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Uvod

Udrzba stroji a strojnich zafizeni mé zv1asté v dne$ni dob& vyznamné postaveni v kazdé firmé.
Bylo tfeba najit zptisobtl a jasné stanovenych postupt, jak se k dnesnim strojiim chovat, jelikoz
dne$ni moderni vyroba se stava vyrobou vysoce automatizovanou a robotizovanou. Z tohoto
divodu a prevazné z ekonomického hlediska, je tfeba zajistit plynuly chod stroji s minimalni
moznosti vzniku poruchy, tedy strojniho prostoje. Stroje udrzované v kvalitnim stavu,
tedy s dobfe nastavenou periodicky se opakujici Gdrzbou a kvalitné zaSkolenou obsluhou
dosahnou vyssiho poctu vyrobki, jenz odpovidaji naSim pozadavkim. To mize byt jeden
z ptedpokladl pro dosazeni vyssi konkurenceschopnosti firmy, tedy jejiho setrvani na trhu.
V tomto ohledu ma v dneSni dobé udrzba stroji a strojnich zafizeni jednoznacné
a nezpochybnitelné postaveni v kazdé dobie prosperujici firmé.
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1 Udrzba stroji

Jak jiz bylo feCeno v ivodu, postaveni udrzby v modern¢ zatfizeném podniku ma své
nezastupitelné postaveni. Pro blizsi vysvétleni by bylo dobré si definovat co je vlastné podnik
jako takovy. Obchodni zdkonik podle §5 definuje podnik takto: ,,Podnikem se pro ucely tohoto
zdkona rozumi soubor hmotnych, jakoz i osobnich a nehmotnych slozek podnikani. K podniku
nalezi véci, prava a jiné majetkové hodnoty, které patri podnikateli a slouzi k provozovani
podniku nebo vzhledem k své povaze maji tomuto uicelu slouzit. “ [1] Cilem kazdého podniku je
uspokojovani potieb zdkaznika a tedy financ¢ni cil. To, do jaké tirovné se udrzba v daném
podniku fidi, velkym zplsobem ovliviiuje efektivitu vyroby celého podniku. Kazdy stroj
nebo zatizeni se v disledku vykonavané prace ¢asem opotiebuje a jeho stav se zhorSuje az do
vzniku poruchy, ktera zamezi dalSimu provozu. Cilem podnikového systému udrzby je praveé
témto situacim zabranit. Dle definice ,, Udriba predstavuje proces Fizeni definovany jako
kombinace vSech technickych, administrativnich a manazerskych opatieni béhem Zivotniho
cyklu objektu, zameérenych na jeho udrzeni ve stavu nebo jeho vraceni do stavu, v nemz miize
vykonavat pozadovanou funkci. “[2]

1.1 Vyvoj adrzby

Udrzba z historického hlediska zasahuje do doby, kdy lidé zacali pouzivat prvni nastroje
a pomucky pro uspokojovani svych potieb, a tak zfejm¢ zacala i prvni potieba opravy
poskozené pomucky. Je zkratka nutné si uvédomit, ze tato ¢innost provazela ¢lovéka uz od
doby Clovéka mysliciho. Pfelom v drzbé nastava pocatkem prumyslové revoluce, kdy se lidé
zacali na udrZzbu specializovat, a vznikla profese udrzbar. [3]

Moderni udrzba dle [4] Ize rozdélit na tii generace:

1. Vprvni generaci majitel zafizeni oCekdvd, Ze udrzbaii dané zafizeni opravi v co
nejkrat§im Case a nebudou zbytecné plytvat ndklady na udrzbu.

2. Ve druhé generaci vyvoje, kterd se odviji od vétsi slozitosti zafizeni, ocekava majitel
vy$$i pohotovost a Zivotnost téchto zatfizeni a sniZovani nakladi na adrzbu.

3. Ve tieti generaci majitel ocekava kromé jiz zminénych dvou etap také bezpecnost pii

vvvvv

3. generace

¢ vy$si spolehlivost a
pohotovost

o vy$si bezpeCnost

o vyssi kvalita produkce

o neposkozuje Zivotni

2. generace prostiedi
1. generace » vy$3i pohotovost . \'V“e/vﬁ'éi iivo_tnost za?izeniu
e rychld oprava po o vys3i Zivotnost e vys3i efektivnost nakladd
poruse e niz8i ndklady

1930 1940 1950 1960 1970 1980 1990 2000 2010

Obrazek 1-1 Vyvojové etapy udrzby [3]
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1.2 Organizace udrzby v podniku

Provadét udrzbu v podniku jde jen za piedpokladu, ze dochazi k diisledné organizaci a tizeni
udrzby a to na vSech trovnich podniku. Lze brat jako vSeobecny fakt, Ze ¢im vétsi je pocet
pracovnikil udrzby v podniku a ¢im Castéji se drzba provadi, tim je nutna lepsi organizace. ,, V'
minulosti byl typicky podil poctu pracovnikii udrzby vyrobni spolecnosti v rozsahu 5-10 %
provoznich pracovnikii. V soucasnosti, s ristem automatizace a robotizace, podil pracovniki
vyrazné narusta a predpokldada se, zZe tento riist bude pokracovat. “[3] Neblahy vliv na Gdrzbu
maji i naro¢né ekonomické podminky, kdy musi podnik i nechténym zptisobem zestihlit vyrobu
a redukovat pracovni silu. Pfi zméné struktury podniku se vzdy néjaka ¢ast informaci ztrati.
Vytraci se zkuSenosti a dovednosti ziskané v minulych obdobich.

1.3 Poslani udrzby v podniku
Dle [3] je proces udrzba napliovan nasledujicimi ¢innostmi:

Prosazovani principt proaktivni strategie udrzby.

Rizeni rozvoje &innosti procesu udrzby k dosazeni optimalni efektivity.
Metodické tizeni, koordinace tvorby a realizace strategie udrzby.

Ptiprava, planovani, realizace a vyhodnoceni generalnich oprav a odstavek.
Pravidelné monitorovani a vyhodnocovani vyvoje.

., Udrzbu je potieba chdpat jako jeden z vrcholovych procesii spolecnosti, ktery se ddle déli na
hlavni procesy, ty dale na procesy udrzby a ty jsou realizovdany souborem cinnosti. “[3]

Proces Udriba
Podporcesy Realizace ¥ Podporaa
DOTEE B Rizeni adrzby =
udriby udriby sprava
Realizace udizby L .
, : Planovani » Sprava dokumentace
vlastnumi zdroj j
- » Nakup a smlouvy
Sou bor). Renh’zn-ce_ 1'1d1'21>}' Zabezpecdovani ¢ I‘T' S}'-"tém}f ’a sité
- G externinmi zdroj zdroyii realizace * Sklady udrzby
cinnosti ¢ Ucetnictvi
I'l(b‘fb)' Monitorovani a * Personalni
vyhodnocovani « Laboratofe
* Investice

Rizeni zimén procesu
ndizby

Technicky rozvoj

Cinnosti

Obrdzek 1-2 Dekompozice vrcholového procesu udrzby [3]
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2 Totalné produktivni udrzba

Totaln¢ produktivni udrzba z anglického origindlu Total Productive Maintenance, zkratka
TPM, je jedna z hlavnich metod primyslového inzenyrstvi, zabyvajici se udrzbou vyrobnich
stroju a prostor v podniku. Tato metoda ma puvod v Japonsku a autorem je Seichi Nakajima.

r

r

4

bou
8 Udrzby
anovani

h

r

avana vyro

r
r

Zarizenic

r

©
=
el
©
} o
e
N
c
@©

anovane

4
r

drzby na pl
investic

T 4

Autonomni udrzba
éfeni U

Odstranov
vykon

Trénink zaméstnancl

Program pl

Zam

TPM organizace

Obrdzek 2-1 Pilire TPM [15]

Tento zplsob udrzby se snazi co nejvétsim zplisobem zamezit moznost vzniku ztraty na
jakémkoliv technickém zatizeni, nebo se ji snazi ipln€ eliminovat. Chyba mlze nastat v ptipadé
technické poruchy, ale také diky lidskému faktoru. Obecné plati, Ze pro maximalni mozné
vyuZiti stroje je tieba znat v§echny podminky, za nichZ stroj bézné€ pracuje a tyto podminky se
musi ¢lovékem dodrzovat. ,, Mnoho velkych poruch se vyskytne jen proto, Ze si nikdo nevsima
zdanlivych malickosti. “[3]

2.1 Zakladni pilifre TPM

Filosofie TPM neni zaloZena pouze na pifedchazeni poruch, ale také na redukci chyb a redukci
kratkodobych prostoji. TPM je nutno brat jako efektivni a progresivni pfistup udrzby. [9]
TPM je dle [3] postavena na 5 zakladnich pilifich:
1. Hodnoceni celkové efektivnosti stroju a zatizeni pomoci ukazatele celkové efektivnosti
zafizeni.
2. Autonomni udrzba — 7 kroki: pocate¢ni Cisténi, eliminace zdroji znecisténi, standarty
Cisténi a mazani, pfiprava na prohlidky, autonomni kontrola, organizace a poradek,
rozvoj autonomni udrzby.

11
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3. Planovana udrzba — 7 krokt: uréeni udrzbaiskych priorit, odstranéni slabych mist,
vybudovani informacniho systému, zacatek planované udrzby, zvyseni vykonnosti
udrzby, zlepSena udrzba, planovany udrzbaisky program.

4. Systém pro navrh preventivni udrzby a v€asny management zafizeni — 7 fazi: vyvoj
produktu, koncepce zafizeni, konstrukce zatizeni, vyroba zafizeni, instalace zafizeni,
nabéh zatizeni, provoz.

5. Trénink pro zlepSeni zruc¢nosti pracovnikli — 7 elementi: znalosti, zédklady TPM,
nastroje TPM, komunikace v tymu, autonomni udrzba, planovana tdrzba, znalosti
vyroby.

2.2 Strategie TPM

Hovotime-li o strategii TPM, je nutné si uvédomit, Ze ztrata ¢innosti zafizeni je zplisobena
prevazné z toho divodu, ze neni odstranéna zékladni pti¢ina problému, naptiklad necistota na
vyrobnim zafizeni. Je to naptiklad z toho divodu, Ze vyrobni management tlaci na to, aby se
vyrabélo v co nejveétsim mnozstvi a co nejkrat$im Case a toto omezeni zabranuje dikladnéjsimu
prozkoumani stroje pted jeho samotnym chodem. Dalsi velkou piekézou je to, Ze obsluha strojt
neni vzdy s danym strojem dobfe seznamena, a tedy nemulize védet, na co je stroj nachylny
¢inikoliv. Strategii je pojmout udrzbu jako celopodnikovy problém, ze o strojich nelze
uvazovat jen z pohledu managementu nebo z pohledu operatord, jelikoz je nutné najit
komplexni pohled na véc, ktery umozituje a podporuje zlepSovani stavu zatizeni za ticelem
maximalizace efektivity a kvality vyroby.[5] Jednim ze zékladnich pilifd TPM je autonomni
udrzba vykondvana samotnym operatorem, viz odstavec 2.3 Autonomni udrzba.

2.3 Autonomni udrzba

Autonomni udrzba je udrzba, kterou vykonavaji sami operatofi. Jde o to, Ze operator zna své
zafizeni a vyuziva svych zkuSenosti. Diky dobé¢, se kterou na stroji pracuje, tak pozna rtizné
odchylky v nepravidelnosti chodu svého stroje a je schopny ¢asto rozpoznat poruchu jesté pied
tim, nez porucha nastane a snizi tim moznost vzniku prostoje. Samoziejme, ze se nejedna
0 naro¢né opravy, ty nadale ziistavaji v rukou udrzby.

12
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7. Rozvoj autonomni udrzby

Znalost
» 6. Organizace a poradek vztahu mezi
presnosti zafizeni

5. Autonomni kontrola a kvalitou produkce

4. \VSeobecna kontrola
Znalost funkci a struktury

ivax s , zarizeni
3. Normy cisténi a mazani

2. Eliminace zdroju znecisténi Schopnost objevovat poruchy,
porozumét principlm a metodam

1. Podtednl &istani Zlepsovani

Obrdazek 2-2 Kroky autonomni udrzby [15]

V krocich 1-3 je snahou zajistit zédkladni podminky pfi praci na stroji, jedna se v podstaté
a mazani. V krocich 4-5 jde hlavné o kontrolu. Operator musi na prvni pohled rozpoznat
abnormality, které se evidentné na stroji vyskytnou. V krocich 6-7 se do poptedi dostava
aktivita, ziskané zkuSenosti a znalosti.[6] Obsluze neni stroj lhostejny a kromé svoji
vykonavané préce se ztotoziuje s cili podniku.

2.3.1Vyznamy programu autonomni udrzby
Program autonomni udrzby mé 3 vyznamy:

1.  Spojenim operatori jako soucast pracovnikll Udrzby se ziskava vétsi stabilizace
a efektivita vyuzivani strojii a zabranuje se zhorSovani stavu strojii. Obsluha provadi
rutinni tkoly udrzby, jako jsou ¢iSténi a inspekce stavu stroje a jiné ulohy vcetné
jednoduchych oprav a mazani.

2.  Program je navrzen tak, aby se obsluha naucila co nejvice o funkci zafizeni a jak piedejit
malym, ale vyznamnym problémiim, tedy poruchdm a prostoji.

3. Obsluha je v podstaté pripravena jako pomocna sila k odd€leni udrzby.[3]

13
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Obrazek 2-3 Operatori a serizovaci [16]

2.3.2Vizualizované pracovisté

Vizualizace pracovisté se bere jako nastroj efektivniho fizeni vyroby. Diky vizualizaci jedinec
okamzité rozpozna standartni stav a jakoukoliv odchylku od néj. To je dano v disledku toho,
ze jedinec vnima ze vSech svych smysli nejvice zrakem. Pracovisté, které je dobie systematicky
usporddané a organizované, splituje vétsi predpoklady k tomu, aby se zamezilo plytvani
a prispelo se k vétsi mife autonomity pracovisté. Pokud je na stroji nastaven néjaky standard
a vizualni ukazatel neustéle na tento standart upozoriuje, vede to k rychlejsi reakci pracovnika
na jakoukoliv odchylku od tohoto standardu. [3] K vizualizaci se daji pouzit rizné tabule,
karti¢ky znacici chybu, které se umist’'uji pfimo na stroj nebo televizory s riznymi navodkami.

2.3.35S

Do autonomni udrzby lze také zatadit techniku 5S. 5S je zndmd technika, jejiz cilem je
eliminace plytvani na pracovisti. Cilem po zavedeni této metody je v podstaté to, aby pracovisteé
bylo piehledné, Cisté, bezpecné, bez nepotiebnych predmétil, vizualizované a standardizované.
V disledku toho by mélo dochazet k vyssi produktivité prace a zamezeni plytvani. 5S je
technika, ktera ma ptivod v Japonsku a je soucasti §tihlé vyroby (Lean production).[17]

14
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Obrazek 2-4 Charakteristika 5S [18]

Cislo 5 charakterizuje 5 zakladnich kroki metodiky a S je prvni pismeno daného slova, které
pojmenovava dany krok.

1. Sort

Sort (tfidéni) je o oddéleni predmétl, které jsou na pracovisti dulezité a podstatné pro
vykonavani ¢innosti, pfedmétli které na pracovisti nemuseji byt ani v bezprostiedni blizkosti
a predmétt, které maji byt odstranény. Pro spravné posouzeni objektl, které maji v blizkosti
pracoviSté ziistat, a které maji byt odstranény je tfeba kazdy objekt ohodnotit frekvenci
pouzivani. To znamena, ze predméty, které se pouzivaji nejcastéji, musi byt v bezprostiedni
blizkosti pracovnika, méné ¢asto pouzivané predméty mohou byt dale, a nepouZivané predméty
na pracovisti byt nemaji.

2. Stabilize

Stabilize (uspotfadani) je o nalezeni vhodného mista pro dany predmeét, ktery na pracovisti ztstal
po kroku tfidéni. Opét je tfeba predméty posoudit z hlediska frekvence pouzivani. Predméty
nejcastéji pouzivané by meli byt, jak jiz bylo feCeno umistény co nejblize, napiiklad na
pracovnim stole a méné& Casto pouzivané mohou byt umistény dale na pracovisti nebo na dilnég.

3. Shine

Shine (Cistit), je o vy¢isténi pracovisté a o zabezpeceni Cistoty na pracovisti. V tomto kroku se
nejednd pouze napiiklad o zameteni podlahy, ale o hloubkové ¢isténi pracovisté a vSech jeho
soucasti. Pro dobrou organizaci je dobré€ si fici, co se €isti a jakym zplsobem poptipadé jakymi
prostiedky a v jakych periodach by mélo k Cisténi dochazet. Déle je dobré pracovisté rozdélit
na zony, tedy pfifadit jednotlivé pracovniky k urc¢itému tkolu a vyfotografovat stav objekti
pted cisténim a po Cisténi. Je to dobra vizualni ukazka toho, jak ¢isténi 5S zafungovalo.
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4. Standardize

Standardize (standardizace), je hlavné o tom, aby se vSechny aktivity souvisejici s udrzenim
pofadku na pracovisti standardizovaly, a to znamena, aby vSechny aktivity byli provadény
stejnym zpisobem, stejnou dobou trvani a hlavné se stejnym vysledkem. Standard by m¢l byt
soucasti firemni dokumentace a jeho obsah by mél byt tvotfen s vizualni podporou, naptiklad
fotografiemi a tabulkami o Cisticich aktivitach. Ze standardu musi byt patrné, kdo Cistici aktivitu
provedl a zda ji provedl spravné.

5. Sustain

Sustain (udrZeni), je o tom, aby se novy zlepSeny stav nevratil do piivodniho stavu. Jednoduse
to znamena to, Ze vSechny aktivity budou smétovat k dodrZzovani novée nastavenych standardu.
Dulezita je kontrola. Nejlepsi kontrola je tehdy, pokud se pracovnici kontroluji sami navzijem
napiiklad pfi pfebirani smény. K tomu miiZe slouzit tzv. kontrolni karta. Jednotlivy pracovnici
svym podpisem potvrdi, Ze pracovisté prevzali a pfedali ve standartnim stavu. V kontrolni karté
by také mélo byt misto proto, aby se pfipadné odchylky od standardu mohli poznamenat
a Vv blizké dobé vytesit. [17]

2.4 Implementace kroki TPM
Zakladni faze implementace krokii TPM

1. Stabilizace casového intervalu mezi vyskyty poruch stroju a zarizeni.
(Cistota, autonomni udrzba, trénink pracovnikii udrzby a vyroby).

2. Prodlouzeni zivotnosti zarizeni (odstranovani zdrojii znecisténi, normy cisténi a mazani,
preventivni udrzba).

3. Periodicka obnova zhorseného stavu zarizeni (uplnd autonomni udrzba a planovand
udrzba)

4. Predikce Zivotnosti zarizeni (diagnosticka kontrola stavu).[3]
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Obrdazek 2-5 Priibéh snizovani poruch béhem uplatiovani TPM [3]
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2.5 Prinos z implementace TPM

TPM je komplexni piistup k efektivnosti provozu a udrzbé zatfizeni. Zabyva se celou fadou
pozadavki, které pomadhaji zvySovat podniku jeho konkurenéni schopnosti. Mezi hlavni
piinosy se fadi naptiklad snizovani prostojii ve vyrob¢, snizovani nakladi na opravy a udrzbu,
zkracovani vyrobnich casti, zlepSovani pracovnich procesi a zvySovani motivace
zamé&stnanci.[11]

»IPM jako filosofie, nova organizace prace a smer technologie udrzby, odolala casu a je stale
pripravena a schopna vesit pozadavky, které se od ni ocekavaji. Je pripravena i nadale
rozsirovat svoje pole pusobnosti v ramci celopodnikovych aktivit. Je stale komplexnéjsi

vevr
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3 Preventivni udrzba

Preventivni tidrzba je udrzba s pfedem stanovenymi kalendarnimi terminy udrzby nebo se také
stanovuje podle poctu jednotek pozivani. Frekvence opakovani udrzbarskych ¢innosti je ¢asto
stanovena odhadem, ale také zdkonnymi piedpisy, které jsou psané¢ v dokumentaci piimo od
vyrobce. Urceni preventivni udrzby odhadem je vysoky stupenl planované prace a ne vzdy se
provadi vzhledem ke skute¢nému stavu objektu a tedy neni vzdy Uplné jednoduché najit
optimum mezi néklady na udrzbu a néklady, které vzniknou diky opravdové poruse
zatizeni.[10]

Je znamo, Ze nespravnym zpusobem provedend preventivni udrzba dokaze zpusobit mnohdy
vice Skody, nez uzitku. Nekteré objekty uréené k preventivni udrzbé se mohou na prvni pohled
jevit ve $patném stavu, i kdyZ jsou zcela funk¢ni a ndslednou vymeénou téchto objektti nedochazi
k pozadovanym vysledkiim. Chyby mohou nastat z mnoha dtivodi. Nékteré linky v podniku
Jsou ¢asto mnoho let staré a ne vzdy je jejich dokumentace udrzovana v aktualnim stavu. Nékdy
se stava, Ze si udrzbati dany objekt sami lehce upravi, aby doslo k zefektivnéni vyuZiti objektu,
provoz je tomu nasledné pfizpusoben, ale v dokumentaci stroje nic takového zavedeného neni,
takZe pfi dalSim vyrobeni soucast neplni svoji funkci. Dale mtze dojit k porusSe pti samotném
udrzbatském zasahu.

3.1 Prediktivni udrzba

Prediktivni udrzba vyuzivéa schopnost spravné vyhodnotit ziskané informace a na zakladé toho
ptedpovidat budouci vyvoj stavu zafizeni a urcit kroky potfebné k tomu, aby se neptiznivému
stavu predchazelo. Této metod¢ nejvice dopomaha dneSni technicka vyspélost a dostupné
kvalitni pfistroje. Vyznamnym pomocnikem této metody je technicka diagnostika.[10]

Frekvence poruch

.

casta

Vysoka
Kkriti¢nost

: Nizka ™
= kriti¢nost ...

Zavaznost poruchy nebo
T poruchového stavu
aaas : y

ridka

Vysoce zavazny
nezavazny YSOC 3

Obrazek 3-1 Matice kriticnosti [3]

3.2 Rizeni preventivni udrzby

Cinnost fizeni preventivni udrzby vychazi z programu preventivni idrzby. Program preventivni
udrzby vychazi z jednotlivych objekti, jako jsou naptiklad stroje nebo zatizeni, které¢ obsahuji
struéné specifikace, jako jsou naptiklad nazev stroje nebo jeho oznaceni. Program déle zahrnuje
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jednotlivé ukoly preventivni udrzby, kterymi se rozumi riizné operace, zasahy a jejich
periodicita, coZ jsou intervaly, ve kterych je udrzba provadéna. Program preventivni udrzby
zaroven také zahrnuje pracnosti jednotlivych udrzbatskych kol vyjadienych Casem, pocet
kusti ndhradnich dild a skladového materialu.[7]

Program preventivni Gdrzby zahrnuje zpravidla tyto druhy udrzbatskych ukolt:

1. Revizni prohlidky- Revizni prohlidky jsou zpravidla dany zakonem, vladnimi
nafizenimi, predpisy nebo bezpe€nostnimi normami. Charakterové odpovidaji
periodické udrzbé¢ a jejich intervaly jsou zaloZeny na kalendarnim case (roky, mésice).

2. Rutinni preventivni periodicka tdrzba- Tento druh preventivni drzby zahrnuje bézné
udrzbaiské zasahy jako je CiSténi, mazani, vymeéna naplni, sefizovani atd. Periodicita
téchto zasaht je vyjadiena kalendainim ¢asem nebo v dob¢ provozu (hodiny).

3. Preventivni diagnosticka udrzba- Tento druh udrzby je zaloZzen na aplikaci
diagnostickych méfeni nebo nepietrzitém monitorovani technického stavu zafizeni.
Diagnostické prohlidky maji také periodicky charakter, pokud se nejedné o neptetrzité
monitorovani. Periodicita z4sahli je uvadéna v kalendarnich dnech nebo v hodinach
provozu. Diagnostickd Gdrzba zaloZend na nepfetrzitém monitorovani je planovana
piipad od pfipadu a planuje se pomoci prediktivni tdrzby.[7]

3.3 Planovani adrzby

Plan udrzby je zpravidla sestavovan na jeden rok. Plan mize byt sestavovan pro celou vyrobu,
ale zpravidla je sestaven pro jednotlivé provozy zvlast. Objekty urcené k udrzb& maji vlastni
pléan, ktery obsahuje vyzadované udrzbaiské tukoly, jejich pocet, pracnost vyjadienou
V hodinéch a také objem finan¢ni ¢astky nutné k udrzbé.

., Plan udrzby je definovan jako strukturovany soubor ukolii, do nehoz se zahrnuji ¢innosti,
postupy, zdroje a casové planovani nutné k provadeni udrzby. “[7]

Spravnym zplisobem provedend metoda planovani a spravnd aplikace této metody poskytuje
dle [7] jasné odpovédi na tyto zakladni otazky:

1) Na jakém objektu bude udrzba provedena, tedy specifikace jako jsou nazev objektu,
jeho umisténi a v nejlepSim ptipadé rozpad objektu na nejnizsi stupen roz€lenéni, tedy
rozpad az na samotné udrZované Casti objektu.

2) Co ma byt vykonano v ramci udrzby, tedy popis udrzbaiskych ¢innosti.

3) Jaka je planovana pracnost a doba udrzby.

4) Jaké jsou pozadavky na nahradni dily v¢etné pozadavkl na nastroje uréené k opravé.

5) V jakém terminu ma byt udrzba vykonana.

6) Kdo udrzbu vykona a jaka bude cena.

3.4 Rozvrhovani udrzby

Rozvrhovéani 0drzby je dynamickym procesem, ktery vychazi z roéniho planovani a jeho
vysledkem jsou vétSinou tydenni az denni plany tdrzby s jasné€ stanovenymi terminy provedeni
udrzby, pracovnimi piikazy s definovanymi pracovnimi nastroji. Rozvrhovani udrzby také
zahrnuje soubor pravidel bezpecnosti a ochrany zdravy pii praci.

Vystupem harmonogramu rozvrhovani se dle [8] ziska:

1) Hierarchické rozlozeni struktur jednotlivych praci dle konkrétnich profesi.
2) Ptifazeni pracovnich zdroju a nastroji ke vS§em skupinam aktivit.
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3) Ptesny termin a Cas aktivity.
4) Postupy prace a protokoly o ¢innosti.
5) Vykazy skute¢né odpracovanych hodin.

V procesu rozvrhovani udrzby se nejprve definuji vSechny prioritni pozadavky v daném
¢asovém horizontu pro jednotlivé udrzbaiské profese. Timto se ziskd hruba predstava o tom,
jaké kapacitni vytizeni budou mit v jednotlivych periodach dané¢ho planovaciho horizontu
jednotlivé udrzbarské profese. Také se timto ziska predstava o vytiZzenosti jednotlivych profesi.
V ptipadé, Ze jednotlivé profese jsou malo vytizené, tak se jim hledd ndhradni prace a v ptipadé
opaku se muzou pozadavky piesunout na externi formu udrzby nebo piesunout na dalsi
planovanou periodu udrzby. [7]

lan (drzeb / odstavek

Plén (e | Kelendst | Plin odstévek |

‘Evid.é. Nézev Diuh ddréby Bod odstévky Dni_do Plindatum  Zméndatum Den  JeFixObsah C.zod.osoby Piiimeni_zod.os A

0001 |Véetkov) pés Linky Tpall  11nka 33 1306.2005 0

0 1 Novék
0004 Stiihatka den - 1.linka 1DstiikP1  1D-dna 39 19.06.2005 ne O 3 Zlutp
0005 Twéteci lis den - 1.inka 1DWLisP1 ~ 1D-dha 44 24.06.2005 pé O 1 Novak
0001 Valeckow) pas 1.linky ApasE0l  1-1linka 48 28.06.2005 at O 1 Novak
0001 Valeckowy pas 1.linky TpasP2  1-1linka 43 23.06.2005 st O 1 Novak
0005 Tareci lis den - 1.inka 10tLisP2 ~ 1D-dna 58 08.07.2005 pé 0 3 2ty
0003 Svéfecka plastii - 1.linka 1PsvafP1 - 1P-plaste 53 03.07.2005 50 O 5 Korkaran
0001 Valeckov) pas 1.linky ApasE0  1-1linka £313.07.2005 st O 1 Novék
} 0005 1DtLisP1  1D-dna 72 22.07.2005 pa 0 1 Novak

i ’

Sl %
M 4 > M Q@ IEI expolt‘ {‘S} Karta stroje

Obrazek 3-2 Priklad planovani udrzby [12]

3.5 Naklady na udrzbu

Financovéani udrzby v podniku pifedstavuje objem penéz, ktery se pocitda do celkovych
vyrobnich nékladii. Financovani udrzby v podniku je neustalé balancovani mezi ztratami
a celkovymi naklady na udrzbu. Ztraty vznikaji v dusledku prostojt, které jsou vyvolané
napiiklad tdrzbou po poruse, preventivni udrzbou a sefizovanim strojli, nebo ztraty vznikaji
v dusledku nizsi jakosti produkce. Do celkovych nakladl na udrzbu se kromé vySe popsanych
ztrat musi také zapocitat naptiklad celkova cena pracovni sily, velikost odvodu na danich, cena
nakupovaného materialu a udrzbaiskych nastroju.[3]

Norma EN 15 341 dle [13] nabizi vyc¢et nakladu, které jsou zapotiebi zapocitat do nakladi na
udrzbu. Je nutné tyto ndklady jednoznacné chapat a posuzovat, jelikoz tyto néklady jsou jednim
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Z rozhodujicich faktord, na nichz jsou zaloZeny ukazatele vykonnosti. Celkové naklady na
udrzbu stanovené nejcasteji na rocni bazi a vztazené na ¢innost udrzby zahrnuji:

a) mzdy, platy a presCasy fidicich, vedoucich, podptrnych a ptimych pracovnikt

b) dodate¢né naklady na udrzbu, naklady ke mzdam pro uvedené osoby jako jsou dang,
pojisténi a zdkonné piispevky

€) naklady na nahradni dily a spotiebni material véetné nakladt na dopravu

d) naklady na nafadi a zafizeni

e) naklady na dodavatele a pronajaté zafizeni

f) administrativni naklady na udrzbu

g) naklady na konzulta¢ni sluzby

h) naklady na vzdélani a Skoleni pracovnikl

i) naklady na ¢innost drzby vykonavané lidmi z vyroby

J) naklady na dopravu a ubytovani

K) naklady na dokumentaci

I) naklady na pocitacové systémy

m) naklady na energie a technické vybaveni

Z celkového objemu prostifedkd na udrzbu je nutné si vytvorit také rezervu na neplanovanou
udrzbu, kterd se v pribehu roku vyskytne. V normélnich podminkéch nepldnované akce tvoii
25 az 30 % planovanych vykont udrzby a s tim souvisejicich nakladu. [3]

3.6 Pocitacova podpora Fizeni udrzby

Usp&sné tizeni Gdrzby v podniku je zalozeno na kompletni a prehledné dokumentaci viech
¢innosti, které udrzba zahrnuje. Musi byt jasné dané a snadno zpétné zjistitelné, kdo s jakym
nastrojem ma danou udrzbu provadét, jaky vyrobni prostoj udrzba zahrnovala, jaké naklady
byly na udrZzbu vyuzity. Faktort, které je tfeba dokumentovat a nékdy 1 zpétné€ analyzovat, je
nepieberné mnozstvi a tento divod vétSinu vétSich podniki pfivadi praveé k vyuzivani
informac¢niho systému udrZzby. Navic je ziejmé, ze pokud dany udrzbéf vi, Ze jeho predchozi
¢innost je snad kontrolovatelna, chova se vyrazné zodpovédnéji.[3]

Funkce, které jsou dle [14] podporovany systémy pro fizeni udrzby:
1)  Evidence strojnich zafizeni

U vyrobnich podnik, které vlastni desitky aZ stovky vyrobnich zafizeni, je nutné tato zatizeni
urcitym zptisobem sledovat a evidovat. V ptipad¢ kvalitniho fizeni procesu udrzby je nutné
kromé& ndzvu stroje a jeho ¢iselného oznaceni, sledovat i jiné specifické parametry. Parametry,
jako jsou typ stroje, poloha stroje, priorita stroje, vyrobce, vyrobni ¢islo, rok vyroby stroje a rok
uvedeni do provozu, ndkladové stfedisko, kde se kumuluji nédklady na stroj a dalsi. U vyrobnich
podniki, které se mnohdy rozkladaji i na n€kolika hektarech, je ptinosem i grafické zobrazeni
stromové struktury ve smyslu podnik/ hala/ specifické misto haly/ linka/ stroj, jelikoZ to
usnadiiuje lepSi orientaci nejen pro pracovniky udrzby. Nutnosti je 1 pfipojeni veskeré
dokumentace nejen technické, ale i naptiklad ve formé& fotografii ¢i jinych dokumentd
Vv elektronické podobg.

2)  Preventivni Gdrzba

Preventivni tidrZba, jak jiz bylo diive definovano v odstavci 3, je nejcastéji stanovena casovym
faktorem a u zafizeni, jako jsou lisy a vyrobni linky, poftem cykli. Je tedy uzitecné,
aby infomacni systém podporoval kombinaci obou zplsobt preventivni udrzby a zaroven
monitoroval a pfenasel data z technologického zafizeni do informacniho systému. Pokud jsou
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data ze zafizeni do systému pfendSeny spravné a vSechny, Ize pomoci informac¢niho systému
napiiklad efektivné planovat préci a ptedevsim v Cas, tedy ne diive ani pozd¢ji mit, nahradni
dily na sklad€. Stejn¢ jako u vyrobnich zafizeni, je funkci informacniho systému podpofit
provadéni udrzby i u movitého majetku podniku. Tato udrzba se mize tykat naptiklad
pravidelné¢ kontroly vytahii, jefabti a produktovodii. Tyto procesy jsou analogické jako
u vyrobnich zafizeni, ale jednd se zejména o Casového hledisko, tedy termin pro provedeni
servisniho zésahu.

3)  Analyza nakladt na udrzbu

Jeden z pozadavki na informacni systém udrzby je automatické vyhodnocovani nakladi na
provedeni udrzby s rozliSenim, jestli se jedna o naklady na udrzbu pravidelnou, nebo na nutné
neplanované naklady tdrzby, jako je naptiklad udrzba po poruse zatizeni. Pomér pravidelnych
a neplanovanych nakladi miize slouZit jako rozhodujici kritérium pro to, jestli je ekonomicté;si
udrzovat zastaralé vyrobni zafizeni stale v provozu, nebo zakoupit nové.

Naklady je vhodné sledovat a vyhodnocovat v nasledujici struktufe:

a)  Naklady na mzdy- Odpracované hodiny pracovnikli udrzby a jasnym popisem kdy
a kdo pracovni ptikaz na udrzbu vykonal, diky evidenci lze zpétné identifikovat
pfipadné nekvalitni provedeni prace.

b)  Material- Mnozstvi pouzitého materialu na udrzbu.

c)  Servisni zasahy- Jedna se naptiklad o zasahy extérnich firem.

Pti vhodném vybéru a nasazeni systému na fizeni drzby se celkové ndklady na udrzbu mohou
snizit az 0 20%. Dobte zvoleny systém mtize poskytnout celou fadu analyz, jako je naptiklad
ptrehled top zatfizeni, u kterych dochézi nejcastéji k porucham, prehled o zatizenich, kde jsou
nejvetsi vyrobni prostoje. Systém miiZze analyzovat vyrobni prostoje a jejich vlivy na proces
vyroby a porovnavat planované a skute¢né naklady na udrzbu. [14]
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4 Struc¢na charakteristika spole¢nosti

Firmu Witte Automotive zalozil roku 1899 pan Ewald Witte v némeckém mésté Velbert a jeho
firma se nejdiive specializovala na vyrobu zamku pro zavazadla. Nicméné jesté pred zacatkem
druhé svétové valky zacala firma vyrdbét kovani pro automobily a prvnim vozem na svéte,
ktery jezdil s komponenty této firmy, byl VW , Brouk®. Poc¢atkem 50. let doslo k zaloZeni
vlastni slévarny a paleta produkti pro automobilovy primysl se zna¢né rozsitila. V 70. letech
se vyvoj produktli rozrostl na vS§echny komponenty zamykacich systémi v automobilu a stejné
tak byly vyvijeny a dodavany komponenty pro vSechny pohyblivé ¢asti karoserie.[19]

V roce 1992 doslo k zalozeni Witte Nejdek v Ceské republice a to velkym zptisobem piispélo
k vyssi konkurenceschopnosti firmy na mezinarodnim trhu. Roku 1993 byla uzaviena dohoda
s tchajwanskou firmou a zaklad rozsitila VAST aliance s americkymi partnery Strattec security
corporation a ADAC Automotive.[19]

Vyrobni zavod v Nejdku zaméstnava dnes pies 2000 zaméstnancti a vyrabi pro vSechny slavné
automobilky zamykaci systémy pro predni a zadni kapoty, zamykaci systémy dvefi
a bezpecnostni systémy sedadel.

Tvorba provadéciho predpisu v této bakalarské praci se bude zabyvat jednou z linek ve vyrobé.

]
!
L

il

Obrazek 4-1 Vyrobni zavod Witte Nejdek CR [19]
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5 Strucny popis vyrobni linky

Vyrobni linka, na které se bude délat provadéci pfedpis pro preventivni udrzbu a Gdrzbu
autonomni ma oznac¢eni BMW 35 Up Softtouch.

Tato linka je jednotcelové zatizeni a byla navrzena k vyrobé Softtouch BMW. Zjednodusené
feceno, vyrobek této linky slouzi k otevirani zavazadlového prostoru u auta. Pii dotyku rukou
tohoto vyrobku, mikrospinac aktivuje elektronickym zptisobem zamek a otevie se zavazadlovy
prostor. Slovo Softtouch je odvozeno z toho, Ze vyrobek je na dotyk mékky.

Obrazek 5-1 3D nahled BMW 35 Up Softtouch

Linku tvofi dvé vétve. Hlavni vétev je tvofena hlinikovym rdmem a jeji soucasti je
dopravnikovy systém vcéetné¢ pohontl. Bo¢ni vétev je z ocelového ramu a probiha zde
pfedmontaz tlacitka, ktery robot pieklada do sestavy na paletce dopravniku. Celek tvoii 10
stanic, z nichz S2- S11 jsou automatické, a S1A a S1B jsou ruéni odebiraci stanice hotovych
vyrobkl a ruéni zakladani komponenti na paletku.
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Obrazek 5-2 Pohled na rozmisténi stanic

Jak jiz bylo feceno stanice S1A a S1B slouzi k odebirani a zakladani komponentti. Ve stanici
S11 dochézi k pajeni mikrospinaci a prekladani tlacitka robotem do sestavy na paletce.
Ve stanici S3 dochézi k predehfivani sestavy a stanice S4 slouzi k zaliti tlacitka hmotou.
Nez paletka pfijede ke stanici S6 ubéhne doba 360 vtefin a dojde k ztuhnuti zalité hmoty. Ve
stanici S6 probehne kamerova kontrola zaliti. Ve stanici S7 dojde k zacvaknuti vrchniho dilu
sestavy a nasleduje kamerova kontrola zacvaknuti. Stanice S8 slouZzi ke kontrole rovnosti pinti.
Ve stanici S9 dochazi ke kontrole vodivosti pinl a stanice S10 slouzi jako laserovy popis
hotového vyrobku.
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6 Analyza poZadavku technologie

Nejprve bude popsan soucasny systém udrzby v podniku, nasledné¢ bude popsén soucasny
systém udrzby na dané vyrobni lince a posledni ¢ast bude vénovana konkrétnim pozadavkim
technologie.

6.1 Soucasny systém udrzby v podniku

Nez se pustime do samotné analyzy pozadavki technologie udrzby na lince BMW Softtouch
35Up, tak by bylo dobré néco fici o samotném principu fungovani systému udrzby ve firm¢.
Provozuschopnost vyrobnich linek ve firmé zajistuje technicka obsluha vyroby a pracovnici
preventivni udrzby.

Technické obsluha vyroby zahrnuje pracovniky, ktefi pracuji na 3sménny a neptetrzity provoz
a neustale linky monitoruji a zajistuji jejich plynuly chod. V piipadé¢ jakékoliv poruchy linky,
technickd obsluha vyroby musi vzdy zasahnout a minimalizovat dobu trvani prostoje dané
linky. Tedy zjednodusené feceno technickd obsluha vyroby zastavda mimo jiné udrzbu po
poruse.

Na stran¢ druhé jsou zde pracovnici preventivni udrzby. Jejich tkolem neni vykonavat
operativni ¢innost, napiiklad tdrzbu po poruse, ale naopak udrzbu planovanou. Pracovnici
preventivni udrzby maji vzdy jasné na urcité obdobi stanoveny plan linek, na kterych je potieba
preventivni udrzba provést. Plan vZdy sestavi technici planovani udrzby a tento plan je vzdy
propojen s informacnim systém SAP a zpravidla sestavovan na jeden rok.

Informacéni systém zajistuje generovani termind a extérnich servisti na linkach, dle jejich
zalozeni do systému. Pro pracovniky udrzby ma tento systém velky ptinos, jelikoZ informacni
systém nejen informuje o aktualni praci, kterd je potieba vykonat, ale zaroven vytvoii zakazku,
na kterou si pracovnici drzby zapiSou jejich vykonanou praci a na tuto zakazku si vyzvednou
1 potfebné naradi, Cistici prosttedky a pfipadné ndhradni dily ve skladu. JelikoZ vétSina
vyrobnich linek pracuje v 3 sménném nebo nepietrzitém provozu, musi vzdy technik planovani
naplanovat odstavku linky po dohod¢ s vyrobnim tymem.
Planovani preventivni udrZby

S &% FEZ ®H HEE

Stanovistd Vybaveni Oznaceni objektu PEnldr |Pollidre | Zakdzka | MezZahdj (Cas zahdieni MezUkoné | Status PracHlav | Kratky text Rid .kl Operace
:TYMID j BMO3062500-5M-02 BMW Soft 35UP - stanice zalévani 24967 52528 20.03.2018 00:00:00 00:00:00 TOV-UDR  preventivni (driba ZPM1 0020
TYM10 BM03062500-5M-02 BMW Soft 35UP - stanice zalévani 24967 52528 20.03.2018  00:00:00 00:00:00 TOV-UDR  preventivni (drzba ZPM1 0040
TYM10 BM03062500-5M-02 BMW Soft 35UP - stanice zalévani 24967 52528 20.03.2018  00:00:00 00:00:00 TOV-UDR | preventivni (drzba ZPM1 0040
TYM10 BM0O2062500-SM-02 BMW Soft 35UP - stanice zalévani 24967 52528 20.03.2018 00:00:00 00:00:00 TOV-UDR  preventivni ddriba ZPM1 0050
TYM10 BM0O3062500-5M-02 BMW Soft 35UP - stanice zalévani 24967 52528 20.03.2018 00:00:00 00:00:00 TOV-UDR  preventivni (drfba ZPM1 0050
TYM10 BM03062500-5M-02 BMW Soft 35UP - stanice zalévani 24967 52528 20.03.2018  00:00:00 00:00:00 TOV-UDR  preventivni (drzba ZPM1 0060
TYM10 BM0O3062500-SM-02 BMWW Soft 35UP - stanice zalévani 24967 52528 20.03.2018 00:00:00 00:00:00 TOV-UDR  preventivni ddriba ZPM1 0070
TYM10 BM03062500-SM-01 BMW Soft 35UP - stanice letovani 24966 5782568 13.03.2018 00:00:00 02:06:00 NABG TOV-UDR preventivni Gdriba ZPM1 0020
TYM10 BM03062500-5M-01 BMW/ Soft 35UP - stanice letovani 24966 5782568 13.03.2018 00:00:00 02:06:00 NABG TOW-UDR preventivni Odriba ZPM1 0070
TYM10 BM03062500-5M-01 BMW Soft 35UP - stanice letovani 24966 5782568 13.03.2018  00:00:00 02:06:00 NABG TOV-UDR preventivni adriba ZPM1 0080
TYM10 BM0O3062500-SM-01 BMWW Soft 35UP - stanice letovani 24966 5782568 13.03.2018 00:00:00 02:06:00 MNABG TOV-UDR preventivni ddriba ZPM1 0090
TYM10 BMO3062500-5M-01 BMW Soft 35UP - stanice letovani 24966 5782568 13.03.2018 00:00:00 02:06:00 NABG TOV-UDR preventivni (drfba ZPM1 0100
TYM10 BM03062500-5M-01 BMW Soft 35UP - stanice letovani 24966 52527 20.03.2018  00:00:00 00:00:00 TOV-UDR  preventivni (drzba ZPM1 0020
TYM10 BM03062500-5M-01 BMW Soft 35UP - stanice letovani 24966 52527 20.03.2018  00:00:00 00:00:00 TOV-UDR | preventivni (drzba ZPM1 0070
TYM10 BM0O2062500-5M-01 BMW Soft 25UP - stanice letovani 24966 52527 20.03.2018 00:00:00 00:00:00 TOV-UDR  preventivni ddriba ZPM1 0080
TYM10 BM0O3062500-5M-01 BMW Soft 35UP - stanice letovani 24966 52527 20.03.2018 00:00:00 00:00:00 TOV-UDR  preventivni (drfba ZPM1 0090
TYM10 BM03062500-5M-01 BMW Soft 35UP - stanice letovani 24966 52527 20.03.2018  00:00:00 00:00:00 TOV-UDR  preventivni (drzba ZPM1 0100
TYM10 BM03062500-5M-03 BMWW Soft 35UP - kont. stanice + znafeni/ 20411 5783515 14.03.2018 05:07:00 05:07:00 MNABG TOV-1B  14-tidennikentrol TOV ZPM1 0010

TYM10 BM03062500-5M-02 BMW Soft 35UP - stanice zalévani
TYM10 BM03062500-5M-00 BMW Soft 35UP mont. kont.linka_HOME

I
=1
=
=
=
v
%
i
=]
i

14.03.2018  05:07:00  05:07:00 NABG TOV-1B  14-ti dennikontrola TOV ZPM1 0010
14.03.2018  05:07:00  05:07:00 NABG TOV-1B  14-ti dennikontrol TOV ZPM1 0010

r
5
H
=
=
t
&
]
i
(%)

TYM10 BM03062500-5M-01 BMW Soft 35UP - stanice letovani 32732 5781071 28.03.2018  00:00:00  01:00:00 NABG TOW-2C  Oprava stroje ZPM1 0010
TYM10 BM03062500-5M-01 BMW Soft 35UP - stanice letovani 32714 5781270 06.03.2018  00:00:00  00:06:00 NABG TOV-2C  l4dennikontrol ZPM1 0010
TYM10 BM03062500-5M-01 BMW Soft 35UP - stanice letovani 32714 65564 20.03.2018  00:00:00  00:00:00 TOV-2C  14denni kontrola ZPM1 0010

Obrazek 6-1 Informacni systéem SAP
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Poté co je preventivni idrzba na lince provedena, tak se linka pfipravi ke zkusebnimu provozu.
To znamend, Ze dokud produkce linky nedosahuje pozadovanych hodnot vyroby spravnych
neboli 10 (in ordnung) kusi, nesmi byt vyrobni linka pfedana do plného provozu vyrobnimu

tymu. V posledni fazi preventivni udrzby nasleduje administrativni ¢innost, tedy vyplnéni
kontrolnich listd. Pracovnici udrzby vypliuji takzvany ,,Zaznam preventivni prohlidky
piipravku® a piipadné¢ dokument ,,Operativni feSeni neshod*. Zaznam preventivni prohlidky
ptipravku zahrnuje plan udrzby, tedy Cinnosti, které by se méli provadét v urcitém casovém
obdobi. Zaroven tyto ¢innosti hodnoti podle toho, jestli dany typ drzby probéhl ¢i nikoliv.

~ .
WITTE ZAZNAM PREVENTIVNI PROHLIDKY PRIPRAVKU [Nézev :B45- Huras Lis
UTOMOT VE Pro STG
EER g BM15017405-SM-02 | Pofadové Eislo listu 1 [Rrok : 2012/7
Plan adrzby Parametr i Hodnoceni
1 |Udrzba pneumatického zafizeni XX x| X ¥ X kS | X
2 |Udrzba namahanych spoju I X I [ X X = x> i - -
3 |Udrzba pohyblivych uloZeni X X > x [X V=¥ =[] J‘ X ); 3
4 |Udrzba elektroinstalace x| = =[>X[X[7 =% Y ;
5 |Udrzba zobrazovacich prvka x IX X[« [XTT[-]x : { X i R
6 |Vycisténi stroje dle standardu &igténi XAXIX x| X[ =] *X][x T[> X X
7 [Kontrola funkénosi UPS == B e S T R R = T = e R
pecifické tdrZby K danému stroji / zafizeni | Th —_r
Kontrola tlakové nraznice v centralnim | I
1 |systému, zda je v ni dost maziva x | X[ X[ X X|¥] = X| X LX) [ X] x| XX
2 |Kontrola funkénos:i centralniho mazani 1x za 12 mésicl X 7>l =]l ¥] X [ TXT1 -
3 |Kontrola napnuti a stavu klinovych femenu 1x za 12 mésicl X|—IX]|—=]=I=-1T<-]¥[x T = : % =
4 |Namazani hlavniho servopohonu 1x za 6 mésicl X =]l dx|=]=><T1]x 7 X1 —
- — = e
Predpis : X provadi se , - neprovadi se ST S[I[P] 2 o] S <] -~
Hodnoceni : X'je v poradku , 0 je chyba , —- neprovadi se Datum MENNSRNE RNNMNERE &
Plati od :18.8.2014 5 o ST 3 o] = e )
> 9| < A 2R RS
Perioda provérek : 3 i ésice —8 Pt P r\-;‘ ,\:‘ ol eel 2~ 1 ew N
I E R R R I R R
) -- o A
2 eSS A S|NS] e
Vypracoval:Gernat Pavol i DAl Tl @l < < Ao @ 2] o
osobnicisio | 5| S [N 5 S| S| & 5 5] %] Y
SIwiS SIS I 8] NS
Zména parametru , pfidani nebo zména kontroly
Sarametr Cislo Datum Podpis 0.¢&islo Poznamky : Nalezeni nedostatku se fesi
v dokumentu ,, Operativni feSeni neshody "
FS-UDR.12/038

Obrazek 6-2 Zaznam preventivni prohlidky pripravku

V piipadé€, ze néktery z planovanych bodt preventivni udrzby nebyl proveden, zapise se do
tohoto zaznamu neshoda a tato neshoda se zdivodni v zaznamu operativniho feSeni neshod.

Dokument operativni feSeni neshod popisuje pticinu, pro¢ udrzba nebyla provedena a zaroven
zavadi napravné opatieni, tedy vétSinou termin odstranéni neshody.

27



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Bakalaiské prace, akad. rok 2017/18

Katedra prumyslového inzenyrstvi a managementu Filip Kral
Ll
WITTE
AUTOMOTIVE BM15017405-SM-02
N B Pofadové &islo listu 2014¢
» S - y w - r
E; - = =T =
. |t [¢2| Operativni feSeni neshody | 3 [:i[ i, [.¢
s ':s_: % =] : § 5 38 % £
° o Popis neshody PFicina Napravné opatreni s |~2| g% |°® %
. MEPROUC N (1 ~ s o )
& T2 thovey ' Favie ,_)L f?v g < NV LL\\I
{o.6 .4 - KE PRVENG w/r) = e ~ 3
= ) > e N o | e
i 5 | FouoD ISt (\s AW ol B \;"m
, y as.\
A oized p R0 2 PAIVEST PP NS o | W
* TK - Tydenni kontrola , PP - Preventivni kontrola FS-UDR.12/01A

Obrazek 6-3 Operativni reseni neshod

Neshodu do operativniho feSeni zapisuje technik planovani preventivnich kontrol a rozhodne o
terminu, kdy bude tato neshoda odstranéna. V piipad¢ zdvazné neshody se datum piisti
preventivni udrzby nastavi na co nejbliz§i mozny termin a v piipadé neshody, ktera vysokou
prioritu nema, se neshoda odstrani az pii pfisti planované preventivni prohlidce. V soucasné
dobé¢ se odd¢leni preventivni a operativni udrzby stard o 230 vyrobnich linek nebo ru¢nich
pracoviSt. Kazda vyrobni linka ve firmé ma svlij nazev, ale také nezaménitelné Cislo, takzvané
BM ¢islo. V konkrétnim piipadé linka BMW Softtouch 35 Up nese oznaceni BM03062500 -
SM-0*. Toto ¢islo je vzdy tvofeno osmi ¢islicemi a zakon¢enim SM-0*. Zakonceni SM urcuje
jednotlivé stanice na lince. Dale své vlastni BM ¢islo maji vSechny ru¢ni pfipravky, ruéni lisy
apod. Ve skutecnosti to znamena, ze odd€leni udrzby se stara o 2310 vyrobnich nebo
kontrolnich zafizeni v€etn€ ru¢nich stanovist.

Zaznamy preventivni prohlidky piipravku vcetné dokumentu operativni feSeni neshod jsou
umistény vzdy na viditelném misté piislusné stanice a snadno pfistupné. Zaznamy jsou
nahrazovany novymi tehdy, dojde-li misto v hodnoceni daného bodu planu udrzby. Tyto
zaznamy jsou dale archivovany a vyhodnocovany. Nevyhodou téchto zaznami je jejich vysoky
pocet. Zaznam preventivni prohlidky pfipravku ma vzdy stejnou strukturu na kazdou stanici
vyrobni linky a to v celém podniku. Tento zaznam vZzdy obsahuje obecny a pro vSechny linky
stejny plan udrzby a déle obsahuje takzvané specifické ukony udrzby. Specifické ukony udrzby
jsou vytvareny bud’ podle dokumentace dané vyrobni linky dodané vyrobcem, kde je feceno to,
jaka udrzba by se méla provadét a v jakych intervalech, nebo se tyto jednotlivé tikony udrzby
stanovuji dle vlastnich zkusenosti s danou vyrobni linkou. Nedilnou soucasti podnikové udrzby
je podnikovy sklad nahradnich dili. Podnikovy sklad zahrnuje vSechny nejcastéji pouzivané
dily a dily pro kritické kapacitni linky. To znamena dily pro linky, u kterych je dlouh4 doba
dodani jejich nédhradnich dili. Nahradni dily ve sklad¢€ maji také své BM cCislo, které je
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propojené s BM cislem vyrobni linky. Z tohoto divodu je velmi jednoduché najit konkrétni dily
pro danou linku. Samoziejmé, ze sklad nahradnich dili je propojen s informac¢nim systém,
takze je mozné ve skladu vyhledavat dily fyzicky, tak i1 pfes informacni systém. Informacni
systém dale zajist'uje automatické objednavani dilt, které na sklad¢ dochaze;ji.

6.2 Pivodni sytém tudrzby na vyrobni lince

Jak jiz bylo fe¢eno linka BMW Softtouch 35 Up je oznacena ¢islem BM03062500-SM-0*
a koncové ¢islo SM nese oznaceni jednotlivych stanovist, na které je linka rozd¢lena. Z tohoto
divodu by bylo dobré definovat, jaké maji jednotlivé stanovisté oznaceni, a K danym
stanoviStim ukazat pivodni seznam udrzbaiskych ukoli, které se na lince vykonavaji dle
poslednich aktudlnich zdznamt preventivni prohlidky ptipravku.

Linka BMW Soft 35 Up je rozd€lena nasledovné:
e Stanice letovani- SM-01

Tabulka 6-1 Zdaznam preventivni prohlidky pripravku- SM-01

[ ]
S WITTE ZAZNAM PREVENTIVNI PROHLIDKY PRIPRAVKY ~ BMW Soft 35uP

AUTOMOTIVE stanice - letovani
BM03062500-SM-01 | Poradové éislo listu 1. JRok : 2017
Hodnoceni

Plan udrzby Parametr
UdrZba pneumatického zafizeni
UdrZba namahanych spoju
UdrZba pohyblivych uloZeni
UdrZba elektroinstalace
UdrZba zobrazavacich prvkd
VyEisténi stroje dle standardu Eidténi
Kontrola funkénosti UPS
Specifické adrzby k danému stroji / zafizeni
ci&téni a kontrola vedeni pinu 1xtydné
Kontrola stiihaku st.12, st.13 1xtydné
Kontrola pridrZovaci desky s piny Txtydné

bl || |2 | | JPredpis

BEIEEIES

1 R Y

Ed

Predpis : X provadi se , - neprovadi se
Hodnoceni : X je v pofadku . 0 je chyba , - neprovadi se
Plati od - 19.10 2017

Datum

Perioda provérek - 3 mésice

Kontraloval

racoval
VP Osobni &isio

Zména parametru , pridani nebo zména kontroly
Parametr Cislo Datum Podpis Q. &islo Poznamky : Nalezeni nedostatku se fed
v dolumentu ,, Operativni feseni neshody "

FS-UDR.12/038
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e Stanice zalévani- SM-02

Tabulka 6-2 Zaznam preventivni prohlidky pripravku- SM-02

N WITTE ZAZNAM PREVENTIVNi PROHLIDKY PRIPRAVKY ~ BMW Soft 35UP

AUTOMOTIVE stanice zalévani
BM03062500-SM-02 | Pofadové éislo listu 1. JRok: 2018
Hodnoceni

Plan udrzby Parametr

Udrzba pneumatického zafizeni
Udrzba ahanych spoju
UdrZba pohyblivych uloZeni
UdrZba elekiroinstalace
Udrzba zobrazovacich prvkd
VyEisténi stroje dle standardu Ei&téni
Kontrola funkénosti UPS

pecifické udrZby k danému stroji /zafizeni
Kontrola zalévaci hlavy 1xza 14 dni
Vyména vyplachové kapaliny v pumpach 1x3 mésice
Kontrola prazoru zalevaci hlavy 1za 14 dni
CistEni prostor zalévani 1zatyden

1[5 | 5| 3¢ | ¢ | ¢ | 3¢ |Predpis

T

x| [x

T

Predpis - X provadi se, -— neprovadi se
Hodnoceni - Xje v pofadku , 0 je chyba , -— neprovadi se
Plati od : 8.1.2018

Datum

Perioda provérek - 3 mésice

Kontroloval

racoval:
VP Osobni gislo

Zmeéna parametru , pfidani nebo zména kontroly
Parametr Cislo Datum Podpis 0 &slo Poznamky : Malezeni nedostatku se fe3i
v dokumentu ,, Operativni feseni neshody "

FS-UDR.12/03B

e Stanice znaceni- SM-03

Tabulka 6-3 Zdaznam preventivni prohlidky pripravku- SM-03

[ ]
S WITTE ZAZNAM PREVENTIVNI PROHLIDKY PRIPRAVKY BMW Soft 35UP - kont.

AUTOMOTIVE stanice - znaceni
BM03062500-SM-03 | Pofadové éislo listu 1. JRok: 2017
Hodnoceni

Plan udrzby Parametr
UdrZba pneumatického zafizeni
UdrZba namahanych spoju
UdrZba pohyblivych uloZeni
UdrZba elekiroinstalace
UdrZba zobrazovacich prvki
\VyEisténi stroje dle standardu EiSténi
Kontrola funkéno sti UPS
Specifické UdrZby k dané mu stroji / zafizeni

| [ {5 | 3¢ | | | ¢ |Predpis

~yf | e | o o | ]

| en] | La| maf |

Predpis - X provadi se . -— neprovadi se
Hodnoceni - X je v pofadku . 0 je chyba , -— neprovadi se
Plati od : 21.9.2017

Datum

Perioda provérek - 3 mésice

Kontroloval

racoval
Vyp Osoni Eiso

Zména parametru , pfidani nebo zména Kontroly
Parametr Cislo Datum Podpis 0.¢islo F'oznémky : Malezeni nedostatku se Fedi
v dokumentu ,, Operativni feSeni neshody

FS-UDR 12/038
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e Dopravnikovy pas+ WT paletky- SM-00
Tabulka 6-4 Zdaznam preventivni prohlidky pripravku- SM-00

]
L‘ WITTE ZAZNAM PREVENTIVNi PROHLIDKY PRIPRAVKU  |BMW Soft 35UP
AUTOMOTIVE dopravmk +WT
z BM03062500-5M-00 | Pofadové éislo listu 1. [Rok : 2017
&
Plan udrzby Parametr £ Hodnoceni
1 |Udrzba pneumatického zafizeni X
2 |UdrZba namahanych spojd X
3 |UdrZba pohyblivych uloZeni X
4 JUdrZba elektroinstalace X
| 5 JUdrZba zobrazovacich prvki [
6 |Vycisténi stroje dle standardu Eidténi X
7 |Kontrola funkénosti UPS —-
Specifické udrZby k dané mu stroji / zafizeni
1 |pfimazat pasy dopr.pfipravkem CARBOFLO 1x za rok X
2
3
4
[
6
Predpis : X provadi se , --- neprovadi se Dat
Hodnoceni : X je v pofadku , 0 je chyba , - neprovadi se atum
Plati od - 20.9.2017 =
bis
Perioda provérek - 3 mésice §
5
~
Vypracoval Osobni &is

Zména parametru , pfidani nebo zména kontroly
Parametr Cislo Datum Podpis 0 &islo Poznamky : Malszeni nedostatku se fe &
v dolumentu ,, Operativni feSeni neshody "

FS-UDR.12/038

Jak je na prvni pohled ziejmé, plan Gdrzby ma vzdy na kazdé stanici stejnou strukturu. Obsahuje
vzdy obecny plan udrzby a na nékterych stanicich jsou pfifazeny specifické body udrzby.
Bohuzel specifickych bodl udrzby, které maji pro danou stanici vZzdy nejvetsi pfinos, neni
dostatecny pocet. Je to zplisobeno tim, Ze tato vyrobni linka je v podniku pfizpisobena provozu
pouze relativné kratkou dobu a z tohoto divodu nebyl jesté spravné definovan jak zptsob
udrzby jednotlivych stanic, tak i celé linky. Jelikoz tato linka pracuje v nepfetrzitém provozu,
tak na jeji planovanou preventivni drzby musi byt nastavena odstavka vyroby. Odstavka
vyroby dané linky probiha kazdy tyden 4 hodiny a kazdé 3 mésice jednu pracovni sménu, tedy
8 hodin a pfi kazdé této odstavce pracuji na udrzb€ dva pracovnici udrzby. Tydenni odstavka
je vzdy v pondé€li od 6:00 - 10:00, tfimési¢ni odstavka je také v pondéli od 6:00- 14:00. Za tuto
dobu se vzdy udéla planovand preventivni idrZzba, vytesi se neshody z predeslych preventivnich
prohlidek a ptipadné prob&hne externi servis na zafizenich, které nepodléhaji plsobnosti
oddé€leni preventivni udrzby.

6.3 Autonomni udrzba

Autonomni udrzba je udrzba, kterou vykonavaji sami operatofi. Jak jiz bylo feceno, linka
pracuje Vv nepfetrzitém provozu a je obsluhovana pouze jednim operatorem, tedy samotny
operator ma na konci kazdé osmihodinové smény pouze 10 minut na provedeni udrzby, nez
ptijde dalsi obsluha a pokracuje vyroba. Pii tydenni udrzbé, kdyz linka neni v provozu mé
operator celkem 4 hodiny (nejsou zapocitané hygienické piestavky a pauza na obeéd) na
provadéni autonomni drzby. Nicméné je vidét, Ze je vyuzivan pouze 30 minut.

Dle ptivodniho postupu ¢isténi je videt, jaké ukony operator vykonaval.
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Tabulka 6-5 Pivodni plan cisténi- operator

Postup cisténi celé linky

BM03062500-SM-00 BMW Soft 35UP

Den gisténi Provede Cas
Denni ¢isténi
Zakladani, podlaha, Vﬁg@t zapadané dily z celé Kazdy den Operator 10
Tydenni ¢isténi
Vnitfni prostor stroju, kryty, dopravniky Pondéli Operator 30

Cistici prostredky

Cela linka

Metaflux 75-24, Porta 79-15, kosté, lopatka, hadr, TPM vozik
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6.4 Pozadavky technologie

Ptfedtim nez bude navrhnut novy zpusob udrzby celé vyrobni linky, je nutné nejdiive
zanalyzovat vSechny pozadavky technologie, fici jaké ¢asti vyrobni linky maji byt udrzovany a
Vv jakych periodach udrzby, tedy u jednotlivych stanic definovat specifické ukony udrzby. Pfi
definovani konkrétnich tikonti idrzby se vychazelo pfevazné z navodu od vyrobce linky nebo
Z vlastnich zkuSenosti S danou stanici. Navod od vyrobce linky mél podobu tabulky, ktera

zahrnovala vycet udrzbatskych operaci, které maji byt na lince vykonavany a v jaké frekvenci.

Tabulka 6-6 Pozadavky technologie

Machine Machine Subpart Maintenance Action Maintenance Frequency F[Tg:;:lw

- - - - -
Laser Soldering Wire Feeder Clean SWF and transport wheels Once a week 70
Laser Soldering Wire Feeder Clean wire tip Once a week 70
Laser Soldering Wire Feeder Clean SWF from the outside Once a week 70
Laser Soldering Wire Feeder Hubmagnet check Once a week 70
Assembly Line Assembly Line Check of workplace cleeanliness Once 3 shift 0,3
Assembly Line assemblyLine Check of electrical cabinets closing and completeness of protecting once 2 shift 03

covers

Assembly Line AssemblyLine Visual check of mechanisms state 0 - Once a shift. 03
Assembly Line Assembly Line Visual check of mechanisms state M - Every 3 Months or every 500 operating hours 30,0
Assembly Line AssemblyLine Check of sensors and switches setting M - Once 3 week. 70
Potting Station Lifting Unit Lubricate spindle bearing on lifting unit. M - Every 3 Months or every 500 operating hours. 91,0
Potting Station Lifting Unit Lubricate linear slide on lifting unit. M - Every 3 Months or every 500 operating hours 91,0
Assembly Line AssemblyLine Check of undamaged state of input cables M - Every 3 Months or every 500 operating hours. 30,0
Assembly Line AssemblyLine Check and tightening of screw joints M - Every 3 Months or every 500 operating hours 30,0

Po analyze téchto jednotlivych bodt vznikl seznam specifickych ukont udrzby, které byly
rovnou piifazeny k ¢asové frekvenci. Tedy kromé jiz probihajicich udrzbaiskych ukoll na
jednotlivych stanicich byl aktualni seznam ukolt nasledujici:

Stanice letovani- SM-01.: Cisténi podavace pajeciho dratu
Cisténi kryciho skla vzduchového noze
Kontrola stfizného néstroje
Kontrola piidrzovaci desky s piny
Cisténi vedeni pinu
Kontrola a ¢i§téné odtahu vzduchu
Vymeéna odsavacich filtrit vzduchu
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Stanice zalévani- SM-02: Kontrola priizoru zalévaci hlavy
Vymeéna zalévaci hlavy
Cisténi prostoru zalévani
Kontrola ¢erpadla A310
Kontrola ptfivodnich hadic
Vymeéna olejové ndplné Cerpadla A310
Promazani zdvihaci jednotky

Stanice znaceni- SM-03: Cisténi a mazani zdviha
Kontrola kontaktnic

Dopravnikovy pas+ WT paletky- SM-00: Kontrola a tidrzba palet WT
Piimazani past dopravnikt

Daéle bude uveden seznam udrzbatskych ukolt, které nejsou specifické k zadné ze stanic, ale
plati obecné pro celou vyrobni linku.

Nespecifikované ukoly: Udrzba pneumatickych zatizeni
Kontrola jednotky pro upravu stlac¢ené¢ho
vzduchu
Kontrola pneumatickych terminali
Udrzba naméhanych spojt
Udrzba pohyblivych zafizeni
Udrzba rozvadéce elektiiny
Cisténi filtri v rozvadéci elekttiny
Udrzba zobrazovacich prvkii
Udrzba ovladacich panelti
Udrzba elektroinstalace v lince
Kontrola bezpe¢nostnich krytii a spinact
Kontrola provozni dokumentace
Kontrola odstranéni piedeslych nedostatkt

Tato vyrobni linka vyzaduje i nékteré dalsi specifické ukony tdrzby, které nejsou v moznostech
oddéleni podnikové preventivni udrzby. Tyto Ukony udrzby jsou vykondvany externim
servisem. Pro tuto praci nejsou tyto ¢innosti udrzby podstatné, proto nebudou v této praci dale
reSeny.
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7 Navrh planu udrzby véetné udrzby autonomni

Navrhnuty plan udrzby bude vychazet z pozadavkl technologie a zaroven z pozadavku
oddéleni preventivni Gdrzby v podniku. Cilem této prace je zefektivnit provadénou Gdrzbu na
dané vyrobni lince a zaroven zredukovat administrativni ¢innost preventivni udrzby.

Jak jiz bylo fec¢eno v odstavci 1.2, linka je rozd€lena na nékolik stanic a kazda stanice ma svij
vlastni zaznam preventivni prohlidky pfipravku a dokument operativni feSeni neshod. Oba tyto
dokumenty jsou ulozeny v ,,zelenych deskach* spolu s dal$imi jinymi dokumenty a umistény u
ptislusnych stanic. Tedy dany pracovnik udrzby nepfistupuje k vyrobni lince jako k celku, ale
fesi jednotlivé udrzbarské ukoly na danych stanicich a s tim spojenou i administrativni ¢innost.
Z toho vyplyva, ma-li vyrobni linka naptiklad 6 stanic, tak tato linka ma i 6 zdznami
preventivnich prohlidek ptipravkt a 6 dokumenttii operativnich feSeni neshod. Déle jak je vidét
naptiklad v tabulce 1-2, zaznam preventivni prohlidky piipravku obsahuje nékolik parametri
udrzby. Tento fakt vede mnohdy k tomu, Ze dany druh udrzbaiského tkolu mize byt diky
neptehlednosti tohoto dokumentu vynechan.

Tyto aspekty vedou k tomu, Ze pii navrhovani nového planu Gdrzby jiz nebude na vyrobni linku
hledéno z pohledu jednotlivych stanic, ale bude na linku hledéno jako na jeden celek. To
znamena, Ze pro celou vyrobni linku bude existovat pouze jeden zaznam preventivni prohlidky
piipravku s piehlednéjSimi a ptesnéji definovanymi udrzbaiskymi tkoly a jeden upraveny
dokument operativni feSeni neshod uloZen v jednéch deskach.

Pti tvorbé planu udrzby se vychazelo z nové analyzovanych pozadavki technologie, tedy bylo
feceno, jaké ukoly se v jaké frekvenci udrzby budou provadét.

Plan byl stanoven nasledovné:

Tydenni udrzba: Kontrola a udrzba WT
Cisténi a mazéni zdviht
Cisténi podavace pajeciho dratu
Cisténi kryciho skla vzduchového noze
StfiZny néstroj
Kontrola pridrzovaci desky s piny
Cisténé vedeni pinu
Kontrola priizoru zalévaci hlavy
Vymeéna zalévaci hlavy
Cisténi prostoru zalévani
Kontrola ¢erpadla A310
Kontrola vzduchovych filtri
Kontrola odstranéni piedeslych nedostatki

Dvoutydenni tdrzba: Kontrola pfivodnich hadic
Kontrola stavu kontaktnic
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Mési¢ni udrzba: Kontrola a ¢i$téni odtahu vzduchu

Tii mési¢ni udrzba:  Udrzba pneumatickych zafizeni
Udrzba jednotky pro tpravu stla¢eného vzduchu
Udrzba pneumatickych terminal
Udrzba naméhanych spojt
Udrzba pohyblivych zatizeni
Udrzba rozvadéce a filtr v rozvadéci
Udrzba zobrazovacich prvki a ovladacich panelt
Vymeéna olejové naplné Cerpadlo A310
Udrzba elektroinstalace v lince
Promazani zdvihaci jednotky
Kontrola bezpe€nostnich krytii a spinact
Kontrola provozni dokumentace

Rocni udrzba: Vymeéna odsavacich filtrti vzduchu
Pfimazani past dopravnikt
7.1 Casové zhodnoceni jednotlivych frekvenci udrzby

Poté co byl sestaven plan udrzby pro jednotlivé frekvence udrzby, nasledovalo méteni Cast
jednotlivych udrzbatskych tikold. Potiebné casy ke spravnému provedeni daného tikonu tdrzby
byly nasledujici.

Tydenni tidrzba:
Tabulka 7-1 Navrh planu tydenni udrzby

1 Kontrola a Gdriba palet WT 25
2 Cigténi a mazani zdvih 10
3 Cisténi podavace pajeciho dratu 10
4 Citéni kryciho skla vzduchového noze 10
5 Stfizny nastroj 30
6 Kontrola pfidriovaci desky s piny 15
7 Cisténi vedeni pinu 25
8 Kontrola prézoru zalévaci hlavy 1
9 Vyména zalévaci hlavy 20
10 Cisténi prostoru zalévani 10
11 A310 ¢erpadlo 1
12 Kontrola vzduchovych filtri ¢erpadel
13 Kontrola odstranéni predeslych nedostatk 5
Celkova doba kontroly 165

Dvoutydenni udrzba:

Tabulka 7-2 Navrh planu dvoutydenni udrzby

Kontrola pfivodnich hadic 5
2 Kontrola stavu kontaktnic 10
Celkova doba kontroly 15
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Mési¢ni udrzba:

Tabulka 7-3 Navrh planu mésicni udrzby

1 Kontrola a &i$téni odtahu vzduchu 15

Celkovd doba kontroly 15

Tt mésiéni udrzba:

Tabulka 7-4 Navrh planu tri mésicni udrzby

1 Pneumatické zafizeni 30
2 Namé&hané spoje 60
3 Pohybliva zafizeni 30
4 Rozvadé¢ a vyména filtri v rozvadééi 20
5 Zobrazovaci prvky a ovladaci panely 15
6 Vyména olejové naplné cerpadlo A310 20
7 Udrzba elektroinstalace v lince 60
8 Promazani zdvihaci jednotky 10

9| Fyzickd kontrola bezpe&nostnich krytd a spinac 5

10 Kontrola provozni dokumentace 1
Celkova doba kontroly 251

Ro¢ni udrzba:

Tabulka 7-5 Navrh planu rocni udrzby

Vyména odsavacich filtr( vzduchu 5
Pfimazani past dopravniku 10
Celkova doba kontroly 15

Casy jednotlivych operaci jsou stanoveny v minutach. Jak je mozné vidét, tydenni perioda
udrzby je stanovena Casem 165 minut, zatimco dvoutydenni, mési¢ni a ro¢ni udrzba na 15
minut. Tydenni Gdrzba probiha kazdy tyden, a jak jiz bylo feceno v odstavci 1.2, kazdy tyden
je nastavena odstavka vyrobni linky na 4 hodiny.

Z toho vyplyva, ze pokud pobéZi pravidelna tydenni Gdrzba soucasné s nékterou z dalSich vyse
zminovanych udrzeb nebo pobézi sama, tak na udrzbu staci 180 minut. Diky tomu Ize snizit ¢as
pravidelné tydenni odstavky ze 4 hodin na hodiny 3. Zaroven také plati, Ze diky malé casové
narocnosti dvoutydenni, mésicni a ro¢ni udrzby lze fici, Ze na tento druh UdrZzby neni potieba
zadné odstavky linky, jelikoz tdrzba mtize probéhnout v 30 minutové piestavce na svacinu
operatoru.

Odstavka na tfi mé&si¢ni udrzbu je jedna sména, tedy 8 hodin. Miizeme vidét, ze celkova doba
kontroly je 251 minut, tedy néco malo pfes 4 hodiny. A jak jiz bylo fe¢eno v odstavci 1.2, tato
odstavka linky zahrnuje mimo jiné napiiklad i planované externi udrzbaiské servisy na
zafizenich, které¢ nepodléhaji ptisobnosti odd€leni podnikové udrzby. Z tohoto divodu nebude
¢asova narocnost odstavky linky nijak ménéna.
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7.2 UdrZba autonomni

Pfi tvorbé navrhu planu Udrzby autonomni se vychazelo pfedevsim z Casovych moznosti
operatora. Jak jiz bylo feceno v odstavci 1.3, linka je obsluhovana pouze jednim operatorem a
maximalni mozné vyuziti operatora po konci kazdé smény je pouze 10 minut. Pii tydenni
udrzbé lze operatora vyuzit maximalné po celou dobu odstavky linky. V naSem navrhovaném
feSeni tydenni odstavky, lze operatora vyuzit maximalné po dobu 3 hodin. Navrh planu
jednotlivych ¢innosti nevychazel jen z analyzovanych pozadavkiu technologie, ale také
z vlastnich zkusenosti s autonomni adrzbou v podniku. Z toho vyplyva, Ze navrh planu tdrzby
je pfevazné zaméten na uklid linky, tedy Cistici poptipadé kontrolni ¢innosti. Oproti ptivodnimu
planu autonomni udrzby, bude novy plan vice vizualné specifikovan a dojde k vySSimu
casovému vyuziti operatora. Jednotlivé ukony udrzby budou znizornény a popsany ve
standardech ¢isténi a tyto standardy budou umistény na piislusném misté dané vyrobni linky.
Pro kontrolu autonomni udrzby neni nutné zavadét zadné kontrolni listy, jelikoz za provedenou
¢1 neprovedenou autonomni udrzbu je vzdy zodpovédny preddk vyrobniho tymu. Z divodu
toho, ze autonomni tdrzba bude zamétena prevazné na €isténi jednotlivych ¢asti vyrobni linky,
nebude plan Udrzby popséan v jednotlivych tkonech c¢isténi, ale bude popsan jako souhrn
standardu ¢isténi na jednotlivych stanicich vyrobni linky.

Pti denni autonomni udrzbé zlstdva pro operatora platny ¢as 10 minut, ktery musi vyuzit
k ¢isténi stroje. Tydenni autonomni Gidrzba je z pivodnich 30 minut prodlouzena na 60 minut.
Tento Cas udrzby byl stanoven z orientacniho méfeni, kdy operator provadél ukony cisténi dle
jednotlivych standardu ¢isténi. Dale by mél operator Eistit linku dle standardu, kdykoliv linka
z n¢jakého diivodu nevyrabi, to znamena naptiklad pti do¢asné poruse linky.
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8 Standardizace a dokumentace

V piedchozi kapitole byl popsan novy navrh planu udrzby, véetn€ udrzby autonomni. Ze strany
udrzby bylo feceno, Ze se jiz nebude k vyrobni lince ptistupovat z hlediska jednotlivych stanic,
ale na linku se bude hledét jako na jeden celek. Z tohoto divodu byl vytvotren provadéci piedpis
pro udrzbu. Provéadéci piedpis pro udrzbu je dokument, ktery zahrnuje vSechny tdrzbarské
¢innosti, které maji byt na lince provadény ve stanovenych frekvencich. Déle tento dokument
ke kazdé udrzbaiské ¢innosti ukazuje navod, jak dany tkon vykonat. Dokument také stanovuje,
jakeé prosttedky nebo naradi jsou k danému ukonu potiebné a stanovuje piesné misto konani na
vyrobni lince.

K tomuto dokumentu byl vytvofen novy zaznam preventivni prohlidky pfipravku. Novy
zaznam preventivni prohlidky ptipravku obsahuje taktéz vSechny udrzbatské ukony, které je
tteba provadét v danych frekvencich udrzby, a tyto tkony jsou vzdy v kazdé frekvenci
ocislovany. Cisla jednotlivych ukont jsou shodna, s ¢isly v provadécim piedpisu pro kazdou
frekvenci udrzby. Princip je nasledujici. Pfijde-li udrzbar k vyrobni lince vykonat danou
frekvenci udrzby, tak si nejprve vezme aktudlni zdznam preventivni prohlidky ptipravku, kde
uvidi ukony, které jsou potieba vykonat a v pfipadé, Ze nebude védét, jak se dany udrzbarsky
ukol spravné vykona, tak se podiva do provadéciho ptedpisu, kde nalezne navod.

Tabulka 8-1 Novy zdznam preventivni prohlidky pripravku

-
E Wl I I E Zaznam preventivni prohlidky pfipravku BMW Soft 35 UP
AUUTOMNMOTIVE
Specifickd Gdrzba BMO03062500-5M-0* [ Eislo listu:1 | [Rok: 2018

Hodnoceni: X-provedena, 0- neprovedena

Cas kontroly

1 Kontrola a ddriba palet WT 25
2 Cisténi a mazéni zdvihil 10
3 Cigténi podavate pajeciho dratu 10
4 Cigténi kryciho skla vzduchového nofe 10
5 StFizny nastroj 30
6 Kontrola pFidriovaci desky s piny 15
7 Cizténi vedeni pinu 25
8 Kontrela prizoru kapaliny 1
9 Vyména zalévaci hlavy 20
10 Cisténi prostoru zalévani 10
11 A310 éerpadlo 1

12 Kontrola vzduchowych filtrd Zerpadel 3

13| Kontrola odstranéni pfedeglych nedostatkd 5

Celkova doba kontroly

Kontrola pfivodnich hadic
2 Kontrola stavu kentakinic 10
3 Celkova doba kontroly 15

Plati od: Datum
Smérnice: Kontroloval
Vypracoval: Kral Osabni £

Nebude-li dany udrzbai védét, jak se napiiklad spravné vykona bod ¢. 4 v tydenni frekvenci
udrzby, tak si v provadécim predpisu vyhleda kapitolu tydenni udrzba, ve které je pod Cislem 4
uveden presny navod. Nové zaznamy preventivni prohlidky pfipravku jsou v ptilohach €. 1 a 2.
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4. Cisténi kryciho skla vzduchového noze
Pripravky k cisténi: gumové rukavice, hadr, Isopropylalkohol, hadrik na cocky Tiffen
Tato operace plati pro stanice 11 a 12.

e V kazdé z vyse uvedenych stanic se
nachazi jeden vzduchovy niz.

e Odpojit vzduchové privody (modré
hadicky, viz. Sipka).

e VysSroubovat pouzdra, v nichz se nachazi
sklicko.

e Sundat tésnéni okolo sklicka a
v rukavicich sklicko vyjmout.

e Pouzdra odistit Cisticim pripravkem, otrit
Cistym hadrem a pripadné vyfoukat
vzduchem mimo linku.

o Sklicko cistit pomoci Isopropylalkoholu a
otfit pomoci hadriku na cocky.

e Nasledné hadrik na cocky vyhodit, Ize jej
pouzit jen jednou.

Obrazek 8-1 Priklad udrzbarského vkonu z provadeéciho predpisu

Provadéci piedpis pro udrzbu ma svij vlastni obsah stranek, ktery je rozdélen do jednotlivych
frekvenci adrzby. Z tohoto divodu je velmi snadné se v predpisu orientovat a hledat jednotlivé
udrzbatské ukoly. Cely provadéci predpis pro udrzbu je obsazen v pitiloze €. 3.
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Z hlediska autonomni udrzby bylo feceno, Ze vSechny udrzbarské ¢innosti budou zaméfeny
prevazné na uklid dané linky, a oproti pivodnimu plénu udrzby dojde k vétsi vizualizaci
a nazornosti spravné provedenych kol pomoci takzvanych standarda ¢isténi. Standard ¢isténi
je vzdy jednostranny dokument, ktery jak slovné tak pievazné vizualné popisuje dany ukol,
ktery je tfeba provést.

STANDARD CISTENI : BMW Soft 35UP

Cisténi po kazdé sméné

Cisténi 1 x tydné

et Dopravnikovy oblouk - vysat Kryty motoru - utfit

o uﬁ,rto 5 Dopravniky - utfit Zamést okolo celé linky

Zodpovédna osoba za aklid stroje :
- operator linky

Cistici prostiedky:
TPM vozik - hadr, Cistici prostredek Metaflux 75 - 24, vysavac

Pred ¢i$ténim nezapomeiite vzdy stroj vypnout!
Pro ¢isténi stroje mozno vyuZit dobu, kdy je stroj mimo provoz z davodu éekani na material, opravy apod.
Pfi pouZivani pneumatické pistole vZdy nasadit ochranné bryle.
Za prodkoleni novych obsluh je zodpovédny predak.

Vypracoval : Kral F.

Obrazek 8-2 Standard c&isténi

41



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Bakalaiské prace, akad. rok 2017/18
Katedra prumyslového inzenyrstvi a managementu Filip Kral

Toto je obecny standard, ktery diky obsazenym c¢isticim ukoliim je vztazen obecné na celou
vyrobni linku, jelikoz tyto tkoly nesly vztdhnout k jednotlivym stanicim na vyrobni lince. Dalsi
standardy ¢iSténi jsou jiz urCeny piimo na danou vyrobni stanici, ptilohy ¢. 4 az 10.
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9 Zavérecné zhodnoceni

Cilem tohoto projektu bylo vytvoftit provadéci piedpis pro vyrobni linku jako i¢innou navodku
pro udrzbare, za cilem zvyseni efektivity provadéni jednotlivych udrzbarskych tkont. Tento
piedpis pro udrzbu slouzi nejenom jako navodka, jak dané ukony drzby provadeét, ale zaroven
ma funkei pfipravnou. Pracovnik udrzby si podle predpisu zjisti, jaké prostfedky pro vykonani
dané frekvence udrzby jsou potiebné a bude tak 1épe piipraven na jednotlivé ukony udrzby.
Dalsim pozadavkem na tento projekt ze strany podnikového oddé€leni udrzby bylo zjednodusit
administrativni ¢innosti pracovnikl udrzby. Toho bylo dosazeno tim, Ze z pohledu udrzby se
na vyrobni linku nehledi jako na jednotlivé stanice, ale vyrobni linka se bere jako jeden
udrzovany celek. Piivodné byla linka rozdélena do 4 stanic, pti¢emz kazda stanice obsahovala
vlastni zdznam preventivni prohlidky piipravku a vlastni dokument operativni feSeni neshod.
V téchto dokumentech musel dany pracovnik udrzby vyhledavat specifické tikony udrzby na
kazdé stanici zv1ast, a rovnéz musel vyplinovat i jednotlivé provedené ¢i neprovedené ukony
udrzby. V nasem navrhovaném fesSeni jsou jednotlivé udrzbatské ukony vice specifikované,
a zaroven jsou pichlednéji uspotadany do jednotlivych frekvenci tdrzby, pouze na dvou
zaznamech preventivnich prohlidek pfipravkl. Z pohledu udrzby autonomni doslo k vétsi
vizualizaci danych tkontl Gdrzby, které je tieba provadét. Autonomni udrzba byla definovana
pomoci standardu ¢isténi, tak aby tyto ukony pomohly a usetfily praci pracovnikiim udrzby.

Diky zméfteni Cast jednotlivych udrzbaiskych tikont bylo dale zjisténo, ze pravidelnou tydenni
odstavku linky na provadéni Gdrzby lze snizit z ptivodnich 4 hodin na hodiny 3. Z toho vyplyva,
ze tydné mize vyrobni tym vyuzit linku o hodinu vice.

Vyrobni linka pracuje v priméru 50 tydni v roce. Pti jejim poZzadovaném plnéni vyroby, vyrobi
kazdych 60 minut 353 dili. Pokud tedy bude sniZen ¢as preventivni Udrzby tydné o jednu
hodinu, mize linka vyrobit ro¢n¢ piiblizné o 17 650 dila vice. Pokud bychom znali prodejni
cenu jednoho dilu, mohli bychom tak vy¢islit teoretickou finan¢ni Gsporu. BohuZel nebylo
mozné v této praci pouzit udaj o pfesné prodejni cené jednoho vyrobku.

Provadéci ptedpis pro udrzbu véetné pozadovanych dokumentt k nému, byl zhotoven koncem
roku 2017. Tedy zacatkem nového roku 2018 zacal zkuSebni provoz udrzby dle piedpisu.
Z informacniho systému byly vysledovany prostoje za obdobi fijen 2017 aZ biezen 2018.
Hodnoty prostoju linky jsou nasledujici.

Mésice Prostoj (hod.) | Provoz linky (hod.) %
Rijen 12,91 524,44 2,46
Listopad 17,99 559,28 3,22
Prosinec 17,69 371,96 4,76
Leden 20,59 556,77 3,70
Unor 11,94 498,58 2,39
Bfezen 5,28 687,98 0,77

Obrazek 9-1 Prostoje linky ve sledovaném obdobi
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Tabulka ve sledovaném obdobi ukazuje hodnoty prostojii linky a hodiny provozu. Posledni
sloupec tabulky ukazuje procentualné prostoj vyrobni linky vici hodinam provozu. Z tabulky
je mozné vidét, ze procentudlni prostoje vyrobni linky maji klesavy trend.

BMW Softtouch 35 Up, prostoj [%] @

5,00 4,76

v

4,50 -
4,00 -+ 3,70
3,50 -
3,00 -

2,46

2,50 - 2,39

2,00 —
1,50 -
1,00 0,77

0,50 —

0,00

Rijen Listopad Prosinec Leden Unor Bfezen

Obrazek 9-2 Graf procentualnich prostoju linky
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Zavér

Cilem této bakalatské prace bylo nastudovat teorii podnikové Gdrzby s dirazem na preventivni
udrzbu a udrzbu autonomni, které¢ znaénym zptisobem ovliviiuji chod udrzby v podniku. Obé
tyto metody udrzby maji za cil snizovani prostojovych ¢asti ve vyrobé, snizovani poc¢tu oprav
po poruse zafizeni a zvySovani efektivity prace. Hlavnim cilem bakalatské prace bylo vytvorit
provadéci predpis pro vyrobni linku BMW Softtouch 35 Up. Cilem piedpisu bylo zvysit troven
udrzbaiskych ¢innosti na dané lince ze strany preventivni udrzby. Kromé zhotovené samotného
provadéciho predpisu doslo ke zhotoveni dokumentace s predpisem souvisejici. Déle také doslo
ke zhotoveni standardl ¢iSténi ze strany udrzby autonomni. V posledni fazi bakaléaiské prace
byly analyzovany dopady nové nastaveného systému udrzby, které se projevily velmi pozitivné
na celou vyrobni linku.
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Ptiloha ¢. 3: Provadéci predpis pro udrzbu BMW Softtouch 35 Up
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Ptiloha €. 4: Standard ¢isténi stanice 2, 13

STANDARD CISTENI : Stanice 2, 13

Cisténi po kazdé sméné
CisSténi 1 x tydné

Vnitfni prostor stroje
- vybrat dily

Vnitini prostor stroje - vysat Kryt stroje - utfit

Zodpovédna osoba za uklid stroje :
- operator linky

Cistici prostredky:
TPM vozik - hadr, Cistici prostredek Metaflux 75 - 24, vysavad

Pred Cisténim nezapomeinte vZdy stroj vypnout!
Pro ¢iSténi stroje mozZno vyuZit dobu, kdy je stroj mimo provez z divodu ¢ekani na material, opravy apod.
PFi ¢isténi dodrZovat bezpeénost prace, pfedepsané ochranné pomicky. pokyny z bezpeénostniho listu ch. latky.
Pri pouZivani pneumaticke pistole vZdy nasadit ochranné bryle.
Za proskoleni novych obsluh je zodpovédny predak.

Vypracoval : F. Kral
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Priloha €. 5: Standard ¢iSténi stanice 11, 12

STANDARD CISTENI : Stanice 11, 12

| Cisténi 1 x tydné |

Kryt stroje - utrit

Zodpovédna osoba za uklid stroje :
- operator linky

Cistici prostiedky:
TPM vozik - hadr, Cistici prostredek Metaflux 75 - 24, vysavac

Pred Ci§ténim nezapomeinte vidy stroj vypnout!
Pro ¢isténi stroje mozZno vyuZit dobu, kdy je stroj mimo provoz z divodu ¢ekani na material, opravy apod.
PFi isténi dodrZovat bezpeénost prace, pfedepsané ochranné pomicky, pokyny z bezpeénostniho listu ch. latky.
Pfi pouZivani pneumatické pistele vZdy nasadit ochranné bryle.
Za prodkoleni novych obsluh je zodpovédny predak.

Vypracoval : F. Kral
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Ptiloha ¢. 6: Standard ¢iSténi stanice 4

Filip Kral

STANDARD CISTENI :

| CiSténi 1 x tydné |

Kryt zalévaci jednotky - utfit

Stanice 4

Kryt stroje - utfit

Zodpovédna osoba za uklid stroje :
- operator linky

Cistici prostiedky:

TPM vozik - hadr, istici prostredek Metaflux 75 - 24, vysavac

Pred ¢iSténim nezapomente vzdy stroj vypnout!
Pro ¢i$téni stroje mozZno vyuZit dobu, kdy je stroj mime provoz z duvodu ¢ekani na material, opravy apod.
PFi ¢isténi dodrZovat bezpeénost prace, pfedepsané ochranné pomicky, pokyny z bezpeénostniho listu ch. latky.
Pfi pouZivani pneumatické pistole vZdy nasadit ochranné bryle.
Za prodkoleni novych obsluh je zodpovédny predak.

Vypracoval :Kral F.



Zapadoceskd univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Bakalatska prace, akad. rok 2017/18
Katedra prumyslového inZenyrstvi a managementu Filip Kral

Piiloha ¢&. 7: Standard ¢iSténi stanice 6

STANDARD CISTENI : Stanice 6

| iSténi 1 x tydné |

Vnitfni prostor stroje
- vybrat dily, vysat

Podpérné desky - vysat Kryt stroje - utfit

Zodpovédna osoba za uklid stroje :
- operator linky

Cistici prostiedky:
TPM vozik - hadr, istici prostredek Metaflux 75 - 24, vysavad

Pred ¢isténim nezapomente vzdy stroj vypnout!
Pro £isténi stroje mozZno vyuZit dobu, kdy je stroj mime provoz z davodu ¢ekani na materidl, opravy apod.
PFi £isténi dodrZovat bezpeénost prace, pfedepsané ochranné pomicky, pokyny z bezpeénostniho listu ch. latky.
PTi pouZivani pneumatické pistole vZdy nasadit ochranné bryle.
Za proskoleni novych obsluh je zodpovédny predak.

Vypracoval : Kral F.



Zapadoceskd univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Bakalatska prace, akad. rok 2017/18
Katedra prumyslového inZenyrstvi a managementu Filip Kral

Piiloha ¢. 8: Standard &isténi stanice 7

STANDARD CISTENI : Stanice 7

=

Vnitfni prostor stroje

- eyt iy, st Podpérné desky - vysat Vzduchové terminaly - vysat

Kryt stroje - utfit

Zodpovédna osoba za tklid stroje :
- operator linky

Cistici prostiedky:
TPM vozik - hadr, istici prostredek Metaflux 75 - 24, vysavac

Pred cisténim nezapomente vzdy stroj vypnout!
Pro ¢isténi stroje mozZno vyuZit dobu, kdy je stroj mime provoz z divedu ¢ekani na material, opravy apod.
Pfi ¢isténi dodrZovat bezpeénost prace, pfedepsané ochranné pomicky, pokyny z bezpefnostniho listu ch. latky.
Pfi pouZivani pneumatickée pistole vZdy nasadit ochranné bryle.
Za progkoleni novych obsluh ie zodpovédny predak.

Vypracoval : Kral F.



Zapadoceskd univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Bakalatska prace, akad. rok 2017/18
Katedra prumyslového inZenyrstvi a managementu Filip Kral

Ptiloha ¢. 9: Standard ¢isténi stanice 8, 9

STANDARD CISTENI : Stanice 8, 9

Cisténi 1 x tydné

Vniteni prostor stroje

et dily v Podpérné desky - vysat Vzduchoveé terminaly - vysat

Kryt stroje - utfit

Zodpovédna osoba za uklid stroje :

- operator linky

Cistici prostredky:

TPM vozik - hadr, Cistici prostredek Metaflux 75 - 24, vysavac

Pred Cisténim nezapomeite vidy stroj vypnout!
Pro ¢iSténi stroje mozZno vyuZit dobu, kdy je stroj mimo provoz z divodu ¢ekani na material, opravy apod.
Pfi tisténi dodrZovat bezpeénost prace, pedepsané ochranné pomicky, pokyny z bezpeénostniho listu ch. latky.
PTi pouZivani pneumatické pistole vZdy nasadit ochranné bryle.
Za progkoleni novych obsluh je zodpovédny predak.

Vypracoval : Kral. F



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni,

Bakalai'skd prace, akad. rok 2017/18

Katedra priumyslového inZenyrstvi a managementu

Piiloha ¢. 10: Standard ¢iSténi stanice 10

Filip Kral

STANDARD CISTENI :

| Cisténi 1 x tydné |

Vnitfni prostor stroje
- vybrat dily, vysat

Stanice 10

Kryt stroje - utfit

Zodpovédna osoba za uklid stroje :
- operator linky

Cistici prostiedky:

TPM vozik - hadr, istici prostredek Metaflux 75 - 24, vysavac

Pred Cisténim nezapomente vzdy stroj vypnout!
Pro £isténi stroje mozZno vyuZit dobu, kdy je stroj mime provoz z davodu ¢ekani na materiél, opravy apod.
PFi £isténi dodrZovat bezpeénost prace, pfedepsané ochranné pomicky, pokyny z bezpeénostniho listu ch. latky.
PTi pouZivani pneumatické pistole vZdy nasadit ochranné bryle.
Za proskoleni novych obsluh je zodpovédny predak.

Vypracoval :Kral F.
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e
Tydenni udrzba

1. Kontrola a udrzba palet WT

Ptipravky k ¢iSténi: hadr, dlato, Cistici prostfedek Porta, mazaci prostredek

e WT paletky odistit v€etné zakladani,
odstranit bilou hmotu.

e Zkontrolovat pozici pouzder, pouzdro
nesmi vystupovat ze zakladani, nesmi
chybét na pozici!

e Zkontrolovat pocet kolik(i, pouzder a
magnetu. Spravny pocet je 2 pouzdra, 1
magnet a 15 kolikd.

e V pfipadé chybéjici soucasti, doplnit.

e Zkontrolovat neporusenost WT.

e \/ pfipadé porusenosti WT vyradit a
nahlasit pfedakovi na dané sméné.

o Cistit celou cestu dopravnikového pasu,
odstranit veskeré zbytky zaschlé zalévaci
hmoty.
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2. Cisténi a mazani zdvih
Pripravky k CiSténi: hadr, Cistici prostfedek Porta, mazaci prostfedek
Tato operace plati pro stanice 7-9.

e (OCistit zdvihy od nedistot, nasledné
promazat mazadlem.

e (Cistit pojezdy od necistot, nasledné
promazat mazadlem.
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3. Cisténi podavace pajeciho dratu
PFipravky k CiSténi: hadr, Cistici prostfedek Porta
Tato operace plati pro stanice 11 a 12.

V kazdé z vySe uvedenych stanic se
nachdzi jeden podavac pdjeciho dratu.

VysSroubovat pajeci trysku a vyfoukat
vzduchem mimo linku. Tryska je
naznacena Sipkou.

Odstranit povrchové necistoty
z plastového pouzdra. Pouzdro je ve
vyznaceném kruhu.

Odklopit predni kryt plastového pouzdra
(kryt je prichycen pomoci magnet() a
pomoci hadru odstranit necistoty

v prostoru kolecek. Nepromazavat
kolecka! Namazani by zpUsobilo Spatny
posuv pajeciho dratu.

BM03062500-SM-0* | BMW SOFTTOUCH 35UP E
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4. Cisténi kryciho skla vzduchového noze
Pripravky k CiSténi: gumové rukavice, hadr, Isopropylalkohol, hadfik na ¢ocky Tiffen
Tato operace plati pro stanice 11 a 12.

e V kazdé z vySe uvedenych stanic se
nachazi jeden vzduchovy n(z.

e Odpojit vzduchové privody (modré
hadicky, viz. Sipka).

e Vysroubovat pouzdra, v nichZ se nachazi
sklicko.

e Sundat tésnéni okolo sklicka a
v rukavicich skli¢ko vyjmout.

e Pouzdra odistit Cisticim pripravkem, otfit
Cistym hadrem a pfipadné vyfoukat
vzduchem mimo linku.

e Sklicko cistit pomoci Isopropylalkoholu a
otfit pomoci hadfiku na ¢ocky.

e Nasledné hadfik na ¢ocky vyhodit, Ize jej
pouzit jen jednou.
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5. Stfizny nastroj
Stanice 12 se Cisti dle jednobodové lekce: JL00562.00
Stanice 13 se Cisti dle jednobodové lekce: JL00559.00
Jednobodové lekce jsou soucdsti prilohy tohoto dokumentu.

6. Kontrola pridrzovaci desky s piny
PFipravky k ¢isténi: Cistici pfipravek Porta, hadr, mazaci prostfedek
Tato operace plati pro stanice 12 a 13.

e V kazdé z vySe uvedenych stanic se
nachazi vidy jedna pfidrzovaci deska.

e Pridrzovaci deska je napojena na
pohyblivy systém pomoci valce s pistnici
a pojezdy. Pridrzovaci deska 1 a
pohyblivy systém 2.

e Vycistit meziprostor mezi deskami.
e Pridrzovaci deska diky pohyblivému
systému jezdi ve sméru 2 os. Vycistit

pohyblivy systém a nasledné promazat.

e Cilem je plynuly chod desky vsemi
sméry.

e Stejny postup se opakuje ve stanici 13.

6
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7. Cisténi vedeni pinu
Pripravky k CiSténi: DIato, Cistici pripravek Porta, vysavac, vzduchova pistole
Tato operace plati pro stanice 11 a 12

e Nejprve je nutné sundat kryci plechy a
vodici listy, které jsou upevnény pomoci
Sroub.

e Pomoci dlata a Cisticich prostiedka
odstranit zbytky ztuhlé kalafuny a vysat
vysavacem popadané piny v celém
prostoru.

e V prostoru naznaceném Sipkou se
nachazi 4 valce s pistnici. Zdvihy
promazat pomoci Cisticiho pripravku a
zahybat s nimi. Dojde k odstranéni
zbytku kalafuny.

e Ukazka Spatného stavu.
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8. Kontrola pruzoru zalévaci hlavy
Tato operace plati pro stanici 4.

e Ve vySe uvedené stanici se nachazi
zalévaci hlava, u které je prlzor na
kontrolu kapaliny.

e Zkontrolovat prlizor kapaliny. V pfipadé
zakalené kapaliny (viz Sipka) je nutné
zalévaci hlavu vyménit. Vyména zalévaci
hlavy viz bod ¢islo 9.

9. Vymeéna zalévaci hlavy

Nahradni hlavu nalezneme ve skfince s ozna¢enim 35 Up, vyména se provadi dle ndvodu od vyrobce.

8

SNWITTE

AUTOMOTIVE



10. Cisténi prostoru zalévani

Pripravky k CiSténi: Dlato, Cistici pfipravek Porta, vysavac, vzduchova pistole, mazaci pfipravek
Tato operace plati pro stanici 4.

e Vycistit dlkladné cely prostor zalévaci
stanice od necistot a vSech zbytk( ztuhlé
zalévaci hmoty.

e Vycistit podpérnou desku pod WT
paletami véetné stoper(l a vSech
senzor(. Sipka naznaduje umisténi
podpérné desky.

o (istit také boéni vedeni hlavy. Namazat
maznici na bocnim vedeni viz Sipka.

o (istit povrch vahy. Povrch vahy je
prekryt plastovym krytem. Kryt sundat,
ocistit a ndsledné odistit povrch okolo
vahy od ztuhlé zalévaci hmoty.

e Kontrola méchové spojky na praskliny po
obvodu. Na méchové spojce se nesmi
vyskytovat zadné praskliny. Polohu
spojky naznaduje Sipka. V pfipadé
defektu spojku vymeénit.
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11. A310 cerpadlo

e Otevrit bocni kryt a zkontrolovat, Ze
v prostoru ¢erpadel nedoslo k Zadnému
Uniku kapaliny.

e Zkontrolovat stav kapaliny, pokud je
kapalina zakalena vyménit. Vyména
kapaliny se provadi vidy bez ohledu na
jeji stav a to kazdé 3 mésice. V tfi
mésicni periodé Udrzby naleznete ndvod.

12. Kontrola vzduchovych filtra

Pripravky k ¢isténi: Cistici pfipravek Porta, vysavac

e (QOdklopit plastovy ochranny kryt a
nasledné ho utfit od prachu pomoci
Cistého hadru.

e Zkontrolovat Cistotu filtru, v pfipadé
necistoty filtr vyménit.

e Ukazka zaspinéného filtru, v pfipadé
Cistého filtru je filtr bily.

A

N
D
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13. Kontrola odstranéni predeslych nedostatkd

e Vdané IhGté adriby pracovnik udriby e e
proveéri stav aktudlniho kontrolniho listu. r

e V pfipadé, Ze néktery bod udrzby nebyl
proveden nebo byla zjisténa neshoda,
zapiSe pracovnik do dokumentu
»Operativni feSeni neshod” datum
udrzby, periodu, ¢islo kontroly, popis
neshody, pfi¢inu neshody a ndpravné
opatreni. Dale se u neshody citelné
podepiSe a napise predpokladany termin
odstranéni neshody. Datum odstranéni
napise osoba, kterd neshodu odstrani.
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Dvoutydenni udrzba

1. Kontrola privodnich hadic

e Provést kontrolu stavu hadic, véetné
spojek. Povrch hadic nesmi byt nijak
poskozen. Nikde nesmi byt patrny
jakykoliv Unik kapaliny.

2. Kontrola stavu kontaktnic
Tato operace plati pro stanici 9 a 9B

e Ve stanici 9, 9B se v kazdé z nich nachazi
jedna kontaktnice.

e Zkontrolovat odpruzeni kontaktd. Na
piny, které presahuji hranu kontaktnice,
stadi zatlacit rukou. Ze stlacené polohy
se musi plynule vratit zpét do polohy
volné.

e Zkontrolovat neporusenost navadéni.

e Zkontrolovat neporusenost téla
kontaktnice.

e Pozor! Zkontrolovat Ze kabel, ktery vede
ke kontaktnici je napojen spodem, viz
foto, jinak dojde k odstfizeni kabelu pfi
pohybu valci!

12
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Meésicni udrzba

1. Kontrola a Cisténi odtahu vzduchu

Ptipravky k ¢iSténi: Dlato, Cistici pfipravek Porta, vzduchova pistole
Tato operace plati pro stanici 12.

e Umisténi odtahu.

e Tvar soucasti.

e QOdpojit odtah od hadice.

e (Qdstranit bilou hmotu pomoci dlata,
nasledné vycistit pomoci Cisticiho
pfipravku.

13
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Tri meésicni udrzba
1. Pneumatické zarizeni

1.1 Jednotka pro tUpravu stlaceného vzduchu

e Kontrola mechanického poskozeni FRC.

e Kontrola manometrd, kontrolovat zdali
je ukazatel v ,zelené” oblasti.

e Kontrola zaneseni filtri viz Sipka.

e Kontrola Uniku vzduchu.

1.2 Pneumatické terminaly

° Kontrola mechanického poskozeni

° Kontrola dotazeni konektorl a
elektrického spojeni

° Kontrola uniku vzduchu- slysitelna
PFi této kontrole dbat zvysené

opatrnosti, moznost kolize
s pneumatickymi valci.

Na lince je celkem 5 stanovist,
kontrolovat vSechny.
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2. Namadahané spoje
Na celé lince je nutné zkontrolovat vSechny namahané soucasti.
Na ramu linky provedte kontrolu vSech Sroubovych spojeni, kontrolu krytovani, kontrolu chybéjicich
spojovacich dill nebo chybéjicich Sroub( v zakladani. Fotky jsou pro ilustraci moZnych abnormalit,
které je nutné resit.
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3. Pohybliva zarizeni
Pripravky k CiSténi: Hadr, Porta, mazaci pfipravek

a) Pojezdy

Kontrola pojezd( a jejich nasledné promazani

b) Dopravniky

Kontrola neporusenosti dopravnikovych pasu
Kontrola motor( na nepravidelny zvuk pfi chodu

4. Rozvadéc a vymeéna filtra v rozvadéci
Ptipravky k CiSténi: vysavac
PFi této kontrole musi byt rozvadéc vypnut a pracovnik musi mit elektrickou vyhlasku ¢islo 50!

e Odklopit plastovy kryt a zaneseny filtr
vysat, v pfipadé znacného znedisténi
vyménit.

e Zkontrolovat dotaZzeni svorek
v rozvadédi.

e Zkontrolovat neporusenost kabelovych
zlaba.

e Kompletné vycistit rozvadéc¢ od prachu
pomoci vysavace.

5. Zobrazovaci prvky a ovladaci panely
Zobrazovaci prvky a ovladaci panely Cistit hadrem (pfi vypnutém stavu), aby svételna signalizace a
display panelu byly co nejlépe vidét.
Cistici prostfedky: hadr
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6. Vyména olejové naplné cerpadio A310
Potiebné prostredky: Olej Messamol, naddoba na vypoustény olej, imbus, hadr

e V kazdém Cerpadle vidy vyménit
tekutinu v této periodé udrzby, bez
ohledu na jeji stav.

e Bod Cislo 1 slouzi k naliti oleje,
nalit 0,5 I.

e Bod Cislo 2 slouzi k vypusténi oleje. Olej
se vypusti otocenim Sestihranu.

e Olej je uloZen ve skladu pod ¢islem:
HBOOO63BET00021 TOV- chemicka skfin
109

7. Udriba elektroinstalace v lince
Tato kontrola plati ve vSech stanicich.

e Zkontrolovat dotaZzenost konektord.

e Zkontrolovat neporusenost kabel( a %ﬂ’ @\— ‘

. ——
izolace. ‘
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e Zkontrolovat neporusenost vedeni
kabell v energetickych Zlabech.

8. Promazani zdvihaci jednotky
Potrebné prostiedky: Olej Microlube GB 0, nastroj maznice
Tato operace plati pro stanici zalévani, ST.4

e Pomoci maznice promazat mazaci body.
Jeden mazaci bod se nachdzi v predni
Casti hlavy, viz prvni fotka. Dva mazaci
body se nachazeji po stranach hlavy, viz
fotka druha.

e Maznici po pfiloZeni 3 krat stlacit.
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9. Fyzicka kontrola bezpecnostnich krytl a spinact

e Zkontrolovat celistvost krytovani.

e Vyzkouset funkénost vSech nouzovych
tlacitek na zastaveni linky.

10. Kontrola provozni dokumentace

e Provozni dokumentace se vzdy nachazi
ve dvefich rozvadéce elektfiny.
Kompletni provozni dokumentace
obsahuje: E- plan, pneu-plan
k jednotlivym stanovistim.
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Rocni udrzba

1. Vyména odsavacich filtrii vzduchu
Potfebné prostfedky: Nahradni filtr, vysavac

Filtry umistény ve skladu nahradnich dil( pod ¢islem- HBO00600030002, HBO0O0600030001 na
skladové pozici T1P.

e Vytdhnout staré filtry a prostor pro jejich
umisténi vysat.

e Nasadit filtry nové.

2. Ptimazani pasti dopravniki
Pripravky k ¢isténi: hadr, mazaci prostfedek IBS EasyFlow

e Na pas se pfilozi hadr, ktery pfi chodu
pasu stird necistoty. Zaroven se pred
hadrem jemné strikd mazacim
prostredkem, ktery je nasledné
hadrem rozprostien po celém pasu.
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