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ANOTACE DIPLOMOVE PRACE

SMRCEK, L Zavedeni autonomni idriby pri vyrobé svétlometii Ostrava: Katedra
obrabéni, montaZe a strojirenské metrologie, Fakulta strojni VSB — Technicka univerzita

Ostrava, 2020, 61 s. Diplomova prace, vedouci prace: Petrt, Jana.

Tato diplomovéa prace se zabyva problematikou zavadéni autonomni udrzby na pilotni
vstiikovaci lis v rdmci programu na obnovu podniku WCM. Dédle je v této praci popsano
stavajici feSeni a provadéni drzby na vstfikovacim lisu. Je zde rozebran systém evidence
zdvad EWO a TPM V praktické ¢asti jsou popsany 3 kroky zavadéni autonomni udrzby na
vybrany pilotni lis. V kazdém kroku jsou popsany dil¢i aktivity, které byly v ramci kroku
provedeny, jejich nasledné vyhodnoceni a sledovani pomoci kli¢ovych indikatort.
V zavérecné cCasti prace je popsan piinos zavedeni autonomni udrzby na pilotnim

vstiikovacim lisu.

ANNOTATION OF MASTER THESIS

SMRCEK, L. Implementation of Autonomous Maintenance it the Production of
Headlamps : Ostrava: VSB — Technical University of Ostrava, Faculty of Mechanical
Engineering Department of Machining, Assembly and Engineering Metrology, 2020, 61 p.
Thesis head: Petri, Jana.

This diploma thesis deals with the introduction of autonomous maintenance on a pilot
injection molding machine within the WCM business recovery program. This work
describes the existing solutions and maintenance of the injection molding machine. EWO
and TPM are analyzed. The practical part describes 3 steps of implementation autonomous
maintenance on a selected pilot injection moulding machine. Each step describes the
activities which were performed in the step, their subsequent evaluation and monitoring by
key activity performance indicators. The final part of the thesis describes the benefits of

introducing autonomous maintenance on injection molding machines.
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Uvod

V prumyslovém prostiedi 1ze vidét, ze vyrobni spolecnosti ¢eli nékterym vyzvam, jako
jsou rychle zavadéni novych produktii do vyroby, velmi ¢astd zména vyrobnich variant,
nové a automatizované technologie, slozitost vyrobkl, objemné logistické toky. Spolu s
nc¢kterymi dal§imi vyzvami je tieba celit spravnému a efektivnimu vyuzivani zdroja jak
provoznich, tak pracovnich sil. Aby vétSina vyrobnich spolecnosti piezila na globalnim
konkurenénim trhu, zaméfuje své vyrobni strategie na minimalizaci svych vyrobnich
nakladl, zvySovani produktivity, zlepSovani kvality produktd, efektivni vyuziti zdroji

a zvySovani spokojenosti zdkaznikd.

Ve spolecnosti, kterd dodava vyrobky pro automobilovy pramysl, se vysoka
produktivita stava prioritou. Produktivita v takovych vyrobnich systémech vSak pfimo zavisi
na ucinnosti jejich operaci. V tomto konkuren¢nim prostiedi je uplné odstranéni veskerych
ztrat nezbytné pro fungovani spolecnosti, ktera je dodavatelem pro automobilovy primysl.
Ztraty vzniklé v disledku selhdni, odstaveni zafizeni, které byly postavena s obrovskymi
investicemi, by mély byt zcela odstranény. Ve vyrobnim systému zavisi pozadovana
produktivita, nédklady, zasoby, kvalita a véasna dodavka na spradvném fungovani zafizeni ve

vyrobni spolecnosti.

Vyrobni spolecnost, kde je zpracovana tato diplomova préace, se zabyva vyrobou
svétlometa a zadnich skupinovych svitilen pro pfedni svétové vyrobce automobilll. V ramci
celé vyrobni spole¢nosti se zavadi metodika WCM. Systém WCM se zavadi v jednotlivych
pilifich do celého vyrobniho podniku. Ve vyrobni spole¢nosti jiz byl zaveden pilif

Organizace pracovisté a v soucasné dob¢ se zavadi dalsi pilit Autonomni udrzby.

Diplomova prace se zabyva zavadénim pilife Autonomni udrzby v ramci systému
obnovy podniku WCM. Autonomni Gdrzba je zavadéna na vybrany pilotni vstiikovaci lis
a jsou zde popsany jednotlivé kroky Autonomni udrzby, jak se implementuji na vstfikovaci

lis. V diplomové praci je také popsany soucasny stav udrzby na vybraném vstiikovacim lise.

Cilem této diplomové prace je zavaddéni Autonomni Udrzby na vybrany pilotni lis
v oblasti pfedvyroby a implementace v jednotlivych krocich. Nastavovat na pilotnim lise
nové standardni operacni postupy pro aktivity Autonomni UdrZzby. Provadét analyzy
ukazateld vykonu a ukazatel aktivit. Dale zavadét vizualizaci na vybraném pilotnim lise
(kalendat aktivit, mapy zdroji znec€iSténi a téZko pfistupnych mist). Poté provést analyzu

vysledkt jednotlivych krokt pii zavadéni Autonomni udrzby.
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1. Uvod do problematiky autonomni udrzby

V této kapitole je rozebrana problematika zavadéni jednotlivych pilith WCM ve
vyrobnim podniku. Jednim z pilitt WCM je také autonomni udrzba, ktera je v této kapitole

popséana a zabyva se ji i celd tato diplomova prace.

1.1 World Class Manufacturing

WCM je systém obnovy podniku, ktery je zalozen na systematickém odstranovani
nedostatkil a ztrat, uplatituje ucelené¢ metody, standardy a zapojuje vSechny zameéstnance
v podniku. WCM je inovacéni program, jehoz cilem je dosahnout velkych zmén ve zptisobu
tfizeni vyroby, aby bylo dosazeno standardl svétove urovné. Cilem je budovat strukturovany
systém, ktery definuje metody a nastroje schopné podporovat dlouhodobd, systematicka
vylepSeni, ktera zamezi plytvani. [1]

WCM ma za cil zlepsit vykon podnikového sytému na Groven konkurenceschopnosti
sveétové tridy. Cil, kterého lze dosdhnout pouze prostfednictvim rozsdhlého rozvoje lidi
a celkové celé organizace:

e pokusit se odstranit vSechny ztraty a odpady,

e zapojit vSechny Cleny organizace,

e disledn¢ uplatiiovat metody a nastroje WCM,

e standardizovat dosazené vysledky a neustale je zlepSovat.

Ptedstavuje uroven kvality celého logisticko-vyrobniho cyklu méfeného podle danych
metod a vykonu dosazeného nejlepsimi spole¢nostmi na svété. ZkuSenosti ziskané t€mito
spole¢nostmi vedly k definici WCM na zaklad¢ nasledujicich konceptii:

e Total Quality Control (TQC),
e Total Productive Mainteance (TPM),
e Total Industrial Engineering (TIE),
e Just In Time (JIT).
Zakladni pravidla, které se pii WCM dodrzuji:

1. Bezpec€nost pii WCM je zdkladem vykonosti.

Vsichni lidé, ktefi zavadéji WCM do vyroby maji od zacatku nastavené cile.
Ve spolecnosti, kterd pouziva WCM, je zdkaznik na prvnim miste.

V ramci WCM nejsou akceptovany zadné neefektivni aktivity.

Ptisné pouzivani metod WCM zarucuje odstranéni vSech neefektivnich aktivit.
Pti zavedeni WCM jsou vSechny abnormality ihned odhaleny.

WCM se kond na pracovisti, ne v kancelafi.

e A i

Sila WCM je v zapojeni co nejveétsi skupiny lidi a vzdélavani.
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Definice WCM

Integrovany model, ktery optimalizuje vSechny vyrobni logistické procesy a podporuje
neustale zlepSovani zakladnich faktort, jako je kvalita, produktivita, bezpecnost. Aplikace
systtmu WCM je podporovana systémem auditi a je strukturovana podle cilt, jejichz

dosazeni je méteno na zakladé vhodnych kli¢ovych ukazatelt vykonosti (KPI). [2]

Ugel WCM
WCM maximalizuje vykon vyrobniho systému v souladu s logistickymi plany
a definovanymi cili kvality prostfednictvim:
e ZlepSeni procest
e Zlepseni kvality vyrobku
e Kontroly a postupného snizovani vyrobnich nakladt
¢ Flexibility pfi plnéni pozadavki trhu a zdkaznikt
e Zapojenim a motivaci zaméstnancti
Aplikace vyrobnich systéml umoziiuje managementu soustiedit se na zlepSovani

namisto feSeni kazdodennich problémii.

Vyrobni systém

Strukturovany soubor metod a néstrojii pouzivany v celé vyrobni spole¢nosti, zahrnujici
vSechny zaméstnance, s cilem podpofit radikalni zlepSeni vykonu vyrobniho systému
a zajistit, aby byl produkt dodan zakaznikovi v pozadovanych ¢asech, pozadované kvalité
a také vyloucit ¢innosti s nepfidanou hodnotou a jakékoliv jiné typy ztrat nebo plytvani
lidskych zdrojti, materialt a energie.

