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ABSTRAKT

Prednttem diplomové prace je zpracovani navrhu na aplitéalné produktivni tdrzby

v UNEX a.s. Prvnitast prace poukazuje na teoreticka vychodisiatng shrnuti teoretic-
kych poznati v rdmci adrzby str@j a z&izeni Wetrg vliva, které maji vliv na jejich efek-
tivni vyuziti. Prace nasledrplynule gechazi k problematice tot&mproduktivni udrzby.
Obsahem praktickéasti bylo na z&klatlprovedené Uvodni analyzy zpracovat navrh pro-
jektu definujici metodicky postup pro aplikaci togproduktivni adrzby v realnych pod-
minkach spolénosti. Jednotlivé kroky realizace jsou znazosnv realném prosedi pra-
covisg obrakEni v rdmci vyrobniho provozuékka mechanika 2. V zéku prace jsou shr-
nuty zjiS€né poznatky a dale navrhnuty takové kroky a igpaf ktera povedou k U&né

aplikaci totalr produktivni udrzby a k jejimu rozvoji nép celou spolénosti.

Kli¢ova slova: Celkova efektivnost, optimalni podmingsgjekt, prostoje, stroje aidae-

ni, totélré produktivni udrzba.

ABSTRACT

The subject of this thesis is the elaboration gfliaption of total productive maintenance
being performed in UNEX company, Czech Republie Tirst part refers to the theoretical
background and a summary of theoretical knowledgheé maintenance of machinery and
equipment, including factors that affect their effee use. The work subsequently flows
into the issue of total productive maintenance. piaetical part was drawn up on the basis
of the initial analysis, which was intended to @e& a project proposal defining a metho-
dology for the application of total productive m@inance in real conditions of society. The
individual steps of implementation are shown inl igarkplace environment machining
within the manufacturing Heavy Mechanics the 2nlde Tonclusion summarizes the fin-
dings and further designes such steps and meabaitesill lead to the successful applica-

tion of total productive maintenance and its depmient throughout the company.

Keywords: Overall Effectiveness, Optimal ConditipRsoject, Downtime, Machinery and

Equipment, Total Productive Maintenance.
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UvoD

VSe okolo nas se neustaleémn Predikovat s @éitou presnosti skutany budouci vyvoj je
tak velmi sloZité a obtiZzné. Zijeme v dolktera nas diky svym néastraham iek@zkam
nenechava klidnymi a nuti nas écech vice femyslet a uvazovat. Jako praktickiyikad
zde je a vzdy bude ekonomicka krize. Ukazala n&amnyesSkera ¢ekavani, skutky ale i
piedstavy o naSich jistotach mohou byt mylné. Dikymjenasledkm nam jasé naznéila,
Ze ji dale nerizeme ignorovat. Jeji vliv na trzni hosptstai, respektive na celkovy glo-

balni ekonomicky systém je tedy zcetajmy.

Pokles poptavek, odbytu, trzeb a nastednisku nuti vSechny ekonomické subjekty k za-
mysSleni. Je nutné si &domit, Ze Zijeme v dal) kdy mame pouze omezené predky jak
témto vlivaim & uZ @imo ¢i nepimo celit. Novodoba historie dikygsobeni trzniho hos-
pod&stvi a globalizace nas nuti k podnikani jistychiditelnych kroki, které povedou
k vytvoreni takové organizace, ktera bude schopna rychies® reagovat na neustale
meénici se pozadavky trhu zboZi a sluzeb. Nelze zdeitia jejich okamzitych zrénach,
ale o znenach dlouhodobého charakteru, které jsowdstil firozeného vyvoje celé spo-
le¢nosti. Diky povaze a tedy i charakteru &mného ekonomického systému sé€duou
problematikou dneSnich organizaci stavd konkureBge.konkurenceschopny neni jen
otazkou efektivity. Velmi dlezité je gedevSim zisk konkuréni vyhody a jeji vyuziti
v konkuregnim boji ve swj prosgch a zabezp#t tak Us@Snost a prosperitu organizace
piedevsim pro dalSi obdobi. DneSni organizace bgdertEli predevsim zagftit na své
silné stranky, respektive ri@nnosti, které povedou k U&nosti prodeje svych vyrobkii

sluzeb.

Prekazkou je vSak produktivita, a to zejméeakych vyrobnich organizaci, ktera vSeobec-
n¢ zaostava za stovym standardem. Préyeji nizka urove je nuti ke zminam umo#uji-

ci vytvareni potebného prostoru pro moznou aplikaci metoghpyslového inZenyrstvi a
neustalého zlepSovani nejen vyrobnich, ale i ndnjah proces. Na druhé stranjsou na
organizace kladenyim dal tSi naroky a pozadavky ze strany zakaznika. Tim fsmu-
casre kladeny i ¥tSi naroky na usgsnost dosahnuti petoné efektivity, se kterou organi-
zace realizuje veSkeré svinosti, naroky na pruznost jejich vyrobniho systéandoséh-
nuti vysoké kvality ¥etrg vysoké urova poskytovanych sluzeb. Byt efektivni neni jen o

zamerovani se na Core Business organizace, ale je zimta¢ otazkou volby komplexni-
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ho p@istupu, ktery povede k i&nému zvladnuti podipnych ¢innosti ve prosgch primar-
nich ¢innosti hodnotovéhdettzce dané organizace. Tato mySlenka byla zakotvina |
v prechodu z opetmiho na procesni management. Doslo tak k wgnbjakéhosi logické-
ho ramce pro adaptaci Zma pozZzadauvk véetrg zpisobutizeni a tedy i k vytvieni pomy-
slné zékladny pro nasledné upkath moderniho konceptu vyroby. P&procesni ma-
nagement, ktery je charakteristickyrito komplexnimi pistupy a zasadami nam unio

je diferenciaci a sumarizaci veSkerygihnosti v ramci organizace. Hokiblze tedy o pro-
cesech hlavnich, jakoz toannostech, kterymi je realizovana tvorba finalniiroduktu
véetrg jeho nasledného uplaimi na trhu. Oproti tomu hlavnim cilem pdalpych proces,
respektive vSech podmych ¢innosti je praktikovani takovycheigtupi, které vzdy pove-

dou ve prosgch ¢innosti hodnotovehtetézce a tedy i procesu vyroby.

Stroje a z&zeni jsou diky své nezamitelné roli v transformé&im procesu kéiovym akti-
vem kterékoli organizace. Zabezpaim pozadavk na jejich provoz dojde k vytweni
zakladniho pedpokladu pro jejich nasledné uzivani a tedy ijgjioh potencionalni vyuzi-
ti. V tomto gipact zde hovéime o oblasti podjrnych proces a s nimi spjatyméinnost-
mi, pomoci kterych lze ciléndosahnout vysoké stability, vysoké produktivitpraznosti
vyrobnich systérin pii co nejnizSich nékladech. Tydinnosti tak umo#uji vyuZivat veSke-
ry potrebny potencional k vytweni nucenéhoipdpokladu pro mozné zkracovaniiipsz-
né doby vyroby. Proces, ktery je nositelem integgdcnosti podfirnych proces v ramci
vyrobnich systému,ipkterém je sotasré zabezp&no a docileno veSkerych pozadavk
na provoz spolu s efektivnim zafigfm a rozvojem souvisejicich sluzeb, se nazyvahadrz

stroju a zd&izeni.

Strojni a z&izeni jsou vSak mnohdy provozovéna v takovych po#tédh, které jsouifmo

v rozporu s danymi pozadavky. Potirafdhto poZzadavk spolu s nerozvijenym systémem
adrzby a nezadoucimriptupem obsluhy a pracoviiikidrzby se pochopiteinodrazi na
tvorbe celérady poruch a tedy i prostojakoz to nezadoucich jév FFimym nasledkem je
taktéZ sotasné poruSovani vSeobecnych zasad v oblasti &eagte a ochrany zdravitip
praci, ale pedevSim dochazi ke ztr&ému ovlivreni zakladnich paramétvyroby spoléné

s raistem naklad na provoz a teda logicky i na udrzbu. Za tente ganezbytg nutné, aby
vedeni organizacitpmulo veSkerou odpaidnost a dalo tak najevo svou snahu ve smyslu
hledani novéheeSeni, pomoci kterého bude moZzno se v budoucimbbdhgwarovat chy-

bam, kterych se v minulosti dopustilo.
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Koncept plR vyuZivajici vzajemnou integraci vSe¢mnosti pro spléni poZadovanych
cila v oblasti vyroby a udrzby se nazyva totaproduktivni udrzba, celogtové rozStena
pod zkratkou TPM. V rdmci tot&rproduktivni adrzby dochazi k potirani a rozvijeok
savadnich fistup: véetrg Grovrs poskytovanych sluzeb v ramci udrzby. &&pa aplikace
tohoto konceptu tak vytvapridanou hodnotu ve forénrastu celkové efektivnosti stribja
zarizeni a podporuje takist produktivity etné zabezpéeni stability vyrobniho procesu.
Vytvéii a rozSiuje tak potebny prostor pro docileni maximéalniho potencioraisluhy a
pracovniki adrzby, ale i Sirokého spektra pracounikteti se na aplikaci totatnproduk-

tivni udrzby dlouhodobpodileji.

Cilem diplomové prace bylo zpracovani navrhu nakapi totalre produktivni udrzby
v UNEX a.s. Na zakladprovedené uvodni analyzy, v ramci které doSlo &@&wvi zaklad-
nich gedpoklad pro jeji aplikaci, byl zpracovan navrh projektuidejici metodicky po-
stup pro aplikaci totath produktivni Udrzby v redlnych podminkach sgalesti. Text
zpracované diplomové prace je rélmh celkem do dvou samostatnyéksti a to na teore-

tickou a praktickowast.

Teoretickacast ve svém obsahu definuje pozadavky na provopisrz&izeni odvozené
od teorie spolehlivosti, na zakkadteré jsou dale odvozeny a blize definovany optiina
podminky pro provoz strbja zd&izeni. Po blizSi definici ztrat vznikajicich v ranvgrob-
niho procesu se teoretickast dostava k tématu totalproduktivni adrzby. Na zakl&d
historického vyvoje znazoujici prehled praktikovanych jednotlivych systémdrzby se
kapitola dostava k definici totarproduktivni adrzby $etné nutnych teoretickych vycho-
disek. Teoretick&ast je zakotena kapitolou popisujici aplikaci jednotlivych odtiav

ramci totalk produktivni tdrzby.

Praktickacast je rozdlena celkem dort ¢asti, kde jeji prvnéast je zarena na fedsta-
veni akciové spotmosti UNEX et jeji historie, vyrobkového portfolia. Tat@st prace

je doplréna popisem prostdi pracovidt vyrobniho tymu 2291 - Horizontky H2, ktery je
nedilnou sotasti vyrobniho provozuéEkda mechanika 2, na ktery byla diplomova prace
zantiena. Na zaklatdprovedené uvodni analyzy rateiné celkem do Sesti samostatnych
oblasti doslo v ramci jeji vyhodnoceni kéteni zakladnichigdpoklad pro aplikaci total-

n¢ produktivni udrzby. V ramci vyhodnoceni Uvodni lgmg byly v jednotlivych oblastech
navrzeny jednotlivé kroky na zakkgdkterych bude mozno docilit optimalizace stavajici

systém udrzby a vyt tak systémovy fedpoklad pro aplikaci totatnproduktivni adrz-
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by. Vyhodnoceni Gvodni analyzy je v z&tné kapitole dopléno o zpracovany navrh
projektu definujici metodicky postup pro aplikaotainé produktivni udrzby, respektive

programu samostatné udrzby, ktery je jeji nedilmutasti.

V praktické bylo vyuzito Paretovych analyz¢imni a vypotu celkové efektivnosti stroja
zaizeni (CEZ/OEE), vypdu cisté (NEE) a totalni efektivnosti (TEEP) str@ z&izeni,
dotaznikového S&gni a metody idmého pozorovani a analyzy SWOT. Dale byly vyuZzity
dalSi prvky, nastroje a postupy z oblasti metadyslového inZenyrstvi a projektového

fizeni.

V zawru prace jsou shrnuty veSkeré zjii# poznatky v ramci dané problematiky a dale
navrhnuty takové kroky a ogehi, ktera s ohledem na stanoveriéngsy povedenou
k uspsné aplikaci jednotlivych programtotalré produktivni Udrzby $etné nasledného

rozvoje napi¢ celou spolénosti.
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1 PROVOZ STROJU A ZARIZENI

Jak jiz bylo v Gvodu této prace uvedeno, stroj@rézeni jsou diky své nezamtelné roli

v transformanim procesu k&iovym aktivem jakékoli organizace.

Cilem dneSnich organizaci jéepevsSim dosahnuti vysoké stability, vysoké prodhitigtia

pruznosti vyrobnich systénpii co nejnizSich nakladech. (¥ek a Bobak, 2006, s. 12)

Tyto cile v sob logicky odrazi kvalitativni a kvantitativni poZzadky ze strany zakaznika
a proto se musi tyto poZzadavky dostat doiedpvnimani vSech majitel manazer a ve-
doucich pracovnik Pra¢ tyto poZadavky na realizactasnych dodavek v poZzadovaném
mnozstvi a v co nejvyssi kvalijsou jiz mnoho let nedilnou séasti dneSniho podnikatel-
ského prosedi, kde zcela dominuji. Tato situace nas nistqupit k filozofii, pomoci
které musime nadéle vytrvale usilovat o zkracovasi vyroby, kterého je mozno dosah-

nout prostednictvim eliminace plytvani.

~Plytvani je vS8echno, co zvySuje naklady vyrobkibmesluzby bez toho, aby zvySovalo
jejich hodnotu.” (Kosturiak, Frolik et al., 2006,19)

Plytvani v podobach nadvyroby, nadkiyté prace, zbytmého pohybu apod. se avSak
v riznych mirach vyskytuje ve vSech organizacich. \épat je nutné vyskyt identifiko-
vat, blize analyzovat, odstranit jejichiginy a nastavit takova pigbné opaeni, ktera po-
vedou k zabrami jejich ogtovnému vyskytu jednou provzdy. S jistou formoutpéhi se
lze v podstatéi vysoké mie setkat i vramci produktivniho vyuzZiti stiop zd&izeni.

V realném prosedi organizaci lze identifikovat plytvani, které \s&on&ném disledku
projevuje ve form ztrat, které tak negati¢rovliviiuji snahu dosazeni jiz ztidvanych cil
organizace. Tyto ztraty Ize dle jejich charaktevmdlit celkem do Sesti skupin, které spo-
le¢né tvori podstatnou fekézku, branici organizaci dosdhnuti vyssi efekstin U €chto
ztrat, kterymi se budeme v dalSim obsahu této drhze zabyvat, je nutné stanoviiginy
jejich vyskytu. Ty vSak mohou bylizné a v skterych podminkach organizace mohou byt
slozit identifikovatelné. Z obecného hlediska ke, Ze tyto ztraty v ramci vyroby, tedy
pii provozu straj a zd&izeni vznikaji jako nasledek jistého pochybefjgjich provozova-
ni, udrzkE, ale i obsluze. Tedy i na zakkajistého vlivu lidského faktoru. Narginy téchto
ztrat vSak nelze pohlizet bez vzajemného kontéxfurvérad je potebné si ugdomit, ze

je nezbyt® nutné praktikovat takovéistupy, na zakladkterych se bude mozno jednotli-

vymi ztratami blize zabyvattetre identifikace jejich picin a nasledk. Je tedy velmi pod-
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statné, Ze provozovani stiicg z&izeni neni jen o jejich efektivnim vyuzivani a cach,
S jejichZ projevy se setkavame. Jejich provozoj&ale i o jistych poZadavcich a narocich,
kterym musime porozuéha ungt jim vyhowt, ale i také o vyplyvajici odpédnosti, kte-
rou musime urt z nich vyvodit a fijmout. Hlavnim cilem této kapitoly je poukazat pta
na souvislost pozadatrkna provoz strdj a z&izeni s cilem zabezfié jejich provozovani
v optimalnich podminkéach jakoz to zakladniedpokladu pro jejich nasledné efektivni
vyuziti pii sowasném uplatni moderniho konceptu udrzby strap z&izeni, kterym je

totalre produktivni udrzba, dale jen TPM.

1.1 Spolehlivost stroji a zarizeni

Proto, abychom mohli |épe porozéinpoZzadavikm na provoz strdj a zd&izeni, je nejtive
nutné je v prv&ad odvodit, a proto musime uvazovat nad touto probtédmu jako u
kteréhokoli jiného produktu. Tento produkt byl wyah fazich svého Zivotniho cyklu na-
vrzen, vyvijen a vyroben zaélem prodeje s ditym cilem uspokaoijit jisté pozadavky ze
strany zakaznika. Z tohoto pohledu Ize tedyeusnukitosti identifikovat jisté inherentni
znaky, které vyznalji, potaZzmo ufuji jakost tohoto produktu. Eeme tedy howdt o
jistych pozadavcich:
= které jsou ze strany zakaznika pozadovany, & iz ana zakla& piredeslych zvyk-
losti ¢i ziskanych zkuSenosti spjatych z jeho viastnigituzivani,
= které vyplyvaji pimo ze z&ni smluvnich podminek v ramci zavaznych smluvnich
vztahi mezi dodavatelem a oétatelem,
= anebo o0 pozadavcich vyplyvajicich z pravni¢bdpisi a norem, jejichz zmi je
pravre zavazné (pozadavky spotesti na bezpmost, ekologinost apod.). (My-

kiska, 2006, s. 8)

Tyto pozadavky tvid charakteristiku produktu a zastavaji tedy i koitéria uplat@ného
pii rozhodovacim procesu zakaznikaigppdné koupi. Maji tedy vliv na vysledném uplat-

néni tohoto produktu na trhu. U takového produktmgZno nasledhcharakterizovat:

= ekonomickou sloZzku ve smyslu nakiadyrobce, dodavatele a provoznich naklad

piinogi i ztrat zakaznika (vlastnika, kameho uzivatele a provozovatele),

* a uzZitné vlastnosti, za které Ize povaZzovat:
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a) bezpenost: vyjadiuje zejména mozna rizika ohrozeni lidského zdrabionzi-

votniho prostedi,
b) ekologinost: vyjadiuje vztahy a produktu k Zivotnimu priesti,

c) ergonomiénost: vyjadiuje schopnostifzpisobeni se poZadatn usnadujici

jeho uzivani (ovladatelnost, snadnost pouZziti gpod.
d) estetiénost: vyjadiuje estetické vnimani produktu (design apod.),
e) funkénost: vyjaduje funkeni vlastnosti produktu gesnost, vykonnost apod.),

f) skladovatelnost: vyjadiuje podminky pro skladovani produktuj pichZz bude

zachovan poZadovany stav produktu,

g) pohotovost vyjadtuje schopnost produktu plnit poZzadovanou funkcamém

¢ase ve fedem stanovenych podminkach,

h) Zivotnost: vyjadiuje vztah funknosti s ohledem na mezni stav produkiu
mezni stav jeho jednotlivyatésti. (Mykiska, 2006, s. 9-10)

Pojem, ktery blize definuje, sdruzuje a dale razwizadované vlastnosti produktu, se na-
zyva spolehlivost. # studiu jakosti produktu a jejiho upl&mi v praxi Ize bezprostdre

usoudit, Ze v saiasné dob Ize spolehlivost charakterizovat v SirSim a uzpojeti.

= VS&irSim pojeti je spolehlivost definovana jakdgistalost jiz zmiovanych uZit-
nych vlastnosti produktu (bezp®st, ekologinost, ergonondnost atd.), a to po

stanovenou dobu uZivani tohoto produktu idpm stanovenych podminek.

= Za pomoci zéni CSN IEC 50(191) Ize spolehlivost charakterizovatuizéim poje-
ti, a to jako souhrnny termin pro popis pohotovestiniteli, které ji ovliviuji:
bezporuchovost, udrZzovatelnost a za&jisist udrzby. (Mykiska, 2006, s. 55)

V ramci SirSiho pojeti dochazi tedy ke sdruzovésich poZzadovanych uzitnych viastnosti,
které jsou nedilnou soasti jakosti produktu. Vymezeni spolehlivosti \88m a uzsim
pojeti I1ze naopak uzsiho pojeti definici spolehdivaozsfit o dalSi faktory, které jiipmo
ovliviuji, zejména v ramci uzivani, a vyiwdak souhrn zakladnich pozZadavkyzaduji-

cich naSi pozornost. Jedné se o:

= Bezporuchovost: schopnost objektu plnit pozadovanou funkci v dangodmin-

kach a v danémsasovém intervalu.
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» UdrZovatelnost: schopnost objektu v danych podminkach pouZivéniageve sta-
vu nebo vratit se do stavu, ¥mz mize plnit poZzadovanou funkci, jestlize se udrz-

ba provadi v danych podminkach a pouzivaji se starépostupy a prasidky.

= ZajiSténost udrzby: schopnost organizace poskytujici udiské sluzby zajifovat
podle poZzadavk v danych podminkach prastiky potebné pro udrzbu podle dané
koncepce udrzby (JSN EN 13306, 2010, s. 8-1€SN IEC 50(191), 1993, s. 11-
12)

V odborné literatie se lze setkat se spojenim spolehlivosti a objeldspektive entit.
Proto je nutné uvést nasledujici poznamku v raercninologie. Pojem objekt umidje
spolehlivost charakterizovat jako kterékolitizeni \etné jeho sodasti acasti, subsysté-
mu ¢i systému, které mohou bytgunetem jednotlivychéinnosti & uz studii, Gvali na-
vrhi nateSeni. V dalSim zmi této prace je spolehlivost vztaZertanw na stroje a z&e-
ni. (CSN IEC 50(191), 1993, s. 6; Mykiska, 2006, s. 55)

Pro blizSi pochopeni problematiky spolehlivostogtra zd&izeni je nutné si wdomit, Ze
oblast spolehlivosti neni jen otazkou uzivani, eksipe provozovani, ale Ze je jeji pojeti
mozno charakterizovat ve spojeni celé doby jejikotaiho cyklu. To znamena, Ze s pro-
blematikou spolehlivosti je nutné se zabyvat odydgpecifikace poZadavk navrhu a vy-
voje, vyroby a instalace az po likvidaci. V ramtag Zivotniho cyklu strdj a zd&izeni Ize

tedy spolehlivost roziit na:

= specifikovanou spolehlivost,

projektovanou spolehlivost,

inherentni spolehlivost,
= a provozni spolehlivost. (Mykiska, 2006, s. 63)

Spolehlivost vznika formou jistého konceptu, ktergok zahrnuje a zohlewalje veskeré
pozadavky, které jiifmo ¢i negimo ovliviwuji. Jsou jimi tedy podminky uzivani, doba
uzivani, technické parametry apod. Proto, aby lyddné identifikovat fipadné odchylky,
je nutné je jistym zfsobem kvantifikovat. Po stanoveni naklath Zivotni cyklus, tedy
nakladi na celou dobu Zivotnosti a &eni jejich dosazitelnosti se vyrobek nachazi ve faz
specifikované spolehlivostiyto specifikované pozadavky jsou v rdmci vyvojmvyedené

konstrukci¢i po projektovani zohledmy v navrhu projektu vyrobku. Na zaktagyroby,
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montaze, ktera probiha v souladu s projektovou aaniaci, pechazi spolehlivost do své
inherentni faze, kdy je nezbytnutné veSkeré pozadavky na ni kladen&iov ramci zku-
Sebniho provozu. Spolehlivost takephazi do oblasti uzivani, respektive provozowvgdii,

kterém ji nazyvame provozni spolehlivosti. (MykisRA06, s. 63-64)

Predvyrobni etaf

NAVRH, VYROBA, PROVOZ, LIKVIDACE

SPECIFIKACE VYVOJ INSTALACE UDRZBA

T T T T

Specifikovana »Vprojektovana“ Inherentni Provozni
spolehlivos spolehivos srolehlivos srolehlivos

Obr. 1. Spolehlivost v typickych etapach Zivotriykdu objeki (Mykiska, 2006, s. 63)

1.2 Optimalni podminky pro provoz stroja a zatizeni

Jak jiz bylo v pedchozim textu uvedeno, spolehlivost je v rAmcvprovani a tedy i uzi-
vani strofi a zd&izeni nezbyté dilezita a takka klicova pro zabezgeni jejich nasledného
efektivniho vyuZiti v rdmci vyroby. Proto je nutaé zabyvat i jistymi poZzadavky, kterym
musime porozuit a vyhowt a gijmout z nich vyplyvajici odposdnost. Bi provozovani
stroju a zd&izeni je tedy nutné zabezjitemaximalni moznou Urowepohotovosti, tj. zabez-
pesit takovy stav strdj a z&izeni, ve kterém budou vykazovat schopnostninSech po-
Zadovanych funkci a tedy i uzitnych vlastnosti nytdn podminkach a v danésasovém
okamziku. Schopnost zachovani pozadovanychdhick a tedy i uzitnych vlastnosti je
tedy omezenatpdpoklady vztahujici se na dané podminky, kte@gahopnost umaiji.
Souhrn vSech aktivit organizace vedoucich k zaahiowatnych viastnosti strbja z&izeni

v danych podminkéach po celou dobu provozu nazyvéptenalni podminky. ® jejich
zabezpeéeni jsou stroje a Z&eni provozovany za optimalnich podminek. Z téttnice
vyplyva jista kolektivni odpoddnost, ktera vyZaduje s&innost vSech zainteresovanych
stran. Da se tedy s jistotou konstatovat, Ze spetet, respektive optimalni podminky
jsou @i provozovani strdj a z&izeni sdileny mezi vyrobcem a zdkaznikem. Tedymzb

stranami, ficemz rozsah odp@dnosti je nasledujici:



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 20

Vyrobce vSeobecnnese odpoidnost za fesné stanoveni pozaddvka spolehli-
vost etne stanoveni vSech zasad pro dodrZzovani hemsi a ochrany zdravitip
praci dle platnych zakonnycheupigi pro stanovené podminky a dobu uzivani. Da-
le odpovida za stanoveni pahé koncepce udrzby, definujici rozsah provedeni
praci udrzby v daném intervalu a rozsahu. Pokud semoveno jinak, odpovida
taktéz za provashi zar&ni i pozargni preventivni udrzby a pozami udrzby po

poruse.

Zakaznik nese odpeégnost za zabezpeni a dodrzovani stanovenych podminek a
zasad definovanych ze strany vyrobce v rdmci celéieani straj a zdizeni, a to
tedy i za dodrZzovani zasat provadni stanovené preventivni Udrzby a Udrpo
poruse. JednoduSe odpovida za zabeapéi obnoveni optimalnich podminek a za

jejich dodrzovani po celou dobu uzivani, respelqpine/ozovani.

Institut pimyslového inZzenyrstvi v Liberci ve své knize TPM ridgement a praktické

zavadni definuje optimalni podminky nasled@vn,Optimalni podminky jsou takove

podminky, které zajidiji optimalni chod stroje a zachovani jeho schopriogasin a
Vytlagil, 2000b, s. 22)

Tato definice je dle mého nazoru svym dalSim rofg€im vykladem zartena pouze na

technicky stav a okolni podminky. Je nutno podatkhe zabezp®ni optimalnich podmi-

nek je souhrnem aktivit vSech orgartimech sloZek, které se e podileji na integraci

poZzadavk vyplyvajicich z odpo&dnosti v ramci provozu stmdja za&izeni. Optimalni

podminky Ize na zakl&drySe uvedeného rolit na nasledujici oblasti:

Zabezpeeni @gipravenosti a stalosti ¥sich podminekjedna se o zohledni a za-
bezpé&eni pozadavk v ramci stavebni a technologickésavenosti p investi-
nich akci a technologickych projéka o jejich dodrzovanidmem celé doby provo-
Zu strop a zd&izeni (fFesnost montaze a instalace, projektované énijsstalost
technologickych plyth a elektrické energie, teplota, vihkost, prasnastsgedi
apod.). Za zabezpeni €chto poZzadavk odpovida zpravidla Utvar spravyiaeni

majetku, respektive technickéa sekce organizadekjeispozici.

Zabezpeeni systémové @é: jedna se o zabezgeni a dodrZzovani pozadavk za-

sad i provadni planované udrzby a udrzby po porusetw naroki vyplyvaji-
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cich ze zadkonnych a ostatnich poZadan& jejich provoz (revize, &eni gesnosti

apod.). Tuto aktivitu v ramci organizace zabeégpe Utvar udrzby strdja z&izeni.

= zabezpéenitfadného uzivanijedna se o zabezfni plreni nutnych pedpoklad
pii neustalém dodrzovani pracovnich pokypovoleného naméahani, zamezei-p
téZovani apod. ip sourasném dodrzovani zdsad beapssti a ochrany zdravitip
praci (dodrzovani pouzivantgdepsanych ochrannych pracovnich poek, zasad
pii préaci ve vySkach apod.). Za spihi a zabezp®ni €chto poZzadavk odpovida
z pravidla vedouci pracovnik dané organizace, ktidig odpovida za dodrzovani

V ramci provozu.

Z vySe uvedeného je tedyeime, Ze proto, aby byla organizace schopna zabiezmea-
dovanou funkci, respektive stalost uzitnych vlasthetrofi a z&izeni - pohotovost po ce-
lou dobu jejich uzivani, a tedy aby docilila zal#epi a dodrZzovani optimalnich podmi-
nek, musi fijmout fadu technologickych, provoznich a orgatidah opaieni. Provozo-
vani strofi a zd&izeni g optimalnich podminkach lze blize charakterizopamoci pro-
vozni spolehlivosti, na kterou je mozno pohlizg¢istZho kvantitativniho a kvalitativniho
pohledu. Je vSak nutné sidaomit, Ze obnoveni a udrzeni optimalnich podminegpek-
tive jejich ekonomické stranka je ovligma i jinymi faktory. Je tedy nutné tyto owuhivjici
faktory, které maji vliv na implementaci veSkerypbzadavk v ramci organizace, brat
v Uvahu a usdomit si, Ze seipaktivitach stavaji v mnohych ohledech vychozixmima-

ni a blizsi pochopeni spolehlivosti a tedy i optmiéh podminek je dle mého nazoru pod-
caiovanou oblasti a k jistym négstnym rozhodnutim dochézi jiz v ranych fazichpa t
v rozhodovacim procesu dipadném ptizeni. Pdateni naklady jsou v tomto procesu
vétSinou hlavnim kritériem, které svoji vahou ragighitevySuji sumarizaci nakladna je-
jich provoz a tedy i naklady na bezporuchovostzZadatelnost a zaji&host udrzby. Ze své
dlouholeté zkuSenosti v oblasti technologickéhowestiniho rozvoje mohitiici, Ze pra¥

pii téchto rozhodnutich, kdy byl dgednostén nakup relativé levrejSiho stroje a zZézeni,
doSlo Bhem nésledujicich dvou let k rapidnimuisdn naklad spjatych s jejich provo-
zem ve smyslutistu naklad na realizaci preventivni Udrzby a udrzby po porigdradni
dily, servisni zaji$ni, diagnostické prostdky apod.). Tyto naklady n&nnosti spjaté
s udrzbou vetre odstraiovani nasledk opotebeni a negativnich viivpracovniho pro-
stredi spolu s naklady na nedostupnost strojniltizei jiZz v prvnim roce zita¢ prevysi-

~ v s

ly porizovaci naklady na gzeni konkuretniho zdizeni. Vyssi naklady na vyvoj produk-
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tu se tedy mohou poziti¢nodrazit na nakladech v rdmci jejich nasledného/qea. Na-
klady na zabezgeni spolehlivosti strdj a z&izeni definuje (Obr. 2.), ktery znazoje
teoretické roz#éeni vSech nakladna zabezpeni bezporuchovosti, udrZzovatelnosti a na

zajiseni udrzby.

SPOLEHLIVOST
(POHOTOVOST
BEZPORUCHOVOST UDRZOVATELNOST ZAJISTENOST UDRZBY Nakladové polozky
¢ ¢ PERSONALNI,
PREVENTIVNI | ! A = Néaklady na investice do
PORUCHY OPRAVY L ; MATERIALOVE A —» Y
UDRZBA LOGISTICKE logistického zabezgeni
_‘ |  ZABEZPECENI
v v v
Mnozstvi/rok x (prac. x nakl./prac.) + néklady na Naklady na planovanou
materié udrzbu
v v ) .
Poruchy/rok x (prac. x hod. x nakl. na prac.) +ladk na material —» Naklady na ddrzbu

po poruse

Poruchy/rok x (vypadek funkce x néaklady nislédek) +

> N
Gdrzbalrok x (vypadek funkce x naklady risiédek) Néklady na nepohotovost

Obr. 2. Nakladové polozky ve vztahu ke spolehliyiigtkiska, 2006, s. 72)

V ramci zvazovani ekonomického hlediska je nutii@l@dnout i na jistou technickou,
potazmo technologickou strankecy, ktera taktéz wuje kvalitu poskytovanych sluzebiiP
zabezpéeni spolehlivosti H provozu straj a zd&izeni je nezbyth nutné si ugdomit, ze
kazdy stroj¢i zarizeni mohou byt vzajendrecela odliSné. Lze je tedy logicky a jednoduSe
roztlenit hned do &kolika kategorii dle jejich charakteru¢elu pouziti, konstrukce apod.
Vyuziti inovatnich gistupr umoziujici vetSi pokrok v oblasti &y a techniky se odrazi na
¢im dél vyssim vyuzivani modejgich a sofistikovagjSich strofi a zd&izeni. Prawv jiz

v ramci zpracovani navrhu projektu tedy jiz tegvyrobnich etapach je mozno docilit k
zohledrini vSech poZzadavka okolnosti, které majitimy vliv na jeho dalSi uzivani. Diky
komplexnimu penosu informaci, ke kterému dochazi pomoci Uzk&uppice technického

odctleni ¢i konstrukce se zastupci zdkaznika lze vyznamnyisapem redukovat naklady
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na spolehlivost tedy i naklady spjaté s opravarfingvanou Udrzbou a néklady spjaté
s personalnim, logistickych a materialnim zabéepém udrzby. Urove sluZzeb pi zabez-
petovani spolehlivosti, tedyipzabezpéeni optimélnich podminek vyznamnymispbem
ovliviuje:

» Snadnost udrZeni strofi a zafizeni v poZzadovaném stavuzabezpé&eni udrzova-
telnosti pomoci systému planované a tedy i prénagreventivni a prediktivni
adrzby je vyznam& ovlivnéno mnozstvim a délkou stanovenych inteiyddteré
vychazi z konceptu udrzby daného stroje nehidzeni. Tento faktor dale kore-
sponduje s natmosti a tedy i s pracnosti na provedeni pozadovatigoosti s oh-
ledem na dostupnost mist pro pro¥didpoZzadované udrzby. Timto dochaziik p
mému ovliviéni pozadavi kladenych jednak na obsluhu, ale i na pracovnég
by. Dochazi tedy k ovliwni naklad souvisejicich s planovanou udrzbou, na kte-
rych mé podil i mnozZstvi zabudovanych diagnostibkgistroji, které jsou ne-

zbytrg nutné pro provashi planované, pdfpact prediktivni udrzby.

» QOpravitelnost: zabezp&eni udrZovatelnosti je spjato Emnostmi, které je nutno
provést vramci odstréni nezadoucich stavtedy poruch. Tytocinnosti jsou
ovlivnény jako u udrZzovatelnosti nanaosti a tedy i pracnosti na proéagich ¢in-
nosti spjatych sifpadnouc¢i pozadovanou vygnou jednotlivych dil nebo funk-
nich uzh. Vyznamnou roli zde sehrava vyuziti ptviako technickd normalizace

nebo unifikace, které vykonavatianosti ulelu;i.

= Zabezpedeni udrzby: posledni avSak velmiideZitou oblasti je kvalita servisniho a
logistického zabezgeni, ktera definuje dostupnost piestki na zajis¢ni udrzby
daného strojei zatizeni. Jedné se tedy o materiélni, personalniiatickg zabez-
peteni, kterym je nutno disponovat pro zajist pozadovanych sluzeb, papad

aktivit souvisejicich s provozem daného stroje nedizeni.

1.3 Ztraty p ¥i provozu stroja a zatizeni

Z&kladnim pedpokladem pro minimalizaci ztrat v ramci provomoejs a zdizeni je vznik-
lé ztraty blize identifikovat a nasletinyjadiit véetrne nasledk, které tyto ztraty vyvolaji.
VeSkeré tyto ztraty Ize v obecné rovidvah rozdlit dle jejich forem vyskytu. Z tohoto

pohledu je mozno tyto nezadouci jevy rélidcha ztraty chronické a sporadické kde:
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» Sporadické ztraty: jsou takové ztraty, které se vyskytufi provozu zcela nee-
kavaré a diky jejim znanym dopadm na celkové efektivni vyuZziti je Ize velmi
snadno identifikovat. U strbja zd&izeni v takovych fipadech dojde k rapidnimu
omezenici k celkové ztrat jejich pozadovanych schopnosti, ke kterym doste fo
mou skokové zrny. Lze tedy porrné snadno zaispéni (Casti velkého mnoZstvi

pracovniki pri¢iny téchto ztrat odstranit.

» Chronické ztraty: diky své rostouci mé vyskytu zvySuji pravgpodobnost vzniku
sporadickych ztrat. Da se tedy konstatovat, Zekwzsporadickych ztratipdchaze-
ji ¢i zapxicinuji. Jejich identifikace je v tomtoripact obtizné a to hned zkolika
davoda. F¥iciny téchto chronickych ztrat jsou na rozdil od sporaditkye sve
podstat skryté nebo ze strany obsluhy a pracounikrzby gehlizenyci jim neni
vénovana takova pozornost. Jejich nepravidelné pyopané ovliviwdji jejich
prokazani a je tedy obtizné jEgadré meiit a nasleda tedy i odstranit. Pro organi-
zaci jsou dlezité i z ekonomického pohledu, kde naklady wsoumiry jejich vy-
skytu z pravidla pevysuji naklady spjaté s naklady na odstnarzagicinéné spo-

radické ztraty.

V ramci provozu straj a zd&izeni Ize tedy identifikovat nasledujici omezemér& vznikaji

a ktera ovlivuji jejich celkové efektivni vyuZziti:
= poruchy a neplanované prostoje,
» sdizovani a zmina rozngra,
= Kkratké zastaveni ath naprazdno,
* nevyuZziti rychlosti,
= kvalitativni ztraty a viceprace,

= ztraty @i nakehu a technologickych zkouskach. (Masin a \tJ&2000, s. 24)

1.3.1 Poruchy a neplanované prostoje

sry g

stroji a z&izeni. Porucha, ktera vznikn& provozu, se stava sama o &ateplanovanym
prostojem. V ramci provozu je nutné prostoje dalglenit. Jako prostoj Ize tedy povazo-

vat veSkeré udalosti jako ndiklad planované a neplanované opravy, nedostatédridlal,
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pomicek a pracovnik ale i¢ekani apod. Poruchu Ize jednoduse definovat jakoxigai

schopnosti objektu, respektive stroje izzni plnit pozadovanou funkci. Naslédse stro-

je a zdizeni nachéazeji v poruchovém stavu. Za poruchuddg oznait a povazovat lec-

ktery jev, ktery dale bliZze definuje a rozviji ponovy stav stroje. Aby bylo mozné seni-

to jevy podroba zabyvat, je nezbythnutné je dkladré identifikovat. Je nutné pochopit

priciny jejich vzniku, respektovat &ité zavislosti, charakterizovat jejich projevy esledl-

ky, které vyvolavaji. Jen tak bude mozné jireqchazet a zabezfiejejich odstragni. Jak

jiz bylo fe¢eno, poruchy zrgn¢ omezuji poZzadované fuéki schopnosti strgja z&izeni

s ohledem na stanovené podminky uzivani. Lze jeglibzlle prokazatelnych znd@knebo

parametii, které je blize charakterizuji. V tomtdipad I1ze hovdit o jistych kritériich

vzniku €chto poruch.

