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ABSTRAKT

Tato prace se zabyva procesem preventivni Udrzby, respektive jeho reengineeringem.
Preventivni udrzba strojniho zafizeni je jeden ze zakladnich pilifa TPM. I kdyz z hlediska
kategorizace se jedna o podpirny proces, bude v této praci poukazano, jakou vyznamnou
roli zastava preventivni udrzba smérem k produktivité a celkové efektivnosti vyroby.
V této praci dale bude poukazano na to, ze kazdy proces je svym zplsobem Zzivy

organismus a musi byt stale aktualizovan, aby byl schopen plnit svoji roli.

Cilem pak je popsat projekt reengineeringu procesu preventivni udrzby krok za krokem, od
jeho spusténi, az po zavedeni do praxe. Vysledkem pak bude zavedeni preventivnich
prohlidek, které budou provadény v predem stanovenych terminech uréenych pro prevenci
a které rozsahem praci a ¢asovou naroc¢nosti budou odpovidat pozadavkim pro nastaveni
optimalniho chodu strojniho zafizeni. Naplnéni cile této prace bude dosazeno pies
zavedeni procesu preventivni udrzby a v zavislosti na tomto procesu snizit poruchovost na
strojnim zatizeni o 0,12% oproti pfedchazejicimu roku. Bude sestaven snimek pracovnich
¢innosti, pomoci kterého ur¢ime kapacitni vyuziti pracovnikd, ze kterych bude utvotren
stabilni tym preventisti. Pro efektivnéjsi preventivni udrzbu bude ukdzano, jakym
zpusobem lIze vyuzit informac¢ni systém podniku. Cely proces preventivni udrzby pak bude
jasné definovan pomoci pracovni instrukce. Na praktickych ukézkach bude ukazano, jakym
zpiisobem implementovat moderni metody v pfipravé a fizeni preventivni udrzby a co je
nutné pro docileni optimalizace procesu preventivni Udrzby. Budou popsana uskali
projektu pfi zavadéni nejen technického, ale i organizacniho charakteru, se kterymi se

v tomto projektu setkame.

Pro vyhodnoceni bude zvolen méfitelny cil tohoto procesu, kterym bude procentuelni
vyjadieni poruchovosti, v zavislosti na pldnovaném casu vyroby. V samotném zavéru
nastinim dal$i cesty preventivni tdrzby, smérem k modernim trendiim jako je diagnostika a

tribotechnika v oblasti preventivni udrzby.

Kli¢ova slova: totdln¢ produktivni udrzba, preventivni udrzba, normy casu, snimek

pracovniho dne, normativ pocetniho stavu pracovniki, pracovni instrukce, outsourcing



ABSTRACT

This work deals with the process of preventive maintenance, or its reengineering.
Preventive maintenance of machinery is one of the fundamental pillars of TPM. Although,
in terms of categorization, it is considered as a supportive process, this work will prove
how important role it takes towards preventive maintenance productivity and overall
production efficiency. This work will further point out, that each process is somehow like

the alive organism and must be constantly updated to be able to fulfill its role.

The aim of the project is to describe the reengineering project of preventive maintenance
process step by step, from its beginning to its implementation into practice. This will result
into the introduction of preventive inspections, which will be carried out in predetermined
terms of prevention and which will have the work scope and time demand that will meet
the requirements for set-up of optimal operation of machinery. The goal of this work will
be achieved through introduction of the preventive maintenance process and, depending on
the process, by reduction of the failure rate on the machinery by 0.12% against the previous
year. The overview of working operations will be described, by which we determine the
capacity utilization of personnel, which will form the stable-prevention team. It will be also
described, how to achieve more effective preventive maintenance by the utilization of the
company’s information system. The whole process of preventive maintenance will be than
clearly defined by work instructions. The practical examples will show how to implement
modern methods of preparation and management of preventive maintenance and what is
needed to achieve optimization of preventive maintenance process. Also the difficulties, of
not only technical but also of organizational nature, encountered in the implementation of

the project will be described.

The measurable goal of this process will be chosen to evaluate the project which is the
percentage expression of failure, depending on the planned production time. At the very
end | will outline other possibilities of preventive maintenance, towards the modern trends

such as diagnostics and Tribotechnics in the area of preventive maintenance.

Keywords: total productive maintenance, preventive maintenance, time standard, working

day shot, normative numerical of the state of workers, working instruction, outsourcing
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UvVOD

Ptirozenou vlastnosti ¢lovéka je dosdhnout zlepSeni ve svém Zzivoté, at’ uz se jednd o
zlepseni v osobnim Zivoté, nebo profesnim Zivoté. Mnohdy vSak naSe mysl ma snahu
ustrnout na pomyslném vrcholu, na kterém se pak citime neohrozeni a vykonavame nase

¢innosti rutinné, bez znamek sebereflexe a zdokonalovani naSich ¢innosti.

V soucasnosti je schopnost sebereflexe a zdokonalovani podstatny ukazatel know — how
nejen jedinct, ale celych spole¢nosti. Dynamika vyvoje okolniho svéta je natolik rychla, ze
I ti nejlepsi se nesmi zastavit, ale naopak vyuzit svych schopnosti a nadale udavat tempo,
aby neztratili vedouci pozici. Zdokonalovani pak muze probihat ve dvou rovinach. Tou
prvni rovinou je zdokonalovani hmotnych véci a troufdm si fict, Ze se jednd i o snazsi ¢ast.
Druhou rovinou je pak zdokonalovani nehmotné, spojené s u€enim se lidi novym vécem.
D4 se tici Ze, se jedna o zménu mysleni lidi. Tato prace se pak zaméfuje na proces, ktery ve

svém zakladu je postaven taktéz na zméné chdpani a mysleni lidi.

Diplomova prace se zabyva zménou V procesu preventivni udrzby, kde zména
materialni, ale pfedev§im zmeéna mySleni a postoj lidi, by méli zapfi¢init nastaveni
efektivnéjsiho procesu preventivni Gdrzby. V soucasnosti je proces preventivni udrzby ve
spole¢nosti zaveden v turovni, kdy kazdé strojni zafizeni ma vypracovanou pracovni
instrukci preventivnich ¢innosti a prevence se provadi dle pfedem daného planu, ale
efektivita tohoto procesu zacina jiz stagnovat. Snahou je zdokonalit proces preventivni
udrzby a vytvofit jasné pravidla pro vSechny souvisejici ¢innosti, které nasledné povedou
K nizs$i poruchovosti a niz§im nakladiim spojenych s naslednymi opravami. Tahle zména
mysleni se d4 vyjadfit mnoha slovy, na tvod si vSak vyberu slova jednoho z nejvétSich
myslitelt a vizionait dvacatého stoleti. Slova ¢loveka, ktery svym myslenim piedbéhl dobu

o spousty let a jehoz nékteré z mysSlenek nezapadnou v zadné dobg.

., Budovy — to jsou jen hromady cihel a betonu. Stroje — to je spousta Zeleza a ocele. Zivot

I3

tomu davaji teprve lidé.

Tomas Bata
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1 REENGINEERING PROCESU

Reengineering se da volné pielozit jako dramatické zlepSeni vykonnosti procest, nebo po
radikalnich zménach nahrazovani procest, procesy novymi. Pii uplatiiovani reengineeringu
se nejprve musi stanovit cile a priority, nasledné pak implementuji nové procesy, potiebné
pro dosazeni cilti. Tyto nové procesy se musi zavadét bez ohledu na stavajici zkuSenosti a

praktiky. (Magin, 2005, s. 69)

1.1 Zaklady reengineeringu

To jakym zplisobem byla vykondvana prace vcera, nema pro podnik zaddny vyznam.
Vyznamné na reengineeringu je to jakym zpisobem chceme organizovat praci dnes,
s prihlédnutim k narokim dnes$nich trhi a moznostem dneSnich technologii. Spole¢nosti
pfistupuji k reengineeringu ze tfi zakladnich divodt. Prvnim divodem je fakt, Ze firma se
nachazi v nelichotivé situaci a vSechny ukazatele vykonnosti podniku vykazuji negativni
hodnoty. Druhym dtivodem je proziravost firmy, ktera jesté zdanlivé pluje v poklidnych
vInach, ale v dalce vidi prvni naznaky nepiijemnosti. Poslednim, tfetim divodem je snaha
o sebezdokonalovédni. Firma muze byt nejlepsi ve svém oboru, ale radikdlné¢ méni své
navyky a procesy, aby byla schopna zachytit nové trendy a udrzela svoji dominantni pozici.
Firmy prochazejici reengineeringem spojuji ¢innosti do efektivnich procesi, kterym polozil
kofeny Adam Smith a Henry Ford. Tito panové byli schopni rozmélnit ¢innosti do
malych kroki, restrukturalizovat je a nésledné logickym zpisobem pomoci profesnich

tymu jednotlivé ¢innosti pospojovat do procest. (Hammer a Champy, 2000, s. 38-53)

Pii zavadéni reengineeringu podnikovych procesti, samotné realizace vyZzaduje mnohem
vice nez samotné zavedeni technickych aspektd. Pfi vSech ¢innostech je nutno mit stale na
paméti postaveni jednotlivel a pracovnich tyml smérem k procesu, ktefi hraji klicovou
roli. Dilezitym faktorem pii zavadéni reengineering, je schopnost méfeni vykonnosti této
zmény a to dle pravidla co neméfim, to nefidim. Jako podstatné kritérium pro
reengineering mize byt vybrano Uzké misto, napiiklad ve vyrob&, metodou TOC
(Theory of Constraints), nebo kritériem se mize stat hodnota udavajici vykonnost daného

procesu. (Hromkova a Tuckova, 2008, s. 85-99)
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Jednim ze zakladnich pilifi je spravna volba procesu pro reengineering. Panové Hamer a
Champy, ktefi jsou povazovani za zakladatele moderniho reengineeringu, doporucuji

vybér rozdélit do tii skupin procest:
e nefunkcni procesy
e procesy majici nejvétsi vliv na zakazniky
e zvladatelnost procesu. (Hromkova a Tuckova, 2008, s. 89)

Reengineering je oznaCeni pro dramatické zlepSeni vykonnosti. Divodem pro aplikaci
tohoto pfistupu je skutecnost, ze podnikové procesy mnoha firem zdegenerovaly a nejsou
konkurenceschopné. Zakladnim principem je identifikace a opusténi od zastaralych
pravidel a procesi. Prostfednictvim reengineeringu chceme ziskat vétsi obraz o moznych
feSenich a dospét k vyraznéjS§imu zlepseni, prosttednictvim noveé navrzenych procesu. Pti

provadéni zmén musi firma diisledné uplatiiovat tyto principy:
e orientace na procesy
e vysoké ambice na dosazeni tispéchu
e prolomeni stavajicich pravidel

e kreativni vyuzivani informacnich technologii (Vytlacil, Stan€k a Masin, 1997, s.

51-54)

Je pomérné snadné odhalit proces, ktery neni funk¢ni a nesplituje nase ptedpoklady.
Naproti tomu jak uvadi Michael Hammer a James CHampy ve své knize Reengineering -
radikalni proména firmy, je obtizné a da se fici, Ze i riskantni, ménit proces, ktery funguje, i
kdyz jen zdanlivé. Dle mého nédzoru, pokud kterdkoliv ¢innost dlouhodobé vykazuje pfi
srovnatelnych vstupnich podminkéach stagnaci méfitelnych ukazatelli, mélo by dojit na
zvazeni, zdali si tato Cinnost, nebo proces nezaslouzi zménu. V dne$ni dobé se nikdo
nemuze spokojit s dobrymi vysledky, ale nasim cilem by mélo byt neustale zlepSovani a
zdokonalovani. Z tohoto diivodu souhlasim se zminovanymi autory, Ze jen kvalitni a
proziravy management je schopen vzit na sebe riziko zmény v dobé, kdy vétsina lidi okolo

je spokojena se soucastnym stavem.
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1.2 Proces a zakladni ¢lenéni

Proces je spoustén vstupnim signalem, ktery ddva do pohybu posloupnost sekven¢nich
aktivit, které maji spolecny cil. S pouzitim zdrojii se pomoci procesu snazime vytvorit
urcity vystup pro zékaznika, at’ uz externiho nebo interniho. Zdkladni ¢lenéni procesd,

které vychazi z modelu hodnotového fetézce je:
e fidici procesy
e hlavni procesy (realizacni procesy)
e podplrné procesy

Ridici procesy zajistuji stabilitu a Fiditelnost spole¢nosti, vytvateji piedpoklad pro dalsi
rozvoj, tizeni vykonu a fungovéani ostatnich procesid. Jsou to napiiklad strategické

planovani, fizeni kvality.

Hlavni procesy jsou tvofeny fetézcem piidané hodnoty a zajistuji splnéni poslani

spole¢nosti. Patii sem naptiklad vyroba, prodej a distribuce.

Podptrné procesy zajistuji produkt vnitinimu zakaznikovi, mohou byt realizovéany i
externé. Svym charakterem zajiStuji spravné fungovani ostatnich procesi. Mezi tyto
procesy fadime IT sluzby, ekonomické fizeni, udrzba zafizeni. (Hromkové a Tuckova,

2008, s. 49)
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2 TPM A POSTAVENI UDRZBY V PODNIKU

Témata jako je udrzba, produktivni udrzba, efektivnost vyrobniho zatizeni maji
celosvétovou platnost. Vedouci pracovnici se shazi metodé totalné produktivni adrzba
(dale jen TPM) co nejlépe porozumét. Pokousi se ji zavadét do kazdodenni praxe a navazat
na uspéchy svych kolegl z Japonska, ze zemé¢, ktera se stala kolébkou téhle metody.
Prevazné pak v automobilovém pramyslu se TPM zabyva drtiva vétsina podnikt a snazi se
TPM zavadét, jako jednu z nejnovéjsich a nejlepsich metod, patiici k modernim trendim
pramyslového inzenyrstvi. TPM je fesenim pro vsechny podniky, které chtéji zvednout
produktivitu a snizit naklady. Aby TPM spravn¢ fungovalo, musi byt vhodné prizpasobeno
podminkam konkrétni spole¢nosti. Zavedeni TPM znamenalo v tadé zemi, respektive
v fad¢ podniki, obrovsky uspéch, ale mozna nebude fungovat v podniku, kde se pouze
pokusi kopirovat japonsky systém TPM. Je nutné mit také na paméti, Ze samotné zavedeni
TPM nestaci, ale v tomto ptipadé se jedna o déletrvajici projekt. Nékteré podniky mimo
Japonsko, pii zavadéni TPM nedosahly dobrych vysledkt a zazivaji jen velké mnozstvi
zklamani a kroku zpét, protoze pouze nasledovaly japonsky model. TPM je nejefektivnéjsi,
pokud je ptizpasobeno danému podniku, jednotlivym zaméstnancam, jejich problémam a
je zharmonizovano s ftizenim vyroby. V piipadé TPM nejde o slepé nasledovani
Japonského ptikladu, ale spiSe o zménu chapani a postoju vSech pracovnikii. Pokud se v§ak
podaii piekonat pocateCni Uskali, zavedeni programu TPM nam s nejveétsi
pravdépodobnosti zajisti vyssi efektivitu zafizeni, nez pfi jakémkoliv jiném programu
zamé&feném na zvySovani produktivity. Musi se vSak dokonale zavést idea TPM. Pak
se muzeme inspirovat u piednich némeckych spole¢nosti Daimler Chrysler, Dunlop, nebo
Kiekert, které po zavedeni metody TPM doséhly rentability investic od 200 do 400 procent.
(HARTMANN a BEESE, 2007, s. 15-49)

Totalné produktivni udrzba musi byt provadéna na celopodnikové bazi. Kofeny piistupu
k TPM jsou spojeny s filozofii preventivni udrzby, ktera pochazi z USA a byla uvedena
v zivot v 50. letech v Japonsku. Tato metoda byla nasledné rozsitena v 70. letech, pfevazné
v automobilovém prumyslu, 1 kdyz je aplikovatelna ve vSech piipadech, kde ve vyrobé
stézejni roli predstavuji operatofi. Slovo ,,totalni“ ma tfi vyznamy, které popisuji zékladni

charakteristiku TPM:

e Totalni efektivnost pfi vyuZivani stroju a zatfizeni
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e Totalni systém udrzby zahrnujici preventivni i produktivni tdrzbu
e Totalni Gcast v§ech pracovnikt (Vytlacil a Masin, 1997, s. 113-120)

Totaln¢ produktivni prace je metoda, kterd ma li fungovat, musi se s ni ztotoznit pracovnici
napfi¢ podnikem, od vrcholového managementu, az po pracovniky obsluhujici strojni
zafizeni. Dllezitym faktorem pii zavadéni TPM je piizpusobit myslenky etickym, kulturni,
regionalnim a jinym podminkdm, nesmi se slepé nasledovat cesta, ktera byla svétu dana

japonskym pfistupem pii zavadéni TPM. (MasSin a Vytlacil, 2000, s. 237-241)

2.1 Program TMP

Program TPM se sklada ze Sesti zakladnich blokt, viz obrazek jedna. Toto rozdéleni je
definovano z divodu pomeérné Sirokého spektra aktivit, kterymi se TPM zabyva. Tyto
aktivity miizou probihat vedle sebe s riznou hloubkou zabéru a podporou. Téchto Sest
aktivit pak jako celek sleduji komplexni systém udrzby strojniho zafizeni. Témito

zakladnimi bloky jsou:
e Mcfeni a analyza ztrat
e Samostatnd tdrzba
e Planovand tdrZzba
e Trénink pracovnikil
e Hladkeé ptejimky a nab&hy

e ZlepSovani stavu stroji (Masin a Vytlacil, 2000, s. 57-58)
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Méreni
a analyza
ztrat

ZlepsSovani
stavu stroju

Planovana
udrzba

Trénink
pracovniku

Obr. 1 Sest blokii TPM podle IPI. Zdroj: (Masin a Vytlacil, 2000, s. 238)

2.2 Postupné kroky TPM

TPM je metoda zavadéna v postupnych krocich. Pocet krokil je sedm a samotné rozdéleni
je dulezité z divodu neprovadeni vice véci najednou, pfi€emz se dodrzuje princip postupu
od jednodussich kroki ke slozitéjsim. Kazdy krok pak zduraziuje riizné vyvojové aktivity.
Béhem kazdého vyvojového kroku pak mizeme ocekavat sniZeni poruchovosti. Téchto
sedm postupnych krokl je zndzornéno na obrazku cislo dva. (Masin a Vytlacil, 2000, s.

241-245)

7. Samostatna sprava

6. Samostatné fizeni pracoviste

5. Samostatna inspekce a tdrzba

4. Trénink pro inspekei a udrzbu

3. Autonomni mazani stroji

2. Odstranéni zdroji znecisténi a problematickych mist

1. Uvodni ¢isténi, standardy c¢isténi a identifikace abnormalit

Obr. 2 Sedm krokii k samostatné udrzbe. Zdroj: (Masin a Vytlacil, 2000, s. 244)

Kterakoliv ¢innost, nebo proces nové zavadény vyvolava u lidi nejdiive neklid a nevoli. Je
tolik snadné plout dale v klidnych vodéch, vzdyt rutina je natolik pohodlnd. V ptipadé
zmény, kterd je provadéna necitelné a undhlené o to vice miizeme pocitat s neispéchem.

TPM je metoda zavadéna postupné a sedm krokt postupného zavadéni znazornénych na
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obrazku cislo dva je cilem pro kazdy management, ktery TPM zavadi. Tyto kroky by vSak
Vv zadném ptipadé¢ nemély mit pouze casovy cil, ale kazdy krok by mél byt opatien

sebereflexi, kterd nam ukaze zvladnutelnost piedchozich stupmu.

Naprosto souhlasim s panem Vytladilem, Staitkem, nebo Masinem, autory publikaci o
metod¢ TPM, ze nejde slepé nasledovat priklady japonskych podnika. Naproti tomu praveé
Z tohoto dliivodu postradam vyraznou zminku o kontrolnich bodech, ¢i auditovani ¢innosti,
které jsou pfedem definované v kazdém kroku TPM. Tyto interni, nebo 1 externi audity pak
muzou odhalit skryté nedostatky, nebo v ptipadé Gspésného zvladnuti soucastného kroku
TPM budou vstupni branou do dalSiho, vyssiho kroku TPM. Jen tyto kontrolni
mechanismy pak mizou eliminovat nedostatky, se kterymi se budeme potykat nasledné pii

nedokonale zvladnutych ¢innostech z piedeslych krokd.

2.3 Zarazeni udrzby v pracovnim procesu

Udrzba je obnovovaci proces, ktery se snazi systematickym zptisobem zabrénit fyzickému
a Vvjistétm slova smyslu i ekonomickému opotfebeni zafizeni. Smyslem je udrzovat
provozuschopnost strojniho zafizeni pti vynakladani optimalni vySe nakladt, spojenych
s udrzbou. Jde o specificky proces, ktery je na jedné stran¢ dan vysi nakladii na personalni
kapacitu udrzby a vysi ndkladl spojenych s tdrzbou, jako jsou nahradni dily a podobné.
Protipélem jsou pak naklady z neefektivniho vyuziti strojniho zafizeni, zptisobené velkou
poruchovosti. V oblasti provozuschopnosti strojniho zatizeni pak mizeme obecné sledovat

dvé zakladni oblasti:
e ckonomicka oblast
e hmotn¢ technicka oblast (Makovec, 1993, s. 171-176)

Péce o vyrobni zafizeni se v novych ekonomickych podminkach stadva rovnocennym
partnerem zéakladnich vyrobnich procesi. Moderni vyrobni procesy vyzaduji zajisténi
vysoké urovné provozuschopnosti a plné vyuziti produkénich parametrti. V reprodukénim
procesu vyrobniho zafizeni musi byt zahrnuto pofizovani novych zafizeni, na které
navazuje jejich produkéni vyuzivani a udrzovani jejich provozuschopnosti, az po moment

vyfrazeni a likvidace. (Makovec, 1996, s. 65-69)

Strojni Gdrzba by méla v dnesni dobé stat plnohodnotné na Grovni vyroby. Pokud tomu tak

neni, proces udrzby se stava okrajovy a v delSim Casovém horizontu pak dochazi
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k degradaci procesu udrzby o strojni zafizeni. To jestli je udrzba v podniku rovnocennym
partnerem muize byt patrné jiz pii investicni ¢innosti.

Velmi dulezitym faktorem, ktery mize ovlivnit nasledné vyrobu, je nakup strojniho
zafizeni. Jedna se o ndklady investicniho charakteru a mnohdy vyraznym zpisobem
ovlivituji celkovou vysi néklada. Je nutné si ale uvédomit, jak uvadi Makovec Jaromir
v knize Zaklady fizeni vyrob, do pofizovacich nakladi by mély byt zahrnuty i nasledné
naklady na provozuschopnost strojniho zafizeni. I kdyz tyto ndklady nebudou zcela piesné,
ramcové by mély dokreslovat piedstavu, o celkovych nakladech od spusténi strojniho
zatizeni, az po jeho likvidaci. Teprve na zakladé téchto celkovych nakladd, bychom méli

rozhodovat o investi¢nim zaméru.

2.4 Ztraty ve vyrobé

Ztraty jsou ve své podstaté promarnéni pfilezitosti k vytvofeni zisku. Ze vzniklych ztrat
nam plyne ztratovy, nevyrobni ¢as. Tento neproduktivni ¢as vznikd, kdyz pracovnik nebo
stroj nevykonavaji produktivni praci. Radime sem taktéz ¢as, kdy t&lo pracovnika nebo

jeho ¢ast nevykonavaji uzitecnou praci. (Masin, 2005, s. 96)

Nezli za¢neme mluvit o samotné vyrob¢, musime si uvédomit podstatu samotnych ztrat.
Ztraty vznikaji dvéma zakladnimi zpisoby. Tim prvnim je pfirozené opotifebeni strojniho
zafizeni a druhd zékladni ztrata je zptisobena nechténymi lidskymi chybami. Cilem udrzby
je pak tyto ztraty sniZit, nebo zcela vyloucit. DileZitym krokem je nejprve analyzovéani a

rozdéleni ztrat. Zakladni rozdé€leni vychazi z takzvanych Sesti velkych ztrat, kterymi jsou:
e prostoje souvisejici s poruchami strojli a neplanované prostoje
e (as na sefizovani a nastavovani parametri
e ztraty zplsobené prestavkami ve vykonu zafizeni, kratkodobé poruchy
e ztraty rychlosti prib¢hu vyrobnich procesti
e kvalitativni disledky procesnich chyb z nejakosti

e snizeni vykonu ve fazi ndb&hu vyrobnich procest, technologické zkousky (Masin a

Vytlacil, 2000, s. 227-229)
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V dnesni dobé jen tézko mizeme chapat udrzbu v podniku jako néjaky okrajovy proces. A
prave tenhle proces v podniku nese zakladni odpovédnost za vyskyt, mnozstvi a rozsah
poruch. I kdyz udrzba strojniho zafizeni nema piimou spojitost s pfidanou hodnotou
vyrobku pro zakaznika, muize velmi vyraznym zplsobem ovlivnit naklady spojené
s produktem. Proto je velmi dulezité, aby proces udrzby stroji byl chapan v podniku jako
rovnocenny proces stojici vedle procesu vyrobniho a spoleéné s nim se pak snazil o
celkovou minimalizaci vyrobnich nakladu, skrze dislednou eliminaci poruchovosti. (Masin

a Vytlagil, 2000, s. 229-231)

Preventivni udrzba v modernim fizeni vystupuje jako jeden ze Sesti zakladnich piliid TPM,
viz obrazek jedna. Podstatou prevence je eliminace vyskytu poruch a snizovani naklada.
V ramci TPM je prevence kladena na prvni misto a je zalozena na tfech zdkladnich

principech:
e udrzeni optimalnich podminek
e vcasné rozpoznani abnormalit
¢ rychla odezva na abnormality (Masin a Vytlacil, 2000, s. 44-45)

Zména postoji pracovniki kudrzbé, zvySovani kvalifikace, méfeni a zvySovani
efektivnosti strojniho zafizeni, planovany pfistup k udrzbé, zlepSovéani stavu strojniho
zafizeni v ramci celého zivotniho cyklu a vyuzivani tymové prace jsou ndstroje pro

uspésnou implementaci preventivni ¢innosti. (Masin a Vytlaéil, 2000, s. 45)
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3 UDRZBA STROJNIHO ZARIZENI

Preventivni udrzba je soucast profesni udrzby TPM. Je zalozena na provadéni udrzby
pomoci prohlidek a inspekci strojniho zafizeni. Tyto prohlidky se provadi v pravidelnych
cyklech a to s ohledem na dobu provozu, ktera je ohrani¢ena ¢asovym ramcem, nebo
naptiklad pocty vyrobnich cykla stroje. Prevence samotna je relativné nenarocna ¢innost,
pomoci které chceme predejit vétsim ztratam a problémim v budoucnosti. (Masin, 2005, s.

63)

3.1 Systémy udrzby

Zajisténi provozuschopnosti mize byt zabezpefeno fadou cinnosti. Vybér samotného
udrzbatského systému pak predné zavisi na provoznich zafizenich, vyrobnim procesu a
taky na charakteru daného strojniho zatizeni. Jednotlivé systémy se pak od sebe liSi druhem
opravaiskych praci, periodicitou opravarskych praci a predpoklddanym objemem oprav.

Jednotlivé druhy systému pak délime na zakladni tfi skupiny:
e Systém udrzby po poruse
e Systém udrzby podle casového planu — preventivni drzba

e Systém udrzby podle skute¢ného stavu (Svobodova a Veber, 2003, s. 110-112)

3.1.1 Systém udrzby po poruse

Strojni zafizeni se vyuziva az do doby, kdy dojde k poruse bez né&jakych preventivnich
zasahl. Oprava strojniho zafizeni nastava az v dob¢, kdy dojde K zastaveni strojniho
zafizeni, to se d¢je vétSinou neocekavane. Tento druh udrzby si mizeme dovolit u méné
dilezitého strojniho zafizeni, protoze je velmi obtizné v takovych ptipadech operativné

fidit vyrobu, napiiklad z dtivodu delsiho vypadku klicového stroje. (Melc¢ak, 1999, s. 151)

3.1.2 Systém udrzby podle ¢asového plan

Udrzba podle &asového planu, neboli také preventivni udrzba, je zaloZena na pevnd
stanovenych Casovych planech udrzby, bez ohledu na skutecny stav strojniho zatfizeni.
Metoda preventivnich periodickych oprav pak je souhrn opatfeni a planovanych druht
oprav provadénych periodicky, podle pfedem vypracovaného planu. Zékladem této metody

je planovitost, periodi¢nost, preventivhost a normativni zdklad. Diferencovana
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preventivni péce je dalsi metodou systému udrzby podle ¢asového planu. Metoda je
zdiivodnéna maximalni uspornosti a vyuziva prvky preventivni péce. Diferenciovany
pristup K jednotlivym opravam pak spociva piedev§im v dulezitosti strojniho zafizeni ve

vyrobnim procesu. (Mel¢ék, 1999, s. 151)

3.1.3 Systém tudrzby podle skute¢ného stavu

Zde je nejdulezitéjsi skuteCnosti mit neustaly ptehled o skutecném stavu strojniho zatizeni.
V disledku toho pak mulZzeme zajistovat optimalni terminy udrzby v zavislosti na
operativnim fizeni vyroby. Rizeni podle skute¢ného stavu vyzaduje dokonalou piistrojovou
méfici techniku pro pouziti metod technické a tribotechnické diagnostiky. (Meléak, 1999,
s. 151)

Je zcela jasné, Ze metodu UdrZzby po poruSe, miZzeme vyuZit snad jen u malych vyrobnich
celkt, kde jednotliva strojni zafizeni pracuji nezavisle na sob¢, protoze nasledny prostoj
strojniho zafizeni by zplsobil zastaveni celé linie a tim by se ztrata zapfi¢inénd strojnim
zatizenim ve vyrobni linii znasobila. Naproti tomu udrzba podle skute¢ného stavu je velmi
narocnd na sbér dat a jejich aktualizaci o strojnim zafizeni. To se dd jen velmi tézko
provadét ve vyrobé, kde je velka rozmanitost a velky pocet strojniho zafizeni. SpiSe se tato
metoda d4 vyuzit jako doplitkova metoda spolu s preventivni ¢innosti pro klicové strojni
zatizeni nebo jejich Casti. Navic je tato metoda narocna svymi pozadavky na diagnostické
technologie a kvalifikaci pracovnikl, pracujicich s témito pfistroji. Optimalnim feSenim se
pak jevi metoda preventivni Udrzby zalozend na pravidelnych Casovych kontrolach,
doplnénd vhodné o diagnostickd méfeni, kterd slouzi jako vstupni data pro preventivni

udrzbu.

3.2 Preventivni udrzba

Princip udrzby zaloZeny na cCasovém planu neni v dneSnich podminkach nic nového.
Prestoze je vSak znama jiz desitky let, preventivni udrzba neni provadéna v mnoha
podnicich na dostate¢né urovni. Mezi zakladni nedostatky fadime provazanost udrzby
fesici operativni poruchovost a preventivni planovanou tdrzbu. Zde pak je tento nedostatek
umocnén jeSté¢ odsunutim preventivni udrzby na okraj zajmu, V piipadé feSeni velkého

mnozstvi operativnich poruch. Opravy po poruse maji v provoznich podminkéach bohuZzel
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prednost. Cilem pak musi byt dosazeni pevné stanoveného planu preventivnich ¢innosti a

jejich 100% pInéni. (Magin a Vytlagil, 2000, s. 37-40)

Prevence samotna je velmi obtiznd u ryze ndhodnych poruch, které se daji predvidat
za predpokladu mimotadné inspekce, jez bude v tomto ptipad¢ ndkladna, avSak nezbytna u
strategickych stroji. Na zaklad¢ zkuSenosti je nutné pted samotnou prevenci zajistit splnéni

nasledujicich podminek:
e vybrat stroje a zafizeni pro preventivni udrzbu

e definovat inspekéni a jiné Cinnosti, které maji byt v ramci preventivni tdrzby

provedeny
e definovat intervaly mezi jednotlivymi ¢innostmi
e definovat terminy, kdy maji byt jednotlivé ¢innosti provedeny

e vytvorit systém efektivniho planovani jednotlivych ¢innosti a raciondlniho fizeni

dokumentace z preventivni udrzby

Praktickd realizace preventivni Udrzby je potom zaloZzena na provedeni jednotlivych

¢innosti v pfedem naplanovanych terminech. (Masin a Vytlaéil, 2000, s. 167-169)

3.2.1 Stabilni pracovni tym pro preventivni udrzbu

Tym v pivodnim anglickém vyznamu je ,,spfeZeni, potah®, v pfeneseném vyznamu pak
sportovni muZstvo. V obou piipadech pak jednotlivé slozky tymu plni spolecny cil.
Vyznam slova tym pak ve své podstaté znamena ptesah jednotlivce, tymova prace pak je o
souhfe, soucinnosti vice jedincd. Velikost tymu je dana druhem vykonavané prace,
technickymi, prostorovymi a organiza¢nimi podminkami. ZkusSenosti ukazuji, ze nejlepsi
tymy maji okolo 10 ¢lend. (Vytlacil, Masin a Stan€k, 1997, s. 77) Zakladem kazdého,
spravné fungujictho tymu je ,,podnikatelsky plan tymu®. Samostatny tym je fizen
koordinatorem, nebo mluv¢im, ktery zastupuje tym smérem ven. Pro vysokou flexibilitu a
produktivitu tymu je vhodné udrzovat stejnou Groven vzdeélani celého tymu. Jestlize vSak
mluvime o tymech, musime definovat, o jaky tym se jednd. Z hlediska uplatnéni tymu ve
sféte

pramyslu a sluzeb rozeznavame nésledujici tymy:

e Tymy pro zlepSovani procest
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e Tymy simultanniho inzenyrstvi

e Projektové tymy

e Vyrobni tymy

e Procesni tymy

e Zakaznicky orientované tymy (Vytlacil, Stanék a Masin, 1997, s. 73-82)

Pracovni tym vykondvajici preventivni udrzbu by mél vychdzet z interniho prostiedi
spolecnosti. Externi zasahy nejsou v tomto ptipadé vhodné. Aby byl pracovni tym schopny
pruzné reagovat na okolnosti vznikajici béhem preventivni ¢innosti, mél by mit nasledujici

skladbu pracovnik:
e koordinator TMP (preventivni udrzby)
¢ hlavni mechanik
e vedouci jednotlivych udrzeb
e udrzbari specialisté
e provozni udrzbaii
e pracovnici z oblasti planovani a vyhodnocovani
e specialisté z oblasti informacnich systému

Je vhodné pfifadit, uréitou skupinu pracovnikii pouze na preventivni tdrzbu. Stabilni
pracovni tym je pak schopen sndze si osvojit ndvyky a proces neustdle zdokonalovat.

(Masin a Vytlagil, 2000, s. 217-222)

Preventivni udrzba strojniho zafizeni je zaloZend na kontrole strojniho zafizeni pracovniky,
kteti tvofi pracovni tym. Jedn4 se o dvé spojené nadoby, kde pravé kvalita preventivni
udrzby je ptimo zavisla na kvalité tymu, potazmo lidi, ze kterych je tym vytvofen. Z tohoto
ditvodu je naprosto nezbytné, aby tym pracovnikil preventivni drzby byl stabilni a skladal
se ze zkuSenych pracovniki, ktetfi pravé pii odhalovani nedostatkii mizou prodat svoje
dlouhodobé¢ sbirané¢ Know-how. V nasledujici kapitole si popiseme kroky pro docileni

vysoké efektivity preventivni tdrzby.
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3.3 Data a informace pred za¢atkem preventivni udrzby

3.3.1 Fyzicka kontrola pred a pri preventivni prohlidce

Zékladni kontroly provadéné pred a béhem preventivni drzby maji slouzit k zjiStovani
soucastného stavu a poskytnuti informaci pro pfipadnou opravu. Pfi téchto kontrolach si
vSimame nasledujicich zakladnich abnormalit, signalizujici problematicka mista na

strojnim zafizeni:

e Vibrace

e Teplota

e Stav oleje
e HIluk

e Koroze (Masin a Vytlacil, 2000, s. 170)

3.3.2 Vibrace

Pti chodu stroje si vS§imame chvéjicich se konstrukénich ¢asti, které signalizuji uvolnéné
strojni Casti nebo silné¢ opotiebené konstrukéni celky. V piipadé vyuziti diagnostického
zafizeni porovnavame naméfené hodnoty s predeslymi tudaji nebo doporucenymi od
vyrobce. Zdanlivé jednoducha metoda identifikace poruch nam vSak mize hodné

napoveédét, prevazné o rotujicich ¢asti strojniho zafizeni. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 171)

3.3.3 Teplota

Teplota je velmi dilezitym ukazatelem. Velmi spolehlivé je nam schopna signalizovat
poSkozené casti stroju, které se vlivem tfeni zahtivaji. Diky tomu jsem schopni vcas
predejit veétSim problémim a naplanovat opravu dfive, neZ dojde k vétSim problémim.

(Masin a Vytla¢il, 2000, s. 171)

3.3.4 Stav oleje

Stav oleje je dulezitou soucasti vizualni kontroly strojniho zatizeni, kde sledovanim oleje
zkoumame dv¢ zakladni véci. Tou prvni je samoziejme stav hladiny oleje, ktery by se mél

pohybovat vrozmezi od minimalni po maximalni hranici. Druhym indikatorem pfi
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kontrole oleje je vyskyt cizich substanci. Zde se muze jednat napiiklad o vodu, nebo
kovové ¢astice z riznych ¢asti strojniho zatizeni. Tyto substance v oleji jsou pak indikatory

abnormalit v mazaci soustaveé strojnich ¢asti. (Masin a Vytla¢il, 2000, s. 171)

3.3.5 Hiuk

HIuk je velmi snadno identifikovatelny zdroj piistich potizi. Pii kontrole strojniho zafizeni
muzeme sluchem poslouchat problémova mista a na ty se pak zaméfit. Sluch nam spise
slouzi k blizsi lokalizaci mista vyskytu abnormality, ale 1 tak je dilezitym voditkem pfti

hledani zavad. (Interni materialy spole¢nosti XY, Skola TPM)

3.3.6 Koroze

Koroze je dalSim ukazatelem S$patného stavu strojniho zafizeni, ktery bychom neméli
podcenit. Tenhle faktor se umocnuje zvlasté pak v agresivnim prostiedi. VSechny tyto
kontroly miizeme provadét bud’ na zaklad¢ bézného ohledani pracovniky udrzby nebo za
pomoci operatori obsluhujicich strojni zafizeni nebo vyuZzit moderni metody

diagnostického méfeni. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 171)

3.3.7 Vyuziti informacniho systému podniku pri preventivni idrzbé

Vyznamnym informacnim vstupem pro preventivni udrzbu je databaze informaci o
skute¢né vzniklych poruchéch. Je velmi dilezité specifikovat si data, kterd budeme chtit
evidovat a nasledn¢ analyzovat z operativni poruchovosti. Minimalni rozsah doporuc¢enych

dat je nasledujici:
e Informace od zédkaznika (operatora)

e (asové udaje datum a Cas vzniku poruchy, datum a ¢as obnovy provozuschopnosti,

doba nepouziteln¢ho stavu

e Zavaznost poruchového stavu, identifikace naruSenych funkci a nésledky

poruchového stavu

e Provedena opatieni, vyména soucasti, sefizeni, upravy, mazani, rekonfigurace

softwaru atd.

e PfiCina poruchy — interni (vnitfni) porucha ve sledovaném objektu zplisobend

nespravnym pouzivanim vyvolana nespravnou udrzbou nebo nespravnymi ukony.
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e Externi porucha (vné&jsi) mimo sledovany objekt, zptisobena vlivem konstruk¢nich
chyb, nekvalitnimi doddavkami médii potifebnych pro chod stroje a podobné.

(Mykiska, 2006, s. 174-178)

Je li v podniku instalovan informacni systém, s dobrou znalosti problematiky udrzby, mize
1 pfi velmi nizkych nakladech a pfijatelnych organiza¢nich zménach v kratkém cCasovém
horizontu vyrazné zkvalitnit praci pii fizeni Gdrzby. Prvni pozitivni zmény nastavaji
V oblasti omezeni ztrat zptisobenych nizkou spolehlivosti, snizeni ptescasové prace udrzby,
stavu zasob nahradnich dilt, zvySenim Zivotnosti vyrobniho zafizeni apod. (Jurca, AleS a

Hladik, 2004, s. 9-11)

Systém udrzby fizeny pomoci informacénich technologii je v dnesni dob¢ zékladem pro
firmy fadici se do skupiny stfednich a vétSich. V tomto systému by se mély shromazd’ovat
data zakladniho charakteru o strojnim zafizeni, ale také zaznamy o preventivnich
¢innostech a o operativni ¢innosti udrzby. V souvislosti s hodnocenim samotného softwaru
pro fizeni udrzby si musime uvédomit, ze i zde jsou dvé stranky véci. Tou prvni je soubor
uzitnych vlastnosti a druhou strankou jsou naklady na software. Je nutné, aby i zde
informacni systém byl nakladové pfijatelny pro spole¢nost. V ptipadé zavedeni takovéhoto

informacniho systému pak zédkladnimi daty informaéniho systému udrzby jsou:
e Baze udrZzovanych objektl
e Stupné udrzeb na zaklad€ stafi stroju
e Zakladni data Gdrzbait (jméno, piijmeni, platové zatazeni atd.)
e Baze kodi poruch
e Informace o riznych stupnich tdrzby
e Provazani se skladem a spotfebovanym materialem

Zacit evidovat dalsi potfebné udaje pro optimalizaci udrzby (Jurca, Ales a Hladik, 2004, s.

6)

Metody sbéru dat, at’" jiz pomoci vizudlniho ohledani, nebo pomoci vyhodnoceni dat
z informacniho systému, jsou dilezitym pomocnikem pii samotné preventivni Udrzbé.
V dnes$ni dobé€ je vSak jiz nezbytné zacit se opirat pii preventivni udrzbé o diagnosticka

méfeni, které jsou schopny eliminovat chyby zptisobené lidskym faktorem. Dalsi dilezity
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faktor mluvici ve prospéch diagnostickych méteni, je schopnost porovnani dat soucastnych
s daty minulymi. Jen tézko mtzeme porovnavat napiiklad soucastnou hlu¢nost s hlu¢nosti

pied dvéma meésici na zaklad¢ pouhého poslechu.

3.4 Pouzité metody pro ziskani a analyzovani dat béhem projektu

3.4.1 Workshop

Workshop je jednani tymu, ktery se zabyva neefektivni ¢innosti v dané oblasti. Cilem neni
fesit Siroce pojaté problémy, ale identifikovat, respektive realizovat opatieni na jejich

eliminaci nebo minimalizaci. (Masin, 2005, s. 91)

Tvar¢i dilna, neboli workshop, je platforma pro dynamické zlepSovani. Zakladem
workshopu je tym zainteresovanych pracovnikii. Tym zpravidla tvoii osm az deset
pracovnikl. V pifipad¢é provozni oblasti je tym tvofen nejcastéji pracovniky v délnickych
profesich, dale pak technolog, mistr, primyslovy inZenyr, manazer — vedouci provozu,
pracovnici udrzby a logistiky. Metodika pribéhu workshopu se zamétfuje na feSeni
problémi s cilem sjednat co nejrychleji napravu plytvani s pouzitim nulovych nebo velmi
malych investic. Jedna se o moderni metodu primyslového inzenyrstvi s cilem dosazeni
vys$i produktivity nefyzickymi investicemi, zejména v oblasti organizace prace. (Masin a

Vytlagil, 1996, s. 157-162)

3.4.2 Brainstorming

Brainstorming (vyhledavani napadd) se pouziva k vyhledavani napadd, zjistovani moznych
feSeni problémil, nebo vyhleddvani potenciondlniho zlepSeni. Cilem metody je vyvolat
tvaréi mysSleni tymu, které ma vytvorit soupis napadl, probléma nebo spornych otazek.
Brainstorming ma dvé zékladni faze. V prvni fazi odborny koordinator struéné vysvétli
pravidla a 0cel brainstormingu. Poté se jednotlivy ¢lenové tymu zacnou vyjadfovat
k samotnému feSeni daného tématu s cilem vytvofit co nejveétsi mnozstvi napadi. V druhé
fazi se uskuteciiuje prezkoumavani vSech napadd, s Cilem objasnit jednotlivé myslenky a
ujistit se, ze kazdy spravné pochopil vzniklé napady. Nésledné probiha vyhodnocovaci
faze, ve kter¢ fesitelsky tym vybere z danych napadi konkrétni feseni tématu, které je pak

aplikovano v praxi. (Mykiska, 2006, s. 174-178)
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3.4.3 Pareto analyza

Pareto analyza je nastrojem umozinujicim identifikovat prioritni problémy, jelikoz v§echny
problémy nemuzou byt feSeny soucastné. Pomoci tohoto nastroje mizeme vyjadiit relativni
vyznam jednotlivych pfi¢in poruch, ¢i zdroji nevyhovujici kvality. Z hlediska produktivity
plati, ze 50% nedostatkll je velmi Casto zpisobeno nasledkem jedné pficiny. Pareto zdkon
pak tento pomér vyjadiuje ve smyslu, ze 80% vyskytu n¢jakého jevu je zpisobeno 20%
priCinami. Diky této analyze muzeme identifikovat nejvyznamnéjsi piiciny zpiisobujici
abnormality a jejich odstranénim pak dramaticky zefektivnit produktivitu, jakost i zisk
podniku. Pareto analyza je zalozena histogramech, které jsou konstruované na zakladé
ziskanych dat. Témito daty pak muzou byt udaje o nakladech, kvalité, provozuschopnosti
strojntho zafizeni atd. Pfi zpracovani Pareto diagramu postupujeme nasledujicim

zpusobem:
e Identifikujeme vSechny polozky souvisejici s analyzou

e Urc¢ime zakladni kritérium, podle kterého budeme chtit hodnotit jednotlivé

kategorie
e Urcime absolutni ¢etnosti jednotlivych polozek
e Seradime polozky podle Cetnosti a zvoleného kritéria sestupné
e Urc¢ime u jednotlivych polozek relativni Cetnosti
e Urc¢ime kumulativni €etnosti u jednotlivych poloZek

e Zanalyzovanych dat zkonstruujeme Paretiiv diagram (Vytladil a Masin, 1999, s.

111-113)

3.4.4 Krivka spolehlivosti

Tato metoda je zaloZena na skute¢nosti degradace materiall, diky kterym rozeznavame dva
druhy defekt neboli pfic¢in poruch. Tou prvni kategorii jsou ndhodné poruchy a druhou
kategorii jsou poruchy predvidatelné. U nahodnych poruch nejsme schopni odhadnout
okamzik jejich vzniku, o to vétsi ztraty nam vétSinou vznikaji pii jejich vyskytu. Naproti
tomu jevy predvidatelné vznikaji vlivem opotiebeni a starnuti. Jsou pomalé a zjistitelné,
obvykle nedestruktivnimi metodami. V praxi pak pii podrobnéj§im zkoumani muzeme

vysledovat nebo vypocitat spolehlivost a bezporuchovost zafizeni nebo jeho Ccasti.
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Spolehlivost, nebo v tomto piipadé pravdépodobnost bezporuchového provozu definujeme
jako funkci, ktera realnému cislu a pfifazuje pravdépodobnost, ze se prvek nebo strojni
zafizeni neporouchd v Case menSim nez a. Problémem pii této analyze je schopnost
rozpoznat poruchy predvidatelné, od téch neptredvidatelnych. Tyto ¢asové udaje jsou pak
zaznamenany do Casovych grafii a tvar kiivky charakterizuje spolehlivost strojniho zatizeni

v ¢ase. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 106-107)
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Obr. 3 Krivka definice spolehlivosti. Zdroj: (Masin a Vytlacil, 2000, s. 107)
Nové, ¢i moderni metody primyslového inzenyrstvi uvedené v této praci, jsou prevazné
zalozeny na zmén¢ chapani a mysleni lidi. Workshop, brainstorming, Pareto analyza, ¢i
ktivka spolehlivosti jsou analytické nastroje, které byly pouzity i vtomto projektu. Tyto
metody nastavuji trendy, které dobie popisuji panové Masin, Vytlacil v knize Cesty k vyssi
produktivité. Zde je spravné uvedeno v ¢asti pojednavajici o Workschopu, Ze cilem neni
najit feSeni, kterd se zakladaji na novych investicich, ale tyto metody jsou zaméfeny na
zvySovani efektivnosti, prostiednictvim zmény organizace prace nebo novymi pfistupy
k podnikovym hodnotam. V ptipadé spravného pouziti téchto metod mizeme uskutecniovat

1 velké zmény s minimalnimi investicnimi zaméry.

3.5 Zajisténi kvality vyrobku

Podstatou zajisténi kvality je zaruka, ze veskeré probihajici Cinnosti se realizuji
predepsanym zpusobem. Pro nejlepsi firmy na svété je fizeni a zlepSovani jakosti, nikdy

nekoncici proces (Continual Improvement). Kroky pro efektivni fizeni kvality jsou:



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 33

e Definice toho, co ma byt kontrolovano

e M¢éfeni

e Porovnavani naméfenych hodnot s normativem

e Hodnoceni namétenych hodnot

e Prijeti regulacnich opattenti, je-1i to nutné

e Vyhodnoceni regulace a stanoveni praktickych doporuceni

V piipadé fizeni kvality zpocatku Slo jen o vyhledavani nekvalitnich vyrobki, kdezto
nyngj$im trendem je zavadéni prevenci, které zamezi vzniku nekvalitnich vyrobku. (Kavan,

1999, s. 137-142)

3.5.1 Machine Tolerance Checking— MTC

Machine tolerance checking dale jen MTC, je kontrola toleranci stroju, kde se jedna o
udrzovani klicovych stroji v tolerancich jako systémové feSeni zajistovani preventivni a

prediktivni udrzby. Diivodem pro provadéni MTC je:
e oprava nebo udrzba stroje se zasahem do ¢ésti stroje ovliviiujici tolerance stroje
e piest¢hovani stroje
e uvadéni nového stroje do sériové vyroby
e preventivni a prediktivni udrzba (Interni materialy spole¢nosti XY, PI - MTC)

Kontrolu MTC provadéji pracovnici strojni tdrzby dle kontrolni instrukce MTC pro dané
strojni zafizeni, ve které je stanoven zpusob a perioda kontroly. Namétené hodnoty jsou
zaznamenany ve formulafich, umoznujici sledovani tendenci vyvoje méfené veliCiny.
Pokud je zjiStén abnormadlni stav sledovaného parametru, provede se okamzitd naprava
daného stavu. V ostatnich pfipadech je naplanovana oprava. Zpiisob ndpravy a pfijata
napravnd opatfeni jsou zaznamenany. Vysledky kontrol MTC se vyuZivaji k planovani

preventivni udrzby. Pfinosy MTC:
e odhaleni slabych mist ve strojnim zafizeni
e 7ajiSténi spolehlivosti vyrobniho zafizeni

e 7ajisténi rovnomernosti kvality vyrobku
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e naplnéni systému preventivni a prediktivni Gdrzby (Interni materialy spole¢nosti

XY, Pl - MTC)

3.6 Standardizace prace pri preventivni udrzbé

Standardizace prace neni spojena v dneSni dobé€ jen s rutinni praci napiiklad u strojniho
zafizeni, ale stava se nezbytnou i u takovych oblasti, jakou je preventivni udrzba a je
jednou z podminek efektivniho vyuziti pii planované udrzbé. Jde vlastné o popis nejlepsiho
postupu pii inspekci jednotlivych Casti strojniho zafizeni. Tento standart musi byt ale
udrZzovan a aktualizovan a musi reagovat na nové podméty v oblasti prevence a na

Vewr

v oblasti preventivni adrzby jsou:
e mira standardizace v oblasti udrzby je velmi nizka
e nelze spoléhat na to, Ze vSe budeme nosit v hlavé
e Dbez standardizace nelze dobfe planovat
e cxistuje jen jedna optimalni cesta, systém pokus — omyl je neefektivni
e mén¢ opakujici se ¢innosti se rychle zapominaji
e dosazeni maximalni vykonnosti udrzby (Masin a Vytla¢il, 2000, s. 182-184)

Pracovni standard je popis nejlepSiho zndmého pracovniho postupu. Vyznam standardd
roste s poctem problematickych situaci. Pracovni standardy typu ,,co — jak® umozni
operatorim provadet ¢innosti jedné operace ve spravném pofadi, ¢ase a kvalite, bez vlivu
na zdravi. Pracovni standardy typu ,,co — kdyZz* umozni operatorovi vyfesit na pracovisti
nestandardni situaci branici plynulosti procesli. Z hlediska tvorby standard( hraje
vyznamnou roli méteni prace (work measurement). Dilezitou otdzkou pii tvorbé standardil
je vhodna volba formalni, respektive vizudlni, podoby standardii, ktera pak zéasadnim
zptsobem ovlivni samotné vyuziti standardli pracovniky. Mezi klasické metody a nejvice

osvédéené se povazuji metody s vizualnim vyuzitim. (Masin, 2004, s. 62—69)

3.6.1 Normy spotieby ¢asu

Me¢teni lidské prace bylo z hlediska fizeni vzdy velkym problémem, protoZe planovani

nakladi je velmi Casto zaloZzeno na pfesnosti urceni mnozstvi a typu lidské prace. Cas
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samotny, od dob Taylora a Forda, az po filozofii Just in Time (pravé vcas) hraje stale
vyznamnéjsi roli. Mezi techniky méfeni prace fadime piimé pozorovani, vyuziti predem
uréenych ¢asu, analytické odhady, historicka data a normativy. Vystupem ¢asového méfeni
prace jsou normy spotieby Casu. Norma spotieby Casu udava, kolik primérny pracovnik
spotfebuje Casu na provedeni jedné operace, ze které byly vyloucCeny veskeré zbytecné

ukony. (Vytlacil, Stan¢k a Masin, 1997, s. 97-101)

Normy spotifeby Casu na jednotlivé operace, nebo procesy, stanovuji potiebu zivé prace na
uréity vykon. Normovani prace slouzi kfizeni operativniho pldnovani, odménovani
pracovnikii nebo vytvafeni pracovniho pldnu cinnosti. Miizeme rozeznavat normy
pracnosti, urcujici mnozstvi potfebného ¢asu k zhotoveni vyrobku nebo normy vykonové,
vztahujici se k provedeni pracovni operace. Dale normy ¢lenime na normy obsluhy, které
nam stanovuji pocet zafizeni, jeZ jsou obslouzena jednim pracovnikem nebo pocet
pracovnikll obsluhujicich jedno ¢i vice zafizeni. Normativ pocetnich stavii ndm udéava
pocet pracovnikil k zajisténi Cinnosti urcitého organiza¢niho celku, obvykle ve vztahu

K poctu vyrobnich délnikd nebo zaméstnancti. (Jurova, 2009, s. 35-38)

Technickohospodaiské normy spotfeby prace nam vyjadiuji mnozstvi spotteby zivé prace,
potiebné K vykonani pracovniho tikolu. Zakladem normovani prace je t¥idéni spotieby ¢asu
v pracovni sméné&. Cas vynakladany pracovniky v pribéhu smény &lenime na ¢as nutny a
as ztratovy. Cas nutny, normovatelny &as, ktery zahrnuje ¢asy potiebné pro pribéh
pracovniho procesu a ¢as obecné nutnych piestavek a ¢as podminéné nutnych prestavek.
Naopak cas ztratovy se nedd normovat, nebot jeho délka i pfi¢iny vzniku muizou byt
riznorodé. Dal§im ¢lenénim miZeme normované Casy rozdé€lit na Cas jednicovy, ktery
odpovida trvani jedné konkrétni operaci na jedné soudasti. Cas davkovy je soudet Gasil
¢innosti, které musi byt vykonany, aby na jedné davce mohly byt provedeny pozadované
operace. Cas sménovy je dan velikosti jedné pracovni smény nebo poétu odpracovanych
smén. Casem sménové prace je taky pfiprava pracoviité pred zahajenim nebo koncem
smény. Smeénovy cas predstavuje soucet vSech dil¢ich sménovych Casti za jednu sménu.

(Hefman, 2001, s. 91-95)

Casové¢ studie prace miizeme zatadit mezi metody zdokonalovani organizace prace. Tyto
casové studie mtizeme rozdélit podle Casu, ktery sledujeme. Jedna se napiiklad o snimek
pracovniho dne, ktery je zaloZzen na pozorovani spotieby ¢asu béhem celé pracovni doby.

[ 1

Cilem této studie je zmapovat veskery Cas b&hem pracovni smény, zjistit pficiny
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neefektivniho vyuzivani pracovniho ¢asu a maximalizovat Cas produktivni. Snimek
operace, narozdil od snimku dne, se zaméfuje na sledovani jedné ¢innosti. U této metody
vyuzivame podstatn¢ kratSi ¢asové udaje nez u snimku dne a tyto méieni opakujeme
nékolikrat, abychom mohli nésledn¢ dostat primérnou hodnotu, ktera bude nejlépe

odpovidat skute¢nosti. Snimek operace se zjednodusen¢ provadi v nasledujicich etapach:
e Pfiprava k pozorovani a méfeni
e Pozorovani, méfeni a zaznam namétenych hodnot
e Zpracovani a rozbor naméfenych hodnot (Makovec, 1993, s. 209-229)

Od doby, kdy Frederick Winslow Tailor, prikopnik normovani a ergonomie pracovnich
pohybii, na ptelomu dvacatého stoleti zacal Sifit své myslenky, uplynulo spousty ¢asu, ale
da se fici, Ze ani ¢as, ani nové trendy vyvoje jeho myslenky nezatratily, ba pravé naopak,
stavaji se ¢im dal vice platnymi i v dne$ni dobé. Znat potiebu Casu je velmi dulezitym
milnikem kazdé ¢innosti, smérem k normovani pracnosti a efektivnimu vyuziti kapacit. Je
vSak otazkou, co je stfedni hodnota pracnosti a jakym zplsobem s touto hodnotou
pracovat. Jak uvadéji autofi Masin a Vytlacil, norma spotieby casu udava, kolik primérny
pracovnik spotfebuje ¢asu na provedeni jedné operace. Pokud normujeme k primérnému
pracovnikovi, pak ¢as kazdého nadprimérného pracovnika je vyuzit neefektivné. Spise nez
prumérny ¢as na zvladnuti jedné operace, ¢i vyrob¢ jedno vyrobku, bychom méli hovofit o
¢ase minimalnim, ktery je nezbytné nutny pro udrzeni celkové efektivnosti hodnotového
fetézce smérem k zadkaznikovi. Pak mizeme zajistit, ze primérni budou schopni dodrzovat
normativy a efektivitu, u nadprimérnych budeme schopni jejich potencial vyuzit na
maximum a tito pracovnici nam budou schopni posunout celkovou efektivitu dale.

Samoziejmé v zavislosti na ohodnoceni vykonnosti podaného vykonu.

3.6.2 Trénink pracovnikii preventivni udrzby

V dne$ni dobé jsou lidé v primyslovych podnicich kapitdlem, jehoz cena roste se
znalostmi. To plati i pro pracovniky preventivni udrzby, kteti se musi postupné vzdélavat a
ziskavat hlubsi znalosti o strojnim zafizeni. Oblastmi, ve kterych se pracovnici musi
zdokonalovat, jsou predev$im védomosti o mazani, pneumatice, hydraulice atd. Dilezitou
Casti tréninku ¢i uceni se, je schopnost analyzovat a odstranovat chronické problémy

strojniho zafizeni pfi preventivni drzbé. Tréninkem novych pracovnikd mame schopnost
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vytvofit si dostatecnou rezervu v poctu pracovniki, ktefi v ptipadé potifeby budou schopni
plnohodnotné nahradit pracovniky vykonavajici preventivni udrzbu. (Masin a Vytlacil,

2000, s. 147-151)

3.7 Meéreni efektivnosti preventivni udrzby

Pti hodnoceni udrzby, za urcité¢ po sob¢ jdouci obdobi, mizeme vyuzit napiiklad dobu
Samotné ¢iselné vyjadieni prostoji, napiiklad v minutach, je vSak tdaj hodné zkreslujici,
proto ¢asové prostoje jsou vhodné prepocitavat na dalsi veli¢inu a to nejlépe v podobé
procentualniho vyjadieni Kk naplanovanému pracovnimu ¢asu. Tyto udaje, je pak nasledné
vhodné zpracovavat graficky importem dat, napiiklad do bazi EXCELU, s moznosti
predikce vyvoje v budoucim obdobi. (Juréa, Ales§ a Hladik, 2004, s. 25-27)

Me¢éieni efektivnosti udrzby ma spousty spoleénych faktord s obecnym méfenim
efektivnosti. VétSinu parametrd pro méfeni efektivnosti udrzby, neni mozno méfit piimo
samotnou udrzbou, ale musime je méfit v oblastech, kde se tyto ¢innosti drzby projevuji.
Mezi takové ukazatele pak fadime délku prostoju, pocet vzniklych prostojii nebo se tyto
indikatory vétSinou odrazeji 1 v kvalit¢ vyrobku, respektive procentudlnim mnozstvim
zmetkovosti. V samotné vyrobé se pak tyto faktory kladné odrazeji ve vyssi produktivité,
niz8§i ztratovosti a v nizSich vyrobnich nékladech. Je mylné se domnivat, Ze idedlnim
ukazatelem Gdrzby jsou minimalni naklady na opravu. Tento cil by se mohl kratkodobé
zdat ptijatelny, ale neochota preventivné ménit a opravovat opotiebované casti strojniho
zatizeni by se v dlouhodobé praxi mohla nepiijemné projevit v podob¢ velké poruchovosti
a V narustu nakladt pti generalnich opravach. Idedlnim stavem pak mize byt situace, kdy
soucet ndkladli na udrzbu spolu s nédklady spojenymi s poruchovosti stroji, vykazuji
dlouhodobé minimalni hodnotu. Mezi dal$imi ukazateli efektivnosti udrzby bychom mohli
nalézt ukazatel mnoZstvi presCasové prace. V piipadé, Ze tento ukazatel ma dlouhodobé
vysokou hodnotu, je tato hodnota spojena s ristem nadproporcionalnich nakladt. Naopak
minimalni mnozstvi piesCasové prace muze sveédCit o nadbytku udrzbatské kapacity.
Optimalni hodnotou pro mnozstvi pies¢asové prace je pétiprocentni hranice. (Makovec,

1993, s. 192-209)

Je mnoho metod, jakym zplisobem vyjadfit efektivitu strojniho zafizeni. Mnohdy 1 podle

riznych metod dojdeme k riiznym ukazatelim. Pokud vSak vyuziti strojniho zafizeni se
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pohybuje nad hranici 85%, miizeme fici, Ze vyuziti strojniho zafizeni je efektivni. Tyto
ukazatele by pak méli obsahovat vSechny faktory, jez se podili na celkové produktivité, ne
jen poruchovost. Jednou z metod, ktera je schopna tuto problematiku pln¢ obsahnout je
metoda méteni celkové efektivnosti zafizeni, neboli Overall Equipment Effectiveness
(OEE). Tento ukazatel je schopen zachytit nejen efektivitu z hlediska poruchovosti, ale
vstupem do tohoto ukazatele je index kvality a vyuziti strojniho zafizeni z divodi

planované vyroby. Zakladnimi parametry pro vypocet OEE jsou tedy:
e Mira vyuziti
e Mira vykonu

e Mira kvality (Masin a Vytlacil, 2000, s. 231-233)

3.7.1 Mira vyuziti

Tento parametr nékdy nazyvame také dostupnost a oznacuje vykon stroje, ktery je ovlivnén
zejména rychlosti stroje. Jedna se o rozdil mezi skute€nou a pldnovanou rychlosti. Ztraty

Z vyuziti jsou zpusobeny napiiklad:
e Sefizovanim
e Opravami
e Nedostatkem materialu, nebo pracovnikil
e Zména sortimentu
Vyuziti = (vyuZitelny ¢as — prostoje) / vyuZitelny ¢as

Parametr vyuziti pak spocitdme jako zlomek, kde v Citateli je rozdil mezi vyuzitelnym
Casem strojniho zafizeni a prostoji, ve jmenovateli je vyuzitelny Cas strojniho zafizeni.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 86)

3.7.2 Mira vykonu

Tento parametr vychazi z poctu vyrobenych kusi, které odpovidaji pozadované kvalité a

technologickym ¢asem pro vyrobu jednoho kusu vyrobku.
Tp— planovany (idealni) ¢as na vyrobu jednoho kusu

Vykon = pocet vyrobenych kusi x Tp/ (vyuZitelny ¢as — prostoje)
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V (itateli pak mame pocet vyrobenych kusl, vynasobenych planovanym casem vyroby
jednoho kusu vyrobku a ve jmenovateli pak dosazujeme vyuzitelny Cas, pro ktery byla

vyroba naplanovana, a od tohoto ¢asu odecitame prostoje. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 87)

3.7.3 Mira kvality

Poslednim dil¢im parametrem pro vypocet OEE je mira kvality. Tento ukazatel dokresluje
celkovou efektivitu vyroby a udava procento nekvalitni vyroby, kterd ndm muze nasledné

vyraznym zpusobem zhorsit celkovou efektivitu strojniho zafizeni.
Kvalita = (vyrobené kusy — nestandardni vyrobky) / vyrobené kusy

Miru kvality spocitdme jako rozdil vyrobenych kusii, od kterych odecteme nestandardni
vyrobky (vadné a zmetkové vyrobky) a tento rozdil pod€lime poctem vyrobenych kus.
(Masin a Vytla¢il, 2000, s. 88)

3.7.4 Celkova efektivita strojniho zarizeni

V pfipadé, Ze zname vSechny tfi ukazatele, ukazatel vyuziti, vykonu a kvality, mizeme
pristoupit k vypocétu celkové efektivnosti strojniho zatizeni. Celkovou efektivnost pak

spocitame jako soucin tfi zminovanych ukazatelil.
OEE = vyuziti x vykon x kvalita
OEE = (pocet vyrobenych kvalitnich kusii x Tp) /vyuZitelny ¢as

Ke stejnému vysledku bychom pak méli dojit i v ptipadé€, Ze vynasobime pocet kvalitnich
vyrobkil technologickym casem vyroby jednoho vyrobku a tento soucin podélime

vyuzitelnym ¢asem strojniho zatizeni. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89-90)

Ukazatele vykonnosti jakéhokoliv procesu musi realné vystihnout potieby celkového
hodnoceni. Nemtizeme se spolehnout na ukazatele, jez nam jsou schopny podavat sice
pozitivni vysledky v dlouhodobém horizontu, ale nevystihuji hodnotu procesu jako celku.
Z téchto duvodu se jevi jako optimalni ukazatel pro méfeni efektivnosti parametr OEE. Ten
je schopen absorbovat ukazatele, které ovliviwuji vyrobni proces jako celek. Mira vykonu a
vyuziti, jsou ukazatele celkové produktivity, ale proti nim stoji mira kvality ovliviiuyjici
celkovy ukazatel rovnomérmnym dilem. To v kone¢ném dusledku zajisti velky duraz

smérem nejen k mnozstvi vyrobenych kust, ale i ke kvalité produkce. Podstatnou vyhodou
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je 1 fakt, ze jednotlivé ukazatele se daji pouzit i jednotlivé a pln¢ vyhovuji podminkam
SMART, pro stanovovani cili. Tyto podminky pro stanoveni cild jsou zndzornény na

obrazku ¢islo ¢tyfi.

Hodnoceni cilu dle kritérii SMART
S Specific Specificky
M  Measurable Méfitelny
A Attamable Dosazitelny
R  Relevant Redlny
T Time Casové ohrani¢eny

Obr. 4 SMART - kritéria pro stanoveni cili. Zdroj: (zpracovani vlastni)

3.8 Outsourcing udrzby

Nespornou vyhodou outsourcingu je schopnost potizeni aktivit s niz§imi naklady, neZ jsem
schopni ve vlastni rezii. Mnohdy vSak tyto interni aktivity jsou spojeny se vznikem velké
spousty rezijnich nakladu, které jsou pak obtizné pfitazovany. Outsourcing je tak schopen
vyznamnym zpusobem zkvalitnit informace o nakladech na jednotlivé aktivity. Touto
¢innosti jsme schopni pfeménit ¢ast fixnich nakladi na naklady variabilni, nebot
platime pouze za aktivity, jeZ jsou vykonané a jsou zavislé na mnozstvi. Zefektivnéni
¢innosti ve vlastni rezii je dalSim pozitivem, které ndm outsourcing mulzZe pifinést.
Outsourcované aktivity piisobi jako konkurencni prostiedi na aktivity, které byly doposud

izolované v prostfedi dané spolecnosti. (Popesko, 2009, s. 177-180)

Kazda organizace se zabyva procesy. Jde naptiklad o platebni styk, ndkup, vyrobu,
marketing atd. Tyto procesy mizZou byt zabezpeCovany bud’ z vlastnich zdroji, nebo ze
zdroju externich. V pfipadé, ze se jednad o zabezpeceni danych aktivit externé, jedna se o
takzvany outsourcing. V doslovném piekladu to znamend pouzivani vnéjSich zdroji a
pfedstavuje rozhodovani mezi dvéma zdkladnimi strategiemi. Bud’ si danou c¢innost
zafidime z vlastnich zdroji nebo je feSime prostfednictvim ndkupu. V dneSni dobé
musime chapat outsourcing jako soucast strategického fizeni. Pii outsourcingu se jedna o
pfevedeni jedné nebo vice aktivit, které si organizace doposud zajiStovala ve vlastni rezii

na externi organizaci nebo organizace, od kterych tyto aktivity nakupuje. V ptipad¢, Ze tyto
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aktivity si nasledné spolecnost rozhodne stahovat zpét a zajistovat si je vlastnimi

aktivitami, mluvime o insourcingu. (Dvotacek a Tyll, 2010, s. 1-6)

Pfi vyuzivavani outsourcingu vznikaji naklady, které pii vyuzivani vlastnich zdroji
neevidujeme. Roland Coase, Chicagsky ekonom, jako prvni poukazal na to, Ze v ramci
vymény zbozi vznikaji naklady spojené s vyhledavanim dodavatelii, pravnimi nalezitostmi
apod. Tyto naklady byly pojmenovany jako transakéni naklady. Dalsi pfistup
Kk problematice outsourcingu muze nastat v roviné socialni. Rozvoj outsourcingu je
charakteristicky zvlast¢ v obdobi expanze. Naopak Vv obdobi recese dochazi k jeho
utlumeni. Je to dano malym a nerovnomérnym vytizenim vyroby a spole¢nosti si své

aktivity naopak potizuji ve vlastni rezii. (Rydvalova a Rydval, 2007, s. 9-12)

3.8.1 Rizika outsourcingu

Outsourcing muze pifinést mnohé vyhody, riziko Spatného vybéru poskytovatele
managementem je vSak stdle znacné. NejCastéjsi rizika zahrnuji strategickou kontrolu,
problémy s kvalitou sluzeb, neschopnost dalSiho rozvoje. Pokud neni dodavatel
outsourcingu schopen pfijmout filozofii dané spolecnosti, neni vhodné s takovym

dodavatelem nadale spolupracovat. (Dvotacek a Tyll, 2010, s. 46-48)

Vyc€lenovani ¢innosti ma znac¢ny potencidl ve zvySovani konkurenceschopnosti a sniZovani
nakladii. Ma vSak v sobé i fadu rizik, kterdA mohou vystoupit pii chybné nebo formalni

aplikaci vy¢lenéni aktivit. VSeobecna nejcastéjsi rizika znama z praxe jsou:

e Selhani outsourcingu

e  Unik know-how

e Unik informaci

e NarusSeni ostatnich podnikovych procesi

e Bankrot dodavatele

e Nepiedpokladané naklady

e Ztrata kontroly nad procesem

e Nerespektovani smlouvy a vzadjemnych zavazki

e Poruseni obchodniho tajemstvi (Styblo, 2005, s. 24-25)
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Zamezit nebo piedejit rizikim zcela nelze, ale 1ze je minimalizovat dislednym pfistupem a

spravnym smluvnim zajisténim. (Styblo, 2005, s. 24-25)

Vzhledem k vyvoji nakladi je nutné pristupovat modernim zpisobem k hodnoceni
outsourcingu. Takovou metodou muze byt hodnoceni pomoci metody ABC (Activity
Based Costing). Zakladni myslenkou pro ABC je pfifazovani nakladi podle skute¢nych
vykonti jednotlivym c¢innostem a aktivitam v hodnotovém fetézci. Tato metoda odhaluje
skute¢né aktivity vzniku nakladi. Tam kde neni detailni zmapovani aktivit, je posouzeni
outsourcingu velmi riskantni. Toto riziko je spojeno s existenci skrytych nakladi.
Model ABC je schopen vy¢islit rozdilové naklady na zakladé aktivit, které nam zustanou
v podniku a témi, které budeme outsourcovat. Naklady outsourcingu, takzvané transakéni
naklady, predstavuji pfechod zbozi nebo sluzeb pies rozhrani spole¢nosti. Tyto transak¢ni
naklady jsou rozhodujici pro to, jestli firma své aktivity bude opatfovat s niz§imi naklady,

¢i nikoliv. (Popesko, 2009, s. 180-181)

Outsourcing je jedna z metod, pomoci které mizeme vyieSit nedostate¢nou kapacitu,
zefektivnit vyrobu nebo snizit naklady. Musime mit ale na paméti, ze n¢kdy nizké naklady
nemusi v dlouhodobém horizontu byt tim stéZzejnim, podle ¢eho bychom se méli
rozhodovat. Jak uvadéji panové Dvoracek J. a Tyll L., dulezitym faktorem pro pfijeti
outsourcingu je potieba, aby dodavatelska firma nejen byla schopna zajistit aktivity
s niz§imi naklady, ale pfijala pln¢ podnikovou filozofii a kulturu spole¢nosti, pro kterou
bude aktivity dodavat za své a pln€ se s nimi ztotoZnila. Tento fakt je umocnén jesté vice
v pripad¢, kdy se nejedna o hmotné vyrobky, ale naptiklad procesy, ve kterych je kvalita
vykonu té€Zko patrna na prvni pohled. V tomto piipadé bych v literatufe ocekaval
doporuceni v piipadé outsourcingu na jasné definovany a méfitelny cil, kterym budeme

schopni vy¢islit celkovy piinos a efektivitu outsourcovaného procesu.

3.9 Shrnuti teoretické ¢asti

V teoretické Casti je popsan postupny proces zavadeéni preventivni Udrzby. Nejdfive jsme se
ale seznamili s metodou TPM. Tato metoda se da zjednoduSené popsat, jako komplexni
nastroj fizeni vyroby s cilem udrZeni optimdlnich podminek na pracovisti, diky kterym
jsme schopni dosahovat vyssi efektivnosti vyroby. Preventivni tdrzba o strojni zafizeni je

jednou ze zakladnich ¢asti TPM.
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Na tuto Givodni ¢ast navazuji kapitoly, které se vénuji pfimo preventivni udrzbé. To, ze pii
vyrobé vznikaji poruchy na strojnim zafizeni, je neoddiskutovatelné. Dilezitym
faktorem je systém pii jejich odstrafiovani, proto zde byly uvedeny tii zakladni systémy.
Udrzba po poruse, podle ¢asového planu a podle skute¢ného stavu. Dale je v teoretické
¢asti uvedena dilezitost stabilniho tymu preventistl, jako zaklad pro dal$i rozvoj
preventivni udrzby. Preventivni ¢innost nesleduje jen cil nizsi poruchovosti, ale vyraznym
zpusobem muze ovlivnit 1 kvalitu vyrabénych produktt. Proto je soucasti teoretické Casti

popis MTC prevenci, které kontroluji €asti strojniho zafizeni, majici vliv na konecnou

kvalitu vyrobku.

Dulezitou ulohou pfi samotné preventivni prohlidce strojniho zafizeni je pfipravenost praci
pfed samotnou odstavkou strojniho zatfizeni. V teoretické ¢asti jsou dale uvedeny zakladni
zdroje dat pro prevenci strojniho zafizeni, at’ uz se jedna o fyzickou kontrolu, pfi které se
sleduji vibrace, teplota, stav oleje, hluk, koroze nebo vyuziti informac¢niho systému
podniku, ktery je vyraznym zdrojem dat. Zde je uvedeno, jaka data musime ziskat a jakym
zpusobem je analyzovat pro preventivni €innost. Zavér teoretické Casti se pak zabyva
ekonomickym zhodnocenim procesu preventivni Udrzby. Jsou zde uvedeny moderni
ukazatele efektivnosti vyroby, ale také moznost zavedeni outsourcingu preventivni drzby,

jako jednu z moznosti, pro dosazeni vétsi efektivity procesu preventivni drzby.

V praktické casti bude nejprve proveden analyticky rozbor starého modelu provadéni
preventivnich prohlidek. V této analytické Casti bude rozbor proveden pomoci analyzy
SWOT, kdy budou analyzovany slabé a silné stranky, respektive pfilezitosti a hrozby.
V projektove Casti, ktera navazuje na analytickou, budou nejprve stanoveny cile projektu a

nasledné popsany kroky, pomoci nichz bude cili dosazeno.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PROFIL SPOLECNOSTI

4.1 Predstaveni spole¢nosti XY

Spolecnost XY pusobi ve Zlinském kraji a je jednim z nejvétSich zaméstnavatelti v tomto
regionu. Charakterem vyroby patii mezi jednu z firem gumarenského primyslu, ktery je
v tomto regionu hojn¢ zastoupen. Tradice gumarenského prumyslu zde navazuje na tradici

firmy Bat’a, kterd zapocala s vyrobou pneumatik ve Zliné v roce 1932.

Dal$im vyznamnym milnikem pro rozvoj této spolecnosti je obdobi, kdy se spole¢nost XY
se stava soucasti nadnarodniho koncernu. Diky tomuto spojeni se do vyrobniho programu
postupné zapojuji nejmodernéjsi technologie vyroby v daném odvétvi, které umoznuji

spolecnosti XY rozvoj jak technologicky, tak kapacitni.

Diky nejmodernéjSim vyrobnim technologiim, které jsou postupné implementovany do
vyrobnich procest, se ve vyrobnim portfoliu objevuji vSechny koncernové znacky vyrobki,
splitujici parametry HI — TECH vyroby. Spole¢nost plisobi v automobilovém priamyslu a o
jeji kvalité vyroby svéd¢i zvladnuti vSech auditi z fad automobilovych spole¢nosti, diky
kterym se stala dodavatelem prvniho vybaveni napiiklad pro automobilky Mercedes,

BMW, Volvo, VW, Audi a dalsi.

4.2 Filozofie udrzby ve spolecnosti XY

Udrzba ve spolecnosti je postavena na rovnocenné urovni vyrob€. Vedeni spolecnosti si
pln€ uvédomuje nutnost, starat se o strojni zafizeni disledné a tim i1 sniZovat naklady na
celkovou vyrobu. UdrzZba strojniho zafizeni je soucasti programu TPM. (Interni materialy

spole¢nosti XY)

4.2.1 TPM ve spolecnosti XY

S programem TPM se zapocalo ve spole¢nosti XY jiz koncem roku 1995. V roce 1996
probéhly uvodni modely ¢isténi na pilotnim zafizeni. Od té doby byla do programu TPM
zahrnuta vétSina strojniho zafizeni. Byla vybudovana specializovana u¢ebna TPM, v niz se
operatofi stroji vzdélavaji v odbornych tématech z odboru strojirenstvi. TPM je soubor
aktivit vedoucich k provozovani strojniho parku v optimalnich podminkach a ke zméné

pracovniho systému, ktery zajist'uje vysokou efektivitu strojniho zatizeni. V metodé¢ TPM
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jde o ptredchazeni poruchdm strojii, ale také o redukci defektti, kratkodobych prostojt,

zkracovani doby zmén sortimentu apod.
TPM je ve spolecnosti postaveno na 6. blocich:

e planovana udrzba

e samostatna udrzba

e vychova a trénink

e hladké prejimky

e analyzy vyuziti stroji (zvySovani OEE)

e zlepSovani stavu strojii (Interni materidly spole¢nosti XY)

4.2.2 TPM Kklade na prvni misto prevenci

Provadéni prevence si nelze ptedstavit bez zapojeni vSech pracovnikii, nepocitd jenom
sudrzbafi - specialisty, ale vyuziva schopnosti a dovednosti vSech pracovnikl udrzeb,
obsluhy stroje, technikli a konstruktérii. Zejména obsluha se tak musi naucit co nejvice o
funkci zafizeni, kterou obsluhuje. Jaké problémy se bézn¢ vyskytuji a jak témto problémim

predchazet.
Cilem pak tohoto procesu je:

e udrzovani optimalnich podminek pro chod strojniho zatizeni

e vcasnd identifikace abnormalit (Interni materialy spolecnosti XY)

4.3 Popis strojniho zarizeni pro preventivni udrzbu

Technologie vyroby pneumatik je slozZitym vyrobnim procesem, ktery se sklada z né€kolika
stupiiti vyroby. Zakladni suroviny pfichazejici do spole¢nosti jsou zpracovavany do smési,
které jsou pouzity k vyrobé polotovart. Tyto polotovary, ze surové gumy, jSOu na
konfekénich strojich ve dvou stupnich postupné na sebe nabaleny a tim je vytvofen surovy
plast’, ze kterého se nasledné vylisuje pneumatika. Ta putuje na vystupni kontrolu, a pak je

uskladnéna a ptipravena k expedici, k zakaznikdm.

Strojni zafizeni, vybrané pro projekt reengineeringu preventivni udrzby, jsou konfekéni
stroje. Toto strojni zafizeni je rozdéleno do dvou stupiil, pracujicich zavisle na sobé. Na

prvnim stupni se vyrabi takzvané kostry surovych plasth. Zde jsou na sebe naneseny
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zékladni polotovary. Jedna se napiiklad 0 vnitini gumu, bocnice, jadro, textilni kord atd.
Tento surovy plast’ je piesunut na druhy stupen, kde se na kostru surového plasté nabaluji
zbylé polotovary pro vyrobu surového plaste, jako ocelovy kord, béhoun atd. Zjednodusené

je schéma pneumatiky a jednotlivych ¢asti zndzornéna na obrazku c¢islo pét.

Obr. 5 Konstrukce plasté pneumatiky. Zdroj: (Interni materidaly spolecnosti XY)

Popis obrazku ¢islo pét. Pneumatiky se skladaji ze sedmi zakladnich casti:

1) Kordova cast

2) Béhounova cast

3) Radialni kordova cast

4) Bocnicova Cast

5) Vnitini guma

6) Patni lano (Interni materialy spole¢nosti XY)

Hotovy surovy plast’ je nésledné odveden dopravnikem k individualnimu postiikovaci
surovych plastd, kde je vnitiek surového plasté vystiikan smési proti lepivosti, z divodu
dalsiho zpracovani na vulkaniza¢nim lisu. Po vystfikani je plast odlozen na dopravnik a
tam odjizdi k zalozeni do rekid. Timto je proces konfekce konecny a surovy plast jde

k dalsimu zpracovani na lisovnu.

Na celém procesu se podili dva operatofi, ktefi jednotlivé obsluhuji prvni a druhy stupen,
pfi¢emz proces postfikovani a zakladani surovych plasth se kond ve zcela automatickém
rezimu. Z tohoto popisu je patrné, ze jakykoliv vypadek na jednotlivych ¢astich strojniho

zatizeni vede nasledné k odstaveni konfekéniho stroje jako celku, at’ uz z diitvodu absence
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koster pro vyrobu na druhém stupni nebo hromadéni se polotovaru v ptipadé poruchy na

druhém stupni. Konfek¢ni stroj se sklada z naslednych casti:
e Prvni stupen
e Druhy stupen
e Vyklada¢ béhounti (na druhém stupni zaklad4 automaticky polotovar)
e Individualni posttikovac

e Nakladaci manipulator a nadrazi

4.4 Analyza stavu preventivni udrzby

Preventivni udrzba pted projektem byla na konfekcnich strojich zavedena ve tfech blocich,
strojni, elektro a MTC (prohlidky MTC jsou popsany v kapitole 3.5.1), nezavisle na sob¢.
Pro kazdou strojni ¢ast byla vypracovdna pracovni instrukce, viz pfiloha ¢islo jedna, ve
které byly zahrnuty jednotlivé kontrolni prvky, podle kterych se postupovalo pii inspekci
stroje. Tyto pracovni instrukce byly vytvofeny zvlast’ pro strojni prevence, elektro prevence
I MTC.

4.4.1 Cetnost preventivni udrzby strojni

Strojni preventivni udrzba probihala jedenkrat za dva mésice, po dobu 150 minut, pfi¢emz
Casové rozdé€leni pro jednotlivé ¢innosti je znazornéno v tabulce ¢islo jedna. Z této tabulky
je patrné, Ze Cas preventivni udrzby strojni na celém strojnim zatizeni trval za cely rok 900
minut. Tyto preventivni prohlidky nebyly fizeny ptfesnym datem, ale domlouvaly se
operativné v ramci mésice, béhem kterého mély probéhnout. Preventivni ¢innost provadéli
vétSinou dva pracovnici. V ramci preventivni odstavky se fesily spiSe problémy a opravy
operativniho charakteru, pficemz se stavalo, ze mnohdy probéhla jen vyména ¢i oprava
nékteré strojni ¢asti a opét se strojni zafizeni predalo vyrobg&. Velkym nedostatkem byla

systematicka inspekce celého strojniho zatizeni podle pracovnich instrukci.
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Tab. 1 Casy a &etnosti preventivni prohlidky strojni pred projektem.

Zdroj: (zpracovani vlastni)

- €as jedné .

Cetnost/rok celkovy
X . . . - pr. Pro- .
Casy jsou uvedeny v minutach (pocet hiidky €as za rok

prohlidek) (min) (min)
Konfekéni stroj | stupen 6 45 270
Konfekéni stroj Il stupen 6 45 270
Vykladaé béhounii KS 6 15 90
Individualni postfikovaé 6 15 90
Nakladaci manipulator a nadr. 6 30 180
celkovy €as potiebny k prevencim strojnim za rok 900

4.4.2 Cetnost preventivni udrzby elektro

Preventivni prohlidky elektro probihaly ptfed projektem podobné jako preventivni
prohlidKy strojni. I zde byly nastaveny Cetnosti a doba odstavek pro jednotlivé strojni ¢asti
stejné jako pro strojni udrzbu, viz tabulka ¢islo dva. Taky pro tuto ¢innost byla
vypracovana pracovni instrukce s kontrolnimi prvky. Preventivni ¢innost vykonavali dva
pracovnici. Bylo i zde pravidlem, ze preventivni ¢innost se neprovadéla v pfedepsaném
rozsahu. Opét se preventivni ¢innost zamétovala na odstranéni abnormalit nahlasenych ze

strany vyroby.

Tab. 2 Casy a etnosti preventivni prohlidky elektro pfed projektem.

Zdroj: (zpracovani vlastni)

. Cas jedné ,
cetnost/rok celkovy
x . . . - pr. Pro- .
Casy jsou uvedeny v minutach (pocet hlidky ¢as za rok
prohlidek) (min) (min)
Konfekéni stroj | stupen 6 45 270
KonfekéEni stroj Il stupen 6 45 270
Vykladaé béhount KS 6 | 15 90
Individualni postrikovaé 6 15 90
Nakladaci manipulator a nadr. 6 30 180
celkovy €as potiebny k prevenci elektro za rok 900

4.4.3 Cetnost a provadéni MTC

Tato preventivni ¢innost popsana v kapitole 3.5.1 je zaméfend na méfeni strojnich ¢asti,
majici zdsadni vliv na kvalitu vyrobku. Tyto ¢innosti byly fizeny taktéZ pracovnimi
instrukcemi, kde byly popsany kontrolované (méfené) Casti strojniho zafizeni. Tento proces

jiz pted projektem vykazoval vysoky stupent standardu. Méfeni probihala v pfedem



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

stanovenych terminech, které byly specifikovany konkrétnim datem a veskeré Cinnosti
vyplyvajici z pracovnich instrukci byly vykonavany. U tohoto procesu v piipadé potieby
byval ¢as planovany pro méfeni prekrocen, stéZejnim kritériem tohoto procesu byla 100%
kvalita. Cetnost a &as potiebny pro vykonani MTC na konfekénim stroji je uveden
Vv tabulce cislo tii. MTC je vykonavéano pouze na konfek¢nim stupni prvniho a druhého
stupn€. Na vykladac¢i béhount, individudlnim postiikovaci a nakladacim manipulatoru

preventivni prohlidky MTC se neprovadi.

Tab. 3 Casy a ¢etnosti MTC pied projektem. Zdroj: (zpracovani vlastni)

Cetnost/rok | €as jedné | celkovy
Casy jsou uvedeny v minutach (pocet prohlidky | €as za rok

prohlidek) (min) (min)
Konfekéni stroj | stupen 2 120 240
Konfekéni stroj Il stupen 2 120 240
celkovy €as potrebny k prevenci MTC za rok 480

4,44 Rizeni dokumentace preventivni ¢innosti

Silnou strankou preventivni ¢innosti jiz pfed projektem bylo fizeni dokumentace
preventivnich prohlidek. Byly evidovany vSechny procesy preventivni udrzby na
jednotlivych dilnach udrzeb v papirové podobé a také v informac¢nim systému podniku. Je
nutno podotknout k tomuto bodu, Ze tato silna stranka spocivala pfedevs§im v dodrzovani
nastavenych pravidel. Naproti tomu jednotlivé pracovni instrukce nezohlednovali

modernizaci strojniho zafizeni, z divodu absence jejich aktualizaci.

445 Zhodnoceni stavu preventivni idrzby pomoci SWOT analyzy

Tato analyza vyplynula zworkshopu, ktery byl proveden na zacatku projektu
reengineeringu preventivni udrzby konfekénich stroji. Tohoto workshopu se zacastnil
projektovy tym, ktery byl do tohoto projektu nominovan. Vice o projektovém tymu
v kapitole 5.3.

Preventivni udrzba pfed projektem probihala témét izolované, bez vétSich zmén nékolik
let. V dob¢ pied projektem nebyla schopna reflektovat pozadavky na modernizaci strojniho
zafizeni ani Casovou narocnost spojenou s preventivni udrzbou. Z tohoto divodu bylo

potiteba vytvofit analyzu, ktera bude schopna odhalit silné a slabé stranky

procesu preventivni Udrzby a piipadné nastinit ptilezitosti a hrozby pro ptipadny novy
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rozvoj preventivni ¢innosti. Z tohoto dtivodu bylo piistoupeno k vytvoieni SWOT analyzy,

jejiz vysledky jsou v tabulce Cislo Ctyfi.

Tab. 4 SWOT analyza stavu preventivni udrzby. Zdroj: (zpracovani vlastni)

Silné stranky Slabé stranky
1. zkuSenost pracovnikti odboru udr- 1. nedostate¢na koordinace preventivni
zeb ¢innosti s vyrobou
2. fizeni dokumentace pro preventivni 2. maly Casovy prostor pro kontrolni
udrzbu ¢innosti dle kontrolnich predpist
3. evidence preventivnich ¢innosti, dle preventivnich prohlidek
podnikovych standardii a evidence 3. absence datumové stanovenych pre-
V informacnim systému venci
4. technické zabezpeceni ze strany 4. nedostatec¢na aktualizace nekore-
pracovniki technické pfipravy oprav spondujici modernizaci strojového
parku
5. operativni poruchovost ma prednost
pted preventivni poruchovosti
6. absence jednotného (stabilniho) ty-
mu pro preventivni ¢innost
7. nedostate¢na piiprava pred samot-
nou prevenci
8. strojni rozpad Casti pro analyzovani
poruch
Prilezitosti Hrozby
1. spolec¢nost XY stabilni zamé&stnava- 1. nedostate¢né kvalifikacni ptedpo-
tel v regionu klady nové prichozich pracovniki,
2. spoluprace s externimi firmami pfi dlouha doba zapracovani
provadéni preventivni ¢innosti 2. ucebni osnovy stiednich odbornych
Skol neakceptujici nové trendy pfi
pfipraveé studentl na praxi

4.5 Silné stranky procesu preventivni udrzby

Mezi silné stranky procesu jiz pted projektem byla odborna znalost pracovniki Udrzby.
Dlouhodobé zkuSenosti nasbirané pii operativni ¢innosti udrzby se pozitivné projevuji ve
znalosti strojniho zafizeni. Cinnosti spojené s preventivni udrzbou jsou v souladu
s dokumentaci odboru udrzeb. Pifi auditech provadénych internimi nebo i externimi
pracovniky, proces fizeni dokumentace stabiln¢ dosahuje vysoké miry hodnoceni. Soucasti

fizeni této dokumentace je vedeni preventivnich ¢innosti v informacnim systému
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spole¢nosti. Tato silna stranka je vysledkem i skute¢nosti, Ze na tuto ¢innost je v odboru
udrzeb vy€lenén pracovnik ,technik-servisni ¢innosti®, ktery ma fizeni dokumentace na
starosti. Dalsi nesporné silnou strankou ¢innosti preventivni udrzby je podpora pracovnikui
technickych ptiprav oprav. Tito pracovnici maji na starost strojni zafizeni po strance

technické dokumentace, fizeni nahradnich dilu, pfipravy oprav atd.

4.6 Slabé stranky procesu preventivni udrzby

Pfi analyzovani slabych stranek byl nejvétsi daraz kladen na skute¢nost, jakym zptisobem
jsou prevence provadény, jakymi pracovniky a s jakymi problémy se pii provadéni
preventivnich prohlidek pracovnici setkavaji. Bylo ziejmé, Ze tato ¢ast bude podstatou pro

samotny reengineering preventivni drzby.

4.6.1 Nedostatecna koordinace preventivni ¢innosti s vyrobou

MTC prevence mély piesné¢ datem stanoveny harmonogram prohlidek na cely rok. Naproti
tomu prevence strojni i elektro byly nastaveny pouze v intervalu mési¢nich prohlidek a
pracovnici udrzby se operativné domlouvali na odstaveni strojniho zafizeni. To mélo za
nasledek, ze mnohdy byla prevence domluvena ,,narychlo®, aniz by byl ¢as, dostate¢né se
na tuto preventivni prohlidku pfipravit. Cilem pro tento bod bylo vytvotfeni pevného

harmonogramu nejen prohlidek MTC, ale i preventivnich prohlidek strojni a elektro.

4.6.2 Maly Casovy prostor pro kontrolni ¢innosti dle Pl pro preventivni

prohlidky

Preventivni Cinnost strojni 1 elektro je fizena pracovni instrukci, ve které jsou stanoveny
kontrolni prvky pro samotnou kontrolu. Bylo zjiSténo, Ze cas potiebny pro provedeni
kontrolnich c¢innosti je nedostateény. V ptivodnim c¢asovém planu, ktery je uveden
v tabulce jedna, pro strojni a v tabulce dva pro elektro prevenci, nebylo mozné provést
kontrolu vSech uvedenych kontrolnich prvkia z pracovni instrukce. Proto bylo nutné provést
casovou studii ¢innosti pii preventivni udrzbé a vytvorit dostate¢ny prostor pro provedeni
preventivnich ¢innosti. Zaroven vSak mit Casovou rezervu v ramcei preventivni prohlidky

pro provedeni drobnych oprav.
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4.6.3 Absence datumové stanovenych prevenci

Tento nedostatek pii preventivni ¢innosti souvisi s bodem popisovanym v kapitole 4.6.1,
kde je 1 popsan. Stanoveni pevného terminu preventivnich prohlidek bylo v tomto ptipadé

jedinym feSenim pro ob¢ analyzované slabé stranky procesu preventivni ¢innosti.

4.6.4 Pl nekorespondujici s modernizaci strojového parku

Jednou z ¢asti, které byla vénovana pozornost pfi reengineeringu preventivni ¢innosti, byly
I pracovni instrukce. Zde byl nalezen velky nedostatek v podobé nedostate¢né aktualizace.
Strojni zafizeni se V pribéhu let postupné modernizovalo, ale tyto nové prvky nebyly
zahrnuty do pracovnich instrukci. Aby se tento nedostatek odstranil, bylo nutné nejen
provést aktualizaci pracovnich instrukci podle skutecnosti, ale tyto nové kontrolni prvky

zahrnout i1 do ¢asového planu, aby byl prostor k provadéni kontroly.

4.6.5 Operativni poruchovost ma prednost pied preventivni idrzbou

Mnohé z analyzovanych nedostatkli, na které¢ jsme pii samotné vstupni analyze narazili,
jsou dostatecné popsany v odborné literatute, ktera nejen tyto nedostatky popisuje, ale i
uvadi kroky potiebné pro provedeni napravy. Jednim z téchto nedostatku byl i fakt, ze
v piipadé¢ velké operativni poruchovosti, ustupovala preventivni ¢innost do pozadi.

Jedinym vychodiskem bylo vytvofeni stabilniho pracovniho tymu pracovnikii pro prevence.

4.6.6 Absence jednotného (stabilniho) tymu pro preventivni ¢innost

Stabilita kazdého procesu v nejvEtsi mife zavisi na stabilité pracovniho tymu, ktery proces
provadi. Ne jinak je tomu 1 v piipad€ provadeéni preventivni ¢innosti. Pfi analyze vyplynula
na povrch skutecnost, Ze fluktuace pracovniho tymu provadé¢jiciho preventivni €innost je
velka. Mnohdy tuto ¢innost vykonavaji pracovnici, ktefi nemaji s preventivni prohlidkou
zkusenosti. To platilo v ptipadé provadénych prevenci strojnich i elektro. Cilem pak bylo
vytvoteni stabilniho pracovniho tymu, ktery bude fteSit pouze preventivni cinnost.
Do tohoto tymu pak budou vybrani dalsi pracovnici, ktefi se postupné proskoli v procesu
preventivni Cinnosti, aby zastupitelnost jednotlivych ¢lentt tymu nebyla na ukor

kvality provadénych prevenci.
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4.6.7 NedostateCna priprava pired samotnou prevenci

Preventivni prohlidky provadéli pracovnici, ktefi v pfipadé potieby feSili operativni
poruchovost, ktera dostavala piednost pred provadénim preventivni ¢innosti. Z toho plynul
i fakt, ze nebyl vytvofen prostor pro ohledani strojniho zafizeni ptfed preventivni
prohlidkou v dostate¢né dlouhé dobé a za bézného chodu stroje, aby se pracovnici mohli
pfedem pfipravit na samotnou prevenci. Tim dochézelo k tomu, Ze misto efektivniho ¢asu
vyuziti pro preventivni ¢innost, pracovnici zajistovali ndhradni dily potfebné k vymeéng,
Vv dobé urcené pro preventivni prohlidku. Snahou pak bylo nastaveni mechanismu, pomoci
kterého dojde k vymezeni Casového prostoru pro pracovnika z tymu preventistl, ktery
Vv dostateéném piedstihu provede predbéznou prohlidku a zajisti potiebné nahradni dily
jesté pied samotnou prevenci. Dal$im tkolem vyplyvajiciho z tohoto bodu byla snaha,

vyuzit v§ech dostupnych informaci pottebnych k provedeni efektivni prevence.

4.6.8 Strojni rozpad ¢asti pro analyzovani poruch

Poruchovost strojniho zafizeni ve spolecnosti je vedena v elektronické podobé a je
ukldddna v informacnim systému. Zde jsou ukladany udaje, které souviseji s danym
strojnim zafizenim, na kterém porucha vznikla, casovym udajem vzniku poruchy, délky
prostoje, nahradnich dilech pouZzitych pro odstranéni poruchy, identifikace operatora, ktery
nahlaSoval poruchu, pracovnika tdrzby, ktery tuto poruchu odstranovala a dalsi. Zde se
ukazal problém v nedostate¢né specifikaci poruch v elektronickém systému, kde jak
pracovnici vyroby, tak pracovnici udrzby nevkladali udaje, jez by stoprocentné odpovidaly

charakteru poruchy.

4.7 Prilezitosti procesu preventivni udrzby

Pii reengineeringu preventivni udrzby bylo zapotiebi zmapovat vSechny moznosti, které by
mohly napomoci vétsi efektivité procesu preventivni Udrzby. Proto bylo zapotiebi
zmapovat i okoli podniku a s tim spojené pfilezitosti, ¢i hrozby, plynouci z podnikového

okoli.
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4.7.1 Spolecnost XY stabilni zaméstnavatel v regionu

Ve Zlinském kraji patii spole¢nost XY mezi dominantni zaméstnavatele. Stabilita a
dlouhodoby rozvoj firmy souvisi se zajmem o praci v této firm¢. Tato skute¢nost je velkou

ptilezitosti spole¢nosti, v podob&é moznosti vybéru pracovniku.

4.7.2 Spoluprace s externimi firmami p¥i provadéni preventivni ¢innosti

Spole¢nost XY spolupracuje s okolnimi firmami, které pomoci poskytovani sluzeb
zajistuji mnohé z procest, potifebnych k chodu vyroby. Ne jinak je tomu i v piipadé odboru
udrzeb. Tyto sluzby, jez maji podobu outsourcingu, jsou smluvné zajistény v predem
definovaném rozsahu. To bylo podmétem i Vv ptipadé provadéni preventivnich prohlidek,
vzit v ivahu i alternativu provadéni preventivni ¢innosti pomoci externich firem. Tato
ptilezitost se zhodnocovala jednak na zdklad€ ndkladl na provéadéni této Cinnosti, ale také
na zaklad¢é celkové rizikovosti outsourcingu preventivni udrzby. Vysledkem pak bylo
srovnani varianty provadéni preventivni udrzby ve vlastni rezii a preventivni Udrzby

zajiStované outsourcingem.

4.8 Hrozby procesu preventivni udrzby

4.8.1 Nedostatecné kvalifika¢ni predpoklady nové prichozich pracovniki, dlouha

doba zapracovani

Vstupni analyza vytvofend pomoci workshopu pro provadéni preventivni udrzby ukazala,
ze nékteré problematické faktory se dotykaji udrzby obecné, ne jenom Udrzby preventivni.
Jednim z bodi, ktery mél platnost vSeobecné, byla skuteCnost, ze neni problém s lidmi
pfijimanymi do spole¢nosti na mista vyrobnich délniki. Jinak je tomu V ptipadé pifijimani
novych pracovnikti, na pozice pracovnikt odboru udrzeb. Zde se ukazuje velky hendikep
nov¢é prichozich pracovniki na odbor udrzeb, oblast odborné vzdélanosti. Naroky na
odbornost je zptsobena aplikaci modernich technologii na strojnim zatizeni. Diky témto
narokim musi kazdy pracovnik prochédzet procesem zaskolovéani, kdy nové ptichozi
pracovnici spolupracuji se zkusenymi pracovniky a postupné s nabytymi zkusenostmi se ve

své praci osamostatiuji.
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4.8.2 Ucebni osnovy stiednich odbornych $kol neakceptujici nové trendy pri

pripravé studentii na praxi

Tato hrozba souvisi s piedchazejici kapitolou. Je to problémem asi celého Skolstvi,
pfipravovat studenty na praxi. Pozadavky zaméstnavateli nekoresponduji s u¢ebnimi

osnovami, pomoci kterych by se studenti mohli pfipravit na praxi.

4.9 Souhrn analyzy preventivni idrzby

Pti vyhodnocovani pilotniho workshopu, zamétené¢ho na analyzovani procesu preventivni
udrzby bylo potfeba zjistit nedostatky a jejich napravou dosahnou zlepsSeni procesu
preventivni udrzby. Prvnim krokem vS§ak bylo vybrat body, které budou soucasti projektu a
které nikoliv. Smyslem tohoto kroku bylo zabyvat se jen ¢innostmi, které jsou spojeny
pfimo S preventivni Cinnosti a ovliviiuji pfimo proces preventivnich prohlidek. Z tohoto
divodu bylo rozhodnuto, ze soucasti projektu se nestanou nasledujici body vyplyvajici

Z analyzy SWOT:
e Spolecnost XY stabilni zaméstnavatel v regionu

e Nedostate¢né kvalifikacni ptedpoklady nové ptichozich pracovnikii, dlouha doba

zapracovani

e Ucebni osnovy stfednich odbornych S$kol neakceptujici nové trendy pii

pripravé studentt na praxi
e Strojni rozpad ¢asti pro analyzovani poruch

Vyse zminovanymi body se odbor udrzeb zabyva dlouhodobé, ve spolupraci s personalnim
odborem. Je zajistovana fada Skoleni pro nové nastupujici pracovniky. Dale je vytvoien
postupny vzdélavaci systém s rozdilnou trovni odbornych znalosti pro pracovniky odboru
udrzeb. Z téchto divodu nebyly tyto body zahrnuty do vznikajiciho projektu. V piipadé
slabé stranky v podobé rozpadu strojnich ¢asti pro analyzovani poruch, tak v dobé projektu
reengineeringu preventivni udrzby, probihal oddélené dalsi projekt, zabyvajici se touto

slabou strankou.

Naproti tomu, podstatou pro zlepseni se ukazovaly slabé stranky procesu preventivni

udrzby z analyzy SWOT a pak prilezitost v podobé vyuzivani externich firem pro
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preventivni ¢innost. Shrnuti zakladnich bodli analyzy preventivni ¢innosti strojni, elektro a

MTC je uvedeno v tabulce ¢islo pét.

Tab. 5 Shrnuti analyzy SWOT procesu preventivni tdrzby. Zdroj: (zpracovani vlastni)

. . I je €as
* ¢as 1 Cas za | odpovidaji Pl o .
. Cetnost . . potrebny pro
Nazev procesu prohlidky | rok vsem .
/rok (min) (min) ozadavkim prevenc
P dostate€ny
Prevence strojni 6 150 900 NE NE
Prevence elektro 6 150 900 ANO NE
Prevence - MTC 2 240 480 ANO ANO

Za pomoci analyzy SWOT, ktera byla vytvorena pii pilotnim workshopu, byly analyzovany
jednotlivé ¢innosti souvisejici s preventivni ¢innosti. Cilem této analytické ¢asti bylo nejen
zmapovani procesu, ale hlavné vyzdvihnout nedostatky, jez brani dislednému provadéni
preventivni ¢innosti a nasledné v projektové Casti tyto nedostatky eliminovat. Na uvod
projektové Casti pak budou stanoveny cile pro projekt reengineeringu preventivni tdrzby.
Pomoci naplnéni téchto cilt dojde k realizaci projektu a nastaveni procesu preventivni

udrzby.
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5 PROJEK REENGINIEERINGU PREVNTIVNI UDRZBY

Projektova Céast vychazi z analytické casti, zvlaste pak je kladen diraz na odstranéni
slabych stranek preventivni udrzby. Béhem projektové ¢asti se budeme ve velké mite opirat
o teoretické poznatky. V tivodu projektové casti si nejprve stanovime piedpoklady a cile

pro projektovou cast.

5.1 Predpoklady projektu reengineeringu preventivni udrzby

Ptredpoklady pro uspéSny projekt reengineeringu preventivni udrzby zahrnuji silné
analyzované stranky procesu preventivni udrzby. Vyuziti zkuSenych pracovnikd odboru
udrzeb bude naprostou samoziejmosti. Tyto zkuSenosti a praktické dovednosti se pak daji
vyuzit pti standardizaci procesu preventivni udrzby, zejména pak pti vytvareni ¢asovych

standardil preventivni udrzby.

Dalsi silnou strankou bylo fizeni dokumentace. Pfedpokladem bylo, aby veSkerd nové
vznikla nebo aktualizovand dokumentace plné odpovidala nebo navazovala na sou¢asnou
dokumentaci odboru udrzeb. To se tyka nejen dokumentace fizené v papirové podobé¢, ale

také dokumentace evidované v informaénim systému podniku.

Zabezpeceni podpory, celému projektu pracovniky technické piipravy oprav, bylo velmi
dulezitym predpokladem pro cely projekt. Piedpoklady projektu reengineeringu preventivni

udrzby tedy byly:
e Vyuziti zkusenosti pracovnikti odboru udrzeb
e Zachovat vysoké standardy fizeni dokumentace odboru udrzbu

e Podpora projektu reengineeringu preventivni udrzby ze strany pracovnikt technické

pripravy oprav

5.2 Cile projektu preventivni udrzby

Hlavnim cilem projektu reengineeringu preventivni Udrzby je zavedeni nového modelu
preventivni udrzby na konfek¢nich strojich ve spolecnosti XY a sniZit poruchovost v roce
2012 o0 0,12% oproti pfedchazejicimu roku. Tento novy model procesu preventivni udrzby
by mél eliminovat vSechny nedostatky ptedchézejiciho procesu preventivni ¢innosti. Tyto

nedostatky jsou analyzovany pomoci slabych stranek v analytické ¢asti.
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Pro dosazeni hlavniho cile bude v pritbé¢hu projektové ¢asti nutné stanovit podpirné cile.
Mezi tyto podpirné cile patii aktualizovat pracovni instrukce a definovat kontrolni prvky
na konfekCnich strojich. Timto cilem bylo mozné nastartovat cely projekt, nebot’
nejprve musely byt vyjasnény strojni ¢asti, které budou soucasti pracovni instrukce a budou
podléhat kontrole. DalSim postupnym cilem bylo vytvoreni norem c¢asu pro jednotlivé
kontrolni procesy podle pracovnich instrukei. Tyto normy ¢asu spocivaly v urceni stfedni
Casové hodnoty pro jednotlivé kontrolni prvky, z diivodu nestejnomérného casového
zatizeni pti jejich kontrole. Na zékladé ptedchozich dvou cild, bude stanoven cil vytvoreni
¢asového planu provadéni preventivni prohlidky, stanovit celkovy Cas potiebny pro
preventivni ¢innosti a pocet pracovnikl, ktefi budou tvofit stabilni tym preventistd.
Samoziejmosti bylo, Zze i v tomto novém modelu budou limity ohranicujici moZnosti

novych prevenci. Témito limity pro nové preventivni prohlidky byly:

e (elkova odstavka strojniho zafizeni nesmi piekrocit ¢as uréeny pro ptredchazejici

prevence

e Pocet pracovnikli nesmi byt navySen oproti piedchozimu modelu, kde prevenci
provadéli dva pracovnici strojni prevenci, dva pracovnici prevenci elektro a dva

pracovnici provadéli prevenci MTC

e Pracovni tym provadéjici preventivni ¢innost bude stabilni a jeho pracovni vyuZiti

bude pouze na preventivni ¢innost

Dalsim dil¢im cilem, ktery pomuaze splnit hlavni cil, je vytvoieni kalendaie S pevné
stanovenymi daty pro preventivni ¢innost. Tento podpirny cil byl zvolen zvlasté pro
provadéni preventivnich prohlidek strojnich a elektro, kde se jednotlivé odstavky
domlouvaly operativné. Naproti tomu se osvéd¢ily odstavky s piesné ur¢enym datem pro

prevence MTC.

Pfed projektem reengineeringu preventivni Udrzby, byla PI instrukce vytvofena jen
Vv podobé kontrolnich prvkli, podléhajici kontrole pii preventivni prohlidce. Podptirnym
cilem projektu bylo i vytvoreni pracovni instrukce, ktera bude popisovat celkovy prubéh
preventivni prohlidky a plynule navazovat na stavajici dokumentaci. Dalsi tkol pro
zajiSténi vétsi efektivnosti preventivnich prohlidek bylo vyuziti informacniho systému.

V informa¢nim systému podniku se ukladaji data o vyvoji poruchovosti na strojnich
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zatizenich. Podpurnym cilem bylo vytvofit nastroj pro analyzovani poruchovosti

strojniho zafizeni.

5.2.1 Ekonomické vyhodnoceni outsourcingu a sniZeni poruchovosti

Spole¢nost XY spolupracuje s celou fadou firem. To plati i pro samotny odbor udrzeb.
Cilem vychazejici z ptilezitosti bylo posouzeni moznosti outsourcingu pro preventivni
prohlidky. Vyuziti outsourcingu se tykalo jednak provadéni preventivnich prohlidek, ale
také moznosti vyuziti externich firem pro provadéni naslednych oprav, vyplyvajicich
z preventivnich prohlidek. Bylo nutné posoudit vSechna pro a proti a nasledné tuto

variantu vyhodnotit po ekonomické strance.

Abychom byli schopni projekt reengineeringu preventivni tdrzby vyhodnotit z hlediska
ekonomického ptinosu, bylo nutné zvolit méfitelny cil. Timto cilem byla poruchovost na
konfekénich strojich, respektive jeji snizeni o 0,12% oproti pfedchozimu roku. Tento cil je
stanoven 1 za odbor udrZeb a je sledovan prostfednictvim BSC na celopodnikové trovni.
Vzhledem k tomu, Ze projekt byl nastartovan v lednu roku 2012 a v soucastné dob¢ bézi
prvni tii mésice projektu, tak ekonomicky ptinos pak bude vyhodnocen na zakladé toho

stanoveného cile.

5.3 Projektovy tym reengineeringu preventivni udrzby

Prvnim ukolem, ktery stal pfed samotnym spusténim projektu reengineeringu, bylo
sestaveni projektového tymu, jenz se bude na projektu podilet. Pti tvorbé projektového
tymu, FeSici dany problém, bylo postupovano v souladu steorii a do tohoto tymu byli

postupné nominovani:
e Vedouci provozu udrzeb - zadavatel projektu
e Technik provozu udrzeb - vedouci projektu
e Mistii strojni a elektro udrzby, pod které strojni zatizeni spada
e Technolog strojniho zafizeni
e Pracovnik ,,specialista® v odboru elektro na dané strojni zatizeni

e Pracovnici strojni a elektro drzby, provadéjici preventivni udrzbu a MTC
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Rozdil byl pouze v tom, ze do tohoto tymu nebyl zafazen pracovnik IT, ale byla domluvena
tymu podpora ze strany technika servisni ¢innosti dat, ktery zpracovava data v informa¢nim
systétmu pro odbor udrzeb. Tento projektovy tym byl ustanoven jesté pied pilotnim
workshopem, kde se analyzoval proces preventivni udrzby. Tvorbou tohoto projektového
tymu, feSici projekt reengineeringu preventivni udrzby, byly splnény i vSeobecné cile,

nebot’ do tymu byli vybrani pracovnici, ktefi patii mezi nejzkusené;jsi na udrzbée.
5.4 Vysledky projektu reengineeringu preventivni udrzby

5.4.1 Tvorba ¢asového planu na zikladé aktualizovanych Pl

Jiz na prvnim workshopu, kde byla provedena analyza procesu, bylo ziejmé, Ze je nejprve
nutné provést aktualizaci kontrolnich bod@i v pracovni instrukci. Za timto ucelem byl
usporddan workshop, na kterém byly analyzovany jednotlivé casti strojniho zafizeni
Vv zavislosti na kontrolnich prvcich z pracovni instrukce. Do stavajicich PI instrukci byly na
zaklad¢ této revize zavedeny nové kontrolni body. Tyto nové kontrolni prvky pro strojni
udrzbu jsou uvedeny v tabulce c¢islo Sest pro prvni stupen a v tabulce ¢islo sedm pro druhy
stupent konfekéniho stroje. Aktualizovand PI popisujici kontrolni prvky je v ptiloze ¢islo

jedna.

Tab. 6 Doplnéné kontrolni prvky na KS 1. stupeir. Zdroj: (zpracovani vlastni)

Strojni uzel Kontrolovany prvek
1 [|Hlavni hfidel 1.3 |Rozvodova hlava (vzduchova)
2 |Konik 2.4 |Rozvodova hlava (vzduchova)
6 [Zasobnik 6.3 |Odvijeci stanice
6.4 |Kontrola fezani - vSech prvku
7 |Pneumatika 7.4 |Kontrola bezp. nabéhovych ventilll + sefizeni

7.5 |Kontrola hlavniho vzduchového filtru
8 [Bezp. Prvky 8.1 [Kontrola bezp. Krytu

9 |Pult bocnic 9.1 |Kontrola fezani boénic

9.2 |Kontrola pfisavek podavani boc¢nic
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Tab. 7 Doplnéné kontrolni prvky na KS II. stupen. Zdroj: (zpracovani vlastni)

Strojni uzel Kontrolovany prvek
1 |Hridel tvarovani®l | 1.5 |Rozvodova hlava (vzduchova)

2 |Hridel naraznikull | 2.4 |Ota€eni naraznikové skiiné

4 |Zasobnik 4.4 |0dvijeci stanice

8 |[Nakladaé¢ béhound{ 8.3 |Linearni vedeni

9 [Pneumatika 9.4 [Kontrola bezp. nabéhovych ventili + sefizeni
9.5 |Kontrola hlavniho vzduchového filtru

10 |Bezp. Prvky 10.1 |Kontrola bezp. Krytu

11 |Pfenase¢ koster | 11.1 |Svirani a rozevirani napinaku koster
11.2 |Pojezd napinaku koster

11.3 |Kontrola zdvihani koster (kulickovy Sroub)
11.4 |Kontrola past a dopravniku koster

V dalSich ¢astech strojniho zatfizeni (naklada¢ béhount, individualni postfikovac, nakladaci
manipulator) nebyly nesoulady mezi skute¢nosti a PI identifikovany. Pfi analyzovani PI pro
elektro preventivni prohlidky nebyly zjiStény zddné nedostatky, tudiz tyto PI zistaly
nezménény. To samé plati U pracovni instrukce pro provadéni prevenci MTC. Po
aktualizaci pracovnich instrukci bylo nutné vytvofit Casové normy pro jednotlivé
kontrolni prvky. Masin a Vytlacil, 2000, s. 182, uvadi, ze mezi techniky méfeni prace
fadime pfimé pozorovani, vyuziti ptedem urcenych Casti, analytické odhady, historické data

a normativy.

| z divodu ¢asové narocnosti normovani jednotlivych kontrolnich ¢innosti a tim padem i
pozadavkem na odstavku strojniho zatizeni vyrobou, bylo rozhodnuto, Ze normovani
jednotlivych kontrolnich ¢innosti probéhne metodou analytickych odhadd. V tabulce ¢islo
osm jsou uvedeny jednotlivé strojni Casti a ¢asy pro preventivni Cinnost strojni, elektro a
MTC. V ptiloze ¢islo jedna, jsou pro nazornost uvedeny casy vykonovych norem pro
kontrolni body z PI konfekéniho stroje 1. Stupeini, jedna se o PI strojni. Zde je vidét, Ze
celkovy ¢as u strojni prohlidky konfek¢niho stroje I. stupeni je 237 minut. Tento Cas je
soucet Cast, jednotlivych vykonovych norem kontrolnich prvka z pracovni instrukce, Viz

ptiloha ¢islo jedna.
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Tab. 8 Prehled Casu strojni, elektro a MTC pro jednotlivé ¢asti strojniho zatizeni. Zdroj:

(zpracovani vlastni)

normy normy normy
Strojni ¢ast KS vykonové - vykonové - vykonové -
elektro (min) strojni (min) MTC (min)
Konfekéni stroj | stupei 189 237 175
Konfekéni stroj Il stupen 205 285 190
Vyklada& béhount konfekéniho stroje 76 68
Individualni postiikovaé 84 27
Nakladaci manipulator a nadrazi manip. 78 62
celkem (min) 632 679 365
elektro strojni MTC

Na zakladé vykonovych norem casu pro jednotlivé kontrolni prvky, respektive pro strojni
¢asti KS, bylo mozné pfistoupit k tvorbé ¢asového planu preventivni prohlidky ,,snimku
pracovniho dne“ a nasledné pak stanovit normativ pocetniho stavu pracovniku, ktefi

budou tvofit tym pro preventivni prohlidky.

5.4.2 Tym preventisti a pracovni snimek dne

Pfi tvorbé snimku pracovniho dne a normativu pocetniho stavu pracovnikt, ktefi budou
provadét preventivni prohlidky, se vychdzelo z ¢ast potfebnych pro provadéni kontrolnich
ginnosti pii preventivnich prohlidkach. Casy a periodicita preventivnich prohlidek musela
byt stanovena takovym zptsobem, aby doslo ke kontrolni ¢innosti strojniho zatizeni dle PI,
zistal ¢asovy prostor k naslednym opravam mensiho i stfedniho charakteru a zaroven se
nenavysil celkovy cas odstavek, urCenych pro preventivni Cinnost oproti predchozimu
modelu. Na zaklad¢ téchto vypoctl pak bude vytvoten ¢asovy snimek praci a pracovni tym.
Dalsim faktorem, ktery vstupoval do téchto vypoctd, bylo mnozstvi konfek¢nich stoji, na
kterych bude probihat preventivni ¢innost. Ve spole¢nosti XY je na tfech dilnach celkem

57 konfekénich stroja.

V oblasti preventivnich prohlidek strojni a elektro, byla moznost zménit plivodni
periodicitu prohlidek. Naproti tomu u preventivni ¢innost MTC musela byt periodicita
jedenkrat za ptl roku zachovana, nebot' tato preventivni cinnost je definovana
podnikovymi piedpisy, zajiStujici kvalitu vyrobku. Dal$im omezujicim faktorem byl

pozadavek na minimalni pocet dvou pracovnikl strojni Udrzby, ktefi budou provadét
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kontrolu dle Pl. Tento pozadavek byl zplsoben tim, Ze nékteré kontrolni prvky z Pl
vyzadovaly spolupraci dvou pracovnikl. Jedna se naptiklad o chod dopravniki, kdy jeden
pracovnik ovlada (spousti chod) kontrolovany dopravnik a druhy provadi inspekci

samotného dopravnikii. Zakladni data dana pted timto tikolem tedy byla:
e Pocet konfekénich stroji 57
e Nemeénnost periodicity preventivnich prohlidek MTC
e Doba jedné pracovni smény 480 minut
e Nenavysit dobu odstavek pro preventivni udrzbu
e Pocet pracovnikil provadg&jici strojni prevenci, minimaln¢ dva pracovnici

Jiz pii vytvafeni norem cCasu bylo zfejmé, Ze ¢as potifebny pro odstavku preventivni
prohlidky bude muset byt v délce jedné smény, ale i1 pii odstavce strojniho zatizeni v délce

480 minut, budou muset provadét tuto ¢innost dva tymy preventistd strojni udrzby.

Aby vSak nedoSlo knavySeni poctu pracovnikli strojni udrzby, bylo nutné sloucit
preventivni ¢innost strojni, elektro a prevence MTC do jedné odstavky. Pii délce odstavky
480 minut, bylo nutné zvolit periodicitu preventivnich prohlidek ze Sesti na Ctyfi za rok.
Touto periodicitou a sloucenim prevenci do jedné odstavky, se v koneéném souctu dosahlo
mensiho casu doby odstavek pro preventivni c¢innost za rok. Tyto preventivni
odstavky pak budou dvakrat do roka spojeny i s prevenci MTC. Timto modelem se
v kone¢ném  disledku  dosdhlo  snizeni celkového Casu  potfebného  pro
preventivni odstavky za rok. Porovnani odstavek pied projektem a po projektu, je uvedeno

V tabulce ¢islo devét.
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Tab. 9 Casy preventivnich ¢innosti pied a po projektu. Zdroj: (zpracovani vlastni)

Pied projktem | etnost odstavek za rok | délka odstavky (min) | celkem za rok (min)
strojni 6 150 900
elektro 6 150 900

MTC 2 240 480
Celkovy Cas potiebny pro prevntivni ¢innost za rok (min) 2280

Po projektu Cetnost odstavek zarok  délka odstavky (min)  celkem za rok (min)
spole¢na prevence | 4 480 1920
Celkovy Cas potiebny pro prevntivni ¢innost za rok (min) 1920

celkem za rok (min)
360

Porovnani celkového ¢asu preventivnich odstavek za rok
Uspora ¢asu ¢asu na odstavkach k preventivni ¢innosti za rok

Diky volbé ctyf odstdvek za rok a preventivnim cinnostem strojni, elektro a MTC
provadénym spolecné v jednu dobu odstavky, bylo nutné vytvofit snimek pracovniho dne,
na ktery bude navazovat normativ pocetniho stavu pracovnikli. Normativ pracovniho dne je
nastrojem, ktery bude mapovat pracovni tym preventisti a jednotlivé jejich kontrolni

¢innosti béhem odstavky pro preventivni udrzbu.

Zékladem pro tvorbu normativu pracovniho dne se staly PI strojni, protoze zde byla
analyzovana nejveétsi Casova narocnost. K témto strojnim c¢innostem byly pfifazeny
kontrolni ¢innosti z PI elektro takovym zplisobem, aby si pracovnici strojni a elektro

udrzby navzajem pii kontrolni ¢innosti nepiekazeli.

Dal$im dilezitym faktorem bylo nutné vypracovat normativ pracovniho dne i pro
preventivni ¢innost, pii které bude probihat 1 prevence MTC. Tato spole¢na prevence je
planovana dvakrat do roka, kdy probiha spolu s prevenci strojni a elektro i prevence MTC.
Zde byl problém, s nedostate¢nym ¢asovym prostorem pro samotnou prevenci strojni,
vyfesen tim, Ze pracovnici provadégjici preventivni ¢innost MTC pieberou ¢ast kontrolnich
bodl z PI strojni. Tuto skute¢nost umozioval fakt, ze pfi provadéni prevence MTC se
inspekce na strojnim zafizeni provadi méfenim strojnich ¢asti. Tyto méfené Casti, v ramci
MTC, pak do zna¢né miry koresponduji s kontrolnimi prvky z PI strojni a soubéZné

s méfenim, mize prob&hnout i inspekce kontrolnich bodt dle PI strojni.

Pfi tvorbé normativu pracovniho dne bylo nutné vytvofit i normativ pocetniho stavu
pracovnikli. Tento normativ stanovil pocet pracovniki, ktefi budou tvofit pracovni tym,
provadéjici preventivni prohlidky. Pred projektem, se nezavisle na sobé, vénovali

preventivni ¢innosti dva pracovnici strojni, dva elektro a dva pracovnici provadéjici MTC.
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V novém modelu preventivni udrzby byl pocetni stav pracovnikti zachovany. Tento pocetni
stav byl dan zvlast€¢ mnozstvim a narocnosti provadénych kontrolnich ¢innosti u prevenci
strojnich. Zakladni rozdéleni preventivniho tymu bylo na dvé skupiny. V kazdém tymu pak
byli dva pracovnici strojni a jeden pracovnik elektro. Timto byla splnéna i podminka dvou
pracovnikl pro vykonavani kontrolni Cinnosti strojniho zafizeni, z divodu spoluprace pfii

kontrolni ¢innosti.

Dalsim ukolem pfed samotnym vytvafenim normativu pracovniho dne, bylo nutné rozd¢lit
rovnomérnym zpusobem ¢asti strojd, na kterych bude provadét prevenci prvni tym, a které
¢asti bude kontrolovat druhy tym preventisti dle Pl. Rozdé€leni strojniho zafizeni do dvou
zakladnich skupin probéhlo s pozadavkem na vytvofeni stejné cCasové naro¢nych
kontrolnich ¢innosti. Diky tomuto pozadavku doslo k rozdéleni, které je uvedeno v tabulce
¢islo deset. Zde jsou uvedeny Casy jednotlivych strojnich casti, rozdéleni téchto Casti a

souhrnny Cas potiebny pro preventivni ¢innost.

Tab. 10 Rozdéleni strojnich ¢asti pro preventivni prohlidku. Zdroj: (zpracovani vlastni)

¢as jednotlivych
casti elektro

strojni ¢asti prvniho cawec?notllyy’ch
Casti strojni

inspekéniho tymu

¢as souhrnny
elektro (min)

¢as souhrnny
strojni (min)

(min) (min)
konfekéni stroj I. stupen 189 189 237 237
individualni postfikovac 84 273 27 264
nakladaci manipulator a nadr. 78 351 62 326

strojni ¢asti druhého
inspekéniho tymu

Cas jednotlivych
Casti elektro
(min)

¢as souhrnny
elektro (min)

Cas jednotlivych
casti strojni
(min)

¢as souhrnny
strojni (min)

konfek&ni stroj Il. stuper

205

205

285

285

vyklada¢ béhounli KS

76

281

68

353

strojni ¢asti inspek&niho tymu
MTC

Cas jednotlivych
¢asti strojni
(min)

€as souhrnny
strojni (min)

konfekCni stroj |. stupen

175

175

konfekéni stroj Il. stupen

190

365

Po rozdéleni tymu preventistli na dvé skupiny a jim pfidélené inspekéni Casti strojniho
zafizeni, mohlo se pfistoupit k tvorbé pracovniho snimku dne. Tento snimek byl nutny
z divodu piesného definovani inspekénich ¢innosti v dobé preventivni udrzby. Protoze se
na konfek¢nim stroji provadi soubézné inspekce strojni a elektro, je nutné piesné definovat
¢innosti. Hlavnim divodem byla obava, aby nedochézelo ke kolizim pfi provadéni

inspekce mezi strojni a elektro Gdrzbou. Ukazka pracovniho snimku dne je na obrazku
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Cislo Sest. Zde je vidét provadéna inspekce na konfekénim stroji I. stupeii, individualnim

postiikovaci, nakladacim manipulatoru a nadrazi, prvnim tymem preventista.

Snimek pracovniho den prvaniho tymu preventisti
Prvni partie - Konfekéni stroj I stupefi
- Individuélni postitkovac
- Nakladaci manipuldtor a nddrazi manip.

| 535 6:22 10:09 | 11:11 | 1330
|5:45

stroni zafizeni KSI i Konfekjéni stroj I st - KS I'st. MN

1.1:1.2;1.3.2.1;22:23;2.4;:3.1:32;4.1;
L 02 LB g I 42:43:51:52:6.1:6.2: 63:6.4:7.1: 7.2; LI ILF IR L2 D

530

¢as skuteény

Cas pro nisledné
opravy a rozjeti

kontrolni prvky z P | 21:22;23;
31;32:33:34;,35;36:37 strojniho zafizeni

pfiprava KS 81

strojni 22:31:32:41:42 73.74.75.91.92
¢as operace SU (hod 0:15 0:10 0:27 347 102 2:10
¢as operace EU (hod 0:15 135 1:18 124 134 154
kontrolni prvkey z PI | .. va KS 2:4:6:7:9:15: 19, 13; 14; 16; | 2:3:6: 7: 9: 10; 13; 14; 15; |2; 6: 7: 9: 10; 13: 14; 15:| 13; 14 16; 17; 18, 10; |Cas pro ndsledné
elekiro prpr 17; 18 16; 18; 1%; 20; 21; 22 16; 18; 19; 20; 21; 22 12;20;21;22; 13 opravy a rozjeti
strajni zafizeni KSTst NM P KSTst strojniho zaFizeni
¢as skuteény
Eas shutecng 530 ] 545 | 720 838 (1002 L1136 [ 1330
Konfelcjéni stroj I st. - KS [ st Individualni postitkovac - IP Nald. manipuldtor a nadrazi - NM

Obr. 6 Snimek pracovniho den prvniho tymu preventistii. Zdroj: (zpracovani vlastni)

Na obrazku cislo Sest jsou vidét jasn¢ definované inspekéni Césti strojniho zafizeni
s Casovym harmonogramem. Jedna se naptiklad o strojni inspekci individudlniho
postiikovace — IP, kde vidime, ze strojni prohlidka za¢ina v 5:55 hodin. Inspekce této ¢asti
trva 27 minut a jsou zde i uvedeny Ciseln¢ kontrolni body z Pl. Tato kontrolni ¢innost
individudlniho postiikovace konc¢i v ¢ase 6:22 a nasleduje inspekce konfekéniho stroje L.
stupen. U elektro prevence mizeme vidét, Ze z divodu Casoveé narocnosti doslo k rozdéleni
inspekce u konfekéniho stroje 1. stupeni. Prvni cast inspekce kontrolnich prvki je
provedena v dobé od 5:45 do 7:20 hodin a druhd, zbyvajici ¢ast inspekce, je provedena
v dobé od 10:02 do 11:36 hodin. V obou ¢astech jsou pak jasné definované Ciselné i
jednotlivé kontrolni prvky z PI, které se maji provadét v prvni €asti inspekce, a které az ve
druhé c¢asti.

Prevence MTC se fidi vlastnim piedpisem, ktery je opét definovany pomoci PI, ale jak jiz
bylo zminéno, ¢ast strojni inspekce kontrolnich prvkil ptebiraji preventisté, provadejici
MTC. Zde je pak v ptipadé¢ snimku pracovniho dne jasn¢ definované, na kterych
kontrolnich prvcich strojniho zatizeni provadi inspekci preventist¢ MTC dle Pl strojni. Jak
je vidét na obrazku cCislo sedm, tyto kontrolni prvky jsou opét jasné definované Ciselné

podle PI.
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Jednotlivé kontrolni ¢innosti jsou casove€, odborné, ale i pracné rtizn¢ narocné. Diky
tomuto divodu, ale i pro vétsi operativnost, nebyly soucasti téchto snimkt pracovniho dne
stanoveny pevné piestavky na obéd. Bylo domluveno, Ze tuto piestadvku si pracovnici
provadéjici preventivni Cinnost budou stanovovat operativné, podle stavu provadéné

preventivni ¢innosti na strojnim zatizeni.

Snimek pracovniho den tymu preventisti MTC

5 545 | -4 5 | E
cas skutecny 330 545 840 11:50 13:30)
strojni zafizeni Konfekjéni stroj I st. - MTC Konfekjéni stroj IT st. - MTC Cas pro nisledné
kontrolni prvky zPT | .. PP(1.1;1.2;21;22:23;3.1:32; 51:52:6.1; A Mt At e opravy a rozjeti
i piiprava KS B PP(1.1:1.2;13:2.1:22:23:24;3.1:32:41:7.1: 72) strojniho zativeni
¢as operace (hod) 0:15 2:35 310 1:40

Obr. 7 Snimek prevence MTC a definované inspekcni kontrolni prvky z Pl strojni. Zdroj:
(zpracovani viastni)

V projektové fazi jiz byly vytvofeny aktualizované PI, stanoveny vykonové normy pro
jednotlivé operace, respektive pro celé strojni ¢asti a na zaklad¢ téchto vykonovych norem
vytvofen pracovni snimek dne preventivni prohlidky. Byl stanoven tym pracovniki
z udrzby strojni a elektro. Tym preventistii byl vytvofen pievdzné z pracovniki, kteti se

podileli od samotného pocatku na tomto projektu.

Pracovni snimek dne zajistoval na konci inspekcnich cinnosti i dostatek prostoru
k naslednym opravam, které jsou provedeny po inspekci kontrolnich bodd na konfekénim
stroji. Dulezitym faktorem je i skuteCnost, Ze v ramci Casu ureném pro preventivni
prohlidky, dojde K sefizeni opravovanych ¢i ménénych strojnich ¢asti a rozjeti v plné
automatickém rezimu. Konkrétné se muze napiiklad jednat o vyménu fezaciho noze a

sefizeni v automatickém rezimu S materialem.

5.4.3 Ziskavani dat pred preventivni prohlidkou a pevné stanoveny

harmonogram prevenci

Pro vétsi efektivitu samotné preventivni prohlidky je nutna ptiprava jesté v dobé pred
samotnym odstavenim strojniho zafizeni. Filozofie TPM je postavend na inspekcni
spolupraci pracovnikli udrzby, S operatory ve vyrobé. Dal§i moznosti bylo vyuZiti
informac¢niho systému podniku, kde jsou zaznamenavany udaje o poruchach na strojnim
zatizeni. Na zdklad¢ téchto poznatkli byly stanoveny nasledujici pravidla, pro ziskavani dat

o strojnim zafizeni pfed samotnou preventivni ¢innosti.
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Ptedbéznou inspekci strojniho zafizeni provadi vzdy jeden pracovnik z prvniho tymu
preventisti. Cas k tomu potiebny je zahrnut v dob& od 11:11 do 13:30. V tomto &ase je
preventivni prohlidka jiz provedena a tento Cas slouzi k naslednym opravam a rozjeti
strojniho zafizeni. Tato inspekéni kontrola je provddéna ve spolupraci s operdtory na
piislusném strojnim zatizeni. Jako podklad pro preventivni ¢innost slouzi i poruchovost za
posledni dva mésice, zpracovana pomoci Pareto diagramu. Na obrazku c¢islo osm je
grafické znazornéni poruchovosti pomoci diagramu, devaty obrazek pak udava vypis
nejvyssi poruchovosti na jednotlivych strojnich c¢astech. Zpracovani dat je pomoci
kontingen¢ni tabulky v Excelu a je mozné si jednotlivé strojni ¢asti rozlozit az po samotny

vypis jednotlivych poruch.
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Obr. 8 Pareto diagram poruch strojniho zarizeni s historii dva mésice. Zdroj:

(zpracovdni viastni)

Soudet z

Oznadeni Prostoj(V
B )

+ Strana bubnu 235.1

+ Horni zavalovini 151,53

+ Navadéni boénic 99,75

+Rezani 1.VL 81,18

+ Pfehybani lana 69,25

+ Druhi vlozka (2.VL) 49,76

+ PHivadéni 1.VL 27,35

+ Bezpetnostni prvky 25,62

+ Pohon 22,47

+ LoZe stroje 16,02

+ Vnitini guma (VG) 13,65

+ V§stuzné pasky 1 (VP1) 13,32

+ Pokladani VG 11,67

Celkovy soudet 816.67

Obr. 9 Vypis poruchovosti strojnich casti na zakladé Pareto rozdéleni. Zdroj: (zpracovani

viastni)
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Dalsim ukolem, bylo vytvoieni kalendaie spevné stavovanym harmonogramem

preventivnich prohlidek. Podminky pro tento kalendat byly nasledujici:
e Planovani pies informacni systém podniku
e Zajisténi periodicity prohlidek
e Preventivni prohlidky vzdy planovat na ranni sménu pond¢li az patek
e Zohlednit pocet KS pro preventivni prohlidku
e Periodicita prevenci MTC musi byt dvakrat za rok

Diky témto podminkdm vznikl kalendaf, kde periodicita prohlidek konfekénich strojii je
dana po 13. tydnech, respektive jedenkrat za ctvrt roku. Na zékladé této periodicity byly
preventivni odstavky planovany po tydnech, ptfi¢emz pro dany tyden, naptiklad 1. — 14. —
27. a 40. tyden v roce jsou planovany vzdy stejné konfekéni stroje. Béhem kazdého ctvrtleti
je naplanovano vsech 57 konfekénich stroji. Zbylé, volné pracovni dny jsou rovnhomérné
rozdé€leny v jednotlivych mésicich. Tyto volné dny jsou pak vyhrazeny pro ptipadné opravy
naplanované na zaklad¢ preventivni prohlidky. Dalsi vyuziti pro tyto volné dny spociva pro
operativni pieplanovani preventivni prohlidky. Divody operativnich zmén muizou nastat
napiiklad ze strany vyroby, udrzby, nebo v pfipad¢, Zze datum preventivni prohlidky
koresponduje datem statniho svatku a podobné. Tyto operativni zmény jsou provadény na
zaklad¢ formulafe ,,Zaznam o neprovedeni preventivni udrzby, MTC¥, ktery byl jiz
pouzivan pted timto projektem. Cely postup zmény je pak popsan v nésledujici kapitole,
pojednavajici o pracovni instrukci, ktera popisuje cely priibéh preventivni prohlidky. Cast

kalendafe je na obrazku ¢islo deset. V tomto kalendafi jsou pak uvedeny nasledujici udaje:
e Rok, mésic a tyden
e Pfesny datum a den (pondéli aZ patek)
e (islo konfekéniho zafizeni

e Jedna-li se pouze o preventivni prohlidku (PP) nebo preventivni prohlidku ve

spojeni s prevenci MTC (PP + MTC)
e Volné dny, kdy prevence neprobiha, naptiklad patek 6. 4. 2012

e Nepracovni dny
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Rok 2012

Duben Tyden 14 Duben Tyden 15 Duben Tyden 16 Duben Tyden 17

2 PO KS 1 PP 9 PO KS 5 PP 16 PO |KS10 PP 23 PO |KS 14 PP

3 UT | KS2 |PP+MIQ 10 UT | KS6 |PP+MTQ 17 UT |KS11|PP+MT(Q 24 UT |KS 15 |PP+MI(
4 ST KS 3 PP 11 ST KS7 PP 18 ST |KS 12 |PP + MT(Q 25 ST | XS 16 |PP + MT(Q
5 CT | KS4 PP 12 CT | KS8 PP+MTd 19 CT |KS13 PP 26 CT |KS17 PP

6 PA 13 PA | KS9 PP 20 PA 27 PA | KS 18 |[PP +MT(
7 SO nepracovni den 14 S0 nepracovni den 21 50 nepracovni den 28 50 nepracovni den

8 NE nepracovni den 15 NE nepracovni den 22 NE nepracovni den 29 NE nepracovni den

Obr. 10 Kalendar preventivnich prohlidek v rozmezi 14 az 17 tyden. Zdroj: (zpracovani

vilastni)

5.4.4 Vydani nové pracovni instrukce K priibéhu preventivni prohlidky

Pracovni instrukce vznikla na zékladé potieby definovat jasnym zptisobem konkrétni body
provadéni preventivni prohlidky a to od ptfedbézné kontroly, az po rozjeti strojniho zafizeni
Vv ramci prevence. Dalsi problém, ktery vyvstal v rdmci projektu, bylo feSeni zavad, které se
nepodaii vramci preventivni odstdvky odstranit nebo zavady souvisejici zdsadnim
zpusobem s kvalitou, ¢i bezpecnosti prace. To byly hlavni divody potieby nové PI, ktera

by jasn¢ specifikovala tyto problémy. Svym obsahem nova PI navazuje na jiz pouzivané PI.
Pracovni instrukce pribéhu preventivni prohlidky

Preventivni udrzba je soucasti TPM (Total Productive Maintenance), kde je kladen diraz
na prevenci s cilem udrzovani optimalnich podminek pro chod stroje, véasnou identifikaci
abnormalit a okamzitou reakci na tyto abnormality. Preventivni Gdrzba je provadéna

Vv periodickych cyklech, v pfedem danych terminech a je provadéna v n¢kolika etapach:
e PredbéZnd kontrola strojniho zafizeni
e Preventivni kontrola v dob& odstavky
e Reakce na zjisténé abnormality

Planovani preventivni prohlidek a MTC

Preventivni prohlidka strojniho zatizeni je periodicky planovana. Tato periodicita je urcena
podle typu strojniho zafizeni. Jednotlivé terminy pro odstavku jsou urceny kontrolnimi
plany (KP) pro kazdé strojni zatizeni. Béhem této prohlidky jsou kontrolovany vSechny

prvky uvedené v PI strojniho zafizeni.

Na nékterych strojnich zafizenich probihd v ramci preventivni prohlidky 1 MTC. Tato

spoleCna prevence je planovéana na strojnim zafizeni, kde periodicita preventivnich
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prohlidek a MTC umoziiuji provést tyto dva procesy soucastné. Jedna se napiiklad o
konfekéni stroje, kde preventivni prohlidka probihd jedenkrat za ctvrt roku a MTC
jedenkrat za pul roku. V praxi to znamena, ze kazda druhd preventivni prohlidka bude

probihat soucastn¢ s MTC. Tato periodicita je souhrnné uvedena v tabulce ¢islo jedenact.
Tym pracovniki provadéjici preventivni udrzbu — MTC

Preventivni udrzbu a MTC provadéji pracovnici k tomu urceni. Jednd se o zkuSené
pracovniky tvofici stabilni tym preventistt, ktefi svou zkuSenosti a profesni znalosti jsou
schopni zajistit vysokou efektivitu preventivni cinnosti, spocivajici v odhalovani
abnormalit na strojnim zafizeni b&hem preventivni prohlidky. Pocet pracovnik,
vykonavajici preventivni udrzbu, je déan slozitosti strojniho zafizeni. Pro kazdou
preventivni udrzbu strojni, elektro a MTC je ptedepsany pocet pracovniki, ktefi se v dobé
odstavky strojniho zafizeni, pro preventivni prohlidku, vé€nuji pouze preventivni ¢innosti.

Ptehled poctu pracovnikii vykondvajici prevence je uveden v tabulce ¢islo jedenact.
Zacatek, konec a celkovy ¢as preventivni prohlidky

Cas urceny pro preventivni prohlidku je dany pracovni instrukci konkrétniho strojniho
zafizeni, v zavislosti na mnozstvi a naro¢nosti kontrolnich ¢innosti provadénych béhem
preventivni prohlidky. Zacatek, konec, celkovy ¢as a Cetnost preventivnich prohlidek

strojniho zafizeni je uveden v tabulce ¢islo jedenact.

Tab. 11 Zacatek, konec, celkovy Cas a Cetnost preventivnich prohlidek. Zdroj: (zpracovani

vlastni)

o Pocet pracomkl. Probiha Cas 1 prevence
strojni zafizeni | provadéjici prevenci PPaMTC

Strojni | Elektra | MTC | Strojni | Elektra| wTC |soucastnef og-do | odstavka
KS 2l 2| 2| 4| 4| 2| MO [30-1330 480min

Cetnost prohlidek za rok

V ptipadé, Ze je v prib&hu preventivni prohlidky zjiSténa na strojnim zatizeni zdvada, ktera
svym charakterem miize ovlivnit bezpecnost na pracovisti, optimalni chod strojniho
zafizeni nebo kvalitu produktu vyrdbéného na strojnim zafizeni, miize byt odstavka delsi.
Tato odstavka se planuje operativné po dohodé¢ s vyrobou, na nezbytné¢ nutnou dobu pro

odstranéni zavady.
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Neprovedeni preventivni prohlidky, MTC

V ptipadé, ze preventivni prohlidka, ¢i MTC neni provedena z divodu neodstaveni
strojniho zatizeni vyrobou nebo i z divodi ze strany udrzby, musi se provést zapis o
neprovedeni preventivni prohlidky, MTC. K tomuto ucelu slouzi formulaf ,,Zdznam o
neprovedeni preventivni udrzby, MTC®. Tento formuldf o neprovedeni preventivni
prohlidky, MTC, je nasledné ulozen spolu s dokumentaci o preventivni idrzb¢ na piislusné

strojni nebo elektro udrzbé.
PiredbéZna kontrola strojniho zarizeni pred preventivni prohlidkou

PtedbéZné kontrola strojniho zafizeni se provadi v dob¢ tfi dny pfed samotnou odstavkou
strojniho zafizeni pro preventivni Udrzbu. Divodem této kontroly je ohledani strojniho
zafizeni za chodu a pfiprava na samotnou prevenci. Predbéznou kontrolu provadi

pracovnik z tymu preventisti a pracovnik zastupujici vyrobu (operator, setfizovac....).

Kontrola se provadi na zaklad¢ PI pro dané strojni zafizeni. Ohledani spociva ve zjiSténi
abnormalit, které jsou patrné pii chodu stroje. Tyto abnormality jsou zaznamenany do
formulafe ,,Formulat preventivni udrzby - pfedbézna kontrola“, tento formulaf je v piiloze
Cislo dva. Na zakladé predbézného ohledani, si tym preventistii zajisti material, nutny pro
odstranéni abnormalit v dob& odstavky preventivni prohlidky. Ugelem tohoto opatieni je

zvysit efektivitu samotné preventivni prohlidky v dob¢ odstavky.

DalSim zdrojem informaci pro preventivni udrzbu je historie poruchovosti strojniho
zatizeni, evidovana v informa¢nim systému. Zde, v transakci historie poruchovosti, tym
preventisti ziska informace o délce prostoje, ¢asti strojniho zafizeni, na kterém porucha

vznikla, pouzitych ND, kdo poruchu odstranil atd.
Preventivni prohlidka

Preventivni prohlidka spoc¢iva v kontrole strojniho zafizeni a vyhledavani abnormalit dle
kontrolnich bodi, uvedenych v pracovni instrukci pro dané strojni zatizeni. O provadéné
kontrole je v prabéhu preventivni prohlidky veden zaznam do formulate ,,Formulaf
preventivni udrzby*, respektive ,,Formulai pro zdznamy hodnot MTC*. V pfiipadé, ze je
V ramci preventivni ¢innosti na strojnim zafizeni zjiSténa abnormalita, miZou nastat dvé
varianty. Tou prvni variantou je, Ze se abnormalita podaii odstranit v dobé urené pro
preventivni prohlidku. Druhou variantou je, Ze abnormalita se nepodafi v rdmci preventivni

prohlidky odstranit. V tomto piipad¢ se ve spolupraci s vyrobou domluvi dal$i odstavka
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strojniho zafizeni, ve které je abnormalita odstranéna. To neplati, je li povaha abnormality
spojena s bezpecnostnimi prvky strojniho zafizeni nebo zasadnim zpisobem muze ovlivnit
kvalitu vyrabéného vyrobku. V tomto piipadé se postupuje dle kapitoly cislo 5.6.4

,» Zacatek, konec a celkovy ¢as preventivni prohlidky*.

V piipadé, ze jsou na strojnim zafizeni pii prevenci MTC zjistény hodnoty piesahujici
tolerance uvedené pro danou ¢ast strojniho zafizeni, provedou pracovnici provadejici MTC
napravu Vv podob¢ setizeni strojniho zatizeni. Neni li toto sefizeni mozné provést, napiiklad
z diivodu velkého opotiebeni strojnich ¢asti, postupuje se dle PI xxxx, feSici tuto

problematiku.
Konec preventivni prohlidky

Soucasti preventivni prohlidky je i opétovné rozjeti strojniho zatfizeni pracovniky, ktefi
provadéji preventivni prohlidku. Preventivni prohlidka konéi v dobé, kdy vyroba zac¢ne
vyrabét a tok materidlu strojnim zafizenim je bezproblémovy. V piipad¢, ze se jedné o Cast
strojniho zafizeni, kde vlivem technologie vyroby je tok materialu casové zdlouhavy, fesi

se nasledné rozjeti strojnich ¢asti operativné.
Oprava strojniho zarizeni na zakladé preventivni prohlidky

V pfipadé, Ze je béhem preventivni prohlidky na strojnim zafizeni zjiSténa zavada, ktera
neni v jejim pribéhu odstranéna, je planovana dodatecnd odstavka strojniho zafizeni,
béhem které dojde k odstranéni zavady. Tuto odstavku planuje mistr pfislusné udrzby, ve
spolupraci s technikem, ktery odpovidd za strojni zafizeni. Odstavka je planovana ve
spolupraci s vyrobou tak, aby se zdvada odstranila v co nejkrat§im moZném terminu po

preventivni prohlidce.

5.5 Vyuziti externich firem p¥i provadéni preventivni ¢innosti

V této kapitole jsou uvedeny udaje jako naptiklad hodinova sazba ceny prace, velikost
poruchovosti na strojnim zafizeni atd. Na Z&dost spolecnosti XY nejsou vstupni data
uvadéna ve skute¢nych hodnotach, ale pfepoctena pomoci koeficientu. Z tohoto divodu
vysledky jednotlivych vypoctu nebudou interpretovany V absolutnich hodnotach, ale
naptiklad pomoci procentuelniho nartstu, ¢i poklesu nakladld. Diky takto vyjadienym
zavérum, data z této Casti nepozbyvaji smysluplnosti a zaroven je vyhovéno pozadavku

spole¢nosti XY, nespecifikovat citlivé udaje.
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Jednou z moznosti provadéni preventivni prohlidky, byla mozZnost vyuziti externich firem
pomoci outsourcingu. Nejednalo se zde jen o provadéni samotné preventivni prohlidky, ale
také bylo nutné vyfesit, kdo bude provadét nasledné opravy strojniho zatizeni na zaklade
nedostatkli zjiSténych ptfi preventivni prohlidce. Vyroba probiha ve spolecnosti, ve
tiisménném pracovnim cyklu, od pond¢€li do patku, pfi¢emz posledni sména pracujici
Vv daném tydnu konéi pateéni sménou nocni, tudiz v sobotu rano v 6:00 hodin. Opravy

vétsiho charakteru se budou provadét v sobotu na ranni sméng.

V ptipad¢ provadeéni téchto oprav pracovniky udrzby, by tyto odpracované hodiny
navySovaly celkovou miru piesCasovych hodin, kterd je ve spolecnosti sledovana jako
jeden z kli¢ovych cilt odboru tdrzeb. Oproti tomu, bylo nutné posoudit moznost, vyuziti
externich firem, kterym by se tato prace zadavala. Cilem této ¢asti je posoudit efektivnost

nastaveni cile piescasové prace pro odbor tidrzeb a moznost vyuZiti outsourcingu.

Na udrzb¢ pracuje 20 pracovniki strojni udrzby a 14 pracovniki elektro drzby. Celkem na
této udrzbé pracuje 34 pracovnikl. PracovniCi jsou rozdéleni do tii zakladnich skupin.
Prvni skupinou jsou pracovnici zajistujici servis béhem tfisménného provozu, druhou
skupinou jsou pracovnici tvofici preventivni tym a teti skupinou jsou pracovnici oznaceni
jako ostatni. Tito pracovnici chodi pfevazné na ranni sménu, kde provadi opravy
vyménénych strojnich ¢asti nebo jsou pouzivani v ptipadé absenci a zastupuji pracovniky
na sménach nebo V tymu preventistii. Rozdé€leni pracovnikii udrzby a pocetni stavy jsou

uvedeny v tabulce ¢islo dvanact.

Tab. 12 Rozdé&leni pracovnikd udrzby strojni a elektr. Zdroj:

(zpracovani vlastni)

Predpokladany potet pracovnikd udrzby v roce 2012
zajisténi smén L;?:f;? gfgl‘:ﬁg

ranni 4 3

odpoledni 4 3

hoc 4 3

pracovnici zajistujici 3 sm. provoz 12 9

prevntivni tym 4 2

ostatni 4 3

celkem 20 14
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Projekt reengineeringu preventivni udrzby byl spustén v lednu 2012. Vysledky za obdobi
leden az btezen 2012 ukazuji, Ze nasledné opravy z preventivni Cinnosti si vyzadaly
planovani oprav o jedenacti sobotach na ranni sméné. Ve skuteCnosti je to vyuziti téchto
z divodii pouzivani manipulacni techniky pro zvedani dopravnikli, a proto tyto opravy
provadi tym primérné v poctu tii pracovnikii. Cil ptesCasové prace pro odbor udrzby je
stanoven v maximalni vysi 6%, oproti zdkladnimu pldnovanému casu prace Udrzbaih
vroce 2012. Takto stanoveny cil presCasové prace vychazi z dat za predchozi roky a

snahou je, pres¢asovou praci omezovat.

Pocet planovanych odpracovanych hodin pro rok 2012 vychézi z nasledujicich udaja.
Pocet pracovnich dnil je ve spolecnosti 244, pfi¢emz se pracuje ve tiisménném provoze, 0

délce jedné pracovni smény, ve vysi 7,5 hodin. Dal§imi daty pro tuto ¢ast jsou:

e Pocet pracovniki strojni udrzby 20
e Pocet pracovnikt elektro udrzby 14
e Pocet dnil dovolené 25

e PfesCasova prace maximalné do vyse 6%

Celkovy pocet odpracovanych hodin pracovnikii udrzby je uveden v tabulce ¢islo tfinact. Je
zde uveden pocet pracovnich dnii ve spolecnosti, doby jedné pracovni smény, pocet dnti
dovolené pracovnikli a celkova suma planovanych hodin tdrzby pro rok 2012, ve vysi
55 845 hodin. Z tohoto celkového planovaného poctu odpracovanych hodin pak 6% cini
3350,7 hodin, coz je maximalni vySe poctu odpracovanych piescasovych hodin pro

dodrzeni daného cile v roce 2012.

Tab. 13 Piehled planovaného pocétu odpracovanych hodin udrzby v roce 2012. Zdroj:

(zpracovani vlastni)

. \ \ k .
) Y | pocet s poéetodprac. | pocet odprac. ’ce ‘em’ pocet
pocet pocet smén|pracovnf| = | podetdnd | prac. dny - . , plnovanych |
racovnich dni | zaden | doba Ftobuich dovolené | dovolend fodin 2 todin 1 hodin za tdrzbu prescasorych
P hodin v roce pracovniki SU | pracovniki EU 0 hodin pii 6%
244 3 7.5 5490 25 219 328500 229950 55845,0 3350,7

Za minuld obdobi byla skutecna piesCasova prace, respektive jeji cil, splnén tésn¢ pod

hranici 6% nebo mirné piekrocen. V pfipadé¢ navySeni oprav, na zdklad€¢ preventivnich
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prohlidek o sobotach, by tento cil, S nejvetsi mirou, nebyl splnén. Oproti tomu je ziejmé, ze
preventivni prohlidka nekon¢i samotnou inspekci, ale je nutné provést opravy vyplyvajici
z preventivni prohlidky. Tyto opravy jsou pak planovany na sobotu ranni sménu a navysuji

mnoZzstvi pres€asoveé prace.

Jak jiz bylo dfive uvedeno, nasledné opravy si v pribéhu prvniho ¢tvrtleti vyzadaly vyuziti
smén o sobotach ve vysi 85%. Za prvni tfi mésice téchto pracovnich sobot bylo celkem
jedenact, ze tfinacti moznych. V prabéhu roku 2012 by pak planovany pocet pracovnich
sobot, pti tomto trendu, byl ve vysi 44 sobot, coz ¢ini 85% z celkovych 52 sobot. V piipadé
provadéni téchto oprav pracovniky udrzby, by tyto odpracované piesCasové hodiny o
sobotach navysovaly celkovou miru pres¢asovych hodin o 990 hodin, respektive o 1,77%.
Tento pocet, 990 hodin, pak z celkového mnozstvi, moznych ptesCasovych, ¢ini téméef

30%. Vypocty téchto hodnot jsou uvedeny v tabulce ¢islo étrnact.

Tab. 14 Vypocet navyseni presCasové prace vlivem prace o sobotnich sménach. Zdroj:

(zpracovani vlastni)

ocet rumérny ocet % vyjadreni % vyjadreni
celkem N . P . P . Y délka . P . odpracovanych o V) .
. . pocet planovanych pocet . planovanych ) odpracovanych
planovanych | . ° . L. pracovni A hodin v sobotu, .
. prescasovych | sobot ve vysi| pracovnika M odpracovanych L .| hodin v sobotu, z 6%
hodin za N Lo smeény v " oproti planovanym . .
i hodin pii 6% | 85% zarok | pracojicichv hodin v sobotu " max. pres¢asové
udrzbu 2012 sobotu (hod) hodinam celkem za L
2012 sobotu celkem praci
rok 2012
s ] y ’ 0 ’ o
558450 33507 44 3 75 990 1,77% 29,55%

Moznosti, jak nenavysit pocet piesCasovych hodin prace, je zadavat tyto opravy externim
firmam, se kterymi odbor udrzeb dlouhodobé spolupracuje. Tyto externi firmy se podileji
na stfednich a generalnich opravach strojniho zafizeni, a proto odbornost a kvalita
externich pracovnikil, nebyla pfi vyuZiti outsourcingu problém. Bylo nutné jesté vyhodnotit

ekonomickou stranku outsourcingu.

V ptipad¢ vyuziti outsourcingu pii opravach, by jako vstupni parametr posouzeni
vstupovala hodinova cena prace pracovnikil udrzeb, externi firmy A nebo externi firmy B,
kterd je uvedena v tabulce Cislo patnact. Tato cena prace se diky ptiplatkim za praci
V sobotu a praci prescas, sklada z nékolika ¢asti. Soucasti této ceny neni hodnota pouzitych
nahradnich dild, nebot’ i pracovnici externich firem vyuzivaji standardizované nahradni

dily, vedené ve skladu spole¢nosti XY. Z toho vyplyva, Ze materialové nalady jsou vzdy
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shodné. Pocet pracovnikli externich firem, ktefi by provadé€li opravy strojnich casti je

srovnatelny s poc¢tem pracovnikti odboru udrzeb.

Tab. 15 Tabulka hodinové ceny prace pracovnikd odboru udrzeb a pracovnikiui externich

firem. Zdroj: (zpracovani vlastni)

zakladni Fiol. za pfiplatek za| hodinova celkové %

hodinova Pieps;":as sobotu a |cena prace | planovany pocet | pocet pracovniki na | naklady na | vyjadieni

sazba I:(E:ihod nedéli celkem hodin oprav opravé praci o rozdila

(Ké/hod) || )| (Kémod) | (Kéhod) sobotach | nakladii

externi fa. A | 368,46 0 131,1 499,56 990 3 14836932 109,7%
externi fa. B 390,54 0 1311 521,64 990 3 1549 270,8 114,5%
pracovnik 207 124,2 124,2 4554 990 3 13525380 | 100,0%

adriby

V tabulce ¢islo patnact je vidét, ze nejlevnéji zajisti spolecnost XY tyto ndsledné opravy ve
vlastni rezii. Tyto naklady ve vysi 1 352 538 K¢ jsou brany jako 100%. Pak nasledné
muzeme vidét, ze u externi firmy A, dojde za stejny pocet hodinové prace k navySeni
nakladt, oproti internimu zajisténi téchto oprav, ve vysi 9,7% a u externi firmy B, je toto

navyseni, oproti interni ¢innosti, 0 14,5%.

Pro spole¢nost XY, respektive pro odbor udrzeb to znamena, ze bud’ ¢innost naslednych
oprav. o sobotach bude zajiStovat interné s menSimi naklady, ale s nejvétsi
pravdépodobnosti nesplni cil mnozstvi prescasové prace ve vysi 6%. Nebo dalsi moznosti
je pak vyuziti outsourcingu pro zadavani oprav, tim snazsi vychozi pozice pro splnéni cile
Vv podobé piesCasoveé prace, ale v obou variantach vyuziti externi firmy A nebo externi

firmy B, jsou nasledné naklady vyssi.

Tteti moznosti je pak volba kompromisu mezi splnénym cilem a ndklady na provadéné
opravy. Timto kompromisem je pak evidence presCasové prace, zvlast z operativni
¢innosti, pomoci které se zajist'uji ndhrady za absence, dovolené atd. a zvlast’ z presCasové
préace, vychazejici z potfeb preventivni ¢innosti. Pro tyto dv€ oddélené kategorie nastavit
zvlast’ cile a obé€ sledovat oddélené. Timto zpisobem muZe dojit k fizeni jednotlivych
presCasovych kategorii oddélené. Vyhodou této evidence dale je, ze mnozstvi piesCasové
prace vyplyvajici z preventivni ¢innosti, by v pfiStim roce mohlo vstoupit jako jeden

z klicovych cilt v kvalité provadénych prevenci.

Celkové se da fici, ze vyuziti outsourcingu pii preventivni ¢innosti neni vhodnym feSenim.

Nejenze naklady na provadéni oprav by byly vétsi, nez pii internim zajisténim, ale celkovy
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proces preventivnich prohlidek, pomoci internich pracovniki, je snazeji fizen. Jedna se
naptiklad o stabilitu pracovniho tymu, ktera by byla u externiho zajisténi htife zajistitelnd a
predpokladem preventivni Cinnosti je, Ze S nabyvajicimi zkuSenostmi a Skolenim
pracovnikil, kvalita provadénych preventivnich prohlidek by méla rist. Z téchto duvoda

zustava cely proces preventivni ¢innosti v interni ¢innosti spolecnosti XY.

5.6 Ekonomické vyhodnoceni projektu

V této kapitole jsou rovnéz uvedeny data, které na zadost spoleCnosti XY nejsou uvadéna
ve skutecnych hodnotach, ale ptepoctena pomoci koeficientu. Z tohoto divodu vysledky
jednotlivych vypoctl nebudou rovnéz interpretovany v absolutnich hodnotach, ale pomoci
procentuelniho vyjadieni. Diky takto vyjadienym zavérim, data z této ¢asti nepozbyvaji
smysluplnosti a zaroven je vyhovéno pozadavku spolec¢nosti XY, nespecifikovat citlivé
udaje.

Tento projet reengineeringu preventivni Gdrzby byl spustén v lednu 2012. Z tohoto davodu
bude efektivita vyhodnoceni projektu provedena na zékladé stanoveného cile v BSC. Timto
cilem je pak snizit poruchovost oproti predchazejicimu roku o 0,12%. V zdvérecné ¢asti
pak bude uvedena poruchovost za obdobi leden az biezen roku 2012 v BSC. Vzhledem
k tomu, Ze tento projekt je ve své podstaté neustale otevieny, nebot’ neni mozné ustrnout,
ale musi se reagovat na stidle nové podméty, bude tento pribézny cil vroce 2012

okomentovan s poznatky, které byly v prubéhu téchto tfi mésicti zaznamenany.

Cilem projektu reengineeringu preventivni udrzby bylo zavedeni preventivni udrzby podle
skutecnych poZadavkl na provadéni preventivnich prohlidek a sniZeni poruchovosti o
0,12%, oproti roku 2011. V roce 2011 byla celkova poruchovost na konfekénich strojich ve
vySi  7,12%. Zavedenim nového modelu preventivnich prohlidek pak ma byt
poruchovost maximalné ve vysi 7,00%. Tato poruchovost je sledovana jednak jednotlivé
na vSech konfekénich strojich, ale i souhrnné jako celkova poruchovost. Pro vypocty bude
brana celkova poruchovost za rok 2011 a celkova planovana poruchovost v roce 2012. Cil

pak bude piepocitan pies celkovou efektivitu strojniho zatizeni OEE.

Pro vypocet efektivity strojniho zatizeni jsou brany planované pocty pracovnich hodin pro
rok 2012 na jednom strojnim zafizeni. Pti 244 planovanych pracovnich dnech, tfisménném

provozu a pracovni dobé¢ 7,5 hodin, ¢ini celkova doba planované pracovni doby 5 490
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hodin, respektive 329 400 minut. Pti tomto planovaném vyrobnim ¢ase je doba celkového
prostoje pii poruchovosti 7,12 % ve vysi 23 453 minut. Pfi poruchovosti 7,00%, je vyse
této poruchovosti ve vysi 23 058 minut. Dal$imi ztrdtami ve vyrobnim procesu jsou
napiiklad zkouSky novych vyrobkli, zmény rozmért, nedostatek materidlu atd. Na tyto
ztraty projekt preventivni Gdrzby nema vliv a tak vysSe téchto ztrat 8,53% za rok 2011,
vstupuje v nezménéné podobé. Celkova ztrata téchto ztrat, oznacenych jako ostatni, pak
¢ini, pii planovaném pracovnim case v roce 2012, ztratu 28 098 minut. Tyto vypocty jsou

uvedeny v tabulce Cislo Sestnact.

Tab. 16 Vypocet planované doby vyroby a doby ztrat v roce 2012. Zdroj: (zpracovani

vlastni)
poruchovost . . . .. | VyuZiti strojniho
- N . cil uspora oo | VyuZiti strojniho I
pocet N pocet pocet vroce 2012 - ostatni ztraty o zafizeni v roce
. pocet - . . . " poruchovost | Casuv - o, | Zafizenivroce "
pracovnich| " pracovni |vyrobnich | vyrobnich pii ve vy§i 8,53% " 2012 pii
. smén za i X .| prorok2012 |roce 2012 2012 pii .
dnd v roce doba hodin v minutv |poruchovosti vroce 2011 v . poruchovosti
den o (7,00%) v v o poruchovosti o
2012 roce 2012 | roce 2012 712% v A I minutach N 7,00% v
_— minutach minutach 7,12% minutach I
minutach minutach
244 3 7.5 5490 329 400 23 453 23 058 395 28098 277 849 278 244

Diky planovanému sniZeni poruchovosti o 0,12%, se celkové vyuZiti strojniho zafizeni
zvysi z puvodnich 277 849 minut na 278 244 minut. Tento rozdil ¢ini zvySeni vyrobniho
¢asu o 395 minut za rok. V priloze &islo tii (Vypocet typového reprezentanta vyrobku na
KS), je pak uveden vypocet typového reprezentanta vyrobku na konfek¢énim stroji. Data pro
vypocet TPR, jako vyrobni ¢as jednoho vyrobku, pocet kusi a cena vyrobku, jsou za rok
2011. Na zéklad¢ vypoctu TPR, je Cas jednoho vyrobniho cyklu ve vysi 4,001 minuty a
cena jednoho vyrobku 2 899 K¢&.

Diky snizeni ztrat, respektive navySeni vyrobniho ¢asu o 395 minut za rok a pfi vyrobnim
cyklu jednoho vyrobku ve vysi 4,001 minuty, dojde k navyseni vyroby na jednom strojnim
zatizeni o 98 kust vyrobku. Pti cen¢ 2 899 K¢ vypoctené pomoci TPR, dojde k navySeni
trzeb o 284 076 K¢, pii 57 konfekenich strojich. Toto celkové navySeni trzeb je ve vysi
16 192 309 K¢.
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Tab. 17 Navyseni vyroby vlivem snizeni poruchovosti 0 0,12%. Zdroj: (zpracovani vlastni)

Larear 4

... . .. | VyuZiti strojniho L
ViyuZiti strojniho P P Narast vyroby u
Y zafizenivroce | . . Narust vyroby, . i e
zafizeni v roce . Uspora éasu TPR TPR . .. | BTKS,vlivem | narasttriebu | . . .
. 2012 pii , . .. | vlivem sniZeni I . narust trzeb
2012 pii . |vroce 2012 v| VYROBNIHO | prodejni . sniZeni jednoho KS v N
. | poruchovosti N ) .. | poruchovosti ) N uS7TKSvKe
poruchovosti 0 minutach | CYKLU (min) | ceny (K¢) poruchovosti v Ké
N 7,00% v v kusech
7,12% minutach A kusech
minutach
277 849 278244 395 4,001 23899 98,791 5586 284 076 16192 309

Efektivita vyrobniho zafizeni se ve spolecnosti sleduje pomoci ukazatele OOE (Overall
Equipment Effectiveness), coz je celkova efektivita zatizeni. Pro vypocet tohoto
ukazatele jsou dulezité parametry mira vyuziti, mira vykonu a mira kvality. Vypocet OEE
je dan rovnici:

OEE = (pocet vyrobenych kvalitnich kusta x Tp) / vyuZitelny ¢as

Vypocitame, jak se snizeni poruchovosti projevi na celkové efektivité strojniho zatizeni.
Vstupnimi udaji bude pocet planovanych, kvalitnich, vyrobenych kust v roce 2012 pfti
poruchovosti 7,12% a pii poruchovosti 7,00%. Tp — je planovany (idealni) ¢as na vyrobu
jednoho kusu, jednoho vyrobku. V naSem piipad¢ je tento idealni ¢as ve vysi 4,001 minut,
ktery je spocitan v piiloze ¢islo tfi, jako typovy reprezentant vyrobniho cyklu. Vyuzitelny
¢as vyroby, je Cas planovany pro vyrobu v roce 2012 ve vysi 329 400 minut. Vypocet
ukazatele OEE vyroby pti poruchovosti 7,00% a pti poruchovosti 7,12% procent, je uveden
Vv tabulce ¢islo osmnact. Z tabulky ¢islo osmnact je ziejmé, ze celkova efektivita strojniho

zafizeni vzroste, pfi planovaném poklesu strojni a elektro poruchovosti, na 84,47%.

Tab. 18 Vypocet OEE pii poruchovosti 7,00% a poruchovosti 7,12% v roce 2012. Zdroj:

(zpracovani vlastni)

poéet | Vyuiiti strojnino | U2t stroiniho Pocet pocet
. . L Zafizeni v roce A A OEE (rok 2012
planovanych| zafizenivroce 2012 bi TPR vyrobenych |vyrobenych| OEE (rok 2012 i
vyrobnich 2012 pii Pl \¥roeniHo| kust pii kusu pii | pfi poruchovosti P .
. . poruchovosti . . poruchovosti
minutv roce | poruchovosti 7.00% v CYKLU (min)| poruchovosti|poruchovos 7,12%) 7.00%)
2012 7,12% minutach e 7,12% £ 7,00% e
minutach
329 400 277 849 278 244 4,001 69 442 69 541 84,35% 84,47%

V kapitole 5.5 a 5.6, jsou na zakladé tohoto projektu spocitany ekonomické udaje, pomoci

kterych zhodnotime tento projekt. Pii splnéni hlavniho cile za rok 2012, sniZeni
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poruchovosti 0 0,12%, respektive zvyseni efektivnosti strojniho zatizeni na 84,47%, bude
produkce zvySena na vSech 57 konfek¢nich strojich o 5 586 kusii. Tento nartst vyroby pak
bude znamenat zvySeni trzeb o 16 193 814 K¢. Tento novy model prevenci si naopak
vyzada néklady v podobé piescasové prace o sobotach, kdy se budou provadét nasledné
opravy na zaklad¢ preventivnich prohlidek. Pocitdme s néklady na hodinovou praci
internich pracovniki, z divodu zamitnuti outsourcingu v kapitole 5.5. Rozdil mezi trzbami
a néklady v tomto pfipad¢ netvoii zisk v podob¢ jak jej zname, ale jde pouze o zisk, ktery
vyvolala zména procesu preventivni udrzby. Pro vypocet celkového zisku bychom museli
uvést celkové naklady, které jsou tvofeny pii kapacitnim rozdéleni na fixni a

variabilni.

I kdyZz v tomto ptipad€ se u fixnich ndkladl jedna o stejnou finanéni ¢astku, v ptipadé
variabilnich ndklada se tato vyse bude navySovat napiiklad o spotiebu materialu, spotiebu
elektrické energie atd. Z tohoto diivodu jsou v tabulce ¢islo devatenact uvedeny naklady
vyvolané pouze piesCasovou praci. Rozdil mezi trzbami vyvolanymi naristem vyroby a

naklady zpiisobenymi piesasovou praci o sobotach, je ve vysi 14 841 276 K&.

Tab. 19 Trzby a naklady vyvolané v ptimé souvislosti s projektem. Zdroj: (zpracovani

vlastni)
Narust vyroby u lanovany pocet hodinova mzdové naklady Zisk rozdilu
TPR | 57KS,vlivem |narasttrieb|Parovany pe | potet " vyvolané trzeb a nakladu
prodejni snizeni ub7Ksv E?;:ajogco uracovnikd c‘e,r;is:;j:e pres¢asovou vyvolanych
ceny (Ké) | poruchovosti v Ké p na opraveé .| praci o sobotach | presc¢asovou
sobotach celkem (KE) " s
kusech celkem (Kg) praci (Kg)
2899 5586 16 193 814 990 3 4554 1352 538 14 841 276

5.7 Zhodnoceni prvnich tirech mésicu projektu, s vyhledem do

budoucnosti

Projekt reengineeringu preventivni udrzby byl spustén v lednu roku 2012. V soucastné
dobé jsou k dispozici poznatky za prvni tii mésice. Vzhledem k tomu, Ze jde o projekt,
ktery stale prochdzi vyvojem, v této kapitole bude provedeno shrnuti poznatkli za toto

obdobi.

Vzhledem k tomu, ze periodicita preventivnich prohlidek je nastavena po tfinacti tydnech,
jednou za c¢tvrt roku, tak za prvni tfi mésice roku 2012, prosly vsechny konfekéni stroje

jedenkrat preventivni prohlidkou. Cilem preventivnich prohlidek bylo sniZzeni poruchovosti
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oproti roku 2011 o 0,12%. Tento Udaj je sledovan za odbor UdrZeb a je vyhodnocovéan
v mési¢nich periodicitach. V tabulce ¢islo dvacet jsou uvedeny hodnoty poruchovosti
predchoziho roku 2011 a poruchovost za prvni tii mésice roku 2012. Tuto poruchovost,
ktera je vyhodnocovdna v BSC, vypocitava primyslové inzenyrstvi ve spole¢nosti XY.
V tabulce ¢islo dvacet je dale vidét celkova poruchovost za rok 2012. Tato poruchovost je
ve vysi 7,05%, coz znamend, ze cil pro rok 2012 neni v prvnim ctvrtleti splnén. Jak je
patrné, v lednu pak byla poruchovost nejvétsi, coz bylo zptisobeno najezdem vyroby po

novém roce.

Tab. 20 Vyvoj poruchovosti na KS za prvni tfi mésice roku 2012. Zdroj: (zpracovani

vlastni)

Cil poruchovosti pro rok rok 2012
e . celkem
2012 maximalné ve vysi rok 2011 - N
o leden unor | bfezen |rok 2012
7,00%
Celkova poruchovot K3 (%) 712 7,16 6,93 7,06 7,05

Béhem spusténi projektu se ukazalo jako nedostate¢né, sledovat vyvoj poruchovosti
v mésiénim cyklu. Z tohoto diivodu se poruchovost sleduje v tydennim cyklu a sleduje se
zvlasté vyvoj poruchovosti po preventivni prohlidce. Toto sledovani se provadi z divodu
vyhodnoceni preventivni ¢innosti, jakym zptsobem ovlivnila naslednou poruchovost.

Poruchy, které se vyskytuji nasledné po prevencich, se rozdé€luji do tii zakladnich skupin.
e Poruchy neidentifikovatelné
e Poruchy identifikovatelné, které jsou soucasti PI
e Poruchy identifikovatelné, které nejsou soucasti PI

Poruchy neidentifikovatelné jsou takové poruchy, u kterych v souCastné dobé nejsme
schopni identifikovat skrytou zavadu. Jedna se naptiklad o elektro motory, kde se jen tézko
muZe pomoci fyzické kontroly odhalit naptiklad problém s poni¢enym vinutim a
naslednym poskozenim motoru. Dalsi skupinou poruch, jsou identifikovatelné, které jsou
soucasti PI. Zde je kladen velky diiraz na provadéni preventivni ¢innosti, nebot’ je ziejme,
ze zde nedoslo k provedeni preventivni €innost na takové urovni, jaka je vyzadovéna.

Posledni skupinu tvoifi poruchy, které jsou identifikovatelné, ale nejsou soucasti PI.
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V piipadé vyskytu téchto poruch, by pak do pracovnich instrukci byly doplnény kontrolni
body casti strojniho zafizeni, na kterych se nasledné zavady po preventivni prohlidce
vyskytuji.

Béhem prvnich tffi mésici se nasledné¢ po preventivni prohlidce vyskytuji poruchy
neidentifikovatelné, ale i poruchy identifikovatelné, které jsou soucasti PI. U poruch
identifikovatelnych, je to zplisobeno i nemocnosti v pribéhu ledna a unora, kterd
zapricinila, Ze pracovni tym béhem téchto dvou mésici nepracoval ve stabilnim sloZeni a
novi pracovnici nebyli dostateéné seznameni s PI, respektive kontrolnimi body vyplyvajici
Z této pracovni instrukce. Vyhodnoceni poruchovosti nasledné po preventivni prohlidce je
uvedeno na obrazku ¢islo jedenact, kde je pomoci grafu uveden vyvoj strojni, elektro a
celkové poruchovosti i s vyznacenym bodem, ktery udava tyden, ve kterém byla provedena

preventivni prohlidka.

Na obrazku c¢islo jedenact je cast grafu, na kterém je na ose ,,y* vynaSena tydenni
poruchovost a na ose ,,x“ jsou jednotlivé tydny v roce 2011 a nasledné v roce 2012, kdy
zacaly probihat nové preventivni prohlidky. Pro vyvoj poruchovosti je v grafu vyznacena
vodorovné 0sami S osou ,,x“ poruchovost strojni, elektro a celkova za rok 2011. V tomto
grafu pak mizeme vidét, Ze preventivni prohlidka prob¢hla ve druhém tydnu roku 2012.
V tomto tydnu poruchovost cinila 4,9% po provedeni preventivni prohlidky.
V nasledujicich tydnech celkova poruchovost ¢inila 3,5%, 4,8%, 0,9%, 4,1% a od sedmého
tydne se opét vyhoupla pfes primérnou poruchovost roku 2011, ktera u tohoto KS ¢ini

4,1%.
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Obr. 11 Graficky vyvoj poruchovosti pred a po preventivni prohlidce. Zdroj: (zpracovani

vlastni)

Dale se tydenni poruchovost vyhodnocuje na zékladé Pareto analyzy. Dtlezitym faktorem
pro provadéni analyzy se béhem tii mésict ukdzalo, mit presné informace o vybranych
poruchach, z divodu piesné identifikace problému, zapfiCifiujici prostoj na strojnim
zafizeni. Pro analyzovadni vybranych poruch, u kterych bude pfi¢ina vzniku prostoje
sledovana dopodrobna, aby se nasla prava pfi¢ina vzniku, byla pouzita metoda 5 x pro¢?
Ta spociva v postupném kladeni otazky pétkrat pro¢ tak, abychom se pomoci téchto otazek
dopidili k podstaté problému. Formulat pro tuto analyzu 5 x pro¢, je v ptiloze Cislo étyfi. Je
zde ulozen formulat s ilustrativnim piikladem kladeni otazky 5 x pro¢? Zde je vidét, ze tato
metoda je zavedena napfi¢ celou vyrobou a zdanlivé problém, souvisejici s nozi na fezani

kordu, ma svou podstatu v nedostatecné kontrole navijecich kartusi, u kterych servis

provadi externi firma.

V soucasné dobé se ukazuje skutecnost, Ze strojni zafizeni, které prochazi preventivni
udrzbou, je natolik slozité, Ze jen samotny reengineering procesu preventivni Udrzby mize
dosdhnout v pomérné brzké dobé svého maxima. Nyni, kdy preventivni prohlidky jsou plné
standardizovany, je jednim z kol pro provadéni preventivnich c¢innosti, zavadéni

predikce pfi preventivni udrzbe.
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Predikce spociva napiiklad v zavedeni kiivky spolehlivosti u nékteré z Casti strojniho
zatizeni. U takto vytipovanych ¢asti se pak sleduje naptiklad pocet bezporuchovych cykli
nebo ¢asové obdobi, po které je ¢ast strojniho zafizeni bezporuchové. Nasledné se pak urci
optimalni doba vymény Casti strojniho zafizeni na zakladé poctu cykll nebo Casovém
obdobi. Tato vyména je stanovena tak, aby probihala jesté v dob¢é bezporuchové zivotnosti
¢asti strojniho zatizeni. Tim dojde k predikci detekovani problému samotného. V tomto
piipadé jde 0 urcCeni optimalni doby vymény nozli na fezacich Castech, aby vlivem
opotiebeni ostrosti nozti nedochéazelo pfi fezani k prostojiim, z divodu zarvani materidlu
do noze nebo vyméné jiz opotiebovanych nozi v dobé planované vyroby a tim navySovani

prostoju.

Dalsim krokem, ktery by mél nasledovat v tomto projektu je vytipovani vhodného
diagnostického softwaru, ktery bude schopen eliminovat identifikaéni schopnosti
pracovniki provadéjici preventivni ¢innost. Eliminace lidského faktoru, pfi identifikaci
abnormalit, pfi provadéni preventivnich prohlidek, je bezesporu spravny smér. S tim

nasledné souvisi 1 neustalé zdokonalovani pracovniki provadéjici preventivni prohlidky.
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ZAVER

Projekt reengineeringu preventivni Gdrzby vznikl na zaklad¢ strnulosti ptredchézejiciho
procesu preventivnich prohlidek. Pfedchozi proces preventivnich prohlidek byl provadén
na zdkladé¢ pracovnich instrukci, které¢ jiz nebyly schopny akceptovat soucastny stav
strojniho zafizeni. Z tohoto diivodu bylo rozhodnuto o spusténi projektu reengineeringu
preventivni udrzby s cilem vytvofit novy model procesu preventivnich prohlidek, ktery by
m¢él byt schopen akceptovat modernizaci strojniho zafizeni a diky tomuto novému modelu
preventivnich prohlidek docilit snizeni poruchovosti na strojnim zatizeni o 0,12%, oproti

predchazejicimu roku 2011.

Bylo nutné aktualizovat pracovni instrukce a na zakladé téchto pracovnich instrukci najit
dostatecn¢ velky prostor pro provadéni téchto preventivnich prohlidek. Podminkami pro
tento projekt bylo nenavyseni celkového poctu pracovnikil provadéjici preventivni ¢innost
a rovnéz nenavyseni celkové doby odstavek pro prevenci za rok, oproti piedchozimu
modelu. Dal§imi podminkami projektu bylo zachovani procesd, které navazuji na
preventivni ¢innost a vykazovaly vysoky standart jiz pfed projektem. Jednim z takovych
procest bylo naptiklad fizeni dokumentace. Ve spolecnosti se pted projektem provadély na
strojnim zafizeni celkové tfi druhy preventivni ¢innosti. Jednalo se o prevence strojni,
elektro a prevence MTC. Pti prevenci MTC probiha méfeni strojnich ¢asti, majici zasadni
vliv na kvalitu vyrobku. Tyto tfi druhy preventivni ¢innosti probihaly nezavisle na sobé,
S riznou periodicitou béhem roku, pfiCemz prevence strojni a elektro byly provadény
zpiisobem, jenZ nespliovaly kritéria pro preventivni prohlidku. Naopak prevence MTC jiz

pred samotnym projektem vykazovala vysoky standard kvality.

Analyticka ¢ast projektu je provedena pomoci SWOT analyzy, ve které jsou shrnuty slabé a
silné stranky, pfilezitosti a hrozby procesu preventivni ¢innosti. Nasledné byly vytyCeny
body, které nebudou v ramci projektu feSeny, nebot’ jsou soucasti jinych projekti, které
provadi naptiklad persondlni oddéleni. Naproti tomu podstatou k zefektivnéni procesu se
staly pfevazné slabé stranky ze SWOT analyzy. Tyto slabé stranky pak diky projektu byly

postupné eliminovany navrhem novych feseni v prub&hu projektové ¢asti.

V projektové ¢asti jsou popsany jednotlivé kroky projektu, které vedly k eliminaci slabych
stranek. Byl sestaven projektovy tym z pracovniki, ktefi se na projektu podileli. Nasledné

byly aktualizovany pracovni instrukce, pomoci kterych se provadi inspekéni ¢innost béhem
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preventivnich prohlidek. Na zaklad¢ aktualizace pracovnich instrukci, byl zndm rozsah
provadénych praci (kontrolnich bodit) béhem preventivni prohlidky. Kontrolni body z PI
bylo nutné ¢asové ohodnotit pomoci vykonovych norem c¢asu a vytvofit na zéklad¢ téchto
norem pracovni snimek dne. V pracovnim snimku dne je uvedeno rozdéleni tymu
preventisti na dvé skupiny a piifazeni jednotlivych strojnich ¢asti, na kterych budou

provadét inspekei v dobé preventivni prohlidky.

Dalsi cast projektu byla vénovana zefektivnéni provadéni preventivni Cinnosti. Byla
vybréna Pareto analyza, pro zpracovavani historie poruchovosti evidované v informacnim
systétmu podniku a nastaveny pravidla pro provadéni ptedbéZznych prohlidek strojniho
zafizeni pred samotnou preventivni prohlidkou, ve spolupraci s operatory z vyroby. Na
zaklad¢ téchto dat probih4a pfiprava spojend napiiklad s predbéznym pfichystanim
nahradnich dilt a tim efektivnéjsiho vyuziti ¢asu v ramci samotné odstavky na preventivni
prohlidku. Cely tento vznikly projekt preventivni udrzby je pak zdokumentovan pomoci
pracovni instrukce, ktera popisuje preventivni prohlidku od predbézného ohledani, ptes
samotnou preventivni prohlidku, az po stanovovani ndslednych oprav, vyplyvajicich
Z preventivni ¢innosti. Tato nové vznikla pracovni instrukce plynule navazuje na stavajici

dokumentaci odboru udrzeb.

Cilem projektu bylo zavedeni nového modelu procesu preventivnich prohlidek. Jednou
z moznosti, jakym zplisobem tuto preventivni ¢innost provadét, byla moznost vyuziti
outsourcingu externich firem, které by tuto preventivni Cinnost provadély nebo piebiraly
nasledné opravy vyplyvajici z preventivnich c¢innosti. Nasledné opravy u internich
pracovnikli udrzby navysuji celkovy pocet piesCasoveé prace, kterd je sledovana jako jeden
z cili v BSC za odbor 0drzby. Zamitnuti této moznosti outsourcingu spocivalo ve dvou
rovinach. Tou prvni rovinou byla snaha udrZeni procesu preventivni udrzby ve vlastni rezii
a tim padem mit i1 vétsi kontrolu nad timto procesem. Druhou rovinou bylo ekonomické
vyhodnoceni této varianty, kde se ukazalo, ze nejlevnéjsi zajisténi naslednych oprav se
provede pomoci internich pracovnikli. Naopak vyuziti outsourcingu u dvou externich firem

by doslo k navyseni nakladi o 9,7%, respektive 0 14,5%.

Vzhledem k tomu, ze projekt reengineeringu preventivni udrzby byl spustén v lednu roku
2012 a do této doby jsou znadma vyslednd data za prvni tfi meésice, byla dal$i cast
vyhodnoceni provedena na zakladé stanoveného cile pro tento projekt. Timto cilem,

sledovanym i v BSC za odbor udrzeb, bylo snizeni poruchovosti oproti roku 2011 0 0,12%.
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V ptipad¢ splnéni tohoto cile by dosSlo k navySeni vyrobniho ¢asu na jednom strojnim
zatizeni o 395 minut za rok, respektive 98 vyrobki. U vSech 57 KS, navySeni
vyrobniho ¢asu, z divodu snizeni poruchovosti, ¢ini nartst vyroby o 5 586 kust. Je
uvedena i pribézna poruchovost za prvni tfi mésice roku 2012, ktera je ve vysi 7,05%,
poruchovost ovlivnil zvlasté mésic leden a s nim spojeny najezd vyroby po novém roce.
Tato poruchovost zatim stanoveny cil nespliiuje, ale pro samotny proces preventivni
¢innosti, je v této pocate¢ni fazi dulezitéjsi schopnost dalsi progrese tohoto procesu. Proto
Vv posledni projektové ¢asti jsou popsany kroky, vychazejici z poznatki béhem prvnich tii

mésict, pomoci kterych by mély byt preventivni prohlidky provadény efektivnéji.

Ve spolecnosti XY je vyrobni proces veden v liniich, kdy jednotlivé strojni zatizeni a jejich
polotovary, navzajem na sebe navazuji. Dusledkem toho, vypadek jednoho strojniho
zafizeni a tim zplsobend ztrata se jest¢ znasobuje. To je ditvod, pro¢ provadét preventivni
¢innost v téhle spolecnosti, kdy pomoci preventivnich prohlidek mizeme vcas detekovat
vznikajici abnormality. Proto spole¢nosti XY, na zakladé tohoto projekt reengineeringu
preventivni udrzby, doporucuji provést revizi vSech strojnich zafizeni. Je
dalezité, aby pfipadné nové projekty byly nastartovany s ur€itou opatrnosti a citlivosti.
Tento pilotni projekt na konfekénich strojich by se mél stat startovacim modelem, ze
kterého by se mély pfi dalSich projektech tohoto typu pouzit nabyté zkusenosti. Dal§im
doporucenim pro tento projekt je v neustalém zdokonalovani inspekéni ¢innosti. To miize
byt provedeno pomoci Skoleni pracovnikii nebo vhodnym vytipovanim diagnostickych

zatizeni, pomoci kterych by se méla inspekéni Cinnost jesté vice zdokonalit.

DalSim doporuc¢enim je provadét preventivni prohlidky interné, aby spole¢nost XY méla
tento dilezity proces plné pod kontrolou. Nasledn¢ ptehodnotit cil v BSC v podobé
mnozstvi pres¢asovych hodin na odboru udrzeb. Tyto pfesCasové hodiny rozdélit na ¢ast
operativni, kde presCasova prace prameni z divodu dovolenych, absenci adt. a c¢ast
presCasové prace vyplyvajici z naslednych oprav po preventivni prohlidce. Tuto vysi
pfescasovych hodin pak v nasledujicim roce zavést jako jedno z kritérii v BSC pro

preventivni udrzbu.
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Informacni systém
Konfekéni stroj

Nakladaci manipulator a nadrazi
Machine Tolerance Checking
Néhradni dily

Celkov¢ efektivita zatizeni
Pracovni instrukce
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Totalné produktivni udrzba
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PRILOHA P I: PRACOVNI INSTRUKCE KONFEKCNIHO STROJE

PI- STROINI - Konfekini stroj | stuped

. . Vykonove normy

Strojni uzel Kontrolovany prvek _ . o

jednotlivych operaci (min)
1 [Hlavni hridel | 1.1 |Chod hridele 10
1.2 Chod centrovani 8
1.3 |Rozvodova hlava (veduchova) 5
2 |Konik 2.1 |Chod hfidele 5
2.2 |Chod koniku i
2.3 |Chod centrovani 8
24 |Rozvodova hlava (veduchova) 5
3 |Naraieni 3.1 |Chod naraietl ;
3.2 [Tlumeni naraietd 2
4 |Prehybani 4.1 |Chod unaietl membran ;
41 |Chod membran prehybani 4
43 |Chod fixace lan 3
5 |Zavalovani 5.1 [Vile kladek 10
5.2 {Chod voziku zavalovani - ramen. obrysove axialni 10
6 |Zasobnik 6.1 |Chod dopravnikl 30
6.2 |Stav ozubeneho remenu 15
6.3 |Odvijeci stanice 25
5.4 |Kontrola fezani - viech prvkd 12
7 |Pneumatika 7.1 |Tésnost pneuvalcl 8
7.2 |Tésnost pneurozvod 5
73 |Tésnost ventild ;
7.4 |Kontrola bezpetnostnich nabéhaovich ventill + se 20
75 (Kontrola hlavniho veduchoveho filtru 5
& [Bezp. Prvky 8.1 Kontrola bezp. Knytu 10
3 |Pultbotnic 9.1 |Kontrola fezani botnic 8
9.2 |Kontrola prisavek podavani bocnic i
Celkovy ¢as (min) 237




PRILOHA P Il: FORMULAR PREVENTIVNI UDRZBY — PREDBEZNA
KONTROLA

Formuldf preventivni idrzby - pfedbéna kontrola konfekéniho stroje

Stoj :

Datum: ............... . Tmeno +podpis: o

Neshody strojni:

Cast strojni Popis neshody




PRILOHA P I1I: VYPOCET TYPOVEHO REPREZENTANTA VYROBKU

NA KS

. % PODIL | ¢as NA VYROBU .

VVROBEK VYROENI €AS 1 Pz::fr' POCET KUSU| VROBKU | KONKRETNiHo | - %PODIL * :f:;;:'h;,
KUSU (min) |\ usu (kg) (ke) NA | ey noxy | (YROBNICAS|

pRODUKCI|
XB_001 4,166 2957 7015 10,10% 29224 0,421 299
XB_002 3,834 2452 8 690 12,51% 33317 0,480 307
%B_003 3,834 4213 3250 4 68%| 12 461 0,179 197
XB_004 3,834 2097 3355 4,83%| 12 863 0,185 101
¥B_005 4334 1779 3490 5,03%| 15126 0,218 89
XB_006 3,334 3343 567 0,82%| 1890 0,027 27
%B_007 3,334 3343 530 0,79%| 1834 0,026 26
¥B_008 3,334 3532 2595 3,74%| 8652 0,125 132
¥B_009 3,334 3532 550 0,79%| 1834 0,026 28
%B_010 3,334 3296 1705 2,46%| 5684 0,082 a8l
¥B_011 4334 2726 15320 22,06% 66 397 0,956 601
¥B_012 4334 2726 1100 1,58%| 4767 0,069 43
%EB_013 4,166 2427 1725 2,48%| 7186 0,103 60
¥B_014 4 166 2427 2949 4 25%| 12 286 0,177 103
¥B_015 3,666 2487 3450 4.97%| 12 648 0,182 124
%B_016 3,666 2487 332 0,48%| 1217 0,018 12
¥B_017 3,334 2659 400 0,58%| 1334 0,015 15
¥B_018 4166 3900 3 260 4 69%| 13581 0,196 183
%B_018 4,166 3500 340 0,48%| 1416 0,020 19
¥B_020 4 BB6 3384 280 0,40%| 1306 0,015 14
XB_021 3,166 3384 336 0,48%| 1064 0,015 16
XB_022 4,500 3975 248 0,79%| 2460 0,036 31
¥B_023 5,000 5042 866 1,25%| 4330 0,062 63
XB_024 3,334 3233 5810 8,37%| 19371 0,279 271
AB_025 5,834 3962 534 0,77%| 3115 0,045 30
¥B_026 5,834 3962 425 0,61%| 2479 0,036 24
52,502 83229 69 442 100,00%) 277 849 4,001 2 899
SUMA VYROBNiHO SUMA CENY|_ .\ ﬁ:g:l'('b EAS CELKOVY|  TPR PR
Easuza1kus | zA1kus ) n | VIROBNIV | wROBNiHO | PRODEINI
(min) (K&) orobuKcr | ROCE 2011 | CYKLU (min) | CENY (k&)




PRILOHA P IV: FORMULAR PRO ANALYZU 5 X PROC

Analyzovani poruchy pomoci metody 5 x pro¢

STROJNI udriba 1523165 cislo poruchy
Jan Novak jméno udrzbare 25.3.2012 peorucha ze dne
S pracovni =
jméno | "o ice 5 x PROC
Popis poruchy: zarvany kord pod noZem
1X prog?
J. Novak |ST. Udriba|Spatné navedeny kord z odvijeci kartuée - operitor 2 x proé?
T. Cupak | Oprerator |nejde sefidit (vystFedit) kartuse -strojni tudrzba 3 X proé?]
J. Novak |ST. Udriba|velka vile na naboji odvijeci kartude - servis kartusi 4 x proc]
. Technik |bude provedena Kontrola kartusi externi firmou, zajiétujici .
B. Kucera L L 5 x proé?
provozu |servis téchto kartusi

Doplfiujici adaje:




