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Uvod

Vyrobni zavod predstavuje vysoce komplexni soubor fyzickych prvkd, cinnosti
a vzajemné propojenych informaci. V souCasnych podminkach rychle se ménici
konkurence je u vSech procesu v€etné udrzby kladen duraz na zjednoduSovani
informacnich a materialnich tokd, redukci vstupld a zvySeni efektivnosti pfi
usporadani procesu. Je podstatné si také uvédomit, Zze se udrzba musi aktivné
podilet na zlepSovani procesli a zménach vedoucich k vytvofeni konkurenéni

vyhody.

Téma bakalafské prace bylo zvoleno na zakladé poznatkd o problému s fizenim
informacnich tokl a neefektivnosti pfi organizovani udrzby, které jsem ziskal b&éhem
svého studia jako pracovnik udrzby. Hlavnim ukolem udrzby je zajisténi
pozadované plynulosti vyroby a tim udrZeni celkové efektivnosti zafizeni.
Dostupnost informaci pro v€asny zasah do procesu je rozhoduijici, proto jsem se
rozhodl se touto problematikou zabyvat a navrhnout mozna opatfeni ke zlepSeni

funkce udrzby.

Prace si klade za cil analyzovat soucasny stav fizeni informacnich tokd strojni
udrzby ve vyrobnim zavodé SKODA AUTO a. s. Kvasiny, provést identifikaci
nedostatku, které budou podkladem pro navrh moznych opatreni, ktera pfispéji ke

zlepSeni celkové vykonnosti fizeni a organizovani udrzby.

Teoreticka Cast této prace se zabyva teoretickymi vychodisky feSeni a je rozvrzena
do tfi podkapitol. Uvodni podkapitola Fedi obecné problematiku spravy hmotného
majetku a jeho udrzby. V ramci této podkapitoly je popsana funkce udrzby v ramci
podnikové strategie. ZacCatek navazujici podkapitoly je orientovan na koncept
neustalého zlepSovani. Nasledujici oddil vymezuje sadu vykonnostnich ukazatel(
umoziujicich méfit, hodnotit a planovat vykonnost udrzby v souladu se zvolenou
strategii. Posledni podkapitola je vénovana jednotlivym systémUm fizeni udrzby od
zakladnich az po ty pokrocilé a obecné popisuje metodu TPM. V zaveéra teoretické
Casti bude zpracovana pocitacova podpora fizeni udrzby a jeji informacni toky pro
efektivni pInéni udrzbarskych ukolu.

Uvod praktické &asti je v&novan profilu spoleénosti SKODA AUTO a. s.

a prfedstaveni vyrobniho zavodu Kvasiny a jeho stru¢né historie. Poté bude

vymezena oblast feSené problematiky zahrnujici popis technické skupiny udrzby



svafoven. Ve tfeti kapitole je provedena analyza sou€asného stavu informacnich
tokd vyuzivanych pro organizovani a fizeni udrzby v€etné provedeni identifikace
zjisténych nedostatka.

ZaveéreCna kapitola praktické €asti se tyka navrhu koncepéniho ramce pro fizeni
informacnich tokd a predstavuje celkem navrh &tyf okruhl moznych opatfeni pro

zlepSeni organizace strojni udrzby .



1. Teoreticka vychodiska reseni

1.1. Management hmotného majetku a jeho udrzby

Management hmotného majetku a jeho udrzby je jednim z podpurnych procesl
vyroby. Jedna se o komplexni pfistup pro u€innou spravu hmotného majetku po
celou dobu jeho Zivotnosti s cilem vyznamné ovlivnit celkovou efektivnost zafizeni
a prispét tim ke zvySeni vyrobni produktivity a ekonomické vykonnosti celé

organizace (Legat a kol., 2013).

Vyvoj udrzby hmotného majetku je soustavny nikdy nekoncici dynamicky proces,
jenz vzdy zhodnocuje stavajici proces a pokracuje nastavenim dalSiho rozvoje. Je
totiz nespornou pravdou, Ze udrzba jako takova nikdy neztrati své opodstatnéni pfi
jakékoli urovni provozuschopnosti, pouze pfijme v danych podminkach novou
odpovidajici ulohu. Jeji nezastupitelnost narusta v posledni dobé predevsim vlivem
ekonomickych tlakd na sniZovani nakladovosti vyroby a dalSich nespecifikovanych
tlaka.

Investice do hmotného majetku se podili na tvorbé celkové hodnoty vyrobku.
Navratnost investice do stroju a zafizeni zavisi na u€innosti jejich vyuzivani a doby,
po kterou je schopen plnit poZzadovanou funkci a uspokojovat potfeby zakaznika.
Spravna funkce udrzby je nezbytna pro zajisténi co nejdelsi zpusobilosti v celkové

zivotnosti HM s vynalozenim pfiméfenych nakladu (Legat a kol., 2013).

1.1.1. Za€lenéni strategie udrzby do podnikové strategie

V nejlepSich firmach, a to pfedevsim v odvétvich s vysokou investiéni naro¢nosti, je
udrzba nezbytnou soucasti konkurencni strategie. Vyznam udrzby a jeji vliv na
vyrobni potencial je nezanedbatelny v provozech s nepretrzitou vyrobou. Pro
dosazeni podnikatelského uspéchu je nezbytné, aby strategie udrzby navazovala

na strategii spolecnosti.

Strategie je draha sméfujici k pfedem stanovenym cilum. Je tvofena soupisem nebo
prehledem jednotlivych krokU, které musi byt podnikem provedeny, aby se dostal
ze stavajici pozice do pozice urCené podnikovou vizi. Je vyjadienim toho, jaky je
strategicky zamér spole€nosti. Poskytuje informace o dlouhodobych planech
acilech organizace. Prfedstavuje pFfedpokladané zmény ve vyrobnim

a produktovém portfoliu. Informuje o ocekavanych programech vyroby,
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o0 oCekavanych zménach vyrobnich zafizenich a jiného hmotného majetku

a 0 oCekavanych finan¢nich zdrojich (Mallya, 2007).

Strategie udrzby je definovana jako ,metoda managementu pouzivana k dosazeni
cilg adrzby*(CSN EN 13306, 2011, str. 13). Cile by mély byt hierarchické, méfitelné,
dosazitelné a vzajemné sladéné. Strategie udrzby se zaméfuje na dosazeni
vysledku ve stfedné a dlouhodobém horizontu s cilem ovlivnit produktivitu, u¢innost,
ekonomickou efektivitu a plnéni zakladnich pozadavku na udrzbu. Hlavnim ukolem
je predevsim:

e zabezpecit HM ve stavu provozuschopnosti a zpusobilosti,

e predikovat vznik moznych poruch,

o efektivné odstrarfiovat poruchy,

e redukovat environmentalni dopady provozu zafizeni,

e zajistit bezpe€nost provozu,

e dosahnout optimalnich nakladd na udrzbu (Legat a kol., 2013).

Zpracovani strategie v oblasti pé€e o hmotny majetek je vyznamnou moznosti
ziskani konkuren¢ni vyhody a tim takového postaveni, které zajisti podniku
pozadovany zisk. Rizeni udrzby by mélo probihat v souladu s touto strategii
a koncepci fizeni vyroby. Navic je nutné, aby podnik vytvarel podminky pro neustalé

zlepSovani v fizeni udrzby sméfujici k maximalizaci provozni spolehlivosti.

1.1.2. Vztah vyrobniho a udrzbarského procesu

Procesni fizeni je soubor Cinnosti tykajici se planovani, organizovani, vedeni
a sledovani vykonnosti predevsim realizacnich firemnich procesu za ucelem
dosazeni vyty€enych cil(. V pfipadé vyroby a udrzby je zajiStovan srovnatelnym
postupem (analyza, urCeni cila, vytvofeni strategie, organizace, rozdéleni
kompetenci, zvoleni vhodnych nastroja a zajisténi). Udrzba je podplrnym procesem
vyroby. Cile udrzby jsou vytvareny na zakladé cili spoleCnosti a jeji vyroby,

podporuji je a spolecné usiluji o naplnéni podnikové strategie.

Udrzba predstavuje proces fizeni definovany jako ,kombinace v$ech technickych,

administrativnich a manaZerskych opatfeni béhem Zivotniho cyklu objektu
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zamérenych na udrzeni objektu ve stavu nebo jeho navraceni do stavu, v némz
miiZe vykonavat poZadovanou funkci“ (CSN EN 13306, 2011, str. 7).

Rozhodujici faktory uspésnosti organizace tvofi kvalita, naklady, znalosti a ¢as.
Spravné fizeni procesu vyroby a udrzby je stavem naplfiujicim stanovené cile bez
ohrozeni cill budoucich. Z hlediska vzajemného plsobeni mezi procesy je udrzba
jednim z tzv. podpulrnych procesu, ktery se ¢im dal tim vétSi mirou podili na pInéni
cild hlavniho vyrobniho procesu a na celkovych vysledcich. V nelehkém
konkurencnim boji hraje udrzba jednu z kli€ovych roli pfi plnéni podnikovych cill
(Legat a kol., 2013).

Udrzba je pro podnik procesem vytvarejicim protichtidné nazory. Na jedné strané
spotfebovava zdroje a na strané druhé zajiStuje provozni spolehlivost vyrobnich
zafizeni. Mnohdy je chapana jako utvar vedlejsi, jako nakladova polozka v fizeni
podniku, ktera ma na prvni pohled nejasné vysledky. Disledky téchto nepfiznivych
presvédC&eni se projevuji na organizaénim zarazeni a pfidélovani finan¢nich zdroja.
Casto dochazi ke $krtim bez zvazeni dlouhodobych disledkil. Nejednou je udrzba
pokladana za utvar, jehoZz hlavni naplni je zajisténi provozuschopnosti zafizeni tak,
aby bylo schopno bezpecné a ekonomicky vykonavat svoji funkci. Tato funkénost je
hodnocena podle toho, jakou rychlosti dokaze odstranit vzniklou poruchu a uveést

zafizeni do provozuschopného stavu (Legat a kol., 2013).

Tento zastaraly systém Fizeni udrzby je postupné v podnicich nahrazovan
modernimi metodami fizeni udrzby, které jsou zaméfené na efektivni spravu
hmotného majetku, zvySovani celkové efektivnosti stroji a zafizeni, optimalizaci

nakladd na udrzbu a na zajisténi plynulosti vyroby s minimem poruch.

1.2. Méreni vykonnosti udrzby

V uvodu této podkapitoly je vysvétlen proces neustalého zlepSovani v navaznosti
na méreni vykonosti udrzby. Nasledujici oddil popisuje kliCové ukazatele vykonnosti
udrzby, které jsou vyuzivany k hodnoceni, analyze a sledovani jeji efektivnosti.
Na zavér je vysvétlen ukazatel celkové efektivnosti zafizeni, ktery do jisté miry
odrazi efektivitu udrzby a jeji usili pfi zajiStovani provozuschopnosti a zpusobilosti

vyrobnich objekta.
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1.2.1. Neustalé zlepSovani

Zakladni podminkou pro uspésnou implementaci neustalého zlepSovani je zajisténi
stabilizovaného procesu, ktery bude standardizovan takovym zplsobem, aby
vSechny jeho neefektivnosti a ztraty byly jasné a zjistitelné. Jediné v takovych
podminkach bude pfilezitost neustale se ucit ze svych zlepSeni (Liker, 2007).
V soucCasné dobé&, pro naplnéni pozadavku uspésSné organizace orientujici se na
koncept trvalého zlepSovani, jsou metody pro jejich fungovani upravovany
a vylepSovany takovym zpusobem, aby mohl €elit moznym hrozbam a vyuzit nové
prilezitosti. Klicovymi prvky v konceptu trvalého zlepSovani je systém méfeni,
vhodné FeSeni problémld a objektivni hodnoceni procesl. KliCové ukazatele
vykonosti pro hodnoceni finanéni stranky podniku nebo ukazatele technické
vyuzitelnosti vyrobnich zafizeni se podileji jen malou mirou na celkovém uspéchu
zlepSovani. Divodem je orientace na konecny vysledek procesu, nikoliv na dil€i

kroky procesu (Thorne, 2015).

.,Méreni celkové vykonosti udrzby muze souviset s vysledky zakaznika nebo muze
byt spojeno s pfimou efektivnosti ¢innosti udrzby. Oba typy mérfeni jsou duleZité
ke zméreni efektivnosti &innosti a zajisténi udrzby* (CSN EN 60300-3-14, 2005,
str. 36). Méfeni vykonosti je podkladem pro vyhodnocovani vysledkl dopadu
aplikovanych zmén v systému udrzby a zaroven vytvari pfedpoklady pro trvalé
ZlepSovani, protoze az znalost vysledkl umoziiuje zhodnotit UcCinek pfijatych
opatfeni. Obrazek 1 ukazuje, jak spravné zvolena strategie a smér pomaha

naplhovat podnikové cile.

Vytvoieni ocekavani Mé&feni vywkonnosti Zvyseni vykonnosti
| Kritéria a standardy | * Objektivnl méfreni * Hodnoceni vykonnosti
———— I > | * Nazakiade ::> * Planovanf
| BN M2 & EEE e e | procesnich prvki zlepsovacich procesd

Pracovni proces, finan&nl a provoznl clle ® Systém * Utelové zamefena
l 1 odpovadnosti odbornd pliprava
+ Odstrafiuje * Koutovani & nasledné
manipulaci s daty prohlubovani Zznalosti
a uknjvani problémi

Zdroj: http://www.udrzba-cspu.cz/images/casopis_rizeni_udrzba/rizeni-udrzba47.pdf str36

Obr. 1 Diléi kroky vedouci k vytvoreni, neustadle se zlepSujici organizace

Rizeni vykonnosti je jednim ze zakladnich pozadavk( efektivni organizace. Pro
Ciselné vyjadieni efektivity vypovidajici o uspésnosti vyrobni organizace se

pouzivaji kliCové ukazatele vykonnosti. Zajisténi odpovidajicich vykonnostnich

13



ukazatell, stanoveni spravnych cild, aplikovani dat z benchmarkingu a hodnoceni
urovné organizace podnikové udrzby je jednou ze stézejnich uloh manazerd
vyrobniho podniku, ktery chce dosahnout pozadovanych cild v naroéném

konkurenénim prostfedi (Pascual a Kumar, 2016).

1.2.2. Klicové ukazatele vykonnosti udrzby KPI

KliCové ukazatele vykonnosti (Key Performance Indicators — KPI) pfedstavuji pevné
stanovené indikatory (ukazatele / metriky) vykonnosti pfifazené procesu, sluzbg,
organizaCnimu utvaru nebo celé organizaci, které vyjadfuji pozadovanou vykonnost
(kvalitu, efektivnost nebo hospodarnost) a jsou zasadni pro budouci uUspéch
(Parmenter, 2010).

Vytvofeni sestavy vnitfnich vykonnostnich kritérii s odpovidajicimi cilovymi
ukazateli je nezbytné pro proces zlepSovani a zdokonalovani udrzby podniku.
Sestavenim vyvazené skupiny vykonnostnich ukazatelll je dana moznost méreni,
hodnoceni a planovani vykonnosti udrzby v souladu se zvolenou strategii.
V kombinaci s ddkladnou analyzou sesbiranych dat umozni efektivnhé zlepSovat

fungovani podnikové udrzby (Pascual a Kumar, 2016).

Stav SaZ ma bezprostfedni vliv na kvalitu produktu, prabéznou dobu vyroby, cenu
produktu, dodrzeni termind dodavky atd. Prvnim a nezbytnym krokem pro budovani

Zivého organismu udrzby je nastaveni systému ukazateld.

Podle knihy Management a inzenyrstvi udrzby lze ukazatele pouzivat pro
(Legat akol., 2013, str. 169):

e ,méfeni stavu,

e provozovani (interni a externi porovnavaci kritéria),

e diagndzu (analyza slabych a silnych stranek),

¢ identifikaci a definovani cilu, které se maji dosahnout,
e planovani akci na zlepSovani,

e stalé méfeni zmén v pribéhu Casu®.

Pro potfeby fizeni funkce udrzby byla vytvofena evropska norma EN 15341:2005
popisujici systém fFizeni kliCovych ukazateld vykonnosti pro méfeni vykonnosti

udrzby, ktery zohledriuje ovliviiujici faktory a ekonomicka, organizacni a technicka
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hlediska. Cilem téchto ukazateld je umoznit hodnoceni a zlepSit ucinnost

a efektivnost pfi udrzovani technickych objekta.

vvrs o we

udalosti podle daného vzorce. Vybrané KPI na obrazku 2 jsou sefazeny podle
urovné do odpovidajici skupiny. Ukazatelé na vySSi urovni maji pfimy vliv na
ovliviuji vykonost udrzby. Externi faktory jsou proménné podminky, které nema
management pod kontrolou. Interni faktory se vztahuji ke skuping&, organizaéni
jednotce, zavodu, spolecnosti a jsou pod kontrolou managementu organizace, ale

vedeni udrzby na né nema vliv (Legat a kol., 2013).
V ramci normy CSN EN 15 341:2005 jsou ukazatele rozé&lenény do tFi skupin:

e Ekonomické ukazatele (viz. Tab. 1) — pro sledovani vloZzenych financnich

prostfedkd do udrzby.

e Technické ukazatele (viz. Tab. 2) — pro sledovani vykonnosti a bezpeénosti

procesu udrzby.

e Organizaéni ukazatele (viz. Tab. 3) — pro sledovani vyuzivani lidskych

zdroju v udrzbé.

Externi ovlivriujicf faktory

Misto

Kultura spole¢nosti
Cena prace vzemi
Situace natrhu
Pravni pfedpisy
Sektor /odvétvi

Uroven ukazatelQ

Ekonomické
ukazatelé E1, E3, E7,E10,ENM E15,E16,E21,
Technické T1, 72,75 T6.T7 T16, T17, T19, T21
ukazatele
Organizacni 03, 05,08 09,010 017,018, 022, 023
ukazatele

Zdroj: Zpracovano na zakladé CSN EN 15 341 str. 8

Obr. 2 Vybrané faktory ovlivniujici udrzbu a klicové ukazatele vykonosti udrzby
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Pfi vypoctu ukazatell je nutné dodrzet nékolik zasad. Pfi stanoveni jejich Citatele
a jmenovatele je nezbytné, aby se faktory aplikovaly ke stejné €innosti, objektu a ke
shodnému Casovému obdobi. VétSinu ukazatell Ize pouzit na odliSnych urovnich
v zavislosti na typu mista kde méfeni vykonosti provadime. Muzeme méfit vykonost

vyrobniho podniku, jedné vyrobni linky nebo vybraného useku atd.

Pro kazdy sledovany ukazatel jsou definované cile. Vznikne-li odchylka

od stanovené hodnoty, nasleduje analyza pfiin, definovani a realizovani
napravnych opatteni. Je to prakticky klasicky cyklus zlep$ovani. Udrzba zde ale ma
sva specifika. Snahou spravné udrzby je provadét planované Cinnosti a zajiStovat
stabilni a bezporuchovy chod stroji a zafizeni. Problémem vétSiny udrzeb je, ze
nekoriguje své planované cinnosti nebo tyto korekce provadi nahodile, intuitivné

a nesystémové (Boledovi¢, 2015).

V nasledujicich tabulkach jsou podrobné popsany vybrané kliCové ukazatele

vykonosti udrzby uvedené na obrazku 2.

Tab. 1 Vybrané ekonomické klicové ukazatele vykonnosti

Rocni naklady Celkové néklady na adribu
EOQ1 | na udrzbu jako — - x 100
% RAV Reprodukéni hodnota majetku
£03 Jednotkové Celkové naklady na Gdrzbu
néklady na udrzbu Ob]em produk(;e
Inventarni hodnota Priimérnd inventarni hodnota material Gdrzby
EQ7 | skladového mat. na — - x 100
adrzbu jako % RAV Reproduktni hodnota majetku
E08 | Vnitini osobni NU Celkové vnitini mzdf)ve: naklady v/yncvzlozene v Udrzbé % 100
Celkové naklady na udrzbu
E10 Néklady na smluvni Celkové naklady na smluvni dodavatele 100
s X
udrzbu Celkové naklady na Gdrzbu
E11 | Materidlové NU Celkové naklad’y r,za materla,ly pvro udrzbu % 100
Celkové naklady na Gdrzbu
Néklady na udrzbu Naklady na udrzbu po poruse
E15 ’ Y12 popo x 100
po poruse Celkové ndklady na udrzbu
Néklady na Naklady na preventivni Gdrzbu
E16 yna ynap s x 100
preventivni udrzbu Celkové naklady na Gdribu
5 & i 4 sV 1dry jednotka
E21 I§lak!ady na $koleni Naklady na vycvik pro udrzbu hodnoty /
udrzby Pocet pracovnikl Udrzby adrzbar

Zdroj: Zpracovano na zakladé (Legat, 2013, s. 171-172)
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Tab. 2 Vybrané technické klicové ukazatele vykonnosti udrzby

Pohotovost Celkova doba provozu
T1 souvisejici Celkova doba provozu+ doba nepouzitelného x 100
s udrzbou stavu vlivem udrzby
Provozni Dosazena doba pouzitelného stavu
T2 pohotovost béhem dOb}j pozadm;ane funkce x 100
Doba poZadované funkce
T5 Urazovost Pocet zranéni lidi v disledku udrzby
Pracovni doba
6 Technické CC Ziko?add(;ba provozu 100
vyusitelnost _ Celkova doba provozu ,+ ’ X
doba nepouzitelného stavu vztahujici se k poruchdm)
L Celkova doba provozu
T7 | Organizacnia Celkova dob  dob Zitelného st x 100
logistické prostoje elkova ,f) ba provc?zu ? a nepouzite rfe, 0 si avvu
vztahujici se k planované a rozvrhované udrzbé)
. Celkova doba provozu
Ti16 Viytizenost - , — —
Pocet pracovnich prikazl udrzby
Stredni dob Celkova doba provozu
T17 fednidoba ! p MTBE
mezi poruchami Pocet poruch
Stredni doba Celkova doba do obnov
T21 ! - 4 MTTR
do obnovy Pocet poruch
Zdroj: Zpracovano na zakladé (Legat, 2013 stranky 172-173)
Tab. 3 Vybrané organizacni klicové ukazatele vykonnosti udrzby
03 Podil Gdrsbarit k Pocet rezijnich pracovnikt adrzby 100
o . X
reZijnim pracovnik Pocet vykonych pracovnikt udrzby
05 Uroveri pfipravy Pocet normohodin planované a rozvrhované udrzby 100
AP X
a planovani udrzby | Celkovy pocet normohodin Gdrizby, které jsou k dispozici
08 Hodiny trvalého Pocet normohodin pouZitych pro neustalé zlepSovani 100
A X
zlepSovani Celkovy pocet normohodin pracovnikt udrzby
o Pocet normohodin Gdrzby provadéné vyrobni obsluhou
09 Autonomni udrzba — — - x 100
Celkovy pocet normohodin vyrobni obsluhy
% Technickych Ptimovykonni pracovnici Udriby pracujicich na smény
010 | pracovnikti na — . . § — x 100
sméné Celkovy pocet primovykonnych pracovnikl adrzby
o Pocet normohodin Gdrzby po poruse
O17 | Reaktivni prace — — x 100
Celkovy pocet normohodin adrzby
o Pocet normohodin preventivni Udrzby
018 | Proaktivni prace — — x 100
Celkovy pocet normohodin GUdrzby
Pocet pracovnich ptikazl vykonancych podle rozvrhu
022 | Planovani adrzby p — p y, Y p, — x 100
Celkovy pocet rozvrhovanych pracovnich prikazt
< Pocet normohodin pro vycvik internich pracovnikt udrzb
023 | Skoleni udrzby PO Ty TR Pren Y| x 100
Celkovy pocet normohodin interni udrzby

Zdroj: Zpracovano na zakladé (Legat, 2013 stranky 174-175)
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Podle Pascuala Ize také ukazatele rozdélit do dvou zakladnich skupin tj. na hlavni
ukazatele a reflexivni ukazatele. Hlavni ukazatele sleduji specifické Cinnosti
a procesy (prubéh a usili udrzby) a maji vliv na kone¢né vysledky napf. uspésna
realizace preventivnich a prediktivnich €innosti povede ke snizeni neplanovanych
prostoju zafizeni a zvySeni technické vyuzitelnosti objektu. Reflexivni ukazatele
jsou zaméfeny na celkové vysledky procesu ajsou pfedmétem zajmu

managementu organizace (Pascual a Kumar, 2016).

1.2.3. Celkova efektivita zarizeni

V soucasné dobé vyrobni organizace kladou duraz na zvySovani produktivity svych
vyrobnich zafizeni, proto je nutné vyhodnocovat faktory jako je dostupnost, provozni
ucinnost a mira kvality. Celkova efektivita zafizeni sluCuje tyto faktory do jediného
spoleného méfitka vyjadfujiciho vzajemnou spolupraci pracovniki provozu
a udrzby. Cilem tohoto oddilu je vysvétlit funkci daného ukazatele a jeho mozné
vyuziti pro hodnoceni efektivity udrzby vyjadfujici dopad udrzby na

provozuschopnost a zpUsobilost zafizeni.

Koeficient celkové efektivity zafizeni (dale bude pouzZivana zkratka OEE
z anglického vyrazu Overall Equipment Effectivhess) je globalni meziresortni
ukazatel vyuzivany v diskrétni vyrobé (vyroba odliSnych pfedméta), poskytujici
informace o vyrobé&, udrzbé a kvalité. Méfeni ucinnosti vyrobnich zafizeni
vychazejici z pfedpokladu, Ze zafizeni je k dispozici po vymezeny Cas, o ktery
pfichazime v disledku jednotlivych druhl ztrat na daném zafizeni (Gehloff, 2016).
Dostupnosti vyrobnich zafizeni v dusledku jednotlivych ztrat v ramci OEE jsou

zobrazeny na obrazku 3. Ztraty efektivnosti ve vyrobni organizaci jsou rozdéleny do

CtyF hlavnich kategorii:

e Planované prostoje reprezentuji povinné pfestavky, stfidani smén, nabéh

a dobéh linky, planované odstavky pro provadéni autonomni udrzby.

e Ztraty dostupnosti tvofi poruchovost vyrobnich zafizeni vyjadfujici dobu
udrzby po poruSe a udrzovatelnost zahrnujici dobu preventivni udrzby

a sefizovani a pfestavovani stroju.

e Ztraty vykonu vyjadfuji dobu ztraty vznikajici kvuli nespravnému nastaveni

stroju, chybné funkci snimacl, chybam zpusobenym obsluhou zafizeni
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vrviv  as

a hor§imu technickému stavu zafizeni, které zapfiCinuji prodlouzeni

vyrobniho taktu.

e Ztraty kvality jsou vyjadieny dobou vyroby neshodnych vyrobkul v dusledku
chybného procesu vyroby (vadny material, opotfebeni nastroje, porucha
stroje, Spatné provedena oprava) a uvedeni vyrobni linky do stabilniho stavu

(Smith a Mobley, 2008).

Hlavnim udkolem hodnoceni efektivnosti pomoci ukazatele OEE je urCeni
jednotlivych druhu ztrat, které jsou nasledné odstrafiovany prostfednictvim riznych
typu udrzby a jinych opatfeni. Ukazatel OEE nevypovida pouze o poctu a trvani
poruch stroju, ale zohledriuje i dalSi okolnosti, které maiji vliv na efektivni provoz

zafizeni, jako jsou dostupnost zafizeni, mira vykonnosti a uroven kvality.

Obecné uznavany vzorec pro OEE je mozno vyjadfit takto:

OEE (%) = dostupnost zaiizeni (%)X vykon zatizeni (%)X kvalita vyroby (%)

Autonomni Udrzba
Prestavky
Stiidani smén

Nabéh a dobéh linky
~|—‘ Nedostatek personalu

Problémy s materialem

' Planované
Provozni doba prostoje

Organizacni
a logistické
prostoje

h 4

Vyrobni doba

h 4

Udrzba po porude
Prestavovani a sefizovani
Preventivni udrzba

Funkéni doba vyroby

> Kratké preruseni
» Zhordeny technicky stav
> Chyby personalu

Vyuzitelna doba
vyroby

Ztraty pfi rozbéhu
Nedostatky v procesu Kvalita
Defekty a viceprace

Cista doba
vyroby

Celkova efektivnost
zafizeni [%] OEE |=

£ Quality

b

Obr. 3 Celkova efektivnost zarizeni

Dostupnost a do jisté miry vykonnost vyrobniho zafizeni je ovliviiovana provadénou

udrzbou. Spravné nastaveny a zavedeny systém udrzby pozitivné ovliviuje
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spolehlivost vyrobniho zafizeni, Cimz pfispiva i k pozadované vysledné jakosti

vyrobku z hlediska jejich v€asného dodani (Ale§, Legat a Jura 2015).

1.3. Systémy fizeni udrzby
V této kapitole je dan strucny pfehled vyvoje organizace udrzby. Dale jsou jednotlivé
systémy udrzby popsany a rozdéleny na zakladé pfistupu, ktery mize nastat pfi
udrzbé stroju a zafizeni, do kategorii, ve kterych jsou vymezeny charakteristické
rysy kazdeho systému. Hlavni rozdil mezi nimi je vznik potfeby, kdy jsou opravy

a udrzbarské ukoly realizovany.

1.3.1. Vyvoj systému fizeni udrzby
Vznik potfeby pracovnikll provadéjicich opravy a potfebnou udrzbu byl
zaznamenan v dobach pramyslové revoluce. Rozvoj vyrobnich procesu
a vzrustajici technicka naroCnost stroji a zafizeni byla pfiCinou specializace
pracovnikll udrzby a vzniku utvar( provadéjicich udrzbu, které bylo potieba
organizovat a fidit. Od tficatych let dvacatého stoleti Ize vyvoj udrzby rozdélit do tfi

generaci.

Prvni generace pokryva obdobi do druhé svétové valky. Pramysl neni pfilis
mechanizovan. Zafizeni byla jednoducha a vétSinou pfedimenzovana. To je délalo
bezporuchovymi a lehce opravitelnymi. Pfedchazeni poruch na zafizenich ma
u managementu zanedbatelnou prioritu. Neni potfeba systematického pfistupu

k udrzbé pfesahujici jednoduché Cisténi, rutinni mazani a servis (Moubray, 1997).

V druhé generaci dochazi ke zvySovani urovné mechanizace zafizeni. Stroje se
staly nezbytnou soucasti primyslovych podnik(. Mnozstvi kapitalu vazaného na
hmotny majetek a jeho prudce rostouci naklady vedlo pracovniky k hledani

moznosti maximalizace celkové Zivotnosti zafizeni (Moubray, 1997).

Ve ftfeti generaci se vyrazné rozSifila paleta nastroji a typd udrzby. Dochazi
ke zvySovani spolehlivosti, pohotovosti, kvality, bezpeénosti a tim i celkové
zivotnosti zafizeni. Proces je trvale optimalizovan. Finanéni zdroje jsou efektivné
pouzivany k zajisténi optimalizace nakladu zZivotniho cyklu zafizeni. Pfechazi se ke
komplexnim metodam udrzby jako je RCM a TPM s vyuzitim technickych

a informacnich systému (Legat a kol., 2013).
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1.3.2. Udrzba po poruse

Jedna se o nejstarsi systém udrzby, ve kterém se funk&nost zafizeni obnovuje po
vyskytu poruchy, nebo kdyz vykonnost zafizeni neni ve stanovenych mezich.
Vyuziti nachazi u objektl, které maji zanedbatelny nebo zadny vliv na pohotovost
zarizeni, kvalitu produkce, bezpecnost a Zivotni prostfedi. Hlavni vyhodou je vyuZiti
celé zivotnosti objektu. Pouziti tohoto typu udrzby u slozitych vyrobnich zafizeni
predstavuje nevyhody v podobé neplanovanych odstavek zafizeni a s tim spojené
pfidélovani zdroju. Zpusobuje nadbyteCné naklady a potfebu vySSich zasob
nahradnich dila (Legat a kol., 2013).

1.3.3. Preventivni udrzba

Preventivni udrzba zahrnuje soubor Ccinnosti zaméfenych na vyhledavani
a odstrafiovani  potencialnich  pfi€in  vyskytu poruchy, scilem predejit
neplanovanému selhani SaZ a zajistit efektivni vyuziti vyrobnich kapacit.
Preventivni udrzba je provadéna podle ¢asového planu preventivnich oprav nebo

podle skute€ného stavu vyrobnich zafizeni.
Planovana udrzba

Preventivni udrzba stroji a zafizeni je provadéna podle stanoveného ¢asového
planu, ktery zahrnuje kontroly, prohlidky nebo pfedepsané Cinnosti v pfislusném
terminu, pfipadné po uplynuti stanoveného poctu cyklid pouzivani. Ve vétsiné
zavodu je preventivni udrzba omezena na periodické mazani, sefizovani a plnéni
ostatnich pfedem planovanych ukoll. Cilem je pfedchazet porucham v€asnym
vyhledanim a odstranénim potencialnich pfi€in jejich tvorby a tim zajistit efektivni

vyuziti vyrobnich kapacit.

Tento typ udrzby obnasi velké mnozZstvi planované prace a vede k nizSim nakladim
ve srovnani s udrzbou po poruse. Nevyhodou je, Ze pfi realizaci pravidelnych
¢innosti na zafizenich, jejichz stav to nevyzaduje, dochazi ke zbyte€nym nakladim
a moznému riziku vzniku poruchy pfi demontazi a zpétném uvedeni do provozu
(Legat a kol., 2013).
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Udrzba podle stavu

Udrzba podle stavu je systém Gdrzby respektujici skuteény technicky stav zafizeni
na zékladé monitorovani parametrd nebo charakteristik. Ugelem je stanoveni

technického stavu zafizeni a provedeni odpovidajici Cinnosti udrzby.

Tradiéni metody sledovani stavu zafizeni jsou zalozeny na hluku, pFehrati,
netésnosti a stavu povrchu a vyuzivaji subjektivni vjemy pracovnik( udrzby
rozpoznat odchylku od normalniho stavu. V soucasné dobé jsou vyuzivany moderni
diagnostické nastroje, které umoziiuji pfesné méreni zvolené fyzikalni veli€iny, jejiz
hodnota je ukazatelem technického stavu. Hlavni vyhody tohoto systému jsou
objektivni provadéni oprav, eliminace poruchovych stavd, zlepSeni znalosti

o0 vlastnostech zafizeni (Legat a kol., 2013).

1.3.4. Prediktivni udrzba

Prediktivni udrzba pfedstavuje analyticky pfistup, ktery umoznuje pfedpovidat, kdy
dojde k selhani vyrobnich zafizeni, a pfedchazet jim v€asnou a efektivni udrzbou.
Mlze vSak jit jeSté dale a poskytovat informace, na zakladé kterych je mozné
zafizeni sefizovat a pravdépodobnost poruchy snizovat. Nezanedbatelnou soucasti
preventivni udrzby je vyhodnocovani faktord ovliviujicich kvalitu vyrobku

a zavadéni opatfeni sméfujicich k jeji optimalizaci.

Prediktivni udrzba je zaloZena na prubézné integraci mnoha zdroju internich dat ze
senzorl a Cidel, Fidicich jednotek, CMMS systému, zprav udrzbaru, skladového
hospodarstvi nebo ERP. Nasledna analyza je pak zaloZena na fadé sofistikovanych
statistickych metod, které mohou odhalit skryté anomalie a tendence k porucham
a urcit, kterym technologiim a provoznim procesim hrozi nejvétsi riziko selhani.
VCasné zjisténi problém0 predtim, nez ve skuteCnosti nastanou, umozriuje
usporngéji nasadit mensi mnozstvi prostfedk( udrzby pfi maximalizaci provozni doby
zarizeni, zlepSit kvalitu, posilit procesy. Zavedenim vhodnych analyz se optimalizuje
vykonnost a nové informace mohou byt vyuzity jako podklad pro dal$i rozhodnuti
(Smith a Mobley, 2008).

1.3.5. TPM - Totalné produktivni udrzba

TPM je soubor aktivit zahrnujici vSechny pracovniky vyrobniho podniku (od fidicich

pracovnikll po vyrobni délniky) do jednotného procesu zmény podnikové kultury
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s cilem zajistit maximalni spolehlivost vyrobniho zafizeni po celou dobu jeho
zivotnosti. Rozviji pFistupy preventivni a prediktivni udrzby a zavadi nové prvky,
napf. autonomni udrzbu, zapojeni malych tymovych skupin, vizualni management

Ci prvky bezpecnosti na pracovisti.

Pfi TPM jde o pfekonani tradi¢niho rozdéleni zaméstnancu, ktefi na daném stroji
pracuji a pracovniky udrzby provadéjici opravy. Vychazi se z predpokladu, Ze
obsluha zafizeni je s nejvétsi pravdépodobnosti schopna zachytit drobné poruchy
a neobvykly provoz zafizeni, ktery mize vést ke vzniku poruch a prostoji. Na
zakladé toho dochazi k pfenaseni odpovédnosti za malé opravy, zasahy a ukoly na
pracovniky vyroby, ktefi jsou seznameni s témito Cinnostmi a nalezité proskoleni
(Kosturiak a Frolik, 2006).

TPM klade nové naroky na dovednosti a znalosti zaméstnancl vyroby i udrzby,
proto jeji soucasti musi byt i aktivity na jejich zlepSovani. Tymova prace je integrujici
prvek nezbytny pro spravné fungovani celého systému TPM. Hlavni prostiedky

k dosazeni cili TPM jsou v 5 zakladnich pilifich:

e Hodnoceni celkové uc€innosti zafizeni pomoci ukazatele OEE pFedstavuje
vychodisko TPM strategie. Cilem je identifikovat a urCit mnozstvi, jednotlivé

druhy ztrat a navrhnout zpusoby jejich eliminace.

e Autonomni udrzba predstavuje zapojeni obsluhy strojlii do procesu udrzby,

zejmeéna na provadéni praci bézné udrzby a monitorovani chovani stroje.

e V ramci planované udrzby dochazi k optimalizaci jejiho obsahu s ohledem
na skutecné opotfebeni a zivotnost soucastek. Odstranovani zavad zafizeni
se provadi dfive, nez dojde k poruse, do znacné miry se pfitom vyuZivaji

informace od operatoru.

e Systém preventivni udrzby a v€asného managementu zafizeni pfedstavuje
spojeni optimalizovanych postupl planované udrzby s metodami diagnostiky
stroje. Zamérem je, aby zasah byl proveden az tehdy, kdyz to stav stroje
resp. opotfebeni soucastek opravdu vyzaduje. Snahou je maximalné vyuzit
dobu Zivotnosti soucastek a minimalizovat tak naklady spojené s jejich

spotiebou.
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e Trénink pro zlepSeni dovednosti a znalosti pracovnikil se tyka zejména
ziskavani novych praktickych zkuSenosti a dovednosti pracovnik( vyroby
i udrzby spojenych s péci o vyrobni zafizeni zejména formou autonomni
udrzby. Soudasti tréninki by mélo byt i rozvijeni tymové prace,
komunikacnich dovednosti, které povedou ke splnéni téchto cild (Smith
a Mobley, 2008).

TPM jednoznacné podporuje zvySovani efektivnosti vyrobniho procesu. Zarovern se
také pfi optimalizovani systému udrzby vyrazné zvySuje pohotovost vyrobniho
zafizeni. Nezanedbatelnou vyhodou je také vyrazné snizeni vSech neproduktivnich
¢asu. Vyuzivani koncepce TPM klade duraz na vysokou kvalifikaci pracovnikd a na

jejich neustalé vzdélavani.

1.3.6. Informacni systémy pro podporu fizeni udrzby

Uspésné fizeni systému udrzeb je zaloZzeno na uUplné dokumentaci vSech
souvisejicich ¢€innosti. Dobfe fungujici systém musi byt planovany a pfehledné
dokumentovany. Je nezbytné jasné stanovit informace (termin, misto, osoba,
postup, nastroje atd.) potfebné krealizaci jednotlivych udrzbarskych ukold.
Po provedeni zasahu musi byt vypracovan zaznam o prabéhu a uvedeny
pozadované informace takovym zpusobem, aby mohly byt zpétné dohledatelné. Pro
provadéni pravidelné analyzy je nezbytné dokumentovat velké mnozstvi faktord.
Mnozstvi dat, které musi byt zpracovavano, je obrovské. Z téchto dlvodi jsou
pouzivany informaéni systémy udrzby (dale jen ISU) jako uginny nastroj pro podporu
fizeni udrzby (Legat a kol., 2013).

CMMS se vyvinul v priibéhu poslednich tfi desetileti od jednoduchého systému pro
sledovani majetku a planovani preventivni udrzby na systém Ffizeni podnikovych
aktiv EAM. Rychlost a dostupnost ziskat spolehliva, aktualni a komplexni data je
kliCovym pozadavkem pro praci manazeru a planovacu provadéjicich na zakladé
dostupnych znalosti kontrolu funkce udrzby a tvorbu opatfeni. V soucfasnosti
umozniuji vyspélé technologie rychly a usporny pfenos dat potfebny k pfipravé
a provedeni jednotlivych ukolld. Tyto ukoly jsou provedeny mnohem efektivnéji

s vyuzitim spolehlivého CMMS podporujiciho sbér téchto informaci.
Podle Legata ma informacéni systém udrzby nasleduijici cile:

e ulehCit a zpfehlednit proces dokumentace dat z udrzby,
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e podpofit procesni pFistup a systémovy pfistup fizeni,

e vytvaret podminky nezbytné pro neustalé zlepSovani udrzby,

e analyzovat data dostupna z ISU s cilem zajistit podklady pro rozhodovani,
e umoznit rozhodovani na zakladé ziskanych faktd (Legat a kol., 2013).

CMMS zajistuje automatizaci a podporu sou€asnych procesu s cilem zvysit jejich
efektivitu. Dale muze pocita¢ na zakladé vytvofeného planu preventivnich oprav
automaticky generovat sestavy ukoll na zakladé terminu a pracovniho tymu.
Moderni pojeti informacniho systém pro podporu fizeni udrzby a ziskani

pozadovanych informaci je zobrazeno na obrazku 4.

VSechny tyto vyhody spole¢né zlepSuji dostupnost informaci vedouci k vétsi
spolehlivosti zafizeni a fizeni nakladd. Nejvétsi pfinos CMMS plyne podle Palmera

z pohledu planovani udrzby. Efektivni planovani ma tyto funkce:
e standardizace pracovnich postupu,
e fizeni zasob,
¢ informace o méfeni, automatické reporty,
e evidence pozadavku na udrzbu,
e propojeni informaci k vybaveni,
e spoleCna databaze,
e Casoveé planovani,
e plan preventivnich oprav (PPO) (Palmer, 2006).

Informaéni systémy pro spravu majetku a fizeni udrzby byvaji v sou€asnosti
doplnény rlznymi typy mobilnich aplikaci. Ty vyuzivaji moderni mobilni
technologie, dostupné internetové pokryti a rdzné druhy mobilniho
hardwarového vybaveni. Mobilni nadstavby systému zabezpecuji fizeni udrzby

v terénu a umoznuji kvalitni zaznam informaci v realném Case.
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Zdroj: https://www.researchgate.net/figure/260283443_figl_Figure-1-Existing-interfaces-to-collect-

relevant-information-for-maintenance

Obr. 4 Informacni systémy a jejich propojeni pro efektivni sbér informaci

Celkové pfinosy mobilnich aplikaci v systémech fizeni udrzby neni vhodné zcela
oddélit od benefitld klasického informacéniho systému fizeni udrzby na pevnych
pocitacich, protoze efekty obou téchto pfistupl se pfi spravné implementaci
synergicky dopliuji. Pevné aplikace cili na planovani, pfipravu, vyhodnocovani,
kategorizaci a ekonomickou analyzu majetku a udrzbarskych procest. Mobilni
nadstavby maji za ukol v pozadovaném rozsahu, Case a kvalité zpfistupnit
vykonnym pracovnikim udrzby potfebna data a zaroven jsou nastrojem pro

zaznamenani detaill vykonu prace.

Potfeba na v8ech urovnich managementu rozhodovat na zakladé spolehlivych
aktualnich dat operativné tfidénych podle pozadovanych parametrd klade na
strukturu a kvalitu dat o udrzbé velké naroky. Bez vykonného a spolehlivého CMMS

systému je splnéni téchto naroku prakticky nemozné.
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2. Vymezeni oblasti zkoumané problematiky

2.1. Profil spoleénosti SKODA AUTO a. s.

Spole¢nost SKODA AUTO a. s. je jednim z nejstarSich vyrobci automobil(
na svété. Historie spolecnosti za€ina jiz v roce 1895, kdy se Vaclav Laurin a Vaclav
Klement rozhodli zalozit maly podnik na vyrobu jizdnich kol, ktery polozil zaklady
vice nez stoleté tradice vyroby ¢eskych automobilt. V pribéhu roku 1925 doslo ke
spojeni se strojirenskym podnikem Skoda. Od té doby prosla spole&nost fadou
promén, které vedly v roce 1991 Kk jeji integraci do koncernu Volkswagen. Béhem
této doby se objemy dodavek spoleénosti SKODA AUTO podstatné zvétsily a jeji

produktové portfolio se vyrazné rozsifilo.

Obrat spolecnosti vzrostl meziro¢né o 5,2 %, dosahl hodnoty 314,9 mid. K&, zisk po
zdanéni narostl oproti roku 2014 témér o 60 % na 30,8 mld. KE a celosvétovée bylo
dodano 1055501 voz(i znacky SKODA. Jedinym akcionafem spoleénosti je
spole¢nost VOLKSWAGEN FINANCE LUXEMBURG S.A. se sidlem v Luxemburgu.
SKODA AUTO v Ceské republice zaméstnava vice nez 25 400 osob a fadi se mezi
nejvyznamnéjsi prumyslové podniky. V souasné dobé ma spolecnost ve svém
vyrobnim portfoliu $est modelovych fad vozl, které jsou nabizeny zakaznikim
na svétovych trzich. Vedle hlavniho sidla v Mladé Boleslavi vyrabi své vozy
a komponenty i ve Vrchlabi a v Kvasinach. V poslednich letech dochazi
k rozsifovani vyroby na rozvijejicich se trzich a automobily Skoda jsou vyrabény
také na Ukrajing, v Indii, Bosné a Hercegoving, Kazachstanu, Cin& av Rusku

(vyroCni zprava 2015).

2.2. Vyrobni zavod SKODA AUTO Kvasiny

Nejmladsi vyrobni zavod SKODA se nachazi v Kvasinach ve vychodnich Cechéach,
cca 5 km od Rychnova nad Knéznou, a zajistuje vyrobu vozi SKODA Superb a
SKODA Yeti. Na maximalné hospodarné vyrob& se podili svafovny, lakovna
a montaze. Vyrobu dale podporuje logistika, zavodové techniky a dalSi odloucené

utvary v zavodé Kvasiny.

Historie zavodu Kvasiny se piSe jiz od roku 1934, kdy F. K. Janecek spoustél svoji

tovarnu JAWA na vyrobu karoserii. DalSi sméfovani tovarny urcilo jeji slouceni
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s automobilovym zavodem v Mladé Boleslavi po druhé svétové valce. Podnik se stal
specialistou na malosériové, sportovni i uzitkové vozy. Se vzrlstajicimi pozadavky
na kvalitu vyroby a s rlstem poctu vyrobenych vozi se méni i tvar zavodu. Pfichod
nového modelu do Kvasin byl spojen s vystavbou novych budov a rozSifovanim
vyrobnich technologii. Jeden z hlavnich novodobych milnik( byla vystavba nové
lakovny v roce 2000. Nasledovaly haly montazi pro modely Superb a Roomster

a rozSirovala se svarovna.

Po zdarném nabéhu se v zavodé od bfezna 2015 zacala sériové vyrabét nova
SKODA Superb. V dubnu téhoZ roku byla ukon&ena vyroba druhé generace modeld
SKODA Superb a SKODA Roomster, &mz se uvolnil prostor pro nové projekty
modell tfidy SUV. Celkova produkce zavodu Kvasiny za rok 2015 dosahla vySe
142 286 vozl. PokraCuje vystavba novych logistickych ploch a byla uspésné

zavrSena vystavba sériové pilotni haly.

2.3. Technicka skupina udrzby svaroven

Podnikovy utvar oznaCovany PFK-K/4 zajistuje spravu hmotného majetku a jeho
udrzbu po celou dobu Zivotnosti takovym zplUsobem, aby bezpecné&, spolehlivé
a ekonomicky plnil pozadovanou funkci. Pfispiva ke zvySovani produktivity
vyrobniho procesu provozu svafovny v Kvasinach. Realizuje rozsahly soubor
¢innosti tykajicich se celého Zzivotniho cyklu objektu. Vyjadfuje se k technickym
zadanim a nabidkam na strojni zafizeni. Pfejima strojni zafizeni do provozu
a odpovida za jejich efektivni vyuzivani a provozovani. Zajistuje potfebna skoleni
pracovnikll udrzby. Prfebira a kontroluje uplnost dokumentace a prubézné ji
aktualizuje. Organizuje revize a inspekce. Vypracovava protokoly o technickém
stavu SZ. Hlavnim ukolem oddéleni je zajistit technickou podporu vyrobniho
procesu vSemi dostupnymi prostfedky. V sou€asné dobé se udrzba pfipravuje a
aktivné se podili na pfipravach tykajicich se rozjezdu nové svarovaci linky. Model
procesu udrzby svaroven znazornujici vstupy a vystupy, kroky procesu, zdroje

a souvisejici podklady jsou uveden v pfiloze €. 1.
Organizacni usporadani udrzby
Oddéleni udrzby svarfoven Cita v souCasné dobé 123 pracovnikl, z nichz je

43 zaméstnancl na technickych pozicich (elektronici, robotici, svafeci technici,

mistfi a ostatni specialisté).
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Organizace udrzby ve svafovné ma centralizovanou formu, tzn. vSichni udrzbafi
jsou seskupeni organizacné v jednom oddéleni, které provadi udrzbu na vSech
strojich a zafizenich. Utvar Gdrzby tvofi $est oddéleni, ktera vzajemné spolupracuiji
na splnéni pozadovanych ukolu s cilem dosahnout poZadovanych cilt organizace
a lze je rozdélit do dvou zakladnich skupin. Podle zplsobu prace, kterym se podili
na zajisténi funkce udrzby vyrobnich SZ, na oddéleni zajistujici podporu pro vykon
pozadovanych ¢&innosti udrzby tj. planovani a rozvrhovani ukoll, fizeni zasob,
Skoleni a trénink zaméstnancu, fizeni CMMS, dodrzovani predpisl, zajisténi

potfebnych zdroju atd., a na oddéleni vykonavajici pozadované ukoly v provozu.
Na nasledujicim obrazku je znazornéna organizacni struktura technické skupiny
v ramci svafovny Kvasiny. Modfe jsou vyznaCena oddéleni zajiStujici podporu

a fizeni a oranZové jsou oznaCena oddéleni, ktera provadéji udrzbu zafizeni.

Skupina i
Svaiovna A Svaiovna B dispeﬁinku Tgﬁngmi‘ﬂ‘
- - a projektd
PFH-KNM PFK-K/2 F'IE-K-IKG PEK.K/4
Provozni Nabéhy
technika udriby, SAP PM Sklady ND
svaioven projekty
ELEKTRONICKE UDRZBA
SYSTEMY STROJNIHO
technologickych zafizeni zarzeni

Zdroj: Zpracovano dle intranetovych stranek SKODA AUTO a.s.

Obr. 5 Organizacni struktura — Technicka skupina udrzby svafoven

Pro potfeby této prace se blize zabyvam vymezenim funkce informaéniho systému
SAP PM a technickou skupinou elektronické systémy technologickych zafizeni ve

vztahu s udrzbou strojniho zafizeni.
Elektronické systémy technologickych zafizeni

Tato organizaéni jednotka je rozdélena na skupinu pracovnikl softwaru a robotové
techniky a tym specialistl laserové a svareci techniky. V nasledujici tabulce 4 Ize

nalézt popis ¢innosti pracovniku pfislusnych oddéleni.
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Tab. 4 Znalosti a povinnosti pracovnik(i — Elektronické systémy technologickych zarizeni

Software a robotova technika

Laserova a svareci technika

Zajisténi funkénosti vyrobniho zafizeni
po strance HW a SW.

Programovani, diagnostika a
odstranovani zavady na vSech fidicich

systémech ve svarovnach.

Reseni problematiky:

fidicich systému,

robotové techniky a pfipojenych
technologii,

fidicich systému na lepicich
zarizeni,

bezpelnostnich zafizeni.

Odstranovani provoznich problému
vzniklych na fidicim systému linky a

jednotlivych komponentech.

Zajisténi technické podpory strojni
udrzby a zalohovani SW podle planu.
Analyza poruchovych stavl a navrhy

na opatreni.

Zajisténi diagnostiky, servisu, korekce

a pozadované funkce LST.

Optimalizace procesu svareni a
analyza poruch, provadéni oprav ve

spolupraci se strojni udrzbou.
Reseni problematiky:

svarovacich zarizeni MIG/MAG a

WIG, aZ po komplexni
automatizované svarovaci

systémy,

nove technologie laserového

fezani a bodového svarovani,

robotickych a ru€nich svarovacich
klesti.

Zajisténi externiho servisu.

Zalohovani svarecich parametrd podle

Casoveho planu.

Vedeni aktualniho stavu dokumentace

zarizeni.

Zdroj: Zpracovano podle internich podkladéi SKODA AUTO a.s.

Informacni systém SAP PM

Za spravu ISU je zodpov&dny pracovnik, ktery zajiStuje spravu, udrzbu, rozvoj
a implementaci novych funkcionalit v informacnim systému SAP PM, ve spolupraci
s vedenim udrzby. ZajiStuje softwarovou podporu dispecinku vyroby a udrzby
svaroven v ISU SAP PM. Provadi sledovani technické vyuzZitelnosti SaZ a vytvari

reporty hlaseni poruch a pozadavku. Schéma propojeni utvar svafovny PFK — K
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v informacénim systému udrzby SAP PM, v€etné jeho funkci je uvedeno v pfiloze
. 2.

V souCasné dobé jsou do systému SAP PM zadavany informace o poruse
a pozadavku na udrzbu / Sablonarnu. Poruchy a pozadavky jsou nasledné feSeny
udrzbou / Sablonarnou. Zplsob feSeni pozadavku je téz zadavan do SAP PM
(doplnénim informaci do hlaseni nebo zaloZzenim zpétného hlaseni k zakazce).
Odkazy na dokumentaci (navody, foto, ...) jsou téz v systému SAP PM. Kazdou
informaci, kterou vyroba/udrzba/Sablonarna pozaduje, musi zadavat na

kancelarském PC.

2.4. Strojni udrzba svaroven

Strojni udrzba svafoven provadi komplexni udrzbu strojnich a technologickych
zarizeni ve svafovnach PKF-K. PoZadovana funkce strojni udrzby je realizovana
77 - ti kvalifikovanymi pracovniky, ktefi v nepfetrzitém provozu zajistuji provadéni

v8ech pozadovanych €innosti pfispivajicich ke spolehlivosti objektu.

Na nasledujicim obrazku je zobrazena organizacni struktura OJ PFK — K / 42.

Koordinator
udrzby strojniho zafizeni

Specialista Specialista . Specialista
TPM udrzby Saz Sprévce ND planovani ND
Tymovy koordinator 2x
I | | I
Mechatronik Mechatronik Mechatronik
automatizace 4x technologie 7x mechanizace 6x

Zdroj: Zpracovano podle internich podkladii SKODA AUTO a.s.

Obr. 6 Organizacni struktura — Strojni udrzby svarfoven PFK — K | 42

Strojni udrzba se vyznamnym zpusobem podili na dosaZeni pozadovanych
vysledku v dobg, kdy dochazi ke zvySovani tlaku na pohotovost a bezporuchovost

vyrobniho procesu a je nutné zajistit maximaini efektivitu vSech ¢innosti udrzby.
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Struktura a zajisténi udrzby

Strojni udrzba v Kvasinach je rozdélena na fidici a vykonnou ¢ast (oranzova) podle
typu Cinnosti jakou se podileji na plnéni pozadované funkce vyrobniho objektu.
Kazda z téchto pozic ma svoji vymezenou roli, kterou se podili na realizaci procesu

udrzby v provozu svarovny.

Koordinator udrzby strojniho zarizeni zodpovida za funkci a fizeni organizacni
jednotky. Vyjadfuje se ke vSem kliCovym udalostem a na pravidelnych vyrobnich
poradach prezentuje dosazené vysledky a pfijima ukoly, které deleguje smérem dal.
Kontroluje kvalitu udrzby, schvaluje plany preventivnich prohlidek. Analyzuje
zavady, poruchy a havarie SZ. Odpovida za sledovani a vyfizeni reklamacniho

fizeni. Organizuje revize a inspekce.

Specialista udrzby SaZ je zodpovédny za vytvareni preventivnich planu a oprav pro
jednotliva zafizeni a potfebnych navodek. Zajistuje zpracovani planu udrzby (denni,
tydenni, mésicni), vytvafi a spravuje servisni dokumentace strojniho zafizeni

a pripravuje pozadavky pro nakup nahradnich dild.

Specialista TPM zodpovida za realizaci autonomni udrzby v ramci koncepce TPM
a jejich nastroji. Spolupracuje s ostatnimi pracovniky vyroby pfi feSeni operativnich
problému, zabezpec€eni provozuschopnosti vyrobniho zafizeni a procesu trvalého
ZlepSovani. Provadi kontrolu a vyhodnoceni autonomni péce na pracovistich

a zaznamenava pozadavky do SAP PM.

Spravce nahradnich dild zajiStuje spravu skladu a mini marketl rozmisténych
ve vyrobé. Pracovni ukoly zahrnuji pravidelné doplfovani zasob nahradnich dila
z centralniho skladu, pfipravu pozadavkd pro nakup nahradnich dilu a tipovani

rychloobratkovych dilu.

2.4.1. Role a ¢innosti tymu
Vykonnou ¢ast strojni udrzby zajistuji Ctyfi 18 -ti lenné pracovni skupiny pracujici
nepretrzité v 12 -ti hodinovych sménach. Hlavnim ukolem je zabezpecit dohled po
dobu vyroby, poZadovanou udrzbu a realizaci potfebnych c¢innosti takovym

zpusobem, aby byla zaji§téna maximalni provozuschopnost vyrobnich zafizeni.
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Za fungovani kazdé skupiny zodpovida pfislusny mistr, ktery zastava funkci
specialisty a poradce v ramci tymoveé prace. SpoleCné s koordinatorem zajistu;ji

potfebné informace a zdroje pro realizaci pracovnich ukolu.

Pracovni skupina je rozdélena do dvou tymu, podle svafovny ve které zajistuji
provoz. Na kazdy tym dohlizi tymovy koordinator, jehoz hlavnim ukolem je starat
se o tym. Je aktivné zapojen do pracovniho procesu a je mu poskytnut ¢as potfebny
pro péci a koordinaci svého tymu. Spole¢né s mistrem se aktivné podili na fizeni
prislusné skupiny, zajiStuje nahradni dily, provadi inspekce strojniho zafizeni

a zodpovida za prubéh a realizaci ukolt na dilné udrzby.

Zbytek skupiny tvofi 15 pracovniku na pozici mechatronik se zaméfenim na oblast
automatizace, technologie a mechanizace. Hlavni naplni skupiny je realizace
preventivnich, prediktivnich ¢innosti a potfebnych oprav v oblasti HW a SW véetné
jejich zaznamu do ISU SAP PM. Déle zodpovidaji za uvolnéni stroji a zafizeni do
dalSiho provozu po preventivnich, prediktivnich Cinnostech a opravach. Podle
potifeby vyhledavaji kriticka mista SZ, navrhuji feSeni na jejich odstranéni a podili
se na realizaci. V zavislosti na specializaci a absolvovana Skoleni jsou schopni

zajistit provadéni kvalifikované odborné prace ve svafovnach v oblasti:

e automatizace a elektroniky stroju na zafizenich jako jsou pohony,

rozvadéce, skenery, zavory, fizeni zafizeni atd.

e technologie na zafizenich jako jsou roboti, zafizeni vyrobni technologie,

svareci zafizeni, aplikace lepidel apod.

e mechanizace na zafizenich jako je mechanika robotl, dopravnikova

technika, mechanika lemovek.

2.4.2. Systémy udrzby a jeji nastroje
V souCasné dobé pro zajisténi provozni spolehlivosti vyrobnich zafizeni je

ve svafovnach zavedena koncepce TPM. Komplexni péCe o strojni zafizeni je

realizovana udrzbarskymi innostmi, které jsou z hlediska systému rozdéleny:

Autonomni udrzba: vyrobni pracovnici v ramci programu TPM provadi Cinnosti
denni péce, podle zpracovanych navodek s fotodokumentaci, do které patfi Cisténi,
mazani, vizualni kontrola, sefizovani stroju a rizné drobné opravy v zavislosti na

jejich schopnostech. Tyto Cinnosti jsou provadény o TPM prestavkach a v dobé
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zastaveni vyrobni linky v dusledku vzniklé poruchy. Zjisténé zavady jsou ohlaseny

mistrovi nebo dispederovi, ktery zalozi pozadavek U2 do ISU.

Preventivni udrzba: pracovnici udrzby provadi na svafovné v Kvasinach
pravidelnou kontrolu strojniho zafizeni a jeho ¢asti podle vypracovanych navodek
s cilem odhalit a odstranit mozné pficiny vzniku poruch a tim pfedchazet
neplanovanym odstavkam zafizeni. Preventivni opravy a prohlidky jsou provadény
na zakladé ¢asového planu, ktery je vypracovan specialisty udrzby pro kazdy druh
zarizeni, na zakladé predpist, dodané dokumentace a osobnich zku$enosti
pracovnikld. Jednotlivé plany jsou zadany do SAP PM, ktery zajisti automatické

generovani pozadavku na PPO pro kazdého pracovnika.

Prediktivni udrzba je provadéna pracovniky automatizace ve spolupraci se
skupinou SW a robotové techniky, ktefi pravidelné sleduji vykonnosti vybranych
zarizeni, ktera maji strategicky vyznam pro zajisténi plynulosti svarovaci linky. Pro
ziskani potfebnych dat jsou vyuzivany metody vibrodiagnostiky, termografie
a tribologie pomoci, kterych mohou pfesné zméfit poZadovanou fyzikalni informaci.
Ziskana data jsou zaznamenavana a pravidelné vyhodnocovana s cilem zajistit
vzniklé abnormality a pfijmout potfebna opatfeni. Pozadavky na meéfeni jsou

automaticky vytvareny systémem SAP.

Reaktivni udrzba: jsou veSkeré neplanované aktivity pracovniki udrzby ve smyslu
odstranéni poruch a havarii, které jsou provadény v pfipadech, kdy zafizeni
prestane plnit svoji funkci a je nutné vzniklou poruchu odstranit. V pfipadé, ze
opravu zafizeni nebylo mozné nebo nebylo nutné provést ihned, je provedena
pouze provizorni oprava a uplné odstranéni poruchy se provede v pfedem
naplanovaném cCase. Neplanovana udrzba je v ramci svafovny realizovana na

zakladé akutni potreby.
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3. Analyza soucasného stavu a identifikace nedostatku

Na udrzbu se lIze divat i jako na urcity systém, ktery na zakladé vstupu produkuje
vystupy. Primarnim vystupem jsou spolehlivé fungujici vyrobni stroje, sekundarnim
vystupem riizné dokumenty v podobé zprav, prehledd, standardd a ostatni potfebné
informace, které jsou vyuzivany pro zlepSovani procesu udrzby. Cilem této kapitoly
je provedeni analyzy sou€asného stavu organizace a fizeni Cinnosti pracovniku

strojni udrzby, vCetné identifikace nedostatka.

3.1. Planovani a organizace udrzby

Zajisténi funkce udrzby je realizovano fidicimi pracovniky udrzby, ktefi jsou
odpovédni za zdroje pozadované k udrzbé strojnich zafizeni provadéné v souladu
se strategii udrzby. Cilem vedoucich pracovniku je zabezpecit potfebné pracovniky,
pracovni nastroje, materialy, vybaveni dilny udrzby, informace a dokumentaci
v takovém rozsahu, aby bylo zajisténo planovani, pfiprava a realizace vSech
udrzbarskych ukolu.

Pfi vytvareni dennich pracovnich plant se zohledruje priorita a volné kapacity. Na
zakladé volnych kapacit a zohlednéni priority se generuji zakazky udrzby a pracovni
pfikazy. Soucasti zakazky muze byt i nezbytna technicka dokumentace, pozadavek
na odstaveni vyrobni linky, na dodavku nahradnich dild, na zajisténi spoluprace se
specializovanymi oddélenimi, popf. externimi firmami, na odhad potfeby Casu

na urCeni délky odstavky.

V8echny pozadavky na provedeni praci se zaznamenavaji do ISU SAP, kde se
postupné hromadi. PoZzadavky na provedeni praci pfedstavuji vstupni podnéty pro

¢innost udrzby (viz. PFiloha €. 3). Jejich hlavnimi zdroji jsou:

e Zadosti autonomni udrzby, predstavujici informace od operator(i a mistrQ

0 nedostatcich zjisténych v ramci pravidelné péce o stroj.

e Opatieni vedeni udrzby jako reakce na dlouhotrvajici technicky prostoj

vrwvse

e Pozadavky na provedeni oprav vétSiho rozsahu (stfedni, generalni) podle

planu udrzby zahrnujici €asovy rozvrh praci na jednotlivych zafizenich.
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e QOdloZené opravy poruch, které nebylo mozné realizovat béhem vyrobni doby

v dusledku chybéjiciho materialu, Casové naro€nosti opravy atd.

e Pozadavky na vyrobu nebo repasovani nahradnich dild pro zajisténi
dostate¢né zasoby pro uspésnou realizaci stanovenych oprav a uSetfeni
financni zdroju udrzby.

Odpovédny pracovnik udrzby pfidéli pozadavky ze zasobniku prace konkrétni
sméné a mistr zajisti pfidéleni ukoll odpovidajicimu pracovnikovi, ktery ji zrealizuje.
Po provedeni prace a pfedani stroje do provozu vyplni pracovnik hlaseni obsahujici

pozadované udaje o provedenych pracich.

3.2. Preventivni prohlidky a opravy

Preventivni prohlidky a opravy (dale PPO) jsou automaticky generovany IS SAP na
zakladé vytvoreného planu PPO. Prevence je Castecné realizovana o vyrobnich
prestavkach. Vétsina preventivni prace je realizovana o vikendech a ve dnech bez
vyrobniho programu. Preventivni prohlidky jsou rozdéleny mezi pracovniky podle
jejich specializace. Kazdy pracovnik ma pridélené stanice, stroje a zafizeni, na
kterych pravidelné provadi PPO. Zaznam o provedeni prohlidky je provadén
do systému SAP PM. V pfipadé€, Ze udrzbar pfi preventivni prohlidce zjisti na SZ
zavadu, kterou nemuze odstranit v dobé preventivni prohlidky a ktera dale nebrani
provozu a bezpecnosti strojniho zafizeni, vytvofi poZzadavek U2 a doplni potfebné
informace do ISU. Na zakladé tohoto pozadavku naplanuje mistr idrzby opravu SZ
na nejblizsi vhodny termin. Za provedeni a kontrolu zaznamu preventivni prohlidky
zodpovida pfisludny pracovnik udrzby. Zakladni prohlidka vétSiny zafizeni je
slozena z vnéjSiho Cisténi, mazani (pé€e o mazaci systémy), vnéjsi kontroly,
dotahovani spojl, sefizovani a kontroly vybranych funkci. PInéni PPO je Casové

naro¢né a vykonavané prace jsou velmi podobné.

Preventivni Cinnosti jsou pravidelné vyhodnocovany pracovniky udrzby
odpovédnymi za planovani, ktefi podavaji navrhy na zlepSovaci opatfeni, ktera jsou
nasledné zavedena do planu preventivnich prohlidek, navodek pro autonomni
udrzbu. Specialista TPM provadi namatkové kontroly kvality provedené preventivni
prace a pfipadné nedostatky zdokumentuje a projedna s pfisluSnym mistrem
udrzby, ktery zajisti jejich napravu. Na zakladé vysledka provedenych prohlidek

a poruchovosti jsou plany kazdy rok upravovany.
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3.3. Udrzba po poruse

Dalsi skupinu pozadavkl tvofi prace operativniho charakteru, pfedevsim opravy
poruch. SkuteCnost, Ze se jedna o nahodné udalosti vétSinou spojené
s pozadavkem naléhavého zasahu (kvuli minimalizaci ztrat), mize byt pficinou
rlznych problém0 organizacniho charakteru (zajisténi opravarenskych kapacit,

nahradnich dild apod.).

Celkovy pribéh reaktivni udrzby na svafovné v Kvasinach pocinaje nahlasenim
poruchy a koncCe vyplnénim zpétného hlaseni je popsan v nasledujicim textu.

V pfiloze €. 1 je zpracovan pribéh udrzby po poruSe a pouzivané informacni toky.

Oznameni o poruse provede sefizova¢ nebo koordinator vyrobniho tymu zavolanim
pracovnikovi udrzby pro dany usek, pfipadné je informovan mistr nebo koordinator
tymu uadrzby, ktery uréi a informuje pracovnika na tuto opravu. Pfi zastaveni
hlavniho toku vyrobni linky svafovny nahlasi sefizova¢ na dispecink informace pro
zalozeni hlaseni U1. Privolany pracovnik udrzby provede diagnostiku poruchového
stavu a zajisti uplnou nebo ¢astecnou obnovu funkce zafizeni v co nejkrat§im Case.
V pfipadé opravy poruchy, kterou nelze realizovat ihned (chybé&jici nahradni dily,
potfeba specializovanych pracovnikl a techniky, pfesunuti mimo vyrobni ¢as), ale
pomoci dostupnych prostifedku Ize provést provizorni opravu, musi byt informovan
mistr nebo koordinator tymu, ktery vytvofi poZzadavek U2 a zajisti uplné odstranéni
poruchy. V pfipadé poruchy nebo jeji opravy, ktera ma pfimy vliv na rozmérovost
karoserie je informovan pracovnik Sablonarny, ktery zajisti dodrZzeni pfedepsané
rozmeérovosti. V pfipadé vyskytu zavazné nebo technicky slozité poruchy si
pracovnik udrzby zajisti potfebné spolupracovniky. Strojni zafizeni je po obnoveni
funkce pfedano zpét sefizovadi, ktery provede zapis do vykazu prostoji a nahlasi
na dispecink informace, specifikujici pribéh a dobu trvani poruchy pro doplnéni
hlaseni U1 v SAP PM. Jestlize vznikne prostoj pfesahujici dobu 20 minut, musi
odpovédny pracovnik udrzby vypracovat analyzu prostoje a stanovit mozZna

opatfeni, ktera jsou zaznamenana i s analyzou do hlaseni U2 v SAPu PM.

3.4. Dokumentace v udrzbeé
Provadéni udrzbafskych praci je v sou€asné dobé spojeno s pouzivanim Ci
vypracovavanim velkého mnozstvi riznych dokumentd. Informacéni systém SAP PM

ma za cil ulehCit a zprehlednit procesy dokumentace dat z udrzby svaroven.
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Podporuje procesni pfistup, systémovy pfistup fizeni a evidenci zafizeni svaroven
uspofadanych do prehledné struktury. Pro kazdé zafizeni je dostupny pfehled
historie poruch a provedenych oprav. Potfebné informace jsou lehce dohledatelné

a umoznuji rychlé vypracovani analyz pro rozhodovani na zakladé faktu.

Pozadovana dokumentace je stanovena normou CSN EN 13 460 a uréuje cely
soubor dokumentu a informaci, které se maji brat v uvahu pfi nabyvani a provozu

zafizeni, €i vyrobniho systému, aby bylo mozné organizovat jeho udrzbu.
Dokumenty Ize rozdélit podle ucelu do ¢tyf hlavnich skupin:
¢ Technicka dokumentace od vyrobce (dodavatele) zafizeni

Vychozi material pro planovani a provadéni udrzbarskych praci, ale i pro samotny
provoz stroje. Obsahuje informace nezbytné pro jeho instalaci a zapojeni, uvadi
vyzadované energetické vstupy (napf. vstupni tlak v pneumatickém obvodu) apod.
Na zakladé této dokumentace se vypracovavaji podklady pro preventivni udrzbu
(Casové plany, pracovni postupy, kontrolni a diagnostické postupy). Nékteré
dokumenty jsou zase nepostradatelné pfi diagnostice a opravé poruch pfi korektivni
udrzbé. Technickou dokumentaci obvykle ziskava provozovatel od dodavatele

(vyrobce) pfi pfebirani stroje.
e Dokumentace souvisejici s provadénim praci udrzby

VétSina praci zejména pfi planované udrzbé je provadéna na zakladé pracovnich
postupl. Postupy se nejCastéji vypracovavaji pro ¢innosti spadajici pod planovanou
resp. preventivni udrzbu ve formé rudznych standardd &i navodek. Kli¢ovym
dokumentem v tomto souboru je pracovni pfikaz, ktery obsahuje veSkeré informace

k provedeni udrzby a odkazy na jiné dokumenty nutné k provedeni udrzby.
e Dokumentace souvisejici s nahradnimi dily

Realizace mnoha udrzbarskych zasahd neni mozna bez pouziti nahradnich dila.
K vyméné soucastek nebo konstrukénich celkll na stroji dochazi bud pfi poruse
v dusledku jejich poSkozeni nebo se jedna o formu prevence pfed poruchou. Pfesna
identifikace nahradnich dilt a dostupnost potfebnych informaci o nich je zakladnim
predpokladem efektivniho fungovani fizeni zasob nahradnich dila ale i udrzby jako

celku.
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e Dokumentace pro planovani a rizeni udrzby

Veskeré Cinnosti udrzby musi byt zadany bud’ na zakladé plant udrzby nebo vyskytu
poruchy ¢i jiné udalosti. Pro tento ucel jsou generovany dokumenty jasné definujici
kdo, kdy, jak a pomoci ¢eho ma provést potfebné prace. Prehled vstupni a vystupni

dokumentace v procesu planovani a fizeni udrzby je uveden v pfiloze €. 4.

Udrzbafi pfi realizaci Ukol(l vyuzivaji "podpdrné dokumenty" ve formé& vykresd,
schémat, pracovnich postupt apod. Ukonceni praci je spojeno se zpracovanim
dokumentl umoznujicich zpétné zjistit kdy, kdo, s jakym vybavenim, kolik trval
prostoj, jaké byly naklady a dalSi informace o zasahu ¢i poruchovosti (spolehlivosti)
stroju. Do této skupiny jsou zafazeny vSechny dokumenty slouzici k planovani
¢innosti udrzby, pro naslednou evidenci a vyhodnocovani pomoci rdznych
ukazatell. ISU SAP PM automaticky vytvari tydenni reporty TOP prostojt (obsahuje
10 nejdelSich prostoju z kazdé svafovny) a technické vyuzitelnosti SZ na

jednotlivych linkach.

3.5. Identifikované nedostatky
Nasledujici podkapitola je vénovana identifikovani nedostatkd, které byly zjistény
v prubéhu analyzy soucasného stavu strojni udrzby v Kvasinach. Zjisténé
nedostatky jsou Clenény do tfi dilich Casti na nedostatky v oblasti organizace

pracovni skupiny, komunikace v ramci tymu a v oblasti dokumentace.
Organizace pracovni skupiny

Hlavni skupinu pozadavku tvofi prace operativniho charakteru, pfedevsSim opravy
poruch. SkuteCnost, Ze se jedna o nahodné udalosti vétSinou spojené
s pozadavkem naléhavého zasahu (kvuli minimalizaci ztrat), mize byt pficinou
problém organizacniho charakteru (zajisténi pracovniku, nahradnich dild apod.).
V ramci organizovani pracovni skupiny nejsou vymezeny casy pro setkani tymu.
Absence rozvrhu pracovnich porad s mistrem vede k nesystematickému
rozdélovani pracovnich ukold a pfredavani potfebnych informaci pouze tém
pracovnikim, ktefi jsou pfitomni na dilné. V dusledku toho vznikaji nejasnosti uvnitf

tymu.

V$echny pozadavky na provedeni praci jsou zaznamenany do ISU, kde se hromadi

v zasobniku prace U2. Na zakladé priority a volnych kapacit jsou jednotlivé zakazky
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pridélovany pfislusnym skupinam. Rozsah a mnozstvi pracovnich udkoll
realizovanych bé&hem smeény, se mulze vyrazné liSit. V dusledku absence
vykonnostnich ukazatelt vyjadfujicich vytiZzenost jednotlivych skupin vznikaji spory
ohledné mnozstvi vykonané prace. Tyto dohady maji negativni vliv na spolupraci

mezi skupinami.

Velkym nedostatkem v ramci organizovani skupiny je nedostateCna motivace
pracovnikli zplUsobena stylem Fizeni vedoucich pracovnikd udrzby. Hlavnimi
demotivatory jsou neinformovanost, vedeni pomoci hrozeb a kritiky, nezajem
o navrhy na zlepSeni, neochota vedoucich feSit problémy, Spatna organizace prace,
arogantni jednani, neobjektivni kritika a chybéjici pozitivni zpétna vazba.
V dusledku této skute€nosti dochazi k nevyuziti pracovniho potencialu pracovnikd,
ktefi vykonavaji jen nezbytné nutnou praci. Tato skuteCnost vede ke stagnaci

pracovni vykonnosti.
Tymova komunikace

Spatna komunikace uvnitf tymu a mezi sménami je zplGsobena absenci
standardizace procesl predavani informaci a jasné stanovenych odpovédnosti.
Dulezité informace z prabéhu jednotlivych oprav nejsou dale sdileny mezi Cleny
tymu. Dochazi k opakovanym opravam bez identifikace hlavni pfi€iny. V prabéhu
smény udrzbafi realizuji drobné opravy poruch, které jsou nepfesné nebo nejsou
zaznamenany vibec do ISU. V dusledku toho je nemozné pfijmout potfebna
opatreni, ktera by zabranila vzniku naslednych poruch vétSiho rozsahu. Pfi stfidani
smén jsou predany pouze informace tykajici se oprav, které pfedchozi sména
nemohla Ci nestihla realizovat a je nezbytné zajistit jejich provedeni. Ostatni
informace z prlibéhu pfedchazejici smény nejsou dale predavany. Neznalost téchto
informaci vede k opakovanym analyzam a opravam poruch, které uz byly feSeny
jinou pracovni skupinou. Takové jednani vede k neefektivnimu vyuzivani kapacity

zdroju (udrzbafi, material, finance) a k celkovému navySovani délky prostoju.
Dokumentace souvisejici s provadénou udrzbou

Neuplnost a nedostatky technické dokumentace jsou nejvétsi prekazky pfi realizaci
udrzby a v praxi se projevuji prodluzovanim trvani zasaha apod. V soucasnosti se
vétSina dokumentd v udrzbé pouziva ve formé elektronickych dokumentu

umisténych na spoleéném ulozisti, pfistupnych z kancelarskych pocitacl. Velké

40



mnozstvi dokumentace znemoznuje rychlou orientaci a dohledani potfebnych

materialt potfebnych pfi poruse.

Problémy v dokumentaci souvisejici s nahradnimi dily se projevuji prodluzovanim
trvani zasahd nebo jejich odkladanim v disledku nedostatku potfebnych dild. Na
druhé strané duplicita identickych dilG evidovanych jako riizné skladované polozky
nebo Spatné pojmenovani dilu, ktery se tim stava nedohledatelnym, vede k narastu
skladovych zasob a k neefektivnimu vyhledavani nahradnich dild. DalSim

problémem je absence vizualniho managementu udrzby.
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4. Navrh koncepéniho ramce

Na zakladé zjisténych nedostatkll v pfedchazejici kapitole, které byly odhaleny
zmapovanim informaénich tokd vyuzivanych pro organizovani a fizeni strojni
udrzby, bude navrzen soubor opatfeni, ktera povedou k zpfehlednéni a zefektivnéni
udrzbarskych ¢&innosti, ke zlepSeni zpUsobu pfedavani informaci v ramci
udrzbarskych tyma a k vytvoreni vhodného pracovniho prostfedi pro uspésné prijeti
navrhovanych zmén, podporujicich motivaci pracovnikl a jejich rozvoj. Cilem této
kapitoly je vypracovani navrhu koncepcniho ramce pro zlepSeni fizeni informacnich

tokd.

Navrhovany koncept znazornény v pfiloze €. 2 je sestaven tak aby bylo dosazeno
zefektivnéni organizace utvaru strojni udrzby. Zakladem jsou Ctyfi okruhy opatreni

vychazejici z pfedpokladl zpracovanych v teoretické ¢asti bakalarské prace.

Prvni okruh je zamérfen na méfeni vykonosti udrzby a pfedstavuje sestaveni skupiny
vykonnostnich ukazatell nezbytnych pro hodnoceni, analyzu a sledovani
efektivnosti Cinnosti udrzbarskych tymu. Méfeni vykonosti je podkladem pro
vyhodnocovani vysledkd pasobeni uplatnénych opatfeni a vytvari prostredi vedouci

k trvalému zlepSovani procesul udrzby.

Nasledujici okruh opatfeni je vénovany organizaci udrzby a moznym zpUsobUim
sdileni informaci vramci pracovni skupiny. VCasné a pravidelné predavani
potfebnych informaci, analyzovani poruchovych stavd, navrhy opatfeni a jejich
vyhodnoceni jsou Cinnosti nezbytné pro zajisténi efektivni udrzby.

Treti €ast koncepéniho ramce je vénovana dokumentaci souvisejici s provadénou

udrzbou. Cilem opatfeni je zpfehlednit, usnadnit a zrychlit orientaci a dohledani

informaci potfebnych pfi poruse.

Zavér bude vénovan navrhim vedoucim ke zvySeni nedostateCné motivace
pracovnikl, ktera je kliCova pro spravné pinéni pracovnich ukoll. Zajisténi
pozitivniho pfistupu pro pfijimani novych vyzev bude zabezpeCeno pomoci

vhodnych motivatord a spravného stylu fizeni vedeni.

4.1. Meéreni vykonosti udrzby

Prvni ¢ast navrhu je vychozim pfedpokladem pro nasledujici ¢asti této koncepce.

Aby bylo mozné zajistit efektivni Fizeni €innosti udrzby, je nezbytné mit nad nimi
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kontrolu. Abychom mohli procesy fidit, musime je méfit. Pfedpokladem pro spravné
mérfeni je dostupnost pozadovanych informaci, které zajistime jejich pravidelnym

sbérem.

Cilem této podkapitoly je vytvofeni sestavy vnitfnich vykonnostnich ukazateld,
nezbytnych pro proces zlepSovani a zdokonalovani udrzby podniku. Sestavenim
vyvazené skupiny vykonnostnich méfitek je dana moznost méfeni, hodnoceni

a planovani vykonnosti udrzby v souladu se zvolenou strategii.

Prvnim krokem k volbé relevantnich indikatord je vymezeni cill, které se maiji

dosahnout. Pro potfeby této prace jsou cile nasledujici:
e zlepSeni organizace prace,
e hodnoceni a porovnavani vykonnosti udrzby,
e sledovani provozni spolehlivosti.

Pfi pfipravé méreni vykonosti udrzby je dulezité dodrzet urcité pozadavky nezbytné
pro budouci uspéch. Vybrané ukazatele musi byt informativni a charakterizujici
chovani vykonosti procesu. Pro uspésné zavedeni musi byt jednoduse a snadno
pochopitelné. Nasledujici tabulka pfedstavuje mozny navrh hodnoceni systému
udrzby pomoci kli¢ovych ukazatell zahrnujici oblasti produktivity, planovani, vyuziti

a nakladu.

Tab. 5 Navrh systému hodnoceni udrzby pomoci KPI

* Procento vykonu zaméstnancl udrzby

PRODUKTIVITA | © Podil poruch na celkovém poctu hodin Cisté pracovni doby

* Podil zmény objemu vyrobené produkce ke zméné nakladl
na udrzbu

* PInéni termin{ planovanych oprav

PLANOVANI |- Podil planovanych praci na celkovém poétu hodin tdrzby

* Podil korektivni udrzby na celkovém poctu hodin udrzby

» Podil planovanych praci udrzby na celkovém poctu hodin udrzby

* Podil bézné udrzby na celkovém poctu hodin udrzby

* Podil naklad(i na udrzbu na celkovych nakladech provozu

. * Podil nakladd na preventivni udrzbu na celkovych nakladech
NAKLADY na udrzbu

* Podil nakladd na korektivni Udrzbu na celkovych nakladech
na udrzbu
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Pro vypocet jednotlivych vykonnostnich méfitek je nezbytné vymezit informacni
zdroje. Zajistit pfesna a adekvatni data je kli¢ pro budouci uspéch. Nejjednodussi
zpusob ziskani potfebnych informaci je vyuziti dostupnych dat z informaéniho
systému udrzby SAP PM. Do systému se pravidelné zapisuji veSkeré informace
tykajici se pozadavkl na udrzbu, hlaseni poruch, planu preventivni pece a struktury
rozmisténi hmotného majetku. Systém je vSak schopen poskytovat i fadu dalSich

operativnich informaci, napfiklad:

e sumarni udaje zvoleného objektu (sumu nakladl, pracnosti, prostoji pfi

udrzbach zvoleného stroje, utvaru, linky),
e sumar dil€ich prostoji za zvolené ¢asové obdobi a jejich vyvoj,
e meésicni naklady na udrzby po utvarech,
e naklady a prostoje podle kédu poruch,
e odpracované hodiny udrzbaru (napf. za mésic),
e ukazatele efektivity udrzeb za zvolené obdobi.
Dalsi udaje budou Cerpany z podnikového systému pro fizeni lidskych zdroja

zahrnuijici pfehled dochazky a Skoleni pracovnikl udrzby.

4.2. Organizace pracovni skupiny

Druha ¢ast navrhu koncepce je zamérena na organizaci pracovni skupiny zahrnujici
planovani a rozvrhovani pracovnich ¢&innosti, zpusoby pfedavani informaci,

moznosti analyzy zavaznych poruch a navrhy na jejich opatfeni.

Cilem je wvytvofit ¢asovy harmonogram pracovnich porad tymu pro zajisténi
prislusné pfipravy, umoznujici provedeni pozadovanych udrzbarskych ukoltd danym

zpUsobem, v pfedepsané kvalité a s vyuzitim vhodnych zdroji ve spravny okamzik.

Velky rozsah udrzbarskych aktivit klade vysoké naroky na organizaci pracovni

skupiny. Pro zajisténi organizovani kazdodennich Cinnosti je dulezité, aby byly

vvvvvv

pfispiva pozadovanym vysledkim podniku. Naléhavost je nutno vztahovat

k aktivnim ginnostem. Cim jsou problémy naléhavéjsi, tim potfebuiji rychlejsi reakci.

vvvvvv

efektivni organizace pracovni skupiny je dulezité vénovat pozornost aktivitam
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(preventivni ¢innosti, trénink novych postupd, zlepSovani stroja, atd.), protoze pravé

v

uvedeny v pfiloze €. 6

Aby bylo mozné zajistit efektivni vyuziti lidskych zdroji a provedeni poZzadovanych
¢innosti, je nezbytné zavést jasna pravidla a metody pro pfedavani informaci béhem
pracovni smény. V dusledku potifeby rozdilného poctu reaktivni udrzby realizované
béhem smény je nezbytné koordinovat denni plan €innosti podle jejich priority

v navaznosti na volné kapacity zdrojd, které mame k dispozici.

V nasleduijici tabulce 6 je zobrazen navrh harmonogramu pro organizaci pracovni

skupiny béhem vyrobni doby.

Tab. 6 Navrh organizacniho harmonogramu pracovni skupiny v dobé vyroby

DENNi SMENA (6:00 — 18:00) | min NOCNIi SMENA (18:00 - 6:00) | min
ﬁ 18:15| Organizacni porada 5-15
7:00 Porada s mistrem 18:30 | Vyrobni prestavka 30
8:00 TPM prestavka 20 21:00 Porada s mistrem 15-30
10:00 Pauza ¢. 1 22:00 Pauza ¢. 1 30
11:00 Organizacni porada 0:00| TPM prestavka 10
11:30 Vyrobni pfestavka 1:00 | Organizacni porada 5-15
13:00 Pauza €. 2 1:30| Pauzad.?2 30
14:30 Organizacni porada 2:00| Vyrobni pfestavka 30
16:00 TPM prestavka 20 4:00 TPM pfestavka 10
16:30 Informativni porada 4:00 Informativni porada 15-30

Dostupnost potfebnych informaci pro efektivni fizeni tymu je zajisténa nasledujicimi

zpusoby:

Pracovni porada s mistrem tvofi vychozi bod pro organizaci skupiny a jsou
realizovany na zacCatku pracovni smény. Doba trvani porad je 15 az 30 minut

v zavislosti na mnozstvi dostupnych informaci. Cilem téchto porad je:

e Prezentace vykazu hlaseni dispecera svarfovny obsahujiciho technické
a organizacni prostoje vyrobnich linek, ke kterym doslo béhem pfedchazejici

smeény.
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e Seznameni s obsahem analyzy poruch u prostoju presahujicich délku
30 minut. Zahrnuji charakteristiku pfi€iny vzniku poruchy a popis prabéhu
Cinnosti opravy vedouci k obnové pozadované funkce vyrobniho objektu.
Ukolem mistra je seznamit udrzbare s témito analyzami a zavést diskuzi pro

mozna opatfeni.

e Rozdéleni seznamu poZadavkt U2, které je nutné realizovat. V ramci této
Casti budou ukoly pfidéleny jednotlivym pracovnikim, ktefi zajisti jejich

provedeni.

o Zprostfedkovani aktualnich informaci z pribéhu porady vedeni udrzby

a dalSi informace ziskané béhem smény.

Organizac¢ni porady s koordinatorem tymu jsou realizovany pfed prestavkami

ve vyrobé v délce 5 az 15 minut. Obsahem téchto setkani je:
e Kontrola prabéhu realizace pfidélenych ukolu.

e Pfizplsobeni pracovniho planu podle pozadavkl vyroby na opravy, které
nebylo mozné realizovat v pribé&hu vyroby a je nutné zajistit jejich realizaci

béhem vyrobni prestavky.

e Pfedani informaci tykajicich se poruch pFesahujicich délku 15 minut,

provizornich oprav a opakujicich se poruch.

Informativni porada s mistrem je realizovana ke konci pracovni smény v délce
10 az 20 minut. Ugelem je poskytnout mistrovi zp&tnou vazbu (piehled) o prabéhu
pracovni smény a umoznit sdileni informaci v ramci pracovni skupiny. Obsahem

tohoto setkani je:
e Analyza a formulace poruch.
o Identifikace pfi€in a moznych rizik.
¢ Vyhodnoceni provedeni €innosti ze seznamu pozadavku U2.

Soustfedéni informaci o poruse Ci problému a jeho specifikace z hlediska

5 zakladnich charakteristik:
e CO? identifikace objektu,

o KDE? lokalizace objektu,
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e KDY? ¢asové uréeni,
e KDO? jakych osob se problém tyka,

e KOLIK? stanoveni rozsahu.

4.3. Informacni zdroje

Treti ¢€ast navrhu koncepce je zaméfena na informacni zdroje (pfirucky,
dokumentace udrzby, pocitaCovy informacéni systém), které jsou nezbytné pro
udrzbu a zajisténi udrzby. Cilem je navrhnout opatfeni pro zlepSeni dostupnosti
klicovych informaci potfebnych pro efektivni opravy poruch vyrobnich objektd.

Zdokonaleni stavajici situace bude dosazeno pomoci nasledujicich opatfeni:

Vycvik pracovnikl v pouzivani informacniho systému SAP PM a ve vyhledavani
pozadované dokumentace. Velké mnozstvi informaci znemoznuje efektivni
vyhledavani. Starsi zaméstnanci maji problém s pouzivanim ISU, proto je dllezité
zajistit Skoleni pracovnik( udrzby. V ramci téchto Skoleni budou pracovnici
seznameni s postupy pro ziskani poZzadovanych informaci a nastroji pro efektivni
praci sIS SAP PM. Dale budou udrzbafi informovani o umisténi a struktufe

dokumentace vyrobnich objektd a navodech jednotlivych strojnich zafizeni.

Umisténi pozadované dokumentace na dilné udrzby pro ukoly a poruchy
zarizeni, které se vyskytuji Casto, je obtizné je provadét a tak ovlivnéna pohotovost,
zpusobilost a bezporuchovost objektl. Vytisknutim a prfehlednym uspofadanim
dokumentace na dilné udrzby je dana mozZnost mit u sebe poZzadované informace
o poruse pfimo pfi opravé. V dusledku zefektivnéni vyhledavani potfebnych

informaci docilime snizeni celkové doby trvani prostoja.

Vytvoreni katalogu nahradnich dilti pro zaji$téni rychlé dodavky nahradnich dild
ze skladu. Z téchto ddavodd bude vytvofen soupis nahradnich dill
u nejporuchovéjsich zafizeni, doplnénych o graficky rozpad zafizeni na dily v€etné

sap Cisla, pod kterym je dany dil evidovan.

Vizualni management poskytuje moznost zviditelnit cile, vykonnostni ukazatele,
standardy, plytvani nebo pInéni cili a mize byt vyuzit i pfi standardizaci pracovnich
postupl. Standardizace vede k tomu, Ze kazdy pracovnik provadi svou praci
nejlepSim moznym postupem. Nastrojem vizualizace jsou i rdzné nasténky

umisténé na dilné udrzby. Tyto nasténky nejen dotvafi vzhled pracovisté, ale jsou
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i silnym nastrojem pro komunikaci a motivaci udrzbaru. Pracovnici by méli byt v€as
informovani o tom, co a kdy se bude opravovat, aby se prfedeslo nahlym

organizacnim zménam.

4.4. Motivace pracovnika

Posledni pilif koncepéniho ramce je zaméfen na navrhy opatfeni v oblasti motivace
pracovnikd udrzby. Cilem je vytvofit vhodné pracovni prostfedi umoziujici kladné
prijeti navrhovanych opatfeni a efektivni plnéni pracovnich ukoli. Navrh pro

zlepSeni stavajici situace zahrnuje nasledujici opatfeni:

Systém informovani vSech udrzbard o situaci podniku, o zamérech vedeni
udrzby, o sou€asnych a planovanych akcich tykajicich se technické skupiny udrzby
svafoven a oblasti vyroby. Tyto informace umoznuji lepSi pochopeni firemnich
procest a jejich vzajemnych spojitosti, coz umoziiuje zlepSeni jednotlivych
pracovnich vykonu. Pfedavani informaci umoznuje zaméstnancim |épe provadét
své pracovni ukoly a porozumét ukolim spolupracovnikl, coz vede ke zlepSeni

vztahu v pracovnich tymech.

Zajistit pracovnikim zpétnou vazbu o jejich vykonu, pomoci které jsou
informovani o tom, jak je vedouci spokojen se stavajicim vykonem, jaky vykon je od
nich vyzadovan, které pracovni ukoly jsou Spatné provadény, co je potifeba zlepsit,
ale také co se udrzbafi dafi, jaké jsou jeho silné stranky a v jakych Cinnostech ma

pokraCovat a dale je rozvijet.

Zapojit pracovniky do spoluuc€asti na rozhodovani a tim wvyuzit jejich
specifickych znalosti a sniZit pravd&podobnost chybného rozhodnuti. Udrzbafi
ziskavaji pocit dulezitosti pfi spolutu€asti na rozhodovani, roste jejich sebevédomi.
Prohlubuje se v nich odpovédnost za vlastni rozhodnuti, maji vysSi zajem

o problematiku, snazi se zlepSovat své schopnosti.

Rizeni pracovni motivace pomoci seberealizace, ktera je podstatou pro
identifikace se s praci. UdrzbaFr pocituje uspokojeni z dobfe vykonavané prace
v dusledku vyuziti svych schopnosti, snazi se plnit své pracovni ukoly co nejlépe,
ma svou praci rad a je motivovan k vysokym vykonum. Tento pfistup je povazovan
za velmi ucinny nastroj k fizeni pracovni motivace, protoze pracovnik je
podporovan, aby projevil své schopnosti, na rozdil od ostatnich pfistupu, kdy je

svazovan pfikazy respektive trestan za nezadouci chovani.
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Zaver

V dnesSnim modernim podnikani je nutné si pIné uvédomit, Ze poskytovani udrzby
a jejiho zajisténi je kliCovym prvkem pfi zabezpeceni provozni spolehlivosti
vyrobnich objektld. Ve vyrobnich podnicich, zejména vtéch s nepfetrzitym
provozech, ma udrzba nepostradatelnou roli. Dostupnost potfebnych informaci
pro v€asny zasah do procesu je rozhodujici pro zajiSténi pozadované plynulosti

vyroby a tim pro udrzeni celkové efektivnosti zafizeni.

Cilem bakalafské prace bylo zmapovat systém informacnich tok( vyuzivanych
pro organizaci pracovniki strojni tdrzby ve spole¢nosti SKODA AUTO a. s. zavod
Kvasiny, provést identifikaci nedostatkld zjiSténych v analyze a navrhnout mozna
opatieni vedouci kjejich eliminaci. Na zakladé zjiSténych nedokonalosti byl
vytvofen koncepcni navrh zahrnujici ¢tyfi okruhy opatfeni vedouci k zefektivnéni

stavajiciho stavu zkoumaného pracovisté.

V uvodu teoretické Casti je vysvétlena problematika tykajici se udrzby hmotného
majetku a jejiho zaclenéni do podnikové strategie. Zjistili jsme, jakou funkci plni
udrzba ve vyrobnich podnicich, jaké jsou jeji hlavni ukoly a jakym zplsobem se
podili na celkovych vysledcich organizace. Nasledujici ¢ast se zabyvala méfenim
vykonosti udrzby. Zde byly prozkoumany a popsany prostredky, které jsou nezbytné
k vytvofeni systému hodnoceni pomoci kliCovych vykonnostnich ukazateld.
Pfinosem této Casti je pfedstaveni u€inného nastroje pro podporu Fizeni €innosti
udrzby, ktery umoznuje monitorovani a méreni vysledkl a u€innosti navrhovanych
opatfeni vedouciho ke zlepSeni. V zavéru teoretické Casti, byly popsany mozné
pristupy a jejich mozné pfinosy k fizeni udrzby vychazejici z historického vyvoje.
V ramci této podkapitoly byla popsana koncepce TPM zahrnujici komplexni pfistup
k efektivnosti provozu, a informaéni systémy pro podporu fizeni udrzby a jejich
mozné pfinosy.

V praktické &asti byla v prvé fadé predstavena spoleénost SKODA AUTO a. s.
a bylo provedeno seznameni s oblasti feSené problematiky tykajici se technické
skupiny udrzby svarfoven a jejich utvart. Byla popsana funkce udrzby strojniho
zarizeni zahrnujici organizacni usporadani oddéleni, vymezeni roli a ¢innosti tymu
a predstaveni zavedenych systémuU udrzeb v&etné jejich nastroji pouzivanych pro

zajisténi provozni spolehlivosti vyrobnich zafizeni.

49



Po seznameni s oblasti feSené problematiky, byly vytvofeny podminky umoznujici
provedeni pozadované analyzy souasného stavu. Zmapovani informacnich toku
bylo provedeno v oblastech planovani a organizace udrzby, provadéni
preventivnich prohlidek a oprav, udrzby po poru$e a v oblasti dokumentace
souvisejici s provadénou udrzbou. Hlavni nedostatky vyplyvajici z analyzy jsou
nedostatecné nastroje pro efektivni organizovani pracovnich tymua, absence
systému hodnoceni vykonnosti udrzbaiskych skupin, Spatna komunikace uvnitf
tymu a mezi sménami, nevyhovujici dostupnost pozadované dokumentace pfi
plnéni udrzbarskych ukold.

Na zakladé zjisténych nedostatkl byl v zavérecné Casti prace navrhnut koncepcéni
ramec moznych opatfeni pro zefektivnéni organizace utvar( strojni udrzby.
Koncepce je rozdélena na Ctyfi €asti. V navrhovaném feSeni se nejprve vénuji
navrhu systému méfeni vykonosti udrzby pomoci klicovych vykonnostnich
ukazatell, ktery zajisti potfebné informace pro hodnoceni, analyzu a sledovani
efektivnosti udrzbarskych tymu. Dale jsem se zaméfil na opatieni pro zefektivnéni
organizace pracovni skupiny a vytvofil jsem ¢asovy harmonogram pracovnich porad
tym0a umoznujici pravidelné pfedavani informaci, analyzovani poruch, navrhy
opatfeni a jejich vyhodnoceni. Ve ftfeti Casti predkladam navrh opatfeni v oblasti
informacnich zdroju, které umoziuji zprfehlednit, usnadnit a zrychlit orientaci
a k dohledani potfebnych materialt potfebnych pfi provadéni udrzbarskych ukold.
V zavéru koncepce navrhuji mozna opatfeni vedouci ke zlepSeni motivace
pracovnik a vytvofeni vhodného prostfedi pro UspéSné pfijeti navrhované

koncepce.

Zavedenim navrhu koncepéniho ramce v udrzbé strojniho zafizeni ve SKODA
AUTO a. s. zavod Kvasiny se da predpokladat zvySeni efektivnosti vyuziti kapacity
udrzbarskych tymu a témér jisté i zlepSeni organizace prace a pracovni motivace.
Pravidelnym méfenim vykonosti udrzby jsou s velikou pravdépodobnosti

zprostfedkovany potfebné informace pro neustalé zlepSovani procesu udrzby.
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Priloha €. 1 Model procesu — Technické skupiny udrzby svaroven
PFK-K/4

VSTUPY il souvisesici pobkLaDy | CPRAENK
8 g '

nterni:
Pozadavky A ) Prirucka IMS, organizaéni normy, metodické pokyny,
zainteresovanych stran: 1 operativni plan oprav, technologické navodky, popisy FM, cile |
1 kvality 1
ssnizeni prostoju = vliv na I S |
06! abénych kusi S
Hoy vymbenyco ki Platna legislativa CR, legislativa EU + ostatni, normy 1SO
sterminy 1 1
*kvalita 1 4 . . 1 Funkéni stroje a zafizeni Interni
1 h 4 y A 4 ] Svafovna
ik etipyr | Kroky procesu |
sinternf (dily, material, 1 1
sluzby) - i
«externi (dily, material, T 7
sluzby) 1 1
L L
L7 L7
1 1 » Odpady
» Odpadnivody a emise
1 oL, [+ Vadnédily
|

>
>
=P

MERITKA PROCESU

+ P al (kvalifikace ) ® Emstoje ,;/edvy'ro!oé A
lopravni prostied| . valita (Audit, zavadovost, ..)
o Jop B L4 + Personal (pfijmy, nepiimy, ...)
+ Finance . Nakiady
+  Inf ¢ni sy y a technologie, SW, HW +  Limity vlivu na ZP v registru viivi
+ Energie, infrastruktura +  Technicka vyuzitelnost strojil a zafizeni

Hmotny investiéni majetek +  Cleaning audit

+  Bezpecnost prace

o é dily
+ EnPI (Energis)
+ Management cockpit

Zdroj: Zpracovano dle intranetovych stranek SKODA AUTO a.s.
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Priloha ¢. 2 Schéma propojeni utvari v SAP PM

SVAROVNA B

SVAROVNA A

PFK-K/1

Dispecink
PFK-K/3

Pozadavky
Sablonarna

Do davky

Sablonarnu

Plan

preventivnich i .
oprav Zalohovani

SwW

Automatické reporty Automatické poZadavky Hlaseni o poruse PoZadavky na udrZbu

> > >
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Priloha ¢. 3 Prehled informaénich toku v ramci reaktivni udrzby

“ .

< -"';’DRUCHA"'— ZAPIS ;
o0 - e | SERIZOVAC VYKAZ |
) | ZARIZENT PROSTOJ
A e
> dinové hlszeni
Hldgeni ¢~ =Hodinové hlaSeni= =
0 poruse
|
l 6 _I—ZALOZENI'POZADAVKU uzﬁ
= . SEZNAM SEZNAM
—_— b
& RHECN ZALOENI HLAZENT U1 PORUCH UL POZADAVKU U2
< Hlaseni o porude /
- |
Oznameni
poruchy

MISTR A PARTAK

UDRZBY

v 2 VZON

‘:‘XAPNF:T-?;”":‘ { ZaloZeni |

A v | pozadavku |

SN ’
Ny
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POZADAVEK
PORUCHA
i i
| |
——p] POZ[?EF?:\ES NA ! Odloiené\ Délka poruchy |
o I Identifikace ddrba > 20 min !
\g | poruchy ANALYZA |
N 1 P |
o 5 . / \
ra) VPOZADAVEK ROZMEROVOST, / (| |
y ABLONARNA ! \ / wie o -
= A i ., Okamiita™> : i
HW/SW/LASER udrzba Opraveno Porucha odstranéna -
komplikace |
- | Informace X
POZADAVEK ! o ND I
e PRUBEH OPRAVY
=]
=
O -
<T . S -
- Pozadavek na ND Vydej ND Zapsani do
X .
w Systému
ZPETNE PRACOVNI USTNI TELEFONI PISEMNY
HLASENI TOK ZAPIS PC POZADAVEK HOVOR ZAPIS




Priloha €. 4 Prabéh planovani a organizace ¢innosti udrzby

VSTUPY UDRZBY

Poruchy ———— Zasobnik prace

4

M

o]

Zakazka udrzby 2

S

m

Nahradni dily N
e

Spotreba ¢asu Vykonani udrzby ;Z'-r
- <
Udrzbari &

W

=<

VYSTUPY UDRZBY
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Priloha €. 4 Prehled vstupni a vystupni dokumentace v procesu

planovani a organizovani udrzby

« Dokumenty od wrobce

« Pracowni postupy

« Dokumenty zpétné vazby
« Podnikové smémice

- Zadost o pracowi piikaz
« Planovani wroby

« Pracowni postupy

« Dokumenty zpétné vazby

« Plan prace

« Nahradni dily na skladé
= Pracowni postupy

« Nastroje a naradi

« Lidské zdroje

- Zadost o pracowni piikaz
« Planovani wroby

« Pracowni postupy

« Dokumenty zpétné vazby

« Pracowni piikaz U2

« Dokumenty od wrobce
« Pracowni postupy

« Seznam ND

* Podnikové smémice

e Zaznamy historie v SAPu
e Pracowni postupy

e Zaznamy oprav SaZ R C s

Dokumenty zpétné vazby s
* Reporty (tydenni) }> névrhyts;apzlepéeni = ——
e HlaSeni poruch

D

D

D

D

Definovani éinnosti Gdrzby

e Plan preventivni udrzby
e Pracovni postupy

e Seznam nahradnich dila
e Pozadované zdroje

Seznam objednanych ¢innosti
podle priority na danné ¢asové
obdobi

¢ Plan prace

Casovy harmonogram

Ur€eni terminu pro realizaci
planu udrzbarskych praci a
fifazeni zdroju

e Rozvrh prace

Vytworeni hlaseni U2 vISU a
pridéleni pracowni skupiny.

e Pracovni prikaz U2

Ur€eni terminu pro realizaci
planu udrzbarskych praci.
Pfitazeni zdrojl

o Zaznamy historie S

e Zaznamy oprav SaZ

e Reporty (tydenni)
e Hlaseni poruch
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Priloha €. 5 Struktura navrhu koncepéniho ramce

MERENi VYKONOSTI UDRZBY ORGANIZACE PRACOVNI SKUPINY

- Zleps$eni organizace prace

- Organizaéni harmonogram
- Hodnoceni a porownavani wkonnosti udrzby - Pracowni porady

- KPI - produktivita, planovanim, wuziti, naklady ol

V 7— Informativni porada

NAVRH
KONCEPCNIHO
3 RAMCE .
MOTIVACE PRACOVNIKU , ‘ INFORMACNI ZDROJE

- Systém informovani viech udrzbait - Vycvik pracownikil
- Zpétnéd vazba o wkonu - Umisténi dokumentace na dilné udrzby
- Spoluti¢asti na rozhodovani - Vytwieni katalogu nahradnich dild
- Pracowni motivace pomoci seberealizace - Vizuélni management
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Priloha €. 6 Matice organizace €innosti podle priority

\

/

| | o Preventivni ginnost
o Kritické udalosti ’m » Rozvijeni vztahu
« Terminované ukoly ] ¢ Zlep$ovani strojd
o Oprava poruch 0 e Trénink nowch postup(
o Psani hlaseni » ZvySovani kvalifikace
\ « Planovani a odpocinek
NALEHAVE NENALEHAVE
( * B&Zné zaleZitosti
« Nékteré porady 1"__" « Cteni e-mailu a zprav
« Nékteré navstévy th na intranetu
o Nékteré cinnosti 5‘ » Pfijemné ¢innosti
a ¢ Zabava
pd

<

61




ANOTACNIi ZAZNAM

AUTOR

Tomas JeSina

STUDIJNi OBOR

6208R088 Podnikova ekonomika a management provozu

NAZEV PRACE

Navrh koncepéniho ramce pro fizeni informacnich tokl v ramci
organizovani udrzby

VEDOUCI PRACE

Ing. David Stas, Ph.D.

KATEDRA KLRK - Katedra ROK ODEVZDANI | 2016
logistiky a fizeni
kvality

POCET STRAN 42

POCET OBRAZKU 8

POCET TABULEK 6

POCET PRILOH 6

STRUCNY POPIS

Ustfednim tématem této bakalaFské prace je problematika systému
informacnich tokd vyuzivanych pro organizaci udrzby a jejich mozné
zefektivnéni.

Cilem této prace je analyzovat systém informacnich tokd pro udrzbu
ve spoleCnosti SKODA AUTO a. s., identifikovat nedostatky a
navrhnout opatfeni vedouci ke zlepSeni funkce udrzby.

V teoretické €asti je FeSena oblast udrzby hmotného majetku a méfeni
vykonosti udrzby pomoci KPI. Dale je popsan historicky vyvoj
moznych systému pro fizeni udrzby.

Prakticka ¢ast je zaméfena na zmapovani informacnich toki
vyuzivanych pro organizaci udrzby, v€etné identifikace zjiSténych
nedostatk(l. Soucasti praktické ¢asti je popis stavajici funkce udrzby
strojniho zafizeni véetné jejiho uspofadani a pouzivanych nastrojl

Zaveér této prace se zabyva navrhem koncepcniho ramce zahrnujici
opatieni vedouci k zefektivnéni organizace pracovnich tymu strojni
udrzby.

KLICOVA SLOVA

Udrzba, organizace udrzby, méfeni vykonosti, informaéni toky

PRACE OBSAHUJE UTAJENE CASTI: Ne

62




ANNOTATION

AUTHOR Tomas Jesina
FIELD 6208R088 Business Management and Production
Conceptual framework proposal to control the information flow in
THESIS TITLE order to achieve maintenance organisation
SUPERVISOR
DEPARTMENT KLRK - Department YEAR 2016

of Logistics and

Quality

Management
NUMBER OF PAGES 42
NUMBER OF PICTURES 8
NUMBER OF TABLES 6

NUMBER OF APPENDICES 6

SUMMARY

The central theme of this bachelor thesis is the issue of the system
information flows used for maintenance organization and their
potential effectiveness.

The main objective of this work is to analyse the information flow of
maintenance department at SKODA AUTO.a. s., identify the
shortcomings and to propose measures for their elimination leading to
more efficient maintenance management.

The theoretical part approaches the problem of asset management
and performance measurement of maintenance by using KPIs. Further
described is the historical development of systems for maintenance
management.

The practical part aims to map the information flows used for the
organizing maintenance, including identification of the shortcomings.
Part of the practical is a description of the current functions of
maintenance department

The conclusion of this thesis deals with the conceptual framework,
including measures to streamline the organization of the maintenance
working team.

KEY WORDS

Maintenance, maintenance organization, KPI, information flows,
performance measurement

THESIS INCLUDES UNDISCLOSED PARTS: No

63