Klasifikace poruchovych stavi z hlediska jejich nasledki:

a) Kriticky : poruchovy stav, o kterém lze soudit, Zé2e zpisobit Uraz osob,

znaneé materialni Skody nebotde mit jiné nefijatelné nasledky.
b) Zavazny: poruchovy stav ovliwijici funkci pokladanou za zviésiilezitou.

c) Nezavazny:poruchovy stav neovliwjici Zzadnou funkci pokladanou za zviast

dulezitou.
Klasifikace poruchovych stavi z hlediska jejich nasledki:

a) Kritické: u nichz se usuzuje, Ze mohouigpbit Uraz osob, zdaé materialni

Skody nebo mohou mit jiné ngatelné nasledky.

b) Nekritické: o nichZ se usuzuje, Ze nemohouspbit Uraz nebo jiné néfatel-

né nasledky.
Klasifikace poruchovych stavi podle pavodu p¥i¢in jejich vzniku:
a) Konstruk éni: zpasobené nespravnym navrhem, projektem nebo konstrukc

b) Vyrobni: zpisobené neshodou vyrobniho provedeni nelermych vyrobnich

postum s navrhem objektu.

c) Z poddimenzovani: zpasobena poddimenzovanitili tzv. slabosti objektu
(vlastnim, vyvolanym), jestlize je objekt vystaveamahani v ramci stanovené

zpasobilosti.
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d) Zpiasobena starnutim:poruchy, jejichz prawpbodobnost vyskytu vasta sta-

sem jako dsledek vnitnich proces objektu.
e) Z nespravného pouZiti: zpisobena pouzivanimtipnamahanich igkratujici
stanovenou zjsobilost objektu.

f) Z nespravného zachazenizpisobena nespravnym zachazenim s objektem ne-

bo dostatkem @& o objekt.
» Klasifikace poruchovych stavi podle ¢asového pifibéhu:

a) Nahla porucha: porucha, ktera nemohla bytekavana na zaklégiredchoziho

zkoumani nebo sledovani.

b) Postupna porucha:porucha zfisobena postupnou 2Zmou danych charakteris-

tik objektu vcase.

c) Trvaly poruchovy stav: poruchovy stav objektu, ktery trva, dokud neni grov

dena UdrZba po poruse.

d) Obc¢asny, prechodny poruchovy stav:poruchovy stav objektu, ktery trva
omezenou dobu, po jejiz uplynuti objekt znovu nabschopnost plnit poZzado-

vanou funkci, aniz by byla provedena jakakdinnost adrzby po poruse.
» Klasifikace poruchovych stavi z hlediska stupré narusSeni provozuschopnosti

a) Uplna: porucha zpsobujici Gplnou neschopnost objektu plnit vecho®aplo-

vané funkce.

b) Céastené: porucha zpsobujici neschopnost objektu plnitkteré, nikoliv vak

vSechny pozadované funkce. (Mykiska, 2006, s. 8§0-82

Pomoci vySe uvedené klasifikace poruch je stanamehozi poZzadavek pro hodnoceni
spolehlivosti, respektive bezporuchovosti strojntlabzeni. Lze tedy pomocécthto klasi-
fikaci blize vyjadovat a dale hodnotit bezggeost, Zivotnost a bezporuchovost sirajza-
fizeni. Poruchy vSak nelze bréat pouze za pipedobnostni jev, ale je nutné uvazovat nad
mechanismy, které jsou jejichripinami, kterymi je dale nutné se blize zabyvat vaam

obnovenii dodrZzovani optimélnich podminek. Jedné se o zioife:
» proces starnuti, opdebeni a koroze,

» nahodnych kratkodobychetizeni,
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nahodnych kratkodobych vybeni parametr prostedi,

» nahodnych kratkodobych poruseni stanovenych prprdeobsluhu a Gdrzbu,
» nedostatl a chyb pi projektovani a konstruovani,

» nedostatk a chyb pi vyrobé a montéazi,

» nestability zdraj energii. (Mykiska 2006, s. 81-82)

1.3.2 Sdfizovani a znéna rozméra

Vzajemna odliSnost tedy variabilita vygtych dili se odrazi na faktu, Ze organizace jsou
nuceny vyrabt v¢im dal nizSich davkach a ¢kterych gipadech jsou nucenyiggit

z hromadné na kusovou vyrobu. Je to dano s#jrog trhem vyrobk a sluzeb, ktery vy-
tvari nutnost disponovat &itou pruznosti vyroby vyZzadujigasgjSi zangnovani vyrobki.
MuzZeme tedy vedle poruch a neplanovanych prostigntifikovat i dalSi druh plytvani,
respektive veskeré ztraty, které vyplyvaji zipby zn&nit parametry stroje a #iaeni pro
vyrobu dalSiho kvalitniho kusu. (MaSin a Vyila2000b, s. 28)

Za séizeni je povazovan:Cas potebny od ukodené vyroby posledniho kusu na odstra-
néni starého n@adi a pipravki, nastaveni nového feti, nastaveni a dol&al paramett

procesu az po vyrobu prvniho dobrého kusu.” (Kedkurolik et al., 2006, s. 107)

Hlavnim cilem je tak minimalizovaias gestavby pracovi§tmezi vyrobou dvou po séb
nasledujicich typ vyrobku, @i kterém je mozno vyuzit metody rychlé amy, ktera se vy-

uziva v nejrozgensjsi formeé formou metody SMED (Single Minute Exchange of Die)

UKONCENI
VYROBY
POSLEDNIHO
KUSU

VYMENA
NASTROJE,
PRIPRAVKY

UKONCENI VYROBY
1 DOBREHO KUSU

NASTAVEN| NOVE
MIRY
OBROBENI
SOIMTASTKY
VLOZENI KOREKCE
OBROBENI
SOLCASTKY
DOLADENITENOST
UDRZBY
KONTROLA 1 KUSU

Sefizeni

A
\4

Obr. 3. Definice pojmu g&eni (KoSturiak, Frolik et al., 2006, s. 107)
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1.3.3 Kratké pferuSeni provozu

V ramci provozu strd@j a z&izeni se Ize setkat i se ztratami, které nelze Jmxat za poru-
chy, ale i pesto se P vyrob¢ vyskytuji prostednictvim kratkych feruseni, které twdjisté
piekazky omezujici efektivni vyuziti stiop zd&izeni. Jedna se o jisté nedostatky technic-
kého provedenéi absence pé&tnych prviki v rdmci stroje a Z&eni, které nebylo dosta-
tecné uzpisobeno na vyrobu daného vyrobku. Tyto nasledky feSeny ihned, a proto je
jejich vnimanicasto nedostateé a v gkterych gipadech dochazi k degradaci vyznamu
jejich vyskytu. (MaSin a Vytkal, 2000Db, s. 28)

1.3.4 NevyuZziti rychlosti

V ramci optimalnich podminek bylo definovano, Zesti@jni zdizeni je poZzadovana sta-
lost uzitnych vlastnostidmem stanovené doby uzivani. Jednou z poZzadovarespektive
funkénich vlastnosti strojniho aeni je jeho funknost. Samotna furtkiost v sob definu-
je zachovani jistych technickych paraniedrtedy i jeho rychlosti. Ke ztratam v ramci ne-
vyuziti rychlosti dochazi tehdy, kdy je mozntegr® stanovit odchylku poZzadované tedy
piedem stanovené rychlosti od gasné, kterd je vykazovana v ramci provozu. NevguZzit

je z pravidla problematika:
= V ramci séizeni.
» Poskozenfidicich prvk.
»= Mechanické posSkozeni.

» Vada vstupniho materialu apod. (MaSin a \itJ&2000Db, s. 29)

1.3.5 Kovalitativni ztraty a viceprace

Kvalitativni ztraty a viceprace jsou zakladnim takim jakosti, ktery ovlituje efektivnost
stroji a z&izeni. Tyto ztraty mohou vznikat z mnohavdda nagiklad diky nesprdvnému
provozu stroje a Z&eni, mechanickym chybam, snizené rychlosti, aliy vlivu lidskeé-
ho faktoru. Tyto ztraty se projevuji ve fo¥makladi na internici externi nejakost vyrobku.
(Masin a Vytl&il, 2000, s. 30)
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1.3.6 Ztraty p ¥i nabéhu a technologickych zkouSek

Posledni formou ztrat jsou ztraty vzniklé &stedku nabhu a technologickych zkousSek.
Tyto ztraty gimo souvisi s nallnem nové produkce do vyroby. Jedn& se o takzvandu o
fovaci seérii vyrobku, i které dochazi k jistému é¥eni a posléze i k Upravtechnologic-
kého postupu. Smito ztratami se Ize taktéz setkat v ramci autoraag nebo i porizeni
moderrjSiho vykonijSiho strojeci zatizeni, i kterém dochazi k zefekti¢ni stavajicich

vyrobnich proces (Masin a Vytléil, 2000b, s. 30)
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2 TOTALN E PRODUKTIVNI UDRZBA

Optimalni podminky pro provoz definované v kapitdl@ vytvai klicovy predpoklad pro
dlouhodobé uzivani a z&@ tak ovliviwuji efektivni vyuZiti straj a z&izeni. Jak jiz bylo
uvedeno, z optimalnich podminek je nutné vyvodifgfmou odpo&dnost a docilit plné
integrace z vyplyvajicich pozadavia docilit jejich systémovému zabezesi. Cilem or-
ganizaci by rdla byt aplikace takovychifstupi, které povedou kifpadné obnova k na-
slednému udrZzen&dhto podminek po celou dobu provozu. Diky snazddtlerité sys-
témové vychodisko se udrzba stalatdliou aktivitou a jistym vychodiskem pro docileni
zabezpéeni trvalé pée o stroje a Zdzeni. Tato systémova ¢ se diky jejimu vlivu na
systém vyroby, kde do jisté miry zim& ovliviiuje jeji parametry, stala jakym si akceleruji-
cim prvkem. A proto se taktéz stalacan zajmu vrcholovych manafea vedoucich pra-
covniki organizace, ale i jednou oblasti nového &dvmanagementu zvaneho Facility
Management. Hlavnim cilem z hlediska udrzby je ek zabezpé&eni €ch ¢innosti a
sluzeb, pi kterych je sotiasré zabezp&ovana systémova pe o stroje a Zézeni. Ale je
nezbytré nutné docilit takové realizacéchto ¢innosti, aby v maximalni rré prispély ke
splreni cili v oblasti vyroby. Diky dmto p@istupim a ohledm na optimalni podminky
bude zabezgen provoz strdj a z&izeni Wetre pripadného posileni navratnosti vynalozZe-
nych investic do pidzeni novychéi do modernizace stavajicich strop zd&izeni. Pro
aspesSné zvladnuti integrace veSkery@hnnosti udrzby v ramci vyroby je nutnéijmout

vesSkeré pedpoklady a stat se tak produktivni adrzbou.

2.1 Historie a vyvoj totalné produktivni adrzby

Za vznikem TPM lze hledat titou analogii ve zrégnach istupi, kterym organizaceelily

s cilem reagovat na 2Zmy konkuregniho prostedi. Zngéna tchto podminek se musela
logicky promitnout i do vyvoje systémidrzby, jakoZz to souboru pritkvedoucich k za-
bezpeéeni sluzeb v rdmci Udrzby. Z historického hledikdeacharakterizovat celkem sedm
zakladnich vyvojovych stuili, které jsou jednotli& charakterizovany v nasledujicich kapi-

tolach.

2.1.1 Systém neplanovanych oprav — systém udrzby po pores

Udrzbu po poruséze obeci charakterizovat jako zékladni nebo chceme-li jajchozi

Vvyvojovy stupé teorie udrzby. Tento systém vyZaduje gvém praktikovani v podstat
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minimalni naklady na udrZbu sttiop zd&izeni. VeSkeré aktivity jsou realizovany seéiie
s odstraovani nasledk které zaficinily ztratu schopnosti Z&eni plnit pozadovanou

funkci.

Udrzbu po porude Ize tedy charakterizovat jako lidirovadnou po zjiséni poruchové-
ho stavu, a kterd je za&tena na uvedeni objgkto stavu, v #mz miZe plnit pozadovanou
funkci. (Mykiska, 2006, s. 101)

Hlavnim cilem pracovnik udrzby je tedy zabezpeni obnoveni optimalnich podminek.
Nevyhodou vSak jsou ztraty v podobypadku produkce a torgdevsim kuli dlouhodo-
bému vypadku, kdy stroj neni v provozu nebo je jplavoz znané omezen. Tyto naklady
ve WtSing pripadi zna&né prevysuji sodet naklad na opravu, a proto bylo od dalsiho
praktikovani tohoto systému up&sb. Tento systém je v séasné dob uplatiovan v ob-

lasti neplanované udrzby ve smyslu odstréavarii, poruch apod.

2.1.2 Systém planovanych preventivnich oprav — systém pventivni udrzby

Druhym vyvojovym stupém odstraujicim nedostatky systému neplanovanych oprav, re-
spektive systému Udrzby po poruSe je systém prewvéch oprav — systém preventivni
adrzby. Tento systém byva taktéZz nazyvan jako systérzby provaehé na zaklagcaso-
vych plan, potazmo cykl (cyklicka adrzba)Svym obsahem a definici vychézi z teorie
spolehlivosti straj a zd&izeni a zahrnuje tak poZadavky na zabézpesystémove gé,
ktera je nedilnou sa@dsti optimalnich podminek pro jejich provoz. Upatntohoto sys-
tému je tedy chapano jako jisté spinjistych pozadauvk ze strany vyrobce stiibp zd&ize-

ni. Hlavni vyhodou a cilem preventivni Udrzby jéytesnaha fedejit vzniku poruchy. Diky
jejimu provadni v pati¢nych intervalech jsou naklady na udrzbu roveomi rozprosteny

po celou dobu provozu a neni tedy zaégot Zadné mim@dné financovani ze strany orga-

nizaci.

2.1.3 Systém diferencované proporcionalni pée

Produktivni Udrzba se zaiiuje na zabezgeni provozuschopnosti stfioa z&izeni s ohle-

dem na spléni zakladnich paramétive vyrol&, které Ize znazornit pomoci funkce QDC
(Quality, Delivery, Cost). Tento systém je z&Bn na eliminaci ztrat v ramci provozu stro-
ju a zd&izeni s cilem zvySovat produktivitu. V odborné prse produktivni Udrzba taktéz

nazyva jako systém diferencované proporcionaldé pktery rozdluje, potazmo sdruzuje
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stroje a z&zeni podle jisté vyznamnosti v ramci vyrobnihogasu, narénosti na prova-

déni oprav, technologické slozitosti, poZadované G&dezpeénosti a ekologinosti apod.

2.1.4 Systém diagnostické udrzby

Systém diagnostické udrzby byva pracovniky udrZzmyman roviz systémem prediktivni
adrzby a jeho cilem je stanoveni sku& poteby realizace preventivni udrzby. Vznik a
nasledné uplatmi tohoto systému udrzby vychazi zejména z tecléhickozvoje v oblasti
stroju a zd&izeni, kdy pi zabezp&ovani provozu a Udrzby jiz nelze spoléhat pouzeha-i

rentni vlastnosti. (PejSa et al., 1995, s. 3)

Termin diagnostika tuici ndzev tohoto systému udrzby byeypzat z 1€ksstvi, kde tento
systém udrzby sleduje spote cile. Hlavnim cileméthto obod je tedy docilit zjiSkni,

zda je utity objekt schopen plnit spravné funkce a pokudtale zjistit jakeé je fic¢ina jeho
chybné funkce, i které je pouzito dedukce ve smyslu odvozovanvistasti mezi pozo-

rovanymi zngnami chovani. (Hlavka, 1998, s. 7)

Jedna se tedy o upl&mi principu systému prediktivni udrzby, kde dochimrmou stan-
dardnickei specialnich diagnostickych metod ke sledovanadoanych paramétncetns

jejich paramett vyplyvajicich z optimalnich podminek pro provomgt a z&izeni.

2.1.5 Systém prognostické udrzby

Systém prognostické udrzby svoji definici plynuésazuje na systém diagnostické udrzby,
ktery byva roviZz nazyvan systémem dle skiného stavu, respektive ozimaana souhrn-
nym ozngenim elimingni Gdrzba. Hlavnim cilem je za pomoci diagnostibkyeetod:
.Uplatiovat, identifikovat mista, rozsah &gny jejich vzniku a charakterizovat ekono-
micke, ekologické a bezpeostni disledky eventualniho dalSiho provozu bez opravyeDal
pak v navazujici “prognoze technického stavu“, harekterizovan pravgodobny vyvoj
poruch v zavislosti na dékprovozu, umoiujici spravné taktické rozhodnuté o kumulaci
potrebnych adrzhi&kych a opravarenskych Ukiba umoujici téz strategické rozhodnuti
o elném ukokeni provozu stroje,ifpadré o jeho objektivni prodejni cérf (PejSa et al.,
1995, s. 3-4)
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2.1.6 Systém automatizované udrzby

Systém automatizované udrzby je v&mne dob jednou z mnoha diskutovanych oblasti
stroji a zd&izeni. Vyznam a upla#ni tohoto systému neodmyslitélsouvisi s celkovym
vyvojem inform&nich systém a technologii. Nasazeni vyuZziti inforomého systér
piedstavovalo revoluci v oblastizeni celkového systému udrzby v ramci organizaci.
S touto oblasti se lze setkat zejména pod @riap@itacového systémuizeni udrzby
znamého pod zkratkou CMMS (Computerized Maintendvlaeagement System), pop
padt pod zkratkou CMMIS (Computerized Maintenance Mamagnt Information Sys-
tem). Hlavnim cilemé&chto systém je poskytnout uZivatém, respektive organizacim,
které jsou drzitelem licence plnou podporu pimeni udrzby, na zaklédkteré Ize dosah-
nout vysSi efektivnosti podpnych proces. Tento systém byva séésti, popipad dopl-
novan systéemy CAFM (Computer Aided Facility ManagethgakoZ to systemy slouzici
k podpde udrzby a spravy hmotného i nehmotného majetkie&pasti. V sodasné dob

se lze na trhu setkat s desitkami dodavat&hto softwarovych produkf ktei dokazi
nabidnout na zakl&skut&nych poZzadavk to nejlepSikeSeni v oblasti inforngaich tech-

nologii.

2.1.7 Systém totalré produktivni adrzby

Totalne produktivni udrzba je v séasné dob povaZzovana za nedilnou sast moderniho
konceptu vyroby. Stefnjak tomu je u ostatnich metodupmyslového inZzenyrstwdi mo-
dernich nastrdj pouzivanych p tizeni vyroby, je i pjvod TPM neodmyslitekh spjaty

s Japonskem. Ve své podstento koncept vychazi z dlouhodobého vyvoje syatédrz-
by a vyuziva pedevSim teorie preventivni udrzby, ktera byla @& zejmeéna v oblasti
automobilového gmyslu ve Spojenych statech americkych. AvSak syagiobu, v jaké ji
zname dnes, dostala az po jeji aplikaci v Japord&wautora TPM |ze povaZovat Sigiho
Nakajimu. NiZe je uveden historickyghled, zndzdaiujici zménu pistupi v oblasti adrzby

stroju a zd&izeni:
»1951 — prvni firma Toa Nenryo Kogyo aplikuje pretieni udrzbu.
= 1953 - zalozen Japan Institute of Plant Mainten&hexM).
» 1960 — prvni konference o Ud&b Tokyu.

= 1962 — prvni miste do USA.
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1964 — prvni udleni ceny za preventivni udrzbu.

= 1969 - zaloZen Japan Institute of Plant EngineBPE).

= 1970 — mezinarodni konference v Tokyu.

= 70. léta — rozvoj TPM u dodavat€erl oyoty.

= 80. léta — staticka prevence nahrazovana predikiigrzbou a TPM.

= 90. léta — TPM je standardni provozni metoda uydbfirem.” (Masin a Vytlail,
2000b, s. 33)

Uspch a rozvoj TPM v japonskych organizaci &pal ve vzajemné integraci komplexni-
ho managementu jakostfipowasném praktikovani proaktivnihdigtupu @i provadni
preventivni a prediktivni udrzby. Diky spojesthto prvki pri sowasném vlivu kultury
japonskych organizaci zawjici (Gast vSech zasstnand doslo k vytvdeni potebného
synergického efektu zatujici usgSnou implementaci a rozvoj tohoto konceptu. V po-
slednich letech se japonské automobilky staly magpipro mnohé organizace po celém
swté. Ceské organizace disponuji Zngm potencionalem, ale praxe ukazala, Ze &lyyb
zkuSenosti s aplikaci této metody v realnych poddndh. Ukézalo se tak, Ze nelze tento
koncept pimo kopirovat, ale je nutné jej modifikovat a v nma&lni mozné nie jej [i-
zpusobit potebam a progedi. Roli zde sehrava mnoho fakigako napiklad praktikova-

ny styl fizeni, etika a kultura organizaci, aledzmorodost a mnoZzstvi stiop zd&izeni
apod. V sotiasné praxi se lze s TPM setkat jako s nastrojeratmiplym pro &inné od-
straréni ztrat v ramci provozu stibja z&izeni. Jedna se tedy o jisté vychodisko pro uplat-
néni tohoto konceptu. Je nutno ale podotknout, Zegudrimtegrace tohoto konceptu do
stavajici systému udrzby dostava TPM zcela novinéozDiky rozsahu tohoto konceptu,
ktery je charakteristicky komplexnintiptupem a drazem na vzdjemnou synergii jednotli-

vych oblasti, se stal jednim zddivych pilitat modernich koncepttizeni vyroby.

2.2 Definice totalné produktivni udrzby

Jak jiz bylo vySe uvedeno, TPM je vSeobepouzivana zkratka vychazejici z anglického

nazvu Total Productive Maintenance.

V praxi se lze setkat i siznymi variacemi tohoto nazvu, které vychazejizne interpre-

tace a uplaténi tohoto konceptu. Jedna se fiklad o Total Productive Management, Total
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Productivity Managementi Total Productive Equipment Management. (KoSturiatolik
et al., 2006, s. 93)

Diky rozsahu fisobnosti tohoto konceptu je velmi slozité docitiegné a stiné definice.
Institut pimyslového inZenyrstvi v Liberdiika, Ze totala produktivni udrzba je soubor
aktivit vedoucich k provozovani strojniho parku ptimalnich podminkach a ke #zn#
pracovniho systému, ktery udrze&gtito podminek zajifije. (Masin a Vytlail, 2000b, s.
41)

Dale stoji za zminku dalSi definice, a to autoraMT®eiichino Nakajimy, kterd v ramci

TPM sleduje zakladnichepcila:
»,TPM ma za cil maximalizovat efektivnost vyrobnib&izeni,

= TPM je celopodnikovy systém produktivni udrzby dhgéi produktivni, preven-

tivni udrzbu a zlepSovani v ud&b
= TPM vyZaduje Gast manazé techniki, obsluhy i udrzbi,

= TPM zahrnuje tast kazdého jednotlivého zastnance od top-managementu az po

fadového pracovnika,

= TPM je zaloZzeno na podfmpreventivni a produktivni adrzby pomoci tymové-pr

ce (zejména v ramci samostatné udrzby).“ (MaSiytéasil, 2000b, s. 40-41)

DalSi definice dle Edwarda H. Hartmanna definujéMTjBko ,nastroj permanentniho zvy-
Sovani celkové efektivnosti stiof aktivni @asti operatdr. (Masin a Vytl&il, 2000b, s.
41)

VSechny vySe uvedené definice jsou zcela sprawefiauji zakladni principy &etré jed-
notlivych oblasti, které aplikace TPM zahrnuje. 8tsgy definice tedy sleduji spéley cil.
Osobr koncept TPM definuji jako souhrn komplexniahigupi v ramci adrzby, f nichz
je docileno spléni stanovenych dilv ramci vyroby pi sowasném rozvoji urovhposky-
tovanych sluzeb,ipkterych je dosazeno vysoké efektivnosti strajzd&izeni s ohledem na
optimalni podminky pro jejich provoz. Tato definizahrnuje vSe, co vede k @éSpé apli-
kaci tohoto konceptu udrzby.il2zité je vSak podotknout, zda je organizace scaqui
jmout jako zcela komplexni systém udraibyako integraci jednotlivych priksmetujicich
ke zvySovani efektivnosti stifioja z&izeni. Vychozim pedpokladem pro jeji aplikaci jsou

optimalni podminky pro provoz stfop zd&izeni, z nichZ je nutnéfigmout pati¢nou od-
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powdnost a zabezpi tak pripravenost a stalost ¥$ich podminek, systémovou gpé
fadné uzivani strdja zdizeni. Efektivni zabezgevani poskytovanych sluzeb vychazi
Z pojeti udrzby, jakozZ to nedilné s@sgti managementu podimych proces, tedy Facility
Managementu vychazejici ze vzajemné integrace pndldig pracovniho progedi a pro-
cedi. Podstatou je tedy zabezjietvorbu synergického efektu, pomoci kterého jseali-
zovany veskeréinnosti vyplyvajici z hodnotovéhi@tzce ve prosgch hlavnichtinnosti a
tedy i vyroby. Rozvoj poskytovanych sluzeb vyiv@potrebny prostor pro zlepSovani
v oblasti udrzby, vyroby, ale i ostatnich oblagteré gimo ovliviwji aplikaci TPM po

celou dobu provozovani stfog zd&izeni.

2.3 Teoreticka vychodiska totalrgé produktivni tdrzby

Proto, abychom mohli 1épe, respektive blize splemifat vyznam TPM je v prvEadE ne-
zbytrg nutné popsat jednotliva teoreticka vychodiskazaldad kterych budeme schopni
|épe porozurét vzajemnym souvislostem vilgZitych oblastech a bez kterych by aplikace
TPM byla nemyslitelna. Jedna se o nasledujici widka, kterd se svouipobnosti vza-

jemné dophuji a podmiiuji:
» Nulové cile totals produktivni adrzby.
* Prevence jako n4stroj totélproduktivni udrzby.

» Zména jako nastroj totatnproduktivni udrzby.

2.3.1 Nulové cile totalrg produktivni tdrzby

Dosahnuti vysoké stability, vysoké produktivity rjmnosti v sob odrazeji i ¥tSi naroky a
poZadavky ze strany zakaznika, jejichz 8pirje nezbytd nutné pro zachovani a posileni
konkurenceschopnosti organizaci. Hlavnim cilem podh proces a tedy i adrzby je
realizovat veSkeré aktivity, které maximélpovedou k jejich spkni. V ramci konceptu

TPM mizeme tak odvodit a stanovit nasleduijici cile:
» nulové neplanované prostoje,
* nulové vady zfisobené stavem stroje,

» nulové ztraty rychlosti.
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Jednd se tedy o aktivity udrzby, pomoci kterychebowzno zamezit vzniku ztrat a tedy i
ztrat v ramci produktivniho vyuziti stiioja z&izeni. Nulové cile TPM stanovuji gebu a
nutnost se blize zabyvat ztratami, které vznikafien provozu a hledat gebnareSeni,
ktera zabrani jejich vyskytu jednou pro vzdy. Géleu taktez zakladem pro zvySovani cel-
kové efektivnosti strdj a zd&izeni a vytvéeji tak nutnost se blize zajimat optimalnimi
podminkami v celém rozsahu. (MaSin a \&itla&2000b, s. 43-44)

2.3.2 Totalné produktivni tdrzba jako nastroj prevence

Systém preventivni adrzby vznikl na zalkdadutnosti odstranit nedostatky vyplyvajici
z praktikovani udrzby po poruse. Zakladnim vychloglis pro definici preventivni udrzby
v oblasti provozovani strbja z&izeni je spolehlivost, kterou je nutné se zabyyals

s pozadavky, které z ni vyplyvaji a dosahnout makiinmozné urowé pohotovosti Na
zaklad odpowvdnosti, kterou musimetigmout je tedy nezbyihnutné v ramci optimalnich

podminek zabez:

» pozadovanouifpravenost a stalost ¥$ich podminek,

»= pozadovanou systémovoucpé stroje a zézeni,

» fadné uzivani strbja zd&izeni.
Po splgni vySe uvedenych kritérii bude mozno docilit bliientifikace a tedy i rozpo-
znani pipadnych abnormalit a bude mozno tak zab&gpejich odstragni v co nejkratsi
doke. Tohoto pedpokladu budeme moci dosdhnout kombinaci vySeanyeth pozadawvk
na provoz straj a zdizeni. Vychozim fedpokladem vSak je zabezpei systémoveé gé
pomoci preventivni Udrzby. Preventivni Udrzba jgénplana aktivita vychézejici z teorie
spolehlivosti v ramci odpaadnosti, ktera spfiva v zabezpeeni a dodrZzovani stanovenych
podminek a zasad definovanych ze strany vyrobgiepds/adni je jistym vychozim fed-

pokladem pro zabezpeni tistu bezporuchovosti stfop zd&izeni.

Analogii preventivni UdrZzby u stiibja zd&izeni |ze nalézt a porovnat s preventivnéipé
praktikované v ramci zdravotni gg& Diky istu komfortu a Zivotniho stylu dnesni spole
nosti dochazi k jisttmu nedostatku pohybu a nadbgtau energetickémutigmu osob,
ktery vede k narstu gipadi osob trpicich hromadnymi neinfelimi onemocanimi. Tato
onemocgni negativi ovliviwuji lidské zdravi a svym hromadnym vyskytem zvy$idjkla-

dy na zdravotni g napiklad ve forn¢ nakupu dalSich diagnostickychizaeni. Proto,
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abychom pedesli omezenim a zdravotnim probtém kterym niZeme, respektive
S nej\tSi prava@podobnosti budeme v budoucériit, je nutné dbat na zdravy Zivotni styl
a jisty ¢as ¥novat pohybu. Houvidme tedy o jisté primarni prevenci jako &emé aktivi-
té, pomoci které chcemegalejit zdravotnim probléim. V pripack, Ze se jiz onemoeni
projevi, nastava nutnost uplatnit prevenci sekumid@amnohdy v horSichiipadech i terci-

alni, kterd znéné¢ omezi fungovani nemocnych osob. (MaSin a \¢t1a2000Db, s. 44-46)

Stejny @ipad lze praktikovat i v oblasti stiog z&izeni. V prv&ads je nutné pijmout tihu
odpowdnosti a obnovit a zabezpeoptimalni podminky v poZadovaném rozsahu poicelo
dobu provozovani strbja z&izeni. Je tedy nutné zabezpaealizaci veSkeryckinnosti
spjatych s planovanou, respektive s preventivnzhmr. Na zaklagltéchto cinnosti a akti-
vit je tak docileno vytvieni vychozi pozice pro eliminaci vSech Sesti dratnat, které jsou

jistou formou plytvani hem provozu.

2.3.3 Totélné produktivni adrzba jako nastroj zmény

Pro uplatgni predchozich teoretickych vychodisek je nutné uvazevatych souvislos-
tech. Nulovych cil a preventivni pg& nelze dosdhnout bez systémovétistppu. Oblast
zachycuijici vzajemnéigobeniclovéka a stroje se nazyva systéhavek — stroj. Klicovym

faktore ovliviiujicim dosazeni dilv ramci TPM je jeho vykonnost.

Kvalita tohoto systému zavisi zejména na tom, jakiel zapada prace lidi do prace a vy-
konu strofi. (Masin a Vytléil, 2000b, s. 46)

Klicova je tedy tvorba synergického efektu vznikajictzéjemnym pisobenim strdgj a
zaizeni a lidi, respektive tedy privkohoto systému. Obsluha, potazmo operator ma ve
své podstdt rozhodujici vliv na tom zda jsou optimalni podmjinkdrzovany. V mnoha
organizacich se lze setkat s daémkami operatar, ktefi zastavaji nazor, Ze jejich odpo-
védnost je pouze ve smyslu obsluhy daného strojgiaerd. Ri vzniku abnormality tedy
ocekavd, Ze ji pracovnici Udrzby odstrani a on budeiropit pokratovat ve své praci.
Tyto postoje jsou nasledkem slabSich vazeb, kienéyskytuji zejména mezi operatory a
pracovniky udrzb, ale i mezi nimi a stroji a ¥&enimi. Je tedy nezbytné docilit &ny
postoji obsluhy a postéjpracovniki adrzby @i sowwasném zvysovani jejich kvalifikace a
dovednosti ve smyslu obsluhy a Udrzby stijz&izeni. Tato pdeba se odrazi i ndistu
poctu provozovani modegsich strofi a z&izeni, které vyZzadujim dal &tSi naroky na

jejich obsluhu, ale i udrzbu.
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V sowlasné dob jiZz neni mozné, aby veSketénnosti spjaté s udrzbou stéop z&izeni
provadli vzdy jen pracovnici udrzby. Praktikovani takoegf¥istupu negativé ovliviiuje
jejich kapacitu a pracovnici udrzby v nejkrggich gipadech chybi a nemohou tak efek-
tivné vyuzit veSkery sy potenciondl. Proto je nutné, aby se obsluha aktpodilela na
jednoduchyckinnostech a fevzala tedy odpadnost za provashi uitych ¢innosti, které
diive byly v kompetenci pracovnikidrzby. Tato zéna postoje jeiejma, jelikoz obsluha
se se stroji a Z&Zenimi stetavd den® a je schopna blize rozpoznat vyskytujici se abnor-
mality ponerné rychle. Je tedy nutné vyuzit jeji maximalni poiendl a uplatnit jej

v prova@ni samostatné, respektive autonomni adrzby. Obsitriogi a zd&izeni v ramci

autonomni udrzby#ebira odpo¥dnost za:
= (iSténi stroji a zd&izeni,
= v¢asne rozpoznani a identifikaci vzniklych abnormalit
= kontrolu stroji a z&izeni,
= provacdni jednoduchych oprav.

Vzajemné jisobeni &chto dvou prvk v rdmci vyrobniho systému Ize roiEgo treti prvek,

a to pracovigt Vzajemné vazby tohoto systému jsou tak @i na stroj €lovék - pra-
covisg. Zakladnim pedpokladem tedy je ugpobit pracovist tak, aby v maximalni mozné
mire pispélo ke kvalig€ tohoto systému a umbdvalo vyuzit maximalni vykon strdja
zarizeni, obsluhy a pracovnikadrzby. Jistym vychodiskem uigobeni pracovistvadi
strojam a zdizenim jsou oft optimalni podminky, které definuji odp@inost organizace,
respektive jejich organizaich sloZek za zabezgmni gipravenosti a stalosti ¥jich
podminek. Jedna se o zohlédha zabezpeeni pozadavk v ramci stavebni a technologic-
ké pipravenosti pi investiénich akci a technologickych projéka o jejich dodrzovanide
hem celého provozu stfop zd&izeni (fesnost montaze a instalace, projektované dmijst
stalost technologickych plyna elektrické energie, teplota, vihkost, prasnaststedi
apod.). Hlavnim cilem tedy je dosadhnout takovéhwestFi kterém bude fed zahajenim
provozu pracovigtodpovidat pozadavikn na jeho umisghi pii zvazeni navaznosti na po-
tencionalni materialové toky, dostupnost k fémikn ¢astem, dispozice skladovych ploch

apod. S ohledem na vySe uvedené je v ramci aplikBd4 nutno docilit:
= zmeén technického stavu stfop z&izeni,

= zmen postofi a mysleni obsluhy a pracoviildrzby,
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= zmen na pracovistich. (MaSin a Vytig 2000b, s. 46-54)

2.4 Aplikace totalné produktivni udrzby

V prvétac je nutno podotknout, Ze ismé zavaehi, respektive komplexni aplikace kon-
ceptu TPM neni jednorazovou udalosti, ale jedna seategicky a tedy i dlouhodoby cil.
Diky znanému rozsahu veSkerych aktivit, které jsou spjaaplkaci je nutné je delné
sumarizovat a vytat tak samostatné bloky, ptipact programy, které jsouipdnmétem

samostatné aplikace. Jedna styti nasledujici programy:
» méteni a analyzu ztrat,
= samostatnou adrzbu,
= planovanou udrzbu,
» zlepSovani.

Tyto ¢tyii bloky pokryvaji veSkeré aktivity v ramci organca které jsou nezbymutné a
piimo souvisi s aplikaci TPM. V praxi se Ize setkaiznou interpretaci definic a rozsahu
jednotlivych bloki ¢i zakladnich pilift tohoto konceptu. Tytétyti programy byvaji skdy
dophiovany i o hladké nathny a gejimky. Je nutné si ale &domit, Ze tato oblast byva z
pravidlareSena procesem nakupu majetku nebo procesem udridiyoto pohledu je tato
oblast z&leréna do oblasti zlepSovani a tréninku, ktera pokryeéepSovani stavajicich
procesi.. Soukasre taktéz neexistujerpsny variabilni model definujici konkrétni slé&d-
nosti pro aplikaci konceptu TPM. Jak jiz bylo uead v gedchozim textu, v rdmci apli-
kace TPM nelze iffmo kopirovat postupy praktikované v ostatnich oigacich, ale je

nutné jednotlivé oblasti v maximalni moZn&enfrizpusobit skuténym potebam.

Jako mozné vychodisko je mozné uvést sled jednyotli kroki, které vychazi

z dlouholeté zkuSenosti aplikace tohoto koncepuangzorgno v (Tab. 1.).

Dulezité a tedy i velmi podstatné je, aby v ramcngttivych bloki byla naplgna skuténa
podstata TPM a tedy i sgny jisté zasady. Je tedy nutné dbat na@sppiizeni a na koor-

dinaci jednotlivych krok.
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Tab. 1. Desetibodovy program TPM podle IPI (MaSWydacil, 2000b, s. 61)

Faze | Bod Nazev Obsah
1 Zahajeni programy ProhlaSené vedeni firmy k programu
TPM, prvni tréninkové semitié
2 o ) Vytvoreni organizéni struktury progra-
o Vytvoreni organizace programu TPM mu, sestaveni tymu TPM, podnikovy
®© koordinator TPM
~§' 3 Analyza vychoziho stavu Analyza sodasného stavu, studie provedi-
telnosti, socialni studie, anketa
4 _ o Definovani vizi a cil TPM jednotlivych
Vize a akni plany pracovi$, celé firmy — predikce vysledk
sestaveni planu pro zavéd TPM
5 Analyza vyuZiti straj Cinnosti vedouci k #eni a analyze za-
kladnich parameilirvyuziti stroji
6 Program samostatné drzby Program pro fevedentinnosti rutinni
udrzby obsluze strdj(7 kroki)
7 i L Program pro zlepSeni stavu v oblasti pre-
_ Program planované Gdrzby ventivni a planované Gdrzby prose
S udrzb&i, management nahradnichidil
'S 8 . i Program pro vzé#lavani operatdri Gdrz-
S Trénink pracovnik b&d, clenové tymu TPM a Udrzbigako
trendi obsluhy
9 Hladké frejimky Opateni snizujici naklady i pet pro-
blému @i instalaci a naéhu novych straj
10 o Cilené odstraovani ztrat prosednictvim
ZlepSovani projektovych tymu a tyfin TPM formou
technickych i organizmich opateni

2.4.1 Realizace projektu aplikace totalr produktivni tdrzby

Zahdjeni realizace projektu je bezespordddym obdobim pro zabez§ielsgEsné aplika-
ce total produktivni adrzby. Jak jiz bylo uvedeno, s ohledea to, Ze se jedna o strate-
gicky cil, tak by ngl mit charakter jednomysiného rozhodnuti vrcholavémnagementu
dané organizace. V organizacich byva zpravidl&asti strategickych @] pogipac sou-
¢asti citi integrovaného systémitizeni jakosti apod. Tento cil byémbyt zavazny pro
vSechny pracovniky spaleosti, kté¢i se na realizaci budou dlouho@dopodilet. Z tohoto
pohledu se Ize setkat s vyuzitifienych zavaznych dokument rAmci organizace formou
rozhodnuti, nézeni¢i piikazu, ktery nize obsahovatdel, popis a dale fZe zahrnovat i
powteni konkrétni osoby v ramci realizace. Podstatmmbiuzde taktéz sehravagnos in-
formaci, ktery je ze strany vedeni organizace mghytitné podpiit. Z pravidla |ze pouzit
z&kladnich nastréjmarketingu nafklad prezentace, inforniai letakyci brozury, ale také

informacni systénti konani porad vyrobnich tyimapod.
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Dnesni organizace s ohledem na realizaci svychlibkijuzivaji, popipac ¢im dal vice
zavadji systém projektovehézeni, ktery se stavdim dal vice popularnim a nepostrada-
telnym nastrojem. Projektové&eni je nutné chapat jako jisty nastroj pro readiprojektu,
kterym aplikace totalni produktivity bezesporu gSak své uplatmi nachazi zejména
v ramci vyrobniho procestizeni znény apod. D& se tedyci, Ze uziti tohoto nastroje je
vice jak multifunkni. Termin projekt v teorii projektovéhitzené byva vyzrimvan nasle-
dovrg:

= Projekt je vysledek materialni nebo nematerig@lovahy zaloZeny na strategickém

planu, navrZzeny, organizovany a realizovany findnim rgkoho v zajmu vlastnika

nebo zadavatele,

» projekt je aktivita omezenadase, realizovand pouze jedenkrat bez opakovani se

znanym mnozstvim charakteristickych tiykde ke kterym péit

a) vysledek musi slouzit uzivani po celou dolregm uréenou zadavatelem

projektu,
b) UspEch projektu pi jeho zahajeni nenicgjmy,
c) trvani projektu j&aso¥ omezeno,
d) projekt je uskut&hovan mimo BzZnou podnikatelskou rutinu,
e) zdroje pro realizaci projektu jsou limitovany,
f) projekt mé jen jeden vysledek.” (Fiala, 2004, s1B82

Projekt Ize tedy charakterizovat jako jednorazoxgcps souhrnu technologicky a organi-
zainé souvisejicichtinnosti vedoucich k dosazeni stanoveného cilevademémcase, pi
stanovenych zdrojich, nakladech a kwal{Fiala, 2004, s. 13)

Projekt je typicky svou jedi@osti a zpsobem administrace celkového procesu jeho rea-
lizace. Vyznamnou roli zde sehravaji jednotlivénzéyé subjekty podilejici se na jeho rea-
lizaci. Jejich hlavnim cilem je v ramci organizaggvorit jisté organizani zabezp&eni

pro realizaci projektu. Za zakladni subjekty Izegumvat:

= Garant projektu: osoba odpasdna za realizaci projektu na strategické Urd¥ni

zeni.
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= Manazer projektu: osoba odpoddna za planovani a realizaci projektu, a to zejmé-

na na taktické a operativni arovtaeni.

» Projektovy tym: osoby podilejici se realizaci jednotlivygimnosti v ramci realiza-

ce projektu a to zejména na operativni araizeni.

» Zakaznik: subjekt, jedinec, pdfpac organizace, které jsou demy pozadované

vystupy projektu.

» |nvestor: subjekt, jedinec pdfpact interni ¢i externi organizace, poskytujici fi-
nartni zdroje pro realizaci projektu. (Fiala, 200428)
Projekt Ize povaZovat za aktivitu omezenotase a je pouzivan v ramci realizace efektiv-
niho dosazeni zény ¢i vystupu majiciho pro organizaci vySSi stipdfilezitosti. Doba
realizace samotného projektuibe byt fiznd a odviji se zejména od charakteru vystupu,
z pravidla by vSak ne#ta presahovat dobu jednoho roku. Proces realizace pwjek

rozclit do nize uvedenych fazi.
» Faze realizace projektu:

a) Faze koncegni: jedna se o analyzu celkové problematiky, respekiivas-
ti pro realizaci projektu. Zabyva se identifikacilefinici skuténych poteb
véetre cila, strategie, rizik, pafpact pozadavik na zdrojegi pozadavk na
realizaci jednotlivych¢innosti souvisejicich s realizaci projektu. V ramci
svého obsahu fize obsahovat i vice variant na provedeni celkoakzace,
z nichz vybrana nejvhodjsi se stavaigdmtem realizace. Koncépi faze
je zpravidla realizovana formou studie proveditsthstanovujici cil a kon-

krétni postup pro jeho dosazeni.

S ohledem na realizaci TPM byva gasti studie proveditelnosti tzv. Gvod-
ni analyza, ktera by &a mit formu komplexniho dokumentu &lan by ve
svém obsahu @ovat gedpoklady pro zahajeni realizace projekilem
avodni analyzy by o byt ziskani pdaebnych informaci, na zaklackte-
rych Ize gijmout nésledné rozhodnuti o podoh realizaci jednotlivych
¢innosti v ramci jednotlivych programTPM. V ramci zpracovani uvodni
analyzy lze pouzit mnoho postypséetre Sirokého spektra nastioa tech-

nik. Z pravidla byva provasha na arovni systémovéeho zabesgd sluzeb,
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organiz&niho zabezp&ni, provozu strdja zd&izeni, pracovigapod. Ana-
lyzu Ize povazovat za jednu z nejvice rianeh oblasti celkového procesu

realizace projektu.

b) Faze planu:v rdmci této faze dochazi k vyttemi celkového planu pro rea-

d)

lizaci projektu. Samotny plani@dstavuje rozbor jednotlivyatinnosti s oh-
ledem na vzajemné vazbyadi jejich realizace apod. V praxi byvdi [se-
stavovani tohoto planu vyuzivano standardnich fkghko nagiklad st’o-
vé analyzy¢i Ganttova diagramu s vyuzitim dalSich metod padizacica-

sové analyzy.

Faze realizacesamotna faze realizace je zgena zejména niazeni a kon-
trolu prabéhu projektu s cilem identifikovatfipadné odchylky oproti planu

a na zaklaél nich gijimat potebna opaeni.

Faze predani: Ize i taktéz nazvat zévecnou fazi celého projektu ve smys-
lu predani samotného vystupu koncovému uzivateli, resmekakaznikovi
projektu. (Fiala, 2004, s. 27-28)

= Matice zodpowdnosti: ,Matice zodpo¥dnosti vymezuje role a pravomoci projek-

tového tymu. Dava do vzajemného vztahu Ukoly projekcleny projektového ty-
mu, @ipadre externi dodavatele.” (Vyttd, 2008, s. 74)

» Rizika projektu: projektovéiizeni je neodmyslitetnspjato s jistymi riziky. Hlav-

nim cilem je stanoveni miry vlivédhto rizik wetrg identifikace a jejich pravd

podobnosti vzniku. Na zakladravdpodobnosti a jejich isledk Ize zkonstruo-

vat matici hodnoceni rizika. (Fiala, 2004, s. 61)

2.4.2 Celkova efektivnost stroji a zatizeni

s

stroji a z&izeni je nutnostigdevsim docilit jejich kvantifikace. Jen tak budezmo [¥i-

jmout nutna opdéeni vedoucich k zamezeni jejich vyskytu, tj. jejelhminace jednou pro

vzdy. Z toho vyplyva jista nutnost disponovat imf@cemi, na zakladkterych budeme

schopni dinit ur¢ita rozhodnuti, a proto je nutné se zabyvatenim v ramci provozu stro-

ju a zd&izeni.

V ramci TPM je vyuZzivana caldda metod umaditijicich poskytnout f&sné

Gdaje o mie vyskytu ztrat jejich vlivu na provoz stiop z&izeni. Zakladnim a pilotnim
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nastrojem, ktery je standardpii aplikaci TPM vyuzivan je gteni celkové efektivnosti
stroju a z&izeni CEZ (OEE), které ve svém vy zahrnuje nasledujici miry, potazmo

ukazatele:
= vyuZziti (dostupnost) straja z&izeni,
» vykon (vykonnost) strd@j a z&izeni a
= kvalitu.

Celkové efektivnost stréja z&izeni byva mnohdy neahé chapana jako nutné zlo spjaté
s celkovou realizaci projektu TPM. Na samotnékaal vSak za pouziti této metody stoji
nutnost disponovatdinnym a zarovi jednoduchym nastrojem, na zakiakterého bude
mMozZno zcela f@esre urcit mnozstvi ztrat spjatych s provozem daného stfiopatizeni. Na
z&klad vyplyvajicich z&era pak Ize pijmout konkrétni opaeni a posilit tak samotny roz-
hodovaci proces. Tyto z&y Ize dale vyuzit jako vlastni nastroj, respektikeazatel, na
zaklad kterého bude moznodfit Ucinnost udrzby, paofipack jejiho ginosu s ohledem na
ekonomickeé vysledky. Jednoduggeno, nelze pouzivat standardni vzorce pro ¥gpo

produktivity, protoZze pracovnici adrzby mohou preaiintenzivig, ale ne efektivé

Vysledna hodnota CEZ nam tedy udava jak je damy &tearizeni s ohledem na dané pro-
stredi vyuZit s ohledem na ztraty, kteti&jpho vyuZiti vznikaji. V ramci tohoto koeficientu

je tedy nezbyt& nutné vypdgitat nasledujici miry, respektive dibkazatele:

»  VyuZiti: tento parametr byvéasto nazyvan jako dostupnost a uvadi, kolik procent
stroju ¢i zafizeni skutén¢é beézi vaci skute&némucasu provozu. Celkovy vyget
tohoto ukazatele zia¢ ovliviwuji neplanované prostoje, respektive ztraty vzniklé
v ramci provozu, kterymi jsou néglad poruchy, pestavby, adrzba strbja zd&ize-

ni apod. Vypeet vyuZziti, potazmo dostupnosti je uveden nize.

Vyuziti [%] = [(Cisty ¢as provozu - prostoje) x 100¢isty ¢as provozu

»= Vykon: tento parametr byvéasto nazyvan jako vykonnost a uvadi skajevykon
stroje¢i zatizeni. Vykonnost se vygda jako zlomek, v jehoéitateli vynasobime
pocet vyrobenych kusjednoho druhiasem planovanym pro vyrobu jednoho ku-

su. Do jmenovatele pak dosadirtes, po ktery stroj skutaé beézel, tj. Cisty cas



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 46

provozu. Vyp@et tohoto parametru zéa ovliviuji ztraty rychlosti a doba préace

se snizenou rychlosti. Vypet vykonu, potazmo vykonnosti je uveden nize.

Vykon [%] = [(paZet vyrobenych kusx ty) x 100] / dostupngas - prostoje

» Kuvalita: posledni parametr se vyfitA ogt jako zlomek, ktery udava stup&vali-
ty produkfi na daném strojii zatizeni. Vypdte se opt jako zlomek, kde ¥itateli
je od celkového pftu vyrobenych kus odetten pa@et nekvalit@ vyrobenych kus.
Do jmenovatele je pak dosazena hodnota celkovétabepého pé&tu kusi jedno-

ho druhu. Vypéeet kvality je uveden nize.

Kvalita [%] = [(vyrobené kusy - nestandardni kugy)00] / vyrobené kusy

Vyslednou efektivnost strbja zd&izeni tedy vypditame jako nasobek vySe uvedenych

ukazated:

CEZ (OEE) [%)] = (vyuZziti x vykon x kvalita) x 100

V souwiasné praxi se lze setkat i s jinymi ukazateli efekisti strofi a z&izeni, jedna se o
koeficient NEE (Net Equipment Effectiveness) znémgci cistou efektivnost strdja za-
fizeni a TEEP (Total Effective Equipment Producjiviktera gedstavuje totalni efektiv-

nost stroj a z&izeni. Rozdil i vypoctu téchto ukazatel je uveden nize.

NEE [%] = (provozni dostupnost x vykon x kvalital®0

kde provozni dostupnost [%][£Cisty ¢as provozu) x 100 dostupnytas provozu

TEEP [%] = (stup# vyuziti X vykon x kvalita) x 100

kde stupé vyuziti [%] =[(Skute&ny ¢as provozu) x 100 teoretickycas provozu
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Pred zahajenim giteni celkové efektivnosti stribja z&izeni je nezbythnutné si ugdomit
Gcel samotného steni, dalsi vyuziti a jeho interpretaci. Td,u& v ramci Uvodni analyzy
¢i kontinuélniho ndeni, by néla odpovidat konkrétnim pozadavia ntla by sodasre
sledovat konkrétni cile organizace, fiklad rozsah konkrétniho rozboru prost@pod.
Zpravidla je vypoet CEZ, TEER NEE pouZivan fevazri v seriové vyrob, ale Ize jej

uzit i v ramci vyroby kusove.

V ramci TPM by ngla celkova efektivnhost strbja zd&izeni zastavat pozici nastroje pro
zabezpeéeni kontinualniho monitorovani, jakoz to nastroje peustalé zlepSovaniidel-
pokladem tedy je, Ze se po realizaci bude vychodhhbta tohoto koeficientu zvySovat. Je
nutné tedy zabezpi, aby aktivity spjaté se gkem dat a jejich vyhodnocenim, vizualizaci
véetrg prijimani naslednych opiani byloiizenym proceseno kvantifikaci ztrat v ramci
provozu je pdkeba zjistna data deln¢ analyzovat. Pro tyto ptgby Ize vyuzit nastroje
z oblastitizeni kvality, které Ize praktikovat i pro peby udrzby strdj a z&izeni. Jedn& se
nagiklad nejen o sedm klasickych a novych nastt@geni kvality, ale i o nastrojergvzaté

Z teorie spolehlivosti.

2.4.3 Program samostatné udrzby

Program samostatné udrzby Izéathit mezi nejzakladijSi oblasti TPM. Mnozi kolegové
Z oblasti ptmysloveého inZenyrstvi tento program povazuji za yginy stavebni kamen,
respektive prvek celého systému udrzby. Samostadnéba byva v redlnych podminkéach
organizaciasto nazyvanadinoudi zakladni adrzbou. Neégstji vSak byva nazyvana au-
vychodiscich total&produktivni udrzby uvedenych v (kapitole 2.3),rigtei jsou:

= nulové cile totala produktivni tdrzby,

= totalre produktivni udrzba jako nastroj prevence,

» totaln® produktivni Udrzba jako nastroj 2my.

Program samostatné udrzby &p@ v grevzeticinnosti, které tive vykonavali pracovnici
adrzby. Tytocinnosti zahrnujiisteni, sé¢izovani, mazani a ostatéinnosti jednoduchého
charakteru, které jsou prowaty s ohledem na kvalifikaci a trénink pracoviigtroji a
zarizeni, respektive operaforTyto ¢innosti vyplyvaji z pozadavkna provoz straj a zd&i-

zeni stanovenych vyrobcem, kde jejichéleaéni do samostatné udrzby je provedeno
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s ohledem na n&knost, interval, pofipact na zaklad ostatnich kritérii majici vliv na je-
jich provadni. Realizaceétchto ¢innosti souvisi se zvySovanim kvalifikace obsludly, t
aby obsluha vyuzila veSkerytgypotencional k identifikaci veSkerych abnormahigtazmo
poruch a zamezila tak rapidnimu zhorSeni technizlgthvu stroje. Obsluha stiiog zdi-
zeni hraje neodmyslitelnou roli po celou dobu #de projektu. (MaSin a Vytli, 2000a,
s. 214)

Institut pfimyslového inZenyrstvi v Liberci definuje nasledigicsedm krok znazotujici

realizaci programu samostatné udrzby:
= Krok 1: avodni modelyisteéni, standardyisténi a identifikace abnormalit,
= krok 2: odstraéni zdroji zneisteéni a problematickych mist,
» krok 3: autonomni mazani stiioj
= krok 4: trénink pro inspekci a udrzbu,
= krok 5: samostatna inspekce a udrzba,
= krok 6: samostatnézeni pracovis,

» krok 7: samostatna sprava.” (MaSin a Witla200a, s. 244; MaSin a Vyt
2000b, s. 122)

S ohledem na samotny proces zavaa teoreticka vychodiska samostatné udrzby dachaz
tedy k postupnémuipvzeti odpo¥dnosti nejen za udrzbu samotného stiopstizeni, ale

k pievzeti odpowdnosti za samotné pracowsiTimto se sotasti projektu na aplikaci to-
talné produktivni adrzby stava i aplikace metody 5Spjako zakladni metody faimyslo-

vého inZzenyrstvi.

2.4.4 Program planované udrzby

Jako planovanou udrzbu Ize povaZovat veSkerouitikfivacovnik udrzby provagnou na
zaklad ¢asovych plan, respektive na zakladglani adrzby, které Ize charakterizovat jako
wstrukturovany a dokumentovany soubor tkotlo rehoz se zahrnujéinnosti, postupy,
zdroje atasové planovani nutné k provad udrzby.* CSN EN 13306, 2010, s. 7)

Program planované udrzby W@ ohledem na systémové zabe&gmécinnosti adrzby stro-
ju a zdizeni zakladni f@dpoklad pro realizaci projektu aplikace TPM. Hlgmrcilem pla-

nované udrzby je, aby bylo docileno jejihogiiha bylo tak dosahnuti hodnoty 100 %
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vSech planovanych poZaddvka udrzbu strdj a z&izeni. (MaSin a Vytkél, 2000b, s.

163)

Planovana udrzba je realizovangeqgevsim s ohledem na skiné poteby organizace a

vyznamnou roli zde sehrava zavedeny infanmiaystém. Planovanou udrzbu lze réizd

do niZze uvedenych oblasti.

Plan preventivnich prohlidek a kontrol stroja a za‘izeni: tyto ¢innosti vyplyvaji

Z pozadavi na provoz strdj a z&izeni stanovenych vyrobcem, kde jejickileas-

ni do planované udrzby, respektive do planu preweith prohlidek a kontrol vy-
konavanych pracovniky udrzby a jejichZ provedenidbgrovedeno s ohledem na
nara:nost, interval, pofipadt na zaklad ostatnich kritérii majici vliv na jejich pro-
vadini. Tyto ¢innosti byvaji oprotiéinnostem v rdmci samostatné, respektive auto-

nomni Udrzby provéaghy v delSichtasovych intervalech.

Plan oprav stroji a za‘izeni: tyto ¢innosti zpravidla vyplyvaji z vysledkprove-
denych prohlidek a kontrol stiop zd&izeni. S ohledem na sktitg/ rozsah prove-

deni Ize planované opravy stiG z&izeni rozdlit na:
a) bézné opravy,
b) stredni opravy,
c) generalni opravy.

V rdmci planovanych oprav, potazmo v rdmci vd&anosti preventivni udrzby se-
hrava vyznamnou roli Zisob zabezp®vani veSkerych sluzeb, respektive jejich
efektivnost. Tato snaha davélezitost k vyuziti metody “Blej nebo nakup® (Ma-
ke or Buy), ktera vychazi z teorietgobu zabezgevani, respektive zajisvani
podpirnych sluzeb v oblasti Facility Managementu. V raméto metody dochazi
k rozhodovacimu procesu, ve kterém jsionosti realizovany pomoci vlastnich
stroji, popipact scasténou (tasti dalSiho subjektu, a to zejména na z&klad
smluvnich vztah. Nebo jsou tytocinnosti zabezpmvany formou nakupu, a to
formou kratkodobéhei dlouhodobého smluvniho vztahu. V oblasti Udrztvgjé a
zarizeni se s vyuzitim této metody Ize setkat zejmer@anci servisnich smluv, do-
davateh nahradnich dil, vybéra poskytovatel sluZzeb s ohledem na realizaci oprav

apod.
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3 APLIKACE TPM V UNEXA.S.

Spole&nost UNEX jiz rekolik let zastava pevnou pozici v oblastech stemjstvi a metalur-
gie a diky zareeni vSech zkuSenosti, které sgolest ziskala &hem své existence, pini
nejen roli vyznamného partnera v ramci dodavek biyyé@ produkce, ale plni i roli vy-
znamného zanstnavatele v jednotlivych regionech, kde disporsygmi vyrobnimi zavo-
dy. Dynamicky rozvijejici se trh zboZzi a sluzebirgpol&nost podnikat takové kroky, na
z&klad kterych bude schopna se Iép&pasobit poZzadavikm ze strany zakaznika a bude
tak schopna efektivi vyuzit veSkery suj potencional a zvysit tak produktivitu préetl-
nictvim vykonnosti vyroby, efektivni realizaci irstec a efektivijSim tizenim veskerych
procesi vramci spolénosti. S ohledem na charakter vy¢aé produkce je iejme, Ze
GspsSné dosazeni vySe uvedenychi dpol€nosti je do jisté miry zavislé na strojnim a
technologickém vybavenim, kterym spaiest disponuje. Strojni a technologické&izani
tedy Ize z#gadit mezi vyznamné vyrobni faktory, na zakidderych Ize dosahnout sgimi
stanovenych dil spol€nosti etre pozadované urowkvality a stability dodavek vyr&b

né produkce. Na zakladéchto cili je nezbyt® nutné realizovat vesSketgnnosti tak, aby
bylo &chto cili dosazeno. Dochazi tak k podtrzeni celkového vyznalptasti udrzby stro-

ju a zd&izeni v rdmci spolaosti.

3.1 Identifika ¢ni tdaje spolé&nosti

Obchodni firma: UNEX a.s.

Sidlo: Brntko 1032, 783 91 Udov

Identifikacni ¢islo: 451 92 049

Pravni forma: Akciova spalaost

Datum zapisu: 6. K¥na 1992

Spisova zné&ka: B 364 vedena u Krajskéeho soudu v Osirav

Z&kladni kapitdl: 113.629.000,-¢KMinisterstvo spravedinostieské republi-

ky, ©2012)
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3.2 Historie spoleafnosti

Historie spolénosti se zé&ala psat jiz vetyiicatych letech minulého stoleti, a to od roku
1949, kdy doSlo ke vzniku statniho podniku &dniské strojirny. Hlavnim cilem statniho
podniku byla pedevsim vyroba zemnich dldich strofi, které nachazely své uplain
zejména v severniadiechach. Dominantou a pychou podniku byla vyrob&atnich kole-
sovych rypadel Zluté barvy, ktera je spjata seespokti az do dnes. Od roku 1970 vyrobni
zavod v Unéové opustilo ies sto kus téchto strofi. S ohledem na probihajici kupdnovou
privatizaci byl v roce 1993 podnik transformovansaakromou spotaost vystupujici pod
nazvem UNEX. Od tohoto roku spofemst prochazela vlastnickymi zmami, které se
ustalily az v roce 2005, kdy se vyhradnim vlastmik&tala spoknost ARCADA Capital.

S cilem posilit své postaveni na trhu doslo venétajroce k pevzeti arealu Moravskych
Zelezaren v Olomouci. DalSinulézitym krokem a snahou o ro#Sii vyrobnich kapacit
spole&nosti zejména o vyrobuij@ bylo prevzeti vyrobnich prostor ve Séima vychod-
nim Slovensku. V saiasné dob UNEX a.s. disponuje vice ne? 250.008 wyrobnich
ploch v sedmi vyrobnich provozech, které jsou siéuny v Untoveé, Olomouci a ve Snih
Rada vyrobk charakteristickych zejména svymi vlastnostinhmotnosti v oblasti stroji-
renské vyroby je realizovana zejména ve vyrobnidvgrzech v Uniové a ve Snig. Slé-
varenska a kovarenska vyroba je zajat prostednictvim dvou slévaren, a to v Jaig a
Olomouci s roni kapacitou ¢itajici pres 31.000 tun odlitk a 9.000 tun vykowuk

S ohledem na dynamicky se vyvijejici situaci naitbyla spolénost nucena investovat
¢astku pesahujici jednu miliardu korugeskych do modernizace stavajiciho strojniho a
technologického vybaveni a posilit tak svou pogidnamného partnera v oblasti stroji-
renstvi a metalurgie. (UNEX, ©2013d)

3.3 Vyrobkové portfolio

UNEX a.s. diky svym rozsdhlym aktivitam v oblasté&¥kého strojirenstvi a metalurgie
zastava fedni misto mezi dodavateli v Evio@m je drzitelem certifikdt a vyrobnich
oswdceni, které dokazuji, Ze je spét®st schopna neustale reagovat na zvysujici se poza
davky trhu v niZze uvedenych oblastech. Jedna semifikat systému managementu kvali-
ty EN 1ISO 9001:2008, certifikat systému Zivotnihogtedi EN I1ISO 14001:2004 a certifi-
kat bezpeénosti prace OHSAS 18001:2007." (UNEX, ©2013c)
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3.3.1 Strojirenstvi

= Vypalky: pro splni pozadaviK jednotlivych vyrobnich provaza pozadavk ze
strany zakaznika je spdleost diky svému rozsdhlému strojnimu a technola@gick
mu vybaveni, na zaklégpomoci kyslikovych a plazmovydezacich strdj, schop-

na produkovat Sirokou Skélu vypélk parametrech:
a) tlou&’ka ctleného materialu: 2 - 250 mm,

b) Sitka dleného materialu: az 3.500 mm,

c) délka @&leného materialu: az 14.000 mm,

d) hmotnost vypali: do 14.000 kg.

V ramci zabezp&ni komplexnich sluzeb je vyrobni provoz CPM (c&@nirgriprava
materialu) schopen zabezftenasledné operace jako rteghad tryskani, rovnani, ohy-

bani, zakruzovani, tepelné zpracovani,ifpgak i ultrazvukoveé zkousky.

» Svarované dily: na zaklad poZzadavk ze strany zakaznika je spiest gevazr
v ramci vyrobniho provozuéEka mechanika 3 schopna vygtlsério nebo opa-
kovarg realizovat vyrobu ocelovych stendi, vyloZniki, hornich ram a rami
podvozki a pracovnich Z&eni o hmotnostech 500 - 50.000 Kgwe splreni po-

Zadavki na nésledné povrchové Upravy.

= Ocelové konstrukce:v ramci vyrobniho provozuéEka mechanika 2 je spaéleost
schopna realizovat vyrobu opracovanych a povréhgpravenych swavanych pi-
hradkovych i sknovych konstrukci o maximalni hmotnosti 80.000 kgaximalni

délce 40.000 mm. Jedna segevSim o:
a) zakladoveé ramy stroja zdizeni,

b) silni¢ni a Zelezriini mosty,

c) tézke sva@ence pro lisovaci techniku,
d) stacionarni dily plynovych turbin,

e) ramy odstedivych kompresdi,

f) ramy plynovych turbin,

g) pristavni j¢aby,
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h) komponenty a technologické celky pe@hiu a manipulaci a zpracovavani suro-

vin,

i) jefaby ugené pro ropné plosiny apod. (UNEX S, ©2013e)

3.3.2 Metalurgie

= QOdlitky z oceli: jedna se zejména o vyrobu odiitk uhlikové, nizko, gdrg a vy-
sokolegované oceli o hmotnostech 5 - 18.000 kgvsrobu odlitki z manganové
oceli o hmotnostech 5 - 3.500 kg. Diky moderni textbgii Ize mezi finélni pro-
dukty spolénosti zaadit kladky jeahi, pojezdova kola, loziska, un&ge ale i pan-

ve pro zpracovani hlinikéi loziska valcovaci stolice apod.

= QOdlitky z tvarné a Sedé litiny: jedna se zejména o vyrobu odiite hmotnosti 0,05
- 3.500 kg, a to diky vyuziti technologiecniho, strojniho a automatického formo-
vani. Mezi produkci Ize zadit drobné dily kompresiy klimatizainich jednotek,

hydraulické manipukani techniky, ale i dily motoru osobnich automalzipod.

= Zapustkové odlitky: jedna se o vyrobu odlitko hmotnosti 2 - 25 kg tenych
zejména pro oblast automobilovéhaimyslu. Jedna se niklad o kuzelova ozu-
bena kola, firuby, kryty, spojky apod. (UNEX, ©2013b)

3.4 Vyrobni provoz Tézka mechanika 2

Hala vyrobniho provozuéfka mechanika 2, dale jen VRZk& mechanika 2, je situovana
v centralni¢asti vyrobniho zavodu v Ufove a je utena zejména pro vyrobu seaanych
dili a ocelovych konstrukci¢etn® poZzadavi na opracovani a na provedeni naslednych
povrchovych Uprav, a to pomoci technologie tryska@amanaSeni n&bvych hmot. Mezi
vyznamné zakazniky, jejichz produkty jsou zde v§mgh pati zejména SIEMENS,
GARGOTEC, DISA, GE, INCO, DRESSER atd. V hale vyriito provozu o celkovych
rozmsrech cca 160 x 128 m disponuje provoz celkem 13®@7%yrobnich ploch, kde
10.164 m z celkové plochy tvib zamenicka a sviesska pracovidta 3.110 mploch pra-
covisg strojniho obraéni. Hala vyrobniho provozu je roddna celkem do deviti vyrob-
nich poli, které obhospoiige celkem dest vyrobnich tynii. Sowasti vyrobni haly je i
administrativni pistavek, ktery je situovan v severtésti objektu. Navazeni materialu a

produkce je v rdmci vyrobniho provozu zabegm pomoci kolejovych vozidel a vogik
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mostovymi jéaby o nosnosti 20.000 az 50.000 kg a sloupovyisdibje 0 nosnostech do
500 kg.

Jak jiz bylo uvedeno v Uvodu této prace, praktickst byla zaiena na vyrobni tym 2291
Horizontky H2, dale jen VT 2291 - Horizontky H2,eky je nedilnou saidsti VP Bzka
mechanika 2 a pini tak roli vyznamného uzlu v raprcicesu vyroby jednotlivych dil
a to zejména mezi zarr@ckymi, potazmo su@&:skymi pracovisti a naslednou povrcho-
vou Upravou probihajicitpd samotnou expedici hotové produkce. Jiz z téracporyrob-
niho tymu neni zaptebi dale odvozovat celkovou vyznamnost tohémku, respektive
jeho role v ramci vyroby. Pracowvisvyrobniho tymu je situovano verstinicasti haly vy-
robniho provozu, respektive v jejim patém vyrobmioh. Pracovit je rozdleno pomoci
komunikani zény slouzici pro pohyb pracoviil k gipadné manipulaci s produkei
materialy na d¥ samostatnéasti. Strojni a technologické vybaveni jeietmo celkem de-
seti obrabcimi stroji, respektive horizontalnimi vyvrt&akami, jejichz pehled znazdaiuje
(Tab. 2). Diky velikosti obraizich strofi a k tomu uzfpssobenému prosdi pracovist je
mozno v ramci vyrobniho tymu zabezZgebrakeni dilt, respektive opracovani fuékich

a jinym ploch vyrobku o maximalni délce 25.000 mmaximalni délce 8.000 mm.

Tab. 2. Seznam obratich stroji: VT 2291 - Horizontky H2

Poz. | Nazev stroje Inventarni ¢islo Rok vyroby Vyrobce Priorita stroje
1 W 160 HCNC 440823 2001 Skoda Rize 1

2 W 160 CNC 440702 1979 Skoda Rize 1

3 WI160A-1 440825 Nezji&to Skoda Plze 2

4 W 160 A -2 440587 1967 Skoda Rize 2

5 W160A-3 440586 1967 Skoda Rize 2

6 W 160 HA 440585 1967 Skoda PRize 2

7 W 200 CNC 440475 1978 Skoda Rize 1

8 W 200 GNR 440669 1977 Skoda Rize 2

9 W 160 GNR 440692 1978 Skoda Rize 1

10 W 13.8 CNC 440815 1992 TOS Varnsdarf 1
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3.5 Zabezpdeni udrzby stroju a zarizeni

Jak jiz bylo uvedeno v uvodieti kapitoly, udrzba stréja z&izeni ma vyrazny vliv na
zakladnich vykonnostnich parametrech vyrobniho gsoca do jisté miry tak oviiwuje
schopnost spodmosti dosahnout svych stanovenychi.cHlavnim cilem adrzby strbja
zaizeni v ramci spolmosti je efektivni zabezpeni spravy a udrZzovani stéoa zd&izeni
véetre nasledného zabezfani provozuschopnosti a s ni spjaté i vyroliesposti tak, aby
doSlo k zabezpeni veSkerych p&tb vyrobniho procesu. Cilem této kapitoly je bifice
psat organizani a profesni zabezpeni adrzby strdj a z&izeni etné nasledného popisu
ramce tvéici systémovy fedpoklad pro realizaci veSkerye&imnosti spjatych s adrzbou

stroju a zd&izeni se zadteni na provathi planovanych a neplanovanych aktivit.

3.5.1 Organizaéni zabezpéeni

Udrzba straj a z&izeni je ve spolmosti zabezpmvana vyrobnim provozem Udrzba, vy-
stupujicim jako samostatny vyrobni provoz, dale\{@hUdrzba a za jehoz hlavni cil Ize
povazovat zabezpeni efektivni spravy a udrzovani str@ za&izeni spolu s jejich provo-
zuschopnosti. Za jeho vedeni odpovida vedouci VB ktery je v rdmci organizai
struktury gimo podizen vyrobnimurediteli spol€nosti zasStiujiciho fizeni jednotlivych
vyrobnich provot, logistiky, ale i vydejny néadi. VP Udrzba Ize z hlediska orgariizéno
uspdadani rozdlit na dva samostatné odborné Gtvary, kterymi jdduzba slévarny a stro-
jirny a Udrzba, revize a nahradni dilyjgemz Gtvar Udrzba slévarny a strojirny je dale
¢lerén na adrzbu v ramci jednotlivych vyrobnich prowpkteré maji charakter vyrobniho

tymu. Organizani uspgadani VP Udrzba Ize tedy popsat nasledovn
= QOdborny Gtvar Udrzba slévarny a strojirny:
a) Udrzba metalurgické provozy:
- Udrzba VP 21 - Slévarna Uiav.
- Udrzba VP 26 - Slévarna Olomouc.
b) Udrzba VP 22 - ¥zka mechanika 2 a VP 23 éZka mechanika 3.
c) Udrzba VP 25 - NACCO a VP 29 - CPM.

= Qdborny Gtvar Udrzba, revize a nahradni dily.
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3.5.2 Udrzba vyrobniho provozu Tézka mechanika 2

Udrzba v ramci VP ¥zk& mechanika 2 je zabezpeana spolu s VP ékka mechanika 3,
a to vyrobnim tymem Udrzba VP 22 a VP 23, dale\j@nUdrzba VP 22 a VP 23. Ke sdi-
lenému zabezgeni doslo pedevsim diky tégt shodnému charakteru vygaie produkce
a tomu odpovidajici podobnosti strojniho a techgiclkeeho vybaveni obou vyrobnich pro-
vozi. Dale k tomuto rozhodnutitigpéla i skut&nost, Ze oba tyto provozy se nachazeji
témef v tésné blizkosti. Vyrobni tym udrzby disponuje v obhguobnich provozech dosta-
tecnym technickym i socialnim zazemim, pomoci kter&we provadt veskerécinnosti
spjaté s udrzbou stiiop zd&izeni. Dilna adrzby v ramci VP&Zka mechanika 2 je situova-
na v administrativnimifistavku vyrobni haly, tj. v jeji severtdsti. Dilnu Ize diky vhodné
stavebni dispozici roztit na dva samostatné useky, a to dilnu pro préngdliektromon-
taznich praci a dilnu mechanickou, jejichZ&mti jsou i vybrané stroje pro provad po-
tiebnychcinnosti a oprav. Nedilnou s&asti Udrzby je i sklad oléja maziv, ktery je situo-
van v podzemnim podlazi vyrobni haly a urrispod administrativnéasti vyrobni haly.
Tento sklad slouzi jako Uloz&bleji a maziv patebnych zejména pro zabezpai provo-
zu obralscich stroji. Za vedeni VT Udrzba VP 22 a VP 23 odpovida hlawmethanik
adrzby, jehoz funkce jefizena i u ostatnich vyrobnich tyndidrzby napi¢ vSemi vyrob-

nimi provozy spolénosti. Za hlavni cile vyrobniho tymu udrzby Ize ppovat:
= planovani a realizace preventivni udrzby,
» planovani a realizace preventivnich oprav,
» realizace odstrami piicin a ndsledi poruch a havérii,
= udrZzovani pozadovaného limitu poruchovosti apod.

Personalni a profesni zabezpei znézatujici paity pracovniki dle jednotlivych profesi

v ramci obou vyrobnich provéznéazotuje (Tab. 3.).
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Tab. 3. Personalni a profesni zabese VT Udrzba VP 22 a VP 23

Poz. | Nazev profese Kategorie Pocet zaméstnanai
1. Hlavni mechanik adrzby THZ 1

2. Elektromechanik DJ 1

3. Provozni elektriké& DJ 7

4, Provozni zaminik DJ 8

5. Zamenik — mechanika DJ 1
Celkem zangstnanai 18

3.5.3 Systémoveé zabez@eni udrzby v ramci spolé€nosti

Systémovy ramec, na zakta#iterého jsou realizovany veskatiénosti spjaté s udrzbou
stroju a zd&izeni, je ve spotmosti definovan formou sémic, jakoz to dokumentprvni

arovre, jejichz cilem je pedepsat a stanovit takové postupy a odgoust za realizaci
veskerychtinnosti souvisejicich se zabezprim pozadovanych sluzeb. V celkovénttpo
se jednd celkem o dvsnernice, a to Sprava a udrZzovani sir@ zd&izeni ze dne
01.09.2008 platné pro vyrobni zavody v tbvé a ve Snig a snérnici Udrzba straj a

zarizeni ze dne 15.02.2008 platnou pro vyrobni zav@domouci (areal byvalych Morav-

skych Zelezéren).

Pro dalSi a tedy i bliZzi specifikaci poZzadavia udrzbu strdja z&izeni je ve spolaosti
dale vyuzivano dokumeintdruhé drova ve formg pracovnich pokyl jejichz cilem je
blize specifikovat dané postupy pro vykonavani sickgch cinnosti v oblasti Udrzby.
Z obecného hlediska Ize aktivity v ramci systémuzbig rozdlit na samostatnou (auto-

nomni), planovanou a neplanovanou udrzbu.

» Samostatna udrzba:vyplyva z odpo¥dnosti uzivatele, tj. vyrobniho provozu, po-
tazmo vyrobniho tymu za provéd predepsanyclinnosti, zahrnujicich veSkeré
prohlidky, kontroly a opravy. Realizace samostaidé&by vychazi ze zmi pra-
covniho pokynu Povinnosti obsluhy strag z&izeni ze dne 15. 03. 2011, ktery je
zavazny pro vSechny za&stnance spotmosti podilejici se na obsluze strey zdi-
zeni. Na zakla#l tohoto dokumentu je obsluha d&pcelou spolénosti povinna

provadt denni kontrolu strdj a z&zeni (vizualni kontrolu ve smyslu zkontrolovat
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neporusenost mechanickych a elektrickyésti stroje apod.)¢etneé nasledného
provedeni zaznamu do formigaZaznam o provedeni preventivni a prediktivni
kontrole stroj a zd&izeni, kterym obsluha stvrzuje provedetédepsanyckinnosti

a ktery je k dispozici u kazdého stroje @izeni. Obsluha je taktéz na zaldaoheni
tohoto pracovniho pokynu povinna figac zjiStni jakychkoliv nedostatk které
brani ve vykonavani prace, tyto skirtesti neprodle# hlasit vedoucimu pracovni-

kovi.

DalSimi dokumenty, které vyplyvaji ze zakona stamyeh pravnich igdpisi a

které jsou sotAsti managementu bezpesti a ochrany zdravitiporaci, na zaklag

kterych je obsluha strbja zd&izeni \Eetné pracovniki udrzby povinna seipvyko-

navani pracéidit, jsou:

a) Pracovni pokyn pro provoz, adrzbu, kontroly a revibralicich stroji ze dne
16.03.20009.

b) Provozni bezpaostni pedpis pro zfisob organizace prace a pracovni postupy

pri svarovani ze dne 16.03.2009.

c) Pracovi bezpénostni pedpis pro lakovny - kaci kabiny pro nanaseni sat
rovych hmot ze dne 16.03.2009.

d) Mistni provozni bezgmostni gedpis pro palici stroj ze dne 16.03.2009.

e) Provozni bezpmostni pedpis pro provoz, obsluhu a udrzbu tryskacich komor
ze dne 16.03.20009.

f) Provozni bezp®ostni pedpis pro provoz, udrzbu, opravy, kontroly a revize
ruéniho elektrického rfadi ze dne 16.03.2009.

g) VSeobecné zasady BOZH ppraw a udrzlg stroje ze dne 02.01.2012.

Hlavnim cilem &chto dokumerit je nejen spléni poZadavis plynoucich ze zni
pravnich pedpigi, ale taktéZ Uprava stavajicich technologickyiddpigi pro pou-
Zivani stroj a zd&izeni a stanoveni pravidel pro pohyb 2Zatnané na pracovisti
tak, aby se v co nejvysSi faiminimalizovala moZznost vzniku pracovnich tiraz
Jak jiz bylo uvedeno, tyto dokumenty jsou zavazreysechny zakstnance pro-
vadsjici obsluhu, sézovani, opravy a preventivni prohlidky stra z&izeni. Tyto

dokumenty definuji nejen poZzadavky na zabéepebezpéného provozu stréja
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zarizeni, ale i definuji bezgaostni poZzadavky na zabezpai provozu strdj a za-
fizeni etrg ¢innosti, za jejichz dodrzovaniimo odpovida obsluha stfop zdi-
zeni, \etre provadni potebnych¢innosti spjatych se seovanim,istenim, re-

spektive denni udrzbou stéop z&izeni.

U sofistikovarjSich strofi a z&izeni, jejichz provoz a udrzba vyZaduje specifické
pozadavky s ohledem na né&nost pozadovanyctinnosti ¥etné souvisejicich po-
Zadavki na bezpénost, je udrzba definovana formou samostatnéhmprdlao po-

kynu k danému strojii zarizeni.

Tyto pracovni pokyny ve svém &mi definuji ¢innosti, které jsou dle stanovenych
intervall a oblasti provathy obsluhou strdj a zd&izeni a pracovniky udrzby. Ne-
dilnou sodasti pracovnich pokynje i mazaci plan, pdfpad i jiné dokumenty
slouzici k zabezgeni provadni udrzby. Za zpracovanédhto pracovnich pokyn
odpovida VP Udrzba a jsou zpracovavany pro odpgicidgp z&izeni, popipacs

se vztahuji na konkrétni stroj dle vyrobniiisla.

= Planovana udrzba:za provedeni planované Gdrzby odpovida VP Udrzbi@zmo
vyrobni tym udrzby daného vyrobniho provozu. Plam@vadrzba je realizovana na
zaklad:

a) Planu preventivnich prohlidek a kontrol, ktery pgpacovavan na dobu jednoho
kalend#@niho roku a pro jehoz sestaveni se vyuziva zejnegidence majetku
spolu s naslednymi pozadavky vyplyvajicich z nd@vkabsluze a udr&itéchto
stroji a z&izeni. Plan preventivnich prohlidek a kontrol sfieiyplanované ak-
tivity udrzby v letech 2012 a 2013 znéizoje (Tab. 4.). Na zakl&tohoto pla-

nu jsou tak dale realizovany:

- Preventivni prohlidky s cilem zjistit skdtey stav opatebeni, respektive
technicky stav strdja zd&izeni wetrg pripadného odstr&ni vzniklych

zavad, pofipadt zjistenych abnormalit.

- Preventivni kontroly, které obsahuji zaklad@ihnosti obsazenych
v preventivnich prohlidkach¢etné nasledného provedeniéteni ges-
nosti stroji a zaizeni dle zani CSN. U zakladnich, pdfpad sofistiko-
vanych stra} a zd&izeni jsou mifeni realizovana na zakkagrotokoli

dodanych ze strany vyrobce. U ostatnich 8teogd&izeni je néteni pro-
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vadno na zakladl poZadavi stanovenych odp@dnym pracovnikem

spolenosti.

Tab. 4. Plan preventivnich prohlidek a kontrol 2@12013

Poz. Nazev stroje Inventarni ¢islo 2012 2013

1 W 160 HCNC 440823 0o7/P 09/SO
2 W 160 CNC 440702 04/K 01/K
3 W160A-1 440825 04/P -

4 W 160 A -2 440587 09/P 09/P
5 W 160A-3 440586 08/P 06/P
6 W 160 HA 440585 06/P 03/P
7 W 200 CNC 440475 02/P 10/P
8 W 200 GNR 440669 09/GO 06/K
9 W 160 GNR 440692 09/P 06/P
10 W 13.8 CNC 440815 02/P 10/K

b) Planu udrzby, ktery ve svém obsahu zahrnuje autivitAmci Ezné udrzby

stroji a z&izeni spolu s odstranim vzniklych poruch zjighych Ehem jejich
provozu. BZnou udrzbou se rozumigmevSim odstrami drobnych zavad zjis-
ténych Ehem provozu strdja zd&izeni, a to zejména ze strany obsluhy, respek-
tive operatoll. Tyto opravy nevyZzaduji&Sinou demontaz, ale jejich realizaci

Ize provést fimo za provozu, pdfpact s minimalni odstavkou.

Planu opravy, ktery je zpracovavan na dobu jedri@ienddniho roku a jako
podklad pro jeho sestaveni slouZi vysledky z premgdh revizi, prohlidek a

poruchovosti apod. Tento plan byva rimpan diky realizaci:

- Sttednich oprav, v rdmci kterych se provadizeni, néfeni fesnosti a
revize. \tSinou dochazi k demontazi celéhdizani a k vizualni kon-
trole vSech¢asti stroje ¥etne mechanismi apod. V ramci $ednich

oprav taktéz dochazi k vyme olejovych lazni a naplini apod.
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- Generalnich oprav jakoz to oprav velkého rozsatarglfsou provathy
na zaklad vyhodnoceni provozu stiiop zd&izeni. Hlavni roli zde sehra-
va jejich skuténa poruchovost, vysledky prohlidky a kontrol a dale
téZ priorita straj a z&izeni v ramci daného vyrobniho provozu. Gene-
ralni opravy jsou realizovany na zakiapoptavkovehaizeni provede-
ného v souladu se &mim platnych internichipdpisi. Za provedeni po-
ptavkovéhoiizeni odpovida odborny utvar Investice, ktery jecésti

Technického Useku spaleosti.

= Neplanovana udrzba: zahrnuje veSkeré neplanované aktivity praco¥niklrzby
ve smyslu odstrami poruch a havarii. Neplanovana udrzba je v répol€nosti

realizovana na zakladikutni poteby.

3.6 Rozbor ¢innosti udrzby strojua a zarizeni

Na zéklad vykazi prace zadanych do inforr@ho systému Motivace byl proveden roz-
bor vdech¢innosti VT Udrzba VP 22 a VP 23 vrozmezi od 120%3 do 16.06.2013
s cilem ziskat celkovy procentualriepled veSkerych aktivit vyrobniho tymu. Tyimnos-

ti byly na zaklad jejich charakteru rozteny do nasledujicich kategorii:
* revize zdizeni, ndadi a spatbicy,
= preventivni udrzbu,
= odstragni poruch a havarii,
= planované opravy na fiaeni,
= opravy zdizeni a pisluSenstvi,
= prace na projektech,
= vyroba nahradnich dila gipravka,
= Uklid a Skoleni.

Samotny rozbor byl rozten celkem na dv¢asti, gicemz prvni¢ast byla zarena na
porovnani aktivit VT Udrzba VP 22 a VP 23 v ramgiabnich provoit TéZzkd mechanika

2 a Tézkd mechanika 3.tBhled realizovanychinnosti udrzby rozéleny dle jednotlivych
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vyrobnich provo# znazoiiuje (Graf 1.). Na zakladvysledki tohoto rozboru Ize tedy kon-

Statovat:

= Za sledované obdobi bylo vyrobnim tymem realizovéelkem 991¢innosti, -
¢emz 516 z nich, tj. 52,069 % bylo realizovano vcéryrobniho provozu dzka
mechanika 3 a 47&8nnosti, tj. 47,931 % jich bylo realizovano v ramwgrobniho

provozu kzka mechanika 2.

» NejvétSi podil na realizovanyatinnostech v ramci obou vyrobnich proviozasta-
valy ¢innosti souvisejici s planovanymi opravami n&éiznich. Ty jsou realizova-
ny na zaklad planu udrzby zahrnujiciho odstii zavad a abnormalithem pro-
vozu a na zéklad planu oprav zahrnujiciho prowid stednich a generalnich
oprav. Tyto aktivity pedstavuji hodnotu 46,620 % z celkovéh@tpaaktivit vyrob-
niho tymu. BicemzZ v ramci vyrobniho provozuidaka mechanika 2 bylo realizova-
no celkem 204&innosti, coZ odpovida hodro42,947 % z celkového ptu aktivit

v ramci tohoto vyrobniho provozu.

»= Druhy nej#tSi podil¢innosti byl realizovan v ramci odstiam poruch a havarii,
tvorici oblast neplanované udrzby. Tato oblast aktioti 25,631 % podil na cel-
kovych ¢innostech vyrobniho tymu. V ramci vyrobniho provoiizkd mechanika
2 bylo realizovano celkem 121 aktivit, coz odpovind@not 25,474 % z celkového

poctu aktivit v ramci tohoto vyrobniho provozu.

» Treti nejwtSi podil ¢innosti byl realizovan v ramci preventivni udrzlkyeré bylo
vénovano celkem 19dinnosti v ramci obou vyrobnich provigzj. pouhych 19,273
% z celkového p#iu aktivit vyrobniho tymu. V ramci vyrobniho prowozZl¢zka
mechanika 2 jich bylo takto realizovano celkem 1t1.123,368 % z celkového po-

¢tu aktivit v ramci vyrobniho provozu.

= Pro dalSi srovnani lze vyuzit ukazatele podihnosti realizovanych s cilem od-
stranit poruchy a havarie adto ¢innosti preventivni udrzby. Na zakkadowtu
hodnot za oba vyrobni provozy ziskdme hodnotu 1,R#Efa vyjaduje, Ze jedné
¢innosti preventivni udrzby odpovida hodnota 1,2&@lanovanych oprav. V rdmci
vyrobniho provozu dZk& mechanika 2 je tato hodnota 1,090 a v ramahuyiho

provozu kzkad mechanika 3 je 1,662.
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= Stejnym zfisobem vypoétu Ize porovnat kinnosti planované, tj. s@at ¢innosti

v ramci preventivni Uudrzby dinnosti v ramci planovanych oprav natizanich.

Prostednictvim planovanych aktivit bylo tedy za oba \ymo provozy realizovano

celkem 652¢innosti, tj. 65,792 % z celkového dto ¢innosti vyrobniho tymu.

V ramci podilu dostaneme celkovou hodnotu 0,378r&Wyjaduje, Ze jednein-

nosti planované udrzby odpovida hodnota 0,373 nepkinych aktivit. V ramci vy-

robniho provozu &zka mechanika 2 je tato hodnota 0,385 a v ramabhuyiho

provozu kzka mechanika 3 je 0,393.

myYPF22 mvP23

258

2 1 5 1
Revize zafizeni, Preventivni Odstrangni Plénovené Opravy zafizeni Vyroba ND, Uklid a $koleni
rnéfadi a ldrzba poruch a opravyna  a pfisludenstvi piipravké
spotfebi¢h havarii zafizen!

Graf 1. Rozborinnosti VT Udrzba VP 22 a VP 23

Druhéagast rozboru byla za#tena nasinnosti VT Udrzba VP 22 a VP 23 v ramci VT 2291

- Horizontky H2. Pehled realizovanychinnosti Udrzby rozéleny dle jednotlivych vyrob-

nich provoa znazoiuje (Graf 2.). Na zakladvysledki tohoto rozboru Ize tedy konstato-

vat:

= Za sledované obdobi bylo VT Udrzba VP 22 a VP 28mci VT 2291 - Horizont-

Ky H2 realizovano celkem l14#énnosti, tj. 14,531 % z celkového §to realizova-

nych ¢innosti v ramci obou vyrobnich provioa 30,316 % z celkového §a ¢in-

nosti udrzby realizovanych v ramci VRZk& mechanika 2.
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» NejvétSi podil na realizovanyctinnostech v ramci vyrobniho tymu zastavaiy-
nosti souvisejici s planovanymi opravami nd&izznich. Tyto planované opravy
predstavuji celkovou hodnotu 38,194 % z aktivit ugriztrdmci vyrobniho tymu a
26,961 % z celkového ptu planovanych oprav realizovanych v ramci VEZKa

mechanika 2.

= Druhy nejtSi podil realizovanyckiinnosti tvdily aktivity spjaté s odsttavanim
poruch a havarii, kterér@dstavuji 32,639 % z aktivit adrzby v ramci vyrdtmi
tymu a 38,843 % z celkového ¢to ¢innosti udrzby v ramci odstrami poruch a

havarii v ramci VP ¥zk& mechanika 2.

»= Preventivni udrzb bylo wnovano celkem 24,306 %innosti v ramci vyrobniho
tymu a celkem 31,532 % z celkovéha:popreventivni udrzby realizované v ramci

VP Tézka mechanika 2.

= Znize uvedeného grafu Ize odvodit, Ze jedimdosti preventivni adrzby odpovida
hodnota 1,343 neplanovanych oprav. Dale lze jeds®dikit, Ze jednécinnosti

planované udrzby odpovida hodnota 0,550 neplanaveaktivit.

95,1% 98,6% 99,3% 100,0%
60 —_— — = 100%
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20 - 80%
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- 60%
30 50%
- 40%
20 - 30%
10 - 20%
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Planovane Odstraréni Freventivni Oprawy Vyroba ND, UKlid a skoleni
opravy na poruch a tdriba zefizenia piipravkl
zafizeni navarii piislugenstvi

Graf 2. Paretova analyza rozbotinnosti VT Udrzba VP 22 a VP 23 - VT Horizontky H2
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3.7 Provoz obrabécich stroji

DalSi kapitola je zagtena na provoz strbja z&izeni se zagfenim na obr&ki stroje, tj.
horizontalni vyvrtavéky, které jsou nedilnou séasti VT 2291 - Horizontky H2. Samotna
analyza byla rozflena celkem na d\casti, ficemz prvnicast byla zaréfena na porucho-
vost obrabcich strofi a druha na celkovou efektivnost provozohto strofi. Hlavnim ci-
lem této kapitoly je na zaklagrovedenych analyz vytyib vychozi gedpoklad pro celko-

vé vyhodnoceni provozu obré&tich strofi v ramci daného vyrobniho tymu.

3.7.1 Analyza poruchovosti obrak&cich stroju

Nedilnou sotiasti zavedeného systému udrzby je hlaSeni o porhchdzniklych abnor-
malitach, které je prové&do na zaklagl pracovniho pokynu Hlaseni poruch sirajza&ize-

ni ze dne 26.05.2010. Tento pracovni pokyn defipogtupy pro provashi ohlaSeni vzni-
ku udalosti, tj. poruch, abnormalit, havarii apddio ohlaseni provadi zejména obsluha
stroju a zd&izeni, popipadt vedouci vyrobniho tymdi jiny vedouci pracovnik, ktery poru-
chu¢i abnormalitu identifikoval. Tento postup je vigkavidla realizovan éhem pracov-
nich dni. V pipac vzniku poruchy¢i abnormality Bhem provozu ve dnech pracovniho
klidu musi byt neodkladno ©chto udalostech informovan gnovy mistr, ktery neprodle-
n¢ informuje pohotovostni sluzbu udrzby. HI&Seni jevadino prostednictvim weboveé
aplikace, zalozené na platfo¥nMicrosoft Access, ktera je k dispozici na termachl
umisenych mezi jednotlivymi poli vyrobni haly. V¥fpad vzniku poruchyi abnormality

je zadavatel povinen zaznamenat:
= vyrobni zavod spotmosti,
= vyrobni provoz,
» stiedisko vyrobniho tymu,
* nazev stroj€i zatizeni,
= popis poruchy.

Na zaklad evidence vyplyvajici ze systému hlaseni poruabjistx zd&izeni byla provede-
na analyza poruchovosti jednotlivych obfélch strofi v ramci VT 2291- Horizontky H2
s cilem stanovit celkovy @et vzniklych poruch u jednotlivych obré&tich strofi veetns

nara:nosti ¢innosti Udrzby na realizaci provedenych oprav. @aqci tabulkového proce-
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soru Microsoft Excel bylo v rozmezi od 01.01.200230.06.2013 analyzovandgs sedm

set hlasenych udalosti, které byly rélzthy do jednotlivych oblasti charakterizujici funk

casti stroje a tedy i mista vznikéchto poruchti abnormalit.

Hlavnim kritériem v ramci provedené analyzy bylanstvena priorita stroje vyzéaici

jejich stupé dulezitosti v rdmci vyrobniho procesu. Tato priosgstanovuje v souladu se

znénim snérnice Sprava a udrzovani sitcg z&izeni a Systémove zabezpai cinnosti

adrzby v ramci spolaosti. DalSimi kritérii v rAmci provedené analyaypchovosti obra-
bécich strofi byly:

Poket celkovych poruch:jedna se o sa@et celkového pé&u oprav v rdmci jednot-
livych funkénich ¢asti obrabcich strofi, potazmo o saiet vSechcinnosti VT

Udrzba VP 22 a VP 23, které byly realizovany zas@né obdobi.

Naroénost oprav: jedna se o sa@et celkového petu odvedenych hodin VT Udrzba
VP 22 a VP 23 v souvislosti s realizaci celkovébétyp oprav v rdmci jednotlivych
funkénich¢asti jednotlivych obraizich strofi, potazmo o saiet odvedenych hodin
v ramci vSeclginnosti vyrobniho tymu za sledované obd&ahledem na to, Ze na
dané opra¥ se v ramci sledovaného obdobi mohlo podilet i pi@eovnik Gdrz-
by, nelze tuto hodnotu povaZzovat za dobu porucaygaklad které by bylo mozno

vycislit skut&nou poruchovost jednotlivych obr&ich stroj.

Podil vzniklych poruch a provoznich hodin:jedna se o saet podili celkového
poctu oprav, respektive o seéet viechsinnosti VT Udrzba VP 22 a VP 23 v ramci
jednotlivych funknich ¢asti obrabcich strofi a provoznich hodin za sledované ob-
dobi. Zjistéena hodnota udava, kolik opravigada na jednu hodinu provozu daného

obralk¥ciho stroje.

Prehled vySe uvedenych ukazatelle jednotlivych obréakrich strofi znazonuje (Tab. 5.).

Na zéklad vysledki tohoto rozboru Ize tedy konstatovat:

Za sledované obdobi bylo vramci VT 2291 - HorikgntH2 v souvislosti
s hlaSenymi udalostmi realizovano celkem 729 optanalEcich stroji s celkovou
naranosti 2.795,5 odvedenych hodin VT Udrzba VP 22 a28PZ tchto udaj
vyplyva, Ze na jednu provedenou opravu bylo zighdt3,835 odvedenych hodin

pracovniki udrzby.
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= 'V ramci priority 1 obrab écich stroja bylo zjiSténo:

a)

b)

c)

d)

Nejvice oprav bylo za sledované obdobi realizovansouvislosti

s obrakcim strojem W 160 GNR, a to v celkovém:ho105. Tomuto pi&tu
oprav odpovida celkem 305,0 odvedenych hodin a&gfpracovnil udrz-
by, coz je teti nejvysSi hodnota v ramci stanovené priorityabkrich stro-
ju. Na zaklad podilu celkového ptiu poruch a provoznich hodin stroje by-
lo zjiSttno, Ze na jednu provozni hodinu strojgppda 0,01420 vzniklych

poruch, coZ je nejvysSi hodnota v ramci stanoveiogity.

Druhy nejvysSi péet oprav byl realizovan v souvislosti s ohféin strojem
W 160 HCNC, kde za sledované obdobi bylo realizov@lkem 81 oprav
vyZadujicich 461,5 odvedenych hodin prace ze stmagovniki Gdrzby,
coz je druha nejvyssi hodnota v ramci stanovergifyriobralkcich stroji.
Na zaklad podilu celkového pfiu poruch a provoznich hodin stroje bylo
Zjisténo, Ze na jednu provozni hodinu strojgppda 0,00748 vzniklych po-

ruch, coz je druha nejvyssi hodnota v ramci stané\iority.

Treti nejvysSi peet oprav byl realizovan v souvislosti s obféimn strojem
W 200 CNC, kde za sledované obdobi bylo realizovéglkem 70 oprav
vyzadujicich celkem 268,0 odvedenych hodin pracetemny pracovnik
adrzby, coz je druha nejvysSi hodnota v rdmci stané priority obréécich
stroju. Na zaklad podilu celkového ptiu poruch a provoznich hodin stroje
bylo zjiS€no, Ze na jednu provozni hodinu strofjpda 0,00636 vzniklych

poruch, coz je druha nejnizsi hodnota v ramci stané priority.

Ctvrty nejvy3si poet oprav byl realizovan v souvislosti s obféim strojem
W 160 CNC, kde za sledované obdobi bylo realizovélkem 66 oprav
vyZadujicich celkem 492,5 odvedenych hodin pracetemmny pracovnik
adrzby, coz je nejvysSi hodnota v ramci stanoveraify obrakecich stro-
ju. Na zéaklad podilu celkového ptiu poruch a provoznich hodin stroje by-

lo zjiSténo, Ze na jednu provozni hodinu strojgpda 0,00609 vzniklych

e

Paty nejvysSi piet oprav byl realizovan v souvislosti s obféiln strojem
W 13.8 CNC, kde za sledované obdobi bylo realizovéelkem 64 oprav
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vyZadujicich dohromady 167,0 odvedenych hodin pe&cstrany pracovni-
ka uadrzby, coz je nejnizSi hodnota v ramci stanovpnerity obralkcich
stroji. Na zaklad podilu celkového ptiu poruch a provoznich hodin stroje
bylo zjiS€no, Ze na jednu provozni hodinu strofgopda 0,00686 vzniklych

poruch, coz jereti nejvysSi hodnota v ramci stanovené priority.

= V ramci priority 2 obrab écich stroja bylo zjiSténo ze:

a) Nejvice oprav bylo za sledované obdobi realizovansouvislosti
s obralicim strojem W 160 HA, kde bylo realizovano celkef® loprav
vyzadujicich celkem 318,5 odvedenych hodin pracetemy pracovnik
adrzby, coz je nevySSi hodnota v rAmci stanoveitéifyrobrakEcich strofi
a druh&a nejvyssi hodnota spolu steon oprav v ramci vSech obsich
stroji v ramci daného vyrobniho tymu. Na z&kigubdilu celkového piu
poruch a provoznich hodin stroje bylo zji#, Ze na jednu provozni hodinu
stroje gipada 0,01607 vzniklych poruch, coz jeett nejvySSi hodnota

V ramci stanovené priority.

b) Druhy nejvySSi peet oprav byl realizovan v souvislosti s ohféiln strojem
W 200 GNR, kde bylo realizovano celkem 86 opravadygicich celkem
406,0 odvedenych hodin ze strany pracoinildrzby, coz je nejvysSi hod-
nota v ramci stanovené priority obegich strofi a teti nejvyssi hodnota
v ramci vSech obrdcich stroji. Na zaklad podilu celkového piiu poruch
a provoznich hodin stroje bylo zj$io, Ze na jednu provozni hodinu stroje
piipada 0,01491 vzniklych poruch, coz je druha ndjnizodnota v ramci

stanovené priority.

c) Zbyl4 ti mista dle stanovené priority obsadily okfébstroje W 160 A - 1,
W 160 A - 2, W 160 A - 3, u kterych bylo realizovacelkem 65, 50 a 40
oprav vyzadujicich dohromady 154,5, 137,0 a 86,%eddnych hodin ze
strany pracovnik udrzby, coz jsourt nejnizSi hodnoty nejen v rdmci stano-
vené priority obragcich strofi, ale i nejniZsi hodnoty v ramci vSech ohidb
cich strofi vyrobniho tymu. Na zakl&dpodilu celkového pfiu poruch a

provoznich hodin stroje bylo zji&to, Ze na jednu provozni hodinu stroje
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piipada 0,01154, 0,02915 a 0,01861 vzniklych pordgto hodnoty zasta-
vaji prvni, druhé &tvrté misto v ramci stanovené priority a nejvy3sdmmo-

ty v rdmci vSech obré&gich strofi vyrobniho tymu.

Tab. 5. Vyhodnoceni poruchovosti ob#éich stroji

Poz. | Nazev stroje Priorita | Poruchy | Provoz | Poruchy celkem | Naroénost
stroje celkem | celkem | /provoz celkem opravy
[hod.] [hod.] [hod.]
1 W 160 GNR 1 105 7.393,0 0,01420 305,0
2 W 160 HCNC 1 81 10.831,5 0,00748 461,5
3 W 200 CNC 1 70 11.006,5 0,00636 268,0
4 W 160 CNC 1 66 10.832,0 0,00609 4925
5 W 13.8 CNC 1 64 9.328,5 0,00686 167,0
6 W 160 HA 2 102 6.346,0 0,01607 318,5
7 W 200 GNR 2 86 5.767,5 0,01491 406,0
8 W 160 A-3 2 65 5.635,0 0,01154 154,5
9 W 160 A-2 2 50 1.715,0 0,02915 137,0
10 W160A -1 2 40 2.149,5 0,01861 86,0
Celkem 729 71.004,5 0,01027 2.795,5

Celkovy rozbor poruchovosti obr&tich strof VT 2291 - Horizontky H2 je uveden
v (P 1). Tento rozbor je rozten celkem doif ¢asti a znazawuje podrobgjSi rozbor ukaza-
tela, které byly kritériem p analyze poruchovosti dle jednotlivych fumich ¢asti obrab-
cich strofi, a to za kalendai rok 2012 a 2013, v jejichZz rozmezi byla jiz aovana analy-
za provedena spolu s celkovym vyhodnocenim. Testbar obsahuje i nasledujici dopl-

nujici ukazatele:

= Podil naro¢nosti oprav a celkového pé&tu poruch: jedna se o podil celkového
poctu odvedenych hodin VT Udrzba VP 22 a VP 23 a ogtho pdétu oprav dle
jednotlivych funknichcasti obrabcich stroj.
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= Podil naroénosti oprav a provoznich hodin;jedna se o podil celkového ¢io od-
vedenych hodin VT Udrzba VP 22 a VP 23 a celkovgtitu provoznich hodin dle
jednotlivych funknich¢asti obrabcich stroj.

Grafické vyhodnoceni analyzy poruchovosti je uveder(P 1l). Toto vyhodnoceni bylo
provedeno formou Paretové analyzy a bylo &mo zejména na rozbor celkovéhaipo
poruch a celkového ptu odvedenych hodin VT Udrzba VP 22 a VP 23 zaaladé ob-
dobi s ohledem na jednotliva fumk mista obrakcich strof.

3.7.2 Analyza celkové efektivnosti obralécich stroji

V ramci dalSi¢asti ivodni analyzy byla provedena analyza cellag&tivnosti obrakcich
stroju VT 2291 - Horizontky H2. Hlavnim cilem této anahyjzylo ziskat celkovy procentu-
alni prehled jednotlivycheinnosti v rdmci vyrobniho procesu ob&ah za pomoci kterého

bude moZzno docilit vypitu celkové efektivnosti stréja z&izeni CEZ (OEE).

Samotna analyza byla provedena v rozmezi od 2208.80 26.06.2013, a to na ob¥ab
cich strojich W 160 HCNC, W 160 CNC a W 200 CN(&r&tbyly vybrany po vzajemné
konzultaci s vedoucim vyrobniho tymu a na zéklagsledki analyzy poruchovosti obra-

bécich strofi uvedené v kapitole 3.7.2.

Analyza spéivala v zaznamenavani doby trvani jednotlivyainosti do pedem piprave-
ného formulée, ktery byl rozdlen celkem do §i zakladnich kategorii, které jsou nasledn
rozcleny dle jednotlivycktinnosti. Zaznamenévani dob trvaniitih ¢innosti bylo prova-
déno obsluhou, respektive operatory olé@bh strofi, a to dlecasové osy, ktera byla s
ohledem na zjednoduSeni provatlzaznamu a nasledného vyhodnoceni deré po pat-
nacti minutach. Vyhodnoceni je uvedeno v (P IV)e kgddohledem na vizualni podobu a
kvalitu celkového vystupu jsou jednotlivénnosti od sebe odteny pomoci barevného
znaeni. Samotné vyhodnoceni provozu okcath stroji dle jednotlivych dif je uvedeno

v (P lll). Na zaklad vysledki této analyzy znazoéné (P V) Ize tedy konstatovat:
» Dle kategorii:

a) Za sledované obdobi tkity nejvétSi podil ¢cinnosti, které fimo souviseji
s procesem obréhi, a které znazauje kategorie Pracoviinnosti. Temto
¢innostem bylo ¥novano celkem 17.760 minut, coZedstavuje celkem
81,806 % teoretickéhasu provozu.
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b)

Druhy nejvySsi podil tvdly piestavky aterpaniradné dovolené, které byly
zarazeny do kategorie negzaeno a to proto, Ze nejsotegnetem analyzy,
respektive jsou pro celkovou analyzu vychozimi haidmi. Restavky sni-
Zuji teoreticky¢as provozu 21.600 minut o hodnotu 3.120 minut, @e#-

stavuje 14,444 % a tyiotak skutény ¢as provozu.

c) Treti nejvySsi podil tvgly ¢innosti souvisejici s provédim udrzby, kterym

bylo za sledované obdobinovano celkem 300 minut, coZepstavuje

hodnotu 1,389 % teoretickékiasu provozu.

d) Ctvrty nejvyssi podil tviily vzniklé poruchy, kter&inily 285 minut, coZ

piedstavuje celkem 1,319 % teoretickélasu provozu.

e) JelikoZ za sledované obdobi byly zji¥y jakékoli ztraty v oblasti jakosti,

tvori paty nejvysSi podil ztraty Fazené do oblasti ostatni, ktefi@ily 225

minut, coZ pedstavuje hodnotu 1,042 % teoretickéhsu provozu.

= Dle ¢innosti:

a)

b)

N 1

NejvyssSi podil v ramci jednotlivyctinnosti byl realizovan prastdnictvim
obrakEni, jakoz toc¢innosti @inasejici pipadanou hodnotu vyrobku. Doba
obrakEni ¢inila 11.730 minut, coziedstavuje hodnotu 54,306 % teoretické-

ho ¢asu provozu.

Druhy nejvyssi podil tvaly prestavky. Celkova dobaigstavek byla 2.400

minut, coZ pedstavuje hodnotu 11,111 % teoretickéasu provozu.

c) Tieti nejvysSi podil v rdmci jednotlivyainnosti byl realizovan prosdnic-

tvim upinani obrohk Doba trvantinila 1.830 minut, coz igdstavuje hod-

notu 8,472 % teoretickéhR@su provozu.

d) Ctvrty nejvyssi podil v ramci jednotlivyctinnosti byl realizovan prod-

e)

nictvim obstaravani fiddi a pracovnich paoinek. Doba trvanéinila 1.140

minut, coZ pedstavuje hodnotu 5,278 % teoretick€éhsu provozu.

Paty nejvysSi podil v ramci jednotlivyemnosti byl realizovan prasdnic-
tvim programovani a Upravou programieg samotnym obr&him. Doba
trvanicinila 1.080 minut, coZigdstavuje hodnotu 5,000 % teoretickéhe

Su provozu.
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f) Sesty nejvy3si podil v ramci jednotlivyeinnosti byl realizovan progtd-
nictvim manipulace aipstavbou obrobkdi jeho ustavenim. Doba trvani
¢inila 840 minut, cozZ fedstavuje hodnotu 3,889 % teoretickéasu pro-

VOZU.

g) Sedmy nejvyssi podil v rdmci jednotlivyémnosti byl realizovan prostd-
nictvim cerpaniradné dovolené po dobu jednégsiyu obrakciho stroje W
160 HCNC. Doba trvaniinila 720 minut, coZ fedstavuje hodnotu 3,333 %

teoretickéhaasu provozu.

h) Osmy nejvyssi podil v rdmci jednotlivyannosti byl realizovan prostd-
nictvim ¢ekani na manipulaci ¢ekani na pracovnika manipulace, tfaje-
nikaci vazae. Doba trvanéinila 600 minut, coZ fedstavuje hodnotu 2,778

% teoretickéh@asu provozu.

i) Devéty nejvyssi podil v rdmci jednotlivyeimnosti byl realizovan prostd-
nictvim odepinani obrolik Doba trvanicinila 450 minut, coz fedstavuje

hodnotu 2,083 % teoretickéliasu provozu.

j) Desaty nejvyssi podil v ramci jednotlivyémnosti byl realizovan prosd-
nictvim realizace samostatné Udrzby. Doba tr«éinila 270 minut, coz

piedstavuje hodnotu 1,250 % teoretickéhsu provozu.

Na zaklad vyhodnoceni provozu obré&tich strofi byl za sledované obdobi proveden vy-
pocet celkové efektivnosti obrébich strofi CEZ (OEE). Samotny vyget wetné harmo-
nogramu stanovujici get odvedenych normohodin za vSechny vyrobni zakfekyeden

v (P VI). Fed vyhodnocenim vysledkypaitu je nutné nejtive uvést:

» Teoreticky¢as pro provoz obr&bich strofi ¢inil 1.440 minut (24 hodin), co&ni

celkem 7.200 minut zaspdna, po které byla provétha tato analyza.

» Planované festavkycinily 150 minut za 24 hodin, co&ni celkem 750 minut za
pét dni, po které byla provama tato analyza. V ramciigdchoziho vyhodnoceni
provozu obrakcich stroji, respektive v procentualnintghled jednotlivyciEinnos-
ti v rdmci vyrobniho procesu obgab bylo s ohledem na zjednoduSeni zaznamu a
nasledného vyhodnoceni gitdno s trvanim hlukovychiestavek 15 minut oproti

skut&énym 10 minutam, coz nepatrrekreslilo gedchozi vyhodnoceni. V ramci
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vypotu celkové efektivnosti bylo @itano se skut@ou délkou pestavek, tj. se

750 minutami.

= Jelikoz v ramci sledovaného obdobi nebyly gpgtnestandardni kusy, respektive

zmetkoveé kusy, byl v ramci vyptu ukazatel kvality bran jako konstantni dosahuji-
ci vysledné hodnoty 100,000 %.

= Jelikoz byla v rdmci sledovaného obdobi stanovena dnénna dvanactihodinova

pracovni doba, Ize pro vSechny ohidlstroje mozno stanovit stejny stapeyuZziti

a to 89,583 %, ktery taktéZauwje skutény ¢as provozu 6.450 minut.

Na zéklad vysledki této analyzy znazoéné v (Tab. 6.) Ize tedy konstatovat:

» Obréabéci stroj W 160 HCNC:

a) V rdmcicerpanitddné dovolenédnem jedné pracovni smy, tj. 650 minut

doSlo ke sniZzeni dostupnéldasu provozu z celkovych 6.450 minut na
5.800 minut. Tota@erpani taktéz ovlivnilo planovanou dostupnost, &ter
ni 89,923 %.

b) Tento dostupnyas byl dale snizen o celkové prostoje spojenéligaea

samostatni Gdrzby a ostatniginnostmi o hodnotu 210 minu€isty as
provozu tak¢inil celkem 5.590 minut, coZ ovlivnilo provozni dopnost,
kteracini 96,379 %.

c) Vzajemnym sotinem provozni a planované dostupnosti bylo docileod-

d)

noty dostupnosti Z&eni, kter&ini 86,667 %.

Na zaklad harmonogramu, ktery je uveden v (P VIII), byloSgno, ze

s ohledem naisty ¢cas provozu bylo dosahnuto 103,041 % vykonnosti- Ten
to Udaj byl vSak zkreslen celkovou dobou trvaniablmi, jelikoZz doba pro
obrakEni horniho ramu byla ve skuteosti dvojnasobna a byla zahajena jiz
11.06.2013, ficemz analyza byla zahajena az 22.06.2013.

e) Vzajemnym sotinem ukazateél dostupnosti, vykonnosti a konstantni hod-

f)

noty kvality bylo docileno CEZ (OEE) v celkové v8,303 %.

Na misto celkové dostupnosti bylo v ramci vifoo NEE brana v avahu

provozni dostupnost, tedy dostupnost zahrnujiczeqrostoje &hem pro-
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9)

vozu. Vynasobenim provozni dostupnosti, vykonnastonstantni hodnoty

kvality bylo docileno NEE v celkové vySi 99,310 %.

Na misto celkové dostupnosti bylo v rdmci vifto TEEP brano v Uvahu
celkové vyuziti obrékrich strofi. Vynasobenim celkového vyuziti, vykon-
nosti a konstantni hodnoty kvality bylo docileno BEFE v celkové vysSi
80,000 %.

= Obréabéci stroj W 160 CNC:

a) Za sledované obdobi nedoslo ke snizeni dostupteshoprovozu obréioi-

ho stroje 6.450 minut, coz se projevilo na plan@veostupnosti, ktera do-
sahovala celkové hodnoty 100,000 %. Planovana possi se tedy rovna

skut&némucasu provozu.

b) Tento dostupny (skutay) ¢as byl dale snizen o celkové prostoje spojené

s elektrickymi poruchy a ostatnintinnostmi o hodnotu 195 minu€isty
¢as provozu takinil celkem 6.195 minut, coz ovlivnilo provozni dop-
nost, kter&inila 96,977 %.

c) Vzajemnym so&inem provozni a planované dostupnosti bylo docileod-

d)

noty dostupnosti 96,977 %, coZ s ohledem na rowskgi&ného a dostup-
néhocasu provozu fedstavuje stejnou hodnotu jako u provozni dostupnos
ti.

Na zaklad harmonogramu, ktery je uveden (P VIII), bylo &, Ze

s ohledem ndisty ¢as provozu bylo dosahnuto 91,590 % vykonnosti.

e) Vzajemnym sotinem ukazateél dostupnosti, vykonnosti a konstantni hod-

f)

9)

noty kvality bylo docileno CEZ (OEE) v celkové v8,821 %.

Na misto celkové dostupnosti bylo v ramci vifoo NEE brana v avahu
provozni dostupnost, tedy dostupnost zahrnujiczeqrostoje &hem pro-

vozu. Vynasobenim provozni dostupnosti, vykonnadtonstantni hodnoty
kvality bylo docileno NEE v celkové vysi 88,821 Rovnost NEE a CEZ je

dana rovnosti skutaého a dostupnéhi@asu provozu.

Na misto celkové dostupnosti bylo v rdmci viftoTEEP brano v Uvahu

celkové vyuziti obrékrich strofi. Vynasobenim celkového vyuziti, vykon-
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nosti a konstantni hodnoty kvality bylo docileno BEIFE v celkové vysSi
79,569 %.

= Obréabéci stroj W 200 CNC:

a) Za sledované obdobi nedoSlo ke sniZeni dostupfashwprovozu obraioi-
ho stroje 6.450 minut, coz se projevilo na plan@vdostupnosti, ktera do-

sahovala celkové hodnoty 100,000 %.

b) Tento dostupny (skutay) ¢as byl dale snizen o celkové prostoje spojené
S mechanickymi poruchami, samostatnou a neplanavanostatnimgin-
nostmi o hodnotu 405 minuisty ¢as provozu takinil celkem 6.045 mi-

nut, coz ovlivnilo provozni dostupnost, ktera dasatia hodnoty 93,721 %.

c) Vzajemnym sotinem provozni a planované dostupnosti bylo docileod-
noty dostupnosti 93,721 %, coZ s ohledem na rowslagi&Eného a dostup-
néhocasu provozu fedstavuje stejnou hodnotu jako u provozni dostupnos
ti.

d) Na zaklad harmonogramu, ktery je uveden v (PVIII), s ohledeisty ¢as

provozu bylo dosahnuto 91,712 % vykonnosti.

e) Vzajemnym sodéinem ukazatél dostupnosti, vykonnosti a konstantni hod-
noty kvality bylo docileno CEZ (OEE) v celkové vy#5,953 %.

f) Na misto celkové dostupnosti bylo v rdmci vyqao NEE brana v Gvahu
provozni dostupnost, tedy dostupnost zahrnujiczeqarostoje &hem pro-
vozu. Vynasobenim provozni dostupnosti, vykonnastonstantni hodnoty
kvality bylo docileno NEE v celkové vysi 85,953 Rovnost NEE a CEZ je

opét dana rovnosti skutaého a dostupnéh@su provozu.

g) Na misto celkové dostupnosti bylo v ramci vVifao TEEP brano v Gvahu
celkové vyuZziti obradrich strofi. Vynasobenim celkového vyuZiti, vykon-
nosti a konstantni hodnoty kvality bylo docileno EIFE v celkové vysSi
76,770 %.
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Tab. 6. Vyhodnoceni efektivnosti ob#éich stroj:

W 160 HCNC W 160 CNC W 200 CNC
Dostupnost zazeni 86,660 % 96,977 % 93,721 %
Vykon 103,041 % 91,590 % 91,712 %
Kvalita 100,000 % 100,000 % 100,00 %
CEZ (OEE) 89,303 % 88,821 % 85,953 %
NEE 99,310 % 88,821 % 85,953 %
TEEP 80,000 % 79,569 % 76,770 %

3.8 Dotaznikové Seteni

Cilem dotaznikového &ehi bylo ziskat p#ebné informace a poznatky vyplyvajici
z kazdodenn€innosti obsluhy stréj a z&izeni, respektive operatorv ramci VT 2291 -
Horizontky H2 a bliZze tak analyzovat problematikoyozu stroj a z&izeni &etre jejich
adrzby. Zav¥ry vyplyvajici z provedeného dotaznikovéehoréet byly zohledany v ramci
vyhodnoceni Uvodni analyzy. 8bdat byl zabezpen prostednictvim anketnich listk
respektive dotazniku, pomoci kterého mohli oslovespondenti vyjadt svij nazor pro-

strednictvimctyficeti i otazek rozélenych do deviti samostatnych oblasti.

