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ABSTRAKT 

Tato diplomová práce se zabývá zvýšením efektivnosti údrţby strojního zařízení ve spo-

lečnosti Geniczech-M, s. r. o. Cílem práce je vytvořit efektivní řešení procesů údrţby pro-

střednictvím preventivní a samostatné údrţby. V teoretické části je provedena literární re-

šerše informací o systému údrţby a její podobě. V analytické části je zhodnocen současný 

stav údrţby ve vybraném podniku. V navazující projektové části jsou navrhnuty postupy 

ke zvýšení efektivnosti údrţby strojního zařízení. Závěr projektu obsahuje zhodnocení 

uvedeného řešení.  

 

Klíčová slova: Samostatná údrţba, Preventivní údrţba, Celková efektivnost zařízení 

(OEE), TPM   

 

 

 

ABSTRACT 

This master thesis deals with the increase the efficiency of machinery maintenance in the 

Geniczech-M company. The main purpose of this thesis is creating effective solution of 

maintenance processes thanks to preventive and autonomous maintenance. The theoretical 

part is a literature review about the maintenance system and its form. The current state of 

maintenance in the selected company is evaluated in the analytical part. The procedures of 

increase the efficiency of machinery maintenance are suggested in a following project 

parts. Master thesis ends with the final evaluation of that solution. 

.  

 

Keywords: autonomous maintenance, preventive maintenance, Overall Equipment Effecti-

veness, TPM. 
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ÚVOD 

Podniky v průmyslovém prostředí jsou nejvíce závislé na výrobních strojích. Logicky se 

tedy kaţdý výrobní podnik skládá z lidí a strojů. Výkon podniku potom záleţí na tom, jak 

zapadá práce lidí do práce strojů. Aby stroj mohl být maximálně a hospodárně vyuţit,  

je zapotřebí znát jeho optimální podmínky při chodu. Poté je lidským úkolem tyto podmín-

ky zajišťovat a udrţovat pro maximálně moţný výkon. Ovšem často dochází ke zjištění, 

 ţe stroje jsou zanedbávány. Viníkem jsou potom lidé. Obsluha strojů si myslí, ţe odpovídá 

pouze za obsluhu a kvalitu výrobků. A pracovníci údrţby se domnívají, ţe pokud stroj pra-

cuje, vše je v pořádku.  

Důsledkem nepředcházení poruchám je poté přerušení provozu nebo zdlouhavé opravy 

představující ztráty. Snahou kaţdého výrobního podniku je tyto ztráty eliminovat. Ob-

zvlášť v dnešním rychle se měnícím a vysoce konkurenčním prostředí je nezbytné pro kaţ-

dý podnik neustále zlepšovat veškeré podnikové procesy. 

Současný světový trend představuje implementace více či méně známých inovativních 

postupů vedoucích k maximálně moţné výkonnosti a produktivitě podniku. 

V konkurenčním prostředí není rozhodující, jak drahé jsou podnikové zdroje, lidé či stroje 

ale jak efektivně a produktivně je podnik dokáţe vyuţít. Velkou výhodu potom představují 

úspory, kterých je moţné dosáhnout zavedením metod průmyslového inţenýrství.  

Předmětem diplomové práce bude zvýšení efektivnosti údrţby strojního zařízení z pohledu 

průmyslového inţenýra ve vybrané společnosti Geniczech-M, s. r. o. Hlavním oborem 

podnikání je strojní výroba dle technické dokumentace. V silné konkurenci je firma nucena 

trvale sniţovat náklady při současném zvyšování produktivity práce a efektivním vyuţití 

výrobního zařízení. Proto bude podrobena analýze strojní údrţba a následovat projekt, kte-

rý bude představovat cíl diplomové práce. 

Cílem diplomové práce bude vytvořit efektivní řešení procesů údrţby strojního zařízení 

prostřednictvím preventivní a samostatné údrţby. Projekt bude navrhnut tak, aby obsaho-

val veškeré potřebné standardy a postupy a jasně definoval nové činnosti pro následnou 

implementaci. 
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I.  TEORETICKÁ ČÁST 
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1 SYSTÉM ÚDRŢBY 

„Poslání a postavení údrţby v moderně řízeném podniku je zvýrazněno faktem, ţe údrţba 

je jedním z významných procesů (i kdyţ je označován na mapě procesů jako podpůrný 

pomocný proces), které ovlivňují produktivitu výroby. Výkonná údrţba přispívá ke zvyšo-

vání produktivity a přidané hodnoty procesu hlavního.“ (Legát, 2013, s. 21) 

Podle Legáta tedy údrţba představuje proces řízení, který je definovaný jako „kombinace 

všech technických, administrativních a manaţerských opatření během ţivotního cyklu ob-

jektu, zaměřených na jeho udrţení ve stavu nebo jeho navrácení do stavu, v němţ můţe 

vykonávat poţadovanou funkci.“ (2013, s. 21) 

Údrţba představuje také prostředek k ovládání a sniţování rizika provozu. Jelikoţ správně 

vyprojektovaný a implementovaný systém údrţby je postaven na třech zásadách: preven-

tivnosti, proaktivnosti a produktivnosti. (Legát, 2013, s. 42) 

1.1 Vývoj údrţby 

O problémech spojené s údrţbou hovoří dokumenty ze starého Egypta datované v roce  

600 př. n. l. Ovšem aţ průmyslová revoluce zaznamenala začátek specializace pracovníků 

vykonávajících pouze údrţbu a tak se později vyklubala profese údrţbáře.(Legát, 2013,  

s. 42) 

Vývoj moderní údrţby z pohledu očekávání majitele od údrţby popisuje tři generace: 

 V první oblasti majitel zařízení očekává, ţe pracovníci údrţby budou připraveni  

a schopni v co nejkratší době odstranit poruchu.  

 V druhé generaci, se očekává vyšší pohotovost, ţivotnost a spolehlivost v důsledku 

sloţitosti zařízení.  

 Třetí generace přináší očekávání ve stále vyšší ţivotnosti, spolehlivosti, pohotovos-

ti a kvality. K tomu navíc sniţování škodlivého vlivu na ţivotní prostředí, zdraví  

a bezpečnost lidí. (Legát, 2013, s. 43) 

 

Rozvoj údrţby z pohledu vývoje typů a nástrojů údrţby lze charakterizovat také ve třech 

generacích: 

 První generace spočívá v údrţbě po poruše. 
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 V druhé generaci se rozhodujícím typem stává preventivní údrţba. V řízení údrţby 

byl implementován systém plánování a následné kontroly vykonaných činností. 

Menší míře vyuţívány počítače. 

 Ve třetí generaci se rozšířilo spektrum nástrojů a typů údrţby, za pomocí výkonné-

ho pomocníka, výpočetní techniky, která se stala dostupnou. Dále se začaly být 

kladeny poţadavky na spolehlivost, bezpečnost a ochranu zdraví lidí a na zamezení 

nepříznivého vlivu na ţivotní prostředí. Byly vynalezeny přístroje na monitorování 

stavu zařízení a další metody sledování a vyhodnocování stavu zařízení. Vznikl tak 

nový typ údrţby podle stavu a podle předpokládaného stavu – prediktivní. (Legát, 

2013, s. 44) 

1.2 Organizace údrţby  

Mezi základní formy údrţby patří: 

 centralizovaná, 

 decentralizovaná, 

 kombinovaná.  

Ovšem v dnešní době se vykytuje i forma údrţby, která je dodávána a v případě celkového 

odevzdání údrţby cizí společnosti se jedná o outsourcing údrţby. Mezi specifickou formu 

údrţby patří integrovaná organizační forma údrţby. Při této formě pracovníci údrţby vy-

konávají kromě údrţbářských činností i běţné provozní práce. Proto je třeba univerzálních 

specialistů se širokou škálou vědomostí a zručností. (Legát, 2013, s. 56-57) 

 

1.3 Základní typy údrţby 

Typem údrţby se rozumí, kdy se taková údrţba vyskytuje, při jaké příleţitosti. Zda  

je údrţba prováděna aţ po poruše, nebo je přesně stanoven její interval, nebo podle toho 

v jakém stavu se objekt nachází anebo na základě jistých předpokladů.  
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Obr. 1 Rozdělení údržby (Legát, 2013, s. 47) 

 

1.3.1 Údrţba po poruše 

Nejstarší typ údrţby. Stále opodstatněný pro objekty s minimálním nebo ţádným vlivem 

na pohotovost zařízení, kvalitu výroby, bezpečnost a ţivotní prostředí. Výhoda spočívá  

ve vyuţití celého uţitečného ţivota objektu. Ovšem nevýhodou jsou po té neplánované 

delší odstávky a nadbytečné náklady spojené s opravou a potřebou vyšších zásob náhrad-

ních dílů. Vyskytuje se zde i bezpečnostní riziko. 

V praxi se často vyskytuje v podobě částečného poruchového stavu, kdy dochází ke ztrátě 

části funkcí, umoţňuje tak chod objektu při sníţeném výkonu, nevyţaduje tedy okamţitou 

odstávku a zásah údrţby je tak odsunut na dobu, aţ není vyţadována činnost objektu. (Le-

gát, 2013, s. 48) 

 

1.3.2 Preventivní údrţba s předem stanovenými intervaly 

Tento typ údrţby zahrnuje kontroly, prohlídky, či předepsané činnosti ve stanoveném ka-

lendářním termínu nebo po stanoveném mnoţství jednotek pouţívání. 

Frekvence opakování činností je stanovena spíše odhadem neţ statistickým výpočtem. 

Preventivní údrţba je opodstatněná je třeba zkoumat optimum mezi náklady na údrţbu  
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a náklady, vznikající z důvodu ztráty vlastností a pohotovosti zařízení. Preventivní údrţba 

uplatňuje vysoký stupeň plánování práce, který zpravidla vede ke sníţení nákladů oproti 

nákladům vydané na údrţbu po poruše. Řada činností zahrnující preventivní údrţbu v pev-

ném cyklu jsou stanovena zákonnými předpisy (např.: vyhrazená technická zařízení). (Le-

gát, 2013, s. 48) 

 

1.3.3 Preventivní údrţba podle stavu  

Princip preventivní údrţby podle stavu spočívá v monitorování charakteristik nebo spíše 

parametrů a následujících činnostech údrţby. K tradičním metodám sledování stavu zaří-

zení patří stavy zaloţené na: 

 hluku, 

 přehřátí, 

 netěsnosti, 

 zhoršení stavu povrchu 

K těmto ukazatelům se vyuţívají subjektivní vjemy lidských smyslů (zrak, sluch, hmat, 

čich). Díky technickému pokroku ve vývoji snímačů a senzorů jsou metody vyhodnocová-

ní získaných údajů stále dokonalejší a umoţňují lépe určit objektivní stav zařízení. Pláno-

vaná kontrola se vyuţívá v případech změn parametrů v delším časovém horizontu. Údrţba 

podle stavu se provádí tehdy, kdyţ je objektivně potřebná. Cílem je minimalizovat poru-

chové stavy, napomáhá lépe poznat vlastnosti zařízení, zlepšuje bezpečnost a minimalizuje 

nepříznivý vliv na ţivotní prostředí. (Legát, 2013, s. 48-49) 

 

1.3.4 Prediktivní údrţba 

Prediktivní údrţba neboli preventivní údrţba podle předpokládaného stavu vyuţívá schop-

nosti správně vyhodnotit získané informace na základě předvídání budoucího vývoje stavu 

zařízení. Prediktivní údrţba také určuje kroky, jak nepříznivému stavu předcházet. Kon-

krétně díky technické diagnostice, která vyuţívá různé metody ke zjišťování stavu sledo-

vaných objektů a k predikci symptomů (např.: změny vibračních charakteristik, změny 

teploty, znečistění mazacího oleje, netěsnosti atd.).(Legát, 2013, s. 49) 
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1.3.5 Samostatná údrţba 

Samostatná údrţba spojuje jednotlivé činnosti.  

 Spojuje pracovníky údrţby při dosahování společného cíle, obsluha se stará o ru-

tinní činnosti údrţby stroje, na které nemá údrţby čas.  

 Program údrţby je navrţen tak, aby samotná obsluha stroje poznala různé funkce 

stroje, v případě vzniku problémů poté identifikovala moţné příčiny. 

 TPM, připravuje obsluhu jako aktivního partnera údrţby a celkové efektivnosti za-

řízení. (Mašín, Vytlačil, 2000 s. 122) 

Při samostatné údrţbě je třeba rozlišit, které činnosti spadají k pracovní náplně obsluhy 

stroje a které činnosti jsou zahrnuty v údrţbářském spektru. Podle Legáta to jsou: 

 Opravy  

 Technická příprava 

 Preventivní údrţby 

 Bezpečnost 

 Plánování a rozvrhování 

 Předběţné kalkulace 

 Řízení zásob 

 Řízení práce 

 Provoz 

 Zabezpečování kvality 

 Vztahy se zaměstnanci 

 Školení a trénink 

 Vedení záznamů 

 Energie 

 Dodrţování předpisů 

 Řízení databáze 

 Rozpočtování 

 Zprávy a analýzy 

 Finanční plánování  

 Konstrukce změny (2013, s. 56)

 

1.3.5.1 Zavádění samostatné údržby 

Při zavádění údrţby je třeba dodrţovat princip od jednoduchého ke sloţitějšímu: 

1. Úvodní čistění 

2. Odstranění zdrojů znečištění a problematických míst 

3. Autonomní mazání 
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4. Trénink obecní inspekce 

5. Provádění samostatné inspekce a oprav 

6. Řízení pracoviště s ohledem na celkovou efektivnost zařízení 

7. Samostatná správa a další zlepšování pracoviště (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 122) 

 

1.4 6 velkých ztrát 

V oblasti vyuţívání strojů vznikají ztráty z různých důvodů. Důvodem můţe být způsob 

provozování a údrţba daného zařízení a také selhání lidského faktoru. Cílem technického 

zařízení je tyto ztráty eliminovat neboli úplně vyloučit. 

