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Jestlize program spolehlivosti je jednou vyznamnou soucasti systému jakosti, potom
udrZovatelnost a zajiSténost udrzby je rovnéz vyznamnou soucasti spolehlivosti (viz obr. 1), pficemz
podle CSN IEC 50 (191) je:

OPTIMALNI JAKOST VYROBKU (HM)
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Obr. 1 Schéma obecnych znak jakosti vyrobku (teckované jsou oznaceny znaky, které vytvareji Sirsi
pojeti spolehlivosti podle IEC 50(191))

Udrzovatelnost je definovana jako schopnost objektu v danych podminkdch pouzivani setrvat ve stavu
nebo vratit do stavu, v némz muze plnit poZadovanou funkci, jestlize se udrzba provadi v danych
podminkach a pouzivaji se stanovené postupy a prostredky.

Zajisténost udrzby je definovana jako schopnost organizace poskytujici udrzbarské sluzby zajistovat
podle pozadavkii v danych podminkach prostiedky potrebné pro udrzbu podle dané koncepce udrzby.
Dané podminky se vztahuji jak na vlastni objekt, tak i na podminky pouzivani a udrzby.

1. Znaky udrZovatelnosti vyrobku a zajiSténosti udrzby

Z uvedenych definic je ziejmé, Ze udrZzovatelnost stroje nebo zafizeni je dana jednak konstrukcnim
provedenim (technologi¢nosti konstrukce), které podminuje nizké naroky na objem preventivni udrzby a
ulehcuje vykonavani oprav a jednak celym souborem provoznich (logistickych) opatieni, kam predevsim
patii kvalifikovany a vycviceny udrzbaisky persondl, optimalni systém udrzby a technickd dokumentace,
zkuSebni a udrzbarské zatizeni, zasobovani nahradnimi dily, Gadrzbarské objekty a jejich vybaveni.

Jak se projevuje vyrobek s vysokou udrzovatelnosti? Na tuto otazku jiz v obecné rovin€ odpovida
uvedend definice udrzovatelnosti. Ptiklady nékolika praktickych znakd, opatieni a situaci spojenych s
udrzovatelnosti danou problematiku jesté vice ptiblizi:

a) pozadavky na udrzovatelnost jsou uvedeny ve specifikacich a smlouvach;
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b) vyrobek je konstruovan tak, Ze se snadno udrzuje (nizké pozadavky na mazani, sortiment maziv,
maly pocet mazacich mist, dobra pfistupnost maznic, hrdel a zatek, dlouhé intervaly pro operace
preventivni udrzby, snadné a nenaro¢né sefizovaci operace, mala pracnost udrzbaiskych operaci, malé
pozadavky na kvalifikaci udrzbait, nizké naklady na 0drzbu aj.), diagnostikuje (zamontované
konektory, odbocky pro meéfeni tlaku vzduchu a oleje, vestavéné autodiagnostické pfistroje,
vypracované detailni diagnostické postupy, minimalni narocnost na demontazni operace, dostupné a
nenaro¢né diagnostické pfistroje, malé pozadavky na kvalifikaci diagnostikli, mala pracnost
diagnostickych operaci, nizké naklady na diagnostiku apod.) a opravuje (maximalni vyuziti technické
normalizace, unifikace a dédi¢nosti konstrukce, snadnd vymeénitelnost strojnich soucésti a skupin,
prvky s nizkou Zivotnosti museji byt zvlasté snadno a rychle vymeénitelné, umisténi bezpecnych
uchytll pro zvedaci zafizeni, oznaceni spravné montazni polohy soucasti, modularni a snadno
vymeénitelné usporadani elektronickych systémi, srozumitelné dilenské prirucky a dostupné nahradni
dily, nizké pozadavky na kvalifikaci opravait, mala pracnost a nizké naklady na opravy apod.);

C) existuje vypracovany komplex provoznich opati‘eni, ktery je dobie pfipraven a spolehlivé funguje.

Na vétSinu téchto problémt poskytuje odpovéd’ v metodické rovin€ v soucasné dob& postupné
zavadéna a pomérné rozsahla, relativné komplexni norma CSN IEC 706 Pokyny pro udrZovatelnost

zarizeni, ktera se sklada z deviti oddilu [1]:

1. Uvod do udrzovatelnosti

2. Pozadavky na udrzovatelnost ve specifikacich a smlouvach CSN IEC 706-1
3. Program udrzovatelnosti

4. Diagnostické zkouseni CSN IEC 706-5
5. Studie udrzovatelnosti v etapé navrhu CSN IEC 706-2

6. Ovérovani udrzovatelnosti CSN JEC 706-3

7. Sbér, analyza a prezentace udaju vztahujicich se k udrzovatelnosti

8. Planovani udrzby a jejiho zajisténi CSN IEC 706-4
9. Statistické postupy v udrZovatelnosti CSN IEC 706-6

2. Ukazatele udrzovatelnosti

Pozadavky na udrzovatelnost je tfeba specifikovat na zacatku navrhovani a v jeho prubehu se
studie o udrzovatelnosti museji aktualizovat a doplnovat o nové poznatky a zkusenosti a mely by byt
specifikovany nejenom ve smlouvéch, ale sou¢asné i ovéfovany a prokazovany. Norma CSN IEC 706-1
rozliSuje kvantitativni a kvalitativni ukazatele udrzovatelnosti. Kvantitativni ukazatele se nejcCastéji
vztahuji k ¢asovému tseku, po ktery vyrobek neni provozuschopny z divodu vykonavani udrzby. Piehled
jednotlivych dob stavii vyrobku a dob jeho drzby, vypracovany podle CSN IEC 50(191), je uveden na
obr. 2.



8. setkani odborné skupiny pro spolehlivost

Doba pouzitelného stavu Doba nepouzitelné¢ho stavu
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Doba udrzby
Doba preventivni udrzby Doba udrzby po poruse
Doba Doba aktivni udrzby Doba
Logistického [[Doba aktivni logistického
Zpozdéni Prex:entwm Doba aktivni idrzby po poruse zpozdéni
udrzby
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echnického ,  [pktivni ¥ I
ozdeni porouchané bpravy ontroly
i Sasti
Doba opravy

Obr. 2 Piehled jednotlivych dob stavii vyrobku a dob jeho udrzby - podle CSN IEC 50(191)

Vedle téchto ¢asovych ukazatelli udrzovatelnosti se pouzivaji tyto dalsi kvantitativni ukazatele

udrzovatelnosti:
e casovy interval mezi preventivnimi udrzbami (mezi planovanymi diagnostickymi prohlidkami);
e pracnost udrzby (ma byt stanovena pro vSechny c¢innosti, které tvoii udrzbu v kumulativnim i v
jednotkovém vyjadieni);
kumulativni naklady na tdrzbu za dobu uzitecného zivota vyrobku;
primérné jednotkové naklady na udrzbu (kumulativni naklady vztazené na jednotku doby provozu);
naklady na zaji§ténost idrzby za cely Zivotni cyklus vyrobku;
naklady Zivoetniho cyklu vyrobku (za dobu definovani, navrhu, vyvoje, vyroby, instalace, provozu a
likvidace).