Pro provedeni dotaznikovehoi&esti bylo prostednictvim vedouciho vyrobniho tymitiep
dano celkem 27 dotaznikpiicemz k provedeni celkové analyzy jich bylo vracefo R
celkovych 74,074 %. Vyhodnoceni tohoto dotaznikovéeteni je provedeno formou
kvantitativni analyzy, ktera znazmije rozloZeni nazdérvaci celkovému pétu. Vyhodno-
ceni dotaznikového geni jsou uvedena nizegigemz grafické vyhodnoceni je uvedeno v

(P VII). Dotaznikové Séeni bylo rozdleno do nasledujicich témat:

= Téma ¢. 1. optimalni podminky pro provoz stroji a za‘izeni: toto téma bylo
zamereno na optimalni podminky pro provoz sirgj z&izeni s cilem posoudit, zda
jsou tyto podminky zaji8hy a zda je na zakladnich zardena stalost uzitnych

vlastnosti strdj a zd&izeni.
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= Téma ¢. 2: technicky stav stroji a za¢izeni: druhé téma bylo za#teno na tech-
nicky stav straj a z&izeni - v naSemifpact se jedna o obrébi stroje vyrobniho
tymu. Cilem bylo zejména zjistit pddomi o technickém stavwidhto strofi
z pohledu obsluhy, ktera je v ramci svého pracavaidiizeni velmi snadno schop-
na posoudit saiasny technicky stav uzivanych str@ blize tak identifikovat pro-

blematicka mista apod.

» Téma ¢. 3: ztrdty vramci provozu stroji a za‘izeni: pomoci ti otazek bylo

v tématu i osloveno dvacet respondérs cilem ziskat blizSi skuteosti tykajicich

se ztrat v ramci provozu a tyto prostoje blize tdiovat.

= Témad. 4: udrzba po poruse:hlavnim cilem tohoto tématu bylo zjistit pebné

informace tykajici se udrékpo poruse.

= Témadé¢. 5: planovana udrzba - provadna pracovniky udrzby: cilem nasleduji-
ciho tématu bylo pomocié¢p otazek blize definovat aktivitu pracovidikidrzby

v ramci planované udrzby.

» Témad¢. 6: samostatna udrzba:nasledujici téma #&ho za cil zhodnotit rozsah pro-
vadnych ¢innosti v ramci samostatné, respektive autonommizbygl za jejichz

provedeni odpovida obsluha sfraj zd&izeni.

= Témad. 7: pracovni prostredi: nedilnou sotasti dotaznikového geni bylo téma
zabyvajiciho se pracovnim priedim s cilem blize specifikovat s@sny stav

v ramci vyrobniho tymu.

= Téma ¢. 8: zlepSovani:predposledni téma zjije potebné poznatky z oblasti
zlepSovani, a to s cilem zjistit skéé vnimani princip zlepSovani a jejich reali-
zace v ramci spodeosti.

= Téma . 9: dophiujici informace: posledni téma Ize brat spiSe jako déphé a

tykalo se zejména zabezpai z@tné vazby v ramci provedeného dotaznikového

Seteni a zavru plynoucich ze zimi diplomové prace.
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4 VYHODNOCENI UVODNI ANALYZY

Hlavnim cilem této kapitoly je vyhodnoceni Uvodnalyzy provedené v oblastech systé-
mového zabezgeni Udrzby strdj a z&izeni a provozu obrébich strofi. Tato kapitola ve

svém obsahu poukazuje na zjit# nedostatky ve vySe uvedenych oblastech.

4.1.1 Systémové zabezgeni udrzby stroji a zatizeni

Veskerécinnosti souvisejici s realizaci udrzby str@ z&izeni jsou v ramci spataosti
zabezpeovany na zaklat zréni smérnic Sprava a udrZovani sthop zd&izeni ze dne
01.09.2008 platnou pro vyrobni zavod v tbvé a ve Snig a snérnici Udrzba straj a
zarizeni ze dne 15.02.2008 platnou pro vyrobni zav@domouci (areal byvalych Morav-

skych Zelezaren).

Analyza systémového zabe#Zpai Udrzby strdj a z&izeni byla provedena pouze na zékla-
dé¢ platného z#ni snernice Sprava a udrzba stiioa z&izeni platnou pro vyrobni zavod
v Uni¢ov¢ a ve Snil. Z toho vyplyva, Ze igdmétem této analyzy nebylo provedeni bliZSi-

ho porovnani z&ni obou primarnich dokumentna zaklad kterych je adrzba strbja za-

s

Na zaklad vySe uvedeného Ize konstatovat, Zetasna platnostchtotidicich dokumen-
ta s ohledem na systéfizeni Udrzby stréj a z&izeni miZze do jisté miry znané ovlivnit
koncept jednotného systéemu adrzby v ramci celéesposti \Cetné jeho dalSiho potencio-

nalniho rozvoje ze strany VP Udrzba.

Na zaklad provedené analyzy systémoveho zabézpeudrzby strdj a z&izeni (kapitola
3.5.3) dle platného 2ni snérnice Sprava a udrzba stiich z&izeni Ize konstatovat nasle-

dujici zawry:

» Obsah tohotaidiciho dokumentu obsahuje oblasti souvisejiciaizaci spravni
¢innosti, ktera sptiva ve vedeni zaznamu o majetku, o jeh@rmdch, o jeho hod-
not, uzivateli a umishi. Na zaklad organiz&nich znén jsou tytocinnosti reali-
zovany odbornym utvarem Sprava majetku. Toto&jiSpoukazuje na jistou neak-
tualnost tohoto dokumentu. Zm¢imé ¢innosti byly realizovany pro&tdnictvim od-

borného Gtvaru Udrzba a investi rozvo;.

» Neaktualnost zni této smirnice se projevuje dale zejména ve stanovenych-odpo

védnosti za realizaci jednotlivyatinnosti, a to zejména v oblasti popisu pracovnich
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mist, procesu zpracovani a schvalovani jednotliypléh tdrzby (plan prohlidek a

kontrol, plan Bzné udrzby, plan oprav).

S ohledem na vySe uvedené Ize vSak konstatovasodmsné zabezgevani cinnosti

v ramci jednotlivych oblasti udrzby stiop zd&zeni odpovida rozdeni cinnosti udrzby

dle CSN EN 13306. S ohledem na jednotlivé oblasti, idazii kterych jsou tytainnosti

realizovany lze uveést nasledujici 2au

Samostatna udrzba:realizace samostatné, respektive autonomni udrgplywé

Z odstavce 5.1.9 Odpé&dnost za stroje a #aeni, ktery stanovuje odp&inost ve-
doucich stedisek vyrobnich provdznejen za kvalifikaci obsluhy, ale i za hospo-
darné vyuziti ¥etné provadni bézné udrzby {isténi, mazani) strdja zd&izeni. Ta-
to odpoednost je dale doptma zrénim odstavce 5.2 UdrZzovani sti@ zdizeni,
ktera stanovenou odpéinost roz&uje o provadni predepsanych kontrol, prohli-
dek a oprav &etre povinnosti vyplyvajicich ze Zni pracovniho pokynu Povinnos-
ti obsluhy stroj a z&izeni ze dne 15.03.2011.

Tento pracovni pokyn vSak definuje pouze vSeobeozéadavky na udrzbu stioa
zarizeni. Jeho sawsti jsou nafiklad kontrolni¢innosti, které je obsluha povinna
provést ped zapoeti prace spolu s nastavenim parathefirobniho procesu apod.
Tento pracovni pokyn vSak obsahuijenosti, za jejichz provedeni obsluha sirgj
zarizeni neodpovida a za jejichz provadje v sodasné dob odpovdny VT Udrz-
by daného vyrobniho provozu. Néigad VT Udrzba VP 22 a VP 23 zabezpje
vramci VP EBzka mechanika 2 realizaci nize uvedenythnosti, které jsou

VvV rozporu se z#nim tohoto pracovniho pokynu:

a) Prova@&ni mazacich ukan ve |hitdch a v rozsahu stanoveném mazacim

planem.

b) DodrZzovéani Setrného hospddai s mazivy, udrZzovaristoty pouzivaného
maziva, zabrami pronikaniteznych kapalin do nadrzi a naplni s mazacim

mediem, zajiBovanicistoty mazacich mist (loze, saapod.).
c) Provaani vymeny ieznych kapalin disténi nadrzi praezné emulze.

Souasre je obsahdchto ¢innosti definovan pracovnimi pokyny, které vyplyivzg
zadkonem stanovenych pravnicliegpisi a které jsou nedilnou stasti ma-

nagementu ochrany zdrawi praci.
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U sofistikovarjSich stroji a zd&izeni, jejichz provoz a udrzba vyZaduje specifické

pozadavky s ohledem na n&nost poZzadovanyctinnosti Wetrg souvisejicich po-

Zadavki na bezpé&nost, je samostatna, ale i planovana udrzba defim¥ormou

samostatnych pracovnich pokiynS ohledem na jejich Zni a jejich uplatani

v rdmci systému udrzby spéheosti Ize konstatovat:

a)

b)

d)

f)

Smeérnice Sprava a udrzovani stk zd&izeni a pracovni pokyn Povinnosti
adrzby stroj a za&izeni jakkoli nedefinuji pracovni pokyny jako forrpumo
realizaci pedepsanéinnosti souvisejicich s realizaci samostatné aopkan
né udrzby. S tim souvisi i absence odjumosti za zpracovani a schvaleni

téchto dokumerit.

V sowasné dob jsou v ramci spolaosti zpracovany pracovni pokyny pou-
ze pro obrakci stroje a karusely, které jsou gasti VP Bzka mechanika 2
a pro svéovaci agregaty. Pracovni pokyny by v ramci sprodeti neli po-
kryvat spektrum stréja zdizeni, které byly v ramci daneho vyrobniho pro-

N 1

vozu z&lenény do nejvysSi kategorigitbzitosti.

Zpracované pracovni pokyny definuji pouzenosti bezprogedre spjaté s
realizaci udrzby daného obeditho stroje. Nezahrnuji pozadavky na obslu-
hu €chto strofi s ohledem na poZadavky bezpesti a ochrany zdravitip

praci, které jsouitlezité zejména u licich #aeni apod.

Jednotlivé pracovni pokyny v ramci VT 2291 - Hon#doy H2 jsou taktéz
doplrény o vizudlni standard prové&uych ¢innosti v ramci samostatné
adrzby. Tyto standardy udrzby nejsou &mati pokyid, respektive zéchto
pracovnich pokyin nevyplyva jista vazba, potazmo odkaz na tyto steshd

Tyto standardy stanovuji pouzenosti spjaté s autonomni udrzbou, nepo-
pisuji tedy komplexni systém udrzby daného sttojeatizeni. Ze zaéra
z dotaznikového Seni vyplyva, ze 20 z 20 oslovenych respontlgatse-

znameno s provadim pozadovanych Ukdn

Vizualni standardy jsou spolu s ostatni dokumeritatanému stroji umis-
tény v plastovych uzaviratelnych krékéch. TotoreSeni Ize povaZovat za

nedostaténé, jelikoZz obsluha £mito dokumenty dale nepracuje. Dostup-
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nost tchto standani na obrabcich strojich potvrdilo v ramci dotaznikové-
ho Seteni celkem 16 z 20 respondéntj. 80 %.

g) Souasti vizualniho standardu taktéZ nejseedepsané ochrangépracov-
ni ponuicky potebné pro realizacéthto cinnosti. TaktéZz neobsahuje stavy

vySky hladin olejovych naplini apod.

Soutasti povinnosti obsluhy stfoja zd&izeni vyplyvajici z pracovniho pokynu
Sprava a udrZzovani stfop zd&izeni je i provedeni zaznamu o realizaci Udrzbgy kt
ry je gilohou smérnice Sprava a udrzovani sti@ zd&izeni. S ohledem na tuto po-

vinnost obsluhy Ize konstatovat:

a) Ackoli je zaznam o provedené preventivni a prédiilkkontrole stroje a z&
zeni ilohou vySe uvedené smmice, neni tento formutés obsahu jakkoli
uveden ¥etn® paticné odpowdnosti, které vyplyva az z pracovniho poky-

nu.

b) Tento zaznam ma pouze vSeobecnou podobu. Z togptova, Ze jeho ob-
sah neodpovid&innostem, které jsou ipdepsany pracovnim pokynem
k danému stroji. Zaznamovy list obsahuje pouze lw8ewécinnosti, které

se shoduji ginnostmi odpovidajicim stojanovymi bruskami apod.

c) Tyto zaznamy provadi pouze obsluha sitraj z&izeni. Nedochazi vSak
k zaznamenani zji&ych abnormalit, pagpact poruch apod. Tomuto z&v
ru odpovida i odpasd’ 19 z 20 respondeinttj. 95,00 % v rdmci dotazniko-
vého Seteni.

d) Pracovnici udrzby tyto zaznamy neuyji (vymeéna, n&reni viskozity a

koncentrace chladici kapaliny u obgéfch strofi).

e) S €mito zaznamy neni dale pracovano (vyhodnocovanigtmvosti, pro-
vozu apod.). V satasné dob slouzi jako podklad pro hodnoceniétawani
standard, pomoci kterého jsou ¢kovany povinnosti obsluhy stifop zdi-

zeni.

Provadni samostatné udrzby lze&it na zaklad provedené analyzy celkové efek-
tivnosti obralcich stroji, ze které vyplyva, Ze za sledované obdobi byloostat

né uadrzls ze strany pracovnikanalyzovanych obrébich strofi vénovano celkem
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270 minut, tj. hodnota 1,250 % z teoretické€lasu provozu. Na zakladyrafického
vyhodnoceni provozu obrétich strofi (P V) Ize konstatovat, Ze samostatna udrzba
neni provadna dle pozadavkvyplyvajicich ze swrnice Sprava a udrzba stiich
zatizeni, potazmo na zaklagracovniho pokynu Povinnosti obsluhy straj zai-
zeni. Samostatna udrzba byla prosréad zejména dhem pracovni simy, nikoliv

na jejim z&atku jak stanovuje 2mi t¢chto dokumerit. Tomuto faktu odpovidaji i
zawry z dotaznikového Semni, ve kterych sice celkem 95,00 % oslovenychrpotv
dilo, Ze provadi samostatnou udrzby, avSak pouzelyeh 47,00 % z nich ji pro-

vadi ve stanoveném intervalu (den ésia).

» Planovana udrzba:realizace samostatné, respektive autonomni adrgblywé na
zaklad zreni odstavce 5.2.1 Udrzovani sti@ zd&izeni, ktery definuje nize uve-

deny rozsah prov&di planovanycktinnosti:

a) Planu preventivnich prohlidek a kontrol:

Plan preventivnich prohlidek a kontrol obsahujeéakinnosti souvise-
jici s planem oprav zahrnujicim pro¢ad planovanych gédnich a ge-

neralnich oprav (Tab. 4.).

- Plan preventivnich prohlidek a kontrol je realizové zaklad navrze-
nych cykfi, které nahrazuji intervalyfpdepsané ze strany vyrobce stroje
Ci zatizeni.

- Plan preventivnich prohlidek a kontrol nezahrnugnpvanécinnosti,
které byly definovany danymi pracovnimi pokyny. IBeslem na vySe
uvedené lze tedy usoudit, Ze veSk&ramosti spjaté s planovanou udrz-

bou jsou provaghy jednou réné a ne dle stanovenych interual

- Za sledované obdobi bylo v ramci VT 2291 - Horikyrii2 realizovano
celkem 33Xinnosti spjatych s preventivni udrzbou. S ohledenschva-
leny Plan preventivnich prohlidek a kontrol (Tab) dyla planovana
udrzba za sledované obdobi realizovana pouzé ebtakEcich stroj.
Z toho vyplyva celkova nejasnost vykazovani pracgmcicinnosti rea-
lizovanych v souvislosti s preventivni udrzbou. erdr Ize konsta-

tovat i u zbylé preventivni udrzby v ramci VRZka mechanika 2.
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b) Plan bézné udrzby:

Neaktualnost sirnice Sprava a udrzba stiiop zd&izeni znemoznila

moznost prokazat, na zaktakiterych pozadawkbyva plan realizovan.

S ohledem na provedeny rozhimnosti VT Udrzba VP 22 a VP 23 Ize
predpokladat, Ze tento plan zahrnuje realizamnosti spjatych s prova-
dénim planované udrzby, ptipad ¢innosti souvisejici s odstrémim

poruch a havarii.

c) Plan oprav:

Celkové neaktudlnost stmice Sprava a Udrzba stiog zd&izeni zapi-

¢inila absenci odpasdnosti za zpracovani a schvalovani Planu oprav.

Znéni snernice v odstavci 5.2.1.3 Plan oprav mimo jiné uyaei plan
oprav je provaéh na zaklad skut&né poruchovosti stréja zd&izeni
(kapitola 3.7.1). S ohledem na vySe uvedené |zestRbovat, Ze s@as-
ny systém adrzby strbja z&izeni neumoiuje tuto poruchovostdanné

vyhodnocovat.

S ohledem na provedeny rozhgnnosti VT Udrzba VP 22 a VP 23 a
skut&nost, Ze planované opravy jsou taktézc¢gsti Planu preventiv-
nich prohlidek a kontrol Ize konstatovat, Zedsmti planovanych oprav
uvedenych vrozboru nejsou sd@sti planované opravy vyplyvajici
z realizace Planu oprav. V roce 2013 je planovana® oprava obréb
ciho stroje W 160 HCNC, a to vasici z&i. Oproti této skuténosti bylo
za sledované obdobi realizovano v ramci VT 229brizdntky H2 cel-

kem 55 planovanych oprav.

4.1.2 Provoz obrabkécich stroji

Celkové vyhodnoceni provozu obgich strofi v ramci VT 2291 - Horizontky H2 bylo

provedeno na zakl@dcnalyzy, ktera byla roztena celkem do dvou samostatnych oblasti,

a to na poruchovost obré&tich strofi a na jejich celkovou efektivnost provozu.
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» Poruchovost obrék¥cich stroji a za‘izeni: analyza poruchovosti obré&tich stro-
ju byla provedena na zakkadat ziskanych z webové aplikace slouzici pro hiadse
poruch a abnormalit. S ohledem na praci s databgejim celkovym technickym
feSenim a s ohledem na 8asné trendy v ramci vyvoje inforg@ch systému a
technologii, Ize uvést nasledujici poznatky, kigwékazuji na slabé stranky tohoto
reSeni:

a) StavajicireSeni neumaitije sledovat poruchovost obgdlich stroji. S ohle-
dem na toto zji$hi neni mozné vyuzivatasovych uddi, kterymi jsou na-
piiklad doba udrzby, doba preventivni udrzby, dobeliygl po poruse, po-
piipadt je v sodasné dob nemozné vyuzit ukazateldrzovatelnosti jako
nagiklad stedni doba obnovy MTTR,igtdni doba opravy MRT apod. Tyto
ukazatele je mozno v séasné dob nahradit ukazateli goem poruch a na-
ro¢nosti na provedené opravy, tj.g@m odvedenych hodin pracoviik
adrzby. Timto nedochéazi k podigovyhodnocovani provozu stiog zdize-
ni jakoz to dlezitého pedpokladu pro zvySovani bezporuchovosti a taktéz

k vytvareni podklad pro sestavovani Planginé udrzby a Planu oprav.

b) StavajiciteSeni neumaitije vzniklé poruchy a abnormality analyzovat z po-
hledu mista jejich vzniku, pdipadt na zaklad jejich charakteru (elektric-
ka, mechanicka apod.). BliZSi specifikace vznikiéughy a abnormality je
mozna pouze na zaklagopisu obsluhy straja z&izeni, ktery zadadmem
jeji nahlaseni. Smito zawry je spjatd i absence moznosti vyhodnocovat
pocet opakovanych poruch a abnormalit a tim dociligSeni efektivnosti
provadni udrzbdskych ¢innosti. Na zakla#l dotaznikového Sini bylo
zjisténo, Ze 10 z 20, tj. 50,00 % oslovenych se domriga; ramci udrzby
po porusSe dochézi k minimalizaci @pvnému vyskytu abnormalit, ptip

pact poruch.

c) StavajiciteSeni neumoznuje bezpri@xtré urtit, zda realizace udrzby vyza-
dovala odstavku daného str@jezarizeni. Tato skutaost se odrazi na fak-
tu, Ze v sotiasné dob neni mozno fesreé urcit miru vlivu technického sta-
VU stroji a zdizeni, respektive poruch na proces vyroby. S tindt@rem
souvisi fakt, Ze stavajideSeni taktéZ neumnidje vyhodnocovatinnosti

Vv ramci procesu odstiiavani zavad (administrativni zpaid, logisticke
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zpozdni, technické zpozehi apod.) a tim docilit zefekti¢ni tohoto proce-
su. S ohledem na provedené dotaznikoviesebylo zjis&€no, Zecinnosti,
které nejvice ovlisiuji délku provadné udrzby po poruse, jsou kontrola po
provedeni udrzby, oprava vzniklé poruchy, lokaleaoruchy, logistické a

dale technické zpo#di.

d) StavajiciteSeni sotasrt neumo#uje vedoucim pracovnilkn poskytnout
uceleny pehled o stavu strbja zd&izeni, které jsou s ohledem na dany vy-
robni provoz k dispozici. Zdrojem prdgulani &chto informaci je fevazr

emailova komunikace nebo hlaSeni z jednotlivycirsapod.

Samotna analyzacetrg vyhodnoceni stanovenych ukazatebruchovosti byla na
zakladk jiz zmirénych dat provedena v rdmci vSech olkcabh strofi VT 2291 -
Horizontky H2 (kapitola 3.7.1). S ohledem na sumesi vysledk (Tab. 5.) Ize

konstatovat nasledujici z&y:

a) Poruchovost obracich strofi stanovena na zaklagednotlivych ukazatél
odpovida v plném rozsahu z&tm vyplyvajicich z analyzy systémoveého
zabezpeéeni udrzby strdj a z&izeni v ramci spolaosti. Tento z&u potvr-
zuje i vysledek dotaznikového fii, na zakla#l kterého celkem 18 z 20
responderit nepovazuje stroje a iaeni v takovém stavu, pomoci kterého
bude zaji&tna stalost jejich uzitnych vlastnosti (fuimlost, Zivotnost, eko-

logi¢nost, pohotovost).

b) Poruchovost obraigich strofi odpovida sté jednotlivych obragcich strof
(Tab. 2.), u kterych pmeérna doba uzivaniini 34,55 let.

c) Spatny technicky stav, jemuz odpovida celkovyap@oruch, ale zejména
celkova narénost na provedenéthto oprav, kterd u obrébich strofi nej-
vySSi stanovené priority s vyjimkou jednoho strefy presdhla hranici
200 hodin Ize o#fit i na zaklad zawru vyplyvajicich z dotaznikového Set-

feni v této oblasti:

- K pochybeni dochazi zejména v oblasti zohtedra zabezpeni poza-
davki na chod Bhem celé doby provozu sttiop z&izeni (technologicka

energie, vihkost, teplota apod.). Druhy ri$v paet odpoedi zazna-
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menalo zohledini a zabezp®ni systémové gé o stroje a Zdézeni

(planovana udrzba, revize greni resnosti apod.)

- Celkem 14 z 20, tj. 70,00 % oslovenych opeftétenima optimalni
podminky, na zakladkterych je mozno dosahnout maximalni spolehli-

vosti jako kltové.

- Celkem 8 z 20, tj. 40 % respond@mpiovazuje technicky stav obréiho
stroje, na kterém pracuje jako ,dobry“. Znamké&whodnotili operéats

taktéZ samotnou poruchovost, gebu olefi a spotebu chladici kapali-
ny.

Celkova efektivnost provozu obrakécich stroji: analyza celkové efektivnosti
provozu obraécich strofi byla provedena na zakkaanéreni provedené prasid-
nictvim zaznamenavani doby trvani jednotlivygehnosti do pedem pipraveného
formul&e, ktery byl rozdlen celkem do i zakladnich kategorii, které jsou na-
sledré rozler¢ny dle jednotlivychéinnosti. Na zaklatl provedené analyzy a z ni

vyplyvajicich z&¥ra (kapitola 3.7.2) Ize konstatovat nasledujici:

a) Procentualni podil jednotlivychinnosti a s nimi spjata vysledna hodnota
CEZ, NEE a TEEP odpovida kusové vyobednotlivé vyrobni operaceé-a
koli nevytv&i hodnotu (manipulace, upnuti a odepnuti obrobladgmelze
s ohledem na skuteost, Ze jsou tyt@innosti nedilnou satasti technolo-
gického postupu, mozno §itat za ztratu. Jejiché&Si procentualni podil
swd¢i o tom, Ze se jednéd o obrobky, které s ohledenjejich velikost a
hmotnost vyZaduji specifické pozadavky na manipwgme cinnosti spjaté
s procesem obréhi. Na zaklad provedeného #teni je vSak nutno po-
dotknout, Ze vSe bylo provédb ve velmi kratké dab Na zaklad toho tyto

hodnoty nelze povaZovat za &wdatné.

b) Vzhledem ke zfisobu provaéhi méteni by bylo nutné uskuteit porovnani
jednotlivych ¢innosti s ohledem n&as odpovidajicimu technologickému
postupu. Timto zjsobem by bylo mozno blize identifikovat ztraty wmica

jednotlivych operaci.

c) Zawrum vyplyvajicich z analyzy systémového zabéepé Udrzby strdj a

zarizeni odpovida i fakt, Ze udrzba str@j z&izeni ve své podstaheni za-
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poctena do planované dostupnosti a sniZuje téstypnost provozni. lips
tento zavr dochazi v obouifpadech ke snizeni celkové dostupnosti, ktera
je nasobkem provozni a planované. Z tohoto pohleglwSak konstatovat,
Ze v sodasné dob neni znama doba, ktera je nutna pro prémégednotli-
vych ¢innosti v ramci Udrzby obrébich strofi s ohledem na vliv na celko-

vou dostupnosgthto strof.

d) Vramci VP &Zk& mechanika 2, respektive v rdmci VT 2291 - Huomiky
H2 neni provaého neteni ztrat v ramci provozu obrédich stroji. V sou-
¢asné dob v ramci vyrobniho provozu nedochazi k proxdidrereni ztrat.
Tomuto faktu napovida i technicky stav jednotlivyaibralEcich strof, re-
spektive moznost u nich vyuzit implementatippdného softwarovehie-
Seni umotujici metit vykonnostni parametrge¢hto stroji. Dlouhodoba rea-
lizace r&niho skru dat, jako v fipadt Uvodni analyzy, se jevi jako ne-
vhodna. S touto formou realizace je spjaté vysak&a negesnosti ziska-

nych dat a je tak do jisté miry zkresleno celkoyiodnoceni.

e) V sowasné dob je ve spolénosti zavedeno #iieni prostednictvim ukaza-
tele celkové &innosti zaizeni CUZ, které je vypitano jako nasobek do-
stupnosti, vykonnosti a kvality. Vysledna hodnaanpsledé nasobena ko-
eficientem 0,7, kter4 slouzi pro porovnani s ogtaitrvyrobnimi tymy v
raznych oblastech (paleni, seaani apod.). Tato hodnota ve své podstat
kopiruje vyp@itanou hodnotu CEZ, s tim rozdilem, Ze tento uldastuzi-
va v oblasti kvality procentualni gini planu kvality v pegznim plreni.

S ohledem na to, Ze se tento ukazatel vztahujeonkr&tni vyrobni tym a
ne na konkrétni stra@j zarizeni, je jeho pouziti, pro realizaci zvySeni celko
vé efektivnosti obr&irich ¢i jinych stroji a z&izeni, nevhodné. Tento uka-
zatel je do jisté miry zkreslen zagpenim udaim vyplyvajicich z porucho-
vosti strofi a zd&izeni. Jak jiz bylo uvedeno, tyto Udaje nejsou stai@né
mife zaznamenavany. Vykazy o provozu jednotlivychj&tisou hlaSeny
vedoucimi jednotlivych vyrobnich tyimasistentce vedouciho vyrobniho
provozu, ktera je zaznamena a az po tom se promiasledovaného uka-

zatele.
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5 REALIZACE PROJEKTU TOTALN E PRODUKTIVNI UDRZBY

Hlavnim cilem této kapitoly je zpracovani podkigato navrh na realizaci projektu aplika-
ce totalk produktivni udrzby v UNEX a.s. Tento navrh byl apovan v souvislosti s pro-
vedenou Uvodni analyzou a jejim celkovym vyhodn@oem ramci oblasti systémového
zabezpeéeni udrzby strdj a zd&izeni a provozu obrébich strofi VT 2291 - Horizontky
H2, ktery je nedilnou s@asti VP Bzkad mechanika 2. Navrh definuje metodicky postup
v podolg studie proveditelnosti vystupuijici jako ideovympldrojektu, ktery budeipdlozen

vedeni spolkénosti k redlozeni stanoviska k jejimu obsahu.

5.1 Predmét realizace projektu

Predmeétem realizace projektu je aplikace totaproduktivni tdrzby v UNEX a.s. se z&m
fenim na pracovistobralgcich strofi VT 2291 - Horizontky H2. Cilem této studie prove-
ditelnosti je zpracovat podklady pro rozhodnutiealizaci projektu spolu s adodreni
potreby jeho uplaténi a zpracovani ptgbnych podklail Studie ve svém obsahu dale vy-
ty¢uje predpoklady pro zahajeni realizace projektu spolawshem zmin v oblasti syste-
mového zabezgeni Udrzby strdgj a z&izeni, které maji, s ohledem na jejich charakter a
zpasob jejich provedeni, formu dop@ani. Uplat@ni &chto znén je vSak pro realizaci
tohoto projektu kliové nebd@ prednet realizace projektu se profiluje zejména v oblelste
samostatné a planované udrzby. Studie proveditieldae stanovuje jistd dopareni na
uskut&néni jistych kroki vedoucich k naptmi podstaty totakn produktivni tdrzby a jeji-

mu rozvoji napi¢ celou spolénosti.

5.2 Zdiavodnéni realizace projektu

Studie proveditelnosti definujici metodicky post@alizace projektu vyplyva zejména se
zawru z provedené uvodni analyzy a jejiho celkového dytoceni v ramci oblasti systé-
moveho zabez@geni udrzby strdj a z&izeni a provozu obrébich strofi VT 2291 - Hori-
zontky H2. Tyto zasry poukazaly na zraé nedostatky zejména v oblasti systémového
zabezpeéeni Udrzby strdj a zd&izeni, na zakladkterého nedochazi v stasné dob k za-
bezp&eni optimalnich podminek pro provoz ohfdich stroji, coZ se projevuje jednak na
systémovém zabezgeni samostatné a planované adrzby, ale i na tdamistavu a cel-

kové efektivnostidchto strof.
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S ohledem na jiz zmovanou Uvodni analyzu a jeji celkové vyhodnoceobhastech sys-
témoveho zabezpeni Udrzby strdj a z&izeni (kapitola 4.1) a provozu obsgich strofi
(kapitola 4.2) Ize saiasnou situaci definovat pomoci SWOT analyzy, kidize popisuje

silné a slabé stranky spolu 8lezitostmi a hrozbami (Tab. 7.).

Tab. 7. SWOT analyza Udrzby a provozu obcath stroji

Silné stranky Slabé stranky
= Organiz&ni zabezpéeni VP Udrzba. * Rozdilné systémové zabezpai udrzby
- Podpora managementu splesti stroluva zaflzem v ramci vyrobnich zaved
spole&nosti.

»  Vyhovujici zdzemi pro prové&di oprav.

= Neaktudlni zrni snérnice Sprava a udrzba
= Systém hlaSeni poruch a abnormalit. stroji a zdizeni.
= Persondlni a profesni zabezpei. = Malé investice do #dnich a generalnich

= Kvalifikace pracovnit adrzby. oprav obrabcich stroj.

= Absence vhodného inforraiho systému
pro planovani preventivni a prediktivh
adrzby.

=

= Absence vyhodnocovani poruchovosti gb-
rabscich stroji.

= Absence vyhodnocovani celkové efektjv-
nosti jednotlivych obréixich stroj.
= PrevaZzujici systém oprav nad preventivnimi
¢innostmi.
= Nedostaténad realizace samostatné (auto-
nomni) a planované tdrzby.

= Nedostaténa Urové vizualizace jednotli
vych ¢innosti adrzby.

Prilezitosti Hrozby
= Optimalizace systémového zabespa = Ztrata funknosti obrabcich strofi (konec
udrzby strofi a zd&izeni. jejich zivotniho cyklu).
= Vyuziti informaniho systému Motivace. = Rust ndklad na udrzbu strdja zd&izeni.
= Motiva¢ni systém VP Udrzba. = Nedostupnost ndhradnichidil

» Realizace programu samostatné (adto-
nomni) udrzby.

%
1

»= Nastaveni planované preventivni a predi
tivni Gdrzby straoj a zd&izeni.
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5.3 Podklady pro zpracovani navrhu projektu

Studie proveditelnosti pIni roli podkladu pro rodnati vedeni spot@osti o z#azeni to-
hoto navrhu do projekt@teSenych Ukdi, tj. projekti. K tomuto dojde v fipac kladného
rozhodnuti plynouciho z posouzeni tohoto ideovdhawpna realizaci projektu ve smyslu
jeho elnosti, cili, odhadovanych nakléda ginosi pro celou spolknost, potazmo pro
VP Té¢Zka mechanika 2. Samotnyiipeh, potazmo postupifpravy, zpracovani a realizace
bude probihat v souladu seémfm snérnice ZlepSovani ze dne 01.04.2008. tippc
kladného stanoviska, respektive rozhodnuti budgki@mvym manazerem zpracovan navrh
na realizaci tohoto projektwetré jeho identifika&ni listiny. V pfipack, Ze bude tento pro-
jekt klasifikovan jako strategicky, bude za jehb\stleni odpovidat generalidditel spo-
le¢nosti. V gipadt ostatnich, tj. &nych projeki bude za schvalovatizeni s ohledem na

charakter tohoto projektu odpiiny vyrobnireditel.

5.3.1 Pravomoci a odpo¥dnosti

Odpowdnost za realizaci jednotlivyctinnosti v ramci projektu se bud&dit smérnici
ZlepSovani a to dle jednotlivych matic odpdwaosti pratizeni projekl v rdmci spolénos-
ti. V ramci zabezp&ni kompletnosti podkladpro zpracovani navrhu projektu byli v sou-

ladu se z&nim snérnice ZlepSovani navrZzeni k nominovani nasledujitstnanci:

= Garant projektu: zamgstnanec spot@osti, ktery na vrcholové Urovni spolesti
zasteSuje navrzeny projekt. Jméno garanta projektu lsatigaleno po schvaleni
navrhu projektu. S ohledem na charakter tohotoegtajbyl do pozice garanta na-

vrzen vedouci VP Udrzba.

= Manazer projektu: zamestnanec spotmosti, ktery je schvalen v ramci rozhodnuti
o realizaci projektu. V této fazi, tjred zpracovavanim navrhu projektu a identifi-
kacni listiny pasobi d@asré v roli potencionalniho manazera. Manazerem bude
jmenovan stejajako garant az po schvaleni tohoto navrhu proje&atns identifi-
kacni listiny. S ohledem na charakter tohoto projakylido pozice manazera pro-

jektu nominovan pimyslovy inZenyr VP ¥Zk& mechanika 2.

» Projektovy tym: je tva‘en vybranymi zarstnanci v ramci spobeosti, a to s ohle-
dem na jejich odbornou #pobilost apod. Vzhledem na charakter tohoto prajekt

se fedpoklada prownlivé sloZzeni projektového tymu, ve kterém buda@ndardg
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pusobit ¥ zakladni¢lenové. Zbyly poet bude doglovan o dalstleny, a to obslu-
hou obrakcich strofi, tj. operatory, seietelem na ptbeéh realizace projektu.
S ohledem na charakter tohoto projektu byl do pélani projektového tymu no-
minovan vedouci VT Horizontky H2, vedouci VT UdrR 22 a VP 23 a pracov-

nik technického rozvoje specializujici se na protaigku obrabni.

5.3.2 Identifika ¢ni listina projektu
Nazev projektu: Aplikace tot&rproduktivni adrzby v UNEX a.s.

Cil projektu: V ramci 1. etapy projektu realizova vybranych pracovis-

tich VT 2291 - Horizontky H2 program samostatné&bgir

Investor: Zdetk Tuzicka, vyrobnireditel

Majitel projektu: Miloslav Skebsky, vedouci VP &ka mechanika 2
Garant projektu: Ing. Radek Musil, vedouci VP Udrz

Manazer projektu: Bc. Jan Sohnelupyslovy inZenyr VP E2ka mechanika 2
Projektovy tym: MariarCopéak, vedouci VT 2291 - Horizontky H2

Kvétoslav Kuba, hlavni mechanik VT Udrzba VP 22 a \& 2

Petr PISek, specialista pro ohnab

5.4 Predpoklady pro realizaci projektu

Realizace projektu je zte podmirgna znénami v oblasti systémového zabesgra
adrzby stroj a z&izeni. Jak jiz bylo uvedeno, realizagehto znén je pro dosazeni a tedy
I pro splréni stanovenych dil projektu kltova. Nutnost realizace zm v této oblasti vy-
plyva z provedené Gvodni analyzy a jejiho celkovehloodnoceni v ramci oblasti systeé-
moveho zabezgeni udrzby strdj a z&izeni obrabcich strofi (kapitola 4.1, kapitola 5.2).
S ohledem na skuiBost, Ze tyto zriny je nutno provést zejména na vrcholové Urovni spo
le¢nosti, byl navrh na jejich realizaci zpracovan formdopordeni, neb6 ze zavri je
patrné, Ze systémové zabesgs, na zaklatkterého jsou zabezpavany veskeréinnosti
souvisejici s udrzbou stfop zd&izeni, ovliviuji zejména provashi samostatné a planova-

né udrzby strdj a z&izeni.
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NiZe jsou uvedena jednotlivd dopéeni na realizaci optimalizace systémového zabezpe-
¢eni udrzby strdj a za&izeni, ktera vyplyvaji zejména z vyhodnoceni Uvaamlyzy v této
oblasti (kapitola 4.1.1). JelikoZ realizace nizeedenych dopogteni gFislusi vrcholové
urovni spolénosti, je za jejich spimi odpowdny vedouci VP Udrzba, ktery s ohledem na
charakter tohoto projektu byl navrzen do poziceagtr. Realizacesthto znén byla zo-

hledrena v planu na realizaci tohoto projektu (kapitokd)5

Na zaklad zawra vyplyvajicich ze skutaosti, Ze udrzba strbja z&izeni je v ramci spo-
le¢nosti zabezp®mvana za fedpokladu zéni dvoutidicich dokumerit, doporuéuji provest
jejich celkové sjednoceni s cilem zabaapgdnotny systém udrzby v ramci sp@iesti.
Timto krokem dojde k posileni vychozi pozice prep&lovani tohoto systému a jeho dalsi-

ho potencionalniho rozvoje.