Ztráty jsou rozděleny do 6 následujících skupin: 

1. Prostoje související s poruchami strojů a neplánované prostoje.  

2.  Výměna nástrojů a forem včetně seřizování a nastavování parametrů, kdy stroje 

připravujeme pro další výrobu či dávku. 

3. Ztráty způsobené přestávkami ve výkonu strojů a zařízení, kdy stroje a zařízení vy-

ţadují zbytečně krátké zásahy obsluhy do chodu. 

4. Ztráty rychlosti průběhu výrobních procesů, kdy stroje vyrábějí při niţší rychlosti, 

neţ kterou jsme plánovali nebo pro kterou jsme stroj kupovali. 

5. Nedostatky v kvalitě, kdy náklady a práci, které jsou vloţeny do výroby nejakost-

ního výrobku, musí být opakovány. 

6. Sníţením výkonu ve fázi náběhu výrobních procesů a technologických zkoušek. 

(Mašín, Vytlačil, 2000, s. 23 - 25) 

1.4.1 Poruchy a neplánované prostoje 

U obráběcích strojů se mohou v průběhu jejich činnosti vyskytovat různé druhy poruch. 

Příčinou vzniku těchto poruch můţe být nedodrţování správných pracovních postupů,  

či servisních intervalů. Následující činnosti by měly pomoci eliminovat vznik poruch. 

 Zabránění zhoršování – v případě zjištění, ţe se stroj přehřívá, či ţe obráběnou sou-

částka není správně upnuta a ţe hrozí její poškození obráběcí hlavy, je třeba ihned 

zabránit moţnému zhoršování stavu. 
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 Zachováním základních podmínek pro správný provoz strojů - je třeba provádět 

standardním výrobcem předepsanou údrţbu strojů, tak aby nedocházelo na základě 

zanedbání údrţby k iniciaci poruch. 

 Dodrţování provozních podmínek a čistoty stroje – mnohé poruchy mohou být 

způsobeny překračováním povolených parametrů strojů. 

 Dodrţování pravidelné údrţby – samotná údrţba by měla být prováděna dle přede-

psaných instrukcí výrobcem daného obráběcího stroje. Údrţby musí být prováděna 

kvalifikovaným a proškoleným personálem. 

 Vyvarování se provizorních oprav – je třeba analyzovat přesný důsledek příčiny 

poruchy. Například pokud dojde k nějaké poruše, je třeba provést hlubší analýzu 

příčiny, nikoliv jen vyřešit vzniklý následek. 

 Konstrukční slabiny – na základě konstrukčně poddimenzovaných části stroje můţe 

docházet ke vzniku chronických poruch. 

 Ponaučení z kaţdé ztráty – u kaţdé vzniklé poruchy je třeba vzít si ponaučení, za-

měřit se na příčinu vzniku této poruchy a je taktéţ třeba zavést opatření, aby se 

vzniku těchto poruch vyvarovalo do budoucna.(Mašín, Vytlačil, 2000, s. 25 - 27) 

1.5 Celkové vyuţití strojů 

Za celkově vyuţitý stroj je povaţován takový stroj, jehoţ efektivní vyuţívání je větší neţ 

85 %. Je však nezbytné zohlednit, jak bylo číslo celkové efektivnosti stroje vypočítáno.  

Při snaze o efektivní vyuţití strojů se nelze omezovat jen na eliminaci poruch, nýbrţ  

i na další faktory, které vyuţívání strojů ovlivňují: 

 Míra vyuţití 

 Míra výkonu 

 Míra kvality 

Na základě těchto sledovaných faktorů dostáváme ucelenější vztah ohledně celkové efek-

tivnosti stroje. (Mašín, Vytlačil, 1996, s. 231 – 234)  
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OEE = míra vyuţití x míra kvality x míra výkonu 

(Overal Equipment Effectivness) 

 

Stroj, který bude vyţadovat časté opravy, na kterém bude vykázáno hodně prostojů, bude 

mít nízkou celkovou efektivnost. Podobně, takové výsledky bude vykazovat i stroj, který 

pojede na prázdno.  

V první fázi je nutné sledovat dopad jednotlivých typů ztrát na celkovou efektivnost. 

V současné době se dá označit velmi málo provozů za optimálně fungující. 

V současné době lze říct, ţe hodně výrobních podniků nedodrţuje optimální podmínky  

pro provoz strojů, mezi nejčastější příčiny nedrţení optimálních podmínek pro provoz stro-

jů patří: 

 Zanedbávaná údrţba stroje, nedodrţení servisních intervalů, 

 nedostatečně zaškolená obsluha, 

 nevhodné pracovní prostředí pro provoz stroje (např. vysoce přesné obráběcí stroje 

by neměly být umístěny v blízkosti hydraulických lisů, které vydávají silné rázy), 

 nesledování abnormalit. (Mašín, Vytlačil, 1996, s. 235 – 237) 

 

Pro dosaţení optimálního výkonu stroje je třeba provádět všechny výše uvedené kroky.  

Na těchto krocích by se měla podílet: údrţba stroje, obsluha, i průmyslový inţenýři. 

Pro dosaţení ideálních podmínek provozu je nutné akceptovat dva hlavní přístupy: 

1) Zajistit optimální podmínky pro provoz strojů – tyto podmínky musí být specifiko-

vány technickými útvary a údrţbou. 

2) Provozovaní strojů jen za optimálních podmínek.  

 

Důvodem, proč jsou jednotlivá pracoviště zatíţena velkými ztrátami, spočívá v tom,  

ţe se nečiní dostatek opatření k tomu, aby se příčiny těchto ztrát odstraňovaly. 
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Problematiky efektivní údrţby se točí zejména kolem 3 změn: 

 Změna postojů a myšlení  

 Změna strojů a zařízení 

 Změna pracoviště (Mašín, Vytlačil, 1996, s. 235) 

 

Skutečnost většiny pracovišť je taková, ţe samotné závady jsou vţdy způsobeny někým 

jiným. K těmto vzniklým závadám by pracovníci měly přistupovat komplexně, pracovníci 

by měli vţdy zjišťovat, co bylo příčinou vzniku jednotlivých závad, a jak je do budoucna 

moţné se jejich vzniku vyvarovat. Změna lidí, zařízení i celého pracoviště by měla pokra-

čovat krok za krokem. 

Aplikaci těchto změn lze shrnout do následujících činností. 

 čištění se stává inspekcí 

 inspekce odhaluje abnormality 

 obnovení a zlepšení má pozitivní účinky 

 pozitivní účinky vyvolávají dobrý pocit a podporují myšlení ve vztahu ke strojům 

(Mašín, Vytlačil, 1996, s. 236) 

 

1.6 Totálně produktivní údrţba 

„Systematická metoda zaměřená na zvyšování celkového efektivního vyuţití strojů a zaří-

zení při aktivní účasti všech rozhodujících profesí a pracovníků.“ (Mašín, 2005, s. 81) 

Kompletní definice TPM obsahuje 5 bodů: 

1. TPM má za cíl maximalizovat efektivnost výrobního zařízení, 

2. TPM je celopodnikový systém produktivní údrţby obsahující preventivní i produktivní 

údrţbu a zlepšování stavu strojů, 

3. TPM vyţaduje účast manaţerů, techniků, obsluhy i údrţbářů, 

4. TPM je zaloţeno na podpoře produktivní údrţby pomocí aktivity výrobních týmů, 
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5. TPM zahrnuje kaţdého jednotlivého zaměstnance od top-managementu aţ po řadového 

pracovníka (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 40 – 41) 

Zjednodušená definice podle Tučka zní: „TPM je soubor aktivit vedoucích k provozování 

strojního parku v optimálních podmínkách a ke změně pracovního systému, který udrţení 

těchto podmínek zajišťuje.“ (Tuček, Bobák, 2006, s. 279) 

 

1.6.1 Přínosy a základní pilíře TPM 

K hlavním přínosům totálně produktivní údrţby patří aktivity vedoucí k maximálnímu vy-

tíţení zařízení, autonomní údrţba prováděna operátory a podpora aktivit výrobních týmů. 

 

 

Obr. 2 8 pilířů TPM podle API (© 2005 - 2012; API) 

 

Jednotlivý pilíř, jak je uvedeno na obrázku, sleduje jeden konkrétní cíl a skládá se z přesně 

definujících kroků programu TPM. Aby bylo moţné realizovat TPM, je třeba prosadit  

a uskutečnit všechny jednotlivé programy. 

1.6.2 Cíle TPM 

TPM je specifické především svým přístupem k absolutním cílům, které vycházejí z „nu-

lových cílů“ moderních výrobních systémů.  
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Obr. 3 Nulové cíle TPM (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 43) 

 

Z uvedeného obrázku v oblasti správy a údrţby strojů a zařízení vyplývají tři hlavní cíle 

TPM: 

 Nulové prostoje výrobních zařízení, 

 Nulové závady výrobního systému, 

 Nulové nehody systému člověk – stroj 

 

Nejen Hartmann ale i Mašín tvrdí, ţe hlavním cílem metody TPM je sníţení prostojů, které 

představují 6 velkých ztrát a také sníţení výpadků operačních systémů. Vedení firmy 

ovšem sleduje, jak vysoké finanční úspory přinese tato metoda. A to právě sníţením času 

čekání na údrţbu a sníţením nákladů na opravy, coţ představuje také moţnost pro zvyšo-

vání produktivity. Hartmann uvádí, ţe zavedením TPM se výkonnost stroje zvýší  

aţ o 10 %.  (Hartmann, 2007, s. 51, Mašín, Vytlačil, 2000, s. 43) 
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1.7 Projekt TPM 

1.7.1 Příprava projektu 

Při přípravě projektu TPM je třeba oznámit rozhodnutí o zavedení všem zainteresovaným 

pracovníkům a jasně definovat cíle, které je třeba dosáhnout. Přípravná část projektu obsa-

huje školení pro různé úrovně personálu, vytvoření vhodné organizační struktury potřebné 

pro zavedení TPM, definování zodpovědných pracovníků, kteří budou odpovídat za im-

plementaci celého projektu. Nezbytnou součástí přípravy je analýza existujícího stavu, 

definování cíle a stanovit časový Harmonogram, během kterého budou cíle dosaţeny.  

 (Košturiak, Gregor, 2002, s. E/2-8)  

 

1.7.2 Implementace TPM 

Při zavádění projektu TPM v podniku je vhodné tento proces nejprve zahájit jen na určité 

části výroby. A po zkušenosti a ze zavádění v jedné části výroby budou uplatněny a při-

způsobeny metody pro implementaci do ostatních částí výroby. Konkrétně implementace 

TPM se v podniku zabývá: 

 „zlepšování efektivnosti zařízení ve výrobě, 

 zpracováním programů údrţby odpovědnými pracovníky, 

 stanovením standardizovaných harmonogramu údrţby, 

 tréninky na zavedení TPM, 

 kompletním zavedením TPM standardů.“ (Košturiak, Gregor, 2002, s. E/2-9) 

 

Základem implementace projektu TPM jsou převáţně činnosti vykonávané obsluhou,  

či údrţbou stroje. Následující body představují činnosti, které je třeba rozdělit.   

 Vyčištění stroje – všechno se očistí od špíny a provozních kapalin, promaţou  

se jednotlivé součástky stroje, eventuálně se vymění poškozené části stroje. 

 Opatření proti zdrojům výskytu poruch – prevence proti vzniku poruch, sníţení 

prašnosti, vylepšení pracoviště, redukce času na čištění a mazání stroje. 
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 Stanovení standardů na údrţbu stroje – tento seznam standardů musí obsahovat 

jednotlivé činnosti, které budou v pravidelných intervalech prováděny. 

 Komplexní prohlídky pracoviště – rozvoj schopností obsluhy vykonávat komplex-

nější prohlídky strojů s cílem odhalení potencionálních poruch. 

 Autonomní prohlídky – formulace plánů autonomních prohlídek 

 Udrţování pořádků a čistoty – zlepšení celkové organizace na pracovišti, standart 

pro uspořádání nástrojů, pomůcek atd. 

 Další činnosti – zaznamenávání a analýzy středních dob poruch na pracovišti. 

(Košturiak, Gregor, 2002, s. E/2-10, 11) 

Při stanovování harmonogramu údrţby se nesmí opomenout následující poloţky: 

 Zařízení 

 Údrţbářská činnost 

 Stupeň sloţitosti 

 Zodpovědnost 

 Interval 

 Termíny 

 Intervaly mezi poruchami a doby 

odstranění poruch 

(Košturiak, Gregor, 2002, s. E2-12)

 

 

Obr. 1 Implementace TPM (Košturiak, Gregor, 2002, s. E2-12) 
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1.7.3 Stabilizace  

Po implementaci je třeba projekt stabilizovat. Nejlépe vyhodnocováním dosaţených vý-

sledků TPM, stanovením vyšších cílů a zdokonalováním standardů.  

 

Sběr a vyhodnocování výsledků 

Při uskutečnění sběru údajů pro další analýzy je třeba zjednodušit práci obsluze, aby sběr 

nebyl časově nebo administrativně náročný. Řešením se nabízí zaškolení obsluhy na počí-

tačích, aby sběr dat probíhal v elektronické podobě. Proto je nezbytné definovat kódy uzlů 

a poruch, které mohou vzniknout a následně je naučit pracovníky. Sběr dat o poruchách  

se provádí na základě: početnosti poruch, střední doby mezi poruchami, zkušeností pra-

covníků údrţby, forecastingu – časového trendu poruch na základě historie a diagnostiky 

strojů. Při vyhodnocování výsledků se nesmí zapomenout na rozdělení zodpovědnosti  

za prostoje mezi údrţbu a obsluhu. Při stanovení potřeb náhradních dílů včas vypisovat 

poţadavky na nákup dle ABC či Paretovy analýzy a hodnotit dodavatele. Na systému 

údrţby se tedy podílí pracovníci z logistiky, výroby, konstrukce, ekonomiky a další. 

(Košturiak, Gregor, 2002, s. E2-16). 

 

Stanovení vyšších cílů a zdokonalování standardů 

Pro stabilizaci a úspěšnou implementaci projektu je nezbytné eliminovat přerušení v práci 

výrobního zařízení. Především tím, ţe se budou dodrţovat následující činnosti:  

 zajištění optimálních podmínek pro provoz stroje (dodrţování předepsané údrţby), 

 dodrţování předepsaných podmínek, 

 diagnostika a opravy poškozených částí výrobního zařízení, 

 odstraňování konstrukčních nedostatků v zařízení, 

 zdokonalování schopností pracovníků obsluhy, diagnostiky a údrţby stro-

jů.(Košturiak, Gregor, 2002, s. E/2-13 ) 
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1.7.4 Problémy při zavádění projektu TPM 

Při implementaci projektů v podniku se vţdy vyskytnout překáţky. Příklad vyskytujících 

se problémů uvedl Košturiak a Gregor:  

 Vztah pracovníků k podniku a svěřeným prostředkům 

 K úspěšné aplikaci projektu je třeba mít motivované pracovníky 

 Na základě čeho určit preventivní prohlídky? 

 Na základě čeho určit objednávané mnoţství náhradních dílů? 

 Je stanovena zodpovědnost za systém řízení údrţby 

 Mají pracovníci vytvořeny podmínky pro sběr a zpracování údajů 

 

Ve většině případů je moţné problémům předcházet. Například vybudováním úrovně mis-

trů údrţby, před nákupem stroje zanalyzovat jeho spolehlivost, servisní náročnost, dostup-

nost náhradních dílů, rozdělením preventivních prohlídek mezi výrobu a údrţbu a určením 

intervalů prohlídek. (Košturiak, Gregor, 2002, s.E/2-14,15) 

 

1.8 Základní principy 5S 

Metodika 5S označuje 5 základních pojmů pro dosaţení trvale čistého, organizované  

a disciplinované pracoviště a kompetentních pracovníků. 

 

5S pochází z japonských slov: 

SEIRI – neboli úklid, odstranění nepotřebných předmětů, provádění pravidelné kontroly, 

zdali se tyto věci opět neobjevily na pracovišti. 

SEITON – správné ukládání a eliminace hledání. Věci, které často pouţíváme, je třeba dát 

na takové místo, aby byly co nejdřív dosaţitelné a nedocházelo k časovým ztrátám při je-

jich hledání. 

SEISO – čištění zvýraznění abnormalit, je třeba rychle a efektivně čistit v různých interva-

lech, a také delegovat, kdo je za jakou činnost zodpovědný. 
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SEIKETSU – udrţování čistoty, je třeba zavést standardy, které je třeba dodrţovat, na vy-

tvoření těchto standardů pořádku by se měl podílet ten, kdo je bude dodrţovat. Tyto stan-

dardy by měly být vystaveny na dobrém viditelném místě. 

SHITSUKE – výcvik a disciplína, je třeba dodrţovat nastolené standardy a provádět pravi-

delné audity pracovišť. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 114 - 119) 

 

 

Obr. 2 5S (© The partner for operational excellence,2009) 

 

 

Mezi hlavní cíle 5S patří: 

 změnit postoje pracovníků k pracovištím a strojům, 

 vytvořit vizuálně organizovaná pracoviště, 

 zavést disciplínu na pracovišti, 

 připravit kompetentní pracovníky na obsluhu strojů, 

 ovlivnit a zaujmout zákazníka, 
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 budovat spolehlivou továrnu. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 114) 

Přestoţe systém 5S zní jednoduše, pracovníci často podceňují jeho důleţitost.  

 Uklizený a čistý podnik má vyšší produktivitu, 

 uklizený a čistý podnik produkuje méně defektů, 

 uklizený a čistý podnik lépe plní termíny, 

 uklizený a čistý podnik je mnohem bezpečnějším místem pro práci. (Anon., 2009, 

s. 12) 

 

1.8.1 Standardizace  

SEIKETSU čtvrtý krok vyplývající z metody 5S představuje klíčový faktor při zajišťování 

stability, efektivity a jakosti. Systém Toyota standardizuje procesy především v oblasti 

kvality s cílem zajistit nulovou úroveň vad. Toyota tvrdí, ţe klíčovým úkolem při zavádění 

standardizovaných postupů je přizpůsobit se nebo nalézt optimální rovnováhu mezi předá-

váním standardizovaných postupů směrem k zaměstnancům. Předané postupy by měly 

pracovníkům poskytovat volnost k inovativnímu a tvůrčímu myšlení a vedly k jejich dodr-

ţování a také ke sledování cílů v oblasti nákladů a jakosti dodávek. Standardy musí být 

zřejmé, konkrétní, ale přitom obecné aby podněcovaly k pruţné výrobě. Lidé ve výrobě 

musejí být vedeni ke spolupodílení se na zlepšování těchto standardů. Právě zlepšování 

standardů ze strany pracovníků vede k neustálému zlepšování, k inovacím a růstu zaměst-

nanců a potaţmo i celé společnosti. (Liker, 2005, s. 140 – 148)  
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II.  PRAKTICKÁ ČÁST 
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2 PŘEDSTAVENÍ SPOLEČNOSTI 

Soukromá společnost GENICZECH-M, s. r. o. je zaměřena na strojírenskou výrobu a mon-

táţ dle technické dokumentace zákazníků. Především na výrobu velmi přesných součástí 

pro průmyslové vyuţití, zejména pro strojní díly k obráběcím strojům a strojům pro balicí 

techniku. Geniczech-M se zabývá zakázkovou výrobou ve velmi malých sériích podle do-

dané dokumentace, a to především prototypového zařízení, přípravků a speciálního zaříze-

ní pro různé strojírenské vyuţití. Dále vyrábí díly a přesné deskové součásti, především 

z lehkých slitin a komponentů, včetně všech druhů povrchových úprav.  

 

Obr. 3 Logo firmy (©Geniczech-M, 2010) 

 

 

Obr. 4 Sídlo firmy (©Geniczech-M, 2010) 

2.1 Základní údaje 

Následující data jsou získána z obchodního rejstříku. 

Datum zápisu: 31. července 1996 

Obchodní firma: Geniczech-M, s. r. o. 

Sídlo: Vavrečkova 5673, 760 01 Zlín 

Identifikační číslo: 253 06 499 

Právní forma: Společnost s ručením omezeným 

Předmět podnikání: obráběčství, výroba, obchod a sluţby neuvedené  
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  v přílohách 1 aţ 3 ţivnostenského zákona 

Jednatel: Ing. Pavel Novosad 

Základní kapitál 670 000,- Kč 

(©2012- 2014, Ministerstvo spravedlnosti České republiky)  

2.2 Organizační struktura 

 

Obr. 5 Organizační struktura (Interní materiály Geniczech-M) 
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2.3 Historie společnosti 

Společnost GENICZECH-M s. r. o. vznikla roku 1993. Původním spoluzakladatelem byl 

zahraniční partner na výrobu strojírenských součástí pro významné elektronické firmy Ge-

nius Klinkenberg. Spojením slov Genius a czech vznikl název Geniczech-M.  

Po transformaci zahraničního partnera do jiné společnosti došlo k osamostatnění firmy, 

která navázala na činnost předcházející firmy. Vývoj firmy Geniczech-M výrazně ovlivnily 

tři mezníky. 

V roce 1998 došlo k modernizaci výrobní základny, především investicí do nových CNC 

obráběcích strojů, stabilizací personálu a získáním nových obchodních projektů, které 

umoţnili stabilizovat firmu na dlouhé období.  

Při druhém mezníku v roce 2003 byl realizován nákup vlastní výrobní budovy. Tímto kro-

kem došlo k vytvoření a především k rozšíření výrobních ploch. A následovala realizace 

nového projektu na výrobu speciálních součástí pro zvedací a transportní techniku. V tom-

to roce firma získala certifikát ISO 9001:2000.  

V třetím mezníku tedy v období 2005 – 2007 došlo k zavedení nových technologií, které 

umoţňují komplexní výrobu velmi přesných rotačních i skříňových součástí při obrábění 

v pěti osách. A to především strojů – frézovací obráběcí centrum DMU 60T s CNC řízením 

Heidenhain a dvě vertikální obráběcí centra HAAS, typu VF-2D a VF-5D. Pořízením této 

technologie se společnost začala orientovat na výrobu sloţitější zakázkové výroby pro stá-

vající i nové zákazníky.  

Rok 2009 představoval celosvětovou hospodářskou krizi, která se nevyhnula ani firmě Ge-

niczech-M. Vzhledem k historii firmy, neustálé práci se zákazníky, snahou o stálé zlepšo-

vání kvality, dodacích podmínek a v neposlední řadě i přizpůsobení se cenové relaci 

v tomto období se firmě podařilo i přes nepříznivý pokles výroby udrţet ziskovost a firma 

s tím související platební morálku, spokojenost zákazníků a zaměstnanců.  

V roce 2011 byl schválen projekt „Vybudování vzdělávacího a školicího střediska společ-

nosti GENICZECH-M spol. s r.o.“ coţ obsahovalo i nákup 3 výrobních strojů. Konkrétně 

obráběcí centrum DMU 100, soustruh GOODWAY a portálové centrum APEC. 

V roce 2014 společnost plánuje nákup nového strojního zařízení – soustruhu. Také zamýšlí 

o zkvalitnění organizačních a výrobních procesů. Konkrétně vznik nové organizační struk-



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 33 

 

tury, zajištění a zkvalitnění organizace výdejny a nákupu nástrojů, práce seřizovány, pro-

gramátorů a měření na 3-D měřícím stroji WENZEL. (Interní materiály Geniczech-M) 

2.4 Strojírenská výroba 

Výroba strojních dílů obráběním 

 Výroba velmi přesných součástí pro průmyslové vyuţití, zejména pro strojní díly  

k obráběcím strojům, textilním strojům a strojům pro balicí techniku. 

 Zakázková výroba ve velmi malých sériích podle dodané technické dokumentace, 

zejména výroba prototypového zařízení, přípravků a speciálního zařízení pro různé 

strojírenské vyuţití. 

 Výroba dílů a přesných deskových součástí, především z lehkých slitin 

a komponentů, včetně všech druhů povrchových úprav. 

 

 

Obr. 6 Obráběné díly (©Geniczech-M, 2010) 

 

Svařované komponenty 

 Výroba svařovaných dílů a celků, určených především pro zvedací a transportní 

techniku. 

 Výroba svařovaných trámů, určených jako nosné konstrukce pro strojní celky. 

 Svařování konstrukčních ocelí, nerez ocelí i lehkých slitin. 
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Obr. 7 Svařované díly (©Geniczech-M, 2010) 

 

Montáţe 

 Montáţ prototypového zařízení pro textilní stroje, včetně realizace sériové výroby. 

 Montáţ obráběcích a brousících strojů. (©Geniczech-M, 2010) 

 

Obr. 8 Montáž výrobku (©Geniczech-M, 2010) 
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2.5 Zákazníci 

Společnost Geniczech-M se zaměřuje především na export svých výrobků do zemí západní 

Evropy. K největším odběratelům, jak znázorňuje graf, patří firmy z Holandska a Německa 

vyrábějící balící a obráběcí stroje, zvedací zařízení a stroje pro elektrotechnický průmysl. 

 

 

Graf 1 Zákazníci (©Geniczech-M,2014) 
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3 ANALÝZA ÚDRŢBY VE SPOLEČNOSTI GENICZECH-M, S. R. O 

Ve firmě má na starosti údrţbu strojů jeden pracovník, který spadá pod vedoucího výroby. 

Ve společnosti je v současné době zaveden dvousměnný provoz - dopolední, odpolední - 

 v pracovní dny. Pracovník údrţby je zpravidla přítomen kaţdý den v dopolední osmihodi-

nové směně. V případě potřeby údrţbáře mimo jeho pracovní dobu, je nahrazen vedoucím 

výroby a v nejčastějších případech je povolán externista.  