WCM se zavadi postupné v jednotlivych pilifich, v této praci je popsano zavadéni pilife

autonomni udrzby. [1]

AM — Autonomni udrzba

Obrazek 1 Pilire World Class Manufacturing [3]
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Systém auditi

Auditovy syst¢tm WCM je jednim ze zadkladnich prvkd posuzovani, jestli je vyrobni
systém na Grovni svétové tiidy. Uéelem je sledovat trend vysledkt (prostiednictvim KPI)
a vést vSechny zapojené zaméstnance do programu ke spravnému pouzivani metod
produkéniho systému WCM. Za timto ucelem jsou provadény pravidelné interni audity
a kontroly vedeni spolecnosti za ucelem sledovani pokroku ¢innosti jednotlivych pilifi

a oficidlni audity nezavislymi WCM auditory. [1]

Koncept ,ZAadnés
Cilem tohoto konceptu je nalézt problémy ve vyrobé, o kterych se predpoklada, ze
nemohou byt zménény a tyto problémy se peclivé sleduji a vyhodnocuji. Z téchto dat 1ze
nalézt mozné napravna opatieni. [1]
e 74dné nehody
e Z4dné poruchy stroje
e 74dné vady
e 74dné reklamace
e 74dné odpady
Tim, ze se podivdme na detailni informace o problémech, mizeme odhalit a vyiesit
skutecné skryté problémy. Muzeme také systematicky feSit slozité problémy jasnym
popisem jevu a objasnit mechanismus, ktery zpiisobuje problém. Inteligentni analyzou dat
lze ziskat maximum vyhod s malym usilim. Identifikaci kotfenovych pti¢in problému

a pouziti spravné metody na odstranéni l1ze problém odstranit tak, aby se znovu neopakoval.

Vizualizace
Ve spolecnosti svétové tfidy existuje systém, ktery umoziiuje vizualné zvyraznit
jakoukoli abnormalitu, tak aby kdokoli mohl poznat problém. Vizualni kontrola
znamena, ze samotné zatizeni informuje o jeho abnormalité. [1]
Vizualizace musi byt zavedena na:
e Veskeré bezpecnostni informace
e Standardy (SOP, OPL, atd.)
e Ukazatele vykonnosti aktivit
e Neshodné vyrobky a ztraty

e Veskeré problémy (poruchy, kontaminace)



Obrazek 2 Priklady vizualizace

Rozdil FeSeni problému pomoci vizualizace a komunikace

\ PROBLEM \ PROBLEM ]
OZNAMENT{
\4 , i
‘ VIZUALIZACE Pomoci i Pomoci
vizualizace . .. i komunikace
PRESVEDCENI
VNIMANI UZNANI
| |
ROZHODNUTI ROZHODNUTI
VYKONANT{ VYKONANI

Obrazek 3 Rozdil vizualizace a komunikace

Standardizace
Standard je jasny obraz pozadovaného stavu, ve kterém by se mélo zafizeni nachazet.
Pii zavedeni standardii jsou abnormality okamzité ziejmé a je na n€ mozné piijmout
okamzité napravné opatieni. Kazdy standard musi byt efektivni a to znamena, Ze by m¢l byt
jednoduchy, jasny a dobfe vizualn€ zpracovany. [2]
Existuji tfi typy standardii a kazdy ma svou efektivitu:
1. Popis — pisemny popis pracovisté nebo zafizeny uloZeny v zasuvce nebo Sanonu
u pracovisté — nizka efektivita
2. Obrazek — fotka pracovisté nebo zatizeni, v jakém se mé nachazet stavu umisténa
na pracovisti — stfedni efektivita
3. Aktudlni vzorek — fotografie, na kterych Ize vidét dobry i Spatny stav zafizeni
v misté pracovisté — nejvyssi efektivita
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Napravna opatieni
Existuji tfi urovné protiopatfeni, které 1ze zavadét na vzniklé problémy:
e Reaktivni — po udalosti, kterd se stala, jsou pfijimana napravna opatieni
e Preventivni — pouceni z minulosti, opatfeni, aby se zabranilo opakovani
podobnych problémt
e Proaktivni —na zékladé teoretické analyzy rizik, jsou pfijiména paticna opatient,
ktera zabranuji vyskytu zavaznych udalosti.
Vsechny pilite se pifi WCM zavadi v sedmi krocich a pti pribéhu zavadéni
jednotlivych kroki se postupné méni 1 druh napravného opatteni. (Obrazek 4).

KROK 7
Proaktivni
KROK 6 Proces
je
S zmeénén
Preventivni
KROK 4
KROKS Proces
KROK 2 Reaktivni neni
zmeénén

KROK 1 \ J

Obrazek 4 Druhy napravnych opatreni

Indikatory KPI

Systétm WCM je strukturovan jasnym a objektivnim piistupem, ve kterém musi byt
vSechny cile méfitelné, sdilené a pribézné sledované v celé organizaci. Pro tyto pfipady
je pouzit systém KPI (Key Performace Indicator), ktery se sklada z jednotlivych dil¢ich
indikéatort. [1]

Néklady (Costs) — C Lidské Zdroje (Human Resource) — HR
Kvalita (Quality) — Q Vyrobni systém (Production System) — PS
Produktivita (Productivity) — P Dodavky (Delivery) — D

Bezpecnost (Safety) — S Zasoby (Stock) - S
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Hodnoceni kompetenci pomoci péti irovni
a kompetenci. Tyto urovné predstavuji schopnosti, jaké jsou lidé schopni zvladat. Kazdy
¢lovek zapojeny do WCM ma sviij vlastni radarovy diagram, do kterého se zaznamenavaji
jeho schopnosti a kompetence. [2]

© 5 :

18

17

16

15

14

Obrazek 5 Diagram schopnosti Radar chart [3]

1- 20 je seznam kompetenci a ¢innosti, které jsou zavadény

1-5 jsou trovné znalosti a schopnosti
o Urovet 1: Sly3el jsem, ale moc o tom nevim
o Uroveii 2: Vim, ale nedokazu plné pouZivat
o Uroveti 3: Vim a dokazu plné pouZivat
o Uroved 4: Dokazu pozivat a zpracovavat vysledky

o Uroven 5: Umim pouZzivat a dok4zu ucit a trénovat ostatni

Aktualni Groven znalostni (zlutd)

Pavodni Groven znalosti (modra)

Pozadovana uroven znalosti (Cervend)
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1.2 Autonomni udrzba

Autonomni udrzba podporuje operatora a jeho vztah k zafizeni, na kterém je autonomni
udrzba zavadéna. Manazefi, ktefi zavadi autonomni drzbu, postupuji v sedmi jednotlivych
krocich, které se pomalu sestavuji a udrzuji. Plati zde pravidlo ,,leps$i udrzované, nez nové
zafizeni”. Sedm krokli autonomni udrzby jsou velmi dulezité v procesu TPM. Jednotlivé
kroky vytvéieji stabilni a bezporuchové zatizeni, na kterém je mozné budovat Stihlou

vyrobu. [4]

Pti Autonomni udrzbé se zlepSuje uc¢innost zafizeni a kvalita produktll, na operatory se
pienasi urcité ukoly, které jim déavaji pocit odpovédnosti v:
e Spravé nastroju a vybaveni
e Kontrole jejich zafizeni
e Mazani
e Rychlé identifikaci vad a drobnych nedostatkti

e Zajisténi spravné opravy a vymeény drobnych dili

Autonomni udrzba zahrnuje ¢innosti, které se tykaji zejména obsluhy stroji a procest
s cilem uvést zafizeni, na kterém je Autonomni udrzba zavadéna do stavu nového zatizeni.
Déle zjistit v jakém stavu se zatizeni nachazi a pokusit se zamezit poSkozeni stroje pomoci
spravného provozu a denni kontroly. Rozvijet znalosti obsluhy o zafizeni a naucit obsluhu
provadét rutinni udrzbu. Nasledné ma za cil dosahnout efektivniho uspotadéani pracoviste za

ucelem odstranéni abnormalit poruch a zavad. [5]

Operatofi se musi naucit udrzet stav zafizeni pomoci téchto krok:
e Provadét na stroji spravné jednotlivé operace (zamezit lidské chybé).
e Udrzovat stroj v optimalnim stavu (Cisténi, mazani, utahovani).
e Spravné nastavovat stroj.
e Shromazdovat udaje o opravach a abnormalitach.

e Spolupracovat s persondlem udrzby pti definovani opravnych opatieni.

V ptipad¢€ zhorSeni stavu stroje musi obnovit pocatecni stav pomoci:
e Drobné udrzby — nouzovych opatieni pii vzniku neobvyklych udélosti
a jednoduché vymény dilt.
e Rychlého, pfesného hlaSeni poruch a problému.

e Spoluprace s udrzbou v piipadé¢ velkych oprav.
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Cilem autonomni udrzby je vylep$it stroj a nastroje za ucelem jejich obnovy
a udrzby. VSechny tyto aktivity musi byt bezpecné a pii provadéni aktivit se musi dodrzovat
Cistota. Musi se provadét rychle, aby néjak neomezovaly provoz na stroji a nedochazelo tak
ke ztratdim. Dale se vSechny kroky musi kontrolovat a udrzovat, aby nedochazelo
k opétovnému zhorSeni stavu. Vysledkem téchto krokd je zlepsSit kvalitu produktu,

spolehlivost zatizeni a podporovat spolupraci mezi vedoucimi, techniky udrzby a operatory.