VySe navrzené sjednoceni primarnich dokurineldtie doporduji realizovat formou nove-
ly, kterd m&éni, tj. novelizuje z&ni obou &hto dokumerit. Tento krok vyplyva zejména
z neaktualnosti zZimi snernice Sprava a udrZzovani sti@ z&izeni, které neodrazi prét-

|é organiz&ni zmeny v ramci spolénosti a obsahujéinnosti, které v satasné dob jiz
nesouvisi ginnostmi VP Udrzba. Samotnou novelizaci musi pagjiména oblasti definu-
jici odpowdnosti za realizaci jednotlivyckiinnosti spolu s popisem pracovnich mist.

V ramci navrhu na z#mu zreni tidiciho dokumentu dopotuji:

= Upravu zrni odstavce 5.1.1 této $mice s cilem upravit odp&unost za provad
ni adrzby straj a z&izeni. Obsluha strdja z&izeni bude v souladu s timto na-
vrhem odpowdna za provashi samostatné (autonomni Gdrzby), a to na zéklad
znéni danych pracovnich pokgrpro udrzbu strdj a zd&izeni a pracovnich pokyn
vyplyvajicich ze zadkonem stanovenych pravnié¢edpisi a které jsou nedilnou
sowasti managementu zdravi praci. VP Udrzba, respektive VT Udrzba daného
vyrobniho provozu bude odp&dny za realizaci planované preventivni a prediktiv-
ni udrzby, a to na zaklaa@nréni danych pracovnich pokgrpro udrzbu straj a za-
fizeni. Realizaci tohoto kroku dojde k moZnosti @ishi zreéni odstavce 5.2 této
smernice a k moznosti zruSeni pracovniho pokynu Paatirobsluhy straj a zdi-
zeni, jehoZ zéni je v rozporu se s@asnou realizaci uvedenyémnosti. Z &j vy-
plyvajici zakladni povinnosti jsou s&asré definovany pracovnimi pokyny v oblas-

ti managementu bezgmosti a ochrany zdraviigpraci.
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= V ramci novelizace dopotuji dale definovat zfisob zpracovani pracovnich poky-
nt pro udrzbu stra@j a z&izeni spolu se stanovenim odpdrosti za jejich zpraco-
vani a schvaleni. Tyto pracovni pokyny dopoiuzpracovat jednothpro stroje a
zarizeni stejného, potazmo podobného charakteru. Jindjména o si@vaci ag-
regaty, sloupové vrtky, stojanové brusky, frézky apod. U sofistiko¥jdich strofi
a zdizeni, jejichz provoz a udrzba vyZzaduje specifipkgadavky na realizaci¢h-
to ¢innosti, doportuji postupovat zcela samostativ rdmci €chto strofi a zd&ize-
ni doporwéuji realizaci pracovnich pokyinzejména uéch strofi, které byly v ramci
jednotlivych vyrobnich provaz zaazeny do kategorie nejvySSialézZitosti.

S ohledem na navrZzené zpracovani pracovnich gotgporuji nasledujici:

a) V piipadt stroji a zd&izeni vyZadujici specifické pozadavky na prasmd
jednotlivych ¢innosti odvijejicich se zejména v navaznosti nZitlst a
charakter daného stroj@ zatizeni, doporduji znéni pracovniho pokynu
rozSiit o pozadavky na obsluhu stroje &izani, popipac doporiuji ve
zreéni pracovniho pokynu blize definovat odkazy jedmaknovelizované
znéni snernice adrzby, ale i na patné havarijni plany, provozniady,

technologické postupy a zbylé pracovni pokyny.

b) V ramci zpracovani pracovnich poKya jejich jednotné formy v rdmci spo-
le¢nosti doporduji, aby jejich nedilnou sa@asti, a to zejména u sofistiko-
vargjSich zaizeni byl v prvni filoze uveden celkovyiphled¢innosti pro
provadni samostatné a planované udrzby. Druhiéolpu by n€l tvorit ob-
razkovy postup doptmy o celkovy vizualni standard udrzby daného stroje
¢i zatizeni. Tento obrazkovy postup bylnve své vizualni podabodrazet
pozadavky nejen na udrzbu, ale i na obsluhu das&bge¢i zatizeni, a to
zejména s ohledem na poZadavky v ramci BOZP. Ukaizalni podoby
obrazkového postupu a standardu udrzby je uveddia\ill). Tento ob-
razkovy postup a standard udrzby byl zpracovamcrdné @&asti na reali-
zaci projektu aplikace tot&nproduktivni udrzby ve VOP-026 Sternberk,
s.p. (nyni VOP CZ, s.p.), na které jsem se poghlad manazer tohoto pro-
jektu, a to v letech 2011 az 201Zefi gilohu by nel tvofit zaznamovy list
0 prova@ni samostatné a planované udrzby. Tyto zaznamstyédoporu-

Cuji zpracovat zcela samostatra to jednak pro samostatnou a planovanou
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adrzbu. Hlavnim dvodem tohoto kroku je skuteost, Zecinnosti v ramci
samostatné udrzby odpovidaji zejména v intervakukna, den a tyden.
Oproti tomuto intervaly v oblasti planované udrAgypohybuji od tydne po

dobu jednoho roku, pdjpadct se tykaji i delSiho obdobi.

= V sowasné dob jiz probihaji kroky vedouci k optimalizaci systémého zabezpe-
¢eni udrzby strdj a zd&izeni. Jedna se o rogmi inform&niho systému Motivace,
ktery je ve spolénosti vyuzivan pro oblastizeni vyroby tizeni lidskych zdrdj a
zlepSovani o modu udrzby, a to ve vazia nastaveni moti¢aiho systému pro
pracovniky VP Udrzba. V ramci této realizace s&tgos roz&enim tohoto modulu
o systém hlaseni poruch a abnormalit. Timto krokiejde k odstragni nedostatk
vyplyvajicich ze stavajiciho systému. S ohledemkoazultaci s vedoucim VP
Udrzba bude novy systém unim¥at nefeni vdechiasovych Gddj, kterymi jsou
nagiklad doba planované udrzby, doba udrzby po poapéel. Dale bude moZno
sledovat poruchovost jednotlivych stiop z&izeni etne zakladnich ukazatel
udrZovatelnosti a naklacha realizactinnosti udrzby (nahradni dily a ostatni mate-
rial, mzdové naklady apod.). S ohledem na tutoeskwist doportuji k jednotli-
vym strofim a zdizenim pifadit planovan&innosti, za jejichZ realizaci je odpo-
védny VP Udrzba. Timto krokem dojde k vytemi moznosti nahrazeni stavajiciho
Planu preventivnich prohlidek a kontrol Planem preiwni Udrzby. Stavajici cykly
adrzby stroji a z&izeni budou tak nahrazeny poZzadovangimnostmi ze strany vy-
robce, které budou s@asreé zahrnuty do jednotlivych pracovnich pokyrstejnym
zpusobem doportuji postupovat i v oblasti Planwiné adrzby, ktery bude reali-
zovan zejména na zakkagozadavk na provedeni praci vyplyvajicich z hlaSeni do
tohoto inform&niho systému. V ramci planu oprav dopfuju v rozsahu noveliza-

ce ukit odpowdnost za zpracovani cenovych nabidek.

5.5 Postup realizace projektu

Realizace projektu bude probihat dle schvédlenéhmdr@ogramu, za jehoZz zpracovani
odpovida v souladu se &nim snérnice ZlepSovani manazer projektu. Zpracovany harmo
nogram je naslednschvalen garantem. S ohledem na dispozici praosiFalEcich stro-

ju VT 2291 - Horizontky H2 (kapitola 3.4) se v ranmrojektu gedpoklada postupovat

samostaté dle jednotlivych obrakrich strofi. Z toho vyplyva, Ze prvni etapa realizace
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projektu zamdfena zejména na samostatnou a planovanou udrzbupsabdéhat v rdmci
jednotlivych obrabcich strofi zcela samostaina jeji pftibéh bude zejména zavisly na
moznosti odstavky daného stroje, tj. po konzulgeedoucim VP dzka mechanika 2.

S ohledem na tuto skuigost navrhuji naslednou realizaci projektu:

= Uvodni prezentace k realizaci projektu: ve svém obsahu zahrnuje seznameni
vSech dastniki se zakladnimi principy tot&mproduktivni adrzby, z&ry vyplyva-
jici z provedené uvodni analyzy a jejiho celkoveflbodnoceni ¥etrg seznameni
s rozhodnutim o zahajeni realizace projektu apéikentald produktivni adrzby
v ramci VT 2291 - Horizontky H2.

» Realizace projektu: realizace projektu bude probihat v ramci dvou saatogch a

vzajemr ¢asow oddtlenych etapéach:

a) Faze pripravy: hlavnim cilem je zabezpié maximalni gipravenost pro
samotnou realizaci. V ramctélow organizovanych seizekiidiciho tymu
projektu budou realizovany jednotlivénnosti tak, aby byla spéma skut-
kova podstata tohoto projektu. Nedilnou &&sii gipravy bude i provedeni
auditu 5S, rozbor poruchovosti jednotlivych sit@pracovani podkladpro

provadni samostatné a planované udrzby apod.

b) Faze realizacepredstavuje samotnou realizaci projekiinm na pracovisti
daného obréiriho stroje. V ramci této etapy dojde pieshictvim zné
opravy stroje k provedeni gebnych¢innosti k uvedeni stroje do optimal-
niho stavu. Faze realizace zahrnujeldé provedenidiné adrzby, optima-
lizace pracovi&t v¢etré nasledného zpracovani standardlrzby a obraz-
kového postupu apod., a to formou tymové pracehodiéliciho tymu pro-

jektu.

5.5.1 Uvodni prezentace k realizaci projektu

Uvodni prezentace k realizaci projektu bude #tera celkem dort samostatnych oblasti,
z nichz prvni bude zaffena na teoretické poznatky z oblasti Udrzby &teogd&izeni, na
vyvoj jednotlivych systérin adrzby roz&enou o teorii spolehlivosti objekt Timto gejde
teoretickacast tvodni prezentace k oblasti totgproduktivni Gdrzby, k jeji definici aifp

nosim, ale i k jednotlivym teoretickym vychodisi. Teoretickatast ivodni prezentace
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bude zakotena podrobnou charakteristikou jednotlivych obld®®M se zar&enim na
jeji realizaci, zejména v ramci samostatné (autaripm planované udrzby, které jsou vy-
chozimi gedpoklady systémového zabegpei Udrzby strdj a z&izeni a na zakladkte-
rych Ize docilit vychozi pozice pro zvySovani cel&aefektivnosti spolu se zlepSovanim
v jednotlivych oblastech. Po kratkdéegtavce se Uvodni prezentadespine do jeji druhé
casti, ktera bude zatiena zejména na provedenou Gvodni analyzu v oblasistémove-

ho zabezp#eni udrzby strdj a z&izeni a provozu obrébich strofi. Prezentovany budou
zjisténé nedostatky v jednotlivych oblastech dé&pkn o grafické znazoéni paitu poruch

v jednotlivych funknich ¢astech obraizich strofi véetné narainosti na jejich odstrami.
Prezentace analytick&sti bude zakarena vysledky plynoucich z provedeného dotazni-
kového Saeni. Tatocast prezentace préhne v souladu s provedenou Gvodni analyzou
véetre jejiho vyhodnoceni a prezentaci zpracovanyiilolp. Po konzultaci s vedoucimi
pracovniky spolénosti nebyla do Gvodni analyzyiaaena analyza nakladovosti na realiza-
ci udrzby. Pro zabezpeni gedani komplexnich informaci stasného stavu obrétich
stroji bude prezentace o tuto oblast réa8a. Posledniast ivodni prezentace bude zam
fena na rozhodnuti o realizaci projektu aplikac@ltdtproduktivni udrzby v ramci VT
2291 - Horizontky H2. Eastnici budou seznameni s orgatiden zabezp&enim a samot-
nym piibéhem realizace tohoto projektu, a to v souladu smimm snérnice ZlepSovani.
Treti ¢ast bude zakamna prezentaci planovanychirmosi tohoto projektu, a to nejen

v ramci VP Bzka mechanika, ale i v ramci celé sgolesti.

Uvodni prezentace k realizaci projektu se ushiite zasedaci mistnosti VRZka mecha-
nika 2, ktera disponuje dostat®u kapacitou profftomnost vSechdastniki a potebnou
multimedialni technikou zabezfgici nadstandardni podminky pro konani této prieeen
ce, ale i po celou dobu realizace tohoto projektuamci Uvodni prezentace k realizaci
projektu se fedpoklada &ast vSeclelena fidiciho tymu projektu &etrg klicovych zangst-
nand (patrorii) jednotlivych obrakcich stroji. Déle se této prezentace bud@asinit ve-
douci jednotlivych vyrobnich tyfn vedouci vyroby vyrobniho provozu, vedouci vyrdtmni
provozu a vyrobnfeditel. Samotna Uvodni prezentace bude moderov&rtany manaze-
ra projektu, tj. ze strany pmyslového inzenyra VP ¢Eka mechanika 2. V ramci Gvodni
prezentace k realizaci projektu obdrzi vSich¢asinici potebné materialy tykajici se této

prezentace.
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5.5.2 Faze pipravy

Faze pipravy na realizaci projektu bude probih#égsamotnou realizaci, a to formatet
lovych schizekiidiciho tymu. Jak jiz bylo uvedeno, v ramci reatiga@rojektu seiiedpo-
klada promgnlivé sloZeni projektového tymu, ve kterém budandardg pasobit # no-
minovanic¢lenové. Zbyly poet bude doplén pracovniky z jednotlivych obrébich stroj.
Dostupnost pracovnika daného olé@ho stroje zabezpevedouci VT 2291 - Horizontky
H2. S ohledem na skuteost, Ze na kazdém obgdim stroji pisobi v ptiméru celkem dva
operatdi, predpoklada se v této fazi projektu jejichidava dast. Na samotné realizaci se
vSak budou podilet vSichni pracovnici obsluhy. Réferavy p&it4 s ohledem na sloZitost
jednotlivych obrabcich strofi s minimalnim pétem ¢tyit pracovnich saieek ridiciho ty-
mu projektu, picemz celkova dobarfpravy budeginit jeden ngsic. AvSak pitbéh této

faze se bude liSit s ohledem na dané pracouidtalEciho stroje.

Prvni setkanfidiciho tymu probhne za dasti vSechleni pod vedenim garanta projektu.
Tato Gvodni sclzka bude mit zejména informativni charakter a jepi@dmétem bude
zejména shrnuti celkovéhothu realizace projektu se z&fanim na aktivity tykajici se
piipravy. V ramci této sdalzky dojde pedevSim na rozdeni Ukoli pro dalSi pracovni
schizku. Bude se jednat@devsim o zabezpeni dodani podkladpro realizaci samostat-

né a planované udrzby.

Druhd schizkaftidiciho tymu proBhne pod vedenim manazera projektu {edpoklada se
pravidelna dast vedouciho VP Udrzba, tj. garanta projektu).abigto schizky bude za-
meéren zejména na aktivity tykajici séepevsim realizace samostatné, respektive planova-
né udrzby. V ramci této séhky dojde k rozboru a porovnani jednotlivyginnosti, ktere
jsou definovany prostdnictvim stavajiciho pracovniho pokynu a navodemohsluhu
obrakEciho stroje. Redpokladem je, stanovit rozpis jednotlivych aktsibhledem na moz-
nost provedeni ze strany obsluhy olécbo stroje a pracovnikidrzby. Rozdleni jednot-
livych ¢innosti v ramci udrzby obrébiho stroje WHN 13.8 CNC je uveden v (P IX). Po
vzajemném odsouhlaseni tohoto réledi ze strany jednotlivychilend tymu dojde

k vytvoreni zakladniho fi@dpokladu pro zpracovani celkovéh@ledu pro provashi sa-
mostatné a pldnované udrzby, standardu udrzby & kdwvého postupu, jakoz tdilohy
now zpracovaného pracovniho pokynuirBz bude kladentpdevSim na stanoviska jed-
notlivych ¢leni projektové tymu, a to vedouciho VT Udrzba VP 2223 a pracovnika

obsluhy daného stroje. Hlavnim cilem bude tedyld@tiody mezi jednotlivymi &astniky
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tak, aby naslednzpracované dokumenty odpovidaly skuai realizaci, to znamena, aby
byla zabezp&na funknost €chto dokumerit, zejména zaznamového listu. Vystupem této
pracovni schizky bude zpracovani celkovéhéepledu pro provashi samostatné a plano-
vané udrzby &etrg zaznamového listu o prov&d tchto ¢innosti. Jednotlivéinnosti, za
jejichz realizaci bude odpovidat VT Udrzba VP 22R 23 budou zimzeny do planu pre-
ventivni a prediktivni tdrzby prastdnictvim IS Motivace. Navrié¢hto dokumerit bude
piedloZzen ke schvaleni garantovi projektu, ktery zpbg zpracovani navrhu nového pra-
covniho pokynu. Navrhéthto dokumerit v ramci obrabciho stroje WHN 13.8 CNC je
uvedenv (P X a P XIl).

Treti pracovni saleka fidiciho tymu projektu bude zatifena na realizaci auditu metody
5S. Aplikace této metody bude zahajena formou s@mikombinovanym s tréninkem.
Hlavnim cilem semiri@ bude seznamit obsluhu sfr@ zd&izeni, to znamena operatory
s teoretickymi poznatky v oblasti této zakladni gt piimyslového inZzenyrstvi. Po skon-
ceni teoretické&asti, tj. seminge budou vSichni ztastréni schopni popsat tuto metodu, jeji
piinosy \etré pribéhu realizace, a to v souladu s pracovnim pokyneiiikdge metody
5S, ktery bude zpracovan wsici z& tohoto roku. Cilem je zabezpeprezentaci této
metody v SirSich souvislostechiepevsim s ohledem na pro¢aé hodnoceni dodrZzovani
standard v rdmci spolénosti provadné paimyslovym inZenyrem daného vyrobniho pro-
vozu. Tyto ziskané znalosti budou potvrzeriyr na pracovisti daného obegiho stroje,
kde si operatio za (Easti manazera projektu odzkousi identifikaci jetmath abnormalit

v ramci uvodniho auditu. Operéit@o skorteni tréninku budou schopni sami identifikovat
jednotlivé abnormality v rdmci pracowsa navrhnout takeSeni pro jejich odstréni. Na
konci Uvodniho auditu bude za pomoci vSech pragdvmpracovan akni plan shrnujici
zjisténé nedostatkydetné navrhi na jejichieSeni spolu s datem a odpdué osoby za rea-
lizaci. V ramci zpracovavani katalogu ofgati, potazmo aiho planu prokhne diskuze

k jednotlivym bodim s cilem docilit vychoziho stavu, kdy si obsluhrajg a z&izeni u-

domi podstatu a cil navrhovanych&mnv ramci pracovigtdaného obrafziho stroje.

Ctvrta pracovni salzka fidiciho tymu projektu bude zatfena zejména na rozbor poru-
chovosti daného obrébiho stroje s vyuzitim podklédvyplyvajicich z provedeni Uvodni
analyzy a jejiho celkového vyhodnoceni. Hlavninemiltéto schzky bude, na zaklad
ziskanych dat z provedené analyzy a jejiho vyhoenios pispénim znalosti jednotlivych

¢lena projektového tymu, blize analyzovat gasny technicky stav daného oh¥éimo
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stroje etrg identifikace slabych stranek. JelikoZ se v rarealizace péit4 s provedenim
béZné opravy daného obr&tiho stroje, je nezbytmutné stanovit poZadavky na provedeni
téchto praci. Jedna se zejména o dostupnost nahhaditiic chladici emulze apod.itaz
bude kladen také na agob provedeni celkovéhosténi daného obraieiho stroje, resp.
zda tutocinnost realizovat svépomoci nebo formou externklsyu Toto rozhodnuti dini
garant tohoto projektu. Zékem této sctizky prolEhne seznameni vSeéleni tymu s pii-
béhem faze realizace dle jednotlivychidvtetrg stanoveni fedpokladaného terminu zahéa-

jeni a ukodeni realizace.

5.5.3 Faze realizace

Realizace prvni etapy projektu aplikace tatghnoduktivni udrzby v ramci VT 2291 - Ho-
rizontky H2 bude probihat¢them gtidenni odstavky daného obedlho stroje. Celkova
doba odstavky se odviji zejména od slozitosti jddrygh obralgcich strofi a tim spjatou

narainosti na provedeni jednotlivyeimnosti. Realizace bude probihat naslegdovn

= 1. den realizace:prvni den realizace bude zahajen sprojen setkanintlena ridi-
ciho tymu v zasedaci mistnosti s cilem sezndm# mébchem realizace jednotli-
vych ¢innosti. Tohoto setkani se budatastnit vSichniclenové ¥etné garanta pro-
jektu. Nasleda se vSichni fitomni gesunou na pracoviStianého obraiziho stro-
je. Hlavnic¢asti prvniho dne bude zahajeni Uvodniliteni s cilem uvést obrébi
stroj do takového stavu, ktery umoZzni snadnou ifleati jednotlivych abnormalit
a nedostatk Proto bude nezby&nnutné obraéci stroj zbavit veSkerych nistot,
zaslé Spiny, zbytkurisek z obraéni apod. Jak jiz bylo uvedeno, v rdmci realizace
bude provedena planovanézha oprava daného obsiho stroje, proto bude ne-
zbytrg nutné zabezp# demontaz jednotlivych ochrannych kiyapod. S ohledem
na podobnost jednotlivych stiope bude jednat zejména o demontaz stojanu, po-
délného loZe, stolu a ploSiny. Pro urychleni t&sti se pedpokladé vyuziti teplo-
vodniho myciho stroje s vyuzitim vhodnych chemidkpcostedki pro zabezpee-
ni snadného odstrami neistot, a to zejména mastnoty, ktera vznikédevsim di-
ky pritomnosti chladici kapaliny. Celkova doba uvodnésténi se bude odvijet od
sloZitosti daného obrébiho stroje a zji#hého mnoZstvi ngstot. Negedpoklada
se vSak, Ze by tato dob#egrctila dobu jednoho pracovniho dne, tj. jednoho dne

realizace.
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2. den realizacev ramci druhého dne bude zahgjena realiz&edopravy dané-
ho obrakciho stroje. Nutno podotknout, Ze s ohledem naitsistzdaného obrab
ciho stroje Mze byt EZna oprava zahajena jiz v rdmci prvniho dne reedizae ta-
ké nutno podotknout, Ze demontaz jednotlivgabkti obrabciho stroje musi probi-
hat v souladu s UvodnitiStenim. Je nefipustné, aby byly odkryty vSechny fuik
ni ¢asti, které by mohly byt poSkozeny dikyigtupu vody a chemickych latek.
Z tohoto pohledu bude Gvodé&isteni prova@no za co nejvySSi opatrnosti za pouZzi-
ti ochrannych pracovnich pdicek. Hlavnim cilem druhého dne je v ramci probiha-
jici béZné opravy daného obr&bho stroje identifikovat vzniklé abnormality. Pro
tento &el bude vyuzitaiervenych karet TPM, které budou pomoci stahovasiypa
umiseény v mist nalezu abnormalityi nedostatku. Tato karta je ragena na d¥
¢asti, z nichz horni vypinilen tymu, ktery tuto abnormalitu identifikoval aade
do ni¢islo abnormality, jméndglena tymu a popis této abnormality. Ygack, Ze
béhem procesu zavédi dojde k odstrami, vypiSeclen tymu, ktery ji odstranil,
opetovre ¢islo abnormality, datum, jménidena tymu, ktery ji identifikoval a popis
¢innosti souvisejicich s jejim odsteam jako napiklad provedena vyema filtru,
doplrén spojovaci material apod. Jednotlivé abnormalitgdu soubzr¢é zazna-
menavany do akiho planu, pomoci kterého bude mozno ve vizuabaiope sle-
dovat jejich celkovy p&et a stav, zda jiz byly odstramy. Friklad pouZziti &chto

identifika¢nich karet je uveden na (Obr. 4.)

Obr. 4. Znazoreni pouziticervenych identifikenich karet TPM
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= 3. den realizace:bé¢hem tetiho dne realizace se&eplpoklada dokateni ¢innosti
spjatych s provashim kizné opravy daného obr&iho stroje. Po jejim uka&eni
prok¢hne kontrola a ozgani vSech mazacich a kontrolnich mist (Obr. 5lkaie
tyto kontrolni body spadaji do oblasti samostatmdétdnomni) udrzby provédé
prostednictvim obsluhy, je nezbytmutné, aby sethtocinnosti aktive Ucastnila.
Béhem tetiho dne prothne taktéz vyréna chladici kapaliny a provoznich naplni.
Ke konci tetiho dne bude zahajena kompletace jednotlivyckéhiich ¢asti. Nutno
podotknout, Ze v rdmci celého procesu je nezbgtitné podiécovat aktivni dast
vSechélena tymu. VSichni @astnici Bhem realizace ziskaji gebné znalosti v ob-
lastech funknosti a udrzby daného stroje. Tyto ziskané znajssti s ohledem na
podstatu totalé produktivni udrzby vice nezitkzité. Rinosem je zejména spolu-
Ucast operatdr, ktefi na zaklad jednotlivych kroki ziskaji potebné znalosti, ale i
dovednosti, které mohou vyuzighem standardniho provozu strojVystupem
z provedené &né opravy bude jiz zmény soupis zji&inych nedostatk a abnor-
malit. Snahou tymu by &o byt, s ohledem na dostupnost ndhradniclh, didistra-
nit co nej\tsi patet. Abnormality, které nebylo moznoiznych divodi odstranit,

budou geneseny do Planwiné adrzby s planovanym terminem provedeni.

Obr. 4. Kontrola a ozngeni mazacich a kontrolnich mist

» 4. den realizace:v ramcictvrtého dne zavanhi se pedpoklada dokareni slozeni
jednotlivych krycich prvik a uvedeni stroje do vychoziho stavu. Pro teté idude
nezbyt® nutné zabezgé prichyceni jednotlivych kryt, které byly v rdmci Gvod-

niho ¢isteni odejmuty. Dale bude nutno provést kontroltizani jednotlivych ele-
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menti vymezujici wli, provést kontrolu fipojeni hydraulickych a mazacich obvo-
da a provest oftovnou kontrolu, pofipact doplréni jednotlivych provoznich na-
pIni. Fred zprovozanim obrékciho stroje bude taktéz nutné provést kontrolu hyd-
raulického a mazaciho agregattetre odvzdusani jednotlivych obvod. Po pro-
vedeni vSechéthto ¢innosti bude mozno obré&ti stroj ogtovné uvést do provozu
prostednictvim hu naprazdno. Nutno podotknout, Ze tentibpin musi probihat
vyhradré v souladu s pokyny vyrobce daného stroje, ktené jsedilnou satasti
navodu na obsluhu a udrzbueHem khu naprazdno bude provedena kontrola
vSechcinnosti a zakladnich funkci stroje (ovladani, vininiazeni otéek apod.).
Nasled®d mize prokhnout kontrola rdeni gesnosti daného obré&tiho stroje.

Vystupem bude protokol o provedeni tohotéremi.

» 5. den realizace:béhem posledniho dne realizace pilmbe zejména nacvik reali-
zace jednotlivychéinnosti souvisejicich s prov&im samostatné a planované
adrzby, a to v souladu se zpracovanym celkovyehlgdem pro prova@ti samo-
statné a planované udrzby. Hlavnim cilem jeciiaa prowiit ziskané znalosti a
dovednosti jednotlivyckilena, a to zejména operatoa pracovnill udrzby. Bhem
tohoto provadni prok¥hne fotodokumentace pro zpracovani obrazkovéhaipost
Podstatnou roli zde épsehrava vzajemna spoluprace jednotliv§lema tymua, kte-

ii se diky ni nati najit to nejlepsteseni, které bude v obrazkovém postupu stan-
dardizovano. Posledni den realizace bude zakoklidem pracovigtdaného ob-
rabiciho stroje, v souladu s navrhy vyplyvajicich 2rdko planu. Pozornost bude
zejména zagtena na obnovu n&u skini, uklidu pracovniho stolu, dogini sto-
janu na ulozeni upinek a dopim pracovni Zidle pro obsluhu obsdho stroje.
V souladu s principy metody 5S dojde k o#ai jednotlivych mist, a torpdevsim
n&adi pro obraéni, v rdmci kterého dojde taktéz k vyreni jeho soupisu. Nepo-
ttrebné n&adi bude neprodi€nvraceno do vydejny dadi, popipac do giprave-
nych skini, které slouzi pro uloZeni specialnifadi. Po nafoceni podkladoro
zpracovani standardu praco¥isiude pracovistobralEciho stroje pedano pracov-
nikam VT 2291 - Horizontky H2.
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5.5.4 Zavére¢na prezentace po provedeni realizace

Po ukorteni realizace v ramci jednotlivych pracav@bralkcich strofi probihne v zaseda-
ci mistnosti VP ¥2ka mechanika 2 prezentace shrnujici celkovjpdir. Zawrecné pre-
zentace pod vedenim manaZera projektu se budkstnit vSichniclenovétidiciho tymu
projektu \etrg jeho garanta, vedouci vyroby vyrobniho tymu, vedmyrobniho provozu
a vyrobniteditel. VSichni @astnici budou seznameni s podrobnyribphem faze fipravy
a realizace §etre nedostati vyplyvajicich z provedeni auditu 5S a nedostatiplyvaji-
cich z provedenidiné opravy. Prezentace bude deépbno fotografie dokumentujici cel-
kovy proces. Velkd pozornost bude kladena zejménpravedeni jednotlivychinnosti a
celkovou sumarizaci jejich provedeni (celkovy@bzjiSEnych a zbyvajicich nedostdtla
abnormalit apod.). Nedilnou stasti za¥recné prezentace k dil realizaci projektu bude
zhodnoceni technického stavu daného clmiflo stroje vetne doporieni na pipadné
provedeni sedni, popipads generalni opravy. S ohledem na skotest, Ze faze realizace
pacitala s provedenimeiné opravy, fedpoklada se, Ze navrh na provederedsti nebo
generalni opravy bude podstoupen k provedeni pkpté@ho tizeni s cilem zabezgie
cenovou nabidku na jeji realizaci. Samotna naklasioma provedeni naslednych oprav se
bude odvijet od technického stavu ol#@ho stroje a vzhledem ke stgdnotlivych obra-
bécich strofi se nutnost provedenichto oprav jevi velmi pravghodobna. Zar tvodni
prezentace bude dogim navrhy na modernizaci obr&ho stroje, zejména o prvky vyply-
vajicich z trendu progresivnich metod ol#réib Tatocast bude dopbna taktéz o navrhy
na zvyseni celkové efektivnosti ob&égtho stroje, pedevsim ve fornavrhu na investice
do novéhotidiciho systéemu a do zabezpai stového propojeni obr&biho stroje,
v ramci kterého bude mozno docilit snizéasové nargnosti na pevadni programu a

jeho celkové odlathi pred zahajenim procesu obéah

5.6 Naklady na realizaci projektu

S ohledem na to, ze v s@msné dob nelze v rdmci této studie proveditelnosti, respekt
v ramci tohoto ideového planu na realizaci proje&tanovit pesnou vySi piizovacich
nakladi na celkovou realizaci, byliehled naklad (Tab. 8.) zpracovan dle odhadryply-

vajicich ze zkuSenosti ziskanyckhbm realizace projektu tot&mproduktivni adrzby ve
VOP-026 Sternberk, s.pi¢hled naklad na realizaci projektu je rozkkn dle jednotlivych

oblasti realizace jak pro realizaci projektu v réagednoho pracovigt obralkéciho stroje,
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tak i v rdmci kompletni realizace v ramci celéhaqavist VT 2291 - Horizontky H2. Do
piehledu odhadovanych naktada realizaci projektu nebyly s ohledem na dostappo-
trebnych informaci zahrnuty naklady souvisejici sfmjgm jednotlivych obrafgich strofi
béhem realizace a mzdové néklady. Z toho vyplyvéaceikova vyse odhadovanych nakla-
du bude vyssi nez nize uvedena. Dehtedu odhadovanych nakfathktéz nebyly zahrnu-
ty naklady souvisejici s provedenim dalSich opranétho obrakciho stroje. Jak jiz bylo
uvedeno, v ramci realizace secfié s provedenimdiné opravy se zattenim na kritické
casti stroje, respektive na jeho slabé stranky.hotim pohledu byla pouze stanovena mini-

malni a maximalni hranicédhto naklad.

Tab. 8. Fehled odhadovanych naklada realizaci projektu

Nazev Odhadované naklady Odhadované naklady
[1 obrabéci stroj] [10 obrabécich stroji]
Realizace opaeni vyplyvajici 30.000,- K 300.000,- K

Z uvodniho auditu metody 5S

Uvodni¢isténi obrakiciho stroje 70.000,- K 700.000,- K
Provedeni &né opravy 250.000 - 500.000,- K| 2.500.000 - 5.000.000,-&
Naklady celkem 350.000 — 600.000,- K 3.500.000 — 6.000.000,-K

Ceny jsou uvedené bez DPH

5.7 Rizika projektu

Hlavnim cilem této kapitoly je blize definovat atty vyplyvajici giimo z realizace pro-
jektu, které mohou byt do jisté miry ohroZzeny vhiveizikovych faktofi. Jednotliva rizika
byla definovana formou hrozeb, které mohou ovli\s@motnou realizaci projektuwetrg
hodnotu odhadovanych ppovacich nakladl na realizaci projektu (kapitola 5.6). Samotna
mira rizika (negativni vlivy) byla v jednotlivychbtastech projektu stanovena s ohledem na
skute&nost, do jaké miry mohou ovlivnit realizaci jedmatth cinnosti. Pro tentodel bylo

vyuzito nize uvedené stupnice:
= 1 - Zanedbatelna Uroieizika.

» 2 - Hipustna urove rizika.
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» 3 - Nezéadouci Uroverizika.
= 4 - Nepipustna Uroverizika.

K takto stanovenym miram rizika byla dal&ifpzena prawpodobnost jejich vyskytu.
S ohledem na slozitost této metodiky a na obtizhadsetprav@podobnost fesreé stanovit,
bylo pri ni vyuzito divéjSich zkuSenosti z této oblasti. Nize uvedend kab(ilab. 9.) zna-
zomuje celkovou miru rizika, jakoz to nasobku jejiclirymnegativniho vlivu a pravgo-
dobnosti jejich vyskytu. Pro zjednoduSeni zpracové@o analyzy rizik byly uvedeny nega-

tivni vlivy odpovidajici stupnici 3 a 4.

Tab. 9. Stanoveni celkoveé rizikovosti projektu

Nazev rizikového faktoru Negativni Pravdépodob- Mira rizika
vliv nost vyskytu

NavySeni néklail na realizaci metody 5S 3 20,00 % 0,60

Dodaté&né pozadavky na opravu obiak 3 80,00 % 2,40

cich strofi

Dlouhé prodlevy mezi realizaci v ram 4 70,00 % 2,80

jednotlivych obrabcich stroj

Tlak na zkracovani doby odstavky 4 50,00 % 2,00

Trvald gitomnost vSech¢lend fidiciho 4 40,00 % 1,60

tymu projektu
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ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo zpracovani navrauaalizaci projektu na aplikaci total-
n¢ produktivni udrzby v UNEX a.s. Tento navrh byl appvan s ohledem na provedenou
avodni analyzu a jeji celkové vyhodnoceni, ktegnlo v oblastech systémového zabez-
peteni Udrzby strdj a z&izeni v ramci spolaosti a v oblasti provozu obré&tich stroji
VT 2291 - Horizontky H2. Provedena uvodni analyrakazala na zraé nedostatky
v oblasti systémového zabe#Zpai udrzby, a to zejména v oblastech samostatiéna\a-

né adrzby. Tyto nedostatky byly z&pnény sogasnym zgnim platné s@rnice Sprava a
adrzba straj a zd&izeni, na zaklad kterého jsou realizovany veSkeg@gnosti v rdmci
adrzby stroj a z&izeni. V ramci tvodni analyzy bylo dale zisb, Ze sotasné zani to-
hoto fidiciho dokumentu v s@bneodrazi jiz proghlé organizani zmény v ramci spol&-
nosti, ale také poukazala na nedostatky v oblaatiovenych odpasdnosti za realizaci
jednotlivych ¢innosti. Jak se dale ukazalo, tyto nedostatkgmhavliviiuji provadni sa-
mostatné a planované udrzby. Prayridsamostatné, respektive autonomni udrzby, jejiz
provadni vyplyva zejména ze stanovenych odfmnosti, je dale definovana pomoci
sekundarnich dokumenspole&nosti, tj. pracovnich pokyn Jak se pomoci Uvodni analyzy
v oblasti provozu obragich strofi a pomoci dotaznikového Bai samostatnd udrzba je
provadna zcela v rozporu se amim &chto dokumerit. Uvodni analyza a jeji celkové
vyhodnoceni poukazuje na problematiku realizaceostéainé udrzby formou pracovnich
pokyni vcetrg problematiky zadznamovych list které jednak nekoresponduji sesizim
vySe uvedené s¥mice, ale neodpovidaji pebam jejich praktického vyuzité. Jedna se
zejména o problematiku vizualizace, vazeb na dstiikumentaci, nevhodrepracované
standardy apod. Neaktualnagsdiciho dokumentu se projevuje taktéz v oblasthpléané
adrzby, v ramci kterého nedochazi k dodrzovaniastanych interval ze strany vyrobce
daného strojei zarizeni. Jak se dale ukazalo, planovana Udrzba diéhdaplanu nezahr-
nuje ¢innosti spjaté se zpracovanymi pracovnimi pokynigrek tyto ¢innosti definuiji.

V ramci oblasti provozu obrébich strofi byla provedena podrobna analyza poruchovosti
obrakEcich strofi ve dvou samostatnyatéstech, kterymi byly samotna poruchovéshto
stroji a jejich celkova efektivnost provozu. Analyza pdravosti poukédzala na nedostatky
stavajici webové aplikace slouzici pro hlaSenikigoh poruch a abnormalit, na nedostat-
Ky vyplyvajici z nemoZznosti sledovat skéneu poruchovost jednotlivych obrétich stro-

ju. Tyto nedostatky zria¢ ovliviuji dalSi praci, a to zejména v oblasti analyzynjt-
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vych abnormalit ¥etré jejich celkového vyhodnoceni za pomoci standandiuzivanych
ukazateh poruchovosti. VeSkeré nedostatky vyplyvajici zvyeené Uvodni analyzy a jeji-
ho celkového vyhodnoceni byly dalesteny prostednictvim provedeného dotaznikového
Seteni. Zavr analytickécasti byl zangren na vypoet efektivnosti obralrich stroji, ktera
byla provedena na zakladneieni. Na zaklagltohoto néreni byly zjiS€ny dalSi informace,
které poukazaly ne skuieost, Ze v satasné dob nedochazi v ramci VT 22291 - Hori-
zontky H2, potazmo v rdmci VP¢Zka mechanika k steni ztrat. Prace déle poukazuje na
problematiku provathi tohoto néeni s ohledem na moznou implementaci softwarového
feSeni nebo vyuziti smiho skru dat. Za¥r analytickécasti poukazuje na nedostatky sta-
vajiciho néfeni celkové &innosti, které je v ramci spaleosti provadno s ohledem na
vyuziti ziskanych dat prorfpadné zvySovani celkové efektivnosti jednotlivpdiralEcich

stroju.