Zajištění údrţby strojů je prováděno: 

 Interními kapacitami 

 Externími dodavateli 

 

3.1 Pracovní náplň údrţby 

K pracovní náplni pracovníka údrţby patří: 

 Prohlídky strojů a zařízení - při  prohlídkách je kontrolován aktuální technický stav 

zařízení. Prohlídky jsou stanoveny prováděcím předpisem, jehoţ charakter je pouze 

informativní. Prohlídku pracovník údrţby provádí na příkaz vedoucího výroby.  

Při výskytu abnormality při prohlídce je neprodleně informován výrobní ředitel  

a následně je posouzeno, zda oprava je nezbytná. Po konzultaci s údrţbářem je vy-

hodnocen stav, zda opravu provede sám nebo bude přivolán externí specialista.  

 Menší opravy strojů - menší opravy strojů jsou vykonávány v reţii údrţbáře. Pokud 

údrţbář není přítomen a jedná se o neprodlenou opravu, je přivolán externí opravář. 

Vyhodnocení situace, zda bude přivolán externí opravář, vţdy konzultují obsluha 

stroje s výrobní ředitel popřípadě s interním údrţbářem, pokud jsou přítomni. Men-

ší opravy se zpravidla týkají mechanických poruch. 

 Zajištění provozní použitelnosti a bezpečnosti strojů a zařízení - při zabezpečování 

provozuschopného stavu stroje se provádí měření geometrické přesnosti. Zpravidla 

se jedná o situaci, kdy je nezbytné stroj uvolnit a proto pokud stroj nevykazuje ne-

přesnosti je měření prováděno právě, kdyţ není v provozu.  

 Případně spoluúčast při instalaci nových strojů 

 Potřebné doplňkové činnosti  
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Náplní práce údrţbáře není oprava elektromechaniky, generální nebo sloţitější opravy stro-

jů, správa náhradních dílů ani tvorba preventivních plánů údrţby strojů pro obsluhu stroje.  

 

3.1.1 Postup při výskytu abnormality 

Následující obrázek zobrazuje postup při výskytu abnormality. Kdy dochází k fyzickému 

vyhledání vedoucího výroby, který vyhodnocuje stav abnormality, zda je v interních moţ-

nostech abnormalitu odstranit či nikoliv. Stejně tak vedoucí výroby ve své kompetenci 

spravuje náhradní díly. 
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Obr. 9 Proces při výskytu abnormality (vlastní) 
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3.1.2 Odměňování pracovníka údrţby 

Pracovník údrţby je odměňován na základě hodinové mzdy podle počtu odpracovaných 

hodin. Sazbu mzdy upravuje po konzultaci s vedením vedoucí výroby. Pracovníci také 

získávají příspěvky za dobu bez nemoci a na stravování.  

 

3.2 Externí údrţba  

V případech, kdy je třeba odborných zásahů  vyuţívá společnost ověřené dodavatele, podle 

toho o jaký stroj se jedná. 

 U strojů HAAS je vyuţíván servis techniků ze společnosti HAAS AUTOMATION, 

který poskytuje 24hod servis 7 dní v týdnu. Mimo jiné poskytují také preventivní 

prohlídky, kterých Geniczech-M nevyuţívá. Společnosti HAAS má pobočku přímo 

ve Zlíně.  

 U strojů Deckel Maho CNC a případně o stroje DMU se stará DMG CZECH 

SERVIS, který sídlí v Brně. Zejména od této společnosti výrobní ředitel objednává 

náhradní díly. 

 V situacích kdy u strojů dojde k poruše elektrického charakteru je přivolán zlínský 

elektrikář.  

Následující graf zobrazuje procentuální rozdělení interní a externí údrţby strojů ve společ-

nosti Geniczech-M. 

 

 

Graf 2 Procentuální rozdělení údržby strojů (vlastní) 
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5% 

Procentuální rozdělení  údržby strojů 
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EXTERNÍ ELEKTRIKÁŘ 
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Z grafu vyplývá, ţe největší podíl na údrţbě strojů má ve společnosti HAAS 

AUTOMATION. Z 35% celkové údrţby má na starosti interní údrţbář, který není kvalifi-

kován pro práci elektro- údrţby, kterou z 5 % zastává externí elektrikář.  Zbylých 25 % 

spravuje DMG CZECH SERVIS.  

3.3 Plánování údrţby  

Ve společnosti Geniczech-M plánování údrţby spadá do kompetencí vedoucího výroby. 

Vedoucí výroby stanovil roční plán údrţby a preventivním plánem údrţby pověřil techno-

loga. Ve společnosti nedochází ke kontrole, zda jsou plány dodrţovány. Pověření údrţbáře 

při náhlém výskytu abnormality vţdy dochází formou osobního vyhledání obsluhy stroje  

a v konzultaci s vedoucím výroby.  

Roční plánování údržby 

Roční plán údrţby sestavuje vedoucí výroby a zahrnuje následující 4 body: 

„1. Stroje jsou během roku udrţovány a čištěny pracovníky obsluhy. Jednou za rok se pro-

vádí celkové čištění stroje. 

2. U strojů DMU, je prováděn pravidelný servis odbornou firmou dle doporučení výrobce. 

3. Do záznamníků strojů budou zapisovány zásahy do strojních zařízení. 

4. Oprava strojů se provádí v případě poruchy, eventuelně v případě pokud stroj vykazuje 

při výrobě součástí nepřesnosti.“ (Interní materiál Geniczech-M, 2012) 

Při sestavování ročního plánu údrţby není brán ohled na vytíţenost konkrétního strojního 

zařízení ani na četnost oprav v minulosti. Roční plán je příliš obecný a neurčuje konkrétní 

cíle k jeho dodrţení.  

Preventivní plánování údržby 

Plán preventivní údrţby strojů s názvem „Údrţba strojů a zařízení“ sestavil v roce 2012 

technolog. U kaţdého stroje na dílně se tento dokument nachází schovaný ve skříňce. Plán 

zkratkovitě popisuje jakou část stroje a co kontrolovat, v jaké periodicitě a kdo kontrolu 

provádí, zda obsluha nebo strojní údrţba. 
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Obr. 10 Plán údržby strojů a zařízení (Bařica, Geniczech-M, 2012) 

 

Plán preventivní kontroly strojů má značné nedostatky. Nejenţe se nenachází na viditel-

ném místě, ale ani se jím pracovníci neřídí. Není stanoveno, jak kontrola probíhá. Chybí 

přesný postup při provádění preventivní údrţby – standardizace procesu údrţby konkrétní-

ho stroje. Chybí také check-list pro ověření, zda preventivní údrţba byla vykonána, kdy  

a kým. Usnadnila by se tak kontrola, zda preventivní údrţba byla vykonána. Pracovníci tak 

nejsou ani motivováni k vykonávání preventivní údrţby stroje. 
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3.4 Pracovní snímek údrţby 

 

Graf 3 Pracovní snímek údržby (vlastní) 

 

 

Dne 28. 2. 2014 byl proveden snímek pracovního dne údrţbáře, který měl za úkol provést roč-

ní čistění stroje HAAS ES 5. Jak vyplývá z grafu, pracovník z největší části prováděl čištění 

stroje, demontáţi a montáţi dílů stroje a jejich mazání. Díly byly z 31% produktivního času 

čištěny ručně vodou, v roztoku s chemikálií nebo byly odmašťovány benzínem.  
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4 ANALÝZA VYUŢITÍ STROJNÍHO ZAŘÍZENÍ 

Pro analýzu vyuţití strojů je třeba přehled o typech a charakteristice výrobního zařízení, 

jak uvádí následující tabulka. Společnost Geniczech-M svůj strojní park se snaţí neustále 

modernizovat A dokupovat nová obráběcí centra. Průměrná délka stáří strojů je přibliţně  

7 let.  

 

Tab.  1 Seznam strojního zařízení (vlastní) 

Výrobce Typ Rok

MAHO GRAZIANO 1991

GOODWAY GS 4000 2013

MCFV 1050 2010

DMU 60T 2004

DMU 80 2007

DMU 100 2013

HAAS VF 2 2005

HAAS VF 5 2005

HAAS VF 6 2008

CNC FV 30 2002

HAAS ES5 - 40S 2011

Portálové centrum MT 1932 2014

 

 

Ve společnosti se neprovádí záměrné sledování vyuţívání strojů. Po podrobnějším zkou-

mání servisních zpráv o strojích DMU bylo zjištěno, ţe software stroje sleduje počet stro-

jových hodin a počet hodin, kdy je vřeteno v pohybu. Tedy počet hodin kdy je stroj zapnu-

tý a počet hodin kdy je stroj v chodu. Z tohoto poměru lze vypočítat vyuţití strojů od doby 

jejich pořízení.  

 DMU 100, 2013, 53,86% 
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 DMU 80, 2007, 44,55% 

 DMU 60, 2004, 35,35% 

 

Avšak procentuální vyuţití těchto strojů je zkreslené, protoţe nepředstavuje roční vyuţití 

stroje ale vyuţití za celou dobu pouţívání stroje. U ostatních strojů nedochází ke sledování 

ani vyhodnocování jejich vyuţití není tedy ani sledováno efektivní vyuţívání strojů.  

Na dílně se pouze monitoruje kolik kusů jednotlivý pracovník, za danou směnu vyrobil  

a to přihlášením přes počítačový terminál, který se nachází u stroje. Mzdu pracovníků ob-

sluhy stroje tvoří dvě sloţky. Fixní pevná mzda a druhá sloţka mzdy se pohybuje podle 

počtu odpracovaných kusů. Pracovníci jsou tedy motivováni na výkon a výrobu, co nejvíce 

kusů. Coţ ovšem vede k tomu, ţe pracovníci místo čištění a snahy udrţování strojů v bez-

poruchovém stavu se orientují pouze na kvantitu. Nedostatečná motivace, špatné či zasta-

ralé pomůcky a chybějící čisticí prostředky a návody vedou k tomu, ţe pracovníci nekont-

rolují a nepečují o stroj.  

 

4.1 Dokumentace  

Pokyny pro obsluhu stroje 

Pokyny pro obsluhu stroje jsou obsaţeny v manuálu jednotlivých strojů. Tyto pokyny 

nejsou nějak vizualizované. Při příchodu nového pracovníka obsluhy stroje je nejprve pro-

školen u konkrétního stroje, který bude obsluhovat.  

 

Technická dokumentace strojů 

Technická dokumentace strojů je poskytnuta výrobcem stroje. U některých strojů není do-

kumentace přeloţena z němčiny či angličtiny a proto se jako zdroj informací ani nevyuţí-

vají. Protoţe překlad by práci jen ztěţoval a prodluţoval.  

 

Provozní deník stroje 

Provozní deník stroje se nachází u kaţdého stroje. Představuje list papíru s názvem stroje, 

tabulkou rozdělenou do čtyř čtvrtletí, kam obsluha stroje zaznamenává, jakých preventiv-

ních opatření bylo v jednotlivých čtvrtletích u stroje provedeno a podpis obsluhy. V pro-

vozním deníku stroje není stanoveno, co přesně se má zapisovat či kontrolovat. Pracovníci 

intuitivně po uplynutí čtvrtletí zapisují, co bylo vyčištěno a promazáno. 
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Záznamy o poruchách a údržbě stroje 

Záznamy o poruchách strojů jsou evidovány v šanonech k jednotlivým strojům, které spra-

vuje výrobní ředitel. Zaznamenáno je kdy a co bylo poroucháno, jaký náhradní díl byl po-

třeba vyměnit, zda byl stroj schopný provozu či nikoliv, jak dlouho trvala oprava (tento čas 

se sleduje spíše pro fakturaci za odvedenou práci externím technikem). Stejně tak je  

v šanonu evidována zpráva o servisní prohlídce stroje, který provádí specializovaná firma 

nejčastěji po 2000 hod. nebo dvakrát ročně.  

 

4.2 Snímek obsluhy stroje 

Dne 27. 2. 2014 byl proveden hromadný snímek pracovní dne na dílně. Byli sledování  

3 pracovníci. Kaţdý pracovník obsluhoval jeden stroj a podílel se také na kontrole, měření, 

vypisování potřebné dokumentace a úklidu. 

Komentář k analýze 

Při analýze byly sledovány veškeré činnosti, které obsluha stroje provádí. Za prostoj  

je povaţovaná doba, kterou pracovník strávil mimo pracoviště, rozhovor, nečinnost a pře-

stávka pracovníka. Činností, která je součástí práce se rozumí obsluha stroje, činnosti, kte-

ré pracovník provádí za účelem, aby bylo moţno postoupit výrobek do dalšího výrobního 

procesu jako je kontrola, měření, potřebná pracovní dokumentace, přestavení stroje, úklid, 

čištění a manipulace.  

Veškeré činnosti zahrnující práci je moţno rozdělit na ty, které přidávají hodnotu výrobku 

a ty, které nepřidávají. K činnostem přidávající hodnotu se rozumí pouze obsluha stroje. 

Ostatní činnosti jsou označena za nepřidávající hodnotu a právě jejich podíl je nutno ma-

ximálně sniţovat a tak zefektivňovat celý proces. 
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Operátor 1 

 

Graf 4 Snímek prac. dne operátora 1 (vlastní) 

 

Graf 4 ukazuje, ţe pracovník poměrně velkou část pracovní doby strávil čekáním,  

aţ stroj dokončí operaci. A druhou část nastavoval stroj. Jelikoţ se firma zabývá výrobou 

velmi malých sérií, není 27% podíl vysoký. Pracovník také často konzultoval 

s technologem výroby. Operátor také osobně kontroloval výrobky na digitálním odměřo-

vacím stroji, aby se ujistil, ţe se nejedná o nekvalitní výrobky. Během čekání na stroj není 

vyuţita lidská kapacita. Pracovník nemá ani za úkol během této doby provádět čištění  

a údrţbu strojního zařízení, které u operátora 1 představuje pouze 1%, nebo jiné pracovní  

a především produktivní aktivity. Během čekání tedy dochází k neefektivnímu vyuţití ča-

sového fondu.  
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Operátor 2 

 

Graf 5 Snímek prac. dne operátora 2 (vlastní) 

 

Druhý operátor nejčastěji obsluhoval stroj, neţ na něj čekal. V 18% strávil čas mimo své 

pracoviště. Oproti prvnímu operátorovi druhý operátor často obcházel stroj a kontroloval 

hladiny emulzí a oleje a také vizuálně kontroloval vodící plochy u stroje. Operátor čištění 

stroje prováděl častěji.  

 

Operátor 3 

 

Graf 6 Snímek prac. dne operátora 3 (vlastní) 
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Třetí operátor měl problémy s předem nastaveným programem SW stroje, a proto musel 

osobně vyhledat vedoucího výroby a programátora, proto se u tohoto pracovníka vyskytuje 

tak vysoké procento pohybu mimo pracoviště. Operátor konzultoval vzniklý problém 

s kolegou. 

Ve všech případech operátoři věnují pouze zlomek svého pracovního času čištění a úklidu. 

Proto by operátoři během nečinnosti, měli věnovat péči o stroje, které jsou špinavé a zane-

sené od špon a i z tohoto důvodu jsou stroje velice poruchové.   

Souhrnný komentář k analýze 

Při rozdělení činností na přidávající hodnotu a nepřidávající hodnotu je moţno konstatovat, 

ţe sledovaní operátoři v průměru 51% (45%, 49%, 59%) trávili prostoji. Z největší části 

z důvodu čekání neboli nečinností, z pohybu mimo pracoviště a také z důvodu rozhovorů.  

Je třeba také vysvětlit, ţe kontrolou a měřením se rozumí měření pomocí pravítka na pra-

coviště operátora. Po té „mimo pracoviště“ obsahuje pohyb pracovníka při přenášení jed-

notlivých kusů k digitálnímu odměřovacímu přístroji, kontrolu stavu olejových maziv stro-

je a odchod ke stojanu s nástroji.  

4.3 Analýza čistění strojů  

V současné době se čistění strojů provádí kaţdý pátek na konci odpolední směny od 21:30 

do 22:00. Stroje jsou zanesené od špon, a tak jsou pohrabáčem nebo smetáčkem očištěny. 

Následně je stroj ostříkán proudem vody a ofoukán vzduchem, který s hadicí vody jsou 

výbavou stroje. Na závěr je zakládací stůl očištěn hadrem. Někteří pracovníci zametli 

 i špony pod strojem. I přesto, ţe se čištění strojů provádí pravidelně kaţdý pátek na konci 

směny, nemají pracovníci přesně stanoveno jak a co konkrétně čistit. Jeden operátor uklízel 

pracovní stůl a otíral i povrch stroje. Druhý operátor zase pouze zametal pod svým strojem. 

Na dílně nejsou ani vyuţívány stroje určené k čištění, které jsou zakoupeny. K čistění stro-

jů nejsou pouţívány ani ţádné čisticí prostředky, nedochází k pravidelné kontrole stroje, 

aby se předcházelo poruchám, a nedochází ani k mazání stroje. Čištění stroje představuje 

velký problém, obzvlášť čištění těţko dostupných míst u stroje.  
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Obr. 4 Stůl zanesený od špon (vlastní)  

 

Obr. 5 Stroj zanesený od špon (vlastní) 
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Obr. 6 Zanesený žlab stroje (vlastní)  

 

 

Obr. 7 Těžko přístupné místo stroje (vlastní)  

 

4.4 Analýza poruchovosti strojů 

Ve společnosti se poruchy evidují v šanonech k jednotlivým strojům, které má na starosti 

výrobní ředitel. Náklady spojené s externí údrţbou strojů spravuje ekonomický úsek. Jak 

jiţ bylo uvedeno v kapitole Dokumentace, je zaznamenáváno, kdy a co bylo poroucháno, 

jaký náhradní díl byl potřeba vyměnit, zda byl stroj schopný provozu či nikoliv a jak dlou-
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ho trvala oprava - čas se sleduje spíše pro fakturaci za odvedenou práci externím techni-

kem. 

Poruchy strojů jsou tak individuální natoţ, aby se jedna a tatáţ porucha projevila více jak 

dvakrát do roka, je zcela výjimečné. Proto jsem jednotlivé příčiny poruch rozdělila do čtyř 

kategorií – Elektrika, Elektronika, Mechanika a ostatní poruchy. Následující tabulka uvádí 

příklad poruchy a četnost poruchy vyskytující se za rok 2013.  

 

Tab. 2 Rozdělení poruch a jejich četnost (vlastní) 

Druh poru-

chy 
Příklad Četnost 

Elektrika Vadný kabel ručního kolečka, vadné pojistky 2 

Elektronika 
Chyba softwaru, vlečná odchylka, chyba v 

systému osy Z 
5 

Mechanika 

Vadný upínač tyče, vytahovač nástroje v zá-

sobníku, kolize při výměně nástroje, nefunkč-

ní dopravník třísek, výpad vřetene 

9 

Ostatní Nefunkční zámek 3 

  

K nejčastějším poruchám dochází v oblasti mechaniky, které ve většině případů zvládne 

opravit interní opravář. Některým z těchto poruch by se dalo pravidelným čištěním a ma-

záním stroje předcházet. K druhým nejčastějším poruchám dochází v oblasti elektroniky.  

 

Následující graf zobrazuje Paretovu analýzu na základě výskytu četností poruch. Klasifi-

kace poloţek je rozdělena do třech skupin. Ţlutá skupina představuje poruchy s největším 

výskytem a představuje cca do 50 % kumulace poruch. Světle zelená skupina představuje 

poloţky s méně častým výskytem poruch asi do 80 % kumulace poruch. A tmavě zelená 

skupina představuje poruchy s nejmenším výskytem do 90 % kumulace poruch.  
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Graf 7 Paretova analýza poruch (vlastní) 

 

Po provedení Paretovy analýzy bylo zjištěno, ţe z hlediska četnosti poruch bych se měla 

zabývat z největší části mechanickými poruchami a částečně poruchami elektronickými.  

Z uvedeného grafu je zřejmé, ţe Paretova analýza koresponduje s četností poruch v jednot-

livých kategoriích.  
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4.5 SWOT analýza dílny obrábění  

 

Tab. 3 SWOT analýza dílny obrábění (vlastní) 

Silné stránky Slabé stránky 

Modernizace strojů Absence vizualizace dílny 

Znalosti a dovednosti pracovníků Nedostatečná prevence poruchovosti strojů 

  
Absence kaţdodenní prohlídky a čištění 

strojů 

  Absence pomůcek pro čištění strojů 

  
Nedostatečné proškolení pracovníků o údrţ-

bě strojů 

    

Příleţitosti Hrozby 

Sledování a vyhodnocování výkonu stroje Nedostatek specialistů na CNC stroje 

Tvorba standardů Výpadky strojů 

Přenesení některých činností z výrobního 

ředitele na údrţbáře 
Nejakost 

Motivace zaměstnanců Pouze jeden interní údrţbář 

Vyučení údrţbáře na elektrikáře Údrţba vykonána po poruše 

 

4.5.1 Silné stránky 

Modernizace strojů 

Společnost si je vědoma své konkurence a usiluje o to, aby s ní drţela krok. Proto se prak-

ticky neustále snaţí obnovovat a nakupovat nové stroje i za podpory projektů. Nejstarší 

stroj pochází z roku 1991. 

Znalosti a dovednosti pracovníků  

Pracovníci na dílně obrábění jsou seznámeni a vědí, jak stroje fungují. Operátoři v případě 

potřeby jsou schopni i stroj naprogramovat.  
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4.5.2 Slabé stránky 

Absence vizualizace dílny 

Na dílně chybí v podstatě jakákoliv vizualizace. Pracovníci vědí, ţe hotové výrobky  

se pokládají na levou stranu, ale není toto místo nějakým způsobem označeno. Není zvidi-

telněna ani výkonnost strojů DMU, u kterých je moţnost ji sledovat.  

Nedostatečná prevence poruchovosti strojů 

Preventivní prohlídky mají provádět jak obsluha stroje, tak údrţba. Ovšem není stanoveno 

jak konkrétně prohlídku provádět. Chybí i forma zpětné vazby, zda prohlídka byla vykoná-

na a kým.  

Absence každodenní prohlídky a čištění strojů 

Stroje jsou čištěny pouze jednou týdně na konci páteční směny. Stroje jsou tak po celém 

týdnu zaneseny od špon a problematická místa se tak ucpávají a dochází tak k poruchám 

strojů. 

Absence pomůcek pro čištění strojů 

Při čištění strojů chybí pomůcky, které by zjednodušili čištění strojů na problematických 

místech. 

Nedostatečné proškolení operátorů o údržbě strojů 

Obsluha strojů dobře zná chod stroje, ale neuvědomuje si význam preventivní údrţby stro-

je a nejsou ani nějakým způsobem motivováni k dodrţování těchto prohlídek.  

4.5.3 Příleţitosti 

Sledování a vyhodnocování výkonu stroje 

V současné době je moţné sledovat výkon pouze u strojů DMU.  

Tvorba standardů  

V současné době na dílně nejsou vypracovány standardy pro čištění strojů. Standardy čiš-

tění strojů představují názornou pomůcku – jednoduchý manuál, aby kaţdý zaměstnanec 

věděl jak postupovat. 
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Přenesení některých činností z výrobního ředitele na údržbáře 

Správa náhradních dílů a plánování prohlídek strojů spadá do plné kompetence výrobního 

ředitele.  

Motivace zaměstnanců 

Pracovníci na dílně jsou odměňováni částečně na základě toho, kolik vyrobí kusů výrobku. 

Jsou tedy orientováni na výkon a z tohoto důvodu je moţné, ţe pracovníci opomíjejí pre-

ventivní prohlídky a čištění strojů. Pracovník údrţby je odměňován na základě hodinové 

mzdy.  

Vyučení interního údržbáře na elektrikáře 

Jelikoţ v některých případech dochází k přivolání externího elektrikáře, rozšířením kvali-

fikace interního údrţbáře by se sníţil čas i náklady.  

4.5.4 Hrozby 

Nedostatek specialistů na CNC stroje 

Na trhu práce se obecně málo vyskytuje odborníků na stroje CNC.  

Výpadky strojů 

Hrozbu v podobě výpadků strojů představuje nesplnění dodacích termínů. Obzvlášť pokud 

k výpadku stroje došlo z důvodu zanedbané strojní údrţby.  

Nejakost 

Pouze jeden interní údržbář  

Firma zaměstnává pouze jednoho interního údrţbáře, který je přítomen pouze na dopolední 

směně. V případě jeho nemoci nebo nepřítomnosti musí být zastoupen externí firmou.  

Údržba vykonána po poruše 

 

4.6 Souhrnná analýza 

V následující tabulce souhrnné analýzy je představena sumarizace připomínek z analytické 

části. K jednotlivým okruhům je přiřazena hodnota od 0 do 5, přičemţ 5 představuje ma-

ximální plnění okruhu. Tabulka obsahuje i návrh na zlepšení. Pro přehled byl pouţit pa-

prskový graf, který zobrazuje okruh a jeho hodnocení.  
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Tab. 4 Souhrnná analýza (vlastní) 

Okruh Hodnocení Komentář Návrh na zlepšení 

Sledování výkonu stroje 0,5 
Není sledován výkon strojů kromě DMU 

strojů 
Výkonový list stroje 

      
Koupě softwaru podpory sledování efektiv-

nosti vyuţití výrobních zařízení 

Preventivní údrţba 1 
Plán je nedostatečný, nestanovuje přesné 
termíny, není zřejmé, kdo jej vykonává a 

zda jí vůbec vykonal  

Vypracování přesných plánu, rozdělení kom-

petencí, zpracování zpětné kontroly 

Kaţdodenní prohlídky a 

čištění strojů 
0 

Na konci kaţdé směny nedochází k prohlíd-

ce stroje a ani k jeho čištění 

Vypracování standardu čištění a kontrolních 

bodů, školení a motivace operátorů 

Pomůcky pro čištění 2,5 

Pomůcky na čištění jsou opotřebované a 

špinavé. Chybí pomůcky pro snadnější čiš-

tění těţko dostupných míst. Chybí čisticí 
prostředky. Některé zakoupené pomůcky 

nejsou vyuţívány 

Obnova pomůcek k čištění, koupě pohrabáč-

ku, nákup čisticích prostředků 

Školení operátorů o údrţbě 

strojů 
0 

Operátoři znají chod stroje, ale nebyli se-

známeni jak provádět prohlídku a preven-
tivní údrţbu 

Proškolení operátorů, vypracování standardů 

kontrolních bodů. 

Motivace 1 Pracovníci nejsou motivováni k péči o stroj 
Vytvoření vhodného motivačního programu 

pro pracovníky 
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Graf 8 Paprskový graf souhrnné analýzy (vlastní) 

 

0 

1 

2 

3 

4 

5 

Sledování výkonu 
stroje 

Preventivní údržba 

Každodenní prohlídky 
a čištění strojů 

Pomůcky pro čištění 

Školení operátorů o 
údržbě strojů 

Motivace 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 58 

 

5 ZHODNOCENÍ ANALYTICKÉ ČÁSTI  

Z analýzy ve společnosti vyplynulo, ţe disponuje poměrně malým strojním parkem  

o 12ti strojích. Na základě Paretovy analýzy poruchovosti došlo ke zjištění, ţe největší 

podíl představují poruchy mechanické, kterým je moţné zabránit především pravidelným 

čištěním, preventivní údrţbou a opravou, a také prediktivní údrţbou. Analýza současného 

stavu odhalila problémy zejména v oblasti čištění strojů, údrţby vykonané po poruše, 

v podstatě nulové preventivní kontrole stroje, ve zdlouhavém procesu osobního vyhledá-

vání údrţbáře a vedoucího výroby při výskytu abnormality. Pracovníci jsou ze strany ve-

dení motivováni k maximálnímu vyuţívání strojů na základě počtu vyrobených kusů, a tak 

dochází k zanedbávání jakékoliv preventivní péče o stroj. V konečném důsledku dochází  

k dlouhým časovým výpadkům stroje nebo k niţšímu vyuţití stroje. Ve společnosti aţ na 

pár výjimek nedochází ke sledování výkonnosti strojního zařízení. 

Současný stav 

Náklady nejsou stanoveny na jednotlivé stroje a jsou nepřesné 

Počet a druh náhradních dílů se stanovuje bez analýzy 

Nedostatečná motivace k péči o stroj 

Nedostatečné vyhodnocování činnosti údržby 

Údržba prováděna po poruše 

Absence standardizace čištění, mazání a kontrolních bodů 

Zastaralé pomůcky k čištění a chybějící čisticí prostředky 

Chybí přesné plánování preventivní údržby strojů 

Není jednoznačně stanoveno, kdo provádí preventivní údržbu 

Nejsou využity stroje zakoupené k čištění 
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III. PROJEKTOVÁ ČÁST 
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6 VYMEZENÍ PROJEKTU 

6.1 Definování projektu 

Název projektu:  Projekt zvýšení efektivnosti údrţby strojního zařízení 

Vlastník projektu:  Ing. Pavel Novosad – jednatel společnosti Geniczech-M, s. r. o. 

Vedení projektu:   Bc. Kristýna Petlachová – diplomantka, studentka UTB ve Zlíně 

 Vladimír Kubina – vedoucí výroby ve společnosti  

  Geniczech-M, s. r. o. 

 

6.2 Cíl projektu 

Hlavní cíl:  Zefektivnění výrobního zařízení  

Dílčí cíle:  Sniţování nákladů na údrţbu 

  Sniţování výskytu nečekaných poruch 

  Zabránění výpadkům výroby 

  Zkracování času oprav 

  Vzdělávání pracovníků 

 

6.2.1 Metoda SPIN 

K popisu dílčích cílů byla pouţita metoda SPIN.  

Současná situace – S  

Z analýzy současného stavu vyplynuly v oblasti péči o stroj nedostatky. Problémy s udrţo-

váním čistoty strojů, dlouhý proces vyhledávání interního údrţbáře a výrobního ředitele, 

popřípadě následné čekání na externí servis vedou k jednotlivým výpadkům strojního zaří-

zení a následně se projevují i v celkovém vyuţití strojů na dílně obrábění. Nedostatky  

se vykytují především v nedodrţení předepsaných pravidel a v motivaci pracovníků pouze 

k vysokému počtu vyrobených kusů.  
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Problém – P  

Současná situaci rozpoznala několik základních problémů. 

 Vysoké náklady na opravy strojů prováděné externí údrţbou 

 Nejednoznačné stanovení pravidel pro čištění stroje 

 Nevyuţití znalostí obsluhy stroje při rozpoznávání abnormalit 

 Vysoké náklady na opravy strojů z důvodu pozdního identifikování abnormalit 

 

Implikace – I 

Společnost Geniczech-M, s. r. o. se zabývá obráběním strojních dílů a pohybuje se tedy  

ve vysoce konkurenčním prostředí. Faktory, které ovlivňují náklady na celou výrobu – jako 

jsou stoupající ceny energií, vstupních surovin, personální náklady, je třeba sniţovat, aby 

společnost byla schopna v konkurenčním prostředí obstát. Proto je třeba snaha o co nejvyš-

ší vyuţití všech kapacit k zefektivnění výroby.   

 

Nelze provést – N  

Aby si společnost Geniczech-M, s. r. o. udrţela své konkurenční postavení na trhu, musí 

neustále zlepšovat veškeré procesy uvnitř podniku, od  řízení výroby aţ po řízení adminis-

trativních procesů. Optimalizace veškerých těchto procesů povede k vyšším ziskům s po-

ţadovanou vyšší kvalitou výrobků.  

 

6.3 Rizika projektu 

Při zavádění projektu existují moţná rizika. K těm nejvyšším patří: nízká podpora projektu 

ze strany vedení, neakceptování projektu ze strany pracovníků na dílně obrábění a nevhod-

né načasování.  

Nízká podpora projektu ze strany vedení 

Ze strany vedení společnosti hrozí nízká podpora projektu. Projekt na zvýšení efektivnosti 

údrţby strojního zařízení představuje relativně jednoduchou implementaci, ovšem výsled-

ky projektu v podobě finančních úspor se dostaví aţ v delším časovém rozestupu. Vedení 
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také nemusí podpořit motivační program a proto je moţné, ţe projekt uţ na samotném za-

čátku zamítne.  

 

Nepřijetí projektu ze strany pracovníků dílny obrábění 

Obecně lidé nemají rádi změny a uţ vůbec ne pokud změna představuje nové plnění úkolů, 

více povinností a zodpovědností neţ doposud nesli. Právě takové změny projekt s sebou 

přináší hlavně pro pracovníky obsluhy strojů a tak je nezbytné se proti tomu riziku „vy-

zbrojit“ vhodným motivačním programem.   

 

Nevhodné načasování projektu 

Ve společnosti probíhá dlouhodobý projekt, který je náročný na jeho implementaci a pro-

chází napříč všemi procesy v podniku. Moţné riziko představuje nedostatečnou koncentra-

ci všech pracovníků na zavádění dvou projektů zároveň, proto bude nezbytná podpora  

i tohoto projektu vedením společnosti Geniczech-M.  
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7 REALIZACE PROJEKTU 

Při realizaci projektu je důleţité přizpůsobit projekt dané firmě. Projekt ve firmě   

Geniczech-M, s. r. o. má za úkol zvýšit účinnost údrţby a celkovou péči o strojní zařízení. 

Projekt bude realizován na dílně obrábění, kde se nachází 12 strojů. Nejprve bude projekt 

aplikován na stroje HAAS. Účastníci projektu jsou operátoři strojů, interní údrţbář  

a vedoucí výroby. 

Na úvod zahájení projektu představuje klíčový bod úvodní školení na téma totálně produk-

tivní údrţba, výkonnost strojního zařízení, standardizace čištění a kontroly stroje. Úvodní-

ho školení budou přítomni všichni účastníci projektu.  

 Projekt je zaměřen na následující oblasti, které povedou k zefektivnění procesů, ke sníţení 

času prostojů a k odstranění nedostatků zjištěné analýzou současného stavu. 

 Sledování a vyhodnocování OEE 

 Autonomní údrţba 

 Plánovaná údrţba 

 Školení operátorů 

Plán projektu  

Tab.  5 Gantův diagram (vlastní) 

  1 2 3 4 5 

Seznámení se společností 
                              

Specifikace problematiky 
  

 
    

 
    

 
    

 
    

 
  

Vypracování teoretické části 
  

 
          

 
    

 
    

 
  

Analýzy současného stavu 
  

 
    

 
    

 
    

 
    

 
  

Plán zavádění projektu 
  

 
    

 
          

 
    

 
  

Vypracování projektové části 
  

 
    

 
    

 
          

 
  

Schválení projektové části firmou Ge-

niczech-M, s. r. o   
 

    
 

    
 

    
 

    
 

  

Odevzdání DP 
  

 
    

 
    

 
    

 
    

 
  

Obhajoba DP 
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7.1 Příprava projektu 

Na obráběcí dílně za údrţbu strojů zodpovídá interní údrţbář společně se svým nadřízeným 

vedoucím výroby. Obsluha strojů jednou za týden má na starosti stroj vyčistit. Čištění stro-

jů probíhá na konci páteční směny, čištění není nijak standardizované ani neprobíhá kont-

rola, a zda stroje byly vyčištěny. Generální čištění strojů provádí interní údrţbář a to vţdy 

při příleţitostné odstávce stroje nejčastěji při poruše stroje. Čištění tedy není pravidelné  

a nebere ohled na efektivní vyuţití stroje a následně na jeho poruchovost.  

Ve společnosti nedochází ke sledování vyuţití strojního zařízení. Ve většině případů není 

sledováno vyuţití stroje, aţ na stroje DMU, u kterých je moţno tuto hodnotu dopočítat.   

Ve firmě dochází pouze k vyhodnocování odvedené práce operátory, na základě čehoţ jsou 

odměňováni. 

Příprava projektu se zaměřuje na nastavení jednotlivých kroků k zahájení projektu. Přípravná 

fáze projektu obsahuje: úvodní školení, systém sledování strojů, motivační program.  

7.1.1 Úvodní školení 

Úvodní školení představuje seznámení pracovníky s projektem zvýšení efektivnosti údrţby 

strojního zařízení. Školení pracovníků obráběcí dílny bude zaměřeno především na pro-

blematiku týkající se péče o stroje. 

Proto, aby byl projekt úspěšně implementován v podniku, je nezbytné, aby byli pracovníci 

s projektem dobře seznámeni, aby jim byly představeny jednotlivé kroky projektu ale také, 

aby se seznámili s metodami sledování efektivního vyuţití strojů a také s metodou totálně 

produktivní údrţby, která by v budoucnu mohla být v podniku zavedena.   

Školení pracovníků by mělo probíhat na dvou směnách, jak v dopolední tak i v odpolední, 

aby všichni pracovníci z dílny obrábění byli přítomni.  

Školení bude zaměřeno: 

 Seznámení současného stavu – budou prezentovány zjištěné náměry uvedené v ana-

lytické části.  

 Vysvětlení důleţitosti sledování OEE – představení co OEE znamená, jak se sledu-

je a vypočítá, představení pojmů z Kódovníku prostojů, jaký cíl si klade sledování 

OEE, kde a jak často dojde k jeho vyhodnocování. 
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 Rozpoznání abnormalit u stroje – školení povede interní údrţbář, který představí 

moţný výskyt abnormality u stroje na základě sledování stavu stroje zaloţené  

na hluku, přehřátí, netěsnosti apod. jen díky lidským smyslům. Obsluze stroje tak 

bude odůvodněn cíl této preventivní údrţby – včasné rozpoznání a předcházení ne-

příznivým stavům stroje. A kladen důraz na to, ţe právě oni znají „svůj“ stroj nejlé-

pe. Pracovníci budou také seznámeni se systémem kartiček „Výskyt abnormalit“.  

 Demonstrace čistění stroje – v rámci úkolu, který bude obsluha stroje vykonávat 

pravidelně, patří samostatné čištění stroje. A proto nejprve dojde k názornému 

ukázkovému čištění stroje podle stanoveného standardu provedené interním údrţbá-

řem, tak aby obsluha stroje byla schopna tuto činnost provádět samostatně za po-

mocí standardu.  

 Nápady a návrhy na zlepšení ze strany pracovníků – během školení bude zahrnuta 

diskuze ke zlepšení navrhovaných nápadů s hledáním moţných alternativ.  

 Seznámení s navrhovaným motivačním programem – na závěr nesmí být opomenut 

motivační program, který by měl pracovníky stimulovat k dodrţování předepsaných 

standardů.  

 

7.1.2 Systém sledování strojů 

V současné době se provádí spíše sledování odvedené práce operátorů. A to tak, ţe kaţdý 

stroje je vybaven terminálem, který obsahuje čtečku RFID karet, která identifikuje obsluhu 

zařízení. Díky tomu je moţné blokovat spuštění stroje neoprávněnou osobou. Poté obsluha 

načte čárový kód z výrobního příkazu a přes vnitropodnikový informační systém dochází 

ke sledování a vyhodnocování odvedené práce pracovníkem. Nedochází tedy 

k vyhodnocování práce stroje, zda je v chodu, obsluhován, seřizován, porouchán apod.  

Do budoucna by sledování strojů měl podpořit nový software, který umoţňuje sledovat 

aktuální stav stroje, jeho dostupnost, analyzovat prostoje, generovat servisní zásahy, sledo-

vat vytíţení obsluhy a zpracovávat kompletní historii všech získaných dat v tabulkách, 

grafech apod. Jelikoţ jsou stroje uţ vybaveny čtečkou RFID karet je třeba tedy zakoupit 

licenci pro software.  

Druhou moţností jak sledovat výkonnost stroje představuje zápis do výkonového listu stro-

je. Tento list by vyplňovala obsluha stroje během své pracovní směny, který by byl umís-

těn u kaţdého stroje. Návrh výkonového list stroje obsahuje název stroje, datum, o jakou 
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směnu dne se jedná, jméno pracovníka, počet zmetků. List také obsahuje důvody a délku 

prostojů, ke kterým během směny došlo. Pro zjednodušení jsou navrţeny nadefinované 

prostoje z Kódovníku prostojů (viz níţe). Po skončení směny musí být výkonový list od-

souhlasen a schválen vedoucím.  

 

Obr. 11 Výkonový list stroje (vlastní) 

 

Výkonový list stroje představuje jednoduchou pomůcku pro sledování práce stroje, zda  

je v chodu, obsluhován, seřizován nebo porouchán. I přesto, ţe obyčejný list papíru je po-

můckou při vyhodnocování prostojů, pro obsluhu stroje představuje vyplňování papíru 
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„ztrátu“ času a pro zhodnocovatele administrativní práci navíc. Na druhou stranu není nut-

né investovat finanční prostředky do nákupu licence pro nový software.  

 

Díky potřebným informacím získaný ze softwaru nebo z výkonového listu stroje by spo-

lečnost mohla detailně vyhodnocovat ukazatel OEE. Ukazatel OEE představuje efektivní 

vyuţití strojů a vypočítá se jako násobek vyuţití, výkon a kvalita.  

 

OEE = Vyuţití x Výkon x Kvalita. 

 

Jelikoţ se software aplikuje na míru pro kaţdou společnost, doporučila bych, aby bylo 

moţné v systému vybírat z předem navolených nejčastějších prostojů, které zobrazuje ná-

sledující tabulka Kódovník prostojů.  

 

Tab. 6 Kódovník prostojů (vlastní) 

Kódovník prostojů 

Porucha Elektrická 

  Mechanická 

  Ostatní 

Špatně nastavený program    

Kontrola rozměrů   

Seřizování stroje   

Úklid a čištění Denní 

  Týdenní 

  Při chodu stroje 

  Speciální čištění 

Rozhovor/konzultace   

Čekání Jakékoliv čekání (na údržbu, na materiál) 

Ostatní  Ostatní prostoje - uvést 
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Kódovník prostojů představuje 8 běţně vyskytujících se kategorií, které pracovníci budou 

zadávat do systému. Doporučuji kategorie: porucha (elektrická, mechanická, ostatní), špat-

ně zvolený/nastavený program, kontrola rozměrů, seřizování stroje, úklid a čištění (denní, 

týdenní, při chodu stroje, speciální čištění), rozhovor/konzultace, čekání a ostatní. U kate-

gorií čekání a ostatní pracovník detailněji popíše o jaké čekání respektive, na co se čeká  

a o jaký jiný prostoj se jedná. Tyto kategorie jsem vytipovala na základě provedených 

snímků pracovního dne obsluhy stroje, a proto při zahájení projektu bude moţné tyto kate-

gorie rozšířit či zkrátit dle potřeby a dohody tak, aby nastavení pro pracovníky představo-

val jednoduchý, rychlý a účelný úkon.  

Z jednotlivých kategorií neboli důvodů prostojů se vypočítá OEE. Vyuţití stroje se vypoč-

te jako procentuální vyjádření kolik času by stroj mohl vyrábět, kdyby nedocházelo 

k uvedeným prostojům. Výkon stroje lze spočítat jako procentuální vyjádření kolik času, 

by mohl stroj vyrábět, kdyby nedocházelo k čekání. Kvalita se vypočte jako poměr zmetků 

k celkovému počtu vyrobených kusů. Ukazatel OEE se tedy skládá z násobků vyuţití, vý-

kon, kvalita. Výsledky tohoto ukazatele budou zveřejňovány na nástěnce, která se nachází 

na dílně obrábění a je všem pracovníkům přístupna. Podstatné je také, aby kompetentní 

pracovníci pravidelně ukazatel vyhodnocovali, stanovovali cíle a vyvozovali z výsledků 

jejich důsledky. Jakoţto sledovanost výše prostoje a snaha o jejich eliminaci.  

 

7.1.3 Motivační program 

Jelikoţ z analytické části vyplynulo, ţe pracovníky nejsou motivování k péči o stroj a sa-

mostatné představení prezentace o projektu nestačí, k dodrţování předepsané péči. Aby 

projekt nabil dlouhodobé účinnosti, je třeba se zaměřit na vhodnou motivaci obsluhu stroje. 

Při tvorbě motivačního programu je důleţité stanovit zodpovědnost za kaţdý stroj. Jeden 

stroj obsluhují dva operátoři, kteří se střídají na dopolední a odpolední směně. Proto si sa-

mi stanoví „hlavního“ operátora, který bude zodpovědný: 

 za plnění čištění stroje dle předepsaného standardu, 

 za provádění samostatné kontroly stroje, 

 za sniţování prostojů, 

 za rozpoznávání výskytu abnormalit u stroje.  
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Namátková kontrola jednou za měsíc provedena vedoucím výroby zkontroluje, zda jsou 

stanovené zodpovědnosti u kaţdého stroje dodrţovány. Jelikoţ mzda strojní údrţby  

se skládá ze dvou sloţek, z pevné a pohyblivé podle počtu vyrobených kusů. Při plnění 

nebo neplnění předepsaných zodpovědností bude mít moţnost vedoucí výroby přičíst či 

odečíst 4% prémii k pevné sloţce platu pracovníka.  

Cílem motivačního programu je vyvarovat se případných ztrát v důsledku zanedbané pře-

depsané údrţby.  

 

7.2 Samostatné čištění  

 
Před samotným projektem byl zanalyzován současný stav čištění stroje a byly identifikovány 

některé nedostatky. Z analýzy vyplynulo, ţe čištění stroje provádí operátor jednou za týden, 

není přesně stanoveno, co se má čistit, pracovníci mají k dispozici zastaralé pomůcky, nebo 

nemají pomůcky ani čisticí prostředky.  

Pro upřesnění následující tabulka zobrazuje týdenní čištění stoje operátorem a přesný čas.  

Tab. 7 Detailní snímek čištění stroje (vlastní) 

Pořadí Činnost Čas 

1 Hrubé odstranění špon ze stroje 0:04:28 

2 Čištění proudem vody 0:06:15 

3 Odstranění špon ze stroje pohrabáčkem 0:03:51 

4 Očištění problematických míst 0:07:05 

5 Čištění proudem vody 0:04:02 

6 Vysoušení stroje vzduchem 0:03:27 

7 Vysušení zakládacího stolu hadrem 0:01:39 

8 

Otření pracovní plochy a obrazovky 

stroje 0:00:32 

9 Zametení špon pod pracovní plochou 0:02:08 

  Celkem 0:33:27 
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V rámci zavádění samostatného čištění je nejprve provedeno takzvané prvotní čištění, které se 

provádí za účelem řádného prvotního vyčištění stroje ale také jako demonstrace a seznámení se 

lépe se strojem. Podle snímkování a po konzultaci s výrobním ředitelem byl vytvořen standard 

čištění obráběcího stroje.  

 

Obr. 12 Standard čištění obráběcího stroje (vlastní) 

 

Standard čištění obráběcího stroje představuje názornou pomůcku, která bude připevněna 

na viditelném místě u kaţdého stroje.  Při sestavování byly pouţity fotografie stroje HAAS 

ES 5. Standard popisuje denní čištění stroje, které po domluvě s vedením bude nově zave-

deno na obráběcí dílně. V podstatě vychází z původního jednotýdenního čištění. 

K týdennímu čištění jsem po konzultaci i s údrţbářem do standardu zakomponovala ošet-

ření vřetene. Ke kterému budou pracovníci potřebovat řídké mazivo, které se stane součástí 

nových pomůcek k čištění. Obměna pomůcek zahrnuje nákup nových košťat, smetáčků, 

štětců o šířce 63 mm na čištění těţko dostupných míst, pohrabáče s delší rukojetí. Standard 

čištění obráběcího stroje jednoduše popisuje kdy, jak, co a čím očistit s důrazem na BOZP. 

Standard čištění obráběcího stroje je součástí přílohy této diplomové práce.  
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Zavedením standardu ovšem nebyl vyřešen problém dodrţování čištění stroje. Standard 

představuje pouze jakousi pomůcku. Pro dodrţování čištění stroje je vhodné pracovníky 

motivovat a také podporovat v návrzích na zlepšení tohoto řešení. 

7.3 Rozpoznávání abnormalit 

 Jedním z dalších úkolů, které v rámci projektu budou přeneseny na obsluhu stroje, před-

stavuje včasné rozpoznávání abnormalit. Protoţe pouze dva operátoři se střídají u jednoho 

„svého“ stroje, prakticky dobře znají jeho stav. Navrhované kartičky mají za úkol včas 

informovat údrţbu o výskytu abnormality a předcházet tak závaţnějším poruchám, u kte-

rých musí být přivolán externí servis.  

K včasnému rozpoznávání abnormalit budou slouţit kartičky, které budou mít pracovníci 

k dispozici ve stolku u svého stroje a nástěnka, která se nachází vedle vchodu na dílnu ob-

rábění. Poté postup při výskytu abnormality bude jednoduchý: 

1. Obsluha stroje vypíše kartičku s názvem „Výskyt abnormalit“ kolonky: stroj, jméno 

a příjmení obsluhy stroje, datum, popíše abnormalitu a označí, zda je stroj schopen 

provozu, provozu s poruchou či zda je mimo provoz.  

2. Obsluha stroje upevní kartičku na nástěnku vyskytující se vedle vchodu na dílnu ob-

rábění. 

3. V okamţiku, kdy pracovník údrţby projde okolo nástěnky a spatří kartičku o výskytu 

abnormalit, vezme kartičku a půjde neprodleně zkontrolovat stav stroje. 

4. V případě, kdy údrţbář vyhodnotí abnormalitu jako řešitelnou v jeho kompetenci, 

vypíše kartičku v části „Řešitel“ s kolonkou: interní údrţbář, moţná příčina, způsob 

odstranění, pouţité náhradní díly a datum předpokládané opravy. 

 Interní údržbář kartu u o výskytu abnormality bude evidovat jako podklad odvedené 

práce, podklad pro plánování oprav a také pro vyhodnocování nejčastějších poruch. 

5. V případě, kdy údrţbář vyhodnotí abnormalitu jako neřešitelnou v jeho kompetenci, 

kartu podepíše a předá kartu do kanceláře vedoucího výroby na nástěnku k tomuto 

účelu určenou. 

6. Na základě kartičky, vedoucí výroby přivolá externí servis a dopíše zbývající kolon-

ky kartičky.  
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Vedoucí výroby kartu o výskytu abnormality předá internímu údržbáři, který ji bude 

evidovat jako podklad pro plánování oprav a jako podklad pro vyhodnocování nej-

častějších poruch.   

 

 

Obr. 13 Kartička výskyt abnormalit (vlastní) 

 

Kartička je barevně odlišená. Modrou část vyplňuje obsluha stroje a zelenou část údrţbář 

nebo vedoucí výroby. Kartičky jsou zvoleny v papírové podobě a to pro jednodušší vypl-

ňování a moţnost připsání poznámek neţ je tomu u elektronické podoby. Kartičky slouţí 

také jako interní podklad pro plánování údrţby strojů, jako podklad odvedené práce místní 

údrţbou a také jako podklad pro vyhodnocování nejčastěji se vyskytujících poruch.  
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Zodpovědnost za včasné rozpoznávání výskytu abnormality u stroje, je zahrnuta i v moti-

vačním programu, na základě kterého budou pracovníci obsluhy stroje odměňováni prémi-

emi.  

7.4 Samostatná kontrola  

Zavedením samostatné kontroly stroje přináší novou zodpovědnost pro strojní obsluhu. 

V současné době se kontrola strojů provádí namátkově pracovníkem údrţby. Zavedení 

samostatné kontroly se vyuţije potenciál pracovníků obsluhy, kteří jsou se strojem praktic-

ky v neustálém kontaktu. Strojní obsluha nemá oprávnění k tomu, aby stroj sama opravo-

vala. Implementace samostatné kontroly ve firmě má za úkol pouze vizuálně kontrolovat 

stav stroje. Tento druh kontroly je velice nápomocen práci údrţbáře a přispívá tak 

k předcházení výpadků strojů.  Samostatná kontrola stroje přispívá i k bezpečnosti na pra-

covišti – např. při úniku oleje hrozí uklouznutí a moţné zranění pracovníka.  

Při zavádění samostatné kontroly bude operátorům názorně provedena ukázka takové sa-

mostatné kontroly přímo u stroje, provedena interním údrţbářem během úvodního školení. 

Jako vizuální pomůcka při kontrole bude slouţit Standard samostatné kontroly obráběcího 

stroje, který bude upevněn na viditelném místě přímo na stroji. Standard upřesňuje co, jak 

a jak často kontrolovat a jak postupovat v případě výskytu nedostatku nebo problému.  
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Obr. 14 Standard samostatné kontroly obráběcího stroje (vlastní) 

 

Po konzultaci s interním údrţbářem byly vytipovány body, které je třeba kontrolovat a pro 

které má obsluha stroje oprávnění – tedy nepotřebují kvalifikovanou odbornost. Standard 

samostatné kontroly obráběcího stroje je tvořen ve stejném duchu jako standard čištění. 

Byly pouţity fotografie stroje HAAS ES 5 z dílny obrábění. Hlavním cílem přenesení této 

nové zodpovědnosti na obsluhu stroje je nejenom usnadnit práci údrţbáři ale také vedení 

obsluhy stroje k rozpoznávání abnormalit a ke sledování stavu stroje a k okamţitému ohlá-

šení stavu údrţbáři. Samostatná kontrola vede operátory k preventivnímu myšlení.  

Za včasné rozpoznání a nahlášení abnormality jsou operátoři odměňováni v rámci moti-

vačního programu.  

Standard samostatné kontroly obráběcího stroje je součástí přílohy této diplomové práce.  

 

7.5 Kompetence interního údrţbáře  

Z analýzy současného stavu vyplynulo, ţe interní údrţbář nemá přesně stanovenou pracov-

ní náplň dne. Intuitivně ví jaká je jeho náplň, pokud nedostane přímo příkaz od vedoucího 
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výroby, jako tomu bylo v případě ročního čištění stroje (během kterého byl proveden sní-

mek údrţby) nebo pokud nedojde k akutní opravě stroje. Z analýzy také vyplynulo, ţe není 

přesně stanovena zodpovědnost za preventivní kontrolu strojů. Plán stanovuje zodpověd-

nost jak obsluze stroje, tak i strojní údrţbě. V současné době správu náhradních dílů a plá-

nování preventivních kontrol strojů má na starosti vedoucí výroby.  

 

Vyhodnocování poruch 

Při současném stavu k vyhodnocování poruch docházelo vţdy za přítomnosti vedoucího 

výroby. Pokud vedoucí nebyl přítomen, docházelo k dlouhým časovým prodlevám mezi 

výskytem poruchy a samotným zahájením opravy. Proto bych převedla vyhodnocování 

stavu poruch na interního údrţbáře. Na základě dlouholetých zkušeností je interní údrţbář 

na tolik schopný, aby zvládl poruchu vyhodnotit sám, zda je v jeho schopnostech opravit 

stroj nebo zda bude přivolán externí servis. Díky kartičkám o výskytu poruch nový proces 

vyhodnocování poruch bude vypadat následovně. 
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Obr. 15 Proces vyhodnocování poruch (vlastní) 
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Správa náhradních dílů 

V současné době správu náhradních dílů má na starosti výrobní ředitel. Tato činnost  

by vedoucímu mohla být usnadněna převedením některých povinností na interního údrţbá-

ře. Při potřebě objednání náhradních dílů by interní údrţbář vypsal poptávkový list, který  

by odsouhlasil vedoucí výroby a následně interní údrţbář objednal. Na skladu náhradních 

dílů nejsou stanoveny jaké konkrétní díly mít v pohotovosti ani jaké mnoţství. Na základě 

evidence karet o výskytu abnormality by interní údrţbář stanovoval druh a počet náhradní-

ho dílu, například na základě ABC analýzy. Drţení náhradních dílů v zásobách by schva-

loval vedoucí výroby.   

Evidence karet o výskytu abnormality 

Na konci procesu výskytu abnormality jsou karty shromaţďovány u vnitropodnikového 

údrţbáře. K jeho novým úkolům přibude mj. i vyhodnocování nejčastějších poruch a ná-

sledné vyvěšení na nástěnku u vchodu do dílny obrábění, tak aby i obsluha strojů byla in-

formována, k jakým nejčastějším poruchám dochází. A aby tak byli motivování k jejich 

předcházení.  

Navrhování ročního plánu preventivní údržby 

Při sestavování ročního plánu preventivní údrţby bude přítomen interní údrţbář, který při-

spěje návrhy na provedení prediktivní údrţby.  

Aktualizace plánů preventivní kontroly  

Z analýzy vyplynulo, ţe plán preventivní kontroly stanovil technolog v roce 2012. Tento 

plán bude kaţdý rok aktualizovat interní údrţbář.  

 

7.6 Plánování preventivní údrţby 

Při sestavování ročního plánu preventivní údrţby budou přítomni vedoucí výroby, pláno-

vač výroby a interní údrţbář.  

Interní údrţbář na základě poruchovosti a stáří stroje navrhne konkrétní údrţbářské činnos-

ti, které je z hlediska prediktivní tak preventivní údrţby vykonat ať při chodu či mimo pro-

voz stroje. Doporučí kompletní servis stroje, jeţ spravuje externí firma. Po konzultaci 

s plánovačem výroby stanoví, v jakém kvartálu bude činnost provedena a po projednání 

ročního plánu bude stanoven předpokládaný termín. Po konzultaci s údrţbářem bude zahr-
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nuto do plánu preventivní údrţby i geometrické měření stroje, které se provádí mimo pro-

voz stroje. Interní údrţbář bude dbát na dodrţení stanoveného plánu.  

Při ročním plánování preventivní údrţby bude brán ohled a zahrnuto: 

 Stáří stroje 

 Poruchovost stroje 

 Servisní prohlídky předepsané výrobcem 

 Předpokládané vytíţení stroje 

 Generální čištění stroje, kdy je mimo provoz 

 Plánovaná údrţba 
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8  ZHODNOCENÍ PROJEKTU 

Přínosy neekonomické  

Systém sledování strojů 

 Sledování výkonnosti všech strojů 

 Vyhodnocování OEE jednotlivých strojů 

 Zvyšování výkonnosti strojů na základě sniţování prostojů 

 Při koupi softwaru automatické generování analýz prostojů, servisních zásahů, vy-

tíţenost obsluhy 

 Vizualizace výkonnosti jednotlivých strojů přístupná všem zaměstnancům 

Motivační program 

 Dodrţování předepsaných pravidel 

 Finanční postih nebo prémie pro obsluhu stroje 

Samostatné čištění 

 Přenesení zodpovědnosti za čistý stroj na obsluhu 

 Zavedeno denní čištění stroje prováděné obsluhou 

 Díky standardu čištění obráběcího stroje – jasně stanovené části k čištění 

 Obnova čistících pomůcek a koupě maziv 

 Zkrácení času čištění díky kaţdodennímu čištění 

 Předcházení poruchovosti stroje 

Rozpoznávání abnormalit 

 Vyuţití schopností strojní obsluhy, efektivnější reakce na abnormality stroje 

 Přenesení zodpovědnosti za vyhodnocení abnormality na interního údrţbáře (pů-

vodně vedoucí výroby) 

 Zkrácení času osobního vyhledávání interního údrţbáře nebo vedoucího výroby 

operátorem  

 Evidence karet o výskytu abnormalit jako podklad pro plánování oprav a vyhodno-

cování nejčastějších poruch 

 Motivace obsluhy k rozpoznávání abnormalit  

 Včasné předcházení váţnějším poruchám  

 Sníţení poruchovosti strojů  
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 Předcházení neplánovaným prostojům  

Samostatná kontrola 

 Ulehčení práce internímu údrţbáři 

 Vyuţití potenciálu strojní údrţby 

 Zaškolení strojní údrţby 

 Standard samostatné kontroly obráběcího stroje 

 Včasné rozpoznání abnormalit 

Nové kompetence interního údržbáře 

 Vyhodnocování stavu a váţnosti poruch strojů -  nově nedochází k osobnímu vyhle-

dávání vedoucího výroby 

 Vyhodnocování potřeby drţení náhradních dílů na základě ABC analýzy 

 Analýza poruchovosti strojů, následná vizualizace    

 Správa náhradních dílů – sníţení času na jejich dodání 

Plánovaná preventivní údržba 

 Efektivnější vyuţití času údrţbáře 

 Zvýšení dohledu strojního zařízení 

 Dodrţováním termínů plánovaných oprav se sníţí poruchovost strojů 

Ekonomický přínos 

V podstatě celý pracovní proces se urychlí. Díky tomu, ţe budou sníţeny prostoje, dojde 

ke zvýšení efektivního vyuţití strojů a tím se tedy zvýší produkce odbytu, která představu-

je vyšší zisk. Vzhledem k včasnému rozpoznávání abnormalit, která má za následek před-

cházení závaţnějším opravám stroje, vede k tomu, ţe poruchu stroje je schopen opravit 

interní údrţbář místo externí firmy, coţ představuje sníţení nákladů na opravy stroje.  

Ke sníţení nákladů za opravy stroje přispívá i denní čištění a kontrola stroje. Co se týče 

nákladů na projekt samotný, tak nejvyšší poloţku by představoval nákup licence pro soft-

ware sledování výkonnosti strojů, který řádově stojí desetitisíce. Další náklady spojené 

s finančním odměňováním, kvůli motivaci operátorů odhaduji okolo 10 000 Kč. V rámci 

projektu je třeba zakoupit nové čisticí pomůcky a prostředky, jejichţ cena se pohybuje  

do 5000 Kč. Veškeré úspory bude moţné přesně vyčíslit po roce po provedení auditu za-

vedeného projektu.  
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Celkové zhodnocení projektu 

Tab. 8 Vyčíslené náklady na projekt (vlastní) 

Poloţka Náklady 

Licence softwaru sledování OEE 50 - 90 tis. Kč 

Finanční odměňování operátorů - mo-

tivační program  
cca 10 000 Kč /měsíc 

Čistící pomůcky a prostředky do 5 000 Kč 

Náklady na úvodní školení operátorů cena času práce operátorů 

Administrativní náklady cca 1 000 Kč 

Celkem  Od 66 000 Kč 

 

Včasné rozpoznávání 
abnormalit 

 Snížení poruchovosti 
strojů 

 Snížení nákladů na 
opravy strojů Denní čištění stroje 

 

 

Denní kontrola stroje 

   

Tab. 9 Přínosy projektu (vlastní) 

Přínos 
Předpokládaná 

výše 

Sníţení nákladů na opravy strojů - externí firmou o 40 % 

Sníţení prostojů cca 30 % 

Sníţení času čištění strojů o 30 % 

Sníţení počtu poruch nelze odhadnout 

 

Veškeré úspory bude moţné přesně vyčíslit po roce po provedení auditu zavedeného pro-

jektu. 
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ZÁVĚR 

Diplomová práce se zabývala zvýšením efektivnosti údrţby strojního zařízení ve vybrané 

společnosti z pohledu průmyslového inţenýrství. Práce se skládá ze tří základních částí – 

teoretické, praktické a projektové. 

V teoretické části byla provedena literární rešerše dostupných zdrojů. Cílem bylo objasnit 

základní informace o systému údrţby a její podobě směřující k procesům při efektivním 

vyuţití zařízení. Dále teoretická část byla věnována metodě TPM – totálně produktivní 

údrţby, jejím cílům, přínosům a projektu implementace.  

Druhým krokem bylo zpracovat analytickou část. Nejprve byla ve stručnosti představena 

společnost Geniczech-M s. r. o. Poté byl zanalyzován současný stav údrţby na dílně obrá-

bění. V této části byly zjištěny nedostatky v oblasti údrţby strojních zařízení jak ze strany 

operátorů, tak ze strany interního údrţbáře. Při analýze byly pouţity metody měření práce, 

především snímky pracovních dní, rozhovory s pracovníky dílny obrábění a fotografování. 

Byly také zanalyzovány některé interní materiály a vyhodnoceny poruchy strojů, u kterých 

byla pouţita Paretova analýza. Analytická část poukázala na hlavní problémy, které před-

stavily východisko pro navazující projekt.  

V projektové části byly navrhnuty postupy k odstranění největších nedostatků. Nejprve byl 

vymezen projekt, na nějţ navazovala přípravná část obsahující úvodní školení pracovníků 

obráběcí dílny, nově zavedený systém sledování strojů a nezbytnou součástí projektu bylo 

zpracování motivačního programu pro operátory. Významnou část projektu představovalo 

převedení některých odpovědností z interního údrţbáře na operátory. Konkrétně samostat-

né čištění a samostatná kontrola stroje. Na podporu těchto činností byly stanoveny standar-

dy. V rámci projektu došlo k vyuţití potenciálu operátorů strojů, při výskytu a rozpozná-

vání abnormalit stroje a byl nastaven systém jejich ohlašování internímu údrţbáři. Zdůraz-

něny byly kompetence interního údrţbáře a plánování preventivní údrţby.  

Na závěr projektu byly sumarizovány ekonomické a neekonomické přínosy projektu. Byly 

vyčísleny předpokládané náklady spojené se zavedením projektu a procentuálně vyjádřeny 

odhady nejvýznamnějších přínosů pro podnik. Ze strany společnosti Geniczech-M, s. r. o. 

bude záleţet na ochotě učit se novým postupům a metodám. Pokud bude projeven zájem, 

je moţné projekt rozšířit na celopodnikovou filozofii TPM.   
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