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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva implementaci principi TPM na vybranych pracovistich
ve spolecnosti KALINA industries, s.r.o. Hlavni cilem prace je minimalizace naklada
na externi servisni sluzby zavedenim udrzitelné udrzby, ktery je realizovan s vyuzitim
metody DMAIC. Projekt je zahdjen popisem soucasného stavu vybranych pracovist’. V dalsi
fazi jsou analyzovany pfic¢iny poruchovosti technickych zatizeni a tvafecich néstrojii roku
2019 a vyvoj nakladl na externi poskytovatele servisnich sluzeb. Cilem je nalezeni hlavnich
nedostatkli. Ve fazi Improve a Control jsou realizovany nejvhodnéjsi zpisoby feSeni
konkrétniho problému s vyuzitim prvka filozofie TPM. Zavér je vénovan zhodnoceni

uspésnosti implementace TPM a zhodnoceni projektu.

Klicova slova: DMAIC, TPM, autonomni udrzba, planovana preventivni tudrzba,

standardizace, vizualizace

ABSTRACT

The thesis focuses on the implementation of TPM principles at selected workplaces
in the company KALINA industries, s.r.o. The main objective of thesis is to minimize
external service costs by introducing sustainable maintenance, which is realized by using the
DMAIC method. The project part begins with a description of the current status of selected
workplaces. In the next step, the causes of failure rate of the technical equipment and forming
tools in 2019 and the development of the external service costs are analysed. The aim is
to find the main shortcomings. In the Improve and Control part, the most suitable ways
of solving a specific problem are implemented using elements of the TPM philosophy.
The conclusion is focused on the evaluation of the success of TPM implementation

and the project evaluation.

Keywords: DMAIC, TPM, autonomous maintenance, planned preventive maintenance,

standardization, visualization
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UvVOD

Soucasné konkurenéni prostiedi v CR a EU, nuti ¢eské firmy, zabyvajici se vyrobou, hledat
zpusoby snizovani nakladu a soucasné zvySovat svou flexibilitu tzn. mit schopnost rychlé
reakce na aktudlni potieby zdkaznikli. Pro udrZeni trvale vysokého standardu kvality
finélnich vyrobku je nutné vénovat velkou pozornost také podplirnym firemnim procestim,

mezi néz patii 1 udrzbaiské Cinnosti, jejichz racionalizaci se zabyva tato diplomova prace.

V soucasnosti neni ¢innostem udrzby v ¢eskych podnicich vénovana dostatecnd pozornost,
ackoliv jeji pfinosy jsou nesporné. Na dobré udrzbé strojnich zafizeni pfimo zavisi trvala
provozuschopnost a zivotnost strojui i kvalita vyrabénych souc¢asti. Dtlezitosti udrzbaiskych
a kontrolnich ¢innosti vénuje pozornost i stat, ktery vydal fadu pravnich ptedpist, v nichz
zdirazituje povinnost zaméstnavatele zajistit, aby provozovani technického zafizeni

neohrozilo zdravi osob.

Cilem tohoto projektu je analyza soucasného stavu fizeni a realizace udrzbarskych praci
na vybranych pracoviStich spole¢nosti KALINA industries, s.r.o. a navrh projektu
zabezpecujiciho zvySeni Grovné fizeni a realizace provadéni téchto praci s vyuzZitim metody

TPM.

Teoreticka ¢ast diplomové prace je vénovana predevsim teoretickym vychodiskiim metody
TPM a zplisoby jejiho zavadéni v podnicich. Je ziejmé, Ze se jednd o ndrocny proces
vyzadujici diikladnou ptipravu a vytvoreni optimalnich podminek, které povedou k vyuZiti

potencialu vSech zaméstnanct firmy.

Uvod praktické &asti prace je vénovan charakteristice spolenosti KALINA industries, s.r.o.
a analyze soucasného stavu fizeni a realizace udrzby. Tato spolecnost se zabyva predev§im
vyrobou prumyslovych dilci a plochych tésnéni a je specifickd svym rozdé€lenim
na zakazkovou a sériovou vétev, které mezi sebou kooperuyji.

r o owr

Navazujici analyticka Cast se zabyva popisem soucasného programu udrzby a je zaméfena
pfedevsim na odhaleni nedostatkli pfi odstraniovani jednotlivych typl poruch a souasnym
zasaddm pro vykonavani planované preventivni udrzby technickych zafizeni. Diplomova
prace se detailnéji zamétuje predevsim na moznost aplikace metody TPM na lisovné kov,
sekaci diln¢ a zakdzkové diln€. Zaroven jsou v této ¢asti prace posuzovany moznosti snizeni
nakladii pfevodem nékterych externich servisnich €innosti udrzby na vlastni pracovniky

firmy.
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Projektova ¢ast prace je zaméfena na zavedeni nového, racionalnéjsSiho systému udrzby,
ktery bude vice odpovidat potfebam podniku. Bude se opirat predevSim o standardizaci
vSech postupti udrzby a dosazeni diisledného dodrzovani principit metody TPM. Prace pocita
s prioritnim nastavenim systému totaln¢ produktivni udrzby v sériové ¢asti vyroby a teprve

poté, s vyuzitim ziskanych zkuSenosti, v zakazkové ¢asti vyroby.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem prace bylo zmapovani soucasného stavu firmy KALINA industries, s.r.0. se
zietelem na dodrzovani pfedepsanych terminii oprav a kvalitu provadénych servisnich
¢innosti. Zvlastni pozornost byla v praci vénovéana nadkladiim na servisni ¢innosti provadéné
v soucasnosti externimi firmami a moznostmi jejich pfevedeni na interni pracovniky firmy.
Cilem prace byl také navrh opatfeni umoznujicich zvySeni provozuschopnosti

technologickych zatizeni.

K realizaci téchto cili byla vyuzita SWOT analyza, metody DMAIC, SIPOC a dalsi
diagramy charakterizujici soucasny stav realizace udrzbaiskych ¢innosti. K presnéjsimu
zachyceni jednotlivych krokti udrzby byl vyuzit vyvojovy diagram a k podrobné analyze
vybranych pracovist byla vyuzita metoda 5S. Soucasti projektu je logicky ramec,
harmonogram a analyza moznych rizik pomoci metody RIPRAN. Pro definici cile projektu,
minimalizovat naklady naservisni Ccinnosti realizované v soucasnosti externimi

poskytovateli, byla vyuZita metoda SMART.

K objasnéni diivodli nedlsledného dodrzovani zdsad a terminli planované preventivni
udrzby a k nalezeni pfi¢in Castych poruch technickych zatizeni a nezpusobilosti tvafecich
nastroji, byly vyuzity informace ze Zaznamu prostoji a provozni dokumentace ptislusnych

zafizeni, u nichz k t€émto nedostatkiim doslo.

Projektova ¢ast prace obsahuje navrhy konkrétnich feSeni umoZznujicich zvySeni
provozuschopnosti technickych zafizenich a hmotné zainteresovanosti pracovnikli udrzby
na rychlosti a kvalit¢ udrzby. NejCastéji je zde aplikovana standardizace, vizualizace,
eskalaéni plany a moznost vyuziti agendy ,,Udrzba stroji a zafizeni” podnikového

informacniho systému Helios Orange.

Vizualni modely pracovi$t' a dalSich vybranych technickych zafizeni byly zpracovany

s vyuzitim programu SketchUp.
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I. TEORETICKA CAST
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1 FILOZOFIE TPM

Stale se zvySujici naroky zainteresovanych stran nuti podniky hledat moznosti, jak uspokojit
jejich pozadavky a zamezit tak ztratdm. Zanedbana Udrzba technickych zafizeni je nejen
stroje a snizenou konkurenceschopnosti. Zde se nabizi aplikace TPM, piivodem japonsky
systém, s jehoz aplikaci Ize docilit zvySené produktivity a kvality produkce pfi soucasném

sniZzeni nakladd po celou dobu Zivotnosti stroje.

V TPM je klicovym prvkem clovék. Snahou TPM je v pracovnicich vyvolat pocit
spoluvlastnictvi. Udrzba technickych zafizeni neni zde chapana pouze jako zaleZitost
udrzbari, ale 1 obsluh zafizeni. Stavi na schopnostech lidi reagovat na vyskyt poruchy
analeznout vztah mezi jeji pfi¢inou anéasledkem. Cilem uUdrzby je vytvofit takové
podminky, které povedou k eliminaci ztrat na zafizenich (Boledovi¢, [2010], s. 4-5, Legat,

2016, s. 135-136).

1.1 Zakladni prvky TPM

Dle Boledovice ([2010], s. 12) by po implementaci filozofie TPM mély byt nastaveny
mechanismy, které zajisti jeji udrzeni a dalsi rozvoj. TPM je zaloZena na vyuziti tradi¢nich

pfistupi — 5S, tymové praci, vizualizaci, procesnim piistupu apod.
Mezi zakladni prvky TPM patfi:

1. ZvySovani CEZ (OEE) — CEZ jako prosttedek sledovani eliminace Sesti hlavnich
druhti plytvani, k vyhodnocovani Stihlosti procesti a tspésnosti feseni.

2. Autonomni udrzba — cilem je dosahnout vétsi zainteresovanosti obsluhy pii udrzbé
zafizeni ve snaze zabezpeCit zdkladni podminky pro provoz. Po obsluze je
vyzadovana znalost funkci a struktury stroje. Operatofi jsou schopni vykonavat
rutinni ¢innosti — jednoduché opravy a vymény, ¢iSténi, mazani apod. Opird se
o spolupraci operatorii s pracovniky udrzby.

3. Planovana udrzba — sestaveni planu udrzby k danému objektu s konkrétnimi ukoly,
uréenim pracnosti a finan¢nich nakladl. Zahrnuje diagnostiku a predikci zivotnosti
soucasti, na jejichz zéklad¢ Ize stanovit odpovidajici termin udrzby. Dale pravidelna
obnova opotiebovanych soucasti a eliminace chyb.

4. Management zafizeni — smyslem je zaji$téni vyssi spolehlivosti technickych zatizeni.

Pti zvazovani nakupu novych zatizeni vyuzit nabytych znalosti a vybirat takové,
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jejichz udrzba je snadnd a mé co nejmensi dopad na pribéh vyroby, tzv. $tihla
zafizeni

Trénink a vzd€lavani pracovnikli — znalosti nutné k udrzovani provozuschopného
stavu, identifikaci poruch a znalosti funkénich moznosti technického zafizeni.
Systém udrzby a informacéni systém — sledovani pribéhu vyrobniho procesu,
vyhodnocovani udrzbéiskych aktivit a optimalizace nékladii na udrzbu (Legat, 2016,

s. 77, 141-149, Kosturiak a Frolik, 2006, s. 94-95, Boledovic, [2010], s. 12-13).

TPM
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Obrazek 1 Zékladni prvky TPM (vlastni zpracovani dle
Kosturiaka a Frolika, 2006, s. 94, Legat, 2016, s. 141)

1.2 Cile TPM

Legat (2016, s. 142-143) definuji tyto cile filozofie TPM:

1.

Vytvoteni optimalnich podminek ve vztahu ¢lovék — stroj — pracovni prostiedi.
Kritickym prvkem je ¢lovék, na n€hoz musi byt bran ohled pfi budovéani a zménach
ve vyrobnim systému.

Zlepsovani podminek pracovniho prostfedi zménou technickych zatizeni.
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3. Zména mysleni a firemni kultury, kterych je dosazeno pochopenim filozofie TPM
a dosahovanim viditelnych Uspéchli v provozuschopnosti zafizeni a zlepSeni

pracovniho prostiedi.

Boledovic ([2010], s. 9) na toto téma pohlizi komplexnéji. Tvrdi, ze jestlize ma byt filozofie
TPM pevnou soucasti podniku, musi byt ptijata kazdym pracovnikem bez ohledu na to, zda

jde o pracovnika ve vyrob¢ ¢i nikoli. Jediné tak 1ze vytvofit efektivni vyrobni systém.

Zména kultury

Zména prostiedi
a stroji

o o Zména lidi

Obrazek 2 Cile TPM (vlastni zpracovani dle Legata, 2016, s. 139)
1.2.1 Principy prevence

Boledovi¢ ([2010], s. 18) zdlraziiuje nutnost spoluprace mezi udrzbafem a operatorem
a spole¢né s Legatem (2016, s. 141) se shoduji, Ze pti snaze dosdhnout cilti TPM je nutné se
zaméfit na:

e 7ajiSténi optimalnich podminek pro provoz stroji,

e vcasné odhaleni a odstranéni abnormalit,

e okamzitou reakci na neobvyklé chovani zatizeni obsluhou i udrzbafi.

1.3 Udrzbou ke spokojenosti zakaznika

Lee et al. (2015, s. 3-4) si v§im4, Ze s propojenosti trhil se zdsadn¢ zmenil ptistup k vyrobe.
Spole¢nosti mnohem 1épe odrazi pozadavky trhu zajiStovanim a zvySovanim kvality
ve vSech podnikovych c¢innostech, usiluji o flexibilitu, zkracovani casii dodavek

a individualitu. K tomu potiebuji spravné fungujici a zpusobilé zafizeni.
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Povinnost vénovat se udrzb¢ je obsazena i v zadkoné, pricemz zatizeni jsou dle rizikovosti
rozd€lena na vyhrazend a ostatni zafizeni. V ptipad¢, ze neni provadéna udrzba technického
zafizeni se zamérem zajisténi provozni bezpecnosti, a tedy 1 funk¢nosti, je to dle zdkona
&. 40/2009 Sb. povazovano za trestni ¢in obecného ohroZeni z nedbalosti (Sturma, 2015,

s. 28). Legat (2016, s. 65) zminuje n€kolik pravnich predpisti ve vztahu k udrzbé zatizeni:

e V zékoniku prace €. 262/2006 Sb. je uvedeno, ze povinnosti zaméstnavatele je
poskytnout zaméstnancim potiebné pomucky pro vykonavani udrzbarskych
¢innosti.

e Nafizeni vlady ¢. 101/2005 Sb. definuje poZadavky na pracovisté, které neohrozuje
zdravi ani bezpecnost osob. Zaméstnavatel musi zajistit a oveétit — formou kontroly,
opravy, udrzby, revize apod., zda provozovani zatizeni neohrozuje zdravi osob a zda
splitiuje podminky stanoveny vyrobcem.

e 'V zakoné ¢. 309/2006 Sb. se krom¢ povinnosti zajistit bezpeéné podminky a ochranu
zdravi pfi praci zabyva i nutnosti provadéni udrzby zatizeni.

e Nafizeni vlady €. 378/2001 Sb. je uvedeno, ze provozovatel musi mit k technickému

zafizeni dokumentaci, kterd je nezbytna pro spravné a bezpecné provozovani.

1.3.1 UKkazatel celkové efektivnosti zarizeni

Pokud chce podnik zagit néco zlepSovat, musi nejdiive zmapovat sou€asnou situaci a vybrat
objektivni ukazatele (Piechnicki, Herrero Sola a Trojan, 2015, s. 1594-1595). Celkova
efektivnost zafizeni (CEZ) je jedna z nejbéZznéjSich charakteristik vykonnosti. Vypocet je
dan souc¢inem dostupnosti, vykonu a kvality. Vysledkem je informace o mife spolehlivosti

a Stihlosti procest.

Snahou managementu je dosdhnout co nejvétsi CEZ, a proto se zaméfuje na eliminaci vSech
prostojli, aby zafizeni bylo vyuzito na maximalni moznou miru (COMPAS automatizace,
spol. s r.0., ©2019). Legat (2016, s. 145), Vochozka a Mulac¢ (2012, s. 434) dopliuji, ze

ucinnost udrzby je posuzovana ukazatelem CEZ vypovidajicim o mife eliminace téchto ztrat:
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Tabulka 1 Sest hlavnich druht ztrat (Legat, 2016, s. 145)

Druh ztraty Soucinitel

Prostoje:

1. Poruchy zafizeni Soucinitel pohotovosti

2. Piiprava a sefizovani (vyména piipravku, A
nastroje)
Ztraty rychlosti:

Soucinitel vykonnosti
3. Necinnost, béh naprazdno

E
4. Zpomaleny béh
Chyby:
5. Ztraty v disledku nedostate¢né kvality Soucinitel kvality
6. Redukce Casu mezi startem stroje a stabilnim Q
provozem

Celkovy teoreticky mozny vyrobni ¢as
A Cisty vyrobni as L
Y vyroba

Dostupnost

Ztraty prostojl

Dostupny vyrobni cas

E Teoreticky pocet vyrobenych kust

Poruchy

Vykon

m Skuteény pocet vyrobenych kusti  Ztraty vykonu

E Skuteény pocet vyrobenych kust

Kvalita
Ztraty
kvality

F Dobré kusy

CEZ =B/AxD/CxF/E

Obrazek 3 Vypocet ukazatele celkové efektivnosti zatizeni (vlastni zpracovani dle Co je
OEE?, ©2016-2020)
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2 MANAGEMENT UDRZBY

Modgil a Sharma (2016, s. 355) potvrzuji Leeho tvrzeni, Ze trh se zdsadn€ zménil a orientuje
se na uspokojeni potieb zakaznika (Lee et al., 2015, s. 3-4). Nicmén¢ apeluji na to, ze podnik
musi definovat a nastavit cile i u podpirnych procest, mezi které spada i udrzba., a zahrnout
je do podnikové strategie. Legat (2016, s. 46) dopliluje, ze pokud je v zajmu organizace
rozvijet a optimalné vyuzivat schopnosti svych pracovniki, tak by v jejim zajmu mélo byt,
aby zaméstnanci znali a pochopili poslani a vizi organizace. V tomto piipad€ se musi

organizace zame¢fit na:

e minimalizaci doby trvani odstavek a zajisténi bezpecnosti,
e vytvofeni a nastaveni systému udrzby,

e optimalizaci Gdrzby a metod k odhaleni kofenové pficiny,
e poskytovani a zlepSovani zdroji udrzby,

e spoluodpovédnost vrcholového managementu,

e climinaci dopadil na zivotni prostfedi (Modgil a Sharma, 2016, s. 355, Sturma, 2015,
s. 28, Legat, 2018).
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ZlepsSovani udrzby:
zlepSeni koncepce udrzby,
zlepseni zdroju,

zlep$eni postupd,
modifikace zafizeni.

Management udrzby:
e politika udrzby,
o finance a rozpocet,
e koordinace a dozor,
e analyza rizik,
e informacni systém udrzby,
e implementace Primyslu 4.0.

Posuzovani udrzby:
e meéfeni vykonnosti udrzby,
e analyza vysledk(,
e posouzeni zasah(, které

AN

Planovani zajisténi udrzby:
e monitorovani a diagnostika,
e vymezeni zajiSténi udrzby,
o identifikace udrzbarskych ukond,
o zdroje zajisténi udrzby,
e Udrzbarsky personal,
¢ technické informace,
e nafadi, pfistroje, méfidla,
e nahradni dily a materialy.

Priprava udrzby:
e planovani udrzbéarskych
ukona,
e Casové planovani €innosti,

se maji provést. AT >
e pridéleni a ziskani zdroja.

Provadéni udrzby:
¢ technologie udrzby
e vykonnost udrzby,
e zaznamenavani vysledkd,
e specialni bezpecnostni
a environmentalni postupy.

Obrazek 4 Procesy udrzby (vlastni zpracovani dle Procesy udrzby, 2018)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 93) uvad¢ji, ze v souvislosti s planovanim udrzby je vyzadovano

zaobirat se zdroji hmotné 1 nehmotné povahy:

lidské zdroje — zajisténi Skoleni a vzdélavani (spoluprace se Skolami),

material, ndhradni dily — poloZky, které je vhodné mit na sklad¢ na zdklad€ zvolenych
kritérii, zptsob fizeni zasob,

infrastruktura a technologie — vybaveni pracovist¢ vhodnymi pracovnimi
pomuckami (zvedaci zafizeni),

informacni zdroje — systém ohlaSovani abnormality, jeji dokumentace
a vyhodnoceni,

volba informac¢niho systému a software k podpote rozhodovani,

finan¢ni zdroje.

Hloubé¢ji se procesem fizeni udrzby zabyvéa Pascal (2019, s. 86-88), ktery vysvétluje,

ze vychazi jednak z monitorovani pribchu a spolehlivosti, jednak z prognézovani. Posledni

z uvedenych ¢innosti slouzi jako voditko pro urceni pravdépodobnosti selhani, funk¢nosti
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systému a urceni zivotnosti. Tim padem lze 1épe a G¢inngji reagovat na poruchy s cilem
odstranit kofenovou pfiinu za pouziti néstroji kvality a odhalit tak souvislosti mezi
vznikem defekta (Ishikawlv diagram, Paretiv diagram apod.). V souvislosti s timto tématem
vSak autor vyzveddva moznost pouziti informacniho systému pro fizeni udrzby
tzv. Computerized Maintenance Management Information System (CMMIS). Zaroven
apeluje 1 na neustalé prozkoumavani politiky TPM, aby odrazela potfeby zainteresovanych

stran.

2.1 Formy udrzby zarizeni

Sturma (2015, s. 28) definuje Gdrzbu jako soubor &innosti k zajisténi provozuschopného
stavu nebo rychlou obnovu pti poruse. Dulezitost udrzby roste, pokud zafizeni pfi poruse

ohrozuje lidské Zivoty. Za ptinosy udrzby povazuje:

e prodlouzeni a optimalni vyuziti Zivotnosti strojii a zafizeni,
e zlepsSeni provozni bezpecCnosti,

e zvySeni pfipravenosti zafizeni plnit poZadovanou funkci,

e optimalizaci provoznich procest,

e snizeni poctu poruch,

e planovani nakladd na provoz zatizeni.

TPM

- Vyuziti
PrOd u ktlvn I - ’ ﬂ
udrsba operatoru

Optimalizace
naklad

Prediktivni
udrzba

Technicka

Preventivni diagnostika

udrzba

Periodicka
Reaktivni prevence

udrzba

Opravy po
poruse

Obrazek 5 Formy udrzby zatizeni (vlastni zpracovani dle Co je to: “TPM”?, ©2007-
2020)
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2.1.1 Reaktivni adrzba

Neplanovana forma Udrzby, kdy zésah do zafizeni je provadén az po vyskytu poruchy.
Je uplatnovana u zafizeni s nizkymi ekonomickymi a bezpe¢nostnimi dopady na provoz

podniku i zivotni prostiedi (Legat, 2016, s. 48, MM Prtimyslové spektrum, 2018, s. 52).

U klicovych zafizeni a procest hrozi, Ze se naklady na reaktivni udrzbu mohou vysplhat
do vysokych ¢astek. Dal§im nebezpecim je skutecnost, Ze nelze presné urcit dobu trvani
odstavky zatizeni (Ptibyl, 2012, Sheikh, 2016, Legat, 2016, s. 48). V praxi ¢asto dochazi
k tzv. CasteCné poruSe, pii niZ jsou omezeny nckteré funkce stroje a oprava je v tomto
pripad¢é naplanovéana na dobu, pii které jsou minimalizovany dopady na produkci (Legat,

2016, s. 43).

2.1.2 Preventivni udrZzba s predem stanovenymi intervaly

Nejbéznéjsi druh udrzby vychazejici z intervalli uréenych vyrobcem zafizeni nebo
na zaklad¢ zkuSenosti pro zajisténi dobré kondice zafizeni (Sheikh, 2016). Legat (2016,
s. 48) namita, ze urceni intervalll zaloZzenych na zkuSenosti neni lehké a Casto neodrazi
skutecnou potiebu udrzby zatfizeni. AvSak ¢innosti preventivni udrzby jsou u vyhrazenych

technickych zatfizeni stanoveny zdkonem.

Sheikh (2016) dopliiuje, Ze smyslem tohoto typu udrzby je vykonévat prevenci vyménou
kritickych soucasti (filtrii apod.). Néklady jsou obvykle vyssi, ac¢koliv se to nijak vyrazné

neprojevi na zivotnosti technického zatizeni (Legat, 2016, s. 48).

2.1.3 Preventivni udrzba dle stavu zarizeni

Mimo pravidelné kontroly je posuzovan i aktudlni stav zafizeni vychdzejici z monitoringu
chodu stroje. Udrzba je vykonavana v dobg, kdy to situace vyzaduje. U tohoto druhu adrzby
je vyzadovana kombinace vyS$i uzivatelské zkuSenosti a zainteresovanosti operatora
se zafizenim. Pozornost je vénovana 1 fyzikalnim projeviim, napi. hluku, vibracim apod.

(MM Primyslové spektrum, 2018, s. 52, Legéat, 2016, s. 48-49).

Legat (2016, s. 49) poukazuje na to, ze vzhledem k vysoké cen¢ diagnostickych pfistroja je
vhodné zam¢éfit se na aspekty ménici se neCekané. Kavan (2002, s. 407) doplituje, Ze soucasti
preventivni udrzby by mél byt havarijni program s identifikaci zastupitelnosti zatizeni,

urcenim kritickych dilt, které je zapotiebi mit na sklad¢ apod.
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2.1.4 Prediktivni idrzba

Primysl 4.0 ptiSel s novym pfistupem k vyhodnocovani ziskanych dat z provozu zafizeni.
Prediktivni udrzba je schopna pomoci algoritmil vyhodnotit stav zafizeni a urcit tak potfebu

zasahu se zamérem piedchazet zdvadam (Legat, 2016, s. 49).

Dle Agachiho et al. (2017, s. 2) jsou algoritmy v primyslu nejvice vyuzivany praveé
u prediktivni kontroly. Povazuje jej za dilezity nastroj fizeni poskytujici informaci,

jestli chovani a vystupy subjektu nejsou v souladu s pozadavky.

Tvircem sofistikovaného feSeni v tomto sméru je spolecnost SKF. Nabizi digitalizované
nastroje shromazd’ujici data o vybranych parametrech stroje (vibrace, teplota apod.). SKF
QuickCollect je pochiizkové zafizeni, kdy je pracovnikovi na tabletu zndzornén prubéh

vybranych parametrii stroje v ¢ase (Technicky tydenik, 2019, s. 11).

Ackoliv jsou naklady na prediktivni udrzbu pomérné vysoké, tak vyhod je zde hned nékolik
— od krat$i doby odstavky stroje, pies nizsi vliv na zivotni prostiedi, nizsi spotfebu energii,
efektivnéjsi hospodateni a skladovani ndhradnich dilti a vySsi bezpecnost (Sheikh, 2016,

MM Primyslové spektrum, 2018, s. 52).

Prediktivni Udrzba ma vyrazny vliv na prodlouzeni provozuschopnosti a spolehlivosti
zafizeni. Nespornou vyhodou tohoto pfistupu v kombinaci s diagnostickymi metodami
je analyza technického stavu pii béhu stroje. I pfesto je nutné neustdle vzdélavat a Skolit
pracovniky udrzby, aby byla zajiSténa spravna interpretace ziskanych tidajii (Sheikh, 2016,
Legat, 2018).

N 24

monitoring, kdy je zodpovédnym osobam zaslano hlaSeni o neZddoucim stavu formou SMS

(GSM-SP11B, ©2006-2020).
Druhy diagnostickych metod:

e Vibrodiagnostika — méfeni a analyza frekvencniho spektra vibraci.

e Akustickd diagnostika — méteni hluku zafizeni. Nevyhodou je mozné ovlivnéni
prostiedim.

e Termografie — snimani teploty zplsobenou zvySenym tfenim (Mcfeni hluku
a vibraci, ©2020).

e Tribodiagnostika — rozborem maziva urcuje technicky stav zafizeni (Diagnostika

strojui a zafizeni, ©2014).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

2.2 P-F diagram

P-F diagram znazoriiuje vztah mezi technickym stavem zafizeni a ¢asem, ktery je spojen
s ur¢itou formou projevu zavady. Jestlize neni porucha odstranéna jiz v jejim zarodku, tak
zavadu. Od tohoto okamziku nabyvéa kiivka P-F diagramu degresniho charakteru. Naopak
bod F znaci situaci neni schopno provozu. Snahou by mélo byt zkracovat interval P-F

prediktivni formou udrzby, jejiz ¢etnost by méla byt mensi, nez je interval P-F.

I pres tfadu pozitiv prediktivni formy udrzby je pro dosazeni Uspéchu dulezité neustale
zvySovat kvalifikaci a odbornost pracovnikii, aby byly vSechny zdroje vyuzivany
optimalnim zptisobem. Kromé¢ toho je nutné pfistroje kalibrovat, aby poskytovaly relevantni
udaje (Ptibyl, 2012).

A

Iniciace
poruchy Detekce poruchy

_O_\O\ termografii

Detekce poruchy Hiuk

analyzou maziva

Horky povrch

Stav zarizeni

Detekce poruchy
analyzou vibraci

[
»

Doba pouzivani

Obrazek 6 P-F diagram (vlastni zpracovani dle Christiansen, 2019)
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3 IMPLEMENTACE TPM

Nositelem prvniho impulsu je vedeni podniku, jehoz ukolem je wvytyCeni cili,
zakomponovani filozofie TPM do podnikové strategie a formulace pfinost pro spolecnost
1 pro pracovniky. Jelikoz se jednd o zasadni zménu pracovni naplné pracovnikil je potieba
dosdhnout zmény v pfistupu a mysleni lidi. V pribéhu implementace je zapotiebi neustala

podpora ze strany vrcholového managementu (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 93).

Pascal (2019, s. 86—87) se s Dennisem (2016, s. 53) i Kosturiakem a Frolikem (2006, s. 93)
shoduji na tom, ze zavedeni metodiky TPM piedchazi aplikace 5S. Tato metoda je dulezita
pro vytvoreni a udrzeni optimalnich podminek na pracovisti, ktera je zdkladem pro zajisténi
stability a efektivnosti. 5S povazuji za néstroj, ktery umozni pracovnikiim vice pochopit, jak
zafizeni funguje. Autofi Piechnicki, Herrero Sola a Trojan (2015, s. 1595), Kosturiak
a Frolik (2006, s. 93-95, 105) a Legat (2016, s. 150) zavedeni metody TPM rozdéluji na Ctyii

faze:

1. Ptiprava — vrcholové vedeni obezndmi pracovniky o rozhodnuti implementovat
filozofii TPM. Jsou vysvétleny principy a pfinosy pro spole¢nost i zaméstnance.
Dalsi kroky jsou spojeny se zahdjenim postupného vzdélavani a tréninku vSech
pracovnikll a zformovani organizacni struktury. Na zaklad¢ analyzy soucasného
stavu musi byt vytyCeny cile a vypracovan plan implementace TPM.

2. PredbéZna implementace — definice konkrétnich udrzbarskych cinnosti, urceni
hlavnich dovednosti a zodpové&dnosti. Aplikace pilotniho projektu TPM na vybrané
zafizeni. Nasleduji kroky, pfi nichZ je upravovan program TPM tak, aby odpovidal
potieb¢ zatizeni. Rozhoduje se o pfevedeni konkrétnich ¢innosti z pracovnikli udrzby
na obsluhu zafizeni a provede se jejich standardizace. Doporucuje se zapojeni
externich servisnich 1 vzdélavacich firem.

3. Implementace TPM — aplikace filozofie TPM do podniku. Jsou sestaveny tymy
zodpovidajici za implementaci TPM. Nasleduje Skoleni, trénink a vycvik operatorti
ve vykonavani autonomni udrzby, které vedou ke zvySovani dovednosti,
zainteresovanosti k zafizeni a schopnost fesit technické problémy.

4. Stabilizace — implementace cilii udrzby do podnikové strategie. Monitorovani
a vyhodnocovani informaci o technickém stavu zafizeni a jejich vyuziti k predikci

budouciho vyvoje poruchovosti. Souvisi se fizenim a organizaci ¢innosti udrzby,
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prehodnocovanim strategie drzby a snahou o neustalé zlepSovani programu TPM,

snizovani nakladii a zvySovani celkové efektivnosti zafizeni.

® - - ) ®
opiliqe
Q— T — V%

Viyhodnoceni aktualniho Uvodni TPM koleni Sestaveni TPM
stavu TPM a propagace komise

b l
—qpe] e

® @
K i
Piiprava na Vzdélavani zaméstnanci Vytvareni planu
implementaci v jednotlivych pilifich TPM implementace TPM

> ]

Vytvofeni strategie TPM, definice cild,
neustalé zlepSovani
Harmonogram implementace TFM

Obrazek 7 Postup implementace TPM (vlastni zpracovani dle Total Productive
Maintenance, ©2017)

3.1 Vybér formy udrzby

To, kterou z vySe vyjmenovanych typil udrzby zvolit se odviji od nékolika faktorti. I kdyz

se prediktivni udrzba jevi jako nejvyhodnéjsi je vhodné tidit se zasadou:

, Aplikuj prediktivni udrzbu vsude tam, kde je to technicky mozné a ekonomicky vyhodné

(Legdt, 2018)“

Spolecnost by méla zvazit ekonomické dopady daného typu udrzby a dulezitost procesu
¢i zafizeni, aby zachovala svou konkurenceschopnost. Nejvice je v podnikové praxi
uplatnovana proaktivni udrzba, pti niz je provadeén rozbor ptiCin abnormalit a reakce na né
(Legat, 2018). O optimalnim nastaveni systému kontrol pojednava i Agachi et al. (2017,

s. 2). Dle n¢j by mélo byt brano v tvahu nékolik aspektt:
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e pozadavky na kvalitu,
e ckonomické dopady,
e navratnost investic,

e doba vyroby vyrobni davky.
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4 STABILITA PRACOVNIHO PROSTREDI

Dennis (2016, s. 39—40) uvadi, ze zlepSeni nelze dosahnout bez zajisténi stability ve 4M —
Man, Machine, Material a Method. Diky ni 1ze dosahnout uspory €asu a souc¢asn¢ uspokojit

pozadavky internich i externich zakazniki.

Zaklady stability jsou postaveny na vizualnim managementu a metod¢ 5S. Pro zavedeni
totalné produktivni udrzby musi byt nejdiive ve vyrobnim systému aplikovana metoda

58S slouzici ke standardizaci prace.

Schniederjans et al. (2018 s. 17) povazuje 5S za nastroj, ktery napomahd piedani pokynt
na pracovisti. Déle se Dennis (2016, s. 40-41) zminuje o dualezitosti vytvoreni a obsahu
standardu, ktery by mé¢l mit rozsah jedné strany. Standard povaZuje za obraz pozadovaného
stavu. Popisuje, jak spravné reagovat a predchdzet abnormalitdm. Efektivni standard by mél

vytvoren jednoduse, jasné a s obsahem vizualnich prvki.

4.1 Vizualni management

Schniederjans et al. (2018, s. 28) povazuje vizualni management za nastroj k pouzivani

zafizeni a projektovani. Tuto definici vSak déle rozSifuje a rozdéluje na:

e Makro Uroven — typickd pro manaZery, ktefi vidi navaznosti procesii 1 napfic
pracovisti. Vyuzivaji jej k odstranéni prekdzek a tim zkracuji pribéznou dobu
vyroby.

e Mikro Uroven — zlepSovani plnéni tkoll pracovniky.

Dennis (2016, s. 43—44) se tomuto tématu vénuje hloubéji a predstavuje pro néj predev§im

nastroj ke zviditeliiovani problému a dle dulezitosti sdéleni jej rozdé€luje do Ctyt Grovni:

1. Sd¢leni — pfeneseni ¢asti odpoveédnosti z vyssich pracovnich pozic na nizsi.

2. Odchylka od poZadovaného stavu — okamzita reakce na abnormalitu (andon).
3. Organizace — eliminace plytvani, uspotadané, prehledné a bezpecné pracoviste.
4

. Zabranéni vzniku defektu.
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Obrazek 8 Priklad vizualizace pracovisté (Vizualizace + 58S,
©1995-2020)

4.2 Metoda 5S

Podle Dennise (2016, s. 44) je metoda 5S zakladem pro zlepSovani vyrobniho systému,
a to vytvorenim Cistého a prehledného pracovisté. Pro Bauera (2012, s. 31) je tato metoda

zakladnim stavebni prvkem pro implementaci optimalizacnich a zestihlovacich metod.
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Obrazek 9 Metoda 5S (vlastni zpracovani dle 5S EXPLANATION, 2020)
4.2.1 Prvni krok — Vytridit (Seiri, Sort)

Prvnim krokem je vyclenéni nepottebnych véci z pracoviste. Tyto predméty jednak nejsou
vyuzivany, jednak zabiraji misto a byvaji pfic¢inou hledani a prodluzovani pribézné doby
vyroby (Dennis, 2016, s. 44). Jde o snahu zorganizovat pracovisté¢ do takové podoby, aby
byly omezeny neefektivni pohyby (Vochozka a Mulag, 2012, s. 433).

4.2.2 Druhy krok — Usporadat (Seiton, Set in Order)

Po vytfidéni je pracovnim nastrojim pfifazeno misto, které je vybrano s ohledem
na ergonomii a ekonomii pohybt (Bauer 2012, s. 34). Dennis (2016, s. 47-48) uvadi, Ze
k jednozna¢nému urceni mista uloZeni nafadi jsou vyuzivany tzv. stinové desky (toolboard,
perfopanel). Pfi zmén¢ uspofadani pracovisté a pracovnich nastroji doporucuje sestavit
layout soucasného stavu pracovisté 1 s materidlovym tokem nebo Spagetovy diagram
a konzultovat jej se zainteresovanymi osobami. V dalSim kroku jsou vytvofeny navrhy
uspotfadani pracovisté s cilem eliminovat plytvani a ptizplsobit jej ¢loveéku. Nasledné je

vybrana jedna z variant, kterd bude realizovana.
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4.2.3 Treti krok — Udrzovat poradek (Seiso, Shine)

Ugelem piedchozich kroktl je uvolnéni plochy a zvyseni prehlednosti pracoviits. Cilem

tohoto kroku vSak je oc€iSténi prostor, pfedmétl a odstranéni zdroji znecisténi.

Cisténi predstavuje proces kontroly stavu a je tedy kli¢ové pro odhaleni zivady v jejim
zarodku. Zde je nutné dbat na trénink pracovnika k tomu, aby dokazali odhalit blizici se
problém z riznych projevii — vibraci, pachu, teploty apod. Uklidové prace tedy piedstavuji

jakousi formu kontroly problematickych mist a odhaleni nedostatk.

Obrazek 10 Pénova fixace pracovnich ndstroja
(Pénové fixace pro naradi, ©2019)

4.2.4 Ctvrty krok — Standardizovat (Seiketsu, Standardization)

Po implementaci predchéazejicich tfi krok metody 5S je k udrzeni daného stavu zapotiebi
stanovit pravidla s definovanim odpovédnosti, intervalll a jednotného zplisobu vykonavani

prace.

Dennis (2016, s. 49) se s Bauerem (2012, s. 36-37) shoduji a popisuji, Ze vznikly standard
by mél byt na viditelném misté. Mél by byt zpracovan co nejjednoduseji s vyuzitim
vizualnich prvki. Dennis (2016, s. 49) dale k tomu tématu uvadi, Ze pracovnik by tuto
¢innost mél prijmout jako béznou soucast své prace. Domniva se, Ze takto Ize docilit pocitu
spoluvlastnictvi a zvySeni respektu ke spole¢nosti. VSechna pracovisté by meéla byt
usporddana ve stejném duchu, aby se v ptipad€ pfesunu pracovnikl zamezilo zbyteCnym

prostojum.
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Dennis (2016, s. 49-50) a Vochozka a Mula¢ (2012, s. 433) se shoduji, ze standard by m¢l
byt:

jednoduchy,
e strucny,
e jednoznacny a piehledny,

e obsahovat minimum textu a vyuzit vizualni prvky.

Bauer (2012, s. 36-37) jde vSak jesté dal a tvrdi, Ze tvlrci standardu by si méli uvédomit, ze
jej tvori za ucelem zjednoduseni prace pro pracovniky. M¢li by proto pfi jeho tvorb¢ s nimi
pfimo spolupracovat. S tim je spojeno mnoho pozitiv — pochopeni procest, odstranéni

bezpecnostnich hrozeb apod.

4.2.5 Paty krok — Sebedisciplina (Shitsuke, Self-discipline)

Podle Bauera (2012, s. 38) je tato faze dulezita z divodu zajisténi plnéni nastavenych
pravidel pomoci auditd, kontrolnich seznama ¢i inspekci. Audity 5S jsou vyuzivany
pfedev§im ztoho davodu, aby pracovnikiim poskytly zpétnou vazbu v mife
disciplinovanosti a osvojeni si filozofie. Burieta ([2013], s. 39) uvadi, Ze po spravné
implementaci metody 5S se pracovnici mezi sebou sami kontroluji a spolecné tak uvazuji
nad prostorem pro zlepSeni. Svozilova (2011, s. 182) uvadi, Ze je dilezit¢ pravidelné

hodnotit u€¢innost metody a navazat ji na odménovani.

4.2.6 Sesty a sedmy krok

Dnes je mozné se v podnicich setkat i s metodu 6S, kterd je rozSifena o principy bezpecnosti
prace (Safety, Satisfaction). Jeho obsahem je vyznaceni tras (pro pé&si, vysokozdvizné
voziky, unikové cesty apod.), diraz na pouzivani osobnich ochrannych pomicek, zaméeteni
se na predchéazeni rizikiim a vytvofeni pfijemného prostfedi, se kterym budou pracovnici

ztotoznéni.

Sedmy krok — 7S charakterizuje orientaci na ekologii (Enviroment) a snizovanim dopadii
¢innosti podniku na Zivotni prostfedi — snizovanim spotieby vody, vyprodukovaného oxidu
uhli¢itého, odpadové hospodaistvi apod. (Burieta, [2013], s. 45-46, 50-51, Svozilova, 2011,
s. 39).
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5 METODA DMAIC

Metoda DMAIC je soucasti filozofie Six Sigma 1 Lean Six Sigma. Six Sigma i Lean Six
Sigma jsou pristupy zaméiujici se na odstranéni problému. LSS je navic zaméfena

na eliminaci plytvani (Jones, 2014, s. 425).

Jones (2014, s. 176) a Badiru (c2014, s. 48, 324) se shoduji, Ze metodu DMAIC Ize uplatnit
na existujici vyrobni i nevyrobni procesy a produkty, které nespliuji zakaznikovy predstavy
a umoznuje tak vyuzit piileZitosti ke zlepSeni. Dle Badiruho (c2014, s. 48) je naopak
k vytvéfeni novych procesi vyuzivana metoda DMADV. Dale dopliuje, ze nékteti autofi
povazuji DMAIC za soustavu osmi krokti — recognize, define, measure, analyze, improve,
control, standardize a integrate. Dlaba¢ (2015) se zmifluje, Ze metoda DMAIC vznikla

zdokonalenim cyklu PDCA.
Naplni jednotlivych fazi metody DMAIC je:

1. Definovat (Define) — rozhodovéni, zda bude problém feSen formou projektu.
Je definovan cil zlepSeni, ur¢eny zdroje a zplisob, jakym bude dosaZen zvoleny stav.
Sestavi se tym, vytvoii harmonogram s casovym ur¢enim cinnosti nutnych
k naplnéni cile.

2. Megéiit (Measure) — jsou vybrdny vhodné a objektivni ukazatele vykonnosti
vypovidajici o soucasném stavu. Vyhodnoti se ziskané udaje a urci se soucasny stav
plnéni.

3. Analyzovat (Analyze) — informace o souasném stavu podrobeny detailni analyze se
zamérem objevit vztahy a logické navaznosti mezi jevy ustici v problém. Ucelem
této faze je zamereni na kofenovou pfic¢inu a navrh zplisobt feseni jejiho odstranéni.
Naésledné jsou vyhodnoceny piinosy kazdého feSeni s ohledem na dosaZeni cilového
stavu.

4. Zlepsovat (Improve) — vyber nejucinngjsiho a zaroven proveditelného feSeni, které
feSi zvoleny problém a povede k dosazeni cilového stavu. Je sestaven plan
implementace zlepSeni a pfistoupeno k realizaci implementace projektu.

5. Ridit (Control) — zahrnuje proces standardizace zlep$eni, aby se zabranilo navratu
k piivodnimu stavu. Zaroven jsou proskoleni pracovnici, kterych se zména tyka.
Proces je ptedan vlastnikovi, ktery ru¢i za jeho sprdvnou funkci a dodrzovani

pravidel. Faze je ukoncena prezentaci vysledkii pfed managementem podniku
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(Dlabag, 2015, DMAIC - Model ftizeni Six Sigma projektu, 2012, Jones, 2014,
s. 176-177, 185, Patloka, ©2007-2018).

A
Analyze

D
Define

Definice problému a Co se musi u€initke  Analyza procesu a uréeni |dentifikace a Udrzeni zlepseni
cile zlepSeni? klicovych faktorti implementace zlep3eni
Lze to zméfit?

Obrazek 11 Kroky metody DMAIC (vlastni zpracovani dle The 5 Step DMAIC Approach,
2020)
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6 APLIKACE DALSICH METOD V DIPLOMOVE PRACI

Tato kapitola bude vénovana metoddm, které jsou pouzity v praktické casti k realizaci

projektu.

6.1 SIPOC diagram

Jedna se diagram, sjehoz pomoci lze piehlednou formou definovat proces. Zachycuje
k plnéni své funkce vstupy od dodavatelii. Procesy vytvari vystupy pro zakazniky, ktefi

mohou byt externi i interni.

Néazev SIPOC je akronymem pocatecnich pismen anglickych slov Suppliers — dodavatelé,
Inputs — vstupy, Process — proces, Outputs — vystupy, Customers — zakaznici. Casto se
vyuziva v pocatecni fazi zlepSovatelského projektu a pfi analyzach procesu (Svozilova,

2011, s. 132-133).

Dodavatele Vstupy Proces Vystupy Zakaznici
pro C[;gr?iﬁ;a@tupu Vstup procesu Poéateéni procesni krok Vystup procesu Zakaznik procesu
pro c[;gr?iﬁ;at\gtupu Vstup procesu Procesni krok Vystup procesu Zéakaznik procesu
bro c[;gr?iﬁ;at\gtupu Vstup procesu Procesni krok \/ystup procesu Zéakaznik procesu
pro c[égr?iﬁ;at\gtupu Vstup procesu Procesni krok \/ystup procesu Zéakaznik procesu
Dodavatel Vstup procesu Koneény procesni krok Vystup procesu Zakaznik procesu

procesniho vstupu

Obrazek 12 SIPOC diagram (vlastni zpracovani dle SIPOC diagram, ©2020)
6.2 SWOT analyza

Vochozka a Mula¢ (2012, s. 350-353) definuji SWOT analyzu jako jednu z pomocnych
metod hodnoceni postaveni podniku z hlediska mikroprostfedi a makroprostiedi, jeZ je

zaloZena na nazorech predstaviteld firmy, zakaznikli, zaméstnancti dodavateli apod.
Je vyuzivéana k tvorbé¢ strategie, ktera je vysledkem zhodnoceni moznosti a hodnot podniku
s ohledem na vné&jsi faktory. Pficemz je zvolena nejlepSi mozna, jejimz zékladnim

predpokladem je ziskani konkuren¢ni vyhody. Spojeni SWOT je akronymem anglickych
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slov Strenghts — silné stranky, Weaknesses — slabé stranky, Opportunities — ptilezitosti

z vnéjsiho prostiedi a Threats — hrozby z vné&jSiho prostiedi.

Tabulka 2 Strategie SWOT analyzy (vlastni zpracovani dle Vochozka a Mulac, 2012,

5. 350)

Interni faktory

Silné stranky S
e Kapitalova sila
e Silné zdroje
¢ Vysoky trzni podil
e Moderni technologie
e Nizké mzdové néklady

e Kvalita vyrobka

Slabé stranky W

e Slaba finan¢ni pozice
¢ Vysoka zadluzenost
e Zastaralé technologie
e Vysoka rezie

e Slaby management

e Spatni dodavatelé

Prilezitost trhu O

e Rust trhu, rast
poptavky

e Specializovany trh

e Fragmentované trhy

e Moznost
diferenciace

e MozZnost integrace

e MozZnost exportu

Piistup SO
e Ofenzivni podnikatelsky
piistup z pozice sily
e Snaha vyuzit vSechny
ptilezitosti a silné
stranky
e Snaha o vedouci ¢i

uto¢nou pozici

Piistup WO
e Vyuziti ptilezitosti
z okoli
e Pomalé posilovani pozic
¢ Snaha o nalezeni
spolehlivého spojence

¢ Rlzné formy integrace

Externi faktory

Nebezpe€i trhu T

¢ Silna konkurence,

e Vstup zahranicni
konkurence

e Mala moznost
diferenciace

e Stara odvétvi

e Stabilizace trhu

Pristup ST
¢ Vyuziti pozice silného
postaveni k blokovani
nebezpeci
¢ Oslabeni konkurence
e Diverzifikace vyrobniho
sortimentu

e Distribu¢ni spojeni

Pristup WT
e Uvazovani
o kompromisech
e Spojeni se se silnou
firmou
¢ Snaha o preZiti

e Opusténi trhu
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6.3 Metoda RIPRAN

Realizace projektu je spojena s prekazkami, jeZ mohou ohrozit naplnéni projektového cile.
Metoda RIPRAN nabizi analyzu rizik projektu s procesnim pfistupem. Autorem je Branislav
Lacko, pracovnik VUT v Brné. Pied samotnou realizaci projektu by méla byt provedena
studie, jejiz soucasti je ureni konkrétnich nebezpeci. Toto feseni nabizi metoda RIPRAN,
ktera byva zpravidla zpracovdna tymem zainteresovanych osob s dostatkem pottebnych
znalosti. Nasleduje tymova diskuze nad moznymi dopady na projekt. V tivahu je bran popis

projektu a odhad budouciho vyvoje riznych faktora.

Tabulka 3 Ttidy dopadu na projekt (vlastni zpracovani dle Tabulky pro verbalni hodnoceni
rizik, 2019)

Tridy dopadu Dopady na projekt

e OhroZeni cile projektu
Velky nepiiznivy dopad na projekt e OhroZeni koncového terminu projektu
e Piekroceni celkového rozpoctu

VD .
projektu

e Skoda pies 20 % z hodnoty projektu

e Skoda od 0,51 do 19,5 % z hodnoty
Stfedni neptiznivy dopad na projekt projektu
e Ohrozeni terminu, ndkladd, resp. zdroji

SD qr : . }
diléi cCinnosti — nutné provedeni

mimofadnych z4sahti do planu projektu

< . -
Mal{ nepiiznivy dopad na projekt e Skoda do 0,5 % zcelkové hodnoty
projektu

MD
e Dopady vyZadujici zasahy do projektu

Po identifikaci konkrétnich hrozeb jsou vytvofeny scéndie s popisem reakce na vzniklou
situaci. V nasledujici fazi je jednotlivymi ¢leny tymu ohodnocena pravdépodobnost vyskytu
hrozby, odhadnuta velikost Skod a urena mira ohrozeni dané¢ho rizika. Ke kazdému
rizikovému ¢initeli je vypracovan plan reakce s cilem eliminovat nebo alespoi snizit jeho
negativni vliv, aby se riziko stalo pfijatelnym. Po zvadZeni celkového dopadu vsech
rizikovych faktorii na uskute¢néni projektu je rozhodnuto o realizaci postupu (Jezkova,

2013, s. 149-156).
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Tabulka 4 Tabulka pfifazeni hodnoty rizika (vlastni zpracovani dle Tabulky pro verbalni
hodnoceni rizik, 2019)

Velky nepriznivy Stfedni nepriznivy | Maly nepfiznivy
dopad na projekt dopad na projekt dopad na projekt
Vysokd hodnota Vysoké hodnota Stfedni hodnota
Vysoka rizika rizika rizika
pravdépodobnost
VHR VHR SHR
Vysoka hodnota Stiedni hodnota L
Stiedni o o Nizka hodnota rizika
rizika rizika
pravdépodobnost NHR
VHR SHR
Stfedni hodnota o o
Nizka o Nizka hodnota rizika | Nizka hodnota rizika
rizika
pravdépodobnost NHR NHR
SHR

6.4 Technologické usporadani vyroby

Je typem skupinového upofadéni vyroby v kusové a malosériové vyrobé. Jednotliva

pracovisté jsou uspotfadana dle technologické ptibuznosti technickych zatizeni a vyrobnich

operaci. Takova pracovisté jsou typickd svou univerzalnosti a vykonavanim podobnych

operaci. Vznikaji dilny se specifickym zamétenim (lisovna, brusirna, dilna tfiskového

obrabéni se soustruhy apod.). Polotovary mohou ptechazet mezi dilnami a vstupovat

opakovang do stejného pracoviste.

Vyhodou tohoto typu uspotadani je:

e véEtsi pruznost a moznost rychlejSich zmén vyrobniho programu,

e zameénitelnost strojd,

e vysoka kvalifikovanost pracovnikd,

v

e snadnéjsi udrzba technickych zatizeni.

Nevyhodami jsou:

e delsi materidlové toky,

e prodlouzeni vyrobniho cyklu,

e V¢Etsi zadsoby z rozpracované vyroby,
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e mensi vyuziti vyrobni plochy,

4

e narocnéjsi mezioperacni kontrola kvality (Hefman, 2001, s. 19, 22-23).

Vyrobek 1

T-7™ Vyrobek 2

Vyrobek 3

h 4

Obrazek 13 Schéma technologického wuspofaddni vyroby (vlastni zpracovani
dle Kefkovsky, 2009, s. 16)
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI KALINA INDUSTRIES, S.R.O.

Diplomova prace je zpracovana ve spole¢nosti KALINA industries, s.r.0. se sidlem ve Zling
— Priluky. Firma zaméstndva na 60 zaméstnancl. Zahgjila svou cinnost vyrobou
automobilovych tésnéni a aby dokazala vyhovét dal§im pozadavkim zakazniki zacala
postupné rozsitfovat strojovy park o nové technologie opracovani materialii. Spolecnost je
tak schopna uspokojit zdkazniky zrGznych primyslovych odvétvi — automotive,
strojirenstvi, zeméd¢lstvi, potravinaistvi, stavebnictvi, chemicky primysl, vodotopenafstvi,

energetiku a dokonce i farmacii.

; _* .

fu LT T T

Obrazek 14 Sidlo spolecnosti KALINA industries, s.r.o. (interni materialy)

Historie firmy saha az do roku 1990, kdy nesla ndzev svého zakladatele - ,,JJan Kalina®.
Pivodné sidlila v jiné ¢asti Zlina, v Pr§tném. Jeji hlavni ¢innosti byla vyroba autotésnéni

a kovotlacitelstvi. Od roku 1993 ma spole¢nost pobocku i v Cechéach, v Tabofe.

Dynamickému rozvoji firmy pfestaly prostory v Pr§tném vyhovovat, a proto se v roce 2008
prestehovala do nové vystavéné haly v primyslové zoné Priluky na okraji Zlina. Od tohoto
roku vystupuje pod ndzvem KALINA industries, s.r.o0. V roce 2016 doslo k dal§imu rozsiteni

o pristavbu nové haly. Spole¢nost své produkty nabizi i na svém e-shopu.

Pramyslova vyroba
s rodinnym pfistupem.

Obrazek 15 Logo spolecnosti (interni
materialy)
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KALINA industries, s.r.o. je rodinnou firmou, jejiz filozofie se opira o tyto hodnoty:

Zakaznici — zabezpecit uspokojeni pozadavkl zdkaznika trvalou péci o jakost svych
vyrobk a sluzeb a jeji neustalé zlepSovani.

Spolupracovnici — systematicky pecovat o zvySovani kvalifikace pracovnik a jejich
motivaci. Zabezpecit trvalé zvySovani kvality prace vSech pracovnikd.

Vyrobky a sluzby — vytvaret a udrzovat s dodavateli dobré vztahy a spolupracovat
snimi na neustdlém zlepSovani jakosti dodavek. RozSifovat sortiment sluzeb
a vyrobkl pro soucasné i nové zdkazniky.

ZlepSovani — zlepSovat a modernizovat technologické procesy a vybaveni s cilem
zvySovani efektivnosti a zlepSovani jakosti vyroby. Minimalizovat rusivé vlivy
na okoli, snizovat emise a odpady a zvySovat bezpecnost prace. Aktivni ti€ast tymu
KALINA pfi feSeni neustalého zlepSovani systému, pracovnich procesti a pracovniho

prostiedi.

Spolec¢nost svou politiku pravidelné prezkoumava z hlediska jeho vhodnosti, efektivnosti

a u¢innosti. Firma je drzitelem certifikatu ISO 9001 Systém managementu jakosti, jez

wrw

vyuziva k plnéni pozadavkd zainteresovanych stran a v soucasné dob¢ usiluje o rozsifeni

o normu ISO 14 001 Systém environmentalniho managementu.

7.1 Produkty a provozy spolecnosti

Pracoviste jsou ve spolecnosti rozdélena dle technologické ptibuznosti na tyto provozy:

lisovna kovu,

sekaci dilna,

konstrukce s nastrojarnou,

vyfezévani na plotrech,

vyfezavani laserem a vodnim paprskem,
ohybani a tvarovani,

zakazkova dilna.
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Objednavka od
zakaznika

l

Zpracovani objednavky

Sériova vyroba Zakazkova vyroba
PP Vyfezavani o Fr . .
q . _— Konstrukce s Vyrezavani na . Ohybania Zakazkova
Lisovnakovu Sekacidilna nastrojarnou plotrech Iasepr:?r:::n(:mm tvarovani dilna

\ \ | \ \ [ [

A

Vystupnikontrola

i

Baleni, skladovani,
expedice

Obrazek 16 Prib&hovy diagram spolenosti KALINA industries, s.r.o. (vlastni
zpracovani dle internich material)

Organizace je vybavena sedmi technologiemi pro déleni i opracovani materiali — vodnim
paprskem, laserem, sekacimi automaty, vyfezdvacimi plotry, rychlobéznymi lisovacimi

linkami, elektroerozivnim vyfezavanim a ohranovacim lisem.

Jadro sériové vyroby je tvofeno lisovnou a konstrukei s nastrojarnou, ktera je diky Sirokému
technickému vybaveni a uzké spolupraci mezi témito provozy, schopna rychle vyvijet
nastroje a reagovat na pozadavky zékaznikid. Na lisovné kovl probiha vyroba tvafenim
za studena, kdy v disledku piasobeni wvnéjSich sil dochazi k deformaci a zméné
mechanickych vlastnosti. Diky Sirokému strojnimu vybaveni lisovny lze zpracovat rizné
druhy materiala (ocel, nerez, slitiny kovll) a v kratkém case produkovat malé 1 velké série

jak kovovych, tak metaloplastickych lisovanych prvki.

Sekaci dilna je urcena k vysekavani mékkych materialli, jejiz strojni vybaveni umoziuje

vysekavat malé i velkoplo$né vyseky.

K expresni vyrobé dilii je vyuzivana zakdzkova dilna, vyfezavani na plotrech, vyfezavani
laserem a vodnim paprskem. Flexibilita i schopnost rychle uspokojit zakaznikovy potieby je
podpotena dostupnosti rozmanitych typli materialti. K vyrobé plochych dilct je vyuzivano

fezani na plotrech. Tato technologie s optickou projekci je vyuZzivdna k vyfezani jak
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jednotlivych kust, tak 1 vétSich sérii nepravidelnych ¢i €lenitych tvard. Vyhodou je rychlé

zahdjeni vyroby a hospodarné rozmisténi vyrobkli do polotovara.

Spolecnost vyuziva k fezani kovi pevnolatkovy laser umoznujici jak kusovou, tak sériovou
vyrobu s vysokou piesnosti fezu a moznosti realizace zakazky ve velmi kratkém terminu.
K tezani kovovych i nekovovych materidli az do tloustky 300 mm je vyuzivana technologie
fezani vodnim paprskem. Vyhodami déleni materidlu timto zpiisobem je vysoké ptesnost

fezu, fezani vrstveného materialu s riznymi vlastnostmi a neporuseni povrchové Upravy.

Zakéazkova dilna, pracoviste, pro néz je typicky vysoky podil ru¢ni prace, produkuje vyrobky
atypickych tloust¢k pro historickd vozidla ¢i jinou techniku. Dokéaze zhotovit i dily

dle starého vzoru.

Tento technologicky mix s sebou piinasi i fadu obtizi, které jsou spojeny s velkymi naroky
na znalosti a dovednosti pracovnikil i schopnost organizovat praci. Vyrobni sféra je tvofena
jak sériovou, tak zakdzkovou vétvi. Z divodu zajisténi co nejefektivnéjsiho prenosu
informaci mé firma plochou organiza¢ni strukturu, které je k dispozici v ptiloze P 1 a P 2

(Kalina v kostce, 2020).

Obrazek 17 Produktové portfolio (interni materialy)
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8 D -DEFINE

Tato kapitola bude vénovana urceni problematiky. Projekt bude realizovan pomoci metody

DMAIC skladajici se z nasledujicich krokt:

e D - Define — ur¢eni problematiky, definovani cile projektu, uréeni zdrojl potiebnych
k uspésnému dokonceni projektu.

e M — Measure — sbér dat, uréeni kliCovych métitek procesu.

e A — Analyse —analyza nasbiranych dat s cilem nalezeni kofenové pti¢iny, navaznosti
a vztaht, které vedou k problému.

e [ —Improve — navrh zlepseni, vybér nejvhodnéjsiho feseni, které povede k dosazeni
cilti a odstranéni pti¢in problému.

e C — Control — implementace a udrzeni vybraného fesSeni, kontrola dosazenych

vysledkd.
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8.1 Definovani cile projektu
K urceni vSech specifik cile byla pouzita metoda SMART.

Tabulka 5 Urceni cile projektu metodou SMART (vlastni zpracovani dle internich material()

Nazev Projekt implementace principi TPM na vybranych pracovistich

projektu | ve spole¢nosti KALINA industries, s.r.o.

Zadavatel | KALINA industries, s.r.o.

S | SniZeni nékladl na externi servisni sluzby vybranych pracovist’ o 10 %.
M Naplnéni cile je méfeno vynalozenym mnozstvim nakladi na externi
poskytovatele servisnich sluzeb.
E A | Cil je zvolen tak, aby byl dosaZitelny, a je schvélen vedenim spolecnosti.
|
>
% R Vsechny tdaje vychézeji zredlnych dat, popf. odborného odhadu
zodpoveédnych osob, firemni dokumentace a analyz.
Pribézna realizace projektového cile bude ovétena mezimési¢nim srovnanim
T
mésice bfezna 2019 a dubna 2020.
° e Analyza soucasného stavu uplatnéni fizeni a realizace drzby
- e Racionalizace pracovist
)2
=] e Zavedeni jednotlivych prvki filozofie TPM

Hlavnim cilem projektu je minimalizace nakladi na vyuZiti externich servisnich sluzeb
implementaci udrzitelné udrzby. Zplsob, kterym lze tohoto cile dosdhnout, je vytvofeni
programu Udrzby, jez bude postaven na aplikaci filozofie TPM a vyuZiti potencialu vSech
pracovnikii. Od zavedenim prvkit TPM spolecnost ocekava vétsi finan¢ni tspory,
zainteresovanost pracovnikll na technickych zatizenich, zvySeni zastupitelnosti a flexibility

vyroby.
Legat (2016, s. 63) definuje udrzovani jako:

., Udrzovani je zachovani soustavnych praci k zachovani urcité viastnosti zarizeni (strojii,

staveb, technickych prvkii...) ke zpomaleni jeho fyzického opotiebeni a k predchazeni

‘

poruchovosti po celou dobu predpokladaného uzitecného Zivota.

Dil¢imi cili projektu je provedeni analyzy souCasného stavu uplatnéni fizeni a realizace

udrzbarskych praci na vybranych pracovistich. Tyto informace budou vyuzity k racionalizaci
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pracovist. Na zéklad¢ studia materiali a konzultaci se zainteresovanymi osobami budou

vytvofeny standardy autonomni i planované preventivni udrzby.

8.2 Projektovy tym
Projektovy tym byl sestaven ze Sesti ¢lent odliSné¢ho profesniho zaméteni.

Tabulka 6 Slozeni projektového tymu (vlastni zpracovani dle internich

materiali)
Role Clen Profese
Manazer a vedouci | Jakub Manazer kvality
projektu
Sponzor projektu Jaroslav Jednatel
Marie Vedouci sériové vyroby
Pavel Spravce nastroji
Clenové tymu
Martin Setizovac
Jiti Marek Stazista

8.3 Logicky ramec a harmonogram projektu

Ke stanoveni obecného zdméru, projektového cile, vystupil a klicovych aktivit byl pouZit
logicky ramec, ktery je vzhledem k rozsahu k nahlédnuti v pfiloze P 3. S jeho pomoci byly

identifikovany objektivné meéftitelné klicove aktivity nutné k dosazeni cile.

8.4 Harmonogram projektu

Aktivity logického ramce nutné k naplnéni cile byly podkladem pro urceni ptfedpokladané
doby trvani projektu. Jeho realizace byla napldnovéna v obdobi od biezna 2019 do dubna
2020 po nastupu do spolecnosti KALINA industries, s.r.o. Harmonogram je vzhledem

k rozsahu k dispozici pod ptilohou P 4.

8.5 RIPRAN analyza

V navaznosti na logicky ramec projektu byla s vyuzitim metody RIPRAN vypracovana
analyza projektovych rizik. Tato analyza vychazi z identifikace rizik, kterd mohou nastat

piirealizaci projektu. Kazdé z nich bylo kvantifikovano z hlediska pravdépodobnosti
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vyskytu. Byla ur¢ena predpokladand reakce jako odezva na dané riziko a celkovy dopad

rizika na realizaci projektu.

S vyuzitim této analyzy byly Ctyfi hrozby ohodnoceny nejvyssi prioritou — velkou hodnotou
rizika, kterym bude nutno v prib¢hu realizace projektu veénovat nejvys$i pozornost.

Predpokladem pro GspéSnou implementaci projektu bude vyvarovani se témto hrozbam.

Stfedni hodnotou rizika byly ohodnoceny tii hrozby. K eliminaci tohoto typu rizika bylo
navrzeno, ze jednotlivé fidze implementace a dosazené vysledky budou pravidelné
konzultovany. Navrhy opatfeni budou zpracovany s ohledem na pozadavky

zainteresovanych stran.

Dvé z hrozeb — zména tématu DP a personalni problémy, které ackoliv maji vysoky dopad
na realizaci projektu, byly po kombinaci s celkovou pravdépodobnosti ohodnoceny malou

meérou rizika na projekt. RIPRAN analyza je uvedena v ptiloze P 5.

8.6 Popis vybranych pracovist’

Predmétem projektu implementace udrzitelného systému udrzby byla pracoviste jak sériové
vyroby — lisovna kovl a sekaci dilna, tak 1 zakdzkové vyroby — zakazkova dilna. Layout

vyrobni haly je z divodu ptehlednosti k dispozici v piiloze P 6.

|Chiess
|
o

Obrazek 18 Layout vybranych pracovist’ (vlastni zpracovéani dle internich
materiali)
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8.6.1 Lisovna kovu

Lisovna kovli byla vybavena celkem 18 lisy riznych tvarecich sil, znichz 16 bylo
excentrickych a dva rychlobézné znacky Bruderer. Pét listi uspofadanych do linky bylo
uréeno k vyrobé velkych sérii a ke zpracovani materidlu ve svitcich. Kromé listi bylo

pracovisté vybaveno i odstfedivymi omilacimi zafizenimi véetné susiciho zatizeni.

Strojovy park lisovny kovi je vzhledem k rozsahu k dispozici v piiloze P 7. Soucasti vyse
zminénych linek jsou tzv. periferie tvofenymi navijecimi, odvijecimi a rovnacimi
zatizenimi. Tyto tvafeci stroje byly navic vybaveny pneumatickym podavanim materidlu.
S ohledem na toto uspotfadani bylo mozné zpracovani materiali ve svitcich s malym
fyzickym ptispénim cloveka.

Tabulka 7 Periferie linkového uspotfadani listi (vlastni zpracovani dle
internich materiali)

Typ zarizeni Pocet | Pouziti

Rovnaci zafizeni 3 Rovnani svitkt
Navijeci zafizeni 9 Navijeni svitkl
Odvijeci zatizeni 6 Odvijeni svitk

Obrazek 19 Lisovna kovi (interni materialy)
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8.6.2 Sekaci dilna

Technologie vysekavani je vyuzivana k vysekavani rozmanité Skaly mekkych, tésnicich
aizolacnich materidlt — plastl, pryzi, gumokorkl, papira, meékkych kovii apod. Hlavni
vyhodou tohoto pracovisté jsou relativné nizké naklady na vytvotreni vysekového nastroje

a vysoka produktivita stroji. Sekaci dilna byla tvotena péti stroji.

Tabulka 8 Strojové vybaveni sekaci dilny (vlastni zpracovani dle internich materiali)

Vysekavaci Ozn.
Typ zarizeni Pocet | Pouziti
sila (kN)
Mostovy hydraulicky
Y ' g 400 06160/P3 1
vysekavaci stroj
- . Vysekavani mekkych,
Maly vysekévaci
200 06149/P1 2 tésnicich a izola¢nich
poloautomat
materiall
400 ATOM
NC vysekavaci automat 2
250 Chiesa

8.6.3 Zakazkova dilna

Jedna se o jedno z prvnich pracovist, se kterym spolecnost zahdjila své plisobeni na trhu.
Pracovnici zde pisobici, musi byt manualné zrucni kvili velkému podilu ru¢ni prace. Jsou
zde vyrabény vyrobky na renovaci a opravu historickych automobilti, motocykli a dalsi

techniky.

Tabulka 9 Strojové vybaveni sekaci dilny (vlastni zpracovani dle internich materiali)

Vysekavaci Ozn.

Typ zarizeni Pocet | Pouziti

sila (kIN)
Mostovy hydraulicky

) 300 06109/P1 1 Stavéni plechu

vysekavaci stroj

98 (10°t) 24 1
Mechanicky lis 20 Vysekévani

78 (8 t) 2

12




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

8.7 SWOT analyza

Ucelem této analyzy bylo pichlednou formou zachytit situaci na pracovistich z hlediska
agendy udrzby strojui a zafizeni, jez byly pfedmétem projektu. Byla sestavena na zakladé

diskuze s Cleny projektu.
Vyznam kazdého faktoru pro spolecnost byl vyjadien vahou. Zde plati, ze ¢im vyssi vaha,
tim ma dany faktor pro firmu vétsi vyznam, pficemz musi platit, ze soucet vah je v radmci

jedné kategorie roven 100 %.
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Tabulka 10 SWOT analyza programu udrzby na vybranych pracovistich ve spolecnosti
KALINA industries, s.r.o0. (vlastni zpracovani dle internich material()

Viéha Viéha
Silné stranky Slabé stranky
(%) (%)
. e Mala zainteresovanost obsluhy
e Podpora vedeni spolecnosti 25 ' 30
do udrzby technickych zatizeni
e Komunikace mezi vedenim a 5 e Nizké mira standardizace )
zameéstnanci postupti
e Pozitivni piistup pracovnikl ‘
20 | e Mala zastupitelnost 20
ke zménam
e Préice vtymu 15 | e Casto ménici se priority 15
] ) e Netransparentni systém
e Relativné jednoducha zatizeni 15 10
odménovani
Viéha Viéha
Prilezitosti Hrozby
(%) (%)
e Zvyseni kvalifikace
pracovnikl kooperaci pii
e ZvySovani nakladl na udrzbu
odstrafiovani poruchy 30 ' 40
) technickych zatizeni
technického zatizeni s externi
firmou
e Implementace prvki TPM 25 | e Ztrata konkurenceschopnosti 30
e Vyuziti néstrojit informacniho 20 e Nedostatek kvalifikované 30
systému Helios Orange pracovni sily
e Spoluprace se strednimi s
Skolami technického sméru
e Zavedeni prvkl automatizace 10

V kategorii silnych stranek ma nejvyssi vyznam podpora vedeni spolecnosti. Silny vyznam

komunikace mezi vedenim a pracovniky vychazi z relativné ploché organizacni struktury

arodinné tradice podniku. Tato stranka pfispiva k pozitivnimu pfistupu pracovnikl



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 52

ke zménam a ochoté rychle se pfizpisobit novym podminkam. Pracovnici pii feSeni

problémt vyuzivaji tymovou spolupraci.

Nejveétsi slabou strankou je mala zainteresovanost obsluhy zafizeni na jeho udrzbé. Tato
situace je do jisté miry podpofena nizkou mirou standardizace postupl s vizualnimi prvky
a odliSnymi zplsoby provadéni dané cinnosti. Zmeéna priorit cCasto vede k odkladu
naplanovanych udrzbatskych aktivit. Nejasnd pravidla v odménovani mohou byt zdrojem

snizeni motivace pracovniki.

Vzhledem k tomu, Ze silné 1 slabé stranky spadaji do vnitiniho prostfedi podniku, je v jeho

silach tuto situaci pfimo ovlivnit.

Prilezitosti ke zlepSeni dosavadni situace mize byt kooperace pracovniki spolecnosti
(sefizovacli a spravce nastroji) s pracovniky externich firem pfi odstraiiovdni poruch
technickych zafizeni. Implementace dalSich prvkli TPM by mohla pfispét k ziskani lepSiho
postaveni na trhu, schopnosti pruznéji reagovat a zménou mysleni lidi zlepS$it podnikovou
kulturu. Dalsi pftilezitosti pro podnik je vyuZiti ndstrojii informacniho systému Helios
Orange souvisejici s TPM, kterd by mohla vést k v&tsi zainteresovanosti a autonomnosti
pracovnikl. K osloveni potenciondlnich pracovniki muize vyuZzit spolupraci s tamnimi
sttednimi  Skolami technického sméru. Zefektivnéni vyroby a vyfeSeni nedostatku

pracovnikli miize byt feSeno i zavedenim prvki automatizace.

Nejveétsi hrozba plyne ze zvySujicich se nakladi na udrzbu zafizeni a ztraty
konkurenceschopnosti plynouci z nemoZznosti uspokojit pozadavky zakaznika z divodu
neplanovaného prostoje zafizeni. Dalsi velkou hrozbou pro spolecnost je nedostatek

kvalifikované pracovni sily.

Spole¢nost mlze stranky vnéjSiho prosttedi (ptilezitosti a hrozby) ovlivnit jen v omezené
mife. Presto mlZze vySe uvedené pfilezitosti vyuzit ve svlj prospéch a eliminovat tak
negativni dopady. Vysledek SWOT analyzy upevnil piedstavitele podniku pfistoupit
k implementaci principii metody TPM.

8.8 Soucasny stav udrzby technickych zarizeni na vybranych
pracovistich
Ve spolecnosti byla metoda TPM zavedena c¢éastecné. Pro spolecnost bylo vyhodou, ze

vyuzivand technickd zafizeni byla relativné jednoduchéd z hlediska udrzby. Autonomni

udrzba byla zavedena na vSech zatizenich krom¢ vystiednikovych a rychlobéznych lisii, kde
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bylo ukolem pracovniki v pribé¢hu a po skonceni prace ocistit pracovni prostor stroje
1 s tvafecim nastrojem. Pracovnici vSak byli u ostatnich zatfizeni schopni vykonavat zakladni
autonomni formu udrzby, kterd se opirala o obecny popis z provozni dokumentace daného
zafizeni. I pfes absenci vizualnich prvki byla vétSina pracovnikli schopna drobné poruchy

odstranit vlastnimi silami.

Planovanou preventivni udrzbu technickych zafizenich na vybranych pracovistich se
spole¢nost pokusila implementovat v roce 2018. Byla podobné jako autonomni udrzba
definovéna v obecnych krocich s malym mnozstvim vizualnich prvkd. U vSech ¢innosti

udrzby nebyla uréena jeji ¢asova narocnost.

Ve spolecnosti byla velkou mérou uplatiiovana reaktivni forma udrzby po projevu poruchy
zafizeni. Podrobné&jSimu popisu stavu soucasné¢ho stavu TPM na vybranych pracovistich
jsou vénovany dal$i kapitoly. Za ucelem sledovani ztrat zplsobenych neplanovanymi

prostoji bylo od roku 2019 zahdjeno sledovani 13 vybranych prostojt.

Tabulka 11 Typy sledovanych prostojii (vlastni zpracovani dle internich materiali)

Typy sledovanych prostoji

C. | Typ prostoje C. | Typ prostoje

1 Hledani 8 Porucha stroje

2 Chyba obsluhy 9 Uvolnéni vyroby — kvalita
3 Chyba sefizeni 10 | Nezjisténo

A Chyba slozZeni, nabrouseni " Chyba planovéni

nastroje

5 Chybéjici material 12 | Porucha periferii

6 Odladéni nového néstroje 13 | Vyjadfeni zékaznika

7 Nezptisobily néstroj

Prostoje byly vedouci vyroby uvadény na flipchart a odtud piepisovany do tabulky
v MS Excel. Finan¢ni ztrata byla vyhodnocovana za tydny, mésice a kvartaly a prezentovana

na poradach s pracovniky i na poraddch managementu spolecnosti.
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Tabulka 12 Piiklad zdznamu prostoji ve vybraném tydnu (vlastni zpracovani dle internich

materialt)
Oznaceni Stroj " Typ
Tyden Nastroj | Cas (min) | Ztrata (K¢)
vyrobku (Ozn.) prostoje
6
A 148 230 3450
4
B 100 t (23) 120 1700 7
C 10t(7) 270 4350 7
D 100 t (LO5) 15 150 7
29. 10t (22) 135 1975 8
E 250t (31) 30 450 7
F 250t (31) 40 500 7
40t (9) 30 500 8
G 10t(21) 28/1 70 950 7
Celkem 940 14 025

8.8.1 Reaktivni adrzba

Ve spole€nosti prevazovala reaktivni forma udrzby. V piiloze P 8 je uveden pribchovy

diagram znazornujici proces od odhaleni poruchy po jeji vyfeSeni. Pii vyskytu poruchy

obsluha nejprve pozadala o pomoc odpoveédného sefizovace za dané zatizeni. V pfipade, ze

nebyl schopen poruchu odstranit, ohlasil ji vedouci vyroby.

Vedouci vyroby ve spolupraci se sefizovacem zhodnotila zdvaznost situace. V ptipadé, ze

porucha nebyla akutni, pokracovalo se po pouceni obsluhy dal ve vyrobé¢ dilce i navzdory

omezené funkcnosti stroje. Pokud se jednalo o poruchu akutni, byl vedouci vyroby nebo

sefizovacem vypsan Protokol prostoje. Nasledné vedouci vyroby naplanovala opravu stroje

odpovédnému sefizovaci.
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Cislo:

Protokol prostoje

Cislo dilce:
Cislo nastroje:
Stroj:

Popis problému:

Pii¢ina problému:

Datum / ¢as : Jméno a podpis:

Népravné opatfeni/ Oprava:

Cas prostoje / opravy:

Datum: Jméno a podpis:

Vyéisleni prostoje:

Obrazek 20 Formulatf Protokolu prostoje (interni
materialy)

V pfipadé¢ akutni poruchy byl kjejimu feSeni navic pfivoldn 1 spradvce nastroju.
Po zhodnoceni situace se posoudila narocnost opravy a moznost odstranéni poruchy
vlastnimi zdroji. Byl vyplnén formular Pozadavku na udrZzbu stroje a umistén na tabuli.

Prostoj byl vedouci vyroby zapsadn do Zaznamu prostojt.
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[T posadavek na adribu stroje

Stroj Gislo:
FPopis problému:

Datum zZjisteni: Jmeno [Citelng):

LELLL Wyplfiuje ddriba |11
Kdo wyfesi Datum:

Co se opravilo:

Cas Udriby: Daturn:

Obrazek 21 Formulat PoZzadavku na Gdrzbu
stroje (interni materialy)
JestliZe byl podnik schopen odstranit poruchu vlastnimi silami, tak byly objednadny nahradni

dily a provedena oprava. V opacném ptipadé¢ byl k feSeni povolan externi servis.
Po odstranéni pfic¢iny poruchy byly do Zaznamu prostoji a Protokolu prostoje zaneseny
udaje o dilci, stroji, nastroji, zpiisobu feseni a finan¢ni vyjadfeni ztraty. Pro blizsi ptiblizeni

dil¢ich kroki reaktivni idrZzby byl sestaven SIPOC diagram.
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Porucha technického
zafizeni

Odhaleni poruchy
obsluhou

Zastaveni stroje

Obsluha, sefizovac

Obsluha, sefizovac

Technicky stav zafizeni
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stroje

Ohlaseni poruchy
vedoucimu vyroby
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Sefizova¢

Spravce nastroji

Vedouci vyroby

Sefizova¢

Spravce nastrojl

Technicky stav zafizeni,

denik udrzby

Obsluha

Rozpis prace

Analyza pficiny a
charakteru poruchy

Protokol prostoje

Vedouci vyroby

Pozadavek na udrzbu
stroje

Sefizova¢

Spravce nastroji

Externi servis

Nahradni prace

Obsluha

Vedouci vyroby

Plan vyroby

Zaplanovani opravy

Rozpis prace

Sefizova¢

Spravce nastroji

Zaznam prostoju

Vedouci vyroby

Sefizova¢

Spravce nastrojl

Rozpis prace,
technicky stav zafizeni,
nahradni dil

Externi servis

Technicky stav zafizeni

Oprava poruchy,
uvedeni do
provozuschopného
stavu

Denik udrzby

Pozadavek na udrzbu
stroje, Protokokol prostoje

Zaznam prostoju

Vedouci vyroby

Obrazek 22 SIPOC diagram reaktivni drzby (vlastni zpracovani dle internich materiali)

8.8.2 Zvysovani CEZ

Hlavnim ukazatelem Gc¢innosti implementace metody TPM je celkova efektivnost zafizeni,

pfesto se jej spolecnost rozhodla nesledovat, protoZe vSechna technickd zafizeni nejsou

v pribéhu pracovni doby vyuZivana.

8.8.3 Autonomni udrzba

Na lisovné¢ kovi nebyla autonomni udrzba vystiednikovych a rychlobéznych list

definovana. Ukolem operétort listi bylo v priibéhu prace pravidelng &istit nebo mazat tvareci

nastroj.

Stav autonomni udrzby na strojového vybaveni lisovny kovil je vzhledem k vétSimu poctu

analyzovanych technickych zatizeni uvedeno v ptiloze P 9. Pfi analyze soucasného stavu

bylo zjisténo, ze pracovnici pii obsluze tabulovych niizek nekontrolovali a nenastavovali

sttiznou vili odpovidajici tlouStce a typu stithaného materidlu, coz vedlo k poSkozeni

sttiznych nozi.
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Na periferiich nebyla autonomni forma udrzby definovéna. Zaroven bylo zjisténo, ze

oznaceni umisténi periferii nebylo aktualizovano.

Tabulka 13 Stav autonomni udrzby periferii (vlastni zpracovani dle internich material)

Druh zarizeni Stav autonomni udrzby

Rovnaci zafizeni

Navijeci zafizeni | e Autonomni udrzba nebyla definovana.

Odvijeci zafizeni

Pracovnice sekaci dilny vykonavaly udrzbu na sekacich strojich v intervalech a rozsahu, jez
byly uvedeny v denicich udrzby k danému zatizeni, a to i pfes absenci postupu autonomni
udrzby bez vizudlnich prvkl. Byly schopny samy si vyménit sekaci nastroje, nastavit stroj
amazat snadno pristupné strojni ¢asti. Dokazaly samy feSit problémy i bez pomoci
sefizovace.

Tabulka 14 Stav autonomni UdrZzby strojového parku sekaci dilny (vlastni zpracovani
dle internich materiali1)

Druh zavizeni Ozn. Stav autonomni udrzby

Mostovy

] o Cisténi sekaciho stolu, pistnice a pojezdu mostu.
hydraulicky 06160/P3

T e Kontrola funk¢nosti a ¢iSténi svételné zavory.
vysekavaci stroj

Maly 5
o (Cisténi sekaciho stolu, ¢isténi a mazani povrchu
vysekavaci 06149/P1
taznych tyc¢i.
poloautomat

e Kontrola mnoZzstvi tuku v zasobniku a jeho vyména.
o Cisténi svételné zavory a kontrola jeji funk&nosti.
NC vysekavaci ATOM | e Cisténi, vyména sekaciho noZe a sefizovani hloubky
automaty Chiesa seku.

e Vizudlni zpracovani pokynt pro obsluhu a sefizeni

stroje.

Na mechanickych lisech zakazkové dilny obsluha provadéla mazani, ¢iSténi a sefizovani

tvarecich nastrojii. Mazaci mista byla na téchto strojich zvyraznéna Cervenou barvou.
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Obvykle se jednalo o mista snadno pfistupnd, ktera bylo nutné mazat Castéji, popiipade
v pribéhu vyroby. Zékladni pokyny k udrzbé a frekvenci jejiho vykonavani byly uvedeny
v provozni dokumentaci daného technického zatizeni.

Tabulka 15 Stav autonomni udrzby strojového parku zakazkové dilny (vlastni zpracovani
dle internich materiald)

Druh zafizeni Ozn. Stav autonomni udrzby
Mostovy
hydraulicky 06109/P1 | ¢ Cisténi sekaciho stolu a pojezd mostu.

vysekavaci stroj

24
) ) e Mazani strojnich ¢asti.
Mechanicke lisy 20
e Vymeéna, sefizovani a €isténi tvarecich nastroji.
12

Analyzou druhého pilite TPM bylo zjiSténo, Ze pracovnici 1 pii zdkladnim popisu postupu
udrzby a nizké mite vizualnich prvka byli schopni ve vétsing piipadt vykonavat autonomni

udrzbu. U ¢innosti autonomni udrzby nebyla urc¢ena ¢asova narocnost.

Ackoliv byly zodpovédné osoby za autonomni tdrzbu daného stroje uvedeny v provozni
dokumentaci, mnohdy ve spolecnosti jiz nepracovaly. U mnoha stroji chybélo uvedeni typu
oleje nebo maziva. Absence navodu k obsluze vSak méla za nasledek, Ze pracovnici stroje

sefizovali odliSnym zpiisobem nebo nevyuzivali potencial zafizeni.
8.8.4 Planovana preventivni udrzba

Planovana preventivni Gdrzba méla byt na vSech zatfizenich vykonévana kazdé tfi mésice
poveétrenym pracovnikem. Na vystifednikovych lisech byla udrzba vykonavana odpovédnym
sefizovacem. Jejich ukolem bylo zkontrolovat spravnou funkeci stroje, sefidit beran a mazat
htfe dostupnad mista. Pravidelnou udrzbu planovala a jeji plnéni kontrolovala vedouci

vyroby, pficemz brala ohled na mnozstvi poruch, které se na zatizeni projevily.

Setizovaci kromé udrzby, sefizovani a vymeény nastroju i vyrabéli. V roce 2019 na lisovné,
sekaci diln¢ a zakazkové diln€ pracovalo celkem 20 pracovnikli, zatimco strojovy park
vybranych pracovist zahrnoval 52 technickych zafizeni. Planovand preventivni udrzba
téchto strojnich zafizeni byla rozd¢lena mezi pét osob. Do tohoto rozdéleni vSak nebyl

zahrnut mostovy hydraulicky vysekavaci stroj 06109/P1 a Ctytsloupové vrtacky (VR4).
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Hlavni sefizovac¢ byl nejzkuSenéjSim sefizovacem, ktery vykondval udrzbu na konstrukéné
a technicky nejnaro¢néjsich strojich, a proto pii vykondvani planované preventivni udrzby
Casto spolupracoval se spravcem nastroju. Po jejim vykondni bylo do provozni dokumentace

stroje uvedeno, co bylo na stroji opravovano nebo vyménéno.

Odpeovédna Technické zafizeni

osoba {Oznaéeni)

Martin 250t 100t 100t 100t B3t B3t B3t .3t [|Wysekavaci
HI sefizovad| (31) (L05) (L03) (23} (LOT) (28] (10} (15]) stroje
tfilan 40t 10t 40t 259t 251t 10t 10t 10t 10t
Sefizovat (LO7) (LOG) (LO1) (81 (31 (22} (211 (7 )]
Marek Brud 80 | Brud. 25 | Mavijeci | Odwieci | Rovnaci Tah.

Sefizovat (LO4) (LDZ) zaf, zaf, zaf, niizley 3 m

Eva 10t gt gt

Fredak (24} (20} 12y

Zienék Omilaci | Qmilact SuUSic zar Tah.

Predak zaf. R zaf T I nbiEky 1,2

Obrézek 23 Odpovédni pracovnici za vykondvani planované preventivni Gdrzby (vlastni
zpracovani dle internich materiala)

Stejné€ jako autonomni udrzba, byl i zdkladni popis ¢innosti planované preventivni udrzby
uveden v denicich udrzby. NiZe uvedené tabulky zachycuji aktualni stav tohoto typu udrzby
na technickych zafizenich vybranych pracovist. Stav pldnované preventivni udrzby

strojového parku lisovny kovii je uveden v ptiloze P 10.

I pfes vytvoreny jednoduchy postup pldnované preventivni Udrzby nebyla na periferiich
udrzba vykonavana. Tato zafizeni byla opravovéna jedin€ v pfipad€ poruchy. Lokalizace
periferii nebyla aktualizovdna, navic pracovnici ani toto umisténi nerespektovali a hrozilo
tak riziko poskozeni periferii nebo tvareciho néstroje.

Tabulka 16 Stav planované preventivni Udrzby periferii (vlastni zpracovani dle internich
materiali)

Druh zarizeni Stav planované preventivni udrzby

Rovnaci zatizeni ,  xor
e Obecny postup bez provadéni zdznamu.

Navijeci zafizeni | e Nebyla vedena provozni dokumentace.

re oy , . AV
Odvijeci zafizeni Nevykondvana.
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Tabulka 17 Stav planované preventivni Udrzby strojového parku sekaci dilny (vlastni
zpracovani dle internich materiali)

Druh zatizeni Ozn. Stav planované preventivni udrzby
Mostovy
hydraulicky 06160/P3 | e Stanoven zakladni postup.

vysekavaci stroj

Maly e Pokyny pro mazéni, ¢etnost kontrol a vyménu
vysekdvaci 06149/P1 strojnich ¢asti.
poloautomat e Uveden nespravny typ oleje.

e Pravidelnd vyména sekaciho pasu externi firmou po
NC vysekavaci | ATOM péti letech.
automaty Chiesa |® Mazani vedeni hlavy a kladek sekaciho pésu.

e Uveden jednoduchy popis ¢innosti drzby.

Tabulka 18 Stav planované preventivni udrzby strojového parku zakazkové dilny (vlastni
zpracovani dle internich materiali)

Druh zatizeni Ozn. Stav planované preventivni udrzby
Mostovy e Obecné stanovena, ale nevykonavana (posledni
hydraulicky 06109/P1 zaznam Udrzby z roku 2013).
vysekavaci stroj e Nebyl uréen odpovédny pracovnik

4 e Obecny soupis krokti planované preventivni udrzby

‘ ‘ (kontrola stavu a napnuti fement, sefizeni rovinnosti
Mechanické lisy 20
a vile beranu apod.).
12
e Kontrola a o¢isténi elektroinstalace.

Sklad nahradnich dila

Firma vétSinu ndhradnich dili nakupovala z diivodu snadné dostupnosti. Skladem méla

stfizné pojistky, dily z jiZ vyfazenych strojl a elektrické soucastky.
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8.8.5 Management zarizeni

Firma si vede plan investic, ktery v pribéhu roku upravuje dle vyvoje ekonomické situace.
Na pracovistich, jez byly pfedmétem projektu implementace TPM, pii nakupu novych

technickych zatizeni nezohlediiovala naro¢nost udrzby.

8.8.6 Trénink a vzdélavani pracovniku

Firma si vede piehled i profily jednotlivych pracovnich pozic. Kazdému nové piijatému
pracovnikovi je sestaven individualni rozvojovy plan, jehoz obsahem jsou ¢innosti nutné
k ziskani poZadovanych dovednosti. Jeho vykon je pribézné sledovdn nadfizenym
pracovnikem. V pribéhu zkusebni doby je s timto novym zaméstnancem provedeno nékolik
schiizek, nanichz je posuzovano pribézné plnéni planu zacviku a jeho spokojenost.

Po absolvovani tohoto planu by mél byt pracovnik schopen uplatnit tyto dovednosti v praxi.

Spolecnost pfistupuje k tréninku a vzdélavani pracovniki dle metody TPM. Spolecnost
podporuje tymového ducha a dobré vztahy. Zaméstnance posila na Skoleni a kurzy se
zaméfenim na tymovou spolupréci, praci na projektech, rozvoji soft skills a odbourani
komunikacnich i technickych bariér. Toto Skoleni podstupuji pracovnici ve vyrobé, vedouci
pracovnici 1 THP. Nabyté zkuSenosti z t€chto kurzil jsou vyuZivany v praxi k odstrafiovani
pricin problémi pii vzajemné spolupraci riiznych profesi (manazer kvality, spravce nastrojii
1 sefizovaci).

Podnik si vede kvalifikacni matici pracovnikili, kterd slouzi jako piehled ziskanych
schopnosti pracovnika, uréeni prostoru ke zlepSeni a miry jejich zastupitelnosti. Kvalifikacni

matice je pravidelné aktualizovana.

8.8.7 Systém udrzby a informacni systém

Podnik vyuziva informacni systém Helios Orange k sledovani poc¢tu oprav nastroje, vykonu
pracovnika, nastavovani norem a uvadéni pozic pracovnich néstroji. V Heliosu jsou

za jednotliva obdobi sledovany ndklady na externi servis a opravy.

8.9 Aktualni stav uplatnéni metody 5S na vybranych pracovistich

Filozofie TPM je postavena na aplikaci metody 5S. Jelikoz jsou uspotfadané a piehledné
pracovisté zadkladem pro zlepSovani budou nasledujici podkapitoly vénovany pravé tématu

uplatnéni metody 5S na vybranych pracovistich.
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8.9.1 Lisovna kovu

Na pracovisti se vyskytovaly véci nutné k praci. Pracovnici vyuzivali k praci voziky,
na které si ukladali pomiicky a material k vyrob¢, aby méli vSechno po ruce, uleh¢ili si praci
a minimalizovali manipulaci. K praci obvykle potifebovali material nebo polotovary
a posuvné meétidlo. Kazdy pracovnik byl vybaven boxem s psacimi potiebami, rukavicemi
a posuvnym meétidlem, protoze jejich povinnosti bylo v pribéhu vyroby provadét

samokontrolu, jejiz ¢etnost byla dana privodkou.

Na nésledujicim obrazku je uveden layout lisovny kovii. Pred kancelafi kvality byl métici
stul s dalsSimi typy méfidel (Gchylkomérem, vyskomérem). Zaroven zde byly
uvedeny pokyny pro kontrolu a méfeni dili 1 s uvedenim toleranci a §titkii pro oznaceni
shodnych, neshodnych opravitelnych 1 neopravitelnych kust (viz bod 1). Vlevo od né¢j
(viz bod 2) se nachazela bedna k uloZeni neshodné vyroby. Tento stll i bedna byly spole¢né
pro lisovnu kovi, sekaci dilnu i1 zakdzkovou dilnu, jez jsou predmétem projektu

implementace TPM.
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Obrazek 24 Layout lisovny kovii (vlastni zpracovani dle internich
materialt)
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Po stranach lisovny kovi byly regély, v nichz byly uloZeny tvafeci nastroje (viz body 3, 4,
5 a 6). Regal odpovidajici bodu 5 na obrazku byl ur€en i pro material. Nastroje i druhy
materiali mély své specifické oznaceni, jehoZ soucasti bylo 1 uvedeni pozic v regéle. UloZeni
materiald i tvafecich nastroji bylo definovano v podnikovém informa¢nim systému Helios

Orange.

Trasy, rozpracovand vyroba, material zdkaznika, ohradové palety s odpady a polotovary
ke zpracovani do kooperace byly viditelné¢ oznaceny a oddéleny, aby nedoslo k zdméné¢.

Vizualné zpracované pracovni postupy byly pouze u omilacich zatizeni.

Obrazek 25 Ukazka uspotadani pracovisté pii praci na vystiednikovém
lisu (vlastni zpracovani)

8.9.2 Sekaci dilna

K uloZeni pracovniho nafadi byl vyuzit perfopanel, ktery byl soucasti pracovniho stolu
(vizbod 1 na nésledujicim obrazku). Nachazel se pfiblizné¢ uprostied pracovisté mezi
technickymi zafizenimi dilny. Pracovnice vyuZivaly ru¢ni néafadi k sestaveni, vyc¢iSténi

a oprave nastroji nebo k drzbé stroji. V uloZeni naradi mély systém.

U sekaci dilny bylo postradano vizudlni oznaCeni mista pro ulozeni ohradové palety

(viz bod 5 na nasledujicim obrazku).
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Mastroje Alom
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Obrazek 26 Layout sekaci dilny (vlastni zpracovani
dle internich materialt)
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Obrazek 27 Perfopanel s pracovnim nafadim na pracovisti sekaci
dilny (vlastni zpracovani)

Ulozeni sekacich néstroji bylo rozdéleno dle rozmisténi strojii. Bod 2 na obrazku 26 znaci
mista ulozeni nastrojii pro NC vysekavaci stroje ATOM a Chiesa. Néstroje pro mostovy

hydraulicky vysekavaci stroj a malé vysekéavaci poloautomaty byly ulozeny na mistech
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s oznaCenim 3 a 4. UloZeni nastroju v regale bylo vizualizovano a néstroje popsany. Zaroven
byla jejich pozice definovana i v podnikovém informac¢nim systému Helios Orange.
Vzhledem k nutnosti €astého ¢isténi sekaci plochy mélo kazdé technickeé zatizeni k dispozici
sve uklidové prostfedky. Pracovni postupy s vizudlnimi prvky byly u obou NC vysekavacich

stroju.

TATRA 64

Obrazek 28 UloZeni nastrojii v regéale pracovisté sekaci dilny (vlastni zpracovani)

8.9.3 Zakazkova dilna

Na zakéazkové diln¢ pracovali tfi pracovnici, kde kazdy mél sviij pracovni stil. Prace zde
byla velmi rozmanitd, a proto bylo pracovisté vybaveno vice druhy pracovniho i ru¢niho
naradi. Ackoliv byla népln prace kazdého pracovnika stejnd a v pfipadé absence se
zastupovali, tak zde byl pouze jeden pracovni stil pln¢ vybaven potfebnym ru¢nim nafadim

a protiinavovou gumovou rohoZi.
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Obrazek 29 Layout zakazkové dilny s vyznacenim lokaci mechanickych list,

pracovniho néafadi a uloZeni néstroju (vlastni zpracovani dle internich

materiala)
Pracovnici si chybéjici nafadi museli vzdjemné ptjcovat, hledat na stole kolegy nebo ¢ekat,
az bude naradi k dispozici. Nafadi bylo na pracovnich stolech volné uloZeno a pfi praci
pracovnikiim piekdzelo. Podobnym zpisobem byly ulozeny koliky na list¢ k zajiSténi Savli
(viz bod 2 na nasledujicim obrazku). Ve spodni ¢asti stolu byl nepotadek. Pracovisteé bylo

vybaveno uklidovymi pomutckami, které byly taktéz voln€ uloZeny.
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Obrazek 30 Ukazka ulozeni pracovniho nafadi a pomicek na pracovnim
stole zakéazkové dily (vlastni zpracovani)

Pracovni néradi k vymén¢ a sefizeni nastrojii mechanickych list bylo ulozeno s ohledem
na frekvenci pouZziti v pracovnich stolcich v pénové fixaci. Diky tomu byli pracovnici
schopni rychle identifikovat, Ze jim dané naradi chybi nebo piebyva. Tento zplisob uloZeni
natradi byl jednotny u vSech tii mechanickych lisi zakazkové dilny. Néradi, které bylo

pouzivani v mensi frekvenci bylo ulozeno na stole v blizkosti mechanickych lis.

Obrazek 31 Ulozeni pracovniho nafadi k mechanickym lisim na zakazkové dilné (vlastni
zpracovani)

Pracovni néstroje (tvareci nastroje, sekaci noze, razniky apod.) byly oznaceny a ulozZeny
v regélech. Umisténi pracovnich nastrojii bylo uvedeno v podnikovém informacnim systému

Helios Orange. Pti vygenerovani vyrobni privodky doslo k pfenosu i mista ulozeni.
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Obrézek 32 UloZeni nastroji v zakdzkové dilné (vlastni zpracovani)

8.9.4 Uklid na vybranych pracovistich

Velka pozornost byla na pracovistich vénovana tklidu pracovisté a pracovnich pomticek.
Na tabuli u kanceldfe kvality byla jednotliva pracovisté rozdélena na dilé¢i useky mezi
pracovniky. Kazdy zpracovniki zodpovidal za tklid dané &asti pracovisté. Uklidové

pomucky nemély ani na jednom z pracovist’ své misto a byly volné ulozeny.

Ackoli nebyly definovany kroky zahrnujici tklid pracovistg, byl uklid proveden kazdy den
vzdy po skonceni vykonu préace a pted koncem smény od 14:50 do 15:00. Posledni pracovni
den v tydnu bylo tklidu vyhrazeno 30 minut od 14:30 do 15:00. Velky tiklid probihal jednou

do roka pted Véanocemi.
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Obrazek 33 Rozdé€leni zodpoveédnosti za uklid dil€ich ¢asti pracovist’ (vlastni zpracovani
dle internich material)

[ Rebal |

8.10 Zhodnoceni uplatnéni metody 5S na vybranych pracovistich

Metoda 5S byla na pracovistich plnéna Castecné. Na vSech pracovistich mély nastroje
své misto, které bylo uvedeno i v systému Helios Orange. Vygenerovani pravodky bylo

pfeneseno 1 misto jeho uloZeni v regéle.

Pracovnici méli k dispozici naradi, které potifebovali. Pouze pracovni stoly zakazkové dilny
nebyly vybaveny stejnym nafadim a postradaly systém v jejich uloZeni. Standardizace
pracovnich postuptli byla vyuZzita v malé mife, ale pfesto byla neformalné zavedena pravidla

dodrzovana.

Uklid a poradek na pracovisti kontrolovala vedouci sériové vyroby v priibéhu vyroby
a po skonceni smény. PIlnéni metody bylo slovné vyhodnocovano na poradach, ale nemélo

navaznost na finan¢ni zainteresovanost pracovnikd.
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9 M-MEASURE

Kapitola Measure bude vénovana sbéru objektivnich dat zachycujicich aktualni stav

programu udrzby na vybranych pracovistich.

9.1 Vyvoj prostoju v roce 2019

Nejvetsi ztratu firma zaznamenala v prvnich tiech mésicich roku 2019. Nejhorsi vyvoj se
udal v prvnim ctvrtleti, kdy celkova ztrata dosahla vyse 215 967 K¢. Nasledujici tabulka
odhaluje, jak byl odhadovan dalsi vyvoj prostojii, pokud by probihal ve stejném tempu.

Tabulka 19 Odhad finanéni ztraty zpusobené prostoji (vlastni
zpracovani dle internich materiala)

Podil z obratu
Obdobi Ztrata (K¢)
(%)
1. ¢tvrtleti 215967 0,216
Roc¢ni odhad 863 868 0,866

Tento vyvoj vSak postupné nabral klesajici tendenci s kolisavym vyvojem mezi 20 000 K¢
a 45 000 K¢. Klesajici tendenci vyvoje ztraty zachycuje nasledujici tabulka, v niz jsou ztraty

z neplanovanych prostoji uvedeny za jednotliva ctvrtleti.

Tabulka 20 Finan¢ni ztraty neplanovanych prostojl za jednotliva
Ctvrtleti roku 2019 (vlastni zpracovani dle internich materiali)

Podil z obratu

Obdobi Ztrata (K¢)

(%)
1. ¢tvrtleti 2019 215967 0,216
2. ¢tvrtleti 2019 93 975 0,094
3. étvrtleti 2019 129915 0,130
4. ¢tvrtleti 2019 50 195 0,050
Celkem 490 052 0,491

V ptilohach P 12, P 13 i P 14 je vyvoj vyjadien graficky pro cetnost vyskytu prostoju,

finan¢ni ztraty zptisobené prostoji za jednotlivé mésice roku 2019 a finan¢ni ztraty dle typu
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prostoje. Nejvyssi ztraty bylo v pribéhu roku dosazeno v tinoru, a to v hodnoté 71 900 K¢.

Celkova ztrata za rok 2019 dosahla 490 052 K¢&.

Nejvice neplanovanych prostoji bylo zptisobeno nezptsobilym nastrojem, ktery se vyskytl
88krat. Nezplisobily nastroj byl soucasné zdrojem nejveétsi ztraty, kterd ve vysi 159 948 K¢
tvotil 32,64 % z celkové finan¢ni ztraty za rok 2019. Porucha stroje byla druhym nejcastéji
se vyskytujicim typem prostoje v hodnoté¢ 116 700 K¢ a podilem 23,81 % na celkové
finan¢ni ztrat€. Chyba sloZeni, nabrouSeni nastroje byla tfeti nejcastéjSi pficinou

naplanovanych prostojii ve vysi 75 425 K¢, tedy 15,39 % z celkové finan¢ni ztraty.

Tabulka 21 Podil prostoji na celkové finan¢ni ztraté¢ (vlastni zpracovani dle internich
materialt)

Typ prostoje Finanéni ztrata (K¢) Podil na celkove ztrat€
(o)

Nezptisobily nastroj 159 948 32,64
Porucha stroje 116 700 23,81
Chyba slozeni, nabrouseni

o 75 425 15,39
nastroje
Chyba sefizeni 44 395 9,06
Nezjisténo 22377 4,57
Chyba obsluhy 20 508 4,19
Porucha periferii 16 359 3,34
Odladéni nového nastroje 14 500 2,96
Hledéni 7 150 1,46
Chyb¢jici material 5940 1,21
Chyba planovani 4250 0,86
Vyjadteni zdkaznika 2500 0,51
Celkem 490 052 100
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9.1.1 Vyhodnoceni poruchovosti technickych zarizeni

Porucha stroje byla druhou nejéastéjsi pricinou nepldnovanych prostoji v roce 2019
s celkovou financni ztratou 116 700 K¢. Nejvice poruchovym strojem v roce 2019 byl

rychlobézny lis Bruderer 25 (L02).

Pocet poruch na technickych zafizenich vybranych pracovist' v roce 2019

Yotet poruch

Technické zafizen

Obrazek 34 Poruchovost technickych zatizeni v roce 2019 (vlastni zpracovani dle internich
materiali)

Zdrojem nejvétSich ztrat byl vystfednikovy lis 63 t (LOI) shodnotou 35967 K¢
arychlobézny lis Bruderer 25 (L02). V désledku casté poruchovosti zafizeni

vysttednikového lisu 100 t (23) dosahla financni ztrata 10 583 K¢.
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Finaéni ztraty z poruch technickych zafizeni vybranych pracovist' v roce 2019
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Technické zafizeni

Obrazek 35 Finanéni ztraty z poruch technickych zatizeni vybranych pracovist’ v roce 2019
(vlastni zpracovani dle internich materiali)

Nasledujici obrazek poskytuje i srovndni casovych ztrat piipadajicich na jednotliva

technicka zafizeni.
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Casové ztraty zplsobené poruchou technického zafizeni v roce 2019
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Technické zarizeni

Obrazek 36 Casové ztraty zpaisobené poruchou technickych zafizeni v roce 2019 (vlastni
zpracovani dle internich material)

9.1.2 Poruchovost tvarecich nastroji

S 4 .

Nejcast¢jsi ptic¢inou prostojii v roce 2019 byl nezptisobily nastroj. Nezpiisobilost nastroje se
stala pti¢inou 88 neplanovanych odstavek v celkové hodnoté 159 948 K¢&. Nejvice prostoji
zapficinil nastroj 864. Vzhledem k velkému poctu nezpiisobilych nastrojii, které byly

pfi¢inou pouze jednoho prostoje, bylo do nasledujiciho grafu zahrnuto tficet vybranych.
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Poruchovost tficeti vybranych tvarecich nastroji v roce 2019
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Obrazek 37 Poruchovost tficeti vybranych tvafecich nastroji vroce 2019 (vlastni
zpracovani dle internich material)

Tento typ prostoje, ktery byly pfi¢inou nejvétSich financnich ztrat v roce 2019, se vyskytl

u 43 tvarecich nastroju.

Nejvétsi naklady z prostoji v disledku nezplsobilosti tvarecich ndstroji byly spojeny
s nastrojem 864 a to ve vysi 24 300 K&. Tato ¢astka je témet dva a pll krat vySsi nez
u nastroje 259. Na nastroji 864 dochéazelo k poruchdm nejcastéji. I pfes vysokou cetnost
vyskytu poruch u néstroje 822/2 nedosahuje ztrata takové vyse jako u 864. Zdrojem vysoké
finan¢ni ztraty byly 1 néstroje 259 a 27.1, ackoliv se porucha u obou zminénych nastrojii
vyskytla pouze dvakrat. Primérné finan¢ni ztrata ptipadajici na jeden néstroj je 4 043 K¢.

Nasledujici obrazek zachycuje 20 néstroji s nejzasadnéjSim vlivem na vyvoj ztrat.
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Finacni ztrata dvaceti vybranych nezptsobilych tvarecich nastrojt

za rok 2019
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Obrazek 38 Financni ztrata dvaceti vybranych nezpiisobilych tvarecich néstrojii za rok 2019
(vlastni zpracovani dle internich materialt)

Nejveétsi Casova ztrata piipadd na nastroj 864. Podobny vyvoj lze vidét i u ndstrojii
zminénych vyse, které byly jednak castou pficinou neplanovanych prostoji z divodu
nezpusobilosti nastroje jednak vykazovaly vys$si finan¢ni ztraty. Primérna Casova ztrata

na jeden nezplsobily nastroj ¢inila témét 288 minut.
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Casova ztrata dvaceti vybranych nezptsobilych tvafecich nastrojii za rok 2019
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Obrazek 39 Casova ztrata dvaceti vybranych nezptisobilych tvafecich néastrojii za rok 2019
(vlastni zpracovani dle internich materiali)

9.2 Vykonavani planované udrzby stroji a zarizeni

Planovana preventivni udrzba méla byt na vybranych pracovistich u vSech technickych
zatfizeni vykonavana v intervalu tfi mésicti. Nasledujici tabulka zachycuje plnéni termint
udrzby na technickych zatizenich lisovny, sekaci dilny a zakazkové dilny. Terminy
planované udrzby byly na technickych zatizenich lisovny kovl a zakazkové dilny za rok

2018 plnény ze 46 %. U stroju sekaci dilny byla provadéna ze 73 %.

PrestoZe byl k periferiim vytvofen standard Gdrzby, nebyla u téchto zatfizeni vykonavéna
periodicka udrzba. U suSiciho zafizeni, omilacich zafizeni a sekacich stroji byla planovana

preventivni udrzba vykonéavana pravideln¢ kazdy meésic dle pokynti od vyrobce.
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. 2018
Zarizeni Ozn. Y Q@ G Qa
250 t 31 17.05.2018(08.10.2018 09.01.2019
100 t L05 | < |26.07.2018] ><_ | —><__
100 t L03 25.09.2018
100 t 23 [15.01.2018 25.09.2018
Bruderer 80 L04 25.05.2018] 19.09.2018
Bruderer 25 LO2 17.05.2018
63 t LO1 21.08.2018| 15.12.2018
63 t 25 [17.04.2018 13.09.2018
63 t 10 [20.04.2018 15.10.2018
40t L06 | < [29.06.2018]09.10.2018] ——><__
40t L07 [25.04.2018 22.08.2018
40t 1 19.09.2018[09.01.2019
25t 8 |29.06.2018 12.09.2018
25t 3 19.09.2018
10 t 5 12.09.2018[09.01.2019
10 t 22 13.09.2018[09.01.2019
10 t 7 20.09.2018]09.01.2019
10 t 21 | —><| —><117.09.2018/09.01.2019
10 t 24 | —=<_104.06.2018| 26.09.2018| 09.01.2019
8t 20 21.06.2018| 24.09.2018[09.01.2019
8t 12 04.10.201809.01.2019
6,3t 15 18.09.2018[09.01.2019
Tabulové ntzky 08.10.2018
3m
Izb;"’"e nuzky 04.09.2018|02.01.2019
Vrtagky 04.10.2018

Obrazek 40 Tabulka s terminy vykonani planované preventivni udrzby
(vlastni zpracovani dle internich material()

9.3 Naklady na externi servisni sluzby

Nasledujici tabulka zachycuje vyvoj vynalozenych ndkladi na externi servisni sluzby
v prubé¢hu let 2016 az 2018. Nejvice nakladl bylo na tyto sluzby vynalozeno v roce 2018.

Tato ¢astka je oproti roku 2016 dvojnasobna.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

80

Tabulka 22 Celkové naklady na externi servisni
sluzby v letech 2016 az 2018 (vlastni zpracovani

dle internich materiali)

Obdobi Niklady (K¢)
2016 306 056
2017 293 602
2018 640 183
Celkem 1239 841

Nejvétsi ¢astka na externi servis byla v letech 2016 az 2018 vynaloZzena na opravu

rychlobézného lisu Bruderer 80, NC vysekavaci automat ATOM a vystiednikovy lis

250t (31). V ptiloze P 11 jsou uvedeny vybrané ¢innosti, jez byly vykonany na technickych

zafizenich od externich poskytovatelti. V nésledujici tabulce je k dispozici prehled deseti

stroju, u nichz bylo v letech 2016 az 2018 vynalozeno nejvice nakladi na externi servis.

Tabulka 23  Vyhodnoceni
na technickych zafizenich vybranych pracovist v letech 2016

deseti

nejnakladnéjSich

az 2018 (vlastni zpracovani dle internich materiali)

oprav

Technické zarizeni Ozn. Naklady (K¢)
Bruderer 80 L04 332782
NC vysekavaci stro) ATOM ATOM 288 521
Lis 250t 31 153 550
Omilaci zatizeni R. 32399
Lis 100 t LO03 31398
Omilaci zatizeni T. 25400
Tabulové niizky 3 m 17976
Mostova sekacka 06160/P3 13 699
Lis 63 t 10 11 500
Lis25t 8 8 945




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 81

10 A- ANALYZE

Zaémérem této kapitoly bude odhalit souvislosti mezi jevy a nejpravdépodobnéjsi piiciny
ustici v problém. Mozna feSeni budou analyzovéna z hlediska ptispéni k dosazeni cilového

stavu a néasledn¢ bude vybrano nejvhodnéjsi z nich.

10.1 Analyza poruchovosti vybranych technickych zarizeni v obdobi 2016
az 2019

V této fazi bude pozornost vénovana technickym zatfizenim, jez se nejvétsi mérou podilely
na finan¢ni ztraté vychazejici ze Zaznamu prostoji za rok 2019. Jedna se o vystiednikovy
lis 63 t (LO1), rychlobézny lis Bruderer 25 (L02) a vystfednikovy lis 100 t (L05). Soucasti
kapitoly bude analyza tii finan¢né nejnakladnéjsich stroji za obdobi 2016 az 2018, jejichz

poruchy byly feSeny externim servisem.

10.1.1 Rychlobézny lis Bruderer 25 (L02)

Podle zapish v provozni dokumentaci doSlo v kvétnu 2018 k poruSeni hadice chladice oleje.
Misto uniku oleje bylo provizorné utésnéno, ale uniku nebylo plné zabranéno. Soucasné
zacal unikat vzduch z ventilu spousténi, prestalo fungovat elektrické ovladani nastaveni

stfihu a jednotka Upravy vzduchu. VSechny tyto poruchy nebyly dosud vyteSeny.

Ve druhé poloviné roku 2018 byl na rychlobézném lisu Bruderer 25 vytvoren popis krokil
planované preventivni tdrZzby véetné pokyni mazani vychazejici z pokynt vyrobce zatizeni.
V zati 2018 byl stroj nadale provozovan navzdory tomu, ze nefungovala ¢idla snimani konce
svitku, kterd by ukoncila ¢innost stroje. Soucasné bylo mimo provoz ¢idlo vyhodnoceni

pfetiZeni stroje.
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Udrzba stroje BRUDERER BSTA 25

Mazaci a kontrolni plan

Nasledujici pokyny plati pro béiny jednosmeénny provoz. Pri wvyssim poctu smeén se musi
intervaly pfimérené zkratit.

Kaidy den

Ochrana vysekdvaciho prostoru - kontrola funkénosti ¢idel pfednich a zadnich dvefi.

Kazdy tyden

Zafizeni na olejovou mlhu - zkontrolujte hladinu oleje a stav odkalovace, pfipadné
doplite specialni olej,
viechna vedeni oleje a vzduchu - zkontrolujte tésnost vedeni.

Kazdy mésic

Centralni systém mazani - zkentrolujte hladinu oleje, pripadné doplite olej,

hnaci Femeny - zkontrolujte stav a napnuti, v pfipadé potfeby dotahnéte,
napinaci kladka femenu - 1 az 2 davky tuku, 1x maznice,

kardanova hfidel, prestavovaci hiidel - 1 aZ 2 davky tuku, 3x maznice,

chladi¢ oleje - zkontrolujte, pfipadné vyistéte a wménite textilni filtr,

vietena pruzinového vyhazovace — naolejujte je nékolika kapkami oleje,

podavaci zafizeni — olejnickou kapnéte 2 az 3 kapky oleje mezi loZiskovy itit a kryt.

Kaidy pllrok

Hlavni lozisko motoru - 2 davky tuku,
pfipojka rotoru - 1 davka tuku,

Kazdeé 3 roky

Centralni systém mazani stroje - vyménte celou napln.

ZKONTROLUIJTE VIZUELNi STAV A DOTAZENI VSECH SROUBU!

Obrazek 41 Standard udrzby a mazani rychlobéZného lisu Bruderer 25 (L02)
(interni materialy)

V pribéhu roku byla feSena porucha nastavovani zdvihu, kdy v domnéni, ze se jednalo
o zédvadu mechanickou. Byla provedena jeho ocista, zkontrolovan stav a chod Sroubovice.

Po opakovani poruchy byl k feSeni piivolan externi servis.

Hlavni pfi¢inou nepldnovanych prostoji v roce 2019 byly poruchy elektrické instalace.

Z toho diavodu nefungovala pozadovana funkce nebo stroj nebylo v takovych ptipadech
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viibec mozné spustit. Tyto prostoje byly zpiisobeny upadlymi vodici u ovladacich okruht,
vadnymi kontakty a pojistkami (viz oznaceni na nésledujicim obrazku), vadnym elektrickym
jisticem apod. Dle revizniho technika elektrickych zafizeni bylo do elektroinstalace stroje

neodborn¢ zasazeno. Tyto zmény v zapojeni nebyly ani zaneseny do elektrického schématu.

Obrazek 42 Elektrické zapojeni v rozvadéci rychlobézného lisu
Bruderer 25 (vlastni zpracovani)

Na zaklad€ analyzy provadéni planované preventivni udrzby bylo zjiSténo, Ze na stroji byla
za obdobi 2016 az 2018 provedena planovana preventivni idrzba pouze jednou. V absolutni
vetsing pripadl byla provadéna reaktivni forma udrzby.

Tabulka 24 Pocet vykonanych PPU na lisu

Bruderer 25 (L02) vobdobi 2016-2018
(vlastni zpracovani dle internich materiala)

Rok Poéet vykonanych PPU

2016 0

2017 0

2018 1
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10.1.2 Vystiednikovy lis 100 t (L.05)

V srpnu 2016 byla v ramci zaruky opravovana ojnice hiidele kvili chybé&jicimu zavitu.
Od doby, kdy byl tento lis zatfazen do linky, se zacaly projevovat na stroji zdvady. Prvni

pojistky v fijnu 2017.

V cervenci 2018 opét praskla miska kulového ulozeni Sroubu. Tentokrat vSak bylo nutné
provézt kompletni vyménu celého mechanismu kulového uloZeni htidele — stfizné pojistky,

kulového Sroubu a ptiruby spojujici tyto ¢asti v jeden celek.

V fijnu, kdy méla probéhnout dalsi planovana preventivni udrzba, byly z divodu piskani
hnacich femenli vyménény hnaci femeny. Opét bylo zjisténo, ze byla poskozena stfizna
pojistka i kulovy Sroub. Nasledujici mésic byla za spoluprace s externi firmou provedena
vymeéna poskozeného brzdového a spojkového obloZeni. V prosinci byl jinou externi firmou

namontovan novy kulovy Sroub.

Planované preventivni udrzba byla v roce 2016 provedena jednou a roku 2017 dvakrat.
V roce 2018 byla provedena pouze jednou. V obdobi let 2016 az 2018 ptevaZovala u tohoto
stroje reaktivni forma udrzby, kterd byla feSena jak externimi firmami, tak internimi

pracovniky spolec¢nosti.

Tabulka 25 Pocet vykonanych PPU na lisu
100 t (LO5) v obdobi 20162018 (vlastni
zpracovani dle internich materiala)

Rok Po&et vykonanych PPU

2016 1
2017 2
2018 2

Analyza poruch mechanismu kulového uloZeni hridele

Kvili opakovanému poskozeni kulového uloZeni Sroubu na tomto vystfednikovém lisu
a poskozeni stfizné pojistky byla pozornost zaméfena na hledani pficin praveé tohoto
problému.

Na lisu byla nékolikrat deformovana nebo poskozena stiizna pojistka. Problém se stiiznou

pojistkou se opakoval 1 v dubnu 2019. V zafi, pfi provadéni planované preventivni udrzby,
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bylo zjisténo, ze stfizna pojistka byla oto¢ena a porusena, a proto byla nutna jeji opétovna
oprava. Uéelem st¥izné pojistky je ochrana lisu pied silovym pietizenim tvéieci sily o 25 %.
Pojistka se pii velkém tlaku zdeformuje (zplosti, pfestfihne) a ptes navazujici mechanismus

je stroj vypnut.

Obrazek 43 Jednoduché znazornéni konstrukce beranu vysttednikového
lisu 100 t (LOS) (vlastni zpracovani dle internich material()

Nejpravdépodobnéjsi pti¢inou vSech poruch — poskozeni ¢i uvolnéni stiiznych pojistek,
piskani hnacich fementi pohanéjici setrvacnik lisu a poskozeni kulového Sroubu tohoto stroje
bylo pietézovani stroje, protoze se na lisu se vyrabély vyrobky ze silnych materiald, k jejichz
tvareni bylo zapotiebi vyvinout vétsi silu, nez na kterou je stroj dimenzovan, coz do jisté

miry vysvétluje problémy s kulovym ulozenim Sroubu a poskozenim pojistky.

Podstatny vliv na Zivotnost kulového ulozeni hiidele mohlo mit i to, Ze tvafeci nastroj nebyl
umistovan v misté t&zisté. Kvuli tomu dochdzelo k namahani celého mechanismu kulového
ulozeni htidele i vedeni beranu a da se piedpokladat, ze pravé to bylo pfi¢inou otoceni

pojistky v zati 2019.
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Obrazek 44 Znazornéni pienosu energie mechanismu kulového htidele na tvareci néstroj
(vlastni zpracovani dle internich materiala)

10.1.3 Vystiednikovy lis 63 t (L01)

Na zatizeni byly provadény udrzbaiské i mazaci tikony v rozsahu dle ,,Seznamu strojnich
¢asti a zpisobu kontroly*. V srpnu 2016 bylo nutné vyménit poSkozené rahno srazeni.
V tijnu musel byt pferuSen provoz stroje z divodu upadavani zajiSténi matic setrvacniku.
Opotiebené zajistovaci podlozky byly odpovédnym sefizovaCem nahrazeny novymi.

Zaroven byla sefizena spojka a dotazeny svorniky, aby op€t nedoslo k povoleni matek.

V kvétnu 2018 neslo stroj spustit. Po prométeni bylo zjisténo, ze na ovladacich obvodech

nebylo napéti, a proto byl vyménén zdroj pro napajeni obvodt k ovladani stroje na 24 V.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 87

V srpnu, pii planované preventivni udrzbé, byly vyménény hnaci femeny, opraveno rdhno

srazeni, rovinnost stolu a vyménéna jednotka tipravy vzduchu.

Pii planované preventivni udrzbé v srpnu 2019 bylo nutné doplnit olej v jednotce upravy

vzduchu, opravit rovinnost lisovaciho stolu a rahno srazeni. Hlavni pfi¢inou neplanovanych

prostoji v roce 2019 byl nefunkéni frekvenéni ménic regulujici otacky elektromotoru.
Tabulka 26 Poéet vykonanych PPU na lisu

63 t (LOI) vobdobi 20162018 (vlastni
zpracovani dle internich materiala)

Rok Poc&et vykonanych PPU

2016 1
2017 2
2018 2

10.1.4 Rychlobézny lis Bruderer 80 (L.04)

V Cervnu 2017 se porouchal servomotor podavaci jednotky PV 300. Nejdiive byl internimi
pracovniky zkontrolovan jeho stav a pak bylo provedeno ocisténi sty¢nych ploch
posunujicich material. K feSeni problému byl pfivolan externi servis. Po zdanlivém
odstranéni pticiny poruchy, v domnéni, Ze se jednalo o poruchu mechanickou, bylo nutné

op¢t kontaktovat externi servis.

V tinoru 2018 bylo nutné opét kvili podavaci jednotce kontaktovat servisni organizaci.
Ta provedla analyzu softwaru a kompletni revizi zahrnujici vyménu vSech soucasti,
nastaveni a provedeni zkuSebnich testli. Vzhledem k tomu, Ze na tomto technickém zatizeni
nebyla vykondvana pravidelna udrzba, 1ze se domnivat, Ze Zivotnost této soucasti byla timto
do jisté miry ovlivnéna, ackoliv v manudlu stoji, Ze by mé&la byt zasilana kazdych Sest let

na tzv. ,,velkou revizi‘.

Jednouchy soupis krokli planované preventivni drzby bez vizudlnich prvkl vychazejici
z pokynil vyrobce zafizeni byl vytvoren v ¢ervnu 2018. I pfes vykondvanou udrzbu doslo
vsak v fijnu 2018 k vyhoteni elektromotoru posuvu rovnaciho zatizeni. Elektromotor byl
zakrytovan, tudiz jediny pfistup vzduchu zajistovalo nucené chlazeni elektromotoru pomoci
vétraku. K elektromotoru byl zajistén piistup vzduchu ptes ventilatni miizku s filtrem. Filtr

se vSak zanesl jednak z diivodu vyssi prasnosti prostiedi, jednak z ditvodu zanedbéni jeho
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CiSténi a vymeény. Ucpany filtr znemoznoval piistup vzduchu a v kombinaci s mastnotou

zpusobenou drobnym unikem oleje z olejové vany doslo az k vyhoteni vinuti elektromotoru.

Ventilaéni
mrizka

s filtrem

Elektromotor

Obrazek 45 Rez rovnacim zafizenim rychlobézného lisu Bruderer 80 (L04) (vlastni
zpracovani dle internich materiali)
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Udriba stroje BRUDERER BSTA 80

Mazaci a kontrolni plan

Masledujici pokyny plati pro béiny jednosmeénny provoz. Pfi vysSim poctu smeén se musi
intervaly pfimérené zkratit.

Kaidy den

- Ochranavysekavaciho prostoru - kontrola funkénosti cidel pfednich a zadnich dvefi.

Kaidy tyden
- Zarizeni na olejovou mlhu - zkontrolujte hladinu oleje a stav odkalovace, pfipadné

doplnte specialni olej,
- viechna vedeni oleje a veduchu - zkontrolujte tésnost vedeni.

Kaidy mésic

Centralni systém mazani - zkontrolujte hladinu oleje, pripadné dopliite olej,

- hnaci femeny - zkontrolujte stav a napnuti, v pfipadé potieby dotahnéte,
dvefe pfedni a zadni - 1 ddvka tuku, 2x maznice,

- napinaci kladka femenu - 1 ai 2 davky tuku, 2x maznice,

- kryt pfestavovaci hiidele (zdvihu) - 1 déavka tuku,

chladit oleje - zkontrolujte, pfipadné vycistéte a vymeénte textilni filtr. — tam se
pridavaly textilni filtry, chladi¢ se zanasel,

Kaidy rok

- Tlumiée v pruficich jednotkach (v nohach) - doplfite olej.

Kaidé 3 roky

- Centralni systém mazani stroje - vyménte celou napln.

ZKONTROLUJTE VIZUELNI STAV A DOTAZENI VSECH SROUBU!

Obrazek 46 Standard udrzby a mazéani rychlobézného lisu Bruderer 80 (L04)
(interni materialy)

Opravu vinuti elektromotoru zprostfedkovala externi firma. Spravce nastroji ve spolupraci
s hlavnim sefizovaem vymeénili htidelovy tésnici krouzek (simerink) za femenici
a pfetésnili olejovou vanu nachdzejici se piimo nad elektromotorem, aby se zabranilo
dalSimu uniku oleje. Soucasné byla vyménéna jednotka upravy vzduchu a nainstalovana

nova. Preventivné byly vyménény i dalsi vzduchové filtry a doplnén ole;.
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HIubsi analyza odhalila, Ze planovana preventivni idrzba byla zanedbavana a ze abnormalni
projevy zafizeni nebyly obsluhou stroje eskalovany. Ziejmé& zde hralo roli i nevhodné
konstrukéni feSeni této soucasti, protoze piimo nad elektromotorem byla umisténa olejova
vana. Navzdory tomu nebyl do standardu udrzby, vytvofeném v ¢ervnu 2018, zanesen tikon,
ktery by zamezil opakovani problému. Dle provozni dokumentace bylo toto misto od této

udalosti sefizovacem pravidelné kontrolovano a v ptipadé potieby vzduchovy filtr vymeénén.

V roce 2019 byly pfic¢inou prostojil tohoto stroje chybové hlasky systému stroje. V zati 2019
bylo nutné vyménit uchylkoméry na rovnacim zatizeni. Doposud nebyl vyfeSen tnik oleje

z olejové vany centralniho systému mazani. Unik oleje byl zachycovan sorpcnimi textiliemi.

Obrazek 47 Sorpcni textilie pro zachytavani unikajiciho oleje
z olejové vany centralniho systému mazani (vlastni zpracovani)

Dle zapisii deniku udrzby byla na tomto zatfizeni vykondvéana udrzba vychazejici z pokynt
a intervall urenych vyrobcem. Piesto bylo na zaklad¢ rozhovoru s odbornymi pracovniky
zjisténo, ze péce o stroj neodpovidala jeho aktudlnimu stavu. Standard udrzby a mazani
stroje povazovali za nedostateny, velmi obecny a neodpovidajici potfebam a technickému

stavu zafizeni.
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Planovana preventivni udrzba zacala byt na stroji vykonavdna az od kvétna 2018, ale

v nepravidelném rezimu.

Tabulka 27 Pocet vykonanych PPU na lisu
Bruderer 80 (L04) v obdobi 2016-2018
(vlastni zpracovani dle internich material()

Rok Pocet vykonanych PPU

2016 0
2017 0
2018 2

10.1.5 NC vysekavaciho stroj ATOM

Za obdobi let 2016 az 2018 (viz ptiloha P 11) byl u tohoto zafizeni nutny zasah externi firmy
pouze jednou, kdy byl ménén vysekavaci pasu kvili jeho opotiebeni. V roce 2019 bylo vSak

nutné privolat externi firmu znovu kvili vadnym pomocnym kontaktim stykact, které

dalkové spinaly elektromotor.

Obrazek 48 Vysekavaci pas NC vysekavaciho stroje ATOM (vlastni zpracovani dle
internich materiala)

I pfes absenci vizudlnich standardt byla, dle zépisii z deniku udrzby, rozhovoru s obsluhou

stroje 1 vedouci vyroby, provadéna tidrzba i mazéni stroje fadné provadéna.
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10.1.6 Vystiednikovy lis 250 t (31)

Na zacatku roku 2016 byl internim pracovnikem opraven a namontovan vzduchovy ventil.
V srpnu téhoz roku se lis pfi béhu siln€ chvél. K feSeni poruchy byla pfivolana externi firma,
ktera vyménila vlozku a loziska setrvacniku, opravila spojku a vymeénila ¢ast vzduchové
instalace. Piesto opakované dochéazelo k tinikiim vzduchu, a proto byla v zafi opét ptivolana

tatdz firma, kterd ptetésnila potrubi az k vzduchovému ventilu.

K nutnosti provedeni vymeény setrvacniku mohlo pfispét nevykondvani ¢i zanedbéni
planované preventivni Udrzby. Bohuzel nelze toto tvrzeni potvrdit, protoZze informace
z denikil udrzby nebyly uplné.

V roce 2017 se na stroji zadna porucha neprojevila. Dle rozhovoru s vedouci sériové vyroby

¢asovy spinac a spina¢ hvézda — trojuhelnik spoustéjici elektromotor pti zapnuti stroje.

Na tomto stroji pfevazovala reaktivni udrzba. Dle provozni dokumentace byla, za obdobi

2016 az 2018, planovana preventivni udrzba vykonana az v kvétnu a fijnu 2018.

Tabulka 28 Pocet vykonanych PPU na lisu
250 t (31) vobdobi 20162018 (vlastni
zpracovani dle internich materiali)

Rok Pocet vykonanych PPU

2016 0
2017 0
2018 2

10.2 Analyza pric¢in neplnéni termina udrzby

Ve fazi Measure bylo prezentovéano, Ze terminy konani planované preventivni udrzby byly
na technickych zatizenich lisovny kovl a zakazkové dilny plnény ze 46 %, zatimco u sekaci
dilny ze 73 %. U vétSiny technickych zafizeni vybranych pracovist prevladala reaktivni

forma udrzby. Moznymi diivody neplnéni planované preventivni udrzby miize byt:

1. Upfednostnovani vyroby pied udrzbou.

2. Ubytek pracovnikil predevim na lisovné kovil.
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3. Vyuzivani sefizovacl k sefizovani, vyméné ndstroji, udrzbé zatizeni a obsluze
stroji.

4. Neznalost Casové naroCnosti planované preventivni udrzby u jednotlivych
technickych zafizeni.

5. Neprovazanost se systémem odménovani.

10.3 Analyza moZnosti pievedeni externich ¢innosti idrzby internimi

pracovniky spole¢nosti

24

(porucha elektrické instalace apod.) nutnych k udrZeni provozuschopnosti strojii. VSechny
¢innosti, které byly vykonavany externimi poskytovateli, byly konzultovany s vedouci
sériové vyroby a spravcem nastrojii, aby byla posouzena moznost jejich prevodu na interni
pracovniky. Nasledujici tabulky poskytuji ptehled ¢innosti od externich poskytovateli
servisnich sluzeb vztahujici se k danému technickému zafizeni 1 s posouzenim moZznosti

jejiho vykondvani ve vlastni rezii.
10.3.1 Vystirednikové lisy

Nékteré z ¢innosti, které byly plivodné provadény externimi firmami v obdobi 2016 az 2018

si spolecnost zac¢ala vykonavat sama. Jedna se o tyto:

e vymezeni a sefizeni rovinnosti beranu,

e vyména kulového Sroubu,

e vymeéna stfizné pojistky,

e oprava drzéku stfiZzné pojistky,

e instalace nové misky kulového ulozeni beranu,

e pfetésnéni vzduchového systému (vyména vzduchového ventilu apod.).

O pfevedeni vymény brzdového a spojkového oblozeni na interni pracovniky neni
uvazovano, protoze spolecnost neni vybavena peci, kterd je pouzita k vytvrzeni lepidla
spojujici spojkové a brzdové oblozeni v jeden celek. Pracovnici by vSak v tomto ptipadé
mohli tyto ¢asti demontovat, aby pak mohly byt zaslany na opravu. Vzhledem k tomu, Ze
ve spolecnosti neni pozice elektrikéare, tak je k feSeni poruch elektrické instalace u vSech

technickych zafizeni volana specializovana externi firma.
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Tabulka 29 Posouzeni pfevodu externich servisnich cinnosti
na vystfednikovych lisech na interni pracovniky (vlastni zpracovani
dle internich materiali)

Proveditelnost
Externi servisni sluzba
internimi pracovniky

Vymeéna kulového Sroubu Ano
Vymeéna vlozky a loziska setrvacniku Ne
Vymeéna brzdového a spojkového obloZeni Ne
Oprava elektromotoru Ne
Oprava elektrické instalace Ne

10.3.2 Rychlobézny lis Bruderer 80

Interni pracovnici by méli byt schopni dokéazat opravit mechaniku podéavaci jednotky PV300,
avSak k feSeni softwarovych potizi musi byt nadale vyuzivan externi servis. TotéZ plati
1 pro elektrickou instalaci.

Tabulka 30 Posouzeni pfevodu externich servisnich cinnosti

na rychlobézném lisu Bruderer 80 na interni pracovniky (vlastni
zpracovani dle internich material()

; . Proveditelnost
Externi servisni sluzba ) )
internimi pracovniky

Oprava mechaniky podavaci jednotky PV300 Ano
Reseni softwarovych chyb Ne
Porucha elektrické instalace Ne

10.3.3 Tabulové nizky 3 m

Vzhledem k rozmérim noZii neni mozni interné¢ provadét jejich brouSeni. Odpovédny
sefizova¢ se spravcem nastroji by pii dalSi vymeéné nozi spolupracovali s externim
pracovnikem. Postup vymény by byl zdokumentovan a zanesen do standardu. Vymeéna
dusikové ndpln¢, vyména hiidelového tésniciho krouzku a tésnéni hydraulickych valct by

byla ponechédna externi firme.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 95

Tabulka 31 Posouzeni pfevodu externich servisnich cinnosti
na tabulovych ntizkach 3 m na interni pracovniky (vlastni zpracovani
dle internich materiali)

Proveditelnost
Externi servisni sluzba
internimi pracovniky

Vymeéna nozi Ano
Nastaveni stfizné viille nozl Ano
Mazani hydraulickych valct Ano
Mazéani vedeni nozi a nastaveni vodicich vili Ano
Vymeéna oleje Snekové prevodovky Ano
Nabrouseni nozl Ne
Vymeéna dusikové naplné Ne
Vyména hiidelového tésnictho krouzku

Ne
(simerinku) a tésnéni hydraulickych valct

10.3.4 Tabulové nizky 1,2 m

Postup bude zde obdobny jako u tabulovych nizek 3 m. Odpovédny pracovnik za udrzbu by
se spravcem ndastroji pomahali pfi vyméné nozl.. Tento postup by byl pribézné
dokumentovan a zanesen do standardu. BrouSeni noZii a oprava elektroinstalace by byla
ponechana externim firmam.

Tabulka 32 Posouzeni pfevodu externich servisnich cinnosti

na tabulovych niizkach 1,2 m na interni pracovniky (vlastni zpracovani
dle internich materiali)

5 Proveditelnost
Externi servisni sluzba . . )
internimi pracovniky

Vymeéna noza Ano
Nastaventi stfizné vile nozu Ano
Nabrous$eni nozt Ne

Vymeéna uhlika elektromotoru Ne
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10.3.5 Omilaci zarizeni

Cisténi elektrod, hadic a ventilti a vyména oleje v pievodovce motoru naklapéni a pohonu
rotacniho valce byly pivodné vykonavany externi firmou jsou nyni provadény intern¢.
Ackoliv jsou oba typy omilacich zatizeni od odlisnych vyrobcii, jejich provedeni je velmi
podobné. Po konzultaci s vedouci vyroby a dalsimi odbornymi pracovniky bylo u vSech
externé vykonavanych c¢innosti vyhodnoceno, ze je zde potencidl k jejich pievedeni
na interniho pracovnika.

Tabulka 33 Posouzeni pfevodu externich servisnich cCinnosti

na omilacich zafizenich na interni pracovniky (vlastni zpracovani
dle internich materiali)

; o Proveditelnost
Externi servisni sluzba . o i
internimi pracovniky

Nastaveni vule mezi rotaénim dnem a vlozkou
Ano

valce

Vymeéna oleje v pfevodovce motoru
Ano
naklapéni a pohonu rota¢niho valce

10.3.6 NC vysekavaci stroj ATOM, Chiesa

O moznosti pfevodu vymény vysekavaciho pasu na sefizovaée neni uvazovano kvili
sloZitosti a naro¢nosti procesu, zachovani zaruky, nizké frekvenci vymény pasu, dostupnosti
a rychlé reakci externi firmy.

Tabulka 34 Posouzeni pfevodu externich servisnich ¢innosti na NC

vysekavacich strojich na interni pracovniky (vlastni zpracovani
dle internich materiali)

5 Proveditelnost
Externi servisni sluzba
internimi pracovniky

Vymeéna vysekavaciho pasu Ne

Porucha elektrické instalace Ne

10.3.7 Mostovy hydraulicky vysekavaci stroj

U mostového hydraulického vysekavaciho stroje neni mozné zadnou z externich Cinnosti

pievest.
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Tabulka 35 Posouzeni pfevodu externich servisnich cinnosti
na mostovych vysekavacich strojich na interni pracovniky (vlastni
zpracovani dle internich materiala)

Proveditelnost
Externi servisni sluzba
internimi pracovniky

Oprava vinuti motoru Ne

Porucha elektrické instalace Ne

10.4 Obsluha technickych zarizeni

Pracovnici v disledku chybéjicich postupt pln€ nevyuzivali potencidl nekterych zatizeni.
Nelze vsak opominout fakt, ze vedouci sériové vyroby dbala na dirazné proskoleni kazdého

pracovnika o bezpecné praci na tvarecich strojich.

Primérny pocet let stravenych ve firmé na jednoho pracovnika lisovny kovu a sekaci dilny
bylo 5,3 roku. Proto vétSina z nich dokazala v¢as reagovat na zménu chovani stroje nebo si
s menSimi poruchami dokazala sama poradit. Pokud nedokézali problém vyfesit,

informovali sefizovace. Pracovnici zakdzkové dilny byli ve firmé v priméru dva roky.

10.5 Analyza prostoju v disledku nezpusobilosti nastroju

Nezpiisobily nastroj byl v roce 2019 nejcastéjSim typem prostoje a zaroven se nejvetsi mérou
podilel na celkové ztrat€. Ve fazi Measure bylo odhaleno, Ze se prostoj u vétSiny nastroji
vyskytl v pribéhu roku pouze jednou. Tyto néstroje byly pouzivany mén¢ casto (jednou ¢i

dvakrat za rok), a tak byl zde problém s jejich sefizenim.

Analyza byla zaméfena na tvareci nastroje, na které piipada nejvétsi financni ztrata. Jednalo
se o nastroje 864, 259, 27.1, 702 a 862. Poruchy, které se na nastrojich udaly v roce 2019
byly zpiisobeny prasklym raznikem, Spatnym sefizenim od sefizovace nebo v disledku
jednoduché konstrukce néstroje. Informace k sefizeni tvareciho ndstroje (vypodloZeni,

upinky apod.) méli sefizovaci uvedeny na privodce.

Tvéreci nastroj je vytvafen na pokyn zdkaznika, pficemz jednim z faktord urc€ujici
konstruk¢ni provedeni nastroje je pozadavek na pocet vyrobenych kust. Toto byl konkrétné
pfipad nastroje 862, ktery byl konstruovan na mensi vyrabéné mnozstvi, a proto neni opatien
vodicimi sloupky a pouzdry zajiStujicich presné vedeni obou ¢ésti nastroje. Setizova¢ musel

pii sefizovani velmi dbat na spravnou polohu horni i spodni casti nastroje. Takto
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konstruovany nastroj byl citlivy na vyssi tvrdost vstupniho materialu, ackoliv byly jeho
hodnoty v ramci technické normy. Roli zde rovnéz hraje iudrzba stroje, tedy nastaveni

rovinnosti beranu vici lisovacimu stolu a vedeni beranu.

IUpinaci deska WioZka
Raznik
Kotevni deska
wodicl deska

Raznik.
Matrice

Zakladni
deska

Obrazek 49 Soucasti postupového stfizného nastroje (vlastni zpracovani dle internich
materiald)
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11 SHRNUTI ANALYZY

Faze Measure, vychazejici z daji v Zaznamu prostoji za rok 2019 a denik udrzby
technickych zatizeni, zachycuje plnéni termint udrzby a celkovy vyvoj prostojti v roce 2019
se zaméfenim na poruchovost technickych zatizeni a tvafecich nastroji. Tyto typy prostoji
byly vyhodnoceny z hlediska cetnosti vyskytu, finanéni a casové ztraty. Soucasti kapitoly
Measure bylo i urceni takovych technickych zafizeni, na jejichz adrzbu vykonanou externim

servisnim poskytovatelem bylo vynaloZzeno nejvice finan¢nich prostiedk.

Provedeni hlubsi analyzy pficin prostojii vybranych technickych zafizeni, které se nejveétsi
mérou podilely na finan¢ni ztrat€¢ a na mnozstvi vynalozenych finanénich prostredki

na externi servis za obdobi 2016 az 2019. Jednalo se o tato zafizeni:

e Bruderer 25 (L02):
o Unik oleje z hadice chladiée oleje — dosud nevyfeseno.
o Unik vzduchu z ventilu spoustéce — dosud nevyfeseno.
o Nefungujici elektrické ovladani nastaveni stfihu — dosud nevyteseno.
o Nefungujici jednotka upravy vzduchu — dosud nevyieSeno.
o Cerven 2018 — vytvofen popis zakladnich ¢innosti udrzby a kontroly.
o Dosud nefunkéni ¢idla sniméni konce svitku a pietiZeni stroje.
e Vystrednikovy lis 100 t (LOS):
o 2016 — oprava ojnice htidele externi firmou.
o 2017 — prasknuti misky kulového uloZeni Sroubu, praskly drzak stfizné
pojistky.
o Cervenec 2018 — prasknuti a vyména mechanismu kulového uloZeni §roubu.
o Rijen 2018 — poskozena stiizna pojistka i kulové uloZeni §roubu.
o Listopad 2018 — vyména poskozeného brzdového a spojkového oblozeni.
o Prosinec 2018 — mont4z nového kulového Sroubu.
e Vystiednikovy lis 63 t (LO1):
o 2017 — vymeéna zajistovacich podlozek a matek svornikil setrvacniku.
o Kvéten 2018 — stroj neslo spustit — vymeéna zdroje 24 V.
o Srpen 2018 — vyména hnacich fement a jednotky Upravy vzduchu, oprava
rahna sraZeni a rovinnosti stolu.
o 2019 — oprava rovinnosti stolu, doplnéni oleje v jednotce upravy vzduchu.

o 2019 —nefunkéni frekvenéni ménid.
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e Bruderer 80 (L04):

©)

O

o

o

o

2017 — porucha servomotoru podévaci jednotky PV300.

Unor 2018 — porucha podéavaci jednotky.

Cerven 2018 — vytvofeni jednoduchého seznamu krokd planované
preventivni udrzby.

Rijen 2018 — vyhoteni elektromotoru posuvu rovnaciho zafizeni. Vyména
vzduchovych filtri, vymeéna oleje.

2019 — chybové hlasky systému stroje.

Opakujici se tnik oleje z olejové vany.

e NC vysekavaci stroj) ATOM:

o

o

2018 — vyména vysekavaciho pasu.

2019 —vadné pomocné kontakty stykaci dalkovée spinajici elektromotor.

e Vysttednikovy lis 250 t (31):

o

O

o

O

Leden 2016 — oprava vzduchového ventilu.

Srpen 2016 — silny unik vzduchu a chvéni lisu. Vyména vlozky a lozisek
setrvacniku, ¢asti vzduchové instalace a oprava spojky externi firmou.

Zafti 2016 — pretésnéni vzduchového potrubi externi firmou.

2016 az 2019 — poruchy elektrické instalace.

Soucasné se tato kapitola zabyvala divodem pomérné castého neplnéni terminti planované

preventivni udrzby a zjiStovani jejich moznych pfic¢in. Dale byla pozornost zamétena

na ¢innosti, které byly vykonavany v ramci externiho servisu a zaroven byla vyhodnocena

moznost jejich ptevodu na interni pracovniky.

Pozornost byla vénovana nalezeni skupiny nastroji, u nichZ byla oprava nejnakladné;si.

Nejnéakladnéjsi prostoje byly zjistény u péti tvarecich nastrojii. V dobé pied zpracovanim

této diplomové prace byly na vybranych pracovistich vétSinou zpracovany jen jednoduché

postupy udrzby.

Z analytické faze vyplynulo, ze je nutno diisledné standardizovat procesy udrzby a presné

definovat odpovédnost pracovniki. Kviili zvySujicim se ndkladiim na externi servisni sluzby

bude hlavnim cilem tyto naklady minimalizovat.
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12 1-IMPROVE, C - CONTROL

Soucasti nasledujicich podkapitol bude vypracovani nadvrhti opatfeni vedoucich k eliminaci
poruch technickych zafizeni a nezptisobilosti tvarecich nastroji. Pozornost bude vénovana
i zpusobu dalSiho planovéani pldnované preventivni Udrzby a zvySeni zainteresovanosti

pracovniki na technickych zatizenich.
12.1 Navrhy eliminace prostoji na technickych zarizenich

12.1.1 Generalni oprava rychlobéZného lisu Bruderer 25

Z divodu vysoké narocnosti na €as a lidské zdroje byl tento proces rozdélen do ctyt fazi.
Prvni, druhd a ¢tvrtd faze by byla vykondvana ve spoluprici s externim pracovnikem. Tieti
faze bude vykonana internim pracovnikem. Timto bude zajiStén pfenos zkuSenosti
z externiho pracovnika servisu na zaméstnance a podpoiena moznost budouci realizace
opravy stroje vlastnimi zdroji. Plan generédlni opravy rychlobézného lisu Bruderer 25 je

k dispozici v piiloze P 15.

Celkova c¢astka za generalni opravu stroje je odhadnuta na 1 500 000 K¢. Z této Castky
ptipada 973 000 K¢ na novou elektroinstalaci, ktera bude provedena externi firmou. Jeji

soucasti bude vypracovani elektrickych schémat, naprogramovani a zapojeni fizeni.
Standardizace Gdrzby

Nové€ vytvofeny standard Udrzby vychazi ze zkuSenosti sefizovafe a spravce nastroju.
S ohledem na mnozZstvi poruch, které se na stroji v minulosti objevovaly, byly zvoleny kratsi
intervaly ¢iSténi a kontrol stavu zafizeni. Ke stroji byl vytvofen standard planované
preventivni udrzby zahrnujici mazéani stroje a standard cisténi (viz ptilohy P 16, P 17).
V ptiloze P 18 je uveden souhrn vSech udrzovacich praci (mazéani, ¢iSt€ni a kontrol)
s uvedenim ¢asové narocnosti. Pracovnik po jejich vykonani potvrdi tuto ¢innost uvedenim

datumu s podpisem do formulafe ,,Planu ¢isténi a udrzby*.

Vsechny ukony byly pfid€leny sefizovaci. Do standardu bylo, po zkuSenosti se zanesenym
filtrem chlazeni elektromotoru u rovnaciho zafizeni Brudereru 80, zahrnuto ¢isténi chlazeni

elektromotort a textilniho filtru chladice oleje.
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12.2 Vystiednikovy lis 100 t (L05)

Zabranit potizim, které se v pribéhu sledované¢ho obdobi opakované€ na tomto stroji objevily,
by mohly postupy v sestaveni a upnuti tvafecich nastroji a usporadani linky. Proto je vSak

nutné urcit dilce, jeZ je mozné na stroji vyrabét, aniz by byla piekrocena tvareci sila stroje.

Vyrobky, k jejichz produkei je zapotiebi vétsi sily by bylo vhodné pfesunout na stroj s veétsi
tvareci silou. Spolecnost disponuje vystiednikovym lisem 250 t, ktery vSak neni uspotadan
do linky. Nejvhodnéjsi by vsSak v této situaci bylo zhodnotit investici do nového
Ctyfsloupového uzavieného lisu svys$Si mirou automatizace. Hlavnimi ptfednostmi
¢tytsloupového provedeni lisu je dosazeni vyssi presnosti, lepsi rozlozeni sil, niz§i namahani

konstrukce a mensi opotfebeni tvarecich nastroja.

Obrazek 50 Ctyfsloppovy hydraulicky lis PH4C (PRO
AUTOMATICKOU VYROBU V LINCE - PH4C, 2020)
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Vzhledem k poruchdm, které na stroji opakovan¢ nastaly v priabéhu let 2016 az 2018
v souvislosti s mechanismem kulového ulozeni htidel, byl vytvofen postup vymeény stfizné
pojistky a postup sefizeni vedeni beranu (viz ptilohy P 19 az P 25). Standard procesu vymény

kulového Sroubu bude vytvoten az pti jeho opétovné vymene.

12.3 Vystiednikovy lis 63 t (L01)

Na vystfednikovém lisu 63 t (LO1) byla v roce 2019 pfi¢inou vSech prostoji porucha
frekvencniho ménice. Pficina vzniku této poruchy byla pfedmétem porady zainteresovanych
osob, a 1 kdyz nebyla odhalena kotfenova pficina, bylo rozhodnuto, ze elektrické skiiné
vystfednikovych listi budou opatieny dvéma vétracimi miizkami se vzduchovym filtrem
a elektrickym chlazenim. Zaroven by byl do skiin€ instalovan termostat, ktery by spinal
chlazeni pti zvySeni teploty uvnitt rozvadéce. Frekvencni ménic byl vymeénén externi firmou
v fijnu 2019 a jinou externi firmou byly u elektrickych skiini nainstalovany odvétravaci

otvory s chlazenim.

Obréazek 51 Model elektrické skiin€ s odvétravacimi
otvory (vlastni zpracovani dle internich materiali)

V analyzovaném obdobi bylo nutné opakované opravovat rahno srazeni. Rahno srazeni je
tvofeno pasovinou z oceli napfi¢ prochazejici beranem. Funkci rdhna je vyhazovani

vyseknutych dilci z néstroje pres tzv. vyhazova¢. Témito neustalymi narazy dochézi
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k poskozeni, a proto byla feSena alternativa vymény ocelové pasoviny za kalenou. Tato

moznost byla v§ak zavrhnuta z diivodu hrozby ohrozeni bezpec¢nosti.

Obrazek 52 Odkrytovana ¢ast beranu vystfednikového lisu s vyobrazenim
rahna srazeni a zarazek (vlastni zpracovani dle internich material{)

12.4 RychlobéZny lis Bruderer 80 (L04)

U tohoto stroje se opakovala porucha se servomotorem podavaci jednotky, které byla nejprve
mechanické a pak systémové povahy. Vzhledem k tomu, Ze Zivotnost této soucasti byla
dle nazoru odborného pracovnika ¢aste¢né ovlivnéna i zanedbanim jeji udrzby, byl vytvoten
standard udrzby (viz ptiloha P 26). Soucasn¢ byly vytvoteny postupy ¢isténi filtri a chlazeni
elektromotorti, do kterého bylo zahrnuto ¢isténi filtru posuvu rovnaciho zatizeni a kontrola
uniku oleje z olejové vany, aby se zabradnilo opakovani problému zroku 2018. Dal$im
standardizovanym dokumentem byl postup planované preventivni udrzby (viz ptilohy P 27

az P 29).

Opakujici se potize se softwarem v roce 2020 byly, po snaze opravit jej vlastnimi silami,

svéfeny externimu servisu.
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12.5 NC vysekavaci stroj ATOM

Z divodu absence standardu autonomni i1 planované preventivni udrzby byl vytvofen
standard udrzby a mazani stroje 1 s uréenim jeji Casové naroc¢nosti. Standardy z divodu
podobnosti plati pro oba typy vysekéavacich stroji ATOM i Chiesa (viz ptilohy P 30, P 31
a P 32).

12.6 Vystrednikovy lis 250 t (31)

V roce 2019 vygradovaly problémy se starou elektrickou instalaci. Firma nechtéla riskovat
nakup nefunkénich elektrickych soucésti, a tak se rozhodla investovat do nové elektricke
skiing s frekvencnim ménicem, ktery nahradil pivodni spina¢ hvézda — trojihelnik. Jednim
z pozadavku bylo opatfeni elektrické skiin€ chlazenim, které by zajistilo proudéni vzduchu

uvniti a zamezilo prehtati elektrickych prvki.
12.7 Navrhy opatieni k plnéni termint planované preventivni udrzby

12.7.1 Standardizace obsluhy a udrzby technickych zarizeni

Z divodu znalosti ¢asovych naroc¢nosti, podpote sdileni informaci a zvySeni samostatnosti
pracovniki byly vytvofeny vizualizované navody obsluhy a udrzby zatizeni. Tvorbé
standardt predchéazelo studium navoda a poZadavki na udrzbu od vyrobce daného zafizeni.
Soubézné se studiem navodi bylo sjednoceno misto ulozeni téchto dokumentti. Pozadavky
na udrzbu zatizeni vychazejici z pokynt vyrobce i jeji intervaly byly zkonzultovany s danym
sefizovacem, hlavnim sefizovacem, spravcem néstrojii a vedoucimi ptislusnych stredisek
a nastaveny tak, aby odpovidaly vyuziti stroje, jelikoZ nejsou vSechna zatizeni vyuZzivana

kazdy den po celou sménu z diivodu technologického usporadani vyroby.

P11 tvorbé€ standardi byly brany v potaz i udaje z denikli udrzby daného zatizeni. Vzhledem
k tomu, ze vétSina technickych zafizeni (Cast vystiednikovych listi, mechanické lisy,
mostové hydraulické vysekavaci stroje, omilaci zatfizeni a NC vysekévaci stroje) vykazuje
podobnost v konstrukénim feSeni, bylo mozné aplikovat zkuSenosti zfeSeni daného
problému 1 na zbyla zafizeni. V dal$i fazi bylo rozhodnuto o rozdé€leni Cinnosti mezi

autonomni udrzbu a planovanou preventivni idrzbu a urceni jejich ¢asové narocnosti.

Ke kazdému standardu byl vytvoten ,,Plan ¢isténi a adrzby* obsahujici ¢innosti ze standardti
autonomni a planované preventivni udrzby, které maji byt vykonavany v definovanych

Casovych intervalech. Zaroven byla urcena délka trvani jednotlivych ¢innosti. Pracovnik
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po vykonani dané cCinnosti toto potvrdi zdpisem do lisovaného formulare Planu cisténi

a udrzby.

Tabulka 36 Vypis standardizované dokumentace technickych zafizeni (vlastni zpracovani

dle internich materiald)

Technické zarizeni

Standardizovany dokument

Postup zapnuti a vypnuti stroje

Postup planované preventivni drzby zahrnujici mazani a ¢isténi

Vystrednikové lisy
Postup vymeény stiizné pojistky
Postup sefizeni vedeni beranu
Rychlobézné lisy )
Postup ¢isténti filtrt a chlazeni elektromotort
Bruderer
Postup autonomni udrzby
Mechanické lisy

Postup planované preventivni udrzby

Tabulové ntizky

Postup zapnuti a vypnuti stroje s postupem nastaveni stfizné vile
Vyznam tlacitek a ukazateld hlavniho ovladaciho panelu

Postup planované preventivni udrzby

Ctyfsloupové

vrtacky

Postup zapnuti a nastaveni stroje

Postup planované preventivni drzby

Omilaci zafizeni

Postup planované preventivni udrzby

Postup nestaveni viile mezi rotacnim dnem a vloZzkou vélce

NC vysekavaci

stroje

Postup autonomni udrzby

Postup planované preventivni drzby

Mostové hydraulické

vysekavaci stroje

Postup zapnuti a sefizeni

Postup autonomni tdrzby

Malé vysekavaci

poloautomaty

Postup zapnuti a sefizeni

Postup autonomni udrzby
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12.7.2 Rozdéleni zodpovédnosti za planovanou preventivni tdrzbu

Spole¢né s vedouci sériové vyroby a zainteresovanymi pracovniky byla provedena
aktualizace v rozdé€leni zodpovédnosti za pldnovanou preventivni udrzbu technickych
zafizeni. O rozdéleni odpovédnosti za planovanou preventivni udrzbu zatizeni byli ostatni

pracovnici informovani na poradé.

m Rozdéleni zodpovédnosti za planovanou preventivni Gdrzbu
Zodpovédna osoba Technické zafizeni Ozn. Zodpovédna osoba Technické zarizeni Ozn.
100 t (LO5) 40t (LO7)
100 t (LO3) 40t (LO6)
63t (L01) 40t (1)
e - 250t (31) 25t (8)
Vystrednikovy lis s -
100 t (23) Vystrednikovy lis 25t (3)
Martin 63 (25) Milan 10t(22)
Hlavni sefizovac 631t(10) Sefizovat 10t(21)
6,3t(15) 10t@)
e ATOM 10t (5)
NC vysekavaci stroj - . ~ -
Chiesa Ctyf'sloupové vrtacky VR4
Mostovy hydraulicky vysekavaci stroj 06160/P3
Maly vysekavaci poloautomat 06149/P1
. Bruderer 80 (L04) 10t (24)
Rychlobézny lis o
Bruderer 25 (L02) Mechanicky lis 81(20)
Marek Navijeci zafizeni Pavel 81t(12)
Sefizovaé Odvijeci zafizeni Spravce nastroji R.
Omilaci zafizeni
Rovnaci zafizeni T.
Tabulové nGzky 3 m Tabulové nGzky 1,2 m
Radek Mostovy hydraulicky vysekévacistroj ~ 06109/P1
Obsluha Y v !

Obrazek 53 Rozdéleni zodpovédnosti za vykonavani planované preventivni udrzby
(vlastni zpracovani dle internich materialt)

12.7.3 Periferie
Aktualizovany byly 1 pozice periferii. Hlavni umisténi znaéi jeji primarni umisténi. Jiné

umisténi nez alternativni nebylo pfipusténo z divodu hrozby poskozeni zatfizeni. Soucasné

byla tato tabulka vyuzita k uvadéni vykonané planované preventivni drzby.
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Ozn. |Periferie Biezen 2020 Cerven 2020 Zari 2020 Prosinec 2020 |Hlavni umisténi |Alternativni umisténi
1 |Rovnacka modra 63t (LO1)
2 |Rovnacka bila Bruderer 25 (L0O2) |100 t (LO5)
3 |Rovnacka nova 100 t (LO5) 63t (25)
4 |Odvijak vertikaini velky 100 t (LO5)
5 |Navijak vertikalni Bruderer 80 (L04)
6 |Navijak vertikalni Bruderer 25 (L02)
7 |Navijak vertikalni 100 t (LO5) 631(25),401t(2)
8 |Odvijak paletovy 63t (LO1)
9 |Odvijak paletovy 100 t (LO5)
10 |Odvijak paletovy 63t (25) 40t (2),25t(8)
11 |Odvijak paletovy 40t (2) 631t (25)
12 |Malé navijeci zafizeni Dilna
13 [Malé navijeci zafizeni 63t (LO1)
14 |Malé navijeci zafizeni 40t (2) 63t (25)
15 |Malé navijeci zafizeni Dilna
16 [Malé navijeci zafizeni Dilna
17 |Odvie¢ ROCHLING 100 t (LO3)
18 [Navijec ROCHLING 100 t (LO3)

Obrazek 54 Planovand preventivni udrzba periferii (vlastni zpracovani dle internich
materiala)

12.8 Navrh motiva¢niho a odménovaciho systému

Ve spole¢nosti chybéla pfima navaznost mezi plnénim Udrzby pracovnikem a systémem
odménovani. Z divodu zachovani transparentnosti, spravedlnosti, vys$§i motivaci
zaméstnancll na rozvoji spolecnosti, tak byl vytvofen navrh rozlozeni mzdové slozky
na pevnou a variabilni. Mezi pracovniky by byla rozdélovana cCastka, ktera se bude odvijet

od obratu pracovisté a ekonomické situace firmy.

Odménu pracovnika by ur¢oval vedouci stiediska. Pfi hodnoceni by mél nejvétsi vahu vykon
a kvalita odvadéné prace, aby byla zaru¢ena pozadovana jakost vyrobkd. Kvuli zajisténi
vetsi provozuschopnosti technickych zatizeni by dalsi slozkou byla udrzba, ktera by taktéz
méla vyrazny vliv na vysi odmeény. Dalsi dil¢i slozkou by byl pofaddek na pracovisti a osobni
pfistup pracovnika. Do osobniho pfistupu spada podavani zlepSovacich navrhl.. Vyse

prisuzované ¢astky se bude odvijet od velikosti uspory.
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Tabulka 37 Dil¢i slozky odmény pracovnika
(vlastni zpracovani dle internich materialt)

Procentualni
Slozka
podil

Vykon 30
Kvalita 30
Udrzba 25
Osobni pfistup 10
Poradek na pracovisti 5

Za celem podnitit pracovniky k plnéni nové nastavenych pravidel a pftijeti filozofie TPM,

by bylo vhodné vyuZit tabuli, kde by byli jednotlivi pracovnici hodnoceni za jejich plnéni.

12.9 Eskalac¢ni plan

Po vzoru filozofie TPM byli pracovnici na poradé za ucasti manaZera kvality a vedoucich
stiedisek seznameni s postupem reakce na poruchu. Zaroven jim byl piedstaven eskalacni
plan pro obsluhu i sefizovade (viz piilohy P 33 a P 34). Ugelem bylo vycviéit pracovniky
k tomu, aby reagovali na abnormélni projevy chovani stroje a neustale se vzdélavali

ve schopnosti fesit tyto problémy.
12.10 Navrhy eliminace prostoji nezpisobilych nastroju

12.10.1 Brouseni razniki, konstrukce nastroje

U tvéfecich nastroji 864, 259, 27.1, 702 a 862, byly vétsina prostoji zptisobena prasknutim

razniku. Aby bylo zabranéno dalSimu praskani raznikt byly u€inény tyto kroky:

e Teplota razniku nebyla pii brouseni regulovana chlazenim. Vlivem vyssi teploty
se snizila houZevnatost razniku, ktery zacal pfi vyrob¢ praskat. Z toho divodu bylo
zavedeno, ze razniky se budou brousit za ucasti chlazeni.

e Zbrousenim razniku se snizila jeho vyska, a proto musi byt soucasné¢ s raznikem
brousena i deska nastroje anebo musi byt raznik vypodloZen o hodnotu, o kterou byl

snizen.
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e Konzultace konstrukce nového tvareciho nastroje se zdkaznikem, jehoz konstrukce

by odpovidala pozadavkiim vyroby.

12.10.2 Standardizace postupu sefizovani tvarecich nastroju

Lze se domnivat, ze existovala navaznost mezi nezpusobilym ndastrojem a zplsobem
sefizeni. Z toho divodu byly k tvafecim nastrojim postupné vytvareny navody, jejichz
ucelem je omezit chybovost, urychlit sefizeni a zaucCeni sefizovaCe. Navody zahrnuji
fotografie s popisem davkovani mazéani, slozeni linky, uchyceni odvodi kusti apod.
Soucasné by tento pristup mohl vést i k eliminaci ¢tvrtého nejcastéji se vyskytujiciho typu

prostoje — chyby sefizeni.
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Postup sefizeni nastroje 702
Bruderer 80

Krok : 90
Zdvih: 26
Rychlost: 160/min  AUTOMAT
Mazani: Odpafivy Platinol
Material:  Hlinik EN AW-3003 H14
126 x 0,25 mm

Nastaveni trysek a vedeni pasu

Obrazek 55 Ukazka postupu instalace tvareciho nastroje
(vlastni zpracovani dle internich material()

Navody k sefizeni byly v podnikovém informac¢nim systému ptipojeny k danému tvarecimu
nastroji. Nejvetsi pozornost byla vénovana nejproblémoveéjsim nastrojim. Kazdy sefizovac

bude mit sviij dilensky vozik opatien tabletem. Tablet bude v ramecku napevno piipevnéném
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k dilenskému voziku. Pfed instalaci a sefizenim tvafeciho ndstroje si pomoci tabletu nacte

¢arovy kod vyrobni privodky a otevie vizualizovany postup sefizeni tvafeciho nastroje.

Obrazek 56 Dilensky vozik s napevno zabudovanym
tabletem (vlastni zpracovani dle internich material()

12.11 Uplatnéni podnikového informacéniho systému Helios Orange

12.11.1 Zaznam prostoji v Helios Orange

Popisem péti hlavnich procest udrzby pomoci SIPOC diagramu ve fazi Define bylo zjisténo,
Ze prenos informaci o stavu zafizeni je zapisovan do tii dokumentii — formulafe Protokol
prostoje z divodu popisu problému a ureni osoby zodpovidajici za feSeni a datum
uskuteénéni opravy, Zaznamu prostojii s urenim casové a financni ztraty, popisem
problému a zplsobem feSeni a do provozni dokumentace. Tyto duplicitni kroky by mohly
byt odstranény prenesenim zodpovédnosti na pracovniky, ktefi by poruchu a typ prostoje
zadali do podnikového informacéniho systému Helios Orange. Tim padem by odpadlo trojité
zapisovani vzniklého problému. V Heliosu je zaroveii mozné nastavit zpiisob vypoctu
finan¢ni ztraty dle typu zafizeni, prostoje apod. Diky této moznosti Ize snadnéji sledovat

vyvoj nakladl a zaznamenavat zplisob feSeni problém1.
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Helios by mohl byt vyuzit i k ureni zodpovédné osoby, ktera byla piivodné zanesena
na Protokol prostoje. Po pfihlaSeni daného pracovnika do podnikového informaéniho

systému by se jemu piid€leny ukol, s naplanovanym terminem feSeni a popisem problému,

zobrazil v seznamu ukolt.

S

Suppliers

I
Inputs

P
Process

o
Outputs

Cc

Technické zafizeni

Porucha technického
zafizeni

Odhaleni poruchy
obsluhou

Zastaveni stroje

Obsluha, sefizovac

Obsluha, sefizovac

Technicky stav zafizeni

Pozadavek na udrzbu
stroje

Vedouci vyroby

Sefizovac

Technicky stav zafizeni,
denik udrzby

Ohlaseni poruchy
vedoucimu vyroby

Informace
zainteresovanym
osobam

Vedouci vyroby

Customers

Sefizova¢

Spravce nastroji

Analyza pfic¢iny a
charakteru poruchy

Protokol prostoje

: Vedouci vyroby
1

Pozadavek na udrzbu
stroje

1
1Sefizovac
1

1
:Sprévce nastroju

Vedouci vyroby

Plan vyroby

Zaplanovani opravy

Rozpis prace

Spravce nastroju :Externl' servis
Obsluha Rozpis prace Nahradni prace Obsluha
Sefizova¢

Spravce nastroji

Zaznam prostojli

{Vedouci vyroby

Sefizova¢ ROZpI'S prace, Oprava poruchy, Denik udrzby :
technicky stav zafizeni, . < — 1

Spravce nastroju nahradni dil uvedeni do Pozadavek na tdrzbu 1\Vedouci vyroby
p provozuschopného |stroje, Protokokol prostoje I
stavu '
1

Externi servis Technicky stav zafizeni Zaznam prostoji

Obrazek 57 SIPOC diagram s vyznafenim duplicit (vlastni zpracovani dle internich
materiali)

12.11.2 Automatické generovani ukoli planované preventivni udrzby
V Helios Orange jsou evidovany vSechna technickd zatizeni vybranych pracovist’. V agendé¢

Udrzba strojii a zafizeni lze nastavit osobu zodpovidajici za dany stroj tzv. ,,Spravce stroje /

zatizeni®. Helios nabizi tfi varianty generovani ukoll:

1. Dle doby uziti
2. Dle poctu uziti

3. Dle ¢asového intervalu

Po zvoleni konkrétni varianty je volena doba, po které ma byt udrzba zafizeni opakovéna,

v jakém predstihu se ma konkrétni osobé vygenerovat ukol a urCeni priority. Napiiklad,
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pokud se danad porucha na zafizeni v minulosti opakovala a je nutné ji vénovat vyssi
pozornost. K feSeni daného ukolu lze navazat i externi organizaci. Naptiklad v ptipadé
tabulovych ntizek 3 m, by se v informac¢nim systému vedoucimu stfediska zobrazilo
upozornéni o nutnosti vymény dusikové naplné externim servisem. Na dil¢i ukoly mohou
byt navazany i polozky potfebné k opravé dané soucésti (mazaci tuk, matice, pojistky

kloubového ulozeni beranu).

Urceni doby trvani kazdého z ukolt Udrzby a vyhrazeni kapacity zaméstnance na tuto
¢innost v kapacitnim planovani mize vést k efektivnéjSimu planovani planované preventivni
udrzby k vyssi tspésnosti v plnéni danych termind. Pokud by bylo pfesazena doba, po kterou

byla oprava vykonavana, popise spravce daného zatizeni diivod tohoto protazeni.

Editace dkold

HELIOS Editor Uzivatelské editory

1 - Ukoly | 2- Plnénidkeld || 3 - Pologky | 4 - Regitelsky tym || 5 - Nepiitomnost

@ [1] Zakladni Gidaje

Predmét vkolu:

Kategorie - popis:

|Rucnim pakovym mazacim lisem namai 3 maznic.

| 1x za 3 mésice

Zadavatel - zaméstnanec:

000119]-| Vedouci stiadiska

Retitel - zaméstnanec: Retitel - kontaktni osoba:

000818 | Sefizovad &

Termin zahajent: Termin splnéni Datum kontroly: Datumn zahdjent: Datum dokonéeni:

72.05.2020 E & | |E
07:00:00 | 2 | [00:00:00 | %1 o0:00:00 | 3] |o:00:00 | + | |00:00:00 =
Staw: Priorita: Vysledek akce: Hotovo hod.: Celkem hod.:
MNezahdjeno ¥ | |Stfedni’ * | |(neni) ¥ Di D-
@ [21Popis EY
Popis: Popis kvysledku akce:

ok [ somo |

Obrazek 58 Nastaveni parametri ukolu udrzby v Helios Orange (vlastni zpracovani
dle internich materiali)

Kromé vy$e zminéného mize byt daldi vyuZiti nabizenych funkcionalit agendy Udrzby
stroji a zafizeni vést k postupnému odbourdvani papirové dokumentace. Helios totiz
umoznuje k danému tkolu navazat dokumenty — postupy, fotky, které budou pfimo navadet
pracovniky. Plnéni ukold a vyvoj nakladl na udrzbu miize vedouci stfediska jednoduse

sledovat bez dalSiho dohledavani.
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Ukoly tidrzby {Udrzba stroji a zafizeni) 060 000022 KALINA industries 5.r.o. Plinovana preventivni tidrzby

iZivatelské editory Piehled Akce Systém

metry | 3 - Ukoly ddriby | 4 - Servisnf organizace 5 - Dokumentace || 6 - Nahradnidily | 7 - Dokdady

- 0O

| = ser|~|=|~ [ obsahuje [+]=se "~ [= serown| -'_ = serovt WIMazaci mistajpg]

3 = : - 2 lavigace - 188 O O
| Stav |(3)  Predmét tikolu |Priorita | Termin zahaj.. |Termin spl * At iR RT
Nezahije... 0/ Pomoci ruéniho ovladani zkontroluj funkénost zdvihu a funkci brzda - spojka. Stiedni’ 22,05.2020 1... |22.05.2020

.Nezaha'je.” 0 Odkrytuj setrvaénik a otevii Eelni kryt. j Stredni’ 22,05.2020 1... |22.05.2020

MNezzhdje... 0| Ofukovacr pistoli vy€isti chlazeni elektromotoru, Stedni’ 22.05.2020 1... |22.05.2020

MNezzhdje... 0 Zkontroluj stav pojistnych podloZek a matic, popi. vyméf nebo doplf { u chybéjicich nebo potkozenych). Stfedni 22.05.2020 1... |22.05.2020

Nezahdje... 0| Zkontroluj vili vzduchového spinace. Stredni’ 22.05.2020 1... |22.05.2020

.Nezaha'Je.u 0| Zkontroluj stav pruZin a obloZeni (chybéjici pfipadné popraskané). [ Stredni’ 22.05.2020 1... |22.05.2020

Nezahje..|  0|Pamoci pakového pacidla (pajcru) zkontroluj vill setrvacniku, Stiedni  |22.05.2020 1... |22.05.2020

Nezahsje..| 0 Zkontroluj stav a napnuti hnacich fementi, popf. dopni nebo vyméi. Stiedni  |22.05.2020 1... |22.05.2020

Nezahdje... 0|Pomedr posuvného méFidIa‘ 1000 mm a spa:ruvé mérkyzkuntruluj rovinnost stolu, popf. sefid, Stredni’ 22,05.2020 1... |22.05.2020|

Nezahdje... 0 Pomoci hodinek zkontroluj rovnobéznost stolu vii&i beranu (max 0,02 mm na 100 mm) Stredni’ 22.05.2020 1... |22,05.2020 i

Nezahdje..| 0 Dolej olej OHHM 32 do jednotky tpravy vzduchu.... Stfedni | 22.05.2020 1... |22.05.2020 il CER 42 BIREC N &)
MNezzhdje... 0 Zkontroluj systém vedenf stladeného vzduchu, zda neunikd vzduch. Stedni’ 22.05.2020 1... |22.05.2020

Obrazek 59 Seznam ukoli udrzby na vystiednikovém lisu 100 t (LO5) (vlastni zpracovani
dle internich material)

W 4

12.12 Navrhy opatreni k zjiSténym nedostatkiim

12.12.1 Tabulové nuzky

Pracovnici pfi obsluze tabulovych niizek nekontrolovali a nesefizovali stfiznou vili, coz
vedlo k opotiebeni a tupeni nozli. Aby se zabranilo opakovanému poSkozeni nozi, tak byli
vSichni pracovnici proskoleni v kontrole a zpiisobu sefizeni stfizné vule. S ohledem
na poskozeni nozii tabulovych niizek 3 m bylo povoleno stiihat materialy o maximalni
tloust'ce 5 mm misto plivodnich 6 mm. K zafizeni byl vytvofen kompletni postup zahrnujici
zapnuti, postup sefizeni stfizné ville a planovanou preventivni udrzbu, ktery byl umistén

na ¢elni strané stroje. Tyto postupy jsou k dispozici v ptiloze P 35 az P 39.

12.13 Metoda 5SS

12.13.1 Sekaci dilna

Nasledujici obrdzek zachycuje vizualni ndvrh uspotadani pracovisté sekaci dilny
dle metody 5S. Za zluté vyznacenou hranici komunikace bylo vyznac¢ena misto pro ulozeni
materialu ke zpracovani (viz bod 1 na nasledujicim obrazku) a misto pro ulozeni hotovych

vyrobku (viz bod 2). Soucasné bylo feseno i ulozeni uklidovych pomticek (viz bod 3).
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Obrazek 60 Navrh mist pro ulozeni materidlu, hotovych vyrobkt a uklidovych pomicek
(vlastni zpracovani dle internich material®)

12.13.2 Zakazkova dilna

Vhledem k neuspotadanosti pracovniho nafadi a pomucek na pracovnich stolech zakazkové
dilny byl vytvofen navrh jejich uloZeni dle logiky metody 5S. V prvni fad€ byl vytvoten
seznam vybavy (pomucek, nafadi apod.) pracovniho stolu zakazkové dilny. Nasledné bylo
se zainteresovanymi pracovniky konzultovano umisténi jednotlivych predmétl, pficemz byl

bran ohled na frekvenci pouZiti, vdhu a dostupnost.

Z divodu uvolnéni pracovni plochy bylo ruéni néafadi ruéni nafadi zachyceno na sténu.
V urovni ramen by byla zachycena police k odlozeni drobnéjSich pomiicek. Pro zlepSeni
svételnych podminek by byla pfimo nad stoly umisténa zativka. Koliky, pavodné volné
umistény na listé k zajisténi Savli, by byly uchyceny na magnetickém pasku nalepenym
na horni strané liSty. Rovnéz byly zachyceny 1 tklidové pomucky. Pro zvySeni pohodli bude

pod kazdy ze stolii umisténa gumova protiinavova rohoz.
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Obrazek 61 Navrh ulozeni pracovnich pomicek pracovniho stolu zakazkové dilny (vlastni
zpracovani dle internich material)

12.13.3 Uklid vybranych pracovist’

Jelikoz na pracovisti nebylo uvedeno, co uklid pracovisté obnaSel, byl vytvoien

dokument Plan uklidu vybranych pracovist'.
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Pracovisté: Strana: 11
Lisovna kovd, sekaci dilna, zakézkova dilna )
Kdy Kdo ¢ Co JAK CAS
1 |Vypni pridavné osvétleni stroje a stroj HLAVNIM VYPINACEM. rukou
Ukiid provédi Stlagenym vzduchem a hadrou ogisti pracovni prostor. U listi uzavii pfivod vzduchu otogenim | stiageny vzduch, hadr
e peesa, | 2 lacenym vzduc a ou ocisti pracovni prostor. U list uzavfi pfivo uchu otoce stiadeny vzduch, hadra,
Denné na ;;SF'C ji&téni zavad ) ventilu v zadni ¢asti stroje tak, aby paka ventilu byla v pravém Ghlu s osou potrubi. Gistici prostfedek Na konci smény
konci smény |. ! Zjisteni zava " od 14:50 do
nebo prace |© nutno toto ohlasit Ry 15:00
P vedouci sériové 3 |Uklid v okoli stroje. Vyhod odpad. Pracovni nastroje dle potfeby ogisti a uloz na své misto. fukou, hadra, cisticl :
wroby. prostfedek
4 Vse urovnej a pfiprav tak, aby se dalo nasledujici den zacit. Zkontroluj zda jsou zaviena okna a e
dvere. Vypni osvétleni pracovisté.
P . . . smetak, lopatka, hadra,
1 |Kompletni oCista stroje (dosazitelné - kryty, konstrukce). Gisticiprostiedek
Uklid provadi
v8ichni pracovnici. | 2 |Zamet podlahu na svém Useku dle rozpisu tklidu. rukou Posledni
. . |Pfi Zjisténi zavady pracovni den
Tydenni ;. o toto ohiasit tydne od 14:30
vedouci sériové 3 |Vyhod odpad. smetak, lopatka do 15:00
vyroby.
4 |Usporadej pracovisté, pracovni pomticky uloz na své misto, popr. ocisti. rukou
- 7 et : - p T rukou, hadra, Cistici
q 1 |Sefizovaci sejmou kryty strojui a ogisti je z homni strany za pouZiti jefabu. s v
Uklid provadi : s 4 s : prostiedek, jefab
vaichni pracovnici. Tukou. hadra. Gisticl Posledni
Velky tiklid Pfi ZjiSténi zavady Kompletni ocista krytd stroji a periferii od zbytk( oleje pracovniky dle rozpisu Uklidu prosti"e dek s,meta'k pracovni den
je nutno toto ohlasit (dosatzitelné - kryty, konstrukce), zameteni a umyti podlahy. T ’kb Ik : roku od 6:30 do
vedoucisériové cRauaihe 13:00
vyroby. e ) o rukou, hadra, &istici
3 |Ocisti regaly, parapety, umyj okna. Porovnej a pfeber bedny. prostedek
Dalezité:  Uklid se provédi na vypnutém stroji. Kontrolu pInéni provéadi vedouci vyroby. ‘

Obrazek 62 Plan uklidu vybranych pracovist’ (vlastni zpracovani dle internich materiali)
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13 ZHODNOCENI PROJEKTU

Standardizace Cinnosti udrzby technickych zafizeni a znalost jejich skutecné Casové
naro¢nosti by mohla vést k efektivnéjSimu planovani a plnéni planované preventivni udrzby.
Na zaklad¢ odborného odhadu zainteresovanych pracovniki je predpokladano, ze pokud by
byly dodrzovény terminy pldnované preventivni Udrzby Cetnost vyskytu prostoji by se
pravdépodobné snizila o 20 %. Vykondvani planované preventivni Udrzby by vedlo
ke snizeni vyskytu neplanovanych prostoji zpiisobenych poruchou technického zatizeni,
presto je vSak nutné pocitat s odstavkami z diivodu vykonavani udrzby. V roce 2019, kdy
byla provedena standardizace tidrzby u vétSiny technickych zatizeni a u¢inény kroky, které
vedly ke zvySeni povédomi pracovnikli o technickych zafizeni, se projevily jednak
v postupném sniZzovani poctu i financni ztraté z prostojl, jednak v plnéni termini pldnované
preventivni udrzby.

Tabulka 38 Finan¢ni ztraty neplanovanych prostoji za jednotliva
¢tvrtleti roku 2019 (vlastni zpracovani dle internich materialt)

Podil z obratu

Obdobi Ztrata (K¢)

(%)
1. ¢tvrtleti 2019 215967 0,216
2. ¢tvrtleti 2019 93 975 0,094
3. étvrtleti 2019 129915 0,130
4. ¢tvrtleti 2019 50 195 0,050
Celkem 490 052 0,491

Tabulka 39 Plnéni termint pldnované preventivni udrzby
na jednotlivych pracoviStich (vlastni zpracovani dle internich

materiali)
Pracovisté 2018 2019
Lisovna kovi, zakazkova dilna 46 % 59 %
Sekaci dilna 73 % 96 %

Vzhledem k ¢asové narocnosti planované preventivni udrzby a pii celkovém poctu
52 technickych zafizeni, bylo spolecnosti doporuc¢eno zvazit pfijeti pracovnika udrzby.

Hlavni naplni sefizovact by tak nadale bylo sefizovani tvafecich nastroji. Rovnéz byl firmé



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 120

ptedlozen navrh zmény systému odménovani. Pracovnici by tak nové byli odménovani
za vykon, kvalitu odvedené prace, udrzbu strojt, pfi¢emz by byla brana v potaz poruchovost
zafizeni, a poradek na pracovisti. Hodnoceni by vychazelo z vykonavani dil¢ich auditi
plnéni nastavenych opatfeni. Takto nastaveny systém finan¢ni zainteresovanosti na udrzbé

by podpofil implementaci filozofie TPM a zménu mysleni lidi.

13.1 Uspora z pievedeni ¢innosti idrZby od externich poskytovatelii na

interni pracovniky

V roce 2018 vynalozila spolecnost KALINA industries, s.r.0. na externi servisni sluzby
rekordni ¢astku 640 183 K¢&. Pokud by byly pfevedeny nize uvedené externi Cinnosti
na interni pracovniky, tak by bylo dosazeno uspory 154 366 K¢. Tato uspofena ¢astka tvori
12,5 % z celkového mnozstvi vynalozenych penéz na externi poskytovatele servisnich

sluzeb, tudiz 1ze zvoleny cil povaZzovat za splnény.

Prevedenim externé¢ vykonavanych cinnosti na interni pracovniky si spolecnost bude
schopna opravu zajistit jednak sama, jednak v rychlejSim Case a piti nizS§ich ndkladech.
Podstatou vSak je, Ze pracovnici budou postupné piijimat filozofii TPM, vzdé€lavat se
a rozvijet své schopnosti v reakci na poruchu zafizeni.

Tabulka 40 Uspora zpfevedeni externich &innosti vykonavanych
na vystfednikovych lisech (vlastni zpracovani dle internich materiali)

Externi servisni sluzba Castka (K¢)

Vymeéna kulového Sroubu 24 098

Tabulka 41 Uspora zpfevedeni externich &innosti vykondvanych
na rychlobézném lisu Bruderer 80 (vlastni zpracovani dle internich
materiali)

Externi servisni sluzba astka (K¢)

Oprava mechaniky podavaci jednotky PV300 62 269
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Tabulka 42 Uspora zpfevedeni externich &innosti vykonivanych
na tabulovych niizkach 3 m (vlastni zpracovani dle internich materiali)

Externi servisni sluzba

Castka (K¢)

Vymeéna noza

Nastaventi stfizné vile nozu

15 800

Mazéni hydraulickych valct

ramenc

Mazani vedeni nozu a nastaveni vodicich vuali

Vymeéna oleje Snekové prevodovky

1 500

Tabulka 43 Uspora zpfevedeni externich &innosti vykondvanych
na tabulovych nizkach 1,2 m (vlastni zpracovani dle internich materiélit)

Externi servisni sluzba Castka (K¢)
Vymeéna nozi

7 000
Nastaveni stiizné vile nozu

Tabulka 44 Uspora z pfevedeni externich ¢innosti vykonavanych na omilacich zatizenich

(vlastni zpracovani dle internich material()

Externi servisni sluzba

Omilaci zarizeni T.

Castka (K&)

Omilaci zarizeni R.

Castka (K&)

Nastaveni vale mezi rotaénim dnem a

vlozkou valce

Vymeéna htidelového té€sniciho krouzku

rotac¢niho valce

25400

18299
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ZAVER

Hlavnim cilem projektu bylo provedeni analyz soucasného stavu realizace servisnich
¢innosti ve spolecnosti KALINA industries, s.r.0. a po zjisténi vSech nedostatkli navrzeni
komplexniho feSeni vedouciho k jejich odstranéni. Realizace projektu byla zahijena
v bfeznu 2019 postupnym zpracovanim a zavadénim standardizace procesit udrzby,
pii jejichz tvorbé byly brany v potaz jak pokyny od vyrobce, tak zkuSenosti sefizovacii nebo

spravce nastroju.

Nedostatkem soucasného stavu je i velkd zavislost firmy na externich realizatorech oprav
a s tim spojena neumérna vyse nakladi. K feseni bylo navrzeno vyuziti aplikace metody
DMAIC s cilem minimalizace nakladi na externi servisni sluzby a zvySeni povédomi
pracovnikil o technickych zatfizenich s vyuzitim filozofie TPM. Po konzultaci s vedouci
stiediska a odpovédnymi pracovniky byly vybrany konkrétni tdrzbaiské Cinnosti, které
budou pifevedeny z externich poskytovateli na interni pracovniky firmy. Porovnanim
nakladli ptfed a po této zméné by se naklady na tyto externi sluzby snizily o 12,5 %
ze soucasné celkové sumy vynaloZenych prostfedkli na externi servis. Velkym pfinosem této
zmény bude také zvySeni odbornosti pracovnikill a rozvijeni jejich schopnosti fesit problémy

technickych zatizeni vlastni firmy.

Provedené rozbory ukézaly zdvazné nedostatky v oblasti planovani oprav a také metodiky
provadéni servisnich Cinnosti. Velkou roli v tom hraly nedtsledné pfipravené navody
na jejich realizaci a také absence dusledné kontroly a hmotné zainteresovanosti pracovnika

na prevenci poruch a kvalitni udrzbé sveéfenych zatizeni.

Prvni faze byla zaméfena na analyzu celkové soucasné situace podniku pomoci SWOT
Dalsi ¢ast faze Define analyzovala sou€asny stav programu udrzby s detailnim zamétenim
na ta pracoviSté, u nichz, kratce pred zadanim této diplomové prace, doslo k nepftilis

zdafilému pokusu o implementaci principtt TPM.

Zasadni c¢ast analyzy je vénovana vyhodnoceni poctu uskuteénénych planovanych
preventivnich udrzbarskych c¢innosti nejcastéji se vyskytujicich typt prostoji, jejichz
sledovani spole¢nost zahdjila od roku 2019, a vyvoji ndkladi vynaloZzenych na externi
servisni sluzby v letech 2016 az 2018. Tyto udaje byly podkladem pro zpracovani
hloubkovych analyz, jejichz cilem bylo zjistit pfi¢inu poruch technickych zafizeni

a nezpusobilosti tvarecich nastroji. Rovnéz je tato faze vénovadna objasiiovani divodla
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neuskutecnéni nékterych planovanych preventivnich Udrzeb a moznostem pievodu

vybranych externich servisnich ¢innosti tohoto typu na interni pracovniky.

V projektové ¢asti prace jsou v ramci fazi Improve a Control detailn€ zpracovany specifické
zpusoby feSeni definujici zplisoby provadéni udrzeb jednotlivych technickych zafizeni.
Navrzend opatfeni se také tykaji detailnich postupt zachazeni s tvafecimi ndstroji s cilem
co nejdelsiho uchovani jejich technické zptsobilosti pro dané prace. Nejcastéji byla vyuzita
standardizace, vizualizace a eskalacni plan s podrobnymi postupy zdvazné¢ danych
specifickych reakci na mozné poruchy kazdého z technickych zatizeni sériové vyroby.
K vizuélnimu zpracovani navrhti uspotradani pracovist, modelt stroji a strojnich ¢asti byl
pouzit program SketchUp.

Zavérem jsou v praci navrzena opatieni zamétend na hmotnou zainteresovanost pracovnikil

na plnéni termind plénované preventivni Udrzby a na zvySeni znalosti zaméstnancii

s preventivni udrzbou technickych zatizeni.
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DMADV
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OEE
Ozn.
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P-F

PPU

Lidé (Man), zatizeni (Machine), material (Material), postup (Method)

Seiri — vytridit, Seiton — uspofadat, Seiso — udrzovat poradek, Seiketsu

standardizovat, Shitsuke — kontrola a zleSovani

Seiri — vytfidit, Seiton — uspofadat, Seiso — udrZovat potradek, Seiketsu —

standardizovat, Shitsuke — kontrola a zleSovani, Safety — bezpecnost

Seiri — vytfidit, Seiton — uspotadat, Seiso — udrzovat potadek, Seiketsu —

standardizovat, Shitsuke — kontrola a zleSovani, Safety — bezpecnost, Spirit

zmeéna firemni kultury
Celkova efektivnost zatizeni
Computerized Maintenance Management Information System

Definovat (Define), méfit (Mearure), analyzovat (Analyze), navrhnout (Design),

ovéfit (Verify)

Definovat (Define), métit (Mearure), analyzovat (Analyze), zlepsit (Improve),

tidit (Control)

Globalni systém pro mobilni komunikaci (Global System for Mobile

Communications)

International Organization for Standardization
Lean Six Sigma

Maly nepftiznivy dopad na projekt

Microsoft

Numeric Control

Overall Equipment Effectiveness (viz CEZ)
Oznaceni

Plan-Do-Check-Act

P — Potencialni porucha, F — funkéni porucha

Planovana preventivni udrzba
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RIPRAN

Sb.

SD

SIPOC

SWOT

THP

TPM

VD

VUT

Risk Project Analysis
Sbirka zédkont
Stiedni neptiznivy dopad na projekt

Suppliers — dodavatelé, Inputs — vstupy, Process — proces, Outputs — vystupy,

Customers — zakaznici

Silné stranky (Strengths), slabé stranky (Weaknesses), pfilezitosti
(Opportunities), hrozby (Threats)

Technicko-hospodatsky pracovnik
Totaln€ produktivni udrzba (Total Productive Maintenance)
Velky nepftiznivy dopad na projekt

Vysoké uceni technické
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PRILOHA P 7: STROJOVY PARK LISOVNY KOVU

Tvarecisila | Ozn.
Typ zarizeni Pocet | Pouziti
(kN)
2452 (250 t) 31 1
LO5
980 (100 t) LO03 3
23
LO1
618 (63 t) 25 3
10
Vystrednikovy LO7 Lisovani, ohybani,
(excentricky) lis 393 (40 t) LO6 3 vysekavani
1
8
245 (25¢) 2
3
22
21
98 (10 t) 4
7
5
785 (80 t) L04 1
Rychlobézny lis Bruderer Vysekavani, tvarovani
245 (25¢) L02 1
Mechanicky lis 62 (6,3 t) 15 1 Vysekavani
Tabulové nlizky 3 m 1
Stiihani
Tabulové ntizky 1,2 m 1
Ctyfsloupové vrtacky VR4 1 Vrtani




Omilaci zafizeni

Odhrotovani, obruSovani,
vyhlazovani, odstranovani

rzi, odmast'ovani

SusSici zarizeni

SuSenti dilcu




PRILOHA P 8: PRUBEHOVY PLAN PROCESU REAKTIVNI
UDRZBY

Odhaleni poruchy

l

Zvladne
Ano poruchu
odstranit

sefizovac?

lNe

Ohlaseni poruchy vedoucimu
vyroby

Pozadavek na udrzbu | |  ————————
stroje, denik udrzby, l
zadznam prostoju

Analyza pfiCiny a charakteru
poruchy

Protokol prostoje l

Ano Jedna se o
akutni
poruchu?

[ e

Zaplanovani opravy stroje a
pokraCovani ve vyrobé

l

Zapis poruchy do Zaznamu
prostoju

» Zaznam prostoju

Pozadavek na udrzbu l
stroje, denik udrzby

Lze odstranit Ne
poruchu ve —
vlastni rezii?

Zaijisténi externiho
servisu

lAno

Ne Jsou k
Objednani nahradnich dili «—— dispozici
nahradni dily?

Ano

Zaznam prostojl,
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr > pozadavek na Udrzbu

stroje, denik udrzby,

protokol prostoje

Oprava poruchy, uvedeni do
provozuschopného stavu



PRILOHA P 9: STAV AUTONOMNI UDRZBY STROJOVEHO PARKU

LISOVNY KOVU
Druh zarizeni Ozn. Stav autonomni udrzby
31
25
23
22
21
10
8 e Povinnost obsluhy pravidelné ¢istit tvafeci néstroj.
Vystiednikoveé 7 ) o
. e Povinnost obsluhy pied koncem smény ocistit
lisy 2 pracovni prostor stroje.
1
LO7
LO06
LO5
L03
Lol
Rychlobézne Lo4 e Nestanovena.
lisy Bruderer L02
e Mazani strojnich ¢asti, vyména a sefizovani nastroju.
Mechanicky lis 15 ) )
e Neuveden typ oleje a maziva.
Tabulové niizky e Povinnost obsluhy kontrolovat stav a ostii noz.
3m e Mazani vodicich Sroubt.
e Neuveden typ oleje a maziva.
Tabulové ntizky e NedodrZzovana kontrola a nastaveni stfizné vile
L,2m obsluhou pied zapocetim procesu stiihani.
Ctyfsloupové VRO4 e Pracovnici schopni namazat, sefidit a nastavit stroj
vrtacky 1 pfes absenci standardu.




Omilaci zafizeni

Kontrola plastového krytu a velikosti vile
rota¢nim dnem a vlozkou vélce.

Zpracovan vizudlni navod k obsluze stroje.

mezi

Susici zarizeni

Kontrola stavu pruzin.

Zpracovan vizualni navod k obsluze stroje.




PRILOHA P 10: STAV PLANOVANE UDRZBY STROJOVEHO

PARKU LISOVNY KOVU

Druh zarizeni Ozn. Stav planované preventivni udrzby

31

25

23

22

21

10 e Zpracovany plany mazani pro sefizovace

8 e Planovana preventivni udrzba popsana v deseti
Vystiednikoveé 7 bodech v ,,Seznamu strojnich ¢asti a zptisobu
lisy 5 kontroly* (kontrola femend, sefizeni ville beranu

3 apod.)

1 e Kontrola a ocisténi elektroinstalace

LO07

LO06

LO5

L03

LO1
Rychlobézné L04 |® Obecné zpracovani planti mazani a pokyni k udrzbé
lisy Bruderer L02 zarizeni

e Obecny postup planované preventivni udrzby
(kontrola stavu a napnuti femend, sefizeni rovinnosti

Mechanicky lis 15

a vile beranu apod.)

e Kontrola a o¢isténi elektroinstalace

Tabulové ntizky

3m

e Jednoduchy pldn mazani

e Neuveden typ oleje

e V¢tSinu Cinnosti vykonaval externi servis — vyménu
a brouseni nozl, mazani hydraulickych valct

a vedeni noZe




Tabulové ntizky

1,2m

Jednoduchy plan mazani
Neuveden typ oleje

Vymeénu a brouseni nozu provadéla externi firma

Planovana preventivni udrzba stanovena (kontrola

Ctytsloupové stavu a mnozstvi oleje, kontrola fementi, mazani
VR04 ‘

vrtacky strojnich ¢asti)

Nebyla ur¢ena osoba zodpovidajici za jeji plnéni

Vypracovan standard pldnované preventivni udrzby
Omilaci zafizeni o

T. s vizualnimi prvky

Vypracovan standard pldnované preventivni udrzby

Susici zarizeni R.

s vizualnimi prvky




PRILOHA P 11: VYBRANE SERVISNI CINNOSTI OD EXTERNICH
POSKYTOVATELU

Obdobi

Druh ¢innosti

Stroj (Ozn.)

Castka v K&

2016

Vymeéna vlozky a loziska

setrvacniku
Oprava spojky

Vymeéna ¢asti vzduchové instalace

Lis 250 t (31)

148 205

Oprava a sefizeni viile mezi
rota¢nim dnem a vlozkou valce
Vymeéna hiidelového tésniciho

krouzku rota¢niho valce

Omilaci zafizeni T.

25400

Vymeéna hiidelového tésniciho

krouzku rotaé¢niho valce

Sefizeni vule mezi rota¢nim dnem

a vlozkou valce

Vymeéna oleje v prevodovce motoru

naklapéni a pohonu rotaéniho valce

Vycisténi elektrod, hadic a ventild

Omilaci zafizeni R.

18 299

Vymezeni a sefizeni rovinnosti

beranu

Lis 25 t (8)

7300

Vymezeni a sefizeni rovinnosti

beranu

Lis 100 t (L03)

7300

Vymeéna vzduchového ventilu

a elektromagnetické civky

Lis 10 t (7)

5298

Oprava elektromotoru — dvakrat

spalené vinuti

Mostovy hydraulicky
vysekavaci stroj

06160/P3

3168




Vymeéna hiidelového tésniciho

krouzku (simerinku) a tésnéni Tabulové ntizky 3 m 2176
hydraulickych valca
Brouseni a vyména nozi
Tabulové ntizky 1,2 m 1907
Nastaveni stfizné vile
Oprava servomotoru podavaci
‘ Bruderer 80 (L04) 83 708
jednotky PV 300
Vycisténi elektromagnetického
) ) Omilaci zafizeni R. 14 100
ventilu a hadice
Brouseni, vyména a setizeni nozl
Tabulové ntizky 3 m 15 800
Setizeni stiizné viile
Vymeéna a sefizeni nozd, sefizeni
_ Tabulové ntizky 1,2 m 7 000
2017 stfizné vile
Vymeéna loziska setrvacniku
Oprava spojky
Lis 250t (31) 5300
Pretésnéni vzduchového systému —
unik vzduchu
Oprava drzaku pojistky
Instalace nové misky kulového Lis 100 t (LOS5) 4300
uloZeni beranu
Vymeéna vysekéavaciho pasu NC vysekavaci stroj
Y Y P Y ! 288 521
ATOM
Oprava servomotoru podéavaci
2018 jednotky PV300 (ptetésnéni,
. Bruderer 80 (L04) 249 074
mazani, vymeéna loZisek, analyza
softwaru, testovani)
Vymeéna kulového Sroubu Lis 100 t (LO3) 24 098




Vymeéna vysekéavaciho pasu

NC vysekavaci stroj

. 18 800
Chiesa
Oprava vinuti elektromotoru, Mostovy hydraulicky
vymena relé, vycisténi stroje vysekavaci stroj 10 531
06160/P3
Oprava elektromotoru Lis 25t (8) 1 645
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PRILOHA P 15: PLAN GENERALNI OPRAVY

e Demontéz krytti motoru

. Odhad casové | Pocet
Faze | Cinnosti
narocnosti osob
Prvni | Cisténi stroje, vyména oleje, demontaz stolu
e Demontaz elektromagnetickych ventila,
rozebrani a vyhodnoceni moznosti jejich opravy
e Demontéz, pfebrouseni stolu
e Vypusténi oleje v centralnim systému mazani
e Sejmuti vSech krytl, vycisténi vnitinich prostor
stroje a olejové vany
e Demontéz a vycisténi olejového chladice 79 hodin 5
e Vymeéna olejového filtru
e Vymeéna hadic olejového i vzduchového systému,
pretésnéni spojli
e Vymeéna silentblokd pruzicich jednotek
e Kontrola stavu obloZeni spojky a brzdy
e Natér lisu
e Drobné opravy pantti, olejovych trubek, kryth
apod.
Druhd | Vymeéna elektromagnetickych ventili
e Demontdz pfimazavani a reguldtoru tlaku
e Vyroba nové upinaci konzole
e Montaz novych / repasovanych
elektromagnetickych ventild, pfimazavant, 20 hodin 2
regulatoru tlaku
e Vybaveni stroje novou elektroinstalaci
a rozvodem vzduchu pro nové elektromagnetické
ventily
Treti | Cisténi motoru
10 hodin 1




e Vycisténi motoru

Ctvrta | Kontrola stavu a ¢isténi periferii stroje

e Demontédz podavaci jednotky
o Cisténi podavaci jednotky 25 hodin
e Piebrouseni podavaciho ploch

e Montaz a sefizeni

Celkovy odhad ¢asové narocnosti 134 hodin
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PRILOHA P 20: STANDARD POSTUPU VYPNUTI / PRERUSENI
CINNOSTI U VYSTREDNIKOVEHO LISU 100 T (L05)

m Vypnuti stroje / preru¢eni ¢innosti lisovani
Zarizeni:
Vystrednikovy lis 100 t Stran: 2/7
(LO5)
Krok Nastroj JAK
Na elektroskfini sta¢ STOP
1 rukou N
tlacitko.
2 rukou 2Zvol tlagitko RIZENi VYPNOUT.
o L Pri docéasném preruseni prdace nepokracuj v dal§im
3 rukou Vypni pfidavné osvétleni stroje.
postupu.
Ptepni HLAVNI VYPINAC na F I I
4 rukou elektroskfini do 1
polohy 0. 1 1
1 i
Uzavii pfivod vzduchu v zadni
5 rukou Casti stroje, tak aby paka byla v
pravém Uhlu s osou potrubi.
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PRILOHA P 28: STANDARD CISTENI RYCHLOBEZNEHO LISU
BRUDERER 80 (L04)

Cisténi filtrd a chlazeni elektromotoru
Zarizeni:
ealle. Stran: 3/4
Bruderer 80 (L04)
Krok |Interval| Ndstroj JAK CAS
1 fuk i pistol Pomoci ofukovaci pistole vygisti 1
Olukovacl pistole| . 1azeni dvou elektromotort. [min]
2 ofukovacipistole Pomoci ?fukovam pistole vy¢isti 1'
chlazeni elektromotoru. [min]
1xza
mésic
1) Povolenim kfidlovych matic a
pouzitim kli¢e €. 10 rozmontuj
chladic¢ oleje.
Ofukovaci pistoli o€isti textilni
filtr, popf. &n.
rukou, popr. vm
Klic €. 10, ) vycisti chlazeni 25
3 ofukovaci . . N
. .. |elektromotoru chladice oleje. [min]
pistole, textilni
fltr 3) Rozmontuj a vyGisti filtr i
chlazeni elektromotoru
rovnaciho zafizeni. Zkontroluj,
zda nedochazik aniku oleje z
olejové vany.

Dulezité: Cinnost se provéddi na vypnutém stroji.
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PRILOHA P 30: STANDARD AUTONOMNI UDRZBY

NC VYSEKAVACICH STROJU ATOM, CHIESA

Vykonava obsluha
Zarizeni:
Vysekavaci stroj ATOM, Strana: 1/3
Chiesa
Krok |Interval| Na&stroj JAK CAS
1) Vyjmi vysekany material z
denné v rukou, prostoru nad sekacim nozem.
prib&hua | Sroubovak, |Ocisti sekacinlz. 5
1 ) A i
na konci [smetak, lopatka, [min]
prace | vysavac, hadra |2) Ogisti/ vysaj posuvny pas
od zbytk(l materialu.
P rukou, hadra Ocisti svetyelne zzlivory na 2
obou stranach stroje. [min]
1x za tyden
Zkontroluj mnozstvi tuku
vizualng, tuk  [SKF LAGD 125/WA2 v
SKF zasobniku na posuvné hlavé,
3 LADG/WA2, |popf. vyméni. 0,5
ofukovaci [min]
pistole, Papirovym ubrouskem /
ubrousek ofukovaci pistoli ogisti
posuvnou hlavu.
Dulezité: Cinnost tdrzby se provadi na pfi vypnutém HLAVNIM VYPINACI! Kontroluj mazéni posuvné hlavy!
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PRILOHA P 33: ESKALACNI PLAN PRO OBSLUHU ZARIZENI

m ESKALACNI PLAN

Reakce obsluhy na poruchu

Strana: 1/2

Zjisténi poruchy obsluhou

Informovani sefizovace o
poruse zafizeni

Ano Zvladne poruchu
odstranit
sefizovac?

Ne

Informovani vedouci sériové
vyroby o poruse zafizeni

PoZadavek na Udrzbu stroje,
Zaznam prostoju, denik udrzby

Jedndse o
akutni
poruchu?

Nahradni prace pro obsluhu

Ne

Pouceni obsluhy a
pokraCovani ve vyrobé

Zaplanovani opravy a
odstranéni poruchy




PRILOHA P 34: ESKALACNI PLAN PRO SERIZOVACE A SPRAVCE
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Zjisténi poruchy
sefizovacem/ spravcem
nastroju

l

Zvladne poruchu
Ano odstranit
sefizovac /
spravce
nastroja?

lNe

Informovani vedouci vyroby
o poruché

A4

Posouzeni charateru
poruchy

|

Lze poruchu Ne
odstranit ve —
vlastni rezii?

Zajisténi externiho
servisu

l Ano

Jsouk

Objednani nahradnich |, Ne dispozici
dilt nahradni

dily?

l Ano

Uvedeni do
provozuschopného stavu
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Tabulové nlizky 3 m

Pozice

na obr. Vyznam tlaéitka

1 CENTRAL STOP

2 Signalizace prekroceni teploty oleje

3 Signalizace pretizeni nozu

Start elektromotoru hlavniho

hydrogeneratoru

Prepina¢ mastaveni dorazového
5 .

pravitka + ukazatel
6 Spinac osvétleni
7 Prepinac typovani

8 Tlaéitko typovani

9 Spinag¢ stfihani

10 Ovlada¢ nastaveni délky strihu

Tlacitko pfenastaveni uhlu sklonu

11 N .
fezné hrany

Ovlada¢ nastaveni délky uhlu

12 sklonu fezné hrany

13 Pocitadlo zdvihu
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