Na zaklad vySe uvedené Uvodni analyzy a jejiho celkovéhegueni byla v rdmci projek-
tove casti diplomové prace zpracovana studie provedigt)ridera pini rol podkladu pro
rozhodnuté vedeni spaleosti 0 z#azeni tohoto navrhu do projektoieSenych Ukdi, tj.
projekii. V ramci schvalovani tohoto dokumentu sedpoklada, Ze provedena uvodni
analyza bude spaleé s jejim vyhodnocenimifiohou této studie. Tato studie ve svém
obsahu popisujefpdntt realizace tohoto projektwgtné davoda jeho realizace s odkazem
na provedenou SWOT analyzu. Navrh projektu byl egvan s ohledem na &m platného
fidiciho dokumentu definujiciho zpracovani pokigmio realizaci projektu v ramci spole
nosti. Realizace projektu z&hena na provedeni prvni etapy aplikace taétgdroduktivni
adrzby byla v projektove&asti podmisna zngénami v oblasti systémoveho zabesgra
stroji a zd&izeni. Jak jiz bylo uvedeno, dosazesthto znén je pro splini stanovenych
cila klicova. S ohledem na skuteost, Ze tyto zny je nutno provést zejména na vrcholo-
vé arovni spolénosti, byl ndvrh na jejich realizaci zpracovan forndopordeni, nebé ze
Zawra je patrné, Ze systémové zabexre, na zaklatlkterého jsou zabezpavany veske-
ré ¢innosti souvisejici s udrzbou stiicq z&izeni, ovliviuji zejména provaghi samostatné
a planované udrzby stfop zd&izeni. Nasled® byl v ramci projektove&asti zpracovan na-
vrh na realizace prvni etapy tot&lproduktivni adrzby. Tento navrh ve svém obsahu po-
drobre popisuje aktivity jednotlivycktlena fidiciho tymu projektu po celou dobu realizace
v ramci pracovi&t obraléciho stroje. Navrzeny #igob realizace nachazi své opodstiaitn

zejména v oblasti zavadi samostatné a planované udrzby. Navrzena real@ajektu ve
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svém obsahu zie¢ eliminuje nedostatky vyplyvajici z provedené Uviodnalyzy a jejiho
celkového vyhodnoceni.i®dstavuje tedy konceépi a zcela promyslené kroky vedouci
k optimalizaci sotasného stavu. Hlavninriposy této realizace spiwaji zejména v jed-
notlivych koncepné vyvrzenych krocich fgedstavujici jednotlivé dny realizacéeire pri-
pravné faze projektu. Na zakkadéto realizace dojde k zavedeni priricigamostatné a
planované udrzby detné optimalizace technického stavu jednotlivych obcabh stroji
spolu s optimalizaci pracovéstBude tak vytvéen vychozi rdmec pro uplam dalSich
kroki, které povedou rozvoji tohoto systéemeeire rozvoje ziskanych znalosti a doved-
nosti obsluhy strdj a z&izeni a pracovnik udrzby. Ty pomohou realizovat kontinualni
zlepSovani v jednotlivych oblasteckietre zvySovani celkové efektivnosti provozichito
stroji. Vzhledem k navrhu organig@iho zabezpgeni této studie proveditelnosti bude
mozno tento projekt vyuzit v ramci aplikace totaproduktivni udrzby i na jinych praco-
vistich ostatnich vyrobnich provibspol€nosti. Realizace tak najde své upéatinnejen

v oblasti obrabcich strofi, ale i v oblastech palicich stégjlicich a formovacich z&eni

véetns lakoven a tryskacich béaxkteré slouzi pro provédi povrchovych Uprav.

Na zaklad vySe uvedeného lze konstatovat, Ze cil této diplarprace byl ve stanovenych
oblastech spkn. Jak jiz bylo uvedeno, navrh metodického postnauealizaci projektu
nabizi jedinéné feSeni jak docilit optimalizace systému udrzby étrajzd&izeni spolu

s aplikaci prvk v ramci samostatné, respektive autonomni udrzobgtednictvim tymoveée
prace jednotlivycktlena fidiciho tymu tohoto projektu, jez byl navrzen v ksalu se zasa-
dami projektové managementueBpoklada se, Ze realizace projektu povede dikynaept
lizaci systémového zabezfni Udrzby strdj a zd&izeni k zavedeni samostatné a planova-
né udrzby a dojde tak k posileni princtipreventivni p&e spolu s potk&enim neplanova-
nych aktivit udrzby. Tyto kroky téZze povedou k zabe&eni optimalnich podminek pro

provoz stroj a zd&izeni.
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PRILOHA P I: VYHODNOCENI PORUCHOVOSTI OBRAB KECICH

STROJU

Nizev stroje W 160 HCNC
Vvhodnoceni poruchovoesti obribécich stroji Toventiral Hole G
Obdobi 2012 -2013
Fok 2012 013 Vyhodnocen:
Naroinost = | Provez Narotnostoprav | . . Narognost oprav cellem
Nizev l,’r;:‘;; Poruchy .[1::-; ‘I;:;"]“ By || el T::- Pornchy celkem (l::;. ;h';‘i‘"‘::f::::’:::: P"““(:L:‘{:l:nﬂ“m [hod ]/ provez celkem
Elekfronika 4 30 3 180 7 410 5,860 000065
Hadice 1 1.0 [] 0.0 1 10 1.000 000000
Vyvriavaa hlava 3 200 1 60 4 260 6,500 000037
Chlazeni 11 6.0 1 T 12 930 7,750 000111 0.00859
Krytovani 10 445 1 15 11 46.0 0,00102 0,00425
Mazani 5 178 2 105 7 000065 0,00254
Mechanika 5 350 2 40 7 300 5,570 0,00065 0.00360
Otadky 1 110 1 3,0 1 40 0,00018 0,00222
Ovlidani 79805 3 150 35330 6 66.0 108315 g 2.000 0.00083 000748
Flofina 1 6.0 o o0 1 6.0 6,000 000000 0,00009
Posav 7 300 5 10 12 60.0 5,000 000111 0.00554
Stal 3 6,0 o o0 3 60 2,000 0.00028 0,00055
Tiasik 2 7.0 Q o0 2 7.0 3,500 0.00018 0,00065
Vaduch 1.0 ] 0.0 ] 10 1,000 0.00009 0.00009
Odmétoyani 0 0.0 2 30 2 30 1.500 0.00018 0,00028
Dapravnik 0 0.0 Q 00 0 0.0 0.000 0.00000 0,00000
Vietenik [ 0.0 [ 00 1] 00 0,000 000000 0.00000
Celicem 72085 57 3015 35330 4 160 108315 8 615 74700 0,00748 0,04216
Nizev stroje W 160 CNC
Vyhodnoceni poruchovosti obrabécich stroju Taventiraltok o
Ohbdobi 2012-2013
Rek 2612 2013 Vyhodnoreni
Poruchy _ | Provez Nirofnostoprav | . . " Nirofnost oprav celkem
Nizer ’;:‘;;_";‘ Poruchy ';;:;‘3‘ m\-‘:‘m :"""l;::]“*’"‘ :m Poruchy cellem ([.:: :‘;:_‘]‘f;;:::.‘:(‘:: ““‘;ﬁ.::‘[:’ D;‘;’“"“ fhod] / e celliem
Elektroniks 5 2 45 7 165 2,357 0.00065 2,00152
Hadice 1 30 0 0.0 1 30 3,000 000009 0,00028
Vyvrtavaci blava a 0.0 3 350 3 2] 8353 000028 0.0025T
Chlazem 2z 140 3 30 H 190 3,800 000046 0.00175
Krrtovini 6 gL0 2 140 g 950 11875 0.00074 0,00877
Mazini e 780 2 40 11 82.0 7,455 0.00102 0,00757
Mechanika 3 100 6 350 e 5,000 0,00083 0,00415
Otadky a 0.0 [] [X1) [ 0.0 000 0.00000 3,00000
Orladani 71860 3 550 35360 0 00 108320 3 s 000025 000051
Ploiina 0 00 1 20 1 20 2,000 0.0000% 0.00018
Posuy 4 4 5o g 400 5.000 0.00074 0,00369
Stal 1 10 0 (] 1 10 1.000 0.00009 0,00360
Trasik 1 70 2 570 3 64.0 0.00028 0.00581
Vaduch 1] o0 [1] LX) ] 1] 0.000 0.00000 0,00000
Odméfovam a o0 a on a [T 0.000 0.00000 0,00000
Depravaik 2 410 1 250 3 66,0 22,000 000028 0,00609
Vretenil 1 10 2 3 285 9,333 0.00028 0,00258
Celliem T2060 28 1305 3536.0 13 10.532,0 66 4925 104319 0,00611 0,04900




UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky

118

Nazev stroje WIGA-1
Vvhodnoceni poruchovosti obrabécich stroju Tirventirar cule HoED
Obdobi W12- 2013
Rok 2012 013 Vybadnoceni
e Provez | oo ":'::“ Provoz [ oo | Nireémest oprav ::n: SN ﬂ”f;:‘:"m Nirofnost oprav celkem | Paruchy cell:em / pravez 5;:;?:;‘::{::‘::
hod] 3 ey | Mot : hod] e 1 sy [iod ]  porachy celkem celkem [hod ] S
Flekrouia 0 70 0 [ 0 70 0.000 000000 0,00000
Hadice 10 0 o T i) 000 00T [
Vyvrtivaci Bava T ] B oF T 50 [ T00000 90000
Chilazeni 0 o0 0 [ ] ] 2000 0,00000 ©,00000
Hrvtovani 0 ] 0 [0 o [ [ 000000 00000
Mazani T B o [0 T EG) T e (e
Vechaniia 0 1 ED 7 0 B 0.00093 0.80270
Oritky B 150 0 [ T 58 3000 00053 00698
ENETE i) - T 3 p 5 1550 000093 THEIE
Fistina g ] g o0 ] [0 [ B 00000
Fosar 1 5o 5 180 i 350 1187 [y
St 3 i E X 7 B 750 500083
Thak 5 [ E [ 5 [ [ 560000 50000
Vaduch i 7 F T i T TR T
Cdmerovant 0 h o [0 B o B0 060000 00000
Dopravait o o g X [ [ [ B 60000 50000
Vretent T = 3 T ks LT TS TR
Collzem 19290 ] 515 ms 1 45 11485 o 560 11 801862 084002
Nazev stroje WI60A-2
Inventirni Cislo 440 587
Obdebi 012-2013
Fek EE) 013 Vrhodnoceni
Nirotnost T Provez Niroémosteprav | . . Niraénost oprav celkem
Nizev 1;":;";“ Poruchy oprav ﬁ;‘::]“ Poruchy N’m[:::]” ™ | celkem | Poruchy celkem u‘l.lumm ?:E";:K’::::: F“m;‘l'k‘m"m;.:]" Y2 | med pral:—'m celkem
fhod] [hod ] [hod] ’ Thod]
Flektronika ] E] 7 ] 3 30 1300 000117 ©001Ts
Hadice 5 o0 O [ 3 o0 [T 0,00000 600000
Vrvrtivaci Bava 1 0 0 [ 1 0 700 0,00058 waoilT
Chlazeni 0 3] T 3] 1 0 0 00058 TR
Hrvtovimt T 10 G [ T o T T8
Viazam 3 Y T ] 3 FEIT ESED THOTSE
Viechania T 0 7 [ r =0 1350 [
Oy ] T 1 [ 3 0 T565 0017 T00965
Oviadani 3 0 i 1 FI] iR s o 2500 0,0092 600816
Fiotina g T T [ 5 B0 500 500000 TH0000
Fomar 7 w5 3 ES i D BTI0E W6
Stal T 0 T 0 T 10 TO0EE T90058
Thasik 9 ] 0 [ 3 0 [Ty 000000 T50000
Vaduh 5 [T 7 [ 9 0 [ 700000 0000
Odmirovind ] 15 3 B3 5 T TTET 0050 TEETE
Dopravai 5 ] T [ 5 50 T80 500000 TH0000
Vretent ] Ei g [ 3 0 LT TS TH0408
Cellzem 1750 7] s 1] 3 s 17850 E] ) 55 [0 [
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Nizev stroje WIs0A-3
Vyhodnoceni poruchovosti obribécich stroji Inventirn gislo Hosse
Obdobi
Rok 012 2013 Vrhodneceni
oo ] hf:::“ Brovor| g | Niroaest oprav l‘m]_;: e e Ninf:lr::“wm Nironost oprav celkem | Paruchy cellem / provaz h;ﬁ;f;::‘(::ﬂ"
[hod ] i [hod ] od ] o T hod ] / poruchy cellem cellem [hod ] A
Elektroniks 4 40 [ ) 4 40 1.000 0.00071 000071
Hadice 6.0 1 10 2 0 3,500 0,00035% 000124
Vyvrtavaci blava 1 10 [] 0.0 1 1.000 000018 0.00018
Chlazem [] o0 [ [X1] [ oo 0.000 0,00000 000000
Erytovani [ 2.0 [ 0.0 [ (X 0.00000 0.00000
Mazini 10 1 10 2 20 0,00035 000035
Mechanilia 3 70 0 0.0 3 0,00053 0.00124
Otaky 4 50 2 45 L 85 0.00106 000169
Oviadani 5 3 2780 3 S635.0 5 370 0,00160 To0esT
Plokina 0 0.0 L] 0.0 0 00 000000 0.00000
Posav 11 80 14 280 66,0 1,640 0,00444 001171
Stil (] 2.0 L 00 o 00 0.000 00000 0.00000
Tiasak 0 0.0 L o0 0 00 0,000 0,00000 0.00000
Vzduch [] 0.0 [ 0.0 [© 0e 0,000 0,00000 000000
‘Odméfovani 7 40 o o0 7 140 2,000 0.00124 000248
Dopravaik [] 1) [] o0 [ 0,000 0,00000 0.00000
Vretenik 4 50 2 20 [ 000106 000124
Celkem 37570 41 855 18780 24 0,0 56350 L3 21501 801152 002741
Nizev stroje W 160 HA
Vyhodnoceni poruchovosti obribécich stroji Imyentirni Flo e
Obdobi 2012-2013
Rok 0 2013 Vyhodnoceni
. _ | Provoz Niroénost oprav o Nirefnost eprav celkem
Nizev Pm“'n'd_"i' Porucky P[:‘;‘;_"]“ Poruchy N“‘“[:::‘_]"’"" ([:12: Poruchy celkem :;::; ?hm";m’l‘l‘;:x P“";—;(‘::";;_‘;”m [hod] .'pl;::]zulhm
Elekironika 5 2 15 7 385 5,500 0.00110 0.00507
Hadice 3 30 3 1.0 [ 1,167 2,00005 000110
Vyvrtavaci hlava 160 1 20 2 120 2,000 000284
Chlazem 7 [ 16 330 2,063 000320
Krytovani [] a0 1 20 1 B0 2,000 000016
Mazani 20 [] 0.0 1 2,000 0.00016
Mechanila + 360 o o0 4 360 2,000 0.00063
Otacky 4 6.0 1 10 5 170 3,400 2.00079
Ovidani 12170 3 30 11900 T L= 63460 3 EX] 187 TO004T
Plodina 0 .0 L 0.0 o 00 0,000 2.00000 0.00000
Posuv n @ 104.0 1,880 0.00567 001630
Stal L] 5 35 21,136 2,001
Trasak 3 EX [ 0.0 3 o0 3,000 0.00047 0.00142
Vzduch [ [] 00 [ 00 0,000 0.00000 0.00000
‘Odméfovini 3 3 a0 [ 170 1835 0.00005 000268
Dopravnik o a0 [ o0 [ 0.0 008 0.00000 0.00000
Vretenik 1 20 [ 0.0 1 20 X 0.00016 0.00032
Celkem a0 o 2415 21200 35 76,0 63460 102 3185 54155 8,01608 0,0502
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Nizev stroje W 200 CNC
Vyhodnoceni poruchovosti obribécich stroju Aneentararf ks
Obdobi 2012-2013
ERok HIH 013 Vybodnocent
Nirotnost . Provez Narotmost oprav S e Nirotnost oprav celkem
Nizev 1;::;_"; Poruchy ;.p:;-\; 1;:;"{‘ Poruchy etk dd :;1:1.]- Poruchy cellem :;nm: ;ﬂ;ﬁ: ::n.l: P“"‘E:‘mﬁ“"‘" [hod.] / provoz cellem
Elektronika 5 50 1 [ 170 0,00055 0.00154
Hadice 10 a o0 1 1.000 0,00008 0,00009
Ttavaci hlava 1 20 L 0.0 1 2,000 0,00009 0,00009
Chlazem 4 95 2 30 [ 21750 000055 10,0013
Krytovini L] o 0.0 [} 00 0.000 0,00000 0,00000
Mazani 14 + 410 12 a2 0,00164 0.00745
Mechanika 3 200 2 40 5 30 6,600 0,00045 0,00300
Otacky [ 2.0 [] 0.0 [] 00 2,000 0,00000 0,00000
Ovladani 73480 + 6.5 36585 1 10 110065 5 75 500 000043 0.,00068
Plodina 5 30 2 20 7 16,0 2286 0,00064 0,00145
Posuvy 20 1 10 2 30 1.500 0.00018 0,00027
Stal 3 20 a [i1] 3 0 1333 000027 0.00200
Trasik 0 0.0 5 5 175 3,500 0,00045 0,00159
Vaduch [] 0.0 [ 0.0 [ 0.0 2.000 0.00000 0,00000
Odmérovani 4 5 2 X0 6 39.5 6.583 0,00055 0,00359
Dopravmk [] 2.0 1 05 1 [5] 02.500 0,00008 0.00005
Vietenil 2 40 2 85 4 135 0,00038 0,00123
Cellem 73450 a7 1425 36585 23 1255 110065 k) 2680 0,00636 0,02425
Nazev stroje W 200 GNR
Vyhodnoceni poruchovosti obrabécich stroji e s
Obdobi 2012-2013
ok 2012 2013 Vyhodnoceni
Nironost 2 Provar Niroimost oprav e . Niroinost oprav celkem
= Toag | o | o O pemay | SURR e | povavones | aen | TSmO R | et /proves e
Elektronils 4 55 1 05 5 6.0 1.200 0,00870 0,00104
Hadice 20 [] 00 1 20 2,000 0,00017 0,00035
Vyvrtavaci blava [] 0.0 ['] o0 [] 0.0 0.000 0,00000 0,00000
‘Chlazemi + (1] [:X0) 4 330 8250 0,00069 0,00572
Krvtovami [ 035 1 EX 7 86,5 13.786 0.00121 0,01673
Mazani [ 105 1 490 7 145 0,00121 0,00251
Mechanika 5 70 L] 00 3 70 1400 0,00087 0,00121
Otacky 3 33.0 1 80 4 410 10250 0,00068 0,00711
‘Ovlidani 34515 B 23160 T [ 57672 9 2635 90 0.00156 459
Plosina o 00 o oo L] 0o 0,000 0,00000 0,00000
Posuy n 1430 5 70 1 4.68% 0,00555
Stal 7 [ PX] 7 115 164T 0.00121
Trasak 1 20 1] oo 1 20 2,000 0,00017 ©,00035
Vazduch [] 0.0 [] 00 [] 0.0 0,000 0,00000 0,00000
‘Odmérovani o 0o [ e [] 0.0 0.000 0.00000 0.00000
Dopravnik o 0.0 L] 00 a 00 0,000 0,00000 0,00000
Vietenilc 3 1 12 4 16.0 4,000 0,00069 0,00277
Celkein EYSH 76 a5 13168 10 135 57675 86 06,0 54231 002271 0,07038
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Niazev stroje W 160 GNR
Vyhodnoceni poruchovosti obribécich stroji Tnpontind o i
Obdobi 2012-2013
Fok 2012 2013 Vyhodnoceni
Nizev 1;.;:;_“:“ Poruchy PD"::']“ Paruchy N""m“]m' :;1:.: Poruchy celicem Naﬂ:;:a:m m::;“:{::::: P'"‘:j.:m"h[:";:m“ “;:;'7:3:2:‘:
[hod | [bod ]
Elektronika 7 3 10 10 120 1.200 000135 0.00162
Hadice 4 60 1 10 5 70 1400 0.00068 0.00005
Vyvrtavaci hlava o 0o 0 00 o 00 0,000 0.00000 0.00000
Chlazem 11 2 6.0 13 225 21, 0.00176 0.00385
Ervtovani [] 0.0 [ LX 0 0.0 0.00000 0.00000
Mazani 2 20 2 80 4 100 000034 0.00135
Mechanika 2 20 0 o 2 20 1,000 0,000 0.00027
Otacky 11 2 13 210 1615 000178 0.00284
Ovladdni H 0.0 10005 1 1 3.000 0.00054 0.00182
Ploiina [] [X) 1 7.0 1 70 7.000 000014 0.00005
Posav ] 06.0 15 560 41 3.610 0,00568 0.02056
Stal 1 10 1 2 80 4.000 0.00027 0.00108
Trasak 1 20 0 LX) 1 20 2,000 0.00014
Vzduch [] a0 0 0.0 0 o0 0,000 0.00000 0.00000
‘Odméfovani El 318 0 [ B 310 1,750 0,00053 0.00418
Dopravmik o a0 [ 00 [ oo 0,000 000000 0.00000
Vretenik 3 a0 1 45 4 125 000054 0.00168
Celliem 43835 6 2060 300035 FT) 200 73030 105 3050 40401 001421 004124
Nazev stroje W38 CNC
Vyhodnoceni poruchovosti obriabécich stroji Tu¥entind S i
Obdobi 2012-2013
Rok 012 2013 Vrhodnorent
N "m Purucky :::::s. Fl;:l? Faruing | Neeinest aper fs“:: Pancly cellaim vm::t:pm ;ﬁj‘:":;:":::ﬁ Mf&‘:‘;n;l;“"“ ‘Eiﬁffirf-:(ﬁm
fhod | Mod] [od ] : hod }
Elektronika 3 50 5 105 2 155 1033 0,00086 0.00166
Hadice 1 10 1 10 2 20 1,000 0,00021 000021
Vyvrtavaci hlava [ (] 0 (X1} [ 1] 0,000 0.00000 0.00000
Chlazem 5 g0 3 20 ) 170 2125 0.00086 0.00182
EKrytovani 5 350 2 70 7 420 6,000 0,00075
Mazini L) 00 1 05 1 9,500 0,00011 0,00005
Mechanika 2 on L] 0.0 2 80 4,500 0,00021 000021
Otacky 3 10 [] 00 3 70 2333 0.00073
Oviadini £437.0 B 120 20015 3 50 83785 i 17.0 1545 000182
Plofina 1 20 2 30 3 50 1,667 0.00054
Posav a 30 1 20 10 250 21,500 0.00268
Stal E) 110 [] 0.0 4 110 1750 000118
Trasak [] (] [] [ o ag 8,000 0.00000 0,00000
Vaduch [ 09 [ 0.0 [ 0.0 0,000 0.00000 0.00000
‘Odméfoyini 3 110 o 0.0 3 11,0 3,667 0,00032 000118
Dopravaik Q 00 o 00 (] 0.0 0,000 0.,00000 0.00000
Vietenil: 1 10 1 40 2 50 2,500 0.00021 000054
Cellzem 64270 45 1250 10015 19 410 93285 64 1670 33,025 0,00685 0,01837




UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 122

PRILOHA P Il: GRAFICKE VYHODNOCENiI PORUCHOVOSTI
OBRABECICH STROJU

= QObrabéci stroj W 160 HCNC

a) Paretova analyza poruchovosti - poruchy celkem
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b) Paretova analyza poruchovosti - ndmast oprav celkem [hod.]
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» Obrabéci stroj W 160 CNC

a) Paretova analyza poruchovosti - poruchy celkem
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b) Paretova analyza poruchovosti - n#nost oprav celkem [hod.]
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Obrabéci stroj W 200 CNC

a) Paretova analyza poruchovosti - poruchy celkem
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» Obrabéci stroj W 160 GNR

a) Paretova analyza poruchovosti - poruchy celkem
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b) Paretova analyza poruchovosti - n#nost oprav celkem [hod.]
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» Obrabéci stroj W 13.8 CNC

a) Paretova analyza poruchovosti - poruchy celkem
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b) Paretova analyza poruchovosti - n#nost oprav celkem [hod.]
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PRILOHA P
OBRABECICH STROJU

GRAFICKE VYHODNOCENI

PROVOZU

Grafické vyhodnoceni provozu obriabécich stroji

Nazev stroje W 160 CNC
Inventirni éisle 440 702
Datum 22.06.2013

ﬁmm

01 | Cekanina manipulaci
02 | Manipulace s obrobkem
03 | Upnutia vyrovnani obrabku
04 | Obstarani natadi a pracoviich pomicek
05 | Programovani — sefizeni
06 | Obrabeni
07 | Odepuuti obrobku
08 | Eleknicka
09 | Mechanicka
Preventivni udrzba a opravy
10 | Samostama udrzba — provadena ohsluhou
T1 | Planovana adriba — provadena ndizbou
1T [ Neplanovana adizba - provadent opravy
15 | Nekvalita viasmi
¥ l Nekvalita cizi
15 | Nejasna privedni a vykresova dokumentace
16 | Ostamni
Nazev stroje W 160 CNC
Grafické vyhodnoceni provozu obriabécich stroji Taveddlini Silo bt
Datum 21.06.2013
Presvias et
01 [ Cekani na manipulaci l
02 | Manipulace 5 obrobkem .
03 | Upnutia vyrovnani cbroblm -
04 | Obstarani naradi a pracovaich pomicek .
05 | Programevini—sefizeni l
U6 | Obrabeai BE 7
07 | Odepnuti obrobku ﬂ
08 | Elektricka 1 .
09 | Mechanicka
10 | Samostatna ndrzha — providéna obsluhou |
T1 | Planovana adriba — provadena adizbou '
17 | Neplinovana udriba - provadéni opravy -
13 [ Nekvalita viastni n
14 | Nekvalita cizi ]
15 I Nejasna privodnd a vikresova dokumentace i
16 | Ostammi
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Grafické vyhodnoceni provozu obribécich stroji

Niazevstroje W 160 CHC
Inventarni éislo 440 702
Datum 23.06.2013

Pracovni dinnost

01 [ Cekanina manipulaci ] .
02 | Manipulace 5 obrobkem | .
03 | Upnutia vyrovnani obroblu .
04 | Obstarani nafadi a pracovnich pomicek | |
05 [ Programovini — sefizeni | .
06 | Obrabéni .
07 | Odepnuti obrobku n
08 I Elektricka .
09 | Mechanicka T
10 | Samostatma udrzba — provadena obsluhou

11 | Plinovana ddrzba - provadéna ddribou

17 | Neplanovana udrzha - provadéni opravy’
Takost a viceprice

13 I Nekvalita vlastmi

14 I Nekvalita cizi

T Nejasna privodni a vykresova dokumentace

16

Ostami

Grafické vyhodnoceni provozu obribécich stroji

Nazev stroje W 160 CHC
Inventarni éislo 440702
Datum 23.06 2013

Pracovni éinnest
01 | Cekini na manipulaci
02 | Manipulace 5 obrobkem
03 | Upnutia vyrovoani ochroblu
1| Obstarani naradi a pracoviich pomiicek
05 | Programovini — sefizeni
06 | Obrabéni
07 | Odepnuti ohrobku
08 | Elektricka
09 | Mechanicka
10 | Samostama adrzba — provadéna sbsluhou
11 | Planovana adriba - provadéna udribou
17 [ Neplanovana ndrzba - provadeni opravy
Jakost a viceprace
13 | Nekvalita vlastmi
14 | Nekvalita cizi
E Nejasni privedni a vykresova dokumentace
16 | Ostami
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Grafické vyhodnoceni provozu obrabécich stroji

Nizev smwoje W 160 CNC
Inventirni dislo 440702
Datum 24062013

01 | Cekanina manipulaci
02 [ Manipulace s obrobkem
03 | Upnutia vyrovnini obroblu

Obstarani natadi a pracovnich pomicel:

4
U5 | Programovami — sefizeni
06 [ Obrabéni

07 | Odepnuti obrobku
Poruchy
08
[03

Elektricka

Mechanicka
10 [ Samostami adrzba — provadéna obslubou
11 [ Planovana udrzba — provadéna adrzbon

17 | Neplanovana adrzba - provadeni opravy

Jakost a viceprace
13 | Nekvalita vlastni
4 | Nelvalita cizi
15 [ Nejasna pravedni a vykresova dokumentace
16 | Ostatni

Grafické vyhodnoceni provozu obrabécich stroji

Nazev stroje W 160 CNC
Inventirni &islo 440 702
Datum 24.06.2013

B, sEsEas

01 | Cekani a manipulaci
02 | Manipulace s obrobkem
03 | Upnuti a vyrovnam obroblu

04 | Obstarani natadi a pracovnich pomicek
05 | Programovimi — sefizeni

06 | Obrabéni

07 | Odepnuti obrobku

09 | Mechanicka

10 | Samostatna udrzba — provadéna obshiion
1 | Planovana adriba - provadéna adrzhon

I7 [ Neplanovana udriba - provadéni opravy’

Takiost A vieprace.
13 | Nekvalita viasmi

14 | Nekvalita cizi

15 | Nejasua priavodui a vykresova doknmentace
T | Ormae

O
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Grafické vyhodnoceni provezu obrabécich stroji

Nazev stroje W 160 CNC
Inventarni cislo 440702
Dartum 25.06.2013

rabaynt Hrinst

[ Cek‘inina.malipnlm'i
02 | Manipulace 5 obrobkem . I
03 | Upnutia vyrovnam obrobku .
M | Obstarani nafadi a pracovnich pomicek .
05 | Programovani — sefizeni | . |
06 | Obrabeni 3 .
07 [ Odepnuti obrobku ﬁ
Poruchy —-
08 [ Eleketricka .
09 | Mechanicki
Preventivai adrzba a opravy
10 | Samostama adrzba — provadéna obsluhon
11 | Planované udrzha — provadéna adrzbou
12 | Neplanovana adrzba - provadem oprary
13 I Nekvalita viasmi
14 | Nekvalita cizi
Ostami
15 [ Nejasna privvodui a vykresovi dokumentace |
16 | Ostami
Nazev stroje W 160 CNC
Grafické vvhodnoceni provozu obribécich stroju Daventafui Felo O
Datum 213.06.2013
01 | Cekinina manipulaci
02 | Manipulace 5 obrobkem
03 | Upnuti a vyrovnani obrobku
04 | Obstarani nafadi a pracovnich pomicek
0% | Programovani — sefizeni
06 | Obrabéni
7 | Odepnuti obrobku
Faruchy
08 | Elektrickd
09 | Mechanicka
10 | Samostatna udrzba — provadéna obslubou
11 | Plinovani udrzba — providéna udrzbou
11 | Neplanovana udriha - provadéni opravy
Jakost a vieeprace
13 | Nekvalita vlastmi
T4 | Nekvalita cizi
15 f Nejasni privodni a vykresava dokumentace I
16 | Ostami I
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Grafické vvhodnoceni provozu obribécich stroji

Nazev smoje v 160 CNC
Inventarni éislo 440702
Damm 26062013

01 | Cekani na manipulaci
02 | Manipulace 5 obrobkem
03 | Upnutia vyrovnani obrobku

04 | Obstarani natadi a pracovnich pomicek
05 | Programovami — sefizeni
06 | Obrabéni
07 | Odepnuti cbrabku
Poruchy
08 [ Elektricka
09 | Mechanicka
Preventivni udriba a opravy

10 | Samostatna udriba — provadéna obsluhou

11 | Planovana adriba — provadéna adrzbon

T2 [ Neplimovana adriha - provaden opravy
Jakost a viceprice

13 | Nekvalita viasmi

14 | Nelvalita cizi

15 [ Nejasna privodni a vyikresova dokumentace
16 | Ostami

3t i

Grafické vyhodnoceni provozn obribécich stroji

Nazev stroje W 160 CNC
Inventirni &slo 440 702
Datum 26062013

01 | Cekani na manipulaci

02 | Manipulace s obrobkem

03 | Upnutia vyrovnani obroblu

04 | Obstarani natadi a pracovmich pomicek

05 | Programovini— sefizeni

06 | Obrabéni

07 | Odepnuti obroblu
08 | Elekricka

09 | Mechanicki

10 | Samostama adrzba — pronf;‘lélu obsluhou
11 [ Planovana udrizba — provadéna adribou

12 | Neplanovana ndrzba - provadéni spravy

13 | Nekvalita viastni

14 | Nekvalita cizi

15 [ Nejasna privodni a vikresova doknmentace
18 | Ostatni
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Grafické vyhodnoceni provozu ebribécich stroji

Nazev stroje W 160 HCNC
Inventarni éislo 440813
Datum 22.06.2013

01 [ Cekinina manipulaci

02 | Manipulace s obrobkem

03 | Upnuria vyrovnani obroblu

04 | Obstarani nifadi a pracovnich pomicek

05 | Programovani—sefizemi

06 | Obrabém

07 | Odepnuti ohrobku

08 | Elektricki

09 | Afechanicka
Preventivni iidrzba a opravy

(s 2 irzta — ey ol

11 | Plinovani idriba — providéna udrzbou

11 | Neplinovana udrzba - provadéni opravy
Takst a vieepra

13 | Nekvalita vlasmi

14 | Nekvalita cizi

15 | Nejasna privednia vykresova dokumentace

Ostatni

Grafické vvhodnoceni provozu obribécich stroji

Nizev stroje W 160 HCNC
Inventirni fislo 440823
Datum 22.06.2013

Pracovni i it

01 | Cekani na manipulaci
02 | Manipulace s obrobkem
03 | Upnutia vyrovnani ohrobkn
1 | Obstarani natadi a pracovmich pomiicek
05 | Programovani— sefizeni
06 | Obrabéni
@7 | Odepnuti obrobku
 Paruchy
08 | Elekaricka
09 | Mechanicks
10 | Samostama udrzba — providéna obsluhon
11 | Planovana adrzba — provadéna adrzbou
12 | Neplanovana udrzba - provadéni opravy
13 | Nekvalita vlasmi
14 | Nekvalita cizi
15 | Nejasas privoduia vikresova dokumentace [I}

Ostami




UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky

133

Grafické vyhodnoceni provozu obrabécich stroji

Nazev stroje W 160 HCHC
Inventirni &islo 440 702
Datum 23.06.2013

Pracovni cinnest

Celeini na manipulaci
02 | Manipulace s obrobkem

03 | Upnuti a vyrovaini obroblu

04 | Obstarani nafadi a pracovnich pomicek

05 | Programovini — sefizeni
06 | Obribéni
07 | Odepnuti obrobku

09 | Mechanicka

10 | Samestatna adriba - providéna obslubhou

11 | Plinovana idrzba - providéna adribou

IZ [ Neplanovana udriba - provadéni opravy

13 | Nekvalita viasmi
14 | Nelvalita cizi

15 [ Nejasna privedni a vykresova dokumentace

08 | Elektricka Radna dovolena

01 [ Cekinina manipulaci
02 | Manipulace 5 obrobkem
03 | Upnutia vyrovnani obroblm

04 | Obstarani nafadi a pracovnich pomicek

05 | Programovini — sefizeni
06 | Obrabéni
07 | Odepnuti obroblu

08 | Elektricka
09 | Mechanicka

Preventivai udriba a opravy
10 | Samostatna adriba — provadéna obshthou
11 | Planovana idriba - provadéna ddrzbon

17 | Neplanovani udrzha - providéni opravy

13 [ Nekvalita viastmi
i [ Nekvalita cizi

15 [ Nejasna prirvodnia vykresova dokumentace
16 | Osaami

16 | Ostatni
Nizev smoje W 160 HCNC
Grafické vyvhodnoceni provozu obribécich stroji Inventarni islo 40823
Datum 23.06.2013
Enlm:l
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Grafické vyhodnoceni provozu obrabécich stroji

Nazev stroje W 160 HCNC
Inventirni ¢isle 440823
Datum 24062013

Cekini na manipulaci

Manipulace s obrobkem

Upnuti a vyrovnani obrobku

Obstarani nafadi a pracovnich pomicek

Programovini — sefizeni

Obribeni

Odepnuti obrobku

Elektricki

06

7
[Eeshy

=

]

Mechanicka
tivai adriba a opravy

Samostams adrzha — providéna obsluhou

Planovana idrzha - providéna adriben

Neplanovana adrzba - provadeni opravy

Nekvalita viastni

Nekvalita cizi

Nejasna pravedni a vykresova dobumentace

Ostami

Grafické vyhodnoceni provozu ebrabécich stroji

Nazev stroje W 160 HCNC
Inventirni gisle 440823
Datum 24.06.2013

)8

Cekinina manipulaci

[}

Manipulace s obroblkem

03

Tpnutia vyrovnani abrobkn

o4

Obstarini nafadi a pracevnich pomicek

05

Programovani — sefizeni

06

Obribéni

[

Odepnuri obroblu

Foruchy

o

Elektricka

]

lh:[rchnirb'

10

[ Samostatnd fdrzha — providéna ohsluhou

11

Planovana udrzba - provadéna adribou

12

Neplanovana adrzba - provadéni opravy

Jakost a viceprice

13

Nekvalita viasmi

14 | Nekvalita cizi

15

Nejasua privodni a vykresova dokumentace

1

|Os§aim'
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Grafické vyhodnoceni provozu obrabécich stroji

Nazev stroje ‘W 160 HCNC
Inventarm &sle 440823
Datum 15.06.2013

02 | Manipulace s chrobkem
@3 | Upnuti a vyrovnani obrobku

Obstarani nafadia pracovnich pomicek

[
05 | Programovini — sefizeni
06 | Obrabéni
07 | Odepnuti obrobku
Poruchy
08 | Elektricka
09 | Mechanicka
Preventivai udriba a opravy
10 | Samestatna udrzba - providéna obsluhon
11 | Planovana fdriba — provadéna adribou

II | Neplinovana udrzba - provadéni opravy
Takost a viceprace

13 | Nekvalita vlasmi

T3 [ Rekvalita ot
Ostatni
15 | Nejasus pravodnia vykresova dokomentace ]
16 | Ostami i

Grafické vyhodnoceni provozu obrabécich stroji

Nazev stroje W 160 HCNC
Inventirni &slo 440823
Datum 15.06.2013

01 | Cekinina manipulaci
02 | Manipulace s obrobkem
43 | Upnutia vyrovoan obroblku
1 | Obstarani natadi a pracovnich pomicek
95 | Programevini — sefizeni
06 | Obribéni
07 | Odepnuri obroblu
08 | Elektricki
09 | Mechanicki
10 | Samostatna udraba provadena obslubou
11 | Planovana udrzba — provadéna udrzbou
12 | Neplanovana udrzba - provadéni opravy
Takest a viceprice
13 | Nekvalita vlasmi
14 | Nekvalita cizi
Ostatni
15 | Nejasus privodnia vykresova dokumentace ||
16 | Osami i
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Grafické vvhodnoceni provozu obribécich stroji

Nizev stroje W 160 HONC
Inventirni &islo 440823
Datum 26.06.2013

Pracovnd G

01 | Cekini na manipulaci
02 | Manipulace s obrobkem
03 | Upnuti a vyrovnani ebroblu
04 | Obstarand nafadi a pracovnich pomicek
05 | Programovini— sefizeni
06 | Obrabéni
07 | Odepnuti shrobku
Poruchy’
08 | Elektricka
09 | Mechanicka
18 | Samostatna udrzba — provadéna obsluhon
11 | Planovani fidrzba — providéna adribou

II | Neplanovana udrzba - provadéni opravy

13 | Nehvalita viastui

11 |Nekvalita cizi

15 | Nejasnd prirvoduia vykresova dokumentace [l

Ostami

T6 | Ostammi
Nizev stroje W 160 HCNC
Grafické vyhodnoceni provozu obrabécich stroji i i
Datum 26062013

Pracovni finnest

01 [ Cekini na manipulaci

02 | Manipulace s ohrobkem

03 | Upnutia vyrovnani obrobku

71 | Obstarani natadi a pracovaich pomicek

05 | Programovini — sefizeni

6 | Obrabent

77 | Odepuuti obrablkn
Poruchy

08 | Elekrricka

W | Mechanicks

10 |‘Ssmosiatas bdribi —pevvhdéns shalzhon

11 | Planovana ddriba - providéna udribou

13 | Neplinovana adriba _ provadeni spravy

13 | Nebvalita vastui

14 | Nekvalita cizi
Ostatni

i i Nejasna privednd a rfﬁvsnvi liuhmeniue
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Grafické vvhodnoceni provozu obribécich stroji

Nizev stroje

W 200 CNC

Inventirni &islo

440475

Datum

22062013

| Pracovai éinnest

Celkini na manipulaci

Mauipulace s obrobkem

Tpauti a vyrovnani obrobku

Obstarani niFadi a pracovnich pormicek

Programovini — sefizeni

Obrabéni

Odepnuti obroblm

Elektricka

Mechanicka

iidriba a opravy

10 |

Samostatna idriba — providéna obsluhon

11

Planovana adriba — provadéna udrzbou

12

Neplanovana udrzha - provadéni opravy

e

13

Nelvalita vlasmi

4

Ostatni.

Nelvalita cizi

15

Nejasni priavodni a vikresova ﬁhmniur

16

Ostami

Grafické vyhodnoceni provozu obriabécich stroji

Nizev stroje

W 200 CNC

Inventirni &slo

440 475

Datum

22.06.2013

omn

Cekni na manipulaci

02

Manipulace s ohrobkem

Upnuti a vyrovuam obroblku

Obstarani nifadi a pracovnich pomicel

Programovani — sefizeni

‘Obrabéni

‘Odepnuti obroblu

Preventivai idriba a opra

10

Samostama drzba — providéna obslubon

1

Planovani udrzba — provadéna udizbou

¥

Neplanovana adriba - provadéni opravy

Jakast a viceprace

Nekvalita vlastmi

Ostami

Nejasna pravodni a vikresova dokumentace

Ostami
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Grafické vyhodnoceni provozu obribécich stroji

Nazev stroje W 200 CHNC
Inventirni &islo 440475
Datum 23.06.2013

Pracovni Ginnost

01 | Celani na manipulaci
02 [ Manipulace s obrobkem
03 [ Upnutia vyrevaan obrobkn
M | Obstarani naradi a pracovnich pormicek
05 | Programovani— sefizent
06 | Obrabéni
07 | Odepuuti obrabku
[Paruchy
05 | Elekuricka
0 | Mechanicka
10 | Samostatna adriba - provadena obsluhou

T1 | Planovana idriba _ provadéna adrzhon
IZ | Neplanovana udrzba - provadéni opravy
13 [ Nekvalia vismi
T4 | Nekvalita cizi
15 [ Nejasua pravodnia vikresova dokumentace

15

Ostami

Grafické vyhodnoceni provozu obrabécich stroji

Nizev stroje W 200 CNC
Inventarni cislo 440475
Datum 23.06.2013

Pracovni Einnost

01 | Cekini na manipulaci
02 | Manipulace 5 obrobkem
03 | Upnuti a vyrovnam obrobkm
04 | Obstarini naiadi a pracovnich pomicek
05 | Programovani — sefizeni
06 | Obrabéni
07 | Odepnuti obrobku
| Poruch:
08 | Elekmricka
09 | Mechanicka
10 -Samnitxha' ‘adriba — provadéna ohsluhon
11 | Planovana adriba - provadéna adrzbou
11 | Neplanovana udrzba - provadéni opravy
Jakost a viceprace
13 | Nebvalia viasrai
14 | Nekvalita cizi
Ostatni
i I Nejasna privodni a vikresova dokumentace

1§|

Ostami
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Grafické vvhodnoceni provozu obribécich stroji

Nizev stroje W 200 CNC
Inventarni éislo 440475
Datum 24.06.2013

Fa coviis B
01 | Cekanina manipulaci
02 [ Manipulace s obrobkem
03 | Upnutia vyrovnani ochrobkn

04 | Obstarami naradi a pracovnich pomicek

05 | Programovini— sefizeni

06 | Obrabéni

07 | Odepnuti obrobkn
Foruchy

08 [ Elektricka

09 | Mechanicka
Preventivni udriba a opravy

10 | Samostama adrzba — provadéna obslubon

11 | Planovana adrzba — provadéna udrzbou

11 | Neplanovana udriba - provadéni epravy
Takost a viceprace

13 | Nekvalita vlasmi

14 | Nekwvalita cizi

15 i‘leja:rn? privedni a vykresova dokmmentace
16 | Ostami

Grafické vyhodnoceni provozu obribécich stroji

Nazev stroje W 200 CNC
Inventirni dslo 440475
Datum 24062013

01 [ Cekdmina manipulaci
02 | Manipulace s obrobkem
03 | Upnutia vyrovaani obrobku

4 [ Obstarani natadi a pracovnich pomicek

05 | Programovini — sefizeni

06 | Obrabéni

07 | Odepnuri obrobku
BT

08 | Elektricka

09 | Mechanicka

10 | Samostatni adrzba — provadéna ohsiuhou
11 | Plinovana fidriba — provadéna wdrzhou

12 | Neplinovana udriha - provadéni opravy
Jakest a viceprace
13 [ Nekvalita vlastni
14 [ Nekvalita cizi
Ostatni
15 | Nejasna privodni a vykresova dokumentace
16 | Ostami
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Grafické vyhodnoceni provozu obrabécich stroji

Nazev stroje W 200 CNC
Inventirni Gislo 440475
Datum 25.06.2013

01 | Cekanina manipulaci
02 | Manipulace s obrobkem
03 | Upnufia vyrovnani obrobku

04 | Obstarini nifadi a pracovnich pomiicel

05 | Programovini— sefizeni

06 | Obrabéni

07 | Odepnuri obrobku
Poruchy

08 [ Eleletricka

08 | Mechanicka

10 | Samostama adrzha — provadéna obslubou
11 | Planovana udriba - provadéna adribou
Nepla 3 adrzba - provadeéni epravy
Takt @ vieprave
13 | Nekvalita vlastni
1 | Nekvalita cizi
Ostami-
15 | Nejasna privedni a \fﬁ‘ﬂnti dokumentace
16 | Ostami

Grafické vyhodnoceni provozu obrabécich strojiu

Nizev stroje W 200 CNC
Inventarni islo 440475
Datum 25.06.2013

Pracovmi finnost
01 | Cekinina manipulaci
02 | Manipulace s obrobkem
03 | Upmutia vyrovnani obrobkn

04 | Obstarani nafadia pracovnich pomicek

05 | Programevami — sefizeni

06 | Obribéni

7 | Odepnuti obroblu
Paruchy

08 | Elektricka
09 | Mechanicka
| Preventivni ddriba a opravy
10 .Snmnxhhi ndriba — provadéna obslubou
11 | Planovana ddriba - providéna udribou

12 | Neplanovana udrzba - provadeéni opravy
Jakost a viceprace

=l Nekvalita vlastni

H { Nekvalita cizi
15 .Nejaslu' privodni a vykresovi dokumentace T
6 | Ostmd m




UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky

141

Grafické vyhodnoceni provozu obribécich stroji

Nizevsmoje W 200 CHC
Inventirni tislo 440475
Datum 26.06.2013

Pracovni éinnast

01 | Cekanina manipulaci

02 | Manipulace s obrobkem
Upnuti a vyrovonani obrobku
‘Ohbstarani nafadi a pracovnich pomicek

Obrabeni
Odepuuti obrobku

[
(]
05 | Programovani — sefizeni
[
[

i

]

[

10 I Samoestatna udrzba — provadéna obsluhou

11 | Plinovana adrzba - providéna udrzbou

17 | Neplanovana udrzba - provadeni opravy
Jakost a viceprace

13 | Nekvalita vlastni

14 | Nekvalita cizi

15 | Nejasmi privedni a vykresovd dolmmentace

16 | Ostatni

Grafické vyhodnoceni provozu obribécich stroji

Nazev stroje

W 200CNC
Inventarni fislo 440475
Datum 26.06.2013

01 | Cekéni na manipulaci
02 | Manipulace s obrobkem
03 | Upnutia vyvovnani obrobkn

M4 | Obstardni nafadi a pracovnich pormiicel

05 | Programovani— sefizeni

06 | Obrabéni
07 | Odepnuti obrobkn
08 | Elekiricka
09 | Mechanicka

Preventivni adrzba a opravy

10 | Samestaima udrzba — provadéna obshubou
11 | Planovana udrzha — provadéna ndrzbou

I7 [ Neplanovana udrzba - provadeni opravy’
13 [ Nekvalita viasmi
11 | Nekvalita cizi

Ostami
15 [thasné privodni a vikresova dokumentace | |
16 |Dmmi
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PRILOHA P
STROJU

IV:  VYHODNOCENI

Nizev stroje W 160 HONC
Vyhodnoceni provozu obribécich stroju Imeenieni bl i
Obdobi 22.06. - 26.06.2013
Datum 22.06.2013 23.06.2013 24.06.2013 25.06.2013 26.06.2013 22.06.—26.06.2013
Kod | Nazev Celkem [min.] Cellem [min.] Celkem [min.] Cellem [min.] Celkem [min.] Celkem [min.]
Pracovni cinnost
01 | Cekini na manipulaci o 15 0 150 0 165
02 | Manipulace s obrobkem [} 105 0 30 43 180
03 | Upnuti a vyTovnani obrebku 0 75 135 60 73 345
04 [ Obstarani nafadia pracovmich pomicek 180 30 120 13 45 390
05 | Programevani — sefizen 73 &0 120 [ 0 253
06 | Obrabéni 975 240 840 990 913 3.960
07 | Odepnuti obrobku ] 30 0 [ 1935 25
Poruchy
08 | Elektricka [ ] Q [ 0 [
09 | Mechanicka [} [} 0 o 0 a
Preventivai adrzha a oprary
10 | Samostami adriba — providéna obsluhon 45 0 60 30 0 135
11 | Planovana udrzba - provadéna idribou o [ 0 [ 0 [1]
12 | Neplinovana udrba - providéni opravy [ 0 0 [ 0 [
Jakost a viceprice
13 | Nekvalita viastni ¢ o 0 o 0 0
4 | Nekvalita cizi ] [ 0 [1] 0 0
Ostami
15 | Nejasna pravedni a vykresova dokumentace o 0 0 ] 0 Q
16 | Ostatmi o 75 [t} o 0 75
Celkem 1375 1275 1275 1175 1275 6375
Nazev stroje W 160 CHNC
Vyhodnoceni provozu obriabécich stroju Tnventirai dislo AR,
Obdobi 22.06.-26.06 2013
Datum 22.06.2013 23.06.2013 24.06.2013 15.06.2013 26.06.2013 22.06.—26.06.2013
Kdéd | Nazev Celkem [min.] Celkem [min.] Celkem [min.] Cellem [min.] Cellzem [min.] Celkem [mnin.]
Pracovni cinnost
01 | Cekani na manipulaci ] 120 15 13 30 270
01 | Manipulace s obrobkem 73 120 90 %0 90 463
03 | Upnutia vyrovnani obrobku £ 130 150 163 75 810
04 | Obstarani mafadi a pracovaich pomicek 60 %0 > 45 103 ETF]
05 | Programevamni — sefizem o0 0 150 13 130 405
06 | Obrabéni [:25] 570 730 o5 600 3.660
07 | Odepnuti obrobku 13 60 15 30 73 195
Poruchy
08 | Elektricka 30 75 1 0 0 105
09 | Mechanicka 1] 0 [1] [] 0 [}
Preventivni udrzba a opravy
10 | Samestatni idriba — providéna obsluben o 0 a ] 0 0
11 | Planovana udrzha - provadéna udrzhon [} 0 [] 0 0 [}
11 | Neplanovama adriba — provadéni opravy o 0 ] 0 0 0
13 | Nekvalita vlastmi o 0 Q [ 0 [i]
14 | Nekvalita cizi [ 0 [] 0 0 [1]
Ostatni
15 | Nejasua pravodnia vykresova dokumentace o 0 a 0 0 0
16 | Ostatni ] 60 30 0 0 20
Celkem 1275 L35 i By 3 1375 175 6375

PROVOZU OBRAB ECICH
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Vyhodnoceni provozu obrabécich stroji

Nazev siroje

W 200 CNC

Inventirni &slo

340475

Obdobi 22.06. -26.06.2013

Datum 22.06.2013 23.06.2013 24.06.2013 25.06.2013 26.06. 2206, —2'6.06.2(_113
KEod | Nazev Cellem [min.] Celkem [min.] Celkem [min.] Cellem [min.] Celkem [min.] Celkem [inin.]
Pracovni Cinnost

01 | Cekani na manipulaci 20 0 43 30 0 165

0 | Manipulace s ohrobkem 13 0 60 120 0 195

03 | Upnutia vyrevnani obroblu 255 0 105 315 0 673

04 | Obstarani nafadia pracovnich pomicel 4 90 90 150 0 B

05 | Programovani — sefizeni 133 0 150 105 30 420

06 | Obribéni 860 1125 643 515 1155 4110

@7 | Odepnuri obrobku 30 0 [i] 0 0 30
Poruchy

03 | Elektricka 1] 0 0 0 0 [

10 | Mechanicka 0 0 180 0 0 180

10 | Samestatna ddriba — provadéna obslubon 43 30 0 30 30 135

11 | Planovama adriba — provadéna udrzbou 0 0 1} 0 0 0

11 | Neplanovana udriba — provadéni opravy [i] 30 [ 0 0 30
Jakost a viceprice

13 | Nekvalita vlastni 0 0 (] ] 0

14 | Nekvalita cizi 0 0 0 0 0 0
Ostamni

15 | Nejasma privedni a vwhkresova dokumentace 0 0 [ 0 0 [

16 [ Ostatmi 1] 0 [ 0 60 60
Celkem 1275 1275 1275 1275 1275 6375
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PRILOHA P V: ROZBOR CINNOSTI VYROBNIHO PROCESU

OBRABENI

W 160 HCNC | W 160 CNC | W 200 CNC Celkem
[min.] [min.] [min.] [min.]

Pracovni éinnost
Cekani na manipulaci 165 270 165 600
Manipulace s obrobkem 180 465 195 840
Upnuti a vyrovnani obrobku 345 810 675 1.830
Obstarani n@adi a pracovnich pain
cek 390 375 375 1.140
Programovani - $&eni 255 405 420 1.080
Obrakeni 3.960 3.660 4.110 11.730
Odepnuti obrobku 225 195 30 450
Poruchy
Elektricka 0 105 0 105
Mechanicka 0 0 180 180
Preventivni udrzba a opravy
Samostatna Udrzba - prowha obslu-
hou 135 0 135 270
Planovana udrzba - prov&mh Gdrzbou 0 0 0 0
Neplanovanéa udrzba - provd opra-
vy 0 0 30 30
Jakost a viceprace
Nekvalita vlastni 0 0 0 0
Nekvalita cizi 0 0 0 0
Ostatni
Nejasna pivodni a vykresova doku-
mentace 0 0 0 0
Ostatni 75 90 60 225
Nezarazeno
Prestavky 750 825 825 2.400
Radna dovolena 720 0 0 720
Celkem 7.200 7.200 7.200 21.600
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PRILOHA P VI: VYPO CET EFEKTIVNOSTI OBRAB ECICH STROJU

= Harmonogram vyroby

Stroj Nazev zakazky 22. | 23. | 24, | 25. | 26. Normohodin
Horni ram X X X X X

W 160 HCNC 5.760
Mleci misa X
Zakladni ram 9000E X X
SW 778 X x

W 160 CNC 5.674
Zakladni ram 9000E X X X
Koppelstange X
Zakladni ram 9000E X X X

W 200 CNC Blok -2 X 5.544
Flange Wire Term. X X

» Obrébéci stroj W 160 HCNC

Teoretickycas provozu:
Planované festavky:
Stupé vyuZziti:

Skut&ny ¢as provozu:
Dostupnytas provozu:
Cisty ¢as provozu:
Planovana dostupnost:

Provozni dostupnost:

1.440 min. (1 den) = 7.200 min. (&)dn
(4x30+3x10)x5=750 min.
[(7.200 - 750) x 100 7.200 = 89,583 %
7.200 - 750 = 6.450 min.

6.450 - 650 = 5.800 min.

5.800 - (135 + 75) = 5.800 — 210 96 &in.

[(6.450 - 650) x 10[Y 6.450 = 89,923 %

[(5.800 - 210) x 101 5.800 = 96,379 %
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Dostupnost z&izeni: 0,89923 x 0,96379 x 100 = 86,667 %

[(6.450 - 650 - 210) x 100 6.450 = 86,667 %

Vykon: [(5.760 x 100] / 5.590 = 103,041 %

Kvalita: [(2 - 0) x 109/ 2 = 100,000 %

CEZ (OEE): 0,86667 x 1,03041 x 1,00 x 100 = 89,303 %
NEE: 0,96379 x 1,03041 x 1,00 x 100 = 99,310 %
TEEP: 0,89303 x 0,89583 x 100 = 80,000 %

» Obréabéci stroj W 160 CNC

Teoretickycas provozu: 1.440 min. (1 den) = 7.200 min. (8§)dn

Planované jfestavky: (4x30+3x10)x5=750 min.

Stupei vyuziti: [(7.200 - 750) x 100/ 7.200 = 89,583 %
Skut&ny ¢as provozu: 7.200 — 750 = 6.450 min.

Dostupnyas provozu: 6.450 - 0 = 6.450 min.

Cisty ¢as provozu: 6.390 - (105 + 90) = 6.390 — 195 9B Min.

Planovana dostupnost:  [(6.450 - 0) x 10D/ 6.450 = 100,000 %

Provozni dostupnost: [(6.450 - 195) x 1010 6.450 = 96,977 %

Dostupnost z&izeni: 1,000 x 0,96977 x 100 = 96,977 %
[(6.450 - 195) x 10(Y 6.450 = 96,977 %
Vykon: [(5.674 x 100] / 6.195 = 91,590 %

Kvalita: [(4-0)x 100/ 4 =100,000 %
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CEZ (OEE):
NEE:

TEEP:

Obrabéci stroj W 200 CNC

Teoreticky¢as provozu:

Planované festavky:
Stupé vyuZziti:
Skut&ny ¢as provozu:
Dostupnytas provozu:

Cisty ¢as provozu:

Planovana dostupnost:

Provozni dostupnost:

Dostupnost z&izeni:

Vykon:

Kvalita:

CEZ (OEE):
NEE:

TEEP:

0,96977 x 0,91590 x 1,00 x 100 = 88,821 %
0,96977 x 0,91590 x 1,00 x 100 = 88,821 %

0,89583 x 0,88821 x 100 = 79,569 %

1.440 x 5 = 7.200 min.
(4x30+3x10)x5=750 min.
[(7.200 - 750) x 100 7.200 = 89,583 %
7.200 - 750 = 6.450 min.
6.450 - 0 = 6.450 min.
6.450 - (180 + 135 + 30 + 60) =
= 6.450 - 405 = 6.045 min.
[(6.450 - 0) x 10p/ 6.450 = 100,000 %

[(6.450 - 405) x 10[Y 6.450 = 93,721 %

1,000 x 0,93721 x 100 = 93,721 %
[(6.450 - 405) x 10(Y 6.450 = 93,721 %
[(5.544 x 100/ 6.045 = 91,712 %

[(3-0)x 100/ 3 =100,000 %

0,93721 x0,91712 x 1 x 100 = 85,953 %
0,93721 x 0,91712 x 1 x 100 = 85,953 %

0,89583 x 0,85953 x 100 = 76,770 %
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PRILOHA P VII: VYHODNOCENI DOTAZNIKOVEHO SET RENI

Témad. 1: optimélni podminky pro provoz strojniho za‘izeni

1. Nachazi se podle Vas stroje &izani v takovém stavu, ktery zéuje stalost uzit-
nych vlastnosti (funinost, Zivotnost, ekolognost, pohotovost)?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%0]
Ano 2 10,00
Ne 18 90,00
Neodpovdélo 0 0,00

2. Jsou podle Vas ze strany spwmiesti zabezpgeny trvale optimalni podminky pro

provoz stroj a z&izeni?

Potet odpowdi Poet odpowdi [%]
Ano 4 20,00
Ne 16 80,00
Neodpovdélo 0 0,00

Pokud Ne, vyberte z nasledujicich moznostiZete i vice):

a) Zohledreni a zabezpgni pozadavk v ramci stavebni a technologicképa-
venosti pi investicnich akci a technologickych projékfpiresnost montaze a in-
stalace, stavebni uagobeni apod.)?

b) Zohledréni a zabezpgni pozadavik na provoz Bhem celé doby provozu stro-
ju a z&izeni (technologické energie, vihkost a teplotasiedi apod.)?

c) Zohledreni a zabezp®ni systémové @é o stroje a zézeni (planovana udrzba,

revize, n&eni gresnosti straj a zd&izeni apod.)?
d) Zohledreni a zabezpen

covnich pokyd, povoleného namahani, zamezemigZovani apod.)?

adného uzivani strdja z&izeni (dodrZzovéani pra-

Potet odpowdi Potet odpowdi [%]
A 1 3,846
B 13 50,00
C 10 38,462
D 1 3,846
Neodpovdélo 1 3,846
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3. Jsou podle Vas optimalni podminkyddié pro dosazeni maximalni spolehlivost

stroji a zd&izeni a je tak mozno docilit jejich vysSiho vyuZiti

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 14 70,00
Ne 5 25,00
Neodpowdélo 1 5,00

Témad. 2: technicky stav strojniho z&izeni

4. Jaky technicky stav odpovida stréjizarizeni na kterém pracujete?

Pocet odpowdi

Pocet odpowdi [%]

0

0,00

25,00

40,00

ArIWINF

25,00

5

10,00

Neodpowdélo

O N| U1 00| U

0,00

5. Které funkni celky nejvice ovlixiuji poruchovost strojéi zatizeni na kterém pra-

cujete?

Pocet bodi Pocet bodi [%6]

Vyvrtavaci hlava 58 11,72

Chlazeni 56 11,31
Krytovani 58 11,72
Mazani 57 11,52
Ot&ky 65 13,13
Ovladani 39 7,88
PloSina 44 8,89
Posuv 46 9,29
Odmerovani 29 5,86
Vietenik 43 8,68
Neodpovdélo 11 2,22
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6. Jak hodnotite poruchovost str@gjezarizeni na kterém pracujete?

Pocet odpowdi Pocet odpovdi [%0]
1 0 0,00
2 4 20,00
3 11 55,00
4 4 20,00
5 1 5,00
Neodpowdélo 0 0,00

7. Jak hodnotite spi®bu oleji na strojici zatizeni na kterém pracuje?

Pocet odpowdi

Pocet odpowvdi [%0]

1

5,00

20,00

40,00

A WIN|F

15,00

5

20,00

Neodpowdélo

Ol bhlw|oo|

0,00

8. Jak hodnotite spiibu chladici kapaliny na strdji zatizeni na kterém pracuje?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%0]
1 0 0,00
2 2 10,00
3 10 50,00
4 4 20,00
5 1 5,00
Neodpowdélo 3 15,00
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Témad. 3: ztraty v ramci provozu stroji a za‘izeni

9. Jakeé ztraty ovlituji efektivnost vyuziti strdj a z&izeni?

Pocet bodi Pocet bodi [%6]
Cekani na manipulaci 41 9,49
Manipulace s obrobkem 51 11,81
Upnuti a vyrovnani obrobt 55 12,73
ku
Programovani a geeni 55 12,73
Poruchy 56 12,96
Preventivni udrzba 62 14,35
Nekvalita 58 13,43
Chybna,vykresova apr 54 12,50
vodni dokumentace
Neodpovdélo 8 -

10.Je ze strany vedeni vyrobniho provozu vyvijena amabSeni &chto prostajm, re-
spektive ztrat?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 4 20,00
Ne 14 70,00
Neodpowvdélo 2 10,00

11.Ktery z niZze uvedenych ukazaigiro meteni efektivnosti vyuziti strdja za&izeni je
ve VasSi spolénosti pouzivan?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
CEZ/OEE 2 10,00
cuz 0 0,00
TEEP 6 30,00
NEE 0 0,00
Neodpovdélo 12 60,00
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Témaé¢. 4: udrzba po poruse

12.Dochazi v ramci udrzby po poruse k minimalizadgitognému vyskytu abnormalit,

popipadt poruch?
Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 10 50,00
Ne 9 45,00
Neodpowvdélo 1 5,00

13.Které z nasledujicictinnosti ovliviiuji nejvice celkovou délku udrzbu po poruse?

Pocet odpodi Pocet odpowdi [%]
Admlnlsfrvatlv,nl zpozdni 26 11.26
(nahlaSeni poruchy)
Logistické zpoZzdni
(prichod pracovnika udrzt 36 15,58
by)
Technické zpozhi
(dodavka nahradnich d)l 33 14.29
Lokalizace poruchy 43 18,61
Oprava poruchy 46 19,91
Kontrola po udrzb a7 20,35
Neodpovdélo 9 3,90

14.Vyuzivate informani systém pro hlaSeni poruch?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 20 100,00
Ne 0 0,00
Neodpowvdélo 0 0,00

15.Prevazuje udrzba po poruSe nad preventivni udrzbd@mgpanou, samostatnou)?

Pocet odpowdi

Pocet odpowdi [%]

Ano

Ne

Neodpovdélo
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16.Ktery ze systérin udrzby byste uvitali ragi?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Udrzba po poruse 1 5,00
Preventivni udrzba 18 90,00
Neodpowdélo 1 5,00

17.Setkali jste sedkdy s pojmem totédkproduktivni udrzba — TPM?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 16 80,00
Ne 3 15,00
Neodpowdélo 1 5,00

18.Je na VasSem stroji prové&ah planovana udrzba?

Téma¢. 5: planovana udrzba - provadna pracovniky udrzby

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 7 35,00
Ne 13 65,00
Neodpovdélo 0 0,00

19.Jsou pi planované udrzbyeSeny nedostatky vyplyvajici z provozu sirajzd&ize-

ni?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 9 45,00
Ne 10 50,00
Neodpovdélo 1 5,00

20.Jsou podle Vas pracovnici udrzby dostatevybaveni (nahradni dily apod.)?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 4 20,00
Ne 15 75,00
Neodpovdélo 1 5,00
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21.Je sodasny systém planované udrzlyninym nastrojem proist bezporuchovosti?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 7 35,00
Ne 12 60,00
Neodpowdélo 1 5,00

22.Jak hodnotite kvalitu provédych planované udrzby?

Pocet odpowdi

Pocet odpowdi [%]

1

5,00

20,00

25,00

A WIN|F-

15,00

5

25,00

Neodpowdélo

Na|lw|o| b~

10,00

Témad. 6: samostatnd udrzba - provaéna obsluhou stroj a zatizeni

23.Provadite samostatnou udrzhteirg ¢isténi a gedepsanych kontrol fugkosti

apod.?
Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 19 95,00
Ne 1 5,00
Neodpowdélo 0 0,00

Pokud Ano, uvéte prosim interval?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Smena 1 5,263
Den 8 42,105
Tyden 5 26,316
Neodpowdélo 5 26,316
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24.Jsou na VaSem stroji zavedeny standardy pro pgov&amostatné udrzby?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 16 80,00
Ne 3 15,00
Neodpowdélo 1 5,00

Pokud Ano, byl jste seznamen s prosdich poZzadovanych UkénR

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 16 100,00
Ne 0 0,00
Neodpowdélo 0 0,00

25.Provadite zaznamy o provedeni samostatné udrzby?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 19 95,00
Ne 1 5,00
Neodpowdélo 0 0,00

26.Jsou podle Vas tyto zaznamilelzité, popipact je s nimi dale pracovano?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 4 20,00
Ne 16 80,00
Neodpowdélo 0 0,00

27.Uvitali byste vizualizaci standardu pro prowai samostatné udrzby (obrazkové
postupy, video apod.)?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 11 55,00
Ne 9 45,00
Neodpowdélo 0 0,00
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Témad. 7: pracovni prostredi

28.Jste spokojen s dosavadnim pracovnim pedan?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 3 15,00
Ne 17 85,00
Neodpovdélo 0 0,00

29.Je ze strany vedeni vyrobniho provozu vyvijena aralzkvaliténi pracovniho

prostedi?
Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 7 35,00
Ne 13 65,00
Neodpovdélo 0 0,00
30.Znate metodu 5S?
Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 18 90,00
Ne 2 10,00
Neodpowvdélo 0 0,00

31.Chtli byste se podilet na jeji realizaci a docilit tAvalitnéni pracovniho proge-

di?
Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 11 55,00
Ne 8 40,00
Neodpowdélo 1 5,00
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32.Jaké zminy na pracovisti byste uvitali?

Pocet bodi Pocet bodi [%0]
SnizZeni praSnosti 2 13,33
Snizeni hluku 1 6,67
Stalost klimatickych pod- 6 40,00
minek
Oprava stroje 1 6,67
Pravidelnou udrzbu 1 6,67
Ostatni 4 26,66
Neodpovdélo 10 -

Témad. 8: zlepSovani

33.Je ve Vasi spotmosti zaveden systém zlepSovani?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 17 85,00
Ne 3 15,00
Neodpowdélo 0 0,00
34.Vyuzivate tento systéem?
Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 9 45,00
Ne 11 55,00
Neodpovdélo 0 0,00

35.Je doba realizace navrhovaného zlepSeni pro Vasujiki?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%0]
Ano 4 20,00
Ne 13 60,00
Neodpowvdélo 4 20,00
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36.Chtli byste se podilet na tymovém zlepSovani?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 16 80,00
Ne 4 20,00
Neodpowdélo 0 0,00

37.Jsou v ramci Vaseho vyrobniho tymu konany pravigl@lorady?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 20 100,00
Ne 0 0,00
Neodpowvdélo 0 0,00

38.Jsou podle Vas tyto poradyldzite?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 16 80,00
Ne 4 20,00
Neodpowdélo 0 0,00

39.Je hodnoceni dodrZzovani standavtiodnym nastrojem pro realizaci zlepSovani?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 8 40,00
Ne 12 60,00
Neodpowdélo 0 0,00

40.Jsou jednotlivd hodnotici kritéria pro Vas srozetni&?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 14 70,00
Ne 6 30,00
Neodpowdélo 0 0,00
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41.Uvitali byste vizualizaci standaid/ jednotlivych oblastech?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 12 60,00
Ne 8 40,00
Neodpowdélo 0 0,00

Témad. 9: doplhiujici informace

42.Mate z4jem o prezentaci vyslgédéiotaznikového Sidni?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 10 50,00
Ne 10 50,00
Neodpowdélo 0 0,00

43.Mate zajem se seznamit se &§udiplomové prace?

Pocet odpowdi Pocet odpowdi [%]
Ano 10 50,00
Ne 10 50,00
Neodpovdélo 0 0,00
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PRILOHA P VIII: VIZUALNI UKAZKA OBRAZKOVEHO POSTUPU
A STANDARDU UDRZBY
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PRILOHA P

IX: ROZD ELENI
OBRABECIHO STROJE WHN 13.8 CNC

CINNOSTI

UDRZBY V RAMCI

Nazevéinnosti Interval | Odpovida | Pracovni Navod na | Rozhodnuti o
pokyn obsluhu a realizaci
udrzbu

Oc¢isteni stroje a stolu od prachy Smena | Obsluha Ano Ano Ano
tiisek a n&istot

Smena | Obsluha Ano Ne Ano
Ocisteni nezakrytych vodicich ploc
zejména odifsek, a to bez pouzi
stlateného vzduchu
Ocisténi krytovani loze oditsek Smena | Obsluha Ano Ne Ano
Cidteni kuzelové dutiny ¥etene a Smena | Obsluha Ne Ano Ano
upinaciho kuzele nastfoj
Uplnost obrakciho stroje, fislusen-| Sména | Obsluha Ano Ne Ano
stvi, kryty, vybaveni
Prohlidka &snosti kryfi stroje a| SmEna | Obsluha Ano Ne Ano
poskozeni krytovani
Kontrola funkce signalizaich ele-| Sména | Obsluha Ano Ano Ano
menti (Zarovek apod.)
Kontrola tlaku hydraulického a mg Smna | Obsluha Ano Ano Ano
zaciho agregatu
Kontrola hladiny hydraulickéh¢ SmEna | Obsluha Ano Ano Ano
oleje
Kontrola hladin mazacich olgj| Smina | Obsluha Ano Ne Ano
(olejoznak)
Kontrola funkce centralnihno mazan| Sména | Obsluha Ne Ano Ano
Kontrola teploty oleje Smena | Obsluha Ne Ne Ano
Kontrola #snosti  hydraulickych ShEna | Obsluha Ne Ano Ano
prvka a rozvod
Kontrola stavu mechanickych poll Sména | Obsluha Ne Ano Ano
bovych prvki
Kontrola zaneseni filtkamich vlozel Sména | Obsluha Ano Ne Ano
filtr & hydraulického oleje
Kontrola funkce nouzového spifea Tyden Obsluha Ne Ano aue
Kontrola funkce wtrani Tyden Obsluha Ano Ne Ano
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Kontrola zanesent filir chlazenfi Tyden Obsluha Ne Ne Ano

Kontrola chladici kapaliny - koncep- Tyden Udrzba Ne Ne Ano
trace a znasténi

Kontrola stavu opdebeni stiracich3 mesice| Udrzba Ne Ano Ano
ploch

Kontrola ®snosti v3ech ifvodi, | 3 mésice| Udrzba Ano Ano Ano
hadic a Sroubeni hydrauliky, mazani a

chlazeni

Kontrola gistupu chladiciho vzduch8 mesice| Udrzba Ne Ano Ano

do vSech elektromotér

Kontrola tlaku dusikll 6 mesial Udrzba Ne Ano Ano
v akumulatorech

Kontrola radialni a axialniile viete-| 6 mssici | Udrzba Ne Ano Ano
na
Kontrola stavu vodicich ploch a i56 mssiai | Udrzba Ne Ano Ano

(opotebeni, poskozeni)

Kontrola spoi v elektrorozvagich | 6 mesiol Udrzba Ne Ne Ano
Méteni sily v pednim lanovém zév | 6 mssiai | Udrzba Ne Ano Ano
su

Udrzba za¥snych lan 6 mssiol | Udrzba Ne Ano Ano
Seizeni upinaek zpevini stroje 6 mssiol | Udrzba Ne Ne Ano
PrezkouSeni mechanicky spinanychl rok Udrzba Ne Ano Ano

koncovych spinai

Kontrola geometrickéigsnosti strojeé 1 rok Udrzba Ano Ne Ano
dle protokolu pesnosti

Kontrola volré ulozenych a pohybli- 1 rok Udrzba Ne Ano Ano

vych kabel
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PRILOHA P X: PREHLED CINNOSTI
SAMOSTATNE A PLANOVANE UDRZBY OBRAB ECIHO STROJE
WHN 13.8 CNC

PRO PROVADENI

. . i _ . _ _ |vyrobnitym 2281
Prehled cu:lnnst! pro pr?xfad?nl —— PP
samostatné a planované udrzby —
Inwentarmi cislo 440815
Bod | Cinnost Interval Odpovida
1. |O&iEténi stroje a stolu od prachu, thisek a nedistot Sména Obsluha
5 Eiiétfln;taﬁ:m;idhich ploch zejména od trisek, a to baz SmEna Obsluha
3. | OfiEténi krytovani lofe od ffisek Sména Obsluha
4. | Cigténi kuZelové dutiny vistene a upinaciho kuZele nastrojl Sména Obsluha
5. | Uplnost obrabé&ciho stroje, pfislufenstvi, kryty, vybaveni Sména Obsluha
6. |Prohlidka tésnosti krytl stroje a poSkozeni krytovani Sména Obsluha
7. |Kontrola funkee signalizaénich elementd (Zarovek apod.) Sména Obsluha
8. |Kontrola tiaku hydraulického a mazaciho agregatu Sména Obsluha
8. |Kontrola hladiny hydraulického oleje Sména Obsluha
10. |Kontrola hladin mazacich olejl (clejoznak) Sména Obsluha
11. |Kontrola funkee centralniho mazani Sména Obsluha
12. |Kontrola teploty oleje Sména Obsluha
13. |Kontrola tésnost hydraulickjch preki a rozvedi Sména Obsluha
14. |Kontrola stavu mechanickych pohybowich prvkd Sména Obsluha
15. | Kontrola zaneseni filtradnich vioZek filtnd hydraulického oleje Sména Obsluha
16. | Kontrola funkee nouzoweho spinade Sména Obsluha
17. |Konirola funkce vétrani Tyden Obsluha
18. |Kontrola zaneseni filtrd chlazeni Tyden Obsluha
10. |Kontrola chladici kapaling - koncentrace a znedisteni Tyden Udrba
20. |Kontrola stavu opotfebeni stiracich ploch 3 mésice UdrZba
99 :ir;.éril:aatii&uin'}ﬁech priviodd, hadic a srouben) hydrauliky, 3 misies Udr3ba
22. |Kontrola pfistupu chiadiciho vzduchu do vSech elektromotord 3 mésice Udrba
23. |Kontrola tlaku dusiku v akumulatorech B mésicl Udrba
24. |Kontrola radiini a axalni vile vetena B mésicl UdrZba
25, |Konirola stavu vodicich ploch a list (opotfebeni, poskozeni) B mésicl UdrZba
26. |Kontrola spaojl v elektrorozvadédich B mésicl Udrba
27. | Méreni sily v prednim lanovém zavésu B mésicl Udrba
28. |Udrfba zivésnych lan B mésicl Udrzba
2. | Sefizeni upinacek zpevnéni siraje B mésicl UdrZba
30. | Pfezkoufeni mechanicky spinanych koncowvich spinadd 1 rok UdrZba
31. |Kontrola geometricke presnosti stroje dle protokelu presnosti 1 rok Udrba
32. |Kontrola volng uloZenych a pohyblivych kabell 1 rok UdrZba
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PRILOHA P XI: ZAZNAMOVY LIST O PROVAD ENi SAMSOTATNE
UDRZBY OBRABECIHO STROJE WHN 13.8 CNC

) o oL wvyrabni tym 2201
Zaznamovy Ilstr-::-rpr?vadenl eI E—
samostatné udrzby
Inventarni &sle | 440515
Bod |&innoct Inbaral Cdpovida
O150n| siroje a stolu od prachu, Flzex & nedistot 3mitna Oibs i
N iﬂ?::::ﬂ;:ﬁ\? wodicich ploch zebména od Fisek, a o bez pouditi - b
3. |oeigsn krytovan io2e od ek amikna Cibs e
4. | ®idtsnl budeiowd dufiny vhsbere 3 uplinac o ufeie nastropd Amkng Oibs huea
g Upinost obrabiciho stroje, pfisiudenshyl, krety, vibavenl Amkng Oibs huea
E. Srohlidka Bsnost krytd stroje a podkozenl krptovani Amkng Oibs huea
T sontrola funkce signalizadnich elementl (#amvek apod ) Amkng Oibs huea
. = ontroda Baku hydrauickiso 3 mazaciho agregaty Amkng Oibs huea
S = ontroda hiading hydraulicksfo ok Amkng Oibs huea
10 somtroia hiadin mazacich cied [oiejomak Amkng Oibs huea
= onirola funkce cenrainiho mazani Brmikna Db huites
12 = onitrola bapdoty oleje Amkng Oibs huea
13 somtrola Bsnost hydraulckjoh prikd a rozvodd Amkng Oibs huea
14 sontrola stavu mecharickjch pobybovics prikd Amkng Oibs huea
15 | Momtroia zaneseni Siratnich vickss find nydaulicksho cieje Zmikna Cibs e
1€ ®ontrola funkc e nourovEho spiraite Amkng Oibs huea
17 = ontrola funkce y&irani Tiden Oibs huea
18 sontrola zanesen] Sind chiazeni Tiden Oibs huea
Rannl cmdna &:00 — 14:00 Cdpodednl cmdna 1800 - 22:00 Malnl emdna 22:00 — 8200
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