[6]

Hlavnimi ¢innostmi pfi Autonomni udrzbé€ jsou:
e Vytvéfeni tymu, ktery bude mit Autonomni UdrZzbu na starosti, Skoleni
a priprava
e Pocatecni ¢isténi (Cisténi za celem kontroly a obnovy vychoziho stavu)
e (Odstranéni zdroji kontaminace a nepfistupnych oblasti
e Nastaveni cykll jednotlivych ¢isténi, kontroly, mazani a dotahovani
e ZlepSeni inspekénich metod rozvojem dovednosti obsluhy
e Zlepseni celkové ucinnosti zafizeni (OEE) a kvality vyrobki
e ProdlouZeni Zivotnosti zatizeni

e ZvySeni motivace zaméstnancl

Krok 7  Pokragovani ve zlepSovani autonomni udrzby

Krok 6  Systematizace autonomni drzby

Krok 5  Obecna kontrola celého procesu

Krok4  Snizeni ztrat zplsobenych strojem

Krok3  Zavedeni tdrzbovych aktivit - mazani, standardizace

Krok2  Zavedeni Gdrzbovych aktivit — kontrola 7 kroki Autonomni
udrzby

Krok1 Pogateéni ¢isténi a obnova zakladni kondice

Krok 0  Zavedeni metody AM (pfipravna &ast)

Obrazek 6 Kroky autonomni udrzby [6]
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Krok 0 zavedeni metody AM (pripravna ¢ast)

V tomto kroku se definuje oblast, ve které se bude Autonomni udrzba zavadét a sestavi

se tym lidi. Stanovi se plan aktivit, které se budou postupné vykonavat. Cely tym lidi se

proskoli pro dané aktivity.

Lidé zapojeni do autonomni udrzby:

Vedouci AM pilite — koordinuje, vyviji, monitoruje AM projekty v souladu
se strategii WCM

Vedouci tyml — mé na starosti lidi, ktefi pracuji na strojich, kde je AM
zavadéno a je zodpoveédny za dany vyrobni tsek

Operatofi — lidé pracujici na vyrobnich strojich a jsou na né pifenaSeny

jednoduché operace udrzby a kontroly

vvvvvv

V kazdém kroku se hodnoti dosazeni kroku pomoci kontrolni Cinnosti, aby bylo

zaruceno, ze vSechny cCinnosti a pozadavky byly provedeny. Kazdy vyZzaduje vlastni

kontrolni seznam. [6]

Vyhodnoceni nakladi na AM aktivity
Naklady na AM nejsou zanedbatelné, proto je tieba kazdy krok peclivé vyhodnotit.

Hodnoceni zahrnuje:

Pracnost aktivity (obsluhy zafizeni a pracovnikii udrzby)

Naklady na vyménu a opravu zafizeni

Zjisténi vyhod, celkovych ndkladi na aktivitu a jejich vzajemného porovnani
Vyhodnoceni poméri ndkladi a pfinosit musi byt uvedeno na tabuli ¢innosti
AM pro kazdy krok. Tento pomér ukazuje a zdGvodnuje pfinos AM pro
vyrobni podnik

Krok 1 Pocate¢ni CiSténi a obnova zakladni kondice

Cilem tohoto kroku je uvést zatizeni do kondice nového zafizeni a stanovit jaky stav se

musi na zafizeni udrZovat. Identifikovat abnormality a zdroje zneciSténi. Najit nepiistupna

mista k ¢isténi, kontrole, mazéani a pokusit se najit feSeni, jakym by se nepfistupna mista dala

odstranit. Z prostoru zafizeni odstranit zbyte¢né a ziidka pouzivané piedméty a natadi. Zbylé

piipravky a nafadi uspotadat a vy¢istit. DilleZitym cilem tohoto kroku je budovat vztah mezi

obsluhou a jejich zafizenim. Nasledné vytvofeni referenéniho modelu podle, kterého se

budou jednotlivé kroky zavadét na ostatni zatizeni ve vyrobé.
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Diisledky nedostate¢ného CiSténi

Selhani
Necistoty a cizi télesa pronikaji rotujicimi ¢astmi, kluznymi ¢astmi, pneumatickym
a hydraulickym systémem, elektrickym systémem a senzory. Coz zplsobuje ztratu presnosti,

nespravné fungovani a selhani v disledku opotiebeni, elektrické poruchy, atd.

Spatna kvalita
Spatna kvalita je zptisobena bud’ p¥imo kontaminaci produktu cizimi latkami, nebo

nepiimo v disledku poruchy zatizeni.

Rychlé zhorSeni stavu
V disledku nahromadénych necistot a prachu se ztéZuje nalezeni prasklin, nadmérnych

vuli, nedostate¢ného mazani a dalSich poruch, coz ma za nésledek rychlé zhorSeni stavu.

Ztrata vykonnosti
Prach a necistoty zvySuji opotiebeni a odolnost viici tfeni a zpisobuji ztraty rychlosti,

jako je napiiklad nedostatecny vykon hnacich komponentt.

Cile kroku pro operatory:
e Vztah k zafizeni, na kterém operator pracuje
e Informovat operatory o bezpecnosti pocatecniho €isténi
e Vysvétlit vyznam kontroly pomoci ¢isténi
e Zlepsit dovednosti lidi pii identifikaci problémut
e Proskoleni obsluhy v oblasti znalosti zatizeni

e Proskoleni obsluhy v oblasti rozpoznavani zdroje kontaminace

Postup pri jednotlivych aktivitach

e Citéni — odstranéni prachu a nedistot ze viech ¢asti zatizeni

e Kontrola — oznaceni abnormalit, zdrojii znecisténi a obtizné ptistupnych mist
pomoci tagh

e Rozdé¢leni ¢innosti — rozdéleni ukoll, které by mél délat pouze personél
udrzby a zatadit tyto tikoly do profesiondlni udrzby

e Provedeni rychlych naprav — opraveni lehkych zdvad, provizorni opravou
(Quick Kaizen)

e Odstranéni tagh pouze v piipadé€, Ze dojde k naprave

e Vedouci tymu vyplituje seznam aktivit a vyhodnocuje pritbéh ¢innosti
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Pii poCate¢nim Ci§téni je bezpetnost na prvnim misté. Cisténim je nutné odstranit
veskeré necistoty, které se v priibéhu Casu vytvorily. Musi se otevfit dfive ignorované kryty
a vika, aby se odstranily veskeré necistoty ze vSech ¢asti stroje. Dale se musi vycistit veskeré
ptislusenstvi a pripravky, které se nachézi u stroje. Pokud se brzy po vycisténi zatizeni zase
zaSpini, musi se jednotlivd mista znecisténi zapsat a zjistit, jak dlouho trva, nez se misto

znovu znecisti, odkud pochazi znecisténi a jak je to zavazné. [6]

Kontrola Kontrola oznaceni Kontrplav ,
chybgjicich ovladacich prvka T @ signalizacnich
Sroubt E = prvkil
aa (s /
e - ;.i,;-‘jﬁ | Kontrola
; - tésnosti

u | : .. b y —-:Tg—l [ .‘ hadic

E B Kontrola
hodnot
napeti

Kontrola
kabelti Kontrola hodnot

nastaveni tlaku

Obrazek 7 Priklady kontroly na zarizeni [7]

Krok 2 Zavedeni udrzbovych aktivit — kontrola
V tomto kroku se musi snizit doba uklidu odstranénim zdrojii znecisténi a odpadu.
Zamezit Sifeni znecCiSténi po celém zafizeni a jeho okoli a vylepSit ¢asti zafizeni, které se

obtizné Cisti, kontroluji, mazou nebo utahuji.

Zvysuje se spolehlivost daného zatizeni, tim Ze se odstrani mista, ze kterych znecisténi
pochazi a zakryji se mista, kde zneCiSt€ni vznikd. Snizi se naroc¢nost udrzby pomoci
vylepSeného ¢isténi, kontroly a mazani. VSichni lidé pracujici na zatizeni se seznami s touto

metodou zdokonalovani zafizeni, po¢inaje malymi a snadno realizovatelnymi projekty.

Lidé vedouci Autonomni udrzbu podporuji ndpady na zlepSeni a poskytuji praktické

rady pfi zavadéni jednotlivych krok.
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Jednotlivé aktivity v kroku 2

Kontrola zdroji kontaminace
o Provede se analyza vSech zdrojii znecisténi a zjisti se, pro¢ toto znecisténi
vznika. Naplanuji se napravna opatieni pro odstranéni zdroju znecisténi a tyto
opatieni se zavedou. Nasledné se provede vyhodnoceni vSech opatieni.
- Kontrola tézko pfistupnych mist
o Vyhledaji se vSechna t¢zko pristupnd mista pro uklid na zatizeni. Navrhnou
se fesSeni pro odstranéni téchto mist a zavedou. Po zavedeni se tato napravna
opatteni vyhodnoti.
- Ptiprava standarda ¢isténi
o Urci se casti zatfizeni, které budou pravidelné ¢istény. Pro kazdé ¢isténi se
vytvoii standardni operacni postup, podle kterého musi obsluha zafizeni
postupovat.
- Nastaveni interval ¢isténi
o Pro kazdy standard ciSténi se nastavi pravidelny interval, v jakém ciSténi
bude probihat.
- Nastaveni cila zlepSeni

o Navrhnou se cile v oblasti znec¢isténi a Cisténi v jakych se zatizeni zlepsi.

Znecisténi zatizeni prachem znesnadiiuje udrzovani pocatecnich trovni ¢isténi. Prach
spolu s olejem a mazivy brani kontrole Sroubti, matic a ukazateld hladiny oleje. Pfi znec¢isténi
koncovych spinact a dalSich senzortt mtze dojit porucham a chybnym hodnotam téchto
zafizeni. Dal§i problém je spojeny s unikajicimi kapalinami ze zafizeni, ty mohou
zpusobovat korozi samotného zafizeni, stojant a dalSich casti. Pro zafizeni je také velky
problém znecisténi ovladacich a kontrolnich prvkli samotného zatizeni, to mize zpusobit

Spatné ovladani, nebo chybné nastaveni parametrii na zafizeni.

Prevence unikt ZlepSeni nepfistupnosti
Zabréanéni Unikiim, rozliti, Odstranéni tézko ptistupnych
vyte€eni: mist, kde probiha:

- Maziv - Uklid

- Hydraulickych kapalin - Kontrola
- Praskia - Mazani

- Par - Dotahovani

CIL: Zkratit &as potiebny k ¢iténi, kontrole a

mazani — eliminace ZZ a TPO

Obrazek 8 Cil kroku 2
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Pro odstranéni zdrojii kontaminace je nutné zjistit piesny druh kontaminace, jak
a kde se vytvari. Shromdzdi se kvantitativni udaje o objemu uniklych latek. Jednotlivé
lokalizované niky se postupné snizuji pomoci vylepseni a oprav. Musi se provadét i celkova
vylepseni, které operatofi nemohou zvladnout autonomni idrzbou, a proto je nutné zapojeni
celého projektového tymu. Nasledné se navrhne pouziti novych materiald pro tésnéni

a prvkd, které by mohly jejich vyménou snizit kontaminaci zafizeni. [6]

[ POCATECNT CISTENI }

e \ TEZKO PRISTUPNE
ZDROJE ZNECISTENI{ }/ \[ OBLASTI

e LOKALIZACE MIST ZNECISTENI{

e ELIMINACE ZDROJU ZNECISTENI

e INSTALACE KRYTU PROTI ZNECISTENI
e INSTALACE INSPEKCNICH OKEN

e USPORADANI KABELU A POTRUBI

e VYMENA PROSTREDKU PRO CISTENI

[ ZLEPSENI 147
y

[ VYHODNOCENI VYSLEDKU

Obrazek 9 Opatreni proti zdrojum znecisteni a tézko pristupnych oblasti

Krok 3 Zavedeni udrzbovych aktivit — mazani, standardizace

V kroku 3 se vytvofi pracovni standardy, které pomahaji udrZzovat Groven distoty,
pravidelné mazani a utahovani v minimalnim case a usili. Zvysi se u¢innost kontrolnich
a Cisticich praci zavedenim vizuélnich prvkl. Udrzuji se tii zdkladni podminky pro tdrzbu
zafizeni a prevenci zhorSovani (€iSténi, mazani, kontrola). Nasledné se provede kontrola
vSech ovladacich prvkill a vizudlnich ukazatell, jako jsou typové §titky zafizeni a ukazatelé
spravného provozniho rozsahu. Zajisti se, aby operatofi dodrZovali nastavené standardy
a pochopili, jak jsou dilezité tim, Ze je pomiiZou nastavit. Vedouci autonomni udrzby
poskytuje technickou pomoc pfti piipraveé vSech standardi a poskytuje praktické rady celému

tymu. [8]
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Jednotlivé aktivity v kroku 3

- Proskoleni celého tymu v oblasti mazani

- Identifikace mazacich mist a ploch

- Urceni rutinnich mazacich operaci

- Nastaveni intervall pro jednotlivd mazani

- Urceni casi potfebnych k mazani

- Nastaveni cilt ve, kterych se bude mazani zlepSovat

- Kontrola mazacich standardii

- Porovnani mazacich operaci s operacemi profesionalni udrzby

- Nastaveni standardnich opera¢nich postupil pro mazani

Kontrola vSech ovladacich prvka a
vizualnich ukazateli

Udrzovani tii zakladnich podminek
pro udrzbu zarizeni

Poskytnuti technické pomoci pii
pripravé mazacich standarda

Zavedeni vizualizace pro kontrolu a
cisténi

Stanoveni standardt ¢iSténi, mazani a
kontroly

Obrazek 10 Aktivity kroku 3

Pti fadném vedeni jednotlivych aktivit v tomto kroku bude mozZné vytvofit standardy,

které zabrani zhorSeni stavu zafizeni pfi jejich kazdodenni kontrole.
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Zavedeni vizualnich prvki na zarizeni

Oznaci se vSechny nastroje a ptipravky na pracovisti, aby bylo zfetelné, co na pracovisté
patii a naopak. Na maticich a Sroubech se vytvoii znacky pro zjednoduSeni kontroly
uvolnéni. Ukazatele stavu na zafizeni (manometry, teploméry, olejoznaky) se oznaci
rozmezim, v jakém se musi hodnoty nachazet a tim se usnadni kontrola. Veskeré rotujici
Casti zafizeni (motory, ventilatory) se vyznaci smér otaceni, aby se zjednodusila kontrola.
Potrubi musi byt oznaceno Sipkami se smérem toku pro zlepseni udrzby, provozuschopnosti
a bezpecnosti. Jako posledni musi byt oznaceny ovladaci prvky vypnuti a zapnuti pro
zlepSeni bezpec€nosti. [6]

Obrazek 11 Znacka kontroly uvolnéni [9]

Krok 4 SnizZeni ztrat zpisobenych strojem

V kroku 4 se obsluha nauc¢i kontrolovat zékladni mechanismy stroje. Po zavedeni
standardli kontroly, mazani a ¢isténi by mél byt cely stroj zkontrolovan pomoci inspekce
a pomoci ni ovéfena jeho funk¢nost. Po inspekci se ur¢i vhodné akce a jejich
nacasovani, kdy budou provedeny. Hlavnim cilem tohoto kroku je zvySeni OEE
odstranénim zbytkovych ztrat. Veskeré problémy a ztraty se zanalyzuji pomoci 4M metody.
A odstrani se problémy a ztraty stroje. Dal§im dilezitym krokem je zvySeni dovednosti
operatort pii kontrole a Cisténi. Poté se provedou kontrolni ¢innosti zaméiené na kontrolu

kvality vyrobki a vylepSeni zptisobu vyroby, které by mohlo snizit ndklady na vyrobu. [6]
ZAMERENO ZADNE
KROK 1-3 » ‘
NA STROJ PORUCHY
\

ZAMERENO ZADNE ,
KROK 4 NA STROJ ZBYTKOVE | KVUILI STROII

ZTRATY

J

Obrazek 12 Krok 4
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Poté co se v kroku 3 dosdhnou nulové poruchy, je mozné analyzovat hloubéji OEE

a snizit zbytkové ztraty OEE, pocinaje ztratami stroje.

100%

oY

VAOLdN
AHAOT)
[OYLS

A

VAOLdN
ATAOT)
[OYULS

0% KROK 4 — Zaméfeno na stroj

Obrazek 13 Zvyseni OEE v kroku 4

Celkova efektivita zarizeni (OEE)

Celkova efektivita zafizeni je procento, které oznacuje efektivita vyrobnich zatizeni ve
vyrobni spole¢nosti. Vysoké procento znamend, Zze zafizeni je velmi efektivni
a ma malé problémy pii vyrobé a provozu. OEE ma tfi slozky: mira dostupnosti, mira vykonu

a mira kvality. Tyto tii parametry se méfi samostatn¢ pro urceni stavu zafizeni. [10]
OEE = Dostupnost x Vykon x Kvalita x (100%)
Mira dostupnosti

Mira dostupnosti se vztahuje k procentu dostupného €asu zatizeni. Jinymi slovy je to
pomér ¢asu mezi skute€nym vyrobnim ¢asem, kdy je zafizeni v chodu a mezi planovanym

vyrobnim ¢asem zatizeni. [10]

Skutecny vyrobni cas

Dostupnost = - (100%)

Planovany vyrobni cas
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Mira vykonu

Mira vykonu se vztahuje k procentu vykonosti zafizeni. Vykon je urcen jako pomér mezi

skute¢nym poctem vyrobenych kust a planovanym poctem vyrobenych kusu. [10]

Skutecny pocet vyrobenych kust

Vykon = -+ (100%)

Planovany pocet vyrobenych kust
Mira kvality

Mira kvality se vztahuje k procentu kvality vyrobkl. Kvalita je uréena jako pomér mezi

poctem vyrobenych kvalitnich kust a celkovym poctem vyrobenych kust. [10]

Pocet vyrobenych kvalitnich kust

Kvalita = - (100%)

Celkovy pocet vyrobenych kust

Krok 5 Obecna kontrola celého procesu

Tento krok zajistuje, ze se autonomni udrzba provadi spravné a spolehlivé na kazdém
zafizeni, kde je autonomni udrzba zavadéna. Kazdy standardni operacni postup
¢isténi, kontroly a mazani musi byt zkontrolovan tymem zahrnujici ¢leny z vyroby a udrzby.
Do tohoto kroku je také zahrnuta kontrola dovednosti operatorti zapojenych do Autonomni
udrzby. [6]

Krok 6 Systematizace autonomni udrzby
Tento krok stanovi postupy pro autonomni udrzbu uspoiadanim poslednich péti kroki

v systému autonomni tdrzbu a stanovi jejich hlavni plan. [6]

Krok 7 Pokracovani ve zlepSovani autonomni udrzby

V tomto kroku je analyzovan cely pilif autonomni udrzby. Analyzuji se data zafizeni,
jako jsou vysledky kontroly zatizeni, zavady, vymény dilii a opravy. Vysledky této analyzy
jsou zpracovany a jejich vysledkem by méla byt zpétna vazba na veskeré predeslé kroky

a jejich ptipadné zlepSeni. [6]
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2. Popis stavajiciho stavu udrzby ve vyrobé

2.1 Predstaveni reSené problematiky

Tato diplomova prace je feSena ve vyrobni nadnédrodni spolecnosti, ktera se zabyva
vyvojem a vyrobou svétlometl a zadnich skupinovych svitilen pro piedni svétové vyrobce
automobill. V celém vyrobni spolecnosti se zavadi metoda WCM. Cela tato metoda se
zavadi postupné po jednotlivych pilifich. V této diplomové praci je predstaven jeden pilif
Autonomni udrzby, ktery se zavadi ve vyrobni useku piedvyroby plastovych dili na jednom
vybraném pilotnim vsttikovacim lisu. Doposud se na vSech vstiikovacich lisech provadi jen
TPM a oznamovani poruch pomoci EWO.

2.2 Technologie vstrikovani plasti

Vstiikovani plasti je vyrobni proces bézné pouzivany pro vyrobu plastovych predméta,
jako jsou hracky, €asti karoserie automobilt, ¢asti automobilovych svétlometli, pouzder na
mobilni telefony, lahvi na vodu vodou a nddob. Mnoho plastovych véci, které pouzivame
v kazdodennim zivoté, je vstfikovano. Je to rychly proces vytvotfeni velkého mnozstvi
identickych plastovych dilti. MoZnosti tvaru a velikosti dosaZitelnd pomoci vstiikovani se
neustale rozSifuje a umoznuje znacné alternativy pro tradi¢ni materialy diky volnosti designu
a nizké hmotnosti.

Vstiikovaci stroj se sklada ze tii primarnich ¢asti: nasypky, Sneku a vyhiivané komory.
Plastové granule pro jsou ptfivadény do zahiatého valce pomoci nasypky. Plast, ktery je
umistén v nasypce, je obvykle ve formé& granuli, ackoli nékteré pryskytice, naptiklad
silikonova pryz, mohou byt kapalné a nemusi se zahfivat. Materidl se poté roztavi
a roztaveny plast se potom vstiikuje tryskou a do dutiny. V dutin¢ formy se material ochladi
a ztuhne na pozadovanou teplotu. Kdyz soucast zchladne, otevie se pohybliva deska, na které
je namontovana forma, a pomoci vyhazovace se soucast odstrani z formy a forma se ptipravi
na dalsi kus.

Velikosti vsttikovaciho stroje mohou mit tlacnou silu od 5 tun do vice nez 6000 tun.
Cim vy je tonaz, tim v&tsi je stroj. Ve skuteénosti jsou vstikovaci stroje klasifikovany na

zakladé¢ tondze nebo presnéji tlaéné sily nebo tlaku. [11]

28



2.3 Diilezité aspekty udrzby u vstrikovacich list

Cena vstiikovacich list je velmi vysoka. Z toho divodu, je udrzba vstiikovaciho lisu,
pro firmu pouzivajici vsttikovaci lisy dalezitym tématem. VétSina vstiikovacich listi vyrabi
nepietrzité, coz je predurceno k dlouhé provozni dob¢ vstiikovaciho lisu a formy, proto je
velmi dulezita v€asna udrzba a oprava formy.

Vstrikovaci formy jsou pti provadéni vstiikovaciho procesu vystaveny velkému napéti.
V zévislosti na konstrukci formy mohou faktory, jako jsou kolisani teploty, otevirani
a zavirani formy, pusobeni vyhazovaciho koliku a dalsi pohyby, zplsobit piirozené
opotfebeni formy. Dobrda forma pro vstiikovani je navrzena tak, aby zvladla toto
opotiebeni, ale v disledku téchto ¢etnych napéti mohou vzniknout nepiedvidatelné situace.

Naptiklad kolisani teploty mtze zpuasobit vnitini i vnéj$i namahani formy. Zejména
pokud forma neni navrzena tak, aby umoznovala rovnomérnéjsi chlazeni, mohou se formy
roztahovat a stahovat v reakci na zahfivani a chlazeni a mohou oslabit formu
a ptipadné prasknout.

Pohyblivé ¢asti formy jsou ndchylné k tfeni a mechanickému poskozeni. Naptiklad
forma, ktera se neotevie a nezavie hladce, mize byt vystavena narazovému namahani,
protoze se ob¢ poloviny setkavaji. Vyhazovaci ¢epy nemusi po urcitém poctu formovacich
cykli spravné fungovat. Kromé toho muze tieni pohyblivych ¢asti, kromé vytvareni tepla,

nakonec opotiebovat kritické ¢asti formy. [11]

2.4 Vstrikovaci lis KM 650

Jako pilotni lis, na kterém se zavadi autonomni udrzba, byl vybréan vstiikovaci lis KM-
650, tento lis se fadi mezi stiedni velikost listi v této vyrobni spole¢nosti. Na tomto vyrobnim
lise se vyrabi cela fada plastovych dilii pro automobilové svétlomety. Pro kazdy plastovy
dil, ktery se zde vyrabi, se vzdy pfed vyrobou méni forma, do kter¢ je plastovy dil vsttikovan.

il

il

r————T

Obrazek 14 Layout haly s vyznacenym lisem
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Parametry vstiikovaciho stroje KM 650
Tabulka 1 Parametry stroje [12]

Uzaviraci sila [KN] 6500
Upinaci deska (h x v) [mm] 1510 x 1370
Svétla sirka (h x v) [mm] 1000 x 1930
Otevieni néstroje max. [mm] 1150
Montazni vyska nastroje min. [mm] 600
Sitka otvoru [mm] 1750
Zdvih vyhazovace [mm] 250
Sila vyhazovani vpted/zpét [kN] 95,4/48,6
Cista hmotnost [t] 38
Délka x sitka x vyska cca [m] 10,59 x 2,94 x 2,46

Obrazek 15 Lis KM 650

Pro dokonalé provedeni autonomni udrzby bylo nutné se sezndmit s jednotlivymi
komponenty lisu. VSechny komponenty se musely diikladné vycistit a zkontrolovat dle

manualu, ktery je byl dodan spolu s lisem a obsahuje diileZité informace o udrzbé.

1 2 3 4 5
/ / T a }
< 115 :_[_
au ]
1 Vyhazovad 4 Vykonnostni a fidici skifné
2 Uzaviraci jednotka 5 Vsffikovaci agregat

3 ObsluZny a zobrazovaci panel

Obrazek 16 Usporadani vstrikovaciho lisu [12]
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2.5 Totalné produktivni udrzba

Cilem Totaln€ produktivni udrzby je eliminovat poruchy, chyby a vSechny dalsi ztraty

na zatizeni. TPM vzniklo v letech 1950 az 1970 v Japonsku pod tlakem zavadéni systému

Just in Time. Jako autor se pokladd Seichi Nakajima a rozsiteni TPM podpofilo Japonské

centrum produktivity a Japonsky institut pro udrzbu podnika. [13]

5 hlavnich prvki TPM: - Maximalizace efektivniho vyuziti zatfizeni,

- Vytvoreni komplexniho systému produktivni udrzby,
- Vytvoreni pracovnich tymu z pracovniktl vSech oddé€lent,
- Zapojeni kazdého od top managementu po operatory,

- Realizace TPM prostiednictvim procesnich tymil,

TPM je soubor aktivit s cilem:

Eliminace poruch, chyb a vSech dalSich ztrat na zatizenti,
Postupné zvySovani efektivnosti zatizeni,

Zvysovani zisku firmy,

Vytvoteni vyhovujicich pracovnich podminek,
Dlouhodobého riistu kvalifikace pracovnikii,

Zapojeni vSech pracovnikii firmy do zlepSovani procesi.

5 hlavnich diivodi vzniku poruch na zarizeni:

- Neschopnost plnit zékladni pozadavky udrzby stroji
(dotahovani uvolnénych Sroubt, ¢isténi, mazani, atd.)

- Spatné dodrzovani pracovnich podminek (teploty, tlak,
kroutici moment, atd.)

- Chybgjici kvalifikace (chyby kontroly, chyby obsluhy)

- Opotiebeni (loziska, ozubend kola, centrovaci prvky, atd.)

- Konstrukéni chyby (materidl, dimenzovanti, atd.)
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Ve vyrobni spolecnosti je zavedena Totalné produktivni udrzba na celém vyrobnim
useku predvyroby plastovych dili na vSech vstiikovacich lisech. U kazdého vsttikovaciho
lisu je umisténa informacni tabule s dokumentaci pro uvedeny vstiikovaci lis, ktera
zobrazuje veskeré¢ informace tykajici se TPM a jednotlivé operace, které se v ramci TPM

provadéji nebo sleduji.

Obrazek 17 TPM informacni tabule

Karta poruch

Standard cisténi

1. Obecné informace

2. Tym TPM

3. Kontrolni list TPM

4. Naklady na preventivni udrzbu a opravy
5. Vyvoj OEE

6.

7.

8.

Standard mazani

V ramci TPM, které je ve vyrobni firmé jiZ zavedeno od roku 2004 jsou na informacni
tabuli zobrazeny obecné informace o TPM a o stroji, na kterém je zavedeno TPM. Poté je
zde sepsan tym vsech lidi, ktefi maji na starosti TPM, a vyvoj OEE v pritbéhu ptedeslého
roku a jeho pribézné sledovani. Standardy, které jsou na tabuli umistény, jsou instrukce,
které maji na starost sefizovaci lisu a vétSinou je zde nastaven interval kontrol nebo

provedeni aktivity pouze jednou za kalendaini mésic.
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STANDARD CISTENI

INV. C. 90324608E PROVOZ : PREDVYROBA DATUM : 24.8.2016
Pofad. Standard pro Sezndmenis  Ochranné pomiicky + Sta
&islo Misto Eisténi Popis &innosti riziky bezpetnoatn] op-ri'{ni Pomiicky slrojve Zodpovida |Cas (min.) Interval Eisténi
Nebezpedi

Pomoci Spachtie, .
kartage a isopropanolu -odlétavajicich ocelovy kartag,

odstranit roztavenou |CoSUC P EBENT o ) e odstaveni spachtle, vypnuto sefizovat 30 1 x mésiénd

Rukavice, ochranné

1 5 Tryska vstfikovaci
jednotky

docista

P -poranéni ruky Isopropanol
motu _popélent stroje od energil
Datum Podpis Datum Podpis Datum Podpis Datum Podpis.
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Obrazek 18 Standard cisteni TPM

Na kazdém Standardu ¢isténi (Obr. 18) nebo mazéani (Obr. 19). TPM je specifikovéno,
co je potfeba udélat a jaké body se musi zkontrolovat. Cinnost je popsana podrobné, aby
bylo jasn¢ dano, co se musi udélat a také jak pravidelné se tato Cinnost provadi a hlavné
kym, v tomto pfipad¢ sefizovaCem jednou mesi¢n€. Po provedeni Cinnosti se odpovédna
osoba zapiSe do tabulky, kdy bylo provedeno ¢isténi nebo kontrola a podepise se. Tyto
¢innosti jsou v TPM odbornéjsi, nez ¢innosti v Autonomni udrzbé a provadi je vice

kvalifikovani zaméstnanci, jako jsou v tomto ptipadé sefizovaci.

STANDARD MAZANI

STROJ : KM 850/5 INV. €.: 90364613E PROVOZ : PREDVYROBA DATUM : 5.9.2016
Pofad. gislo + Standard pro s | O + Pouzity druh maziva a | Interval
tpd | Misto (plnici otvor) hasdkt Zpusob mazéani Tiziky bezpetnostni opatient pomiicky Stav stroje.  Zodpovida &as (min.) R
" tifeal glarého Bazoed Qchranné rukavice. Mazivo :
4 Vedeni whazovacl | Mazvaa i gopingni | NPSZES  Bezpetné odstaveni  GASTROL TRIBOL®  wypnuto | sefizova | 15min.  1xmésicn
dasky Dpovné parancni kY siroje od energil 40201220-2
namazani
Datum Podpis Datum Podpis Datum Podpis Datum Podpis
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Obrazek 19 Standard mazani TPM
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2.6 EWO
Emergency Work Order (EWO) je nastroj pro feSeni problémt, ktery analyzuje poruchy

poruchu a snazi se predejit opakovani pfi¢iny. EWO jsou provadény odbornou udrzbou.
V této databazi jsou zaznamenavany veskeré zdsahy udrzby, které jsou provedeny na
jakémkoli zatizeni v celé firmé. Jsou to vétSinou véEtsi opravy a zasahy zatizeni, které jiz
neni schopny opravit sefizova¢. Na EWO je rozebrana cela oprava, ktera byla provedena a
porucha je zde popsana i s moznou pfic¢inou vzniku dané poruchy. Také je zde popsano, jak
bylo zafizeni opraveno a jaky vliv méla porucha na vyrobu, pfipadné na kolik minut byla
vyroba vlivem poruchy pferuSena a toto je podloZeno fotodokumentaci z opravy. [14]

EWO je nastrojem vyuZivanym pro zdznam vSech podrobnosti o poruSe a vSech
okolnosti, které maji s poruchou souvislost.

Je kompletnim nastrojem pro hledani skute¢né, prvotni pii€iny pomoci néstroji
»IOW&ITH® (5x pro¢ a 1x jak — k pochopeni vSech hledisek problému*). SW&1H se sklada
z jednotlivych otazek pro pochopeni problematiky:

e Co? Jaky vyrobek se zpracovaval?
e Kdy? Rozjezd zatizeni — Sefizovaci mod — automaticky rezim — ukonceni
vyroby.
o Kde? Periferie/ Agregat/ Nastroj (forma).
e Kdo zavadu objevil? Kdo problém zaznamenal, nahlésil?
e Jaké? Objevily se znaky poruchy (vibrace, zvuky, kouf, zédpach), nebo se
stalo ve zvlastni podmince? (vypadek energie, bouika).
e Jak? Jaké jsou dusledky poruchy na funkcnost stroje? (V porovnani
s optimalnim stavem).
5 Why - Nastroj pro nalezeni koienové pficiny, pravidla jeho pouziti jsou nasledujici:
1. Metoda 5 Pro¢ neznamena, ze musime vzdy polozit 5 otdzek ,,Proc*.
2. Otazek je potieba polozit dostate¢né mnozstvi pro odhaleni kofenové
pficiny.
3. Kazdou odpovéd’ na otazku ,,Proc* je potieba ovéfit.

EWO vypisuje sefizovac, udrzbar a vedouci technik.
Rubova strana EWO listu je urend na provadéni analyz (SW / SW&1H), které pomahaji

stanovit presnéjsi priciny, ale také slouzi jako sdileni informaci pro dalsi udrzbare/ tym.

Vyplnéné EWO pak udrzbat odlozi na uréené misto.
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Vzor EWO listu:
Zahlavi listu —

. List pro zdsah pri poruse a analyza po porude - ENO vieobecné udaje o

Case a lokalizaci

o alhs
Ocddéleni Vybaveni Udribat Sména Datum zatdtek Datum konec Lakdzk poruchy
1477 KSTV KM 650/5 C 742019 742019 20575059
, Informace o
fas pu Cas Prostojv  Vjroba Jaky produkt byl

motwenl  naopraw  Gkonéenl  minutich  zastavens v procesu prostoji ve vyrobé

180500 210000 90 AND
N Popis ¢asti stroje a
l?,ﬁslstmjei‘.’stfikuvau’jednmka Typ poruchy Mechanickd Foict '4 fotografie
Caststroje? _ Katalogobecnj  Hadice trubky o r" poskozené &asti
Castsrrcied islo stroje/pFipravk ﬂ
Popis poruchy a
Specifikace poskozené Eisti stroje Popis poruchy - nalezené zavady Skladova fisla nahradn specifikace

Chiazeni piiruby Prashl3 hadice

poskozené Casti

stroje

Semam moinjch pfigin—1 Prod? 2 Prot? 3 Prot? 4 Pro?

Seznam moznych

Upava materialu

pricin vzniku

poruchy

<

Popis okamzitého
napravného

opatieni

D%

Popis mozného
dlouhodobého

napravného

opatieni

Obrazek 20 List poruchy EWO

V tomto piipadé¢ byla na stroji prasknuta hadice a nasledkem této poruchy, byl prostoj
pii vyrobé 90 minut. Kazdy takto vzniknuty prostoj je pro vyrobu nezadouci. Pfi zavedeni
Autonomni Udrzby, by se t€émto poruchdm meélo ptedejit pomoci kontroly hydraulickych
hadic.
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Vyhodnoceni hlavni pri¢iny poruchy

Obecné lze rozdélit poruchy dle 3 kofenovych pficin: slabd robustnost, nadmérné

namahani a zanedbdni. Ty se néasledné rozpadaji a tvofi dalSich 6 podskupin pfic¢in. Ty
nasledné tesi jednotlivé pilite: FI, PD, PM a AM.

TYP HLAVNI PRIiCINY

A ADMERNE Cnd
SLABA NADMERNE ZANEDBANI
ROBUSTNOST NAMAHANI
Vnéjsi vlivy .
Nedodrzeni
(teplota, - L, - Nedodrzeni , ,
, Nedostatecné | Slaba stranka Nedostatecna ) zékladnich
vibrace, ] ) pracovnich .
schopnosti projektu / udrzba . podminek
atd.) . podminek e
o obsluhy nebo | konstrukéné¢ | Neodpovidajici (Cisténi,
Chybg¢jici (rychlost, o
) ) udrzby nespravny dil nahradni dil mazani,
nahradni tlak) .
utaZeni)
dily
PD PD
FI FI PM AM
(AM/PM) (AM/PM)

Obrazek 21 EWO priciny problémii [3]

Pilit FI (zamé&iené zlepSovani) fesi tyto skupiny pficin poruchy:

Slaba stranka projektu — poruchy z divodu nevhodné navrzené konstrukce dilu =
nevhodny materidl, rozmér, tvar, provozni parametry, Zivotnost). Pro feSeni
pouzivame QK (quick kaizen) nebo SK (standard kaizen). Vystupem je vyfeSeni
problému (zména konstrukce, materialu). Navrhované feSeni se probere
s dodavatelem.

Vnéjsi vlivy — poruchy, které vznikly z diivodi plsobeni nestandardnich teplot,

vibraci. Pfi feSeni se postupuje stejné jako u predchozi skupiny. [15]

Pilit PD (AM/PM) rozvoj lidi fesi tyto skupiny pfi¢in poruchy:

Nedostatecné schopnosti obsluhy nebo udrzby — Pokud byla porucha zpisobena
nedostate¢nou znalosti obsluhy, vyuziva se pro analyzu formulaft Human Error
(analyza lidské chyby). V ptipadé€ vzniku poruchy z nedostatku znalosti idrzbare, se

stanovuje dlouhodobé opatfeni pro napravu znalosti. [15]
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Nedodrzeni pracovnich podminek — poruchy, které vznikly z divodu nedodrzeni

definovanych standardt a ndvodek. Postup feSeni je stejny jako u prvni skupiny.

Veskeré vypracované HE analyzy se vklada do centralni databéze, kterou spravuje pilit PD.

Jako opatteni se délaji zejména: OPL, SOP, Poka Yoke, On job training — Skoleni,

vizualizace.

Pilit AM (autonomni tdrzba) fesi tuto skupinu pficin poruchy:

Nedodrzeni zakladnich podminek — poruchy, které vznikly z divodu nedodrzeni
zékladni kondice stroje, jako nedostatek CiSténi, kontroly, mazani, nebo utazeni.
V ptipadé vyskytu poruchy, se sezndmi lidé zapojeni do pilite AM s problémem —
definuje se novy standard udrzby (nebo zména stavajiciho) a provede se aktualizace
udrzbového planu AM. Standard AM se oznacuje jako SOP. Timto pilifem se zabyva
celd problematika této diplomové prace. [15]

Pilit PM (profesiondlni udrzba) fesi tuto skupinu pfic¢in poruchy:

Nedostatecné definovany standard udrzby (neodpovidajici nahradni dil, inava
materidlu.) — poruchy, které vznikly zdivodi nedostate¢né propracované
preventivni udrzby a navrZzenych standardi. V piipadé vyskytu poruchy se zvazi
naklady na preventivni zasahy a zménime standard udrzby strojniho zafizeni, véetné
udrzbového planu (periodu zasahu), ktery se méni dle potieb s cilem dosazeni ,,0%

poruch na strojnim zafizeni. [15]

Zéaznamy o poruchdch a zékladni udaje z EWO listl jsou vzdy zaznamendny v ,,Machine

Ledgeru* (dokument historie poruch), ktery slouzi jako souhrnna informace o jejich poctech

s pfi¢inami. Tento dokument je umistén na néasténkach udrzby. Pro kone¢né vyhodnoceni

jsou zpracovavany statistické vystupy a piehledy o poctech poruch a jejich hlavnich

vrwe
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3. Analyza stavu udrzby

Cela tato diplomova prace je zpracovavana na vstiikovacim lise KM 650/5. Doposud
byla na tomto lise provadéna Totalné produktivni tdrzba a zapis poruch pomoci EWO. Jsou
zde zavedeny Standardy mazani a Cisténi, které se pravideln¢ dle daného harmonogramu
provadi. Diive po zavedeni TPM se na tomto lise sledovalo i OEE a tyto data zapisovala na
nasténku u lisu, toto sledovani se jiz neprovadi. Celkem je na tomto lise zavedeno 8
standardu ¢isténi a 4 standardy mazéani. Tyto standardy jsou spise ¢innosti, které provadi
odborn¢jsi obsluha zatizeni (jako je v tomto ptipadée sefizovac lisu). Na kazdém standardu
je dany ptesny harmonogram, kdy ma byt kazda ¢innost provadéna a tyto ¢innosti se stara
sefizovac. Po zavedeni tohoto typu udrzby bylo sledovéano zatizeni a diky zavedeni TPM

doslo ke zvyseni OEE a snizeni prostoju na lise.

Tydenni prostoje v hod — KM 650/5
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V soucasné dobé¢, nékdy byva néjaka kontrola opomijena a tim dochazi k nedostatklim
na lise, jako je napf. nedostatek maziva. Nedostatkem maziva miize dochazet k zadirani
kluznych ploch lisu a tim k jejich velkému opotiebeni, ptfipadné to mize dokonce i vytadit
zafizeni z provozu. Kontrola, kterd byla provedena v Unoru, odhalila nékolik Standardd,
které nebyly vyplnény a provedeny v fddném terminu. Celkem se jednalo o 1 Standard
mazani a 2 Standardy ¢isténi. Tento problém se vyfesi opétovnym proSkolenim persondlu

zafizeni na aktivity tykajici se TPM.
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STANDARD MAZANi

STROJ : KM 650/5 INV. C.: 90364613E

PROVOZ : PREDVYROBA DATUM : 5.9.2016
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Obrazek 22 Neprovedeny Standard mazani [3]

Opravy, které byly feSeny pomoci EWO jsou ulozeny v EWO databazi poruch. U lisu

KM650/5 bylo za rok 2019 zaevidovano celkem 15 poruch. Jednalo se o tyto poruchy:

Tabulka 2 EWO poruchy

18.3.2019 - Zavzdusnéna hydraulika

5.8.2019 - Nepovoleny typ zdsuvek

17.4.2019 - Praskla hadice

13.8.2019 — Nefunk¢ni zdmek zavory

24.4.2019 - Vadné rychlospojky hadice

17.9.2019 - Nekompatibilita formy s lisem

6.5.2019 - Vadny kabel ohtevu lisu

9.10.2019 - PoruSeny kabel hlidani polohy

7.5.2019 - Porucha vyhazovace lisu

20.10.2019 - Vadny kabel formy

8.5.2019 - Nefunkeni ¢idlo pritomnosti

25.11.2019 - Neznama chyba robota

24.5.2019 - Nefunkéni ohfev vstiikovace

3.12.2019 - Vada proudového chréanice

24.6.2019 - Vydfeny vstfikovaci valec

11.12.2019 - Chyba snimace robota

EWO eviduje tyto poruchy od roku 2012 a sleduje se také jejich meziro¢ni vyvoj, tento

vyvoj poruch je do roku 2019 vzestupny a nejspis to souvisi 1 se stafim a opotfebenim lisu.

V tabulce EWO poruch jsou vyznaceny poruchy, kterym by §lo pfedejit Autonomni udrzbou,

ktera se zavadi na vsttikovaci lis KM 650/5 a je tématem této diplomové prace.
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4. Implementace Autonomni udrzby

Pii zavedeni autonomni udrzby jde o nové pojeti udrzby, kdy neni prioritou fesit
disledky opotiebenti, ale pfedchazet jim diislednou prevenci. Nastavi se optimalni podminky
pro provoz lisu KM 650/5 a udrzuje se jeho stav. Cilem je identifikovat ptiznaky

nespravného chodu a v€as na né reagovat.

Krok 0 - Zavedeni metody AM

Jako modelova oblast pro zavadéni autonomni drzby byl vybran vstiikovaci lis KM
650/5. V tomto kroku se sestavil zakladni tym, ktery se bude zabyvat autonomni udrzbou na
tomto lise a naplanovaly se terminy porad, kdy se tento tym bude schazet a konzultovat

postup pii zavadéni.

Porada AM XX XX
Leader
Mistr
BIG
Sefizovac
Operator
Udrzba

Definice potfebnych znalosti pro AM
krok 1-3

Technical su

Vizualizace
4 [

ort
«' Normy Spadené...

Ergonomie Kontamin...

PHOTO | RADAR CHART|

Obrazek 23 Sestaveni tymu pro Autonomni udrzbu [3]
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Nasledné¢ se nastavil harmonogram zavadéni projektu, kdy se jednotlivé kroky a aktivity
v téchto krocich budou provadét. Do tohoto kalendafe se zaznamenaly jednotlivé kroky
autonomni udrzby, které se budou postupné v danych terminech provadét. Tento kalendar
sestavil cely tym, ktery se zabyva autonomni udrzbou. Po splnéni jednotlivych krokti je vzdy
naplanovany audit, ktery zhodnoti prabeh provedenych akci. Pribézné se také do kalendaie
zaznamenavaji jednotlivé aktivity, v jakém jsou stavu a na kolik procent jsou splnény.
Kalendart, ktery je zde uveden ukazuje pribézny postup zavadéni autonomni udrzby k datu
23.3.2020.

rok 2019

C. mésic 1/ 2|3|4|5|6|7[8]9|10[11]12]1]2]3

2 Lisovna KSTV (B01)

Sestaveni tymu

Vybér modelové oblasti

Casovy harmonogram

Terminy pravidelnych porad
KPI
KAl
Standard vizualizace

Seznam potfebnych Skoleni
Audit A
BOZP nélepky
Tagy
Cisténi a nastaveni 58
Sledovéni Tagy, ¢asy CiSténi
TPO mapa
ZZ mapa
Audit A
Odstranéni zdrojl necistot z kroku 1 60%

Krok 1

Hledani tézko pfistupnych mist
SOP kotroly a jejich start
Monitoring KPI a KAI

Audit A
Standardy mazani

Krok 2

20%

Dokonéeni standard( pro €isténi.

Dokonéeni mapy s body udrzby
Pfedani zakladnich aktivit z PM do AM
Sledovani kondice strojniho zafizeni
Audit

Obrazek 24 Harmonogram aktivit k 23.3.2020

Dalsi aktivitou kroku 0 bylo definovani zdkladnich cilli a ukazatelii u jednotlivych
krok, které se budou postupné sledovat. Toto sledovani je rozdéleno na dvé skupiny. Prvni
je K.AL (Klicové indikatory aktivit), do kterého je zahrnuto sledovani celkového poctu
zapojenych pracovnikil do autonomni tidrzby, ktery by se mél zvétSovat. Dal§im sledovanym
parametrem je pocet vystavenych tagl ku poctu vyfeSenych tagii a poslednim indikatorem
této prvni skupiny je pocet SOP, které jsou vytvoieny pro vybrany lis. Druhd skupiny je
sledovani K.P.I (Klicové vykonnostni indikatory), ve které se sleduje pocet poruch na
vybraném lise, Casy CiSténi celého lisu, které se provadi pti planovanych odstavkach.
Posledni dva sledované indikatory sleduji celkové Casy €isténi a kontrol dle vystavenych
SOP pro dany lis.
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Tabulka 3 Ukazatele KPI a KAI k 23.3.2020

23.03.2020 KA.l STEPO STEP1 STEP 2 STEP 3
Pocet zapojenych pracovniku 5 10 15 25
Vystavené / vyfesené tagy 0 63/13 63/29 63/40
- Pocet SOP 0 16 15 12
o
(01}
E K.P.l STEP O STEP 1 STEP 2 STEP 3
(7)) Pocet poruch - 6 1 2
X Cas ¢isténi celého lisu _ 12 hod - 10 hod
Cas ¢isténi dle SOP _ _ 160 min 102 min

Cas kontroly dle SOP _ _ 45 min 19 min

V kroku 0 se také stanovil hlavni cil celého projektu autonomni tdrzby, timto cilem bylo
dosahnout zadné poruchy na lise béhem 3 mésicii a udrZeni perfektni kondice a Cistoty lisu.
Posledni diilezitou aktivitou v tomto kroku bylo vytvofit u vybraného lisu KM650/5
piehlednou nasténku, na kterou se budou zaznamenavat veskeré aktivity, které na lise
probihaji a informace o autonomni udrzbé. Celéd tato néasténka musi byt prehledna pro
vSechny zaméstnance, aby se v ni kdokoliv dokazal zorientovat a zjistil tak v jaké Casti se

autonomni udrzba nachézi a dovedl ji 1 diky této nasténce pouzivat.

Obrazek 25 Nasténka autonomni udrzby u lisu KM650/5
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Krok 1 — Pocatec¢ni ¢iSténi a obnova zakladni kondice

V tomto kroku byli operatofi proskoleni na BOZP a na rizika na stroji. Na celém lisu se
zkontrolovaly informacni BOZP nalepky. Poté se vytvofil seznam a mapa nebezpecnych
mist na stroji a tato nebezpetna mista se oznacila. Oznacila se mista, kde hrozi Graz
elektrickym proudem, popalenim, nebo moznym poranénim o¢i.

Nasledn¢ se vSichni zapojeni operatofi zapojeni do autonomni udrzby proskolili na
metodu oznacovani abnormalit pomoci Tag karet a proces ¢isténi lisu. Cilem Skoleni bylo,
aby obsluha porozume¢la, ze ,,Ci$téni je kontrolovani.

BOZP nalepky

Na lise musi byt umistény vizualizac¢ni nalepky, které informuji obsluhu pted hrozicim
nebezpecim popdlenim, nebezpeCim poranéni sluchu a dalSimi bezpecnostnimi
informacemi. Pfi provozu lisu dochazi k poskozeni téchto nalepek a stavaji si necitelnymi.
Tyto informacni nalepky je nutné kontrolovat a obnovovat v ptfipadé jejich poskozeni.
V dutsledku poskozeni téchto nalepek by mohlo dojit k pracovnimu urazu, z ditvodu toho, Ze
obsluha nevéd€la o mozném riziku, na které ji méa upozornit nalepka.

Kontrola nélepek probéhla dle manualu k lisu, kde jsou uvedeny veskeré bezpecnosti
nalepky, které se na lise maji nachéazet. Pfi kontrole bylo odhaleno né€kolik poskozenych

nalepek a tyto nalepky byly vyménény za nové.
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q é 25 11
1 Minimalni vyska formy 14 Maximalni tiak tlakové nadoby
2 Vrtani zakazano (4x) 15 Hlavni spinaé
3 Max. teplota a max. vstfikovaci tlak plastifikace 16 Typovy Stitek spinaci skiiné
4 Neodstranuijte tésnici pfirubu. 17 Elektrické napéti (5x)
5 Odvzdusnéte pred uvedenim do provozu (2x) 18 HasSeni vodou je zakdzéno
6 Noste ochranné rukavice 19 Noste ochrannou pfilbu s obli¢ejovym krytem
7 Horky povrch 20 Typovy Stitek vstiikovaciho stroje
8 Pred pohybem $neku rozehfejte plastifikaci 21 Nebezpedi postfikani (2x, PZ na protilehlé strané obsluhy)
9 Typovy Stitek plastifikace 22 Nebezpedi zmacknuti (6x)
10 Naplnéni nadrze pouze pfes filtr 23 Dbejte navodu k obsluze (2x)
11 Zékaz vstupu 24 Nechte poloviny nastroje viset na jefabu
12 Tlakovy zasobnik - vypustit olejovy/plnici tlak 25 Body pro uchyceni biemena (4x)
13 Plnici tlak - tlakova nadoba

Obrazek 26 Seznam informacnich nalepek [12]
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Obrazek 27 Poskozena nalepka 1 Obrazek 28 Poskozena nalepka 2

r

Tag a jeho vyuZivani

Tato metoda je pozivana v celém systému WCM a odhaluji a zviditeliiuji se pomoci ni
abnormality na zafizeni, které¢ by mély byt co nejdiive odstranény. Pomoci Tag karet se
odhaluji malé 1 velké zdvady jako jsou drobné netésnosti, poSkozené znaceni nebo 1
zédvaznéjsi jako jsou poskozené bezpecCnostni zafizeni na zafizeni nebo velky Unik
provoznich kapalin. Tag mize vypliovat kdokoliv, kdo na zatizeni pracuje nebo s nim pfijde
do kontaktu. Vyplnény Tag se uloZi do ptihradky Tagl ke zpracovani, ktera je na nasténce
autonomni udrzby u zafizeni. Tyto vyplnéné Tagy si poté prevezme sefizovac a rozhodne,
jak bude abnormalitu feSit. Abnormalitu miZze vyfeSit sdm operativné nebo ji pienecha
profesiondlni udrzbe, kterd ji vytesi.

Tag karta se sklada ze dvou casti jedné hlavni ,,origindlni* a druhé pripisné, ktera je
umisténa v piihradce béhem odstranovani abnormality, aby bylo zietelné Ze se na odstranéni

abnormality pracuje. Celd Tag karta je jesté rozdélena na identifikacni a ak¢éni Cast.

TAG €. * 000001

TAG &. * 000001

. v s v . . VYPOZOROVA ) Sména:
Identlﬁkacnl cast _]e urcena (Prosim oznadte ki e SMENAD

(ol

pro popis abnormality a VYPOZOROVANE ABNORMALITY

Pr— Prosim oznaéte kiizkem a popisté bliZe)

urceni mista, kde se 5 Hatdanout.aye [ —
Nspotadek

. .. sy Onik oleje m Wedoatatedng promazans soutast

abnormalita na stroji nachazi. [E] evnocs oy o e o 7] v

% :::‘;.;:::| El mpnhun Izl Podxozena slextromstziace, kabely
Chybi pracovni E Nevhadny layout El Chybdjict souast], dily

SOUCAST stroje Phekabslic! soudsst,
1 1
DETAILNI POPISJ LE] tpne mocstins Hacbytak matariais

Nedoutatedng mstrukcs,
Chybi pracovni postup (neaktusing @ Ontatnl

SOUCAST stroje:
DETAILNI POPIS:. ...

ZASAH PROVED
DNE: ... ...
PROVEDL: ...

Ak¢ni €ast je vyplnéna po

ZASAH PROVEDEN:
odstranéni abnormality a I S AR

.1, L, . PROVEDL: ... ... ... ... . PODPIS: .. . ...
uvadi se do ni informace o OPATREN:

provedeném opatieni.

Obrazek 29 Tag karta
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VYPOZOROVANE ABNORMALITY
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Obrazek 30 Vyplnéna Tag karta s abnormalitou

Po proskoleni operatort se na lise KM 650/5 provedlo pocatecni ¢isténi celého lisu
a obnova jeho zakladni kondice. Pomoci ¢isténi se odhali skryté¢ abnormality lisu, které by
mohly vést k poruSe a odstaveni lisu.
Cisténim se zamezuje: - Poskozeni stroje,
- Nebezpeci pro pracovniky,
- SniZeni kvality vyrobkl — prach, kontaminace olejem,
- ZhorSeni procesu vyroby,
Cisténi probihalo na odstaveném lise a provadéli jej vSichni lidé zapojeni do autonomni
udrzby.
Cilem aktivity ¢isténi na lise KM650/5 bylo:
- Uvedent lisu a jeho periferii do ¢istého stavu,
- Lokalizace Té&zko Ptistupnych Oblasti (TPO) pro ¢isténi,
- Lokalizace Zdroji Znecisténi (ZZ),
- Vytvofeni seznamu objevenych abnormalit,
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Pfi uklidu se kazdd nalezend abnormalita zaznamenala do formuladfe a zakreslila do
layoutu lisu, aby bylo poté zietelné kde se jaka abnormalita nachézela. VSechno se také
dokumentovalo pomoci fotografii. Na kazdé fotografii je také oznaceno ¢islo abnormality

pro pozd¢jsi identifikaci pfi jejich odstraiiovani. Pocatecni ¢isténi, které probihalo na lise
KM650/5 trvalo 12 hodin a bylo nalezeno celkem 63 abnormalit (TPO a ZZ).

Obrazek 31 Nalezené abnormality pri pocatecnim cisténi

Na (Obrazku 31) jsou zobrazeny piiklady fotografii abnormalit nalezenych na lise.
KaZzda nalezena abnormalