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Abstrakt

Cilem této prace je snaha sezndmit se s prostfedim a procesy spojenymi s ddrzbou
zafizeni v malé, aZ stiedné velké organizaci, b&7né pro poméry v CR, kde jsou predem
ocekdvany pouze mizivé ndznaky systému managementu jakosti.

Za pomoci norem z fad ISO 9000 a ISO 9001, vcetné piihlédnuti k jejich zahraniénim
protéjskim a dalSim zdrojim z oblasti problematiky udrzby v systému managementu
organizace, se pokusim sestavit plan idrzby se vSemi jeho nélezitostmi do podoby, ve které se
béZn¢ uziva v dnesni praxi.

Praktickd ¢é4st feSeni této bakaldrské prace bude zaméfena na vybaveni jedné
nejmenované elektromontdZzni a elektroinstalatérské organizace, ve které jiz néjaky cas
pusobim a piedpokldaddm tedy, ze ziskavani dat a celkovy pfistup ke sledovanym zatizenim
bude snazsi a objektivnéjsi, nez shromazd’ovani informaci ze zprav o zafizenich, kterd jsou ve
vlastnictvi n¢které z cizich organizaci.

Pro tento cil jsem vybiral ze ti{ navazujicich oblasti pribéhu procesu plnéni zakazky.
Zastupcem fyzicky nérocnéjSich cCinnosti je tedy elektronické vrtaci a sekaci kladivo
MAKITA HR5001C, pouzivané napiiklad pfi tvorbé drazek pro kabeldz, ¢i priraza skrze
podlazi. Akumulatorovy vrtaci Sroubovak MAKITA 6349DWFE je pouZivan pii upeviiovani
elektrického vedeni a regulace. Tfetim a poslednim sledovanym prvkem je béZny kancelafsky
pocitac, uzivany v kterékoliv z dneSnich organizaci na trhu.

V praktické ¢asti tedy ke kazdému z vySe uvedenych zafizeni sestavim dle dostupnych
zdrojt jeho plan udrZby, ktery po urcitém casovém intervalu vyhodnotim a pomoci ziskanych

informaci zpétn€ optimalizuji navrZeny plan udrzby.



Abstract

The main objective of this work is an effort to acquaint with the background and the
processes connected with the maintenance of equipment in a small, or medium-sized
company, common in the Czech Republic, where only the slim quality management system is
expected.

According to ISO 9000 and ISO 9001 norms, including the consideration to their
foreign counterparts and other sources concerning the maintenance of management system in
company, I'll try to make a plan of the maintenance with all the belongings into a commonly
used form at present.

The practical part of this work is focused on equipment of one unnamed
electromounting and wiring company where I have been working for some time, so I assume
that data obtaining and objective approach to all monitored devices would be easier than data
acquisition in some foreign company.

I was dividing out of three consequential spheres of the process of the work. The first
one, intended for heavy and physically difficult work, is the electronic drilling hammer
MAKITA HR5001C, used for making the wire channels or wall breakthrough, for example.

A cordless drilling screwdriver is used while fixing of electric line and regulation. The third
and the last monitored device is the common personal computer, used in each company or
office at present.

I will compile the plans of maintenance for these devices in practical part of my work.
These plans will be analysed after accurate time interval and I'll optimise the created plans by

return with the aid of the acquired data.



Der Abstrakt

Das Ziel dieser Arbeit ist die Bemiihung mit dem Umfeld und mit den
Verbundprozessen, die mit der Wartung der Anlage in kleiner und mittel groer Organisation
sind, kennen lernen. Sie sind fiir Verhéltnisse in der Tschechischen Republik laufend, wo die
verschwindenden Anzeichen des Systems Qualitditsmanagement voraus erwartet sind.

Ich versuche den Plan der Wartung mit ihren allen Formalitdten unter Hilfeleistung
der Normen von der Reihen ISO 9000 und ISO 9001, einschlieBlich der Beriicksichtigung zu
ihrem ausldndischen Gegeniiber und weiterer Riistungen aus dem Gebiet der Problematik der
Wartung in dem Qualitditsmanagement in einer Organisation, aneinanderfiigen. Sie sind in
heutigen Praxen laufend verwendet.

Der praktische Teil der Losung dieser Bachelor-Arbeit wird auf die Ausstattung einer
ungenannten Elektro- Montageorganisationen konzentriert, in der ich eine Zeitlang wirksam
bin und ich setze also voraus, dass das Gewinnen der Daten und ganzer Zugang zu den
erfassten Anlagen leichter und objektiverer wird, als die Sammlung der Informationen aus der
Nachrichten iiber die Anlage, die in dem Eigentum von einigen fremden Organisationen sind.

Fiir dieses Ziel habe ich aus drei anschlieBenden Gebieten des Ablaufs des Prozesses
der Fiillungsbestellung ausgewédhlt. Mit dem Vertreter der physisch anspruchsvollen
Tatigkeiten ist also der elektronische bohre Meilelhammer MARKITA HR 50001C, der zum
Beispiel bei der Bildung der Nutten fiir die Verkabelung oder fiir die Durchschlédge durch eine
Etage verwendet ist. Der bohre Schraubenschliissel ist bei dem Festhalten der elektrischen
Leitung und der Regulation verwendet. Den dritten und den letzten erfassten Urstoff ist der
laufende Kanzleicomputer, der in einigen von heutigen Organisationen auf dem Markt
verwendet ist.

In dem praktischen Teil fiige ich also zu jedem aus den obigen Anlagen nach den
erschwinglichen Riistungen seines Wartungsschema aneinander, den ich nach dem
bestimmten Intervall auswerte und ich optimiere das ausgefiihrte Wartungsschema mit Hilfe

der gewonnenen Informationen riickwirts.
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Seznam pouZzitych zkratek a symboli

obecné
HIM hmotny investi¢ni majetek
TMP komplexni produktivni udrzba
SMJ systém managementu jakosti
casy spojené s provozem
t doba provozu

T doba pouZzivani zatizeni

toss doba provozuschopného stavu

tys doba vyuzitéhos tavu

¢asy spojené s prohlidkami

tp interval revizni prohlidky

top interval preventivni prohlidky

tap interval diagnostické prohlidky

ty preventivnich udrzeb a oprav

¢asy prostoju stroju a zarizeni
torg ~ organizacni pfiCiny
tosos  odpocinek a osobni potieby
¢asy pro udrzby a poruchy

tpy  Cas preventivni udrzby

tup  Cas udrZby po poruse

Ty pracnost udrzbafskych zasaht

preventivni diagnosticka udrzba
S diagnosticky signal

Ostatni symboly a zkratky jsou vysvétleny v textu



Uvod

Tendence dneSni doby sméiuje stdle vice k celkové provazanosti vSech systéml uvnitt
organizace. Doba, kdy jednotliva odvétvi pracovala odd€lené je nendvratné pry¢. Piikladem
muiZe byt prudky ndrlst zavadéni a celkovd Zddanost simula¢nich aplikaci, které pojmou
strukturu celé organizace jako celek a vyhodnoti nejlepsi politiku pfistupu k veSkerému
smerodatnému déni v organizaci.

Tedy i proces udrzby jiz neni samostatnou ¢innosti kdesi na poli vyuzivanych zafizend,
ale stal se plnohodnotnou soucdsti systému managementu jakosti a stdle vice je kladen dlraz
na optimalizaci jeho pldnovéani a vysledky pfi snaze udrzovat plynulost chodu vyrobniho
procesu.

Automobilovy primysl, ktery bezesporu dominuje vSem celosvétovym pramyslovym
odvétvim, ptichdzi dokonce se svou vlastni koncepci norem, které se zabyvaji problematikou
vedeni podniku, a tedy 1 pfistupu k procesu udrzby zatfizeni a dalstho HIM. Mezi né patii
napiiklad americkd QS 9000, némeckd VDA 6.1 a tfada dalSich. Tyto normy a metody byly
vytvofeny mimo jiné z divodu nedostateCnosti béZnych norem pro narlstajici potieby
automobilového primyslu a jsou uzndvany nejen v celém sdruZeni organizaci Automotive,
které se zabyvaji vyrobou automobili nebo jsou jejich dodavateli, ale i mimo n¢;.
V soucasnosti tvoii tyto normy vedle jejich oficidlnich proté&jSkl to nejlepsi z praxe v daném
oboru a nabizeji tak mimo jiné vyjimec¢ny zdroj informaci a inspirace pro vSechny organizace

¢i jedince, ktefi se o danou problematiku zajimaji.



Kapitola 1

Uvod do procesu ddriby v systému managementu

jakosti organizace

Veskerd cinnost ve kterékoliv vydélecné cinné organizaci se toc¢i neustdle kolem penéz.
Idedlni strategii je tedy mit vSechna zafizeni pln¢ funk¢ni, v co nejkrat§im ¢ase, s minimalnim
poctem vynaloZené prace a minimdlnimi ndklady na tyto a dalSi ¢innosti s idrZbou spojené.
Dosédhnout jednoho dlouhodobého feseni pro tyto cile je téméef nemozné, proto by se mél
k této vidiné cely systém pfiblizovat nejen ve fazi planovani, ale také za pomoci procesu

optimalizace, na zdklad¢€ ziskanych a vyhodnocenych informaci.
1.1 Charakteristika udrzby

Proces udrzby v systému managementu jakosti organizace méd za ukol provéfovat a
kontrolovat pfipravenost zafizeni a nafadi k Cinnostem, které organizace vykonava. Zakazku
v jakékoliv podobé, kterou organizace pfijme, je tieba splnit pomoci urcitého zafizeni a
nafadi. Napiiklad v oblasti strojntho primyslu jsou hlavnimi zdstupci soustruhy, frézky,
brusky, CNC stroje atp., v oblasti sluzeb je mozZno predstavit si holi¢stvi s fény, Zehlickami na
vlasy a strojky, nebo v piipadé parkovaciho domu, je tfeba kontrolovat zatizeni pro vpusténi
vozidel dovnitf a ven.

V prvni fad¢ je tfeba si z praxe uvédomit, Ze proces Udrzby je ¢innost neziskova, na
kterou se vedeni organizace bude snaZit vyclenit co nejméné zdrojii — samoziejmé v mezich
pouzitelného stavu zatizeni.

Posledni slovo o rozdéleni prostiedkli ma samoziejmé vedeni organizace. Persondl
udrzby tedy musi pocitat se svadénim bojii na poli dotaci a zminénych zdrojii pro svou
spolehlivou ¢innost. Neni tedy jedinou prioritou mit v organizaci vSechna zafizeni 100%

funk¢ni, ale je nutnosti také dbat na minimalizaci ztrat jiz pfi navrhovani udrzby.



1.2 ProcC zavadét proces udrzby

Vedle zfejmych kritérii, kterd jsou podrobné¢ rozebrdna v nasledujici kapitole, je tieba si také
uvédomit, Ze dokumentace o udrzbé zatizeni, je jedinym dokladem o tom, jak organizace se
zatizenim naklddala. Jinymi slovy kdo, kdy a jak provedl tdrZbu, jaké opravy a jak je provedl.
Déle byl-li pracovnik odborn¢ zptsobily a zdali byl ikon provedeny na zatizeni adekvatnim
feSenim problému.

Pokud dojde pfi provozu k nehodé€ ¢i urazu, je dokumentace o udrzbé zatizeni vedle
planu bezpecnosti prace jednim z prvnich dokumentl, které si vysetfujici komise nechd
predvést. Organizace, kterd nevlastni tuto dokumentaci ke svym zafizenim, se tak velice

snadno miiZe dostat do nemalych potizi.

1.3 Sezndmeni s plany preventivni udrzby

Obsahem téchto plant jsou stroj a jeho piislusenstvi s jejich ¢iselnym oznaCenim a
potadovym cislem listu preventivni prohlidky (opravy) dle seznamu stroju a zafizeni pro
preventivni udrzbu.

DalSim délenim muZe byt list planu preventivni prohlidky. Hlavickou tohoto listu je
jeho ¢islo, déle Cislo stroje a jeho ndzev. Obsah tvoii vypis tkonil preventivni prohlidky
(opravy) s uvedenym terminem vykonu a doporuc¢enim vyrobce. NejCastéji se u zafizeni, na
kterych byla uplatnéna tdrzba dle vyrobce, vyuzivad diagnostickych metod. Provedeni téchto

analyz zajiStuje bud’ vedouci ddrzby interné nebo miiZze byt uplatnéna objedndvka u externi

opravnéné organizace.
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Kapitola 2

Rozbor procesu adrzby z procesniho hlediska

Udrzba v systému managementu jakosti (SMJ) zajistuje predeviim poiddek, spravné
vypracované a uplatiiované postupy udrzby a ve svém dusledku zabezpecuje stanovenou
zpusobilost vyrobniho zafizeni, ¢imz pfispiva i k poZadované vysledné jakosti vyrobku [1].
Na druhé stran¢ vSak zpravidla nefesi otazky produktivity a efektivnosti idrzby. Proto je tieba
se pripravit a jiZ v soucasné dobé feSit procesni ptistup k systému jakosti véetné¢ zaméeiené na
vystupy, méfeni, analyzy a trvalé zlepSovani ¢innosti udrzby v souladu s normami ISO 9000.
Komplexni produktivni idrzba (TPM) je néastrojem, jehoZ aplikace umoziuje dosaZzeni

predevsim vysoce produktivni a efektivni udrzby podniku.
2.1 Pozadavky na udrzbu

V prvni fadé by rozsah a poZadavky mél zadat majitel nebo zdstupce pro spriavu
hmotného investi¢niho majetku (HIM) organizace. JiZ v prub¢hu koncepce a ndvrhu vyrobku
by mély byt vytyCeny pozadavky na udrzbu, a to pracovnikem pro udrZovatelnost a
zajisténost udrzby. Ddle je nezbytné tyto poZzadavky dopliiovat v pribéhu provozu, pomoci
tymového posuzovani ze strany odborniki, tedy specialistii z obort udrzby, konstrukce a
provozu. Konecnou tendenci z této oblasti tvoii SirSi zapojeni vyrobcii a dodavateli HIM,

s ndpaditosti a dynamikou jeho provozovateli.

Mezi zakladni poZadavky na idrzbu HIM napfriklad spada:
> predchédzeni vzniku poruch a poruchovych stavi
operativni odstranovani vzniklych poruch
snizovani dopadu provozu vyrobniho zafizeni na okolni prostiedi
zajisténi bezpecnosti provozu

zajisténi HIM ve zpiisobilém a provozuschopném stavu

vV V VY V V

uvolnéni odpovidajicich vydaji na ddrzbu atd.
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Z normy ISO 9004-1: Management jakosti a prvky systému jakosti, ¢lanek: Rizeni a ddrZba

zafizeni:

,Pred pouZitim se ma prezkouSet presnost veSkerého zafizeni, vcetn¢ zabudovaného
strojniho zafizeni, piipravki, upinek, néstrojii, Sablon, modelt a kalibrt.*

,Zatizeni se ma v dobé, kdy se nepouzivd, vhodné skladovat a pfiméfené chranit a ma se
ovétovat nebo v piisluSnych intervalech rekalibrovat s cilem zajistit, Ze pozadavky tykajici se
piesnosti jsou splnény.*

,Pro zajisténi stdlé zpisobilosti procesu se ma vytvofit program preventivni udrzby.

Zv1astni pozornost se ma vénovat zatizeni, kterd ptispivaji k jakosti vyrobku.*

V soucasnosti lze stdle castéji narazit na spojeni nékterych procesu udrzby s
enviromentdlnim managementem. Tedy managementem, ktery se zabyva dopady na zivotni

prostiedi. O této problematice pojednidvd norma ISO 14 001: Systémy enviromentdlniho

managementu.

Pro rozsiteni obzoru a hledani inspirace, je dobré nahlédnout téZ do zahrani¢nich norem.
Naptiklad americkd norma poZzadavkl jakosti pro automobilovy pramysl, nebo-li Quality
System 9000 dopliuje poZzadavky na preventivni udrzbu o povinnosti dodavatele HIM. Jedna
se predevsim o dodavatelem vyhotovené podrobné rozpracovani procesu preventivni udrzby,
jeho ndkladnosti a postupu implementace krok za krokem, v¢etné ¢asového planu.

Dale piirucka managementu jakosti v némeckém primyslu VDA 6.1 Audit systému
managementu jakosti uvadi, Ze pod pldnovanou udrZzbou rozumime vSechny oSetfovaci,
inspek¢ni a tdrzbové prace na vyrobnim zatizeni ur¢ené k zdbrané¢ neptredvidaného vypadku
stroje nebo odchylce procesu. Plan Udrzby zahrnuje potfebné prace, véetné preventivnich
¢innosti v Casovém a mnoZstevnim urCeni a musi byt veden pro vSechna strojni zafizeni
(v€etné¢ pocitacli a software). K udrzbé je také ptifazen management ndstroju, piipravki,

pomocnych zatizeni apod.:
» udrzba a opravy provadéné ve vlastni odpoveédnosti

» skladovdni a revize ndstrojt, ptipravkl, pomocnych zatizeni apod.

» programy obmény opotiebenych nastrojt, ptipravkil, pomocnych zatizeni apod.

12



Pro uzkoprofilové stroje a zafizeni musi byt dle vyhodnoceni rizik udrzovdna minimalni

zdsoba nahradnich dilu.

Preventivni idrzbu je tieba Clenit ¢asove a zndzornit v prehledné formé (nésténka, kniha,
datova zakladna).

Do preventivni udrzby musi byt zahrnuta vSechna vyrobni zafizeni vcetn¢ piipravkl a
ndstroji. Vykonané prace musi byt dokumentovany, neuzaviené price musi byt sefazeny dle
data ukonéeni. Udrzbové prace mohou byt provadény v odpovédnosti obsluhy nebo persondlu
udrzby. O vyrobnich zatizenich je nutno vést jejich historii, aby bylo mozno rozeznat slaba
mista. Uzitecné jsou zdznamy o opotfebeni, umoznujici v€as predchdzet vypadkiim. Dle

normy ISO 9001:2000 je organizace povinna fidit pracovni C¢innosti pii vyrobé a pii

poskytovani sluzeb pouzitim a idrzbou vhodného zatizeni pro pracovni ¢innosti pii vyrob¢ a
poskytovani sluzeb. Vzhledem ktomu, Ze tato norma je charakterizovdna procesnim
pfistupem, mé v sobé prvky TQM a je zaméfena také na zvySovani vykonnosti podniku, je
tieba 1 v udrzbé vychazet z filozofie tohoto nového modelu na obrazku 2.1.

Tyto obecné pozadavky je tfeba dale prevést na znaky jakosti adrzby, které maji byt

meéftitelné.
Fakaznik Spokojenost
) Neustalé zlepsovani systému managementu jakosti v péci o HIM zakaznika
(spravce HIM) {spravce HIM)
PaZadavky na
preventivni ddrZbu a “yrobek
L . Odpovédnost vedeni péce o HIM funkéni a
OdrZbu po poruge PO
zpusobily
l i Hil
Management zdrojd péce o HIk Analyza a zlepSovani péce o HIM
VSTUP VYSTUP

Realizace péce (udriby) o HIM

Obrazek 2.1: Model procesniho pfistupu k managementu jakosti v idrzbé HIM
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2.2 Znaky jakosti udrzby

Znak jakosti ma vyjadfovat definovany pozadavek na jakost formou podrobnéjsi specifikace

zaloZené predevsim na kvantitativnich a kvalitativnich ukazatelich. Tyto znaky jakosti mohou

byt pojaty souhrnnéji a v dal§im kroku mohou byt doplnény dil¢imi znaky. Ddle jsou uvedeny

piiklady znakt jakosti udrzby pfifazené k jednotlivym vysSe uvedenym pozadavkim [3]:

PoZzadavek: udrzovani HIM v provozuschopném a zpiisobilém stavu

Znaky jakosti:

YV V.V V V V V V

sttedni doba do poruchy

sttedni doba mezi poruchami

stiedni doba preventivni udrzby

sttedni uziteCny Zivot

ndklady na preventivni udrzbu za urcité ¢asové obdobi
primérné ndklady na jednu preventivni idrzbu
koeficient zptsobilosti vyrobniho zatizen{

sttedni doba jednoho piestavovani a sefizovani apod.

PoZzadavek: piredchazeni vzniku poruch a nasledujicich poruchovych stavi

Znaky jakosti:

VvV V V V VYV V

sniZzeni pravdépodobnosti poruchy preventivni udrzbou

sniZzeni poctu poruch za urcité ¢asové obdobi

sniZeni prostoju v disledku poruch za urcité casové obdobi
uplatiiovani analyzy piicin a disledk poruchovych stavii (FMEA)
uplatiiovani metod ddrzby zamétfené na bezporuchovost (RCM)

uplatiiovani metod komplexni produktivni idrzby (TPM) apod.
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PoZadavek: operativni odstranovani vzniklych poruch

Znaky jakosti:

prubézna doba na odstranovani poruch za urcité ¢asové obdobi
pracnost udrzby po poruse za urcité ¢asové obdobi

ndklady na udrzbu po poruse za urcité ¢asové obdobi

vV V V V

ztraty v dusledku udrZby po poruse za urcité casové obdobi apod.

Pozadavek: zajisténi bezpecnosti provozu

Znaky jakosti:

» pocet pracovnich drazt udrzbart za urcité ¢asové obdobi v diisledku zanedbani
bezpecnostnich opatieni

» pocet smrtelnych drazl udrzbait za urcité casové obdobi v disledku zanedbani
bezpecnostnich opatfeni

» pocet pracovnich trazu ostatnich pracovniki podniku za urcité casové obdobi

zpusobenych Spatnou tdrzbou apod. [8]

Mezi dal$i poZadavky je moZno ve zkratce zafadit sniZovdni enviromentdlnch dopadi
provozu vyrobniho zatizeni, vynakladani optimdlnich ndkladii na ddrzbu apod.

Uvedené znaky jakosti nemaji byt celkovym piehledem, ale pouze malou ukdzkou
z nepteberného mnoZstvi variaci, dalSich rozpracovani, které urcuje tendence neustidlého
vyvoje.

Stanoveni konkrétni c¢iselné hodnoty naznacenych znaka jakosti neni jednoduchou
zélezitosti a vyzaduje uplatnéni spravnych analytickych metod, existenci informacniho
systému s databazi vSech diive zjiSténych hodnot, uplatnéni odpovidajicich metod se znalosti
technického stavu HIM, udrzbarskych procest a ekonomickych souvislosti. Pokud jde o
uplatiovani kvalitativnich znakti ddrzby s vyuzitim riznych metod (FMEA, RCM, TMP,
atd.), jiz samotna jejich spravna aplikace umoziuje zvySovat Uroven jakosti udrzbarskych

procestu a optimalizovat ndklady na ddrzbu.
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2.3 Organizacni struktura

Organizacni struktura pfedstavuje odpovédnosti, pravomoci a vzdjemné vztahy uspotrddané do
modelu, pomoci néhoZ organizace vykonavd své funkce. Stejné principy plati i pro
organizani strukturu udrzby. Pokud jde o model vzdjemnych vztahli organiza¢ni struktury

v udrzbé, jde vétSinou o tyto modely [4]:

> centralizovana organizace udrzby
» decentralizovana organizace udrzby

» smiSena organizace udrzby

Nedilnou soucasti tvorby organiza¢ni struktury je vymezeni kompetenci vcetné
odpovédnosti a pravomoci pro kazdého pracovnika udrzby. Existuji organizace, které

nabizeji pocitacovou podporu tvorby organizacni struktury.

Vedouci udrzby HIM ma za tkol rozpracovat politiku jakosti a cile. Naptiklad zajistit

funkcnost a zplisobilost HIM, sniZit prostoje vyrobniho zatizeni o dané procento atd. [8].

2.4 Postupy a procesy

Dokumentovy postup, je pisemné specifikovany zpiisob provddéni ¢innosti nebo procesu.
Obvykle obsahuje ucel a piedmét €innosti, co se musi udélat a kdo to musi udé€lat. Dale kdy,
kde a jak se bude Cinnost vykondvat, jaké budou pouzity materidly, zafizeni, dokumenty, jak
se bude ¢innost fizena a zaznamendvdna.

Proces predstavuje systém cinnosti, ktery vyuzivd zdroje (pracovniky, finance,
vybaveni, zafizeni a metody) pro pfeménu vstupll na vystupy.

Vyvoj a tendence jednoznacné smétuji k procesné pojatym systémim jakosti, proto je
nezbytné v udrzbé specifikovat rozhodujici procesy a na né zaméfit usili o jejich perfektni

zvladnuti. [5]

» Jde piedevsim o tyto procesy:
» Cisténi stroji a zafizeni

» mazani a vyména maziv
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YV V.V V V V V V V V VYV V

technické prohlidky

diagnostické prohlidky

inspek¢ni prohlidky

revizni prohlidky

piestavovani a sefizovani strojii a zafizeni
kontrola zpusobilosti strojii a zafizeni
analyza pficin a dusledki poruch
planovani interni a externi idrzby a oprav
fizeni zdsob ndhradnich dild a materidlu
renovace strojnich souc¢asti

fizeni preventivni Udrzby a oprav

fizeni idrzby po poruse a mnoho dalSich. [8]

Tyto kliCové a udrzbarské procesy a Cinnosti museji byt jednozna¢né vymezeny a

pridéleny garantovi (vlastnikovi) procesu [6], ktery bez ohledu na povinnosti vyplyvajici

z pozadavki na jeho funk¢ni misto odpovida za:

2.5

YV V V VYV V V

tvorbu koncepce a metody svéfeného procesu
vécné zpracovani systémové dokumentace pro fizeni procesu

praktické zavedeni dokumentovanych postupti

formulaci, provedeni a kontrolu t¢innosti piijatych opatieni k ndpraveé pro dany proces

formulace a realizace cilli jakosti pro zlepSovéni procesu

provedeni nerutinnich neperiodickych ¢innosti souvisejicich s procesem

Zdroje SMJ v udrzbé

Zadny systém jakosti ani systém jakosti v idrzb& nebude funkéni, pokud nejsou zajistény

dostate¢né zdroje umoznujici vyuZziti nejenom management jakosti v udrzb¢, ale i jakost

managementu udrzby. K t€émto logistickym zdrojam lze zaradit:

>
>
>

spolehlivé vyrobni zafizeni
kvalifikovany personal

technické informace
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2.6

naradi, diagnostické pfistroje a zkuSebni zatizeni
ndhradni dily a material

udrzbatské objekty a jejich vybaveni a dalsi

Dokumentace a informacni systém v udrzbé

Systém managementu jakosti je uveden a zakotven v piiruCce jakosti organizace a jeho

uplatiiovani se vyznacuje dokumentovanim procest a postupl, vedenim zdznamii o jakosti a

dalich dokumentdi souvisejicich se zlep§ovanim jakosti. Norma CSN EN 13460 (01 0662)

Udrzba - Dokumenty pro tidrzbu po&itd s témito dokumenty:

Dokumentace od vyrobce stroje nebo zarizeni:

YV V.V V V V V V V V V V V V

technické udaje

navod k obsluze

ndvod k udrzbé

katalog ndhradnich dil (seznam komponent)
nakresy pro demontdZ, opravu a montaz

mazaci plan

jednoduché schéma zapojeni energetickych obvodu
logické schéma funkce

schéma zapojeni napdjecich a kontrolnich obvodi
schéma potrubi a piistroju

ndkres umisténi soucasti v ¢asti zafizeni

nakres rozmisténi ur¢itého zatizeni

zprava o zkouSce

revizni zprava

Dokumentace porizovana a udrzovana béhem provozu HIM

>
>
>

seznam vSech pofizovanych, udrZovanych a archivovanych dokumenti
inventdrni seznam HIM

zaznam o udrzbé HIM stroju a zafizeni dle pracovnich piikaza
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pracovni ptikaz (v€etné ndleZitosti)
diagram pfi¢in nasledkl a poruch
zaznam métenych parametrii technického stavu

zdznam o vyuziti a pohotovosti vyrobniho zatizeni

Y V. V VYV V

zaznam o nakladech na udrzbu a dalsi

Studie a definovani
OdrZhafskych zésahi
preventivni adriby
udrzby po poruse

Flanovani ddrZbafskych
zasahd (lkold)
dle dulezitosti (priorit)
pro dané ¢asové obdohi
I
Flanovani adrZbafskych
zasahd {ikold)
dle potiebnych zdroju
pro dané casové okamziiky

Uvolnéni a pfidéleni
pracovnich pfikazd

YWykonani ddrzbafskeho
Fasahu
Ukonceni Odrbafského
Zasahu
uzavieni pracovniho piikazu

l

YWypracovani zpravy o pribéhy
a wisledcich Odribarskeho
Fasahu

i
Analyza zprawy o probEhu
a vysledcich ddribafského
zasahu

Obrazek 2.2: Schéma ptipravy, planovani,

provadéni a vyhodnocovani udrzbatskych zdsaht

Tento vycet dokumentii pro zajiSténi a fizeni pracovnich Cinnosti, materidlovych a

informacnich tokl v udrzbé¢ Ize pritadit k jednotlivym ¢innostem tdrzby — viz obrazek 2.2.
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Z uvedeného ptehledu dokumentace v idrzbé je ziejmé, Ze prvni Cast by méla byt
dodana vhodnym vyrobcem a ¢4st druhou si musi kazdé oddé€leni udrzby zpracovat samo

v ndvaznosti na sytém jakosti v celém podniku.

Informacni systém pro fizeni jakosti a optimalizaci udrzby a hodnoceni jeji

produktivity musi zabezpecit 1 tyto kvantitativni stupné [1]:

1. 1udaje ¢asového charakteru
Doby provozu, pouzivani strojii a jejich prvku, intervaly reviznich, preventivnich a
diagnostickych prohlidek, preventivnich udrZeb a oprav, pracnosti udrzbaiskych zasahi, casy

prostojt, ¢asy poruch a dalSich ddaji, spojenych se spolehlivosti.

Nazev zarizeni

Doba pouZitelného stavu Doba nepouZzitelného stavu
tps = tns =
Doba provozuneschopného stavu z vnitinich pficin
tpnsvip =
Doba poruchového stavu
Doba provozu- tors =
Doba Doba Doba
) ) neschopného )
vyuzitého nevyuzitého ) preventivni
stavu z vnéjsich Doba
stavu stavu " udrzby

pricin Doba udrzby

tys = tos = B Doba tpu =
tpnsvep = l’lerlgténéhO o . po
administrativniho
poruchového poruse
zpozdéni
stavu tup =
t., =
thp =
Doba udrzby
ty=
Doba provozusch. stavu Doba provozuneschopného stavu
tpss = tPHS =

Obrazek 2.3: Struktura casovych udajii pro kvantitativni analyzu spolehlivosti vyrobniho

zarizeni
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Doba udrzby t, =
Doba preventivni udrzby Doba udrzby po poruse
tou = tup =
Doba aktivni tdrzby t,, =
Doba ) Doba
logistického | doba aktivni logistického
zpozdéni preventivni Doba aktivni udrzby po poruse zpozdéni
t, = udrzby tawp = t, =
tapu =
Doba Doba Doba
o lokalizace | aktivni | Doba
technického .
« .~ . | porouchané | opravy | kontroly
zpozdéni o I _
ttz = casti taopr - tkontr -
tlprc =
Doba opravy topr =

Obrazek 2.4: Pokracovani detailniho rozkladu doby udrzby

2. udaje o technickém stavu

Stavy stroji a jejich prvka (vibrace, teplota, necistoty v oleji apod.)

3. udaje ekonomického charakteru
Naklady nebo cena preventivnich ddrzbédiskych zdsahti, prostojii, ndklady spojené
s nartistajicim opotiebenim pracovnich ploch, preventivnich, inspekénich a diagnostickych

prohlidek, ndklady na zdsoby ndhradnich dilt apod.

4. udaje o jakosti a spolehlivosti

Kvantitativni tudaje — doba do poruchy, mezi poruchami, hustota rozdéleni
pravdépodobnosti poruch, pravdépodobnost poruchy apod.

Kvalitativni tdaje — popis druhu poruchy, analyza pfiiny poruchy, zpisobu jejiho

nahlaSeni a odstranéni apod.
5. udaje o zajiSténosti adrzby

Pocet a kvalifikace udrzbati, technické informace o vyrobnim zafizeni, informace o

nahradnich dilech a jejich dostupnosti apod.
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Vstupni informace o spolehlivosti vyrobniho zafizeni by jeho uzivatel mél ziskat od
vyrobce. V elektronickém primyslu je tato praxe béznd, kdeZto ve strojirenstvi mohou
existovat pouze vyjimecné ptipady dostupnosti téchto informaci. Proto se musi provozovatelé
strojniho zafizeni ve velké mitfe spoléhat sami na sebe a potfebné vstupni informace pro

objektivnéjsi fizeni udrzby ziskdvat z vlastniho informac¢niho systému.

Z uvedeného ptehledu vstupnich tdaju je zfejmé, Ze jde o pomérné rozsahly a narocny

informacni systém. Jeho tvorba by méla probihat po etapach.

2.7 Preventivni udrzba a jeji optimalizace

Zakladem optimalizace preventivni Udrzby je nalezeni takového okamziku, takové hodnoty
diagnostického signdlu (doby pouZzivéani, doby provozu atd.), kdy provedend obnova zajistuje
dosazeni minimédlnich primérnych jednotkovych ndkladd na provoz a obnovu daného objektu

v prubéhu jeho celého uzite¢ného Zivota [8].

K obnové zminénych prvkl miZe dojit ttemi zdkladnimi systémy udrzby:
1. neplanovanou udrzbou, kdy je obnova vykondna az po poruse

2. preventivni udrzbou zaloZenou na pevném intervalu pro obnovu - periodickd drzba,

nebo na ,.klouzavém* intervalu pro obnovu — vékova udrzba

3. preventivni diagnostickou tdrzbou zaloZenou na sledovani technického stavu pomoci
preventivnich diagnostickych prohlidek, pficemZ obnova je vykondvana po dosazeni
optimalni hodnoty ukazatele technického stavu prvku nebo jeho ndhodné poruse, neslo-li

ji predejit.
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Obrazek 2.5: Zavislost diagnostického signalu na dob¢ provozu

vcetné principu tvorby preventivni udrzby

Obnova bude vykondna bud’ v okamZiku vzniku poruchy, nebo po pevné stanovené
dobé€ provozu, resp. pii hodnoté diagnostického signdlu, podle toho, ktery jev nastane diive.
Hodnoty optimalizovanych veli¢in zdviseji na ekonomickych a provoznich podminkach

pouzivéani daného strojniho prvku a mohou se tedy ménit — viz obrazek 2.5.
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Kapitola 3

Vypracovani navrhu pristupu k procesu idrzby

v systému managementu jakosti organizace

Pro svou praci jsem zvolil prostfedi elektromontdZzni a elektroinstalatérské organizace, ktera
pro svou ¢innost vyuZzivd pomérné Sirokou Skélu technického vybaveni. Vybréana byla trojice
zafizeni z nejvytiZzengjSich pracovnich okruht, které jsou viceméné soucdsti kaZzdodenniho
procesu plnéni zakdzek. Pro kazdého zastupce vytvoiim odliSny pldn udrzby, v zavislosti na
jeho vybaveni technickou dokumentaci doddvanou vyrobcem a v piipad¢ jeji absence se
pokusim sestavit vlastni plan udrzby, zaloZeny na zkuSenostech organizace s obdobnym

zafizenim.
3.1 Sezndmeni s organizaci

Jak jiz bylo feceno, jednd se o organizaci zabyvajici se odvétvim elektroinstalaci a
elektromontdzi. Vyrobni skupinu zde tvoii vZdy dva a vice pracovnikli se souborem nétadi,
které k vykondvané Cinnosti v dany den potiebuji. Jejich vedeni a Skoleni provadi dva dalsi
zaméstnanci, zpusobili k vedeni elektroinstalatérl, z nichZ jeden vlastni nélezitd opradvnéni
pro revize a opravy elektrickych stroji a zafizeni, vCetné osvédceni pro prace na zafizenich
pod nizkym i vysokym napétim.

Organizace ma ve vlastnictvi rovnéz skladové hospodarstvi zahrnujici né€které soucdsti

stroju, jejichZ skladovéni je doporuceno vyrobcem nebo je organizace zahrnula na zdkladé

svych vlastnich zkuSenosti.
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3.2 Seznameni se zarizenim

1.  Elektronické vrtaci a sekaci kladivo MAKITA HR5001C

Vybrano bylo na zdkladé jeho pokrocilého veéku, kazdodenniho pouZivéani a navySujicich se
poruch spojenych s inavou soucdstek. Pfistroj nevyZaduje Zadné specidlni ndroky na vzdélani
¢i Skoleni pracovnika, ktery jej pouziva ¢i s nim jakkoliv manipuluje. Pfi ndvrhu tdrzby bude
tteba zohlednit také zplisob jeho napdjeni, které bude hrat roli pfi vybéru osoby zptisobilé pro

vykonavéni udrzby.

elektronické vrtaci a sekaci kladivo MAKITA HR5001C

napajeni: 220 V]

vykon: 1500 [W]
hmotnost: 10,8 [kg]
pofizovaci cena: 27471 [Ke]

Data spojena s udrzbou

dokumentace: chybi
interval revize: 2 [rok]

Obrazek 3.1: Popis zatizeni MAKITA HR5001C

2.  Akumulatorovy vrtaci Sroubovak MAKITA 6349DWFE

Zastupce novéjsich piistrojiu z HIM organizace. Vhodny na vrtani tzkych dér do relativné
mekkych materidli, jako je napiiklad cihla, sddrokartén, itong apod. Ptredpoklddanym
divodem poruchovosti je pravdépodobné jeho pretézovani. Tento pfistroj jako jediny ze zde

uvedenych vlastni dokumentaci dodanou vyrobcem.
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akumulatorovy vrtaci Sroubovak MAKITA 6349DWFE

napajeni: 18 V]

vykon: 13 [W]
hmotnost: 2,6 [ka]
pofizovaci cena: 11400 [Ké]

Data spojena s udrzbou

dokumentace: prilozena
interval revize: 2 [rok]

Obrazek 3.2: Popis zafizeni MAKITA 6349DWFE

3. Kancelarsky pocitac s prisluSenstvim

Pocitace tvoii bézné vybaveni kazdé vydélecné ¢inné organizace. Jejich tdrzba vSak muze byt
tvrdym ofiskem. Mimo udrZovani vypocetni techniky v dobrém stavu a bez vird je zde také
Casto opomijeny aspekt udrzby sité. Vedle samotného pocitace zde zohlednim také veSkera

zatizeni, kterd lze k sestavé ptipojit (USB port apod), véetné tiskdrny a zalohovych médii.

kancelaisky poditac s prislusenstvim

napajeni: 220 V]

cena software: 30000 [KE]
hodnota PC: 20000 [KE]
pfislusenstvi: 25000 [Ke]

Data spojena s udrzbou

dokumentace: neni/ chybi
interval 4drzby: nestanoven [rok]

Obrézek 3.3: Popis kancelafského pocitace s vybavenim
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3.2.1 Rozdéleni zvolenych zatizeni do skupin dle normy

JelikoZ organizace nevlastni k nékterym z uvedenych piistrojl jejich dokumentaci doddvanou
vyrobcem, je vhodné nahlédnout do normy vztahujici se k této problematice a ziskané
informace konzultovat s odbornikem.

Pro vybran4 zaiizen{ je tedy vhodnou volbou norma CSN 33 1610 - Provadéni kontrol

a revizi spotiebicli, kde v nize uvedeném rozd€leni vyhleddm skupinu spotiebicl, které

sledovana zafizeni odpovidaji — viz obrazek 3.4.

skupina popis

A Spotiebice poskytované formou pronajmu dalSimu provozovateli nebo uzivatel

Spotiebice pouzivané ve venkovnim prostoru (stavby, zemédélské prostredi atp.)

Spotrebie pouzivané v prGmyslové a femesiné ¢innosti ve vnitfnich prostorach

Spotiebite pouzivané ve verejné pristupnych prostorach (Skoly, kluby, hotely atp.)

m|O|lO|®m

Spotrebice uzivané pfi administrativni ¢innosti

Obrazek 3.4: Rozdéleni elektrickych spottebict do skupin dle zplisobu uzivani

Dle rozdé€leni 3.4 tedy fadim kladivo MAKITA HR5001C a akumulédtorovy vrtaci
Sroubovdk MAKITA 6349DWEFE do skupiny elektrickych spotiebicti C a kancelarsky pocitac

s ptisluSenstvim do skupiny E.

3.2.2 Stanoveni lhiity pravidelnych kontrol a revizi

Zatizenim, kterd mam nyni rozdélena do skupin, pfidélim lhiity pravidelnych kontrol a revizi,
jak uvadi norma [10] — viz obrdzek 3.5. V piipad¢ akumulatorového Sroubovaku zohlednim
jeho dokumentaci od vyrobce tak, aby bylo spolehlivé ovéfeno, Ze zatizeni odpovidd ptivodni

technické dokumentaci a je ve stavu, ktery neohrozuje v§eobecnou bezpecnost.
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Skupina spotiebice drzené v ruce pienosné spotiebice
elektrickych

spotrebicu kontroly revize kontroly revize
A Pfed vydanim provozovateli nebo uzivateli a dale podle skupiny jejich uzivani
Pfed t‘l"'lldy 1 1x za 3 mésice Pied
B ouzitim ouzitim 1x za 6 mésica
P tfidy 2a 3 | 1x za 6 mésicl P
Pfed t‘l"'lldy 1 1x za 6 mésicu Pied
© ouzitim ouzitim 1x za 24 mésica
P tfidy2a 3 [ 1x za 12 mésicl P
% tridy 1 M
D oF:Jriei’Sm 1x za 12 mésicu OF;réeiﬁ,m 1x za 24 mésicu
P tidy 2 a 3 P
% tridy 1 %
E oFl)Jriei’gm 1x za 12 mésicl OF;r;iﬁ,m 1x za 36 mésicl
P tidy 2 a 3 P

Obrazek 3.5: Schéma lhut pravidelnych kontrol a revizi
Ztabulky tedy vyplyvd, Ze sbijeci kladivo i1 akumulatorovy Sroubovdk budou

kontrolovéany pied kazdym pouzitim a revizi projdou jednou za ptl roku. Kancelarsky pocita¢

by mél byt kontrolovan pted kazdym pouzitim a revizi by mél prochdzet kazdé dva roky.

3.3 Tvorba planu preventivni udrzby

Celkovy cas, ve kterém budou zafizeni sledovana je jeden rok. Tento Casovy usek je vymezen
datem vybéru téma bakalafské prace a datu jejtho odevzdani. Je tedy zfejmé, Ze pro vhodnou
optimalizaci procesu udrzby dle teoretické Casti, je ¢asovy usek jednoho roku velice kratké

obdobi.
Volba sytému tdrzby

Jako strategii pro vSechna tfi zafizeni volim metodu preventivni udrzby a vzhledem

k jejich téméf konstantni dobé vytiZeni za sledovand ¢asova obdobi, volim model zaloZeny na

pevnych (periodickych) intervalech obnovy.
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Volba hlavnich znaki jakosti planu adrzby

Vzhledem k vykondvanym ¢innostem pomoci vybranych zafizeni pominu oblasti typu
snizovani environmentdlnich dopadii provozu zafizeni apod. a budu klédst diiraz na oblasti
udrzovani HIM v provozuschopném a zpusobilém stavu, piedchdzeni poruch a naslednych
poruchovych stavii véetné vynakladdni optimélnich ndkladi na ddrzbu. Mezi hlavni znaky

jakosti svého pldnu udrzby volim:

sniZeni poctu poruch za urcité ¢asové obdobi
snizeni ztrat v diisledku poruch za urcité casové obdobi
sniZeni prostoju v disledku poruch za urcité ¢asové obdobi

pramérné néklady na odstranéni jedné poruchy

YV V. V VYV V

spravn¢ stanoveny rozsah (ndpli) udrzby

3.3.1 Organizacni struktura

Zakaznik: vlastnik (spravce, uzivatel) HIM
Majitel procesu: vlastnik (spravce, uzivatel) HIM

Vedouci udrzby: autor této bakalaiské prace

Navrh organizace adrzby zarizeni

1. Ugel

Stanovit postup a odpovédnosti pii udrzb¢ zatizeni

2. Rozsah platnosti

Plati pro pracovniky instalatérského useku, ktefi se podileji na udrzbé strojniho zafizeni
3. Odpovédnosti

Za organizaci udrzby odpovidd vedouci zakazek

Za realizaci udrzby dle planu i mimo né&j odpovidéd vedouci udrzby
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4. Postup

4.1 Preventivni prohlidky a opravy

a) Preventivni prohlidky se provadéji na zdkladé plant preventivni udrzby, které
vypracovava vedouci udrzby a schvaluje vedouci zakazek. Plany preventivnich prohlidek jsou
zpracovany dle seznamu stroji a zafizeni, které zpracovdvd vedouci udrzby na zdkladé
doporuceni vyrobce, a pokud jsou doporuceni nezndma, plan je vyhotoven pomoci zkuSenosti

organizace s podobnym zatizenim a na zdklad¢ znalosti odbornika v této oblasti.

b) Obsahem pldnt preventivni uidrzby je ndzev zafizeni sjeho Ciselnym oznacenim,
zodpovédnd osoba, umisténi zafizeni, predpis a prikaz o dodrzovani udrzby a seznam ¢innosti

vcetn¢ seznamu osob, které maji jednotlivé ikony ddrzby na zafizeni vykondvat.

4.2 Zavady na zaiizenich

a) Vzniklé zavady jsou evidovany osobou odpovédnou za dané zatfizeni a to do zdznamt

o zdvadach, ktery je dale zpracovavan pracovniky udrzby.

b) Jednou mési¢n€ na porad¢ organizace jsou mimo jiné také stanoveny piipadné dpravy

aktudlniho planu preventivni tidrZby a jejich ekonomickych dopadu.

4.3 Organizace a zajiSténi nahradnich dili

Nékup nédhradnich dili je zajiStovan stanovenym pracovnikem udrzby, jehoz dalsi
pracovni naplni je zajisténi doddvek ndhradnich dila dle pozadavkl vedouciho ddrzby. Neni-li
pracovnik stanoven, vykondva tuto ¢innost vedouci vyroby. Nakup se provadi uplatnénim
objednavky u dodavatele — vyrobce piislusSného zatizeni nebo dle katalogu ndhradnich dil.

Vedeni udrzby zajisti prehled dodavateli jednotlivych ndhradnich dil.
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3.3.2 Néavrh planu preventivni udrzby

Elektronické vrtaci a sekaci kladivo MAKITA HR5001C

Jak jiz bylo feceno, MAKITA HRS5001C postrddd svou dokumentaci vydanou
vyrobcem a bude tieba vyhodnotit jeho plan preventivni idrzby svépomoci.

Pro feSeni této situace jsem oslovil zaméstnance této organizace a certifikovaného
revizniho technika s paragrafem ¢. 10 v oblasti elektrickych zatizeni v jedné osobg.

Na zdklad¢ jeho zkuSenosti s podobnym zafizenim a poznatkii zaméstnancii, ktefi
suvedenym piistrojem pracuji, jsme vyhodnotili jako nejporuchovéjsi Casti z venci
vymeénitelné uhliky, vackovy hiidel a hlavu celého kladiva. V dalSim kroku byly navrzeny
postupy pro zamezeni vyskytu téchto zdvad pomoci smluvné navrZzenych intervald
preventivni prohlidky vetné revizi a kontrol, které byly uréeny normou.

vV,

soucasti zarizeni — viz obrazek 3.6.

Akumulatorovy vrtaci Sroubovak MAKITA 6349DWFE

Akumulatorovy Sroubovék je vybaven dokumentaci od vyrobce, proces preventivni
udrzby tedy bude vytvoren dle vyrobcem danych kritérii, kterd budou zaroven s poZadavky

piislusné normy [10] — viz obrazek 3.7.

Kancelarsky pocitac s piislusenstvim

Zminéné zatizeni k sobé nemd dokumentaci vydanou vyrobcem a bude na n¢j tedy
uplatnén podobny postup pfi tvorbé preventivniho planu udrzby, jako u prvné jmenovaného
zafizeni. Dle zkusenosti l1ze oCekavat tibytek vypocetniho vykonu zplisobeného zahlcovanim
systému nevyziddanymi prvky internetu, které se do pocitaCe dostanou pii vykondvani
administrativnich ¢innosti a komunikaci s ostatnimi organizacemi za vyuziti sit¢. Ddle bude
tteba kontrolovat zpiisob, srozumitelnost a celistvost vedeni databazi a evidenci o skladovém

a ekonomickém hospodéfstvi — viz obrazek 3.8.
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Plan preventivni udrzby

Majitel zarizeni

Elektroinstalatérska organizace

Nazev zarizeni

Elektronické vrtaci a sekaci kladivo MAKITA

Cislo stroje HR5001C Zodpovédny pracovnik obsluha stroje
Datum 2 " o 1 zaméstnanec
pofizeni 14.1.2004 Zodpovédny zaméstnanec udrzby adrzby
Datum 7 sdnv revizni technik N technik
fviiEEs pouziva se odpovédny revizni techni revizni techni
" . . terminy Ukonu
¢. | stupen popis ukonu
01|23
1 2 kontrola funkénosti upinaci hlavy X
2 2 kontrola uhlik X
3 3 kontrola vackového hfidele X
4 0 kontrola funkénosti napajeciho kabelu — nahlaseni udrzbé X
5 3 vyména napajeciho kabelu X
6 0 kontrola pfitomnosti mazaciho vybaveni uvnitf kufru zafizeni X
7 0 kontrola povrchu a Gistoty zasunovaci ¢asti nastavce a upinaci hlavy X
8
9
Normou dané revize a kontroly
1 zafizeni bude zkontrolovano pred kazdym pouzitim a revize bude provedena 1x za 6 mésicui
Terminy vykon( preventivni Udrzby
st. popis Ukony vykona
0 | kon bude vykonavan kazdy den obsluha zafizeni
1 | ukon bude vykonavan kazdy tyden udrzba
2 | tkon bude vykonavan vzdy v prvnim tydnu nového mésice udrzba
3 | tkon bude vykonavan pouze pfi predepsani udrzba
datum 30.5.2007
vypracoval vedouci udrzby schvalil vedouci zakazek

Obrazek 3.6: Plan preventivni udrzby pro zafizeni MAKITA HR5001C
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Plan preventivni udrzby

Majitel zarizeni

Elektroinstalatérska organizace

Nazev zarizeni

Akumulatorovy vrtaci Sroubovak MAKITA

Cislo stroje 6349DWFE Zodpovédny pracovnik obsluha stroje
Datum Rl . o zaméstnanec
pofizeni 5.1.2007 Zodpovédny zameéstnanec Udrzby adrzby
IiE\fil:jl;Te pouziva se Zodpoveédny revizni technik revizni technik
. . . terminy Ukonu
¢. | stupen popis ukonu
01|23
1 0 kontrola funk&nosti ¢idla stavu baterie X
2 0 kontrola stavu vrtakd a dalSich nastavcu X
3 1 kontrola osy vietene a upinaci hlavy — nahlaseni udrzbé X | x
4 2 vymeéna opotfebovanych vrtakd a nastavcu X | X
5 0 kontrola funkce aretacni matice - nahlésit adrzbé X
6 3 vymeéna akumulator( X
7 0 kontrola funk&nosti napajeciho kabelu adaptéru X
8
9
Normou dané revize a kontroly
1 zafizeni bude zkontrolovano pred kazdym pouzitim a revize bude provedena 1x za 6 meésicu
Terminy vykon( preventivni Udrzby
st. popis Ukony vykona
0 | kon bude vykonavan kazdy den obsluha zafizeni
1 | ukon bude vykonavan kazdy tyden udrzba
2 | ukon bude vykonavan vzdy v prvnim tydnu nového mésice udrzba
3 | tkon bude vykonavan pouze pfi predepsani udrzba
datum 30.5.2007
vypracoval vedouci udrzby schvalil vedouci zakazek

Obrézek 3.7: Plan preventivni idrZzby pro zatizeni MAKITA 6349DWFE
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Plan preventivni udrzby

Majitel zarizeni

Elektroinstalatérska organizace

Nazev zarizeni

Kancelarsky pocitac s prislusenstvim

Cislo stroje 6349DWFE Zodpovédny pracovnik obsluha stroje
Datum Rl . f i zameéstnanec
pofizeni 6.4.2006 Zodpovédny zameéstnanec Udrzby adrzby
IiE\fil:jl;Te pouziva se Zodpoveédny revizni technik revizni technik
. . . terminy Ukonu
¢. | stupen popis ukonu
01|23
1 2 kontrola licenci na vyuzivani software X
2 2 kontrola stavu inkoustu pro tiskarnu a stav zasob naplni X
3 0 kontrola zpUsobilosti tisku tiskarny a kopirky — nahlasit adrzbé X
4 0 kontrola operaéniho systému a aplikaci proti napadeni z internetu X
5 0 kontrola vétrani a €isténi vzduchovych filtri X
6 2 kontrola srozumitelnosti a zplsobu vedeni zdznam, ukladani X
databazi a evidenci o skladovém a ekonomickém hospodarstvi
7 1 kontrola funk&nosti pohyblivych &asti (vika tiskaren, kopirek atd. ) X
8
9
Normou dané revize a kontroly
1 zafizeni bude zkontrolovano pred kazdym pouzitim a revize bude provedena 1x za 36 mésicu
Terminy vykon( preventivni Udrzby
st. popis Ukony vykona
0 | tkon bude vykonavan kazdy den obsluha zafizeni
1 | ukon bude vykonavan kazdy tyden udrzba
2 | tkon bude vykonavan vzdy v prvnim tydnu nového mésice udrzba
3 | tkon bude vykonavan pouze pfi predepsani udrzba
datum 30.5.2007
vypracoval vedouci Udrzby schvalil vedouci zakazek

Obrézek 3.8: Plan preventivni udrZby pro zatizeni kancelaisky pocita¢ s prisluSenstvim
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3.3.3 Vyhodnocovéni a optimalizace

V pribéhu nadchéazejicich mésicti od zavedeni plant preventivni ddrzby byly zjiStény dalsi
typy poruch, které ptivodni plan nezohlediioval a byly tedy zaneseny vZdy do nové verze
planu pro novy mésic (vSechny zmény spojené s optimalizaci jsou uvedeny v lanech udrzby
¢ervenou barvou).

Zménami proSla také fada kontrol, které provadéli zaméstnanci ddrzby s ohledem na
pietrvavajici provozuschopnost zafizeni i1 pfi prodlouzeni intervalu kontroly. Zminéné sniZeni
intervalu nékterych prohlidek jde pochopitelné ruku v ruce s ekonomickymi kalkulacemi na

dany tkon.

Snaha maximalné vyuZzit obsluhu zarizeni

Jednoduchou kalkulaci 1ze rozeznat ekonomicky dopad na ukon, ktery je provadény
obsluhou zafizeni, nez kdyZ stejny tkon provadi odbornik z tymu udrzby — viz schéma 3.9.

Pti optimalizaci planu udrzby HIM organizace vypsala n€kolik internich Skoleni pro
zaméstnance z odvétvi obsluhy zafizeni, kde byli pracovnici sezndmeni s mirn¢ pokrocilymi
postupy pii nalézani zdvad ¢i a jejich nédsledném odstranovani. Vysledkem bylo snizeni

ndkladl v nadchdzejicich mésicich na ddrzbu a mensi ¢asy prostoju pfi ¢ekani na pracovnika

udrzby ¢i s doruovanim zafizeni z mista zakazky k odd€leni tdrzby.

prehled nakladl firmy na zaméstnance, vyjadfenych v hodinové sazbé

Obsluha zafizeni 250 [KE/h]
Odborny pracovnik udrzby 320 [Ké&/h]
Revizni technik 450 [Ké&/h]

Obrazek 3.9: Prehled ndkladi firmy na zaméstnance,

vyjadfenych v hodinové sazbé
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Snaha o minimalizaci zasob nahradnich soucasti zarizeni

Béhem pribéhu sledovani se ukdzalo byt vyhodnéj$im feSenim udrzby nékterych
poruch na zafizeni pfedat do rukou odborné firmée, kterd se na dané zatizeni specializuje,
za cilem snizit Casy spojené s prostoji a uvolnit kapitdl vlozeny do ndhradnich soucasti. Tato

Vv s

cast optimalizace se tykala pfedevsim drazsich soucasti sledovanych pfistroji.

3.3.4 Metody vyhodnocovani

Mezi néstroje pro vyhodnocovani ziskanych informaci jsem nejcastéji vyuZzil sloupcovy graf,
na zékladé¢ doporuCeni auditora pro systém managementu jakosti a déle také pro jeho
jednoduchost a piehlednost — viz obrdazek 3.10. Druhym ndstrojem uZitym pii rozhodovani
v oblastech vétSiho poctu vad a rtznorodosti jejich vyskytu byla Paretova analyza — viz

obrazek 3.11.

Sloupcovy graf pro vyhodnocovani poruch
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Obrazek 3.10: Sloupcovy graf pro vyhodnocovani poruch
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kumulované
0% procento

B0Y
Paretiv princip 2020
20% pricin ovliviiuje 30% problémi

¥

A
"F

kategarie pficin

Obrazek 3.11: Paretiiv diagram pficin a nasledkt

Sloupcové diagramy byly vyhotoveny vzdy dva. Prvni obsahoval pocet poruch,
kterym se podafilo v daném obdobi piedejit a graf druhy, takzvany graf propustnosti,
zahrnoval vSechny vady, které prosly skrze navrzeny plan preventivni udrzby.

Dle udajt z grafu propustnosti byl rovn€z upraven stavajici plan preventivni udrzby.
Cely fetézec evidenci a zaznamendvani informaci se neustdle opakoval a pfipravil tak znovu

podklady pro optimalizaci planu preventivni idrzby pro dalsi obdobi.
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Zavér

V pribéhu plnéni této prace jsem vétSinu Casu stravil nad organizaci jednotlivych ¢innosti za
spoluprace mych vedoucich. Jelikoz §lo o prostiedi spiSe malé firmy, prvotni problém tvofilo
vtisknuti pevného fddu do zvyklosti organizace.

Neustdlé rozpory s dodrzovanim stanovenych pland ddrzby pifedevSim ze strany
obsluhy zafizeni tvofily hlavni ndplii prace po n€kolik prvnich tydnd, v jistych ptipadech i
mésicu.

Zakladni verze planu preventivni udrzby zahrnovala kontrolu spiSe drazSich soucasti
nebo soucésti, které doporucoval kontrolovat vyrobce. V prvnich mésicich tedy prudce
nartstala pfitomnost zjisténi novych defektl, které byly s postupem cCasu odstranovany.
Jednalo se pfedevSim o zdvady ¢i nedostatky spojené pifimo s provozem zafizeni, které pti
konzultacich v kanceldii neziidka nepfijdou na mysl. Piikladem za vSechny muze byt
zavedeni kontroly vazeliny pro sbijeci kladivo MAKITA. Tento zd4nlivé zanedbatelny prvek
svou absenci muze zavinit Skody na hlavé zafizeni, kterd se v nové verzi pohybuje v fadu
nékolika tisic korun.

Pokus o zavedeni udrzby v systému managementu jakosti nahradil celoplo$né uZivany
naznak systému oprav po poruse a stal se vdelSim casovém hledisku béZnou soucdsti
kazdodennich procesii uvnitf organizace a napomohl tak zviditelnéni nedostatkii spojenych
predevsim prodlevami a odhalovanim slabSich souc¢ésti na zatfizenich diive, nez doslo k jejich
poruse ¢i celkovému selhani.

K vyznamnému posunu rovnéz doslo v ohledech kontrol a udrzby drahych soucasti
zatizeni, kjejichZz selhdvdni dochédzelo predevSim za dlouhodobého vyuZivani zatizeni
v podminkidch vyZadujicich maximélni nasazeni vlastnosti stroje. Optimalizovany systém
kontrol napomohl odhaleni zac¢inajici zdvady a fada soucésti tak byla opravena diive nez

doslo k jejich vypovézeni.

Systém managementu jakosti organizace byl jiz od druhého ro¢niku studia na TUL
jednim z mych oblibenéjSich pfedméth a po vypracovani této bakaldfské prace jsem
rozhodnut pokracovat v tomto ohledu i diplomovou praci, bude-li néktery z okruhti obsahovat

témata z oboru managementu jakosti organizace.
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1. Komplexni idrzba

V posledni dob¢ se i u nds zacind hovofit a nékde i zavadét tzv. komplexni produktivni ddrzba
(TPM - Total Productive Maintenance) jako metoda zvySovéni efektivity (vyuZiti) vyrobniho
zatizeni. Tato metoda byla vyvinuta Seiichim Nakajimou v Japonsku a spojuje japonské
koncepce komplexniho fizeni/managementu jakosti (TQC/TQM) s komplexnim zapojenim
vSech zaméstnanci (TEI — Total Employee Involvement) a s praktikovanim preventivni
udrzby [8].

Cilem TPM je minimalizovat aZ Gpln¢ odstranit pfiiny a tim i nize uvedené ztraty ve

vyrobnich procesech:

Ztraty zpusobené poruchami strojii a nepldnovanymi prostoji.

Ztraty zpusobené piestavovanim, vymeénou néstrojil a sefizovani strojt.
Ztraty zpusobené kratkodobymi prostoji v disledku technologickych poruch.
Ztraty ze sniZzené vykonnosti strojii v disledku $patného technického stavu.

Ztraty zpusobené neshodnymi vyrobky v disledku nedostate¢né zptsobilosti stroja.

AL O e

Ztraty zpusobené neshodnymi vyrobky a sniZenou vykonnosti ve fazi ndb¢hu a

zkousek stroji.

TPM je predevs$im charakterizovana zapojenim obsluhy do vykonu preventivni udrzby
vyrobniho zafizeni formou podnikem vedenym aktivit malych skupin (tymi), coz umoziuje
zvySovani efektivity vyrobniho zafizeni, produktivity tdrZby, sniZovani zmetkovitosti (poctu
neshodnych vyrobki) a ndkladl na udrzbu a také zvySeni bezpecnosti prace. Do ndpln¢ price
obsluhy vyrobniho zatizeni pfechédzeji Cinnosti jako jsou sefizovéni, €isténi, inspekce, mazini
a zdakladni ddrzba (udrZovéni). Dalsi specifickou charakteristikou TPM je zlepSovani
udrzovatelnosti, prestavitelnosti a sefizovani vyrobniho zafizeni pod vedenim konstruktéra

(technika) v rdmci malé skupiny (ddrzbarského tymu) a také vycvik obsluh v oblasti udrzby.
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Komplexni produktivni udrzba vychéazi tedy z prevence (preventivni udrzby), kterd je

zaloZena na té€chto principech:

zabezpeceni normélnich provoznich a udrzovacich podminek

vCasné zjiSténi nenormdlnich provoznich a udrZovacich podminek (neshod,
abnormalit)

okamzitd reakce na nenormdlni provozni a udrZovaci podminky provedenim udrzby

(opravy). [8]

K oblastem komplexni produktivni ddrzby ur¢enym ke sniZzeni ztrdt a zvySeni efektivity

(moZnosti vyuziti) vyrobniho zafizeni patii:

zmeéna postoju vSech pracovnikii k ddrzbé v podniku

zvySovani kvalifikace a dovednosti udrzbaiti i obsluh v oblasti ddrzby vyrobniho
zatizeni

meéfeni a zvySovani efektivity (moZnosti vyuZziti) kazdého vyrobniho zafizeni
v podniku (v potadi kategorii dilleZitosti tohoto zafizen{)

zavadéni a dasledné uplatiiovani preventivni udrzby (planovitého piistupu k adrzb¢)
v udrzbétskych dtvarech

udrzbarské a zlepSovatelské aktivity malych skupin pracovnikii (vyrobné
udrzbétskych tymu) vedouci k technickému zdokonalovani strojl

piejimky a uvadéni do provozu novych, opravenych nebo modernizovanych strojt.

Vysledky a pfinosy komplexni produktivni udrzby jsou tfeba méfit a vyhodnocovat

pro dosaZeni trvalé motivace vSech pracovnikli podniku. Zdkladnim kritériem je produktivita

udrzby, pocet poruch za Cas, efektivita (vyuziti) a zptisobilost vyrobniho zafizeni.

2.

Ukazatele a méreni produktivity adrzby

Produktivni tdrZzba je takova udrZzba, kterd pfindsi maximalni efekt, pfi¢emz timto efektem

rozumime prostoje bliZici se k nule v disledku udrzby po poruse pii udrZeni zpusobilosti

vyrobniho zafizeni. Tomuto maximdlnimu efektu se miZeme pfibliZit pouze u ptetrZitych

provozl (preventivni udrZzbu je moZzno vykondvat mimo sménu v pracovnich prestdvkéch),

zatim co v nepfretrzitych provozech (i kdyZ se podaii zcela vyloucit poruchové prostoje) dojde

vzdy k prostojim v dasledki vykondvani preventivni udrzby (bez preventivni udrzby nelze

42



vyloucit respektive vyrazné¢ omezit poruchové prostoje). Z uvedenych skutecnosti je ziejmé,

P

Ze redlny efekt udrzby se zpravidla pouze bliZi k nulovym prostojim vyrobniho zafizeni.
Z tohoto pohledu je logi¢téjsi hovoftit o optimdlnim efektu ddrzby, ktery je ddn kompromisem
mezi preventivni tdrzbou a tdrzbou po poruse, pti¢emZ hledime nevyhodnéj$i pomér mezi
hrubym ziskem a ndklady na ddrzbu vzdy za urcité ¢asové obdobi. Ndklady na interni )drzbu
jsou tvofen mzdovymi, materidlovymi a reZijnimi poloZzkami a nadklady na externi udrzbu jeji

fakturacni cenou.

Stanoveni ukazatele produktivity idrzby neni tak jednoduché, jako stanoveni kazatele
produktivity prace délnika, ktery déld naptf. vykop pro uloZeni kabalu do zemé¢. Objem
vykopané a premisténé zeminy za jednotku cau je jist€¢ dostateCnym a srozumitelnym
ukazatelem (méfitkem) produktivity prace tohoto délnika. Samoziejmé lze v nékterych
situacich i pomérné snadno hodnotit produktivitu prace jednotlivych ddrzbait, napt. kolik
namaZze stroju stejného typu za jednotku Casu ve srovnatelnych podminkéch, kolik udéld za
jednotku casu standardnich oprav (opravy stejného rozsahu — napi. ukazatelem poctu
odstranénych poruch za jednotku c¢asu, poctu lokalizaci poruch za jednotku Casu apod.,

protoze vyskyt poruch, jejich rozsah a pracnost lokalizace miize byt velmi proménlivd a na

udrzbafi nezavisla. [7]

Je-li tfeba stanovit ukazatel produktivity udrzby jako vysledek tady procest
zabezpecCovanych zpravidla vétSim poctem udrzbairi, nemtiZzeme pouzit klasicky ukazatel
produktivity (mnoZstvi prace/€as — udrzbaii mohou pracovat velmi intenzivng, ale neti¢inné ¢i
neuceln¢ a celkové prostoje zafizeni se nezmen$i a zplsobilost bude nedostatend), ale
musime vyjit jak z dil¢ich, tak i z vysledného efektu (i¢inku) udrZzby na provoz a zpiisobilost

Vv s

vyrobniho zatizeni. Z tohoto pohledu je mozno definovat vnitini a vnéjsi produktivitu ddrzby.

Vnitini produktivita udrzby je ddna pfedev§im kompetentnosti a intenzitou prace
udrzbare, logistickym zajisténim udrzby a vyjadiuje vykon udrzbaie za jednotku Casu a pifimo

ovliviiyje ndklady na ddrzbu.

Vngj$i produktivita ddrzby je ddna pifedevSim udrovni programu udrzby a jeho
dislednym dodrZovanim, spravné stanovenym rozsahem ddrzby a pomérem mezi preventivni
udrzbou a udrzbou po poruse a piedstavuje dopad udrzby na provozuschopnost a zptisobilost

a vyrobniho zafizeni.
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Celkovou produktivitu lze vyjadfit efektivitou zafizeni, tj. mnoZstvi Cisté produkce za
jednotku Casu a ddle pak ve finan¢nim vyjadfeni pomérem hrubého zisku nakladiim na ddrzbu

(samozifejmée vZdy za ur€ité ¢asové obdobi).

Otéazkou je, jaké faktory ovliviiuji stupent vyuZziti vyrobniho zafizeni, a tim i jeho
vykonnost a ddle, které z téchto faktori (Ciniteltl) ovlivituje ddrzba. Pajde ptedevSim o tyto

ztraty vztazené k urcitému obdobi (sména, den, tyden, mésic apod.) [7]:

1. Prostoje strojii a zafizeni zptisobené organiza¢nimi (vyrobnimi) pfiCinami, napi. chybi
materidl, pracovnik, nejde proud apod.

2. Prostoje stroji a zatizeni zplisobené Cerpanim Casu na odpocinek a osobni potiebu

3. Prostoje strojii a zafizeni v dusledku preventivni udrzby, kterou nelze provadét za
chodu a v mimosménovém obdobi.

4. Prostoje stroju a zafizeni v diisledku poruch a vyvolani dalSich zdvislych ztrat (vetsi
rozsah poskozeni, ohroZeni bezpe€nosti, neZddouci environmentalni dopady apod.)

5. Prostoje strojii a zatizeni v disledku nutného piestavovani a sefizovani (napt. vymény
opotiebenych nastroji, zapustek, forem apod.)

6. Prostoje stroji a zafizeni v disledku technologickych poruch zplsobenych napft.
Spatnou ¢innosti ¢idel, blokovanim obrobkl v dopravnich trasiach, vstupnich Sachtach
apod.

7. Nizsi vykonnost stroju a zafizeni v diisledku horsiho technického stavu (napt. veétsi
razy v disledku opotfebeni mechanismt, vibrace v diisledku nevyvazenosti rota¢nich
¢asti apod.

8. Pocet neshodnych vyrobkl (zmetkti) vzniklych v disledku chybného vyrobniho
procesu, ktery je zpusoben Spatnym monitorovanim, Spatné¢ provedenou )drzbou
(opravou) a nastavovanim parametrt ovliviiujici zptsobilost strojil a zatizeni

9. Pocet neshodnych vyrobki (ztrata materidlu) vzniklych v disledku ndb¢hu zpravidla

procesni vyroby do stabilniho stavu

Uvedenych devét Cinitell ma bezesporu vliv na moZnost vyuZiti kapacity vyrobniho
zatizeni (na celkovou efektivitu — soucinitel vyuZiti zatizeni) a na vyslednou vyrobni produkci
(vyjadienou jak naturdlng, tak i1 finanén€ objemem trZeb). Je zcela zfejmé, Ze prvni dva
ztratové Cinitele udrzba neovliviiuje. Presto do celkové efektivity vyrobniho zafizeni je

nezbytné i tyto Cinitele zahrnout (tyto ztraty jsou Casto vEtsi nez ztraty zpisobené udrzbou).
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Cilem udrzby je nejenom udrZeni (zajiSténi) zplsobilosti vyrobniho zafizeni, ale i
minimalizace viech zbyvajicich sedmi ztritovych &initelti. Usili o minimalizaci ztrdtovych
Ciniteld ma smysl pouze v situaci, kdy poZadovany objem vyroby plné¢ pokryva (vyuZzivd)
kapacitu vyrobniho zafizeni a samozfejm¢ ziskand produkce je prodejnd. Jinymi slovy,
nejvetsi efekt takto chdpané produktivni Udrzby lze dosdhnout v piipadé, Ze poptivka po
produkci je rovna nebo véEtsi neZ jmenovitd kapacita vyrobniho zatizeni. V opaéném piipadé
(poptavka je vyrazn€ mensi neZ je jmenovitd kapacita vyrobniho zafizeni) efekt

z minimalizace ztratovych Cinitela se ztraci.

3. Zavadéni komplexni produktivni adrzby

Postup realizace komplexni produktivni udrzby (TPM) v podniku s vyuZitim malych vyrobné
udrzbétskych tymu je velmi ndrocny a dlouhodoby: SoubéZné s jeho zavadénim je nezbytné
hledat a uplatnovat kazdého Cinitele, ktery vede ke zvySeni produktivity ddrzby. Tyto Cinitele
jiz zacinaji optimalizaci zdroji a ndkupu spravného vyrobniho zatizeni s uzkostlivou péc¢i o
jeho normalizaci, unifikaci a dédi¢nost, pies vybudovani informac¢niho systému, pfezkoumdni,
resp. Vypracovani optimdlniho systému udrzby, zdokonalovéni organizace a fizeni ddrzby az

po jeji logistické zajisténi a peclivou piipravu tdrzbaiského persondlu.

Postup pii zavadéni TPM lze prehledné vyjadiit ¢innostmi rozdélenymi do dvanécti
kroktl nejenom z hlediska obsahu tkold, ale i z hlediska casového usporadani [7]:

1. Ozndmeni rozhodnuti vrcholového managementu o zavadéni TPM (ptfednasky o TPM
v podniku, propagace ve firemnim Casopise).

2. Zacatek Skoleni a kampané pro zavadéni TPM (vypracovéni informac¢niho systému a
zavedeni pocitaCové podpory udrzby — méteni efektivity vyrobniho zafizeni, Skoleni
sttedniho managementu).

3. Vyvoj organizace pro podporu TPM (ustanoveni podnikového zmocnénce a tvorba
organizacni struktury pro zavadéni TPM).

4. Stanoveni hlavnich cili a zdsad TPM (analyza stavajicich podminek, stanoveni cild a
odhad piinost a vysledki).

5. Zhotoveni rdmcového planu pro zavedeni TPM (vylepsSeni efektivity zafizeni, program

udrzby, zabezpecovani jakosti, planovana preventivni udrzba, Skoleni a vycvik).
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g)

h)
i)

10.

1.

12.

Spusténi  (odstartovani) TPM  (shromazdovdni  zaméstnancl, sezndmeni
s vypracovanymi pldny, postupem realizace, ziskdni podpory zaméstnanct
k vyhlaSenému programu TPM).

Zvysovani efektivity vyrobniho zafizeni (méfeni jeji efektivity, analyza pfiCin ztrat,
ndvrhy na jejich odstranéni a zlepSeni efektivity vyrobniho zafizeni (méfeni jeji
efektivit, analyza pfiCin ztrdt, ndvrhy na jejich odstranéni a zlepSeni efektivity
zatizeni).

Sestaveni a provddéni autonomniho programu udrzby obsluhou vyrobniho zatizeni —
obvykle v téchto krocich:

samostatné CiSténi a myti strojli a zafizeni, spoluti¢ast na odstranéni zdroju znecisténi a
obtizné ptistupovych mist, zajiSténi poraddku a Cistoty na pracovisti obsluhou

Skoleni a audity znalosti a dovednosti obsluh, pfevzeti odpovédnosti obsluh za
provadeéni specifikovanych ddrzbaiskych operaci

samostatné sledovani a zjiStovani nenormalnich provoznich a udrZzovacich podminek,
pricin, druht a projevi obsluhou

samostatné provadéni mazani a vymeén olejovych naplni obsluhou

samostatné vedeni stanovené dokumentace obsluhou

samostatné vykondvani kontroly chodu a technického stavu stroje ¢i zafizeni a
spoluucast na ptipravé preventivni idrZby a oprav

samostatné sledovani terminti a spoluicast na preventivni udrzbé a opravich
prodénych udrzbari

spoluucast na zlepSovani pracovisté

spolutdcast pti analyze, hodnoceni a vizualizaci dosaZzenych vysledk

Vypracovani programu preventivni idrzby a fizeni udrzby po poruse pro jednotlivé
stroje a zafizeni zajiStované udrzbarskym tutvarem podniku a za spoluicast obsluh
(koordinace s malymi vyrobné )idrzbatskymi tymy, planovani odstavek zafizeni).
Provadéni Skoleni obsluh a uddrzbarii (jde o investice do lidi, které piinesou
mnohondsobny vytézek, Skoleni je tfeba délat na miru pro kazdé pracovisté, zavést
kvalifika¢ni zkousky, ztidit vycvikova centra).

Program pro uvadéni novych, opravenych a modernizovanych stroji a zafizeni do
provozu (jejich ptejimky, vylepSovéni, odstraiiovani nedostatkt a konstrukénich chyb,
zlepSovani jejich udrZovatelnosti).

Uplné provadéni TPM a stanoveni vys$Sich cild (uchdzeni se o cenu produktivni

udrzby, trvalé zlepSovani) [7].
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Utinné zavedeni komplexni produktivni ddrzby tedy vyZzaduje maximdlni a dlouhodobé
nasazeni vSech pracovnikl podniku v souladu s vySe uvedenymi 12 body se zdlraznénim
téchto fazi a ¢asovych horizont:

- bezvyhradnou podporu vrcholového vedeni podniku

- zpracovani dokumentace

- vytvofeni specidlnich malych tymu pro kazdy ukol (skupinu dkoll)

- zavadéni TPM (bod 6-12) v trvani v priméru 3 roky:

a) vzdélavani a vycvik vyrobné udrzbaiskych tymu

b) pievzeti odpoveédnosti vyrobn¢ udrzbaiskych tymi za vyclenéné udrzbarské operace.
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