Kromé kvantitativnich pozadavkia (ukazatell) je nezbytné také pouzivat i kvalitativni pozadavky,
jejichz priklady jsou uvedeny v tabulce 1.
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Tab. 1 Piiklady kvalitativnich pozadavkt (ukazatelli) na udrzovatelnost

. Pozadavky na kvalifikaci pracovnikt udrzby

. Potfeby specialniho nafadi, ptipravkl a diagnostickych

. Pozadavky na sefizovani (nastaveni) a stanoveni postupll piistroju a zafizeni

. Normalizace, unifikace a dédi¢nost soucasti a skupin

. Jasné urceni spravnych funkci jednotlivych strojnich skupin nebo dil¢ich sestav
. Ptistup pro vizualni kontrolu pomoci okének nebo snadno snimatelnych kryt
. Vestavéna diagnosticka (zkusebni) zafizeni a piistroje

. Radné ozna&eni viech diagnostickych (zkusebnich) bodii

. Pouziti barevného kodu a odpovidajiciho znaceni napf. pro mazaci mista apod.
10. Pouziti modulovych jednotek zejména v elektronickém | zatizeni

11. Pouziti spolehlivych upinek, rychlospojek apod.

12. Pouziti drzadel (z&vésnych ok) na vymeénitelnych prvcich

13. Obsah a rozsah technickych ptirucek a informaci

14. Omezeni navrhu (konstrukce) spojena s lidskym faktorem

O 03O LN B~ Wi —

3. Udrzovatelnost v procesu navrhu

Vychodiskem je studie o udrzovatelnosti v etapé navrhu a jeji ulohou je zabezpecit, aby dodavané
vyrobky spliovaly pozadavky na udrzovatelnost. V prubéhu této studie se provozni pozadavky
transformuji do podrobnych kvalitativnich a kvantitativnich pozadavkl na udrzovatelnost a ty se dale
promitaji do konkrétniho konstrukéniho feSeni. Stanovené pozadavky se dokumentuji ve forme:

a) konstruk¢éni smérnice a kontrolnich seznami, které maji zabezpecit, aby navrh obsahoval
pozadované ukazatele udrzovatelnosti,

b) seznamu zakladnich udrzbaiskych operaci a poZzadavki na zabezpeceni tdrzby.

Pozadavky na udrzovatelnost se uvadéji ve forme riznych ukazatel udrzovatelnosti.

4. Ulohy udrzZovatelnosti a zaji$ténosti udrZby v programu spolehlivosti

V prumysloveé vyspelém svété znanou Cast téchto uloh a Cinnosti zabezpecuji primo vyrobci a
provozovatelé techniky vyuzivaji sluzeb z jejich pestré nabidky. Presto je ucelné, aby i zakaznik (majitel
¢i uzivatel) m¢l k dispozici zakladni informace z dané oblasti zabezpeCovani spolehlivosti stroji v
provozu.

Uplna sestava pozadavki na udrzovatelnost zahrnuje étyfi vyznamné oblasti:

a) ukazatele udrzovatelnosti, které maji byt dosazeny navrhem vyrobku;

b) omezeni pro umisténi vyrobku, jez maji vliv na jeho udrzbu (napi. v urcitych ¢asovych obdobich
nesmi probihat zadna preventivni udrzba, eliminace nakladnych ptistroja, limitovani kvalifikace a
poctu udrzbatt apod.);

€) pozadavky na program udrzovatelnosti, které ma dodavatel splnit, aby bylo zaru¢eno, ze dodavané
zatizeni vyhovuje pozadovanym ukazatelim udrzovatelnosti; k podstatnym prvkiim programu
udrzovatelnosti patii:

ptiprava planu programu udrzovatelnosti;

zavedeni systému pfezkoumani programu vcetné hlediska nakladu;

uréeni kritéria pro navrh a rozdéleni pozadavkii na udrzovatelnost na podsestavy vyrobku;

hodnoceni a pfedpovéd’ udrZzovatelnosti;

zahrnuti pozadavkll na udrzovatelnost do specifikaci pro subdodavatele;

vytvofeni systému sbéru a analyzy dat a opatfeni k naprave,

ucast na prezkoumani navrhu;

studie o pracnosti udrzby vyrobku;

ptiprava udaja pro pldnovani udrzby;

zavedeni fidiciho systému pro zmény v navrhu nebo ve vyrobg;

ovéfovani udrzovatelnosti;

d) opatfeni pro planovani zajisténosti udrzby, k nimz napt. patii:
® informace o0 intenzitach poruch a pracnostech oprav;
® seznam specialniho natfadi a pfistroju;
® seznam a cenik ndhradnich dild;
® specifikace potiebnych zkousek;
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® pozadavky na vycvik pracovnikl atd.
Dodavatel odpovida za vytvofeni planu programu udrZovatelnosti a za jeho plnéni. Odbératel se ma
vyrazng podilet na formulaci pozadavkl na udrzovatelnost. Podrobnéji viz CSN ISO 706-1.

5. Prvky zajisténosti udrzby - servisni logistika

Prvky zajisténosti udrzby - servisni logistiky zabezpecuji spokojenost zakaznika tim, Ze umoznuji
prenést a zajistit jeho pozadavky a potieby do konstrukce, vyvoje, pfipravy vyroby, do vyroby, distribuce
a instalace, provozu, udrzby a ekologické likvidace z hlediska integrovaného fizeni materidlovych a
informacnich tokti v tomto fetézci pfi dosazeni minimalnich nakladt Zivotniho cyklu vyrobku. K hlavnim
prvkiim zajisténosti udrzby patfi:
pracovnici a personal,
vycvik pracovnikl a persondlu,
technické informace a dokumentace,
technologie udrzby,
naradi, nastroje a diagnostické ptistroje,
zdroje nahradnich dild a materiélu,
dilenské objekty a provozy,
pocitatova podpora a informacni systém,
distribuce a doprava,
ekologicka likvidace vyrobku.

PRACOVNICI A PERSONAL

POCITACOVA PODPORA A
INFORMACNI SYSTEM

EKOLOGIQKA LIKVIDACE TECHNOLOGIE UDRZBY
VYROBKU

NARADI, PRIPRAVKY,
UDRZBARSKE A
DIAGNOSTICKE PRISTROJE

ZAJISTENOST
UDRZBY -
SERVISNI
LOGISTIKA

DISTRIBUCE A DOPRAVA

DILENSKE OBJEKTY A
PROVOZY

ZDROJE NAHRADNICH DiLU ]
A MATERALU TECHNICKE INFORMACE A
DOKUMENTACE

VYCVIK PRACOVNIKU A
PERSONALU

Obr. 3 Zakladni prvky zajiSténosti udrzby - servisni logistiky
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Specifickym prvkem servisni logistiky je bezporuchovost a udrZzovatelnost v tom smyslu, ze
vyraznym zptusobem ovliviiuji provozni pozadavky na zajiSténost udrzby - logistickou podporu. Celkova
koncepce a usporadani prvku servisni logistiky, které zajistuji spokojenost zakaznika, je zfejmé z obr. 3.

Pracovnici a personal jsou zakladnim prvkem jakéhokoliv systému a procesu. Z logistického
hlediska organizace musi zajistit, ze lidé se spravnou kvalifikaci jsou dostupni v pozadovaném case a
poctu, a Ze de€laji vSe spravné hned napoprvé. Dalsim dulezitym logistickym aspektem je spravny vztah
mezi ¢lovékem a strojem.

Vycvik pracovnikd a personalu véetné vycvikového zatizeni zajistuji, Ze vSechny konstrukéni,
vyvojové, vyrobni, provozni a udrzbaiské operace budou vykonavany spravné a rychle. Vycvik je
poskytovan jak internim pracovnikim vSech profesi, tak i servisnim pracovnikim a externim
zakazniklim.,

Technické informace a dokumentace poskytuji pokyny a postupy potiebné pro provoz a udrzbu
zafizeni nebo vyrobku. Tento prvek zahrnuje veskerou technickou dokumentaci urCenou jak pro
interniho, tak i pro externiho zékaznika.

Technologie udrzby je nezbytna pro zvladnuti Gdrzby vyrobku u zékaznika. Tento prvek
predstavuje piedevsim postupy (dokumentovany postup je pisemné specifikovany zpiisob provadeni
¢innosti Nebo procesu a obvykle obsahuje el a pfedmét ¢innosti, co se musi udélat a kdo to musi udélat;
kdy, kde a jak se to musi ud¢lat; jaké materidly, zafizeni a dokumenty se musi pouzit, jak se musi ¢innost
fidit a zaznamenavat vysledky) udrzby od c¢isténi a myti az po konecnou montaz, zabéh, povrchovou
upravu a prejimku. Postupy jsou zpravidla soucasti technickych informaci a dokumentace.

Naradi a diagnostické pristroje jsou vSechny pomicky, které ulehcuji a zproduktiviiuji drzbu a
opravy jak interniho vyrobniho zafizeni , tak i doddvaného vyrobku. Tento prvek servisni logistiky je
tvofen riznym nafadim, specidlnim zkuSebnim zafizenim, diagnostickymi pfistroji, méfidly a kalibry,
svatrovaci zafizeni, servisni a garazni ptistroje a zatizeni apod. Patii sem i zafizeni pro kontrolu a kalibraci
samotného zkusebniho a diagnostického zatizeni.

Zdroje nahradnich dili a materialu (nafadi, pfistroje, hardware aj.) jsou nezbytné pro
zabezpecovani vSech procest a servisni logistika se musi postarat o to, aby byly dostupné v pozadovaném
Case, ve spravném mnozstvi a na spravném misté. Dale musi zabezpecit specifikace pozadavkil na jejich
potiebu, katalogy, objednavani, fizeni zasob, vydej, distribuci vSech dodavek a ptipadnou likvidaci.

Dilenské objekty a provozy poskytuji vhodné pracovni podminky a prostor pro servisni personal a
zatizeni. Tento prvek servisni logistiky zahrnuje prostory pro piijem zakazek, konstrukci, vyrobu, udrzbu,
opravy, skladovani, odbyt a distribuci véetné¢ mobilniho zajisténi servisu vyrobku pfimo u zakaznika.

Pocitacova podpora a informacni systém jsou nezbytnym prvkem kazdého logistického systému
véetné velkého poctu vyrobkill. Tento logisticky prvek zahrnuje hardware, software, dokumentaci, vycvik
pracovniki, kteti zajist'uji chod téchto informacnich systémt jak v organizaci, tak i ve vyrobku.

Distribuce a doprava zahrnuje baleni, manipulaci, skladovani a dodavani s cilem zajistit, aby
spravna polozka se dostala na spravné misto, ve spravném ¢ase a mnozstvi. Patii sem vSechny dopravni
prosttedky jak lidi, tak i materialu. Musi byt zabezpeCovany vSechny dopravni pozadavky smétujici do
organizace, uvnit organizace a ven z organizace do distribuénich kanala az k zakaznikovi véetné vSech
pozadavki na baleni, bednéni, pfijem, odesilani, skladovani a manipulaci.

Ekologicka likvidace vyrobku zakoncuje jeho zivotni cyklus a je vyznamnym prvkem servisni
logistiky, ktera musi zabezpecit demontaz vyrobku, roztfidéni na soucasti, recyklaci a piipadnou fyzickou
likvidaci tim, Ze vytfidéné komponenty se dostanou na spravné misto bez poskozeni zivotniho prostiedi.

Bezporuchovost a udrzovatelnost vyrobku (viz obr. 1) je rozhodujicim vystupem vznikajicim na
rozhrani mezi konstruktérem a zakaznikem. Tyto vlastnosti vyraznym zplsobem piispivaji ke
spokojenosti zakaznika a ke snizovani nakladt zivotniho cyklu tim, Ze u vyrobku dochdzi k minimdalnimu
poctu poruch, Ze se snadno udriuje a v pripadé vyskytu poruchy je oprava snadno, rychle a nendkladné
proveditelnd. Bezporuchovost, udrZzovatelnost a zajisténost tdrzby jsou rozhodujicimi vlastnostmi, které
formuji pohotovost vyrobku a zptisobilost jeho pouziti v libovolném ¢ase. Toto jsou zakladni vychodiska
pro servisni logistiku, pfi¢emz urcuji rozsah i obsah servisni logistické podpory ve smyslu pozadavkii na
pracovniky a personal, jejich vycvik, udrzbarské naradi a diagnostické pfistroje, technické informace,
nahradni dily a material v¢etn¢ dilenskych objektti a provozil.
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6. Management udrzby

Management udrzby ptedstavuje jeji fizeni, tj. fizeni vSech zdroji zajist€nosti udrzby takovym
zpisobem, aby pfi optimaln€é vynaklddanych financnich zdrojich bylo dosazeno maximalni efektivity
vyuzivani HM. Schéma elementarniho fizeni drzby je znazornéno na obr. 4.

Studie a definovani
udrzbarskych zasahu (ukold):
e preventivni udrzby
e Udrzby po poruse

v
Planovani udrzbarskych
zasahu (ukolu):
e podle dulezitosti (priorit)
e pro dané Casové obdobi

v
Planovani udrzbafskych
zasahu (ukolt):
e podle potifebnych zdrojl
e pro dané Casové okamziky

Uvolnéni a pfidéleni
pracovnich pfikaz(

v
Vykonani udrzbarského
zasahu

Ukoncéeni udrzbarského
zasahu a uzavreni
pracovniho pfikazu

\

Vypracovani zpravy o
prubéhu a vysledcich
udrzbarského zasahu

Analyza zpravy o prubéhu a
vysledcich udrzbarského
zasahu

Obr. 4 Schéma fizeni udrzby (pfipravy, planovani, provadéni a vyhodnocovani tidrzbaiskych zasahi)

Management udrzby ma byt zaméfen na produktivni udrzbu, coz je takova udrzba, kterd piinasi
maximdalni efekt, ptiemz timto efektem rozumime prostoje blizici se k nule v disledku udrzby po
poruse pii udrzeni zpuasobilosti vyrobniho zafizeni. Tomuto maximalnimu efektu se mizeme ptiblizit
pouze u pretrzitych provozi (preventivni udrzbu je mozno vykonavat mimo sménu v pracovnich
piestavkach), zatim co v nepietrZitych provozech (i kdyZ se podafi zcela vylouéit poruchové prostoje)
dojde vZdy k prostojim v disledku vykonavani preventivni tdrzby (bez preventivni udrzby nelze vyloucit
respektive vyrazn¢ omezit poruchové prostoje). Z uvedenych skuteCnosti je ziejmé, ze realny efekt
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udrzby se zpravidla pouze bliZi k nulovym prostojim vyrobniho zafizeni. Z tohoto pohledu je logicté;jsi
hovofit o optimalnim efektu udrzby, ktery je dan kompromisem mezi preventivni udrzbou a udrzbou po
poruse, pticemz hledame nejvyhodnéj$i pomér mezi hrubym ziskem a naklady na udrzbu vzdy za urcité
casové obdobi. Naklady na interni udrzbu jsou tvofeny mzdovymi, materidlovymi a rezijnimi polozkami
a néklady na externi udrzbu jeji fakturacni cenou [2].

Stanoveni ukazatele produktivity udrzby neni tak jednoduché, jako stanoveni ukazatele
produktivity prace délnika, ktery déla napi. vykop pro uloZeni kabelu do zemé. Objem vykopané
a premisténé zeminy za jednotku casu je jist€ dostateCnym a srozumitelnym ukazatelem (métitkem)
produktivity prace tohoto délnika. Samoziejmé lze v nékterych situacich i pomérné snadno hodnotit
produktivitu prace jednotlivych udrzbard napt. kolik za jednotku Casu ve srovnatelnych podminkach
namaze stroju stejného typu, kolik za jednotku ¢asu udéla standardnich oprav (opravy stejného rozsahu)
napt. Cerpadel, pfevodovek, motorti apod. Velmi obtizné lze jiz vyjadfovat produktivitu prace napf.
ukazatelem poctu odstranénych poruch za jednotku Casu, poctu lokalizaci poruch za jednotku ¢asu apod.,
protoze vyskyt poruch, jejich rozsah a pracnost lokalizace mlze byt velmi proménliva a na udrzbafi
nezavisla.

Tab. 2 Faktory ovliviiujici produktivitu udrzby a efektivitu vyrobniho zatizeni

Kvalitativni faktory ovliviiujici celkovou produktivitu udrzby

vnéjsi produktivita udrzby vnitini produktivita udrzby

nakup a pouzivani | optimalni systém | organizace a fizeni | logistické zajisténi udrzby:
spolehlivého udrzby  vyrobniho | (management) udrzby | e udrzbafi, jejich
vyrobniho zafizeni | zafizeni zaloZzeny na | (TPM): kvalifikace, vzdélavani
s vysokou optimalnich e planovani  preventivni a vycvik
bezporuchovosti, terminech, udrzby a oprav e vybavenost nafadim
dobrou rozsahu e fizeni oprav po poruse a diagnostickymi pfistroji
udrZovatelnosti a technologickych  le jasné definovani [ e technické informace
a s bezvadnou postupech (R&MA, pozadavki na prace| (vykresy, technologické
zajisténosti udrzby | FMEA, RCM): udrzbaia postupy udrzby a oprav,
_ ¢ planované udrzby |e vyuzivani casu smény|  sefizovaci postupy
sta_ngjardlzace, e diagnostické adrzbaia a parametry aj.)
UnIfIK%CE (drzby e standardizace postupt nahradni dily a material
a dedicnost veetné piipustné| o zlepSovani objekty pro vykonavani

vyrobniho zafizeni

e optimalni
finan¢ni zdroje

udrzby po poruse

méfeni produktivity
udrzby (CEZ)

udrzovatelnosti zafizeni
normovani spotieby
prace udrzbara

systém odménovani

udrzby a jejich vybaveni
podil interni a externi
udrzby

optimalni finan¢ni zdroje

. - ) e vizualizace vysledki
informacni systém 1wl sve
oo prace udrzbara
e  optimalni C
e zapojovani obsluh do

finan¢ni zdroje 4
d udrzby

e optimalni finan¢ni zdroje

Mame-li stanovit ukazatel produktivity udrzby jako vysledek fady procesii zabezpecovanych
zpravidla vétsim poc¢tem udrzbaiti, nemtzeme pouzit klasicky ukazatel produktivity (mnoZstvi prace/¢as -
udrzbatfi mohou pracovat velmi intenzivné, ale netcinné ¢i neucelné a celkové prostoje zafizeni se
nezmensi a zptsobilost bude nedostatecnd), ale musime vyjit jak z dil¢ich, tak iz vysledného efektu
(G¢inku) udrzby na provoz a zpusobilost vyrobniho zafizeni. Z tohoto pohledu je mozno definovat vnitini
avnéj§i produktivitu udrzby. Vnit¥ni produktivita udrzby je dana ptredev§im kompetentnosti a
intenzitou prace udrzbare, logistickym zajisténim Udrzby a vyjadiuje vykon udribdie za jednotku casu
a piimo ovliviiuje naklady na udribu. Vnéjsi produktivita udrzby je dana predev$im tGrovni programu
udrzby ajeho daslednym dodrzovanim, spravné stanovenym rozsahem udrzby a pomérem mezi
preventivni udrzbou a tdrzbou po poruse a predstavuje dopad udrzby na provozuschopnost a zptsobilost
vyrobniho zafizeni. Celkovou produktivitu udrzby lze vyjadiit efektivitou vyrobniho zaiizeni, tj.
mnoZstvim Cisté produkce za jednotku ¢asu a dale pak ve finan¢nim vyjadieni pomérem hrubého zisku
k nakladiom na vdribu (samoziejmé vzdy za urcité casové obdobi).
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Je nezbytné hledat a uplatinovat kazdého Cinitele, ktery vede ke zvySeni produktivity udrzby.
Struény prehled téchto Ciniteltl je uveden v tabulce 2. Tyto Cinitele jiz zadinaji optimalizaci zdrojd a
nakupu spravného vyrobniho zafizeni s Gzkostlivou péci o jeho normalizaci, unifikaci a dédi¢nost, pies
vybudovani informaéniho systému, piezkoumani, resp. vypracovani optimalniho systému udrzby,
zdokonalovéni organizace a fizeni udrzby az po jeji logistické zajisténi a peclivou ptipravu udrzbatského
personalu.

7. Diskuse a zavér

Uvedené pojeti udrZzovatelnosti a zajisténosti udrzby se vztahuje na vSechny etapy zivotniho cyklu
vyrobku, tj. na etapy koncepce a navrhu, konstrukce a vyvoje, instalace, provozu a likvidace. Rozhodujici
odpovédnost za udrzovatelnost ma vyrobce stroji a zatizeni. Cast odpovédnosti nese i koneény uZivatel
vyrobku. Ten by mél zejména pii uzavirani kontrakti klast pozadavky i na udrzovatelnost doddvaného
unikatniho zafizeni.

Kazdy inZenyr pro spolehlivost obecné a pro udrzovatelnost a zajiSténost udrzby zvlast¢ by mél
dobfe znat vysledky prace svého podniku i v oblasti udrzovatelnosti a zajisténosti udrzby navrhovanych
vyrobkii a kazdy dodavatel, jeho servis a uzivatel vyrobku (manazer udrzby) by mél dobfe znat
problematiku kladeni pozadavkl na udrzovatelnost a koncepci udrzby a jejiho zajistovani v provozu HM.

Lze fici, ze vsoucasné dobé existuje fada metod (nékteré jsou i normovany) pro podporu
udrzovatelnosti a zajiSténosti udrzby. Patfi sem metoda analyzy pficin a dasledkii poruch (FMEA),
udrzby zaméfené na bezporuchovost (RCM), metoda zabezpeCovani komplexni produktivni udrzby
(TPM), integralni logisticka podpora (ILS), rizné rutinni programy pocitacové podpory fizeni udrzby
vcetné metod optimalizace preventivni udrzby. Jde jenom o to, tyto metody uchopit a zacit je plné
uplatiiovat v praxi jednotlivych organizaci.

Literatura:

[1] Soubor norem (V?SNV IEC 706 Pokyny k udrzovatelnosti zafizeni
[2] LEGAT, V. - JURCA, V.: Management jakosti v udrzbé. CSJ Praha 1999.
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LIDSKY FAKTOR V PRODUKTIVNI UDRZBE
Ing. Zdenék Vyjidacek, vedouci konzultant spole¢nosti NOSTA-HERTZ, s.r.0. Praha
e-mail: nhgteam@login.cz,
http://web.spinet.cz/nosta-hertz

Proces udrzby je zaméfen na udrZeni provozuschopnosti vyrobnich zaftizeni. V pripadé ztraty
provozuschopnosti vyrobniho zarizeni je ikolem udrzby uvést zaiizeni do ptivodniho stavu s cilem
zabezpecit plynulost vyrobniho procesu. Z tohoto pohledu lze proces udrzby chapat jako nedilnou
soucast vyrobniho procesu a nastroj k jeho optimalizaci. Optimalni vyrobni proces je takovy, ktery
pracuje s vysokou produktivitou a nizkymi naklady. Udriba, kteri se stiva soudasti vyrobniho
procesu je ve svété znama pod zkratkou TPM.

TPM je vyzvou pro vyrobni podniky

Vyrobni podniky jsou pod neustalym silnym tlakem celosvétové konkurence. 1 kdyz samy napiiklad
neexportuji, je zde pravdépodobnost, Ze ve svété existuje firma, ktera miize importovat obdobny vyrobek
na nas trh a konkurovat podnikiim v jejich vlastnich podminkach. Na obranu proti tomuto tlaku musi
podniky neustale zlepSovat metody fizeni vyrobnich procest. Dnes jiz existuji stovky uspésnych aplikaci
TPM piedevsim v japonskych podnicich, USA i v evropskych zemich v riiznych oborech. Co je TPM?
Zkratka tfi slov, ktera jsou pfedevsim vyzvou pro nase vyrobni podniky.

TPM - Total Productive Maintenance

TPM - Total Productive Manufakturing

TPM - Total Process Management

TPM - Total People Motivation

Jak uz sam nazev metody napovida, zabyva se TPM celou fadou pozadavki z vyrobni oblasti, které
pomohou podniku zvySovat jeho konkurenceschopnost:

- snizovani nakladu,

- zkracovani vyrobnich Cast,

- zvySovani kapacity vyrobnich zafizeni,

- zlepSovani procest,

- zvySovani motivace lidi.

Vyrobni podniky musi umét pfijimat a uplatiovat nové metody a principy, které povedou k ristu jejich
vykonnosti. V dneSnim konkurennim prostfedi se pozornost vénovana zvySovani produktivity spojuje
s prevenci moznych selhani vyrobnich zafizeni s cilem sniZzovat naklady a prodluzovat Zivotnost strojii a
zafizeni. Pozornost zaméfena jen na naklady potfebné pro zhotoveni vyrobku se meni, hledaji se
moznosti, jak zredukovat naklady na udrzbu vyrobnich zafizeni.

Strategie TPM

Po pozemcich a budovach jsou vyrobni zafizeni jednim z nejvétsich aktiv, které vyrobni podnik ma. Z
tohoto dlivodu je nutné vénovat jejich vyuzivani nalezitou pozornost.

V této strategii se sleduje cil ucelné péCe o vyrobni zafizeni cestou postupného vtazeni vsech
zaméstnancii ze vSech utvarti podniku a vSech Urovni managementu. Neni zde stanovena zadna cilova
hodnota, jedna se o kontinualni proces, jenz sméfuje k dosazeni a udrzovani takového stavu vyrobnich
zatizeni, ktera budou vyrabét kvalitni vyrobky bez zbytecného plytvani.

Strategickym cilem je maximalni produktivita vyrobniho procesu, ale v centru pozornosti je posuzovani
celého systému: ¢lovék - vyrobni zafizeni - pracovni prostiedi.

Pfi tom je dulezité¢ vyuzivat existujictho vnitiniho potencidlu v tomto systému. Systém bude funkéni
tehdy, podaii-li se nam optimalné skloubit praci lidi a praci stroji. Jednou z nejvétSich piekazek jsou
$patné navyky lidi. Existuje zde velka bariéra ve vztahu k firemnim strojim a zafizenim. Lidé si Casto
neuvédomuji, ze kvalitni vyrobky mohou vyrabét pouze na kvalitnich strojich. Pro dobte fungujici systém
¢lovék - vyrobni zafizeni - pracovni prostiedi je nutno nalézt optimalni podminky pro ¢lovéka a
optimalni podminky pro vyrobni zafizeni. Hlavni roli v tomto systému hraje vzdy ¢lovék. Proto je nutné
v ném vypéstovat schopnost, aby porozumél problematice udrzby strojt, jako nedilné souc¢asti vyrobniho
procesu.
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TPM neni zazraénym lékem, ktery sam o sobé vytesi vSechny problémy.

Metoda poskytuje navody a naméty, co je tiecba udélat a jaké vytvofit podminky. Dava pracovniklim
moznost 1épe vnimat vztah mezi pricinami vzniklych problémi a jejich nasledky. Metodu musi uvést do
zivota 1idé a tito lidé spolu musi aktivn¢€ spolupracovat. K této spolupraci je nutné vyuzivat patficné
nastroje. Jednim z dilezitych néstroju je tymova prace na jednotlivych trovnich podniku. Pro dosazeni co
nejvétsich efektd je nutné ziskat zdjem pracovnikli a podporu vSech stupiiti vedeni.

TPM neni izolovanou metodou, ale respektuje principy a zasady ostatnich koncepci, které jsou jiz
v podniku zavedeny. Dillezité je, aby se jednotlivé koncepce a strategie staly soucasti fizeni zmén. TPM v
sob& zahrnuje tadu prvkd, které zmény podporuji a mohou byt uspésné vyuzity i pii aplikaci principi a
zasad u dal$ich koncepci.

Klasické pojeti idrzby a TPM

V klasickém pojeti plni Gdrzba servisni funkci a zodpovidda za odstranovani piipadnych poruch a
planované redukovani moznych vypadkt. Vyroba plni vykonnou funkci pro obsluhu vyrobnich zatizeni.
TPM jako integrovany proces jde dal. Cilem je zvySovat efektivitu vyrobnich zafizeni cestou postupného
odstrafiovani hlavnich ztrat efektivity zafizeni a prokazatelné (méfitelnym zplsobem) tak pulisobit na
snizovani naklada.

Ukoly lidi z vyroby a Gdrzby se postupné méni. Obsluha provadi pravidelnou kontrolu stavu vyrobniho
zafizeni, identifikuje abnormality a piejiméa rutinni udrzbaiské aktivity. Udrzbatské ¢innosti se dostavaji
na vyssi profesionalni uroven. T¢€zisté je v preventivnim odstrafiovani moznych pficin poruch, zlepsovani
a konstrukénich tpravach vyrobnich zafizeni, ale pfedevSim v tréninku a Skoleni obsluh vyrobnich
zafizeni.

Z4dné zafizeni neni uplné dokonalé. Pracovnici vyroby nebo drzbati védi, kde je slabé misto, které by
bylo dobré vylepsit. Neékteré upravy si je schopna udélat obsluha sama s minimalnimi naklady, jiné
upravy vyzaduji odstavku zatizeni a spolupraci s dal$imi utvary.

Mnohdy i mala a jednoducha uprava mize vyrazné zjednodusit a zrychlit sefizovani, uleh¢it manipulaci s
materialem nebo usnadnit kontrolu a ¢isténi stroje.

Jde o nepfetrzity a neustale se vyvijejici proces, ktery za¢ind zménou dosavadniho pohledu na spolupraci
usekd vyroby , udrzby a dalSich utvart (logistika, pfiprava vyroby, planovani vyroby, technologie), které
se podileji na bezchybném pribéhu vyrobniho procesu.

Uvedeni metody TPM do praxe

Realizace TPM je uspésna tehdy, pokud je vyladéna podle typu podniku, struktury zaméstnanct, druhu a
stavu vyrobnich zatizeni. Je potfeba vyvinout takovy program, ktery je stfizen pfesn¢ na miru.

Realizace TPM je kontinualni proces, ktery probiha v postupnych krocich. I kdyz se TPM tyka v kone¢né
fazi vSech vyrobnich zatizeni a vSech lidi, zadina se s realizaci na tzv. pilotnich projektech. Ugelem
pilotniho projektu je otestovat a vyzkouset zptisob postupu na vybraném vyrobnim zafizeni v konkrétnich
podminkach napf. jednoho provozu nebo dilny diive nez dojde k rozhodnuti o realizaci na dalSich
mistech.

Uvedeni TPM do praxe se opira pfedev§im o tymovou strukturu, kaskddovity zplsob delegovani mezi
jednotlivymi trovnémi vedeni a efektivni zplsob feSeni problémil tymovou praci. Na jedné strané se
postup realizace opira o vytvareni standardi pro Cistotu a potradek, postupné uplatiiovani autonomni
udrzby, identifikaci abnormalit a jejich odstraiiovani. Na druhé strané probiha analyza efektivity
vyrobniho zafizeni, jeji stabilizace a vylepSovani.

Postup praktické realizace TPM je vhodné rozdélit na tii etapy:

Prvni etapa piiprava podminek = uvodni Skoleni pro management a
pro TPM pracovniky
= stanoveni tymové struktury
= zpracovani koncepce a harmonogramu
TPM

Druha etapa zavadéni TPM = vytipovani zafizeni vhodné pro ,,Pilotni
projekt*

= sestaveni ,,Programu pilotnich projektia*

= vytvafeni standardil pro pilotni projekty
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Treti etapa

dalsi rozvoj TPM

hodnoceni ptinosii
roz§ifovani na dal$i mista podniku
zlepsSovani standarda

Podminkou uspésné realizace je dusledné splnéni ptredchozi etapy, aby bylo mozné ziskat odhad
ocekavaného piinosu etapy nasledujici.
Realizace TPM jako jedné z cest vedouci ke snizovani nakladd je proces, ktery vyzaduje nejen znalost
metody a jejich nastrojt, ale pfedevsim vyuziti principti TPM jako efektivniho nastroje fizeni vyrobniho

podniku.
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POCITACOVA PODPORA SYSTEMU RIZENI JAKOSTI
V UDRZBE
Doc. Ing. Vladimir Jurca, CSc.
CZU v Praze, Technicka fakulta, katedra jakosti a spolehlivosti strojii

Annotation

An improvement in the quality and functionality of an existing machines maintenance system can be
achieved by introducing a computer system to record and provide documentation of machine operation.
From a longer perspective, it appears to be the only way to provide the producer (process owner) and
machine operators with necessary information about the exploited objects in order for them to plan in
time managing and control of service and operation, It requires keeping a record of all objects and
propagating maintenance culture among machine operators.

Uvod

Zakladnim podkladem pro tvorbu systému fizeni jakosti je fada norem CSN ISO 9000 a na ni dale
navazujici normy, které vSak pouze obecné sumarizuji naprosto logické pozadavky na systém jakosti.
Kazdému, kdo se zabyva problematikou udrzeb je jasné, ze dobie fungujici efektivni systém tidrzeb
musi byt planovany a pi‘ehledné dokumentovany - musi byt jasné dano kdy, kdo, jak a ¢im ma kterou
udrzbu provadét, musi byt zpétné zjistitelné jak, kym a kdy byla udrzba provedena, jaké naklady byly na
které udrzby vynalozeny ap. Pouziti obecnych pravidel sméiujicich ke zkvalitnéni systému fizeni udrzeb
v normach uvedenych je tfeba brat jako pomoc managementu podniku v prosazeni téchto logickych a
zfejmych zasad.

Pokud vedeni podniku rozhodne o tom, Ze zavede systém fizeni jakosti v idrzb¢, musi nezbytné ud¢€lat
dalsi rozhodnuti — zvolit metodu pro fizeni systému. Dokumentovanost systému lze pro potieby
certifikace systému jakosti zabezpecit riiznymi metodami. Z praxe jsou zndmy pomeérné Casté piipady,
kdy se audit jakosti Utvaru udrzby nijak nedotkl, nebo kdy pro certifikaci postacilo zpracovani n€kolika
stran metodickych pokynt pro fizeni jakosti v udrzbe. V o néco lepsim piipadé probéhl uspesny audit po
vytvoreni pofadact s kartami strojd, na nichz byly predtistény zakladni udaje o stroji a jeho udrzbé a
vytvorena tabule s ro¢nim planem udrzeb. Tento zpisob ,.fizeni udrzby* miize fungovat ve velmi malych
podnicich, kde Ize v dasledku relativné velmi malého mnozstvi informaci potfebnych pro fizeni udrzeb
nahradit pamétové médium mozkem vedouciho udrzeb. Avsak jiz od stfednich podnikd je vytvoren praveé
jen pro zdarny audit, po kterém velmi rychle zanika z divodu obtizné dostupnosti informaci.

Jedinou dlouhodobé Zivotaschopnou metodou dokumentace systému managementu udrzby je jeho
pocitacova evidence, ktera je predpokladem aktualni dostupnosti a snadného zpracovani dat.

Volba systému tudrzeb

V literatuie je uvadéna celd fada systémul udrzeb, avSak z jejich podrobnéjsiho rozboru vyplyne, Ze
pokud vylou¢ime svou podstatou nasledné a nahodilé ,,systémy* tdrzeb, pak skutecné systémové a
ptitom prakticky pouzitelné jsou pouze dva zakladni systémy udrzeb:

e Preventivni standardni adrzba zalozena na normativu doby provozu nebo doby pouzivani objektu.

e Preventivni diagnosticka udrzba zalozena na vysledku diagnostické prohlidky (porovnani
naméfenych hodnot s hodnotami varovnymi a meznimi).

Ob¢é metody vychazeji ze znalosti a sledovani nékterého z diagnostickych signalii. Diagnosticky
signal je nejobecnéjsi pojem pro jakykoliv ukazatel technického stavu objektu. Je to veli¢ina, ktera je
nositelem informace o technickém stavu objektu nebo jeho casti. Zde je tfeba pripomenout, ze
diagnosticky signal neni pouze veli¢ina, ktera je namétena néjakym diagnostickym pfistrojem.

K zakladnim diagnostickym signalim patii mj. i doba pouZzivani (kalendaini stafi objektu), doba
provozu, ¢i nakladové udaje. Pfi fizeni Gdrzeb je velmi Casto za zakladni diagnosticky signal zvolena
doba pouzivani i kdyz kvalita informace o technickém stavu, kterou poskytuje, nebyva ptili§ vysoka. Jeji
prednosti je vSak velmi snadné a nendkladné zjiStovani. V praxi tato vyhoda vétSinou pfevazuje nad
niz§i kvalitou informace o technickém stavu objektu, doba pouzivani je zejména ve strojirenskych
podnicich se stejnomérnym vytizenim stroju hojné vyuzivana.
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Volb¢ pouzitého diagnostického signalu je pii zavadéni systému udrzby tieba vénovat velkou
pozornost a pristupovat ke kazdému stroji (¢i skupiné strojii) individualné z hlediska jeho technickych
potieb a zavaznosti dopadu ptipadné poruchy stroje na vyrobni proces. Vybér diagnostického signalu tedy
zavisi zejména na souhrnném nakladovém dopadu vzniku poruchy u daného stroje a je nejcastéji zalozen
na porovnani nakladd ze vzniklé poruchy a ndkladt na ziskédvani daného diagnostického signdlu - stejné
jako mtze byt kontinualni diagnostika nékterého stroje velmi ndkladnou zalezitosti, miiZze porucha téhoz
stroje vyvolat milionové naklady nejen na uvedeni stroje do provozuschopného stavu, ale i v disledku
prostojii vyroby. Vybér druhu diagnostického signalu je tedy provadén na zakladé technicko-
ekonomickém.

Pozadavky na software

Pokud ma byt systém udrzby fizen pocitacem, musi byt schopen nejen evidovat vSechna potiebna data
o udrzovanych objektech a jejich tidrzbach, ale zaroven z nich poskytovat podklady pro operativni fizeni
udrzby a analyzy systému.

Zakladni vstupni informace ukladané do bazi dat by pfedevSim mély dat odpoveédi na nésledujici
otazky:

Co (udrzovat)  baze udrzovanych objektl véetne cyklu preventivnich udrzeb, diagnostickych méieni

a postupt likvidace havarijnich poruch

Kdy baze intervalti udrzeb, varovnych a meznich diagnostickych signala

Kdo baze pracovnikli udrzby véetné hodinové mzdy, baze externistl

Jak baze udrzbarskych postupti véetné potiebnych pomticek, naradi, diagnostickych a
meéficich piistrojil

Cim baze materialu a nahradnich dilti pouzitych pii adrzbé

Za kolik baze nakladd vynaloZenych na idrzbu vcetné jejich ¢lenéni

Planovani preventivnich udrZzeb vychazi ze znalosti Udrzbaiskych intervali jednotlivych stroji a
zatizeni, tj. doby provozu (¢i doby pouzivani) stroje mezi udrzbami, nebo ze znalosti varovnych a
meznich limith provoznich parametrti. Zakladnim pfedpokladem pro urceni okamziku potfeby udrzby je
zde tedy presna evidence doby pouzivani, nebo doby provozu, nebo evidence hodnot naméfenych
provoznich parametrti vSech zajmovych stroji a zafizeni. Volba druhu diagnostického signalu (doba
pouzivani, doba provozu, provozni parametr) zavisi, jak jiz bylo uvedeno, na ,,dlezitosti* daného stroje,
pfesnéji na nakladovém dopadu vzniku poruchy stroje. U stroji a zafizeni, jejichz porucha ma
zanedbatelny vliv na ztraty z prostoji ve vyrobé, nevyvola poruchy nasledné a Ize ji odstranit s relativné
malymi naklady, postac¢i evidovat kalendaini stafi, tzn. udrzby provadét na zakladé doby pouzivani stroje.
Naopak u stroji s vysoce neptiznivymi dusledky vzniku poruchy (velmi drahé stroje, rizikové ¢lanky
linky apod.) by mély byt kvalitni diagnostikou pribézné sledovany jejich provozni parametry a udrzby
provadény na zékladé dosazeni predvolené velikosti métené veli¢iny. Konkrétni tdrzbarské intervaly pro
stroj (skupinu strojii) by pfitom nemély byt stanoveny pevné, je vhodné provadét jejich prubéZnou
korekci z hlediska zmén cenovych relaci vstupi podilejicich se na tdrzbé anebo z hlediska rastu
pravdépodobnosti poruchy v dusledku starnuti stroje - u starého stroje je obvykle tfeba provadét adrzbu
Castgji. Pfi prubeézné korekci intervald udrzby je vyuziti vypocetni techniky opét velkym pfinosem.
Vhodné sestaveny program muize korigovat intervaly udrzby bud’ sam (obvykle na zakladé stafi stroje a
nakladd na neplanované udrzby), nebo nabizi navrh na pfipadnou korekci uzivateli, ktery zménu intervalu
bud’ potvrdi, nebo zamitne.

Systém pravidelné sleduje zmény zvoleného diagnostického signalu u kazdého stroje a zjiSténé
hodnoty srovnava se zadanym limitem pro tdrzbu. V dostate¢ném piedstihu pak informuje poveéfeného
pracovnika o potiebé vykonani udrzby na konkrétnich strojich, prakticky tedy informacni systém
sestavuje Casové plany preventivnich udrzeb, naptiklad plan Gdrzeb na pfisti tyden, mésic apod.

Volba systému Fizeni idrzby by méla byt provedena s cilem maximalniho ekonomického efektu.
Je ziejmé, Ze zlepSovanim jakosti fizeni udrZeb je omezovana cela fada ztratovych polozek (zejména
ztraty vlivem sniZeni zivotnosti vyrobniho zatfizeni, vypadkii vyroby, prostoji vyrobniho zafizeni,
nakladd na prescasy Udrzbaid, nahradni dily, nadmérné skladové zasoby), ale soucasné vyvolava zvyseni
nakladi na jakost (zaskoleni pracovnikd, zvySeni podilu administrativnich c¢innosti, v pfipadé
pocitacového fizeni i nakup hardware, software, naklady na prvotni naplnéni daty aj.). Pokud v podniku
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systém udrzeb v podstaté neexistoval, 1ze zavedenim alespon n&jakého systému docilit vyznamné uspory
pii minimalnich nakladech. A naopak - naklady na dal$i zlepSovani jiz velmi jakostniho systému nejsou
obvykle umémé docilenému efektu - snizeni ztrat. Teoreticky, pokud by cilem systému bylo zcela
vyloucit moznost jakékoli poruchy, byly by naklady na systém nekonecn¢ vysoké.

Z téchto uvah je tfeba vychazet i pti vybéru metody pocitacového fizeni udrzby, tedy vybrat takovou
metodu, kterd v daném podniku pfinese maximalni celkovy efekt.

Volba softwaru pro Fizeni udrzby

Pokud se nejedna o tidky pfipad podniku, kde postaci fizeni udrzeb bez pocitace, je dale nutné
rozhodnout o tom, jaky software pro pocitacové fizeni Gdrzeb zvolit. Principialni schéma fizeni udrzeb,
které je s drobnymi odchylkami a s riiznou trovni nadstavbovych modulii vyuzivano v§emi pocitacovymi
programy pro fizeni udrzeb, je uvedeno na obrazku 1.

] [2
sgrdh mﬁm ™=

Fi}
ne | Peeovrides’ D5
£ WilvOlEn B2y
A peitety T ¥

Ba2u SN 0 2oripars

> |4 vie ror siio? fm—a—
g ol
3| [Vraon proc pivazu [
=

Frovidues whdby

= rddupind cly
77 - m;; gl
Kilurahdd vylidard
ity
Kobwrudid
Plivws vyroby

Obr.1: Principialni schéma rizeni udrzeb

V souvislosti s hodnocenim jakosti softwaru pro fizeni Gdrzby je vhodné pfipomenout, ze optimalni
jakost ma dvé stranky — vedle uzitnych vlastnosti je neoddélitelnou druhou strankou jakosti cena. Pii
hodnoceni kvality software pro fizeni udrzby nemohou byt tedy jedinym kritériem jeho uzitné vlastnosti.
Naklady na software (jeho cena, potfebné naklady na hardware, implementaci, udrzovaci naklady apod.)
musi byt rovnocennym kritériem hodnoceni jakosti software.

Rada podnikt pouziva centralizovany informaéni systém, u kterého je jako jeden z modult nabizen i
modul pro fizeni Gdrzby. Zaméfeni téchto informacnich systému je vSak spiSe ekonomické a logistické
(Gcetnictvi, personalistika, sklady, objednavani, ...), cemuz odpovida i stavba modulil pro fizeni udrzby,
které vétSinou pro fizeni udrzby nebyvaji prilis platné.

Dostupny sit'ovy software, ktery je uréen piimo pro Fizeni udrzby, sice z hlediska svych uzitnych
vlastnosti a uspokojeni potfeb systému pro fizeni udrzby vyhovuje, avSak druha stranka optimalni jakosti,
cena, ktera se pohybuje od pul milionu korun vyse, je zejména pro men$i a stfedni podniky zcela
neakceptovatelna. DalSi vlastnosti téchto produktii, kterou je snaha o komplexnost feSeni a detailni
zpracovani, se ¢asto v mensich a stiednich podnicich dostava ze sféry pozitiv do sféry negativ - aby
systém spravné fungoval, musi byt v poc¢ate¢ni fazi naplnén ohromnym mnozstvim dat. Implementace
systému do praktického zivota v podniku pak trva velmi dlouhou dobu, systém zacind rutinné¢ fungovat
obvykle az po 6-12 mésicich. Z toho vyplyva i dalsi nebezpeci - podnik miize zodpovédné prohlasit
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systém za vyhovujici ve svych konkrétnich podminkach nejdiive za rok, kdy je obvykle po
mnohamilionovych vynalozenych nakladech a tisicich hodinach prace velmi pozdé uvazovat o prechodu
na systém jiny.

Komplexni sitové FeSeni fizeni idrzby v navaznosti na celopodnikovy informacni systém a internet
by pritom v Fadé podniki bylo FeSenim optimalnim - ov§em za piedpokladu, Ze by systém umoziioval
své praktické vyuziti ve vyrazné kratSim casovém horizontu pii souasném rozumném piehodnoceni
cen zahrani¢nimi vyrobei i tuzemskymi distributory software pro fizeni udrzby.

Pro ftizeni Udrzby lze pouzit i software z tuzemskych zdroji, ktery obvykle byva fadové cenové
dostupnéjsi, ale vétSinou mu chybi ndvaznost na celopodnikové informacni systémy a €asto je vyuzivan
pouze lokalné pracovniky utvari udrzby. Z jedné strany je to jeho nevyhoda, na druhé strané je
autonomita systému a pfiznivad cena zejména pro mensi a stiedni podniky velkou vyhodou. Lokalni
pouziti umoziuje velmi rychlé zavedeni a praktické vyuziti systému. Pokud je software zpracovan se
znalosti problematiky fizeni udrzby a je v podniku rozumné aplikovan, muze i pfi velmi nizkych
nakladech a priijatelnych organiza¢nich zménach v kratkém casovém horizontu vyrazné zkvalitnit fizeni
udrzeb a tim podstatné omezit ztraty zpiisobené nizkou provozni spolehlivosti vyrobniho zatizeni a
vysokou Cetnosti poruch. S tim pak samoziejmé souvisi i vyrazné snizeni piescasovych hodin udrzbait,
stavu zasob ve skladu nahradnich dild, zvyseni Zivotnosti vyrobniho zatizeni ap.

Zavadéni pocitacové podpory Fizeni jakosti v udrzbé

Pii zavadéni systému fizeni Udrzby do praxe lze darazné doporucit postupnou implementaci
jednotlivych prvki systému - zacit prosazovat zdkladni pravidla preventivni udrzby a postupné piechdzet
na vyssi jakost systému fizeni udrzby - klast na obsluhu strojii, udrzbafe i management udrzby vyssi
naroky postupné, nikoli skokem. Postupné zavadéni systému pocitacového fizeni udrzby by mohlo byt
uskute¢néno v nasledujicich krocich:

1. Naplnit bazi udrzovanych objektu (stroje, zafizeni, linky, budovy, méfidla, ...) - obvykle jiz
v podniku elektronicka forma podstatné ¢asti dat existuje, staci je tedy importovat do systému fizeni
udrzeb, upravit a doplnit pro jeho potieby.

2. Naplnit bazi stupii udrzeb jednotlivymi stupni Gdrzeb s intervaly udrzeb na zaklad¢ kalendarniho
staii strojii (ve dnech pouzivani), u kazdého stupné uvést velmi stru¢ny popis napln€ udrzby.

3. Priradit stupné udrZeb k udrZzovanym objektim (strojim) a vytvorfit udrzbaiské cykly na zaklade
kalendainiho stafi stroji (ve dnech). Zacit st€Zejnimi stroji, postupné rozsifovat i na dalsi udrzované
objekty.

A

4. Naplnit bazi udrzbaii zakladnimi daty, tj. jméno, pfijmeni a hodinova sazba.

Systém je pripraven k ¢innosti a za¢ina fungovat.

V dal§im obdobi, béhem ¢innosti systému, systém postupné zdokonalovat:

5. Naplnit bazi kodi poruch a zadit ji pouzivat.

6. Postupné upiesnovat informace o stupnich udrzeb (podrobné navody, pomucky, materidl a ND pro
jednotlivé stupn€) a udrzbarich (Skoleni, opravnéni, ...).

7. Do baze udrzovanych objekti postupné doplnovat a kompletovat technickou dokumentaci, postupy
likvidace havarijnich poruch atd.

8. Navazat software na sklad a zacit ke kazdé provedené udrzbé ptifazovat skutecné spotiebovany
material. Automatizovat dopliiovani skladu.

9. Vybrat stroje vhodné pro diagnostické udrzby, stanovit u nich druhy a intervaly diagnostickych
méfeni, varovné a mezni diagnostické signaly. U vybranych strojt zacit s diagnostickymi udrzbami.

10. Zacit sledovat i dil¢i polozky prostojii a vyvozovat zavéry z jejich struktury.

11. Implementovat algoritmus prognézovani dispozicni doby provozu ztrendd naméfenych
diagnostickych signald.

12. Zacit evidovat dalsi Gdaje (napt. Gdaje potiebné pro TPM, optimalizaci obnovy ap.) a vyuzivat data
ziskané zpracovanim téchto udaju.
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Podle vysledki analyz systém prabézné zlepSovat.

Postupna implementace systému fizeni jakosti v udrzbé ma tfi zakladni pozitiva:

e vedouci pracovnici utvaru udrzeb maji vice ¢asu na kvalitni zpracovani systému a naplnéni
systému potfebnymi daty

e 7 hlediska udrzbai (i obsluhy strojt, ktera se v ramci TPM na udrzbé podili) je postupné zavadéni
systému udrzeb vyrazné prijatelnéjsi a schidnéjsi

e systém zacina fungovat mnohem drive a i kdyZ je z pocatku jeste¢ nedokonaly, Ize i z jeho prvnich
hodnoceni vyvozovat disledky a provadét korekce; podklady uvedené v bodech 1 az 4, které jsou
pottebné pro rozbéh systému, je mozné pfipravit a naplnit jimi systém beéhem 14 az 30 dni.

Zavér

Vyuziti pocitatového tizeni udrzby poskytuje samoziejmé zakladni informace dokumentujici systém
tizeni udrzeb — kdykoli lze ziskat plan preventivnich udrzeb kteréhokoli stroje, linky, ¢i Gtvaru podniku,
naopak lze zpétné kdykoli u kteréhokoli udrzovaného objektu velmi rychle zjistit kdy u néj byly udrzby
provedeny, jaky druh udrzby (tedy i jak a ¢im), kdo a s jakou pracnosti danou udrzbu provedl, jaky
material byl spotfebovan, jaky zpisobila prostoj, s jakymi naklady, a u neplanovanych udrzeb (po poruse)
také jakd porucha udrzbu vyvolala. Systém je vSak schopen poskytovat i fadu dalSich operativnich
informaci - napiiklad sumarni idaje zvoleného objektu (sumu nakladl, pracnosti, prostoji pii udrzbach
zvoleného stroje, Utvaru, linky ...), sumar dil¢ich prostoju za zvolené Casové obdobi a jejich vyvoj,
mési¢ni naklady na udrzby po tUtvarech, naklady a prostoje podle kodi poruch, odpracované hodiny
udrzbaii (napt. za mésic), ukazatele efektivity tdrzeb za zvolené obdobi a celou fadu dalSich
operativnich podkladi.

Pokud ovSem chceme informace ze systému erpat, musime mu je i aktuilné dodavat. Systém
nebude schopen poskytovat korektni informace, pokud do n¢j nebudou pravidelné zapisovany vSechny
provedené udrzby, coz logicky pifinasi zvySenou pracnost administrativni ¢innosti v oblasti udrzeb. Ve
sttednich podnicich se pocet udrzeb za tyden pohybuje kolem 300 az 600. I pfi dobfe zpracovaném
softwaru a zruéném uzivateli je tfeba na jeden zapis Gdrzby pocitat zhruba pil minuty — pak tedy zapis
600 udrzeb do systému pfinasi minimaln¢ 5 hodin administrativy tydné navic. V podnicich s rozumnym
vrcholovym managementem to nevyvolava zadné problémy, protoze je logicky jasné i prakticky ovefené,
ze naklady na tuto zvySenou administrativni ¢innost se n¢kolikanasobné vrati vyraznym omezenim tady
ztratovych polozek (zejména ztraty vlivem snizeni Zivotnosti vyrobniho zafizeni, vypadkd vyroby,
prostojit vyrobniho zafizeni, nakladi na pfesCasy udrzbait, nahradni dily, nadmérné skladové zasoby
atd.) i zvySenim image podniku a s tim souvisejici vyssi konkurenceschopnosti a snaz§im prosazovanim
na trhu. ZvySena administrativa vyvolana nutnosti pravidelné aktualizace dat systému vSak na druhé
stran¢ snizuje pracnost fady jinych administrativnich ¢innosti sféry udrzeb — napiiklad ¢asové velmi
narocné rucni sestavovani pland preventivnich udrzeb, kalkulace mési¢nich nakladi na udrzby po
utvarech podniku, vypisy drzeb provedenych na stroji, ¢i vypisy spotfebovaného materialu pii riznych
stupnich tdrzeb jsou pii po¢itacovém fizeni udrzeb otazkou ne€kolika kliknuti mysi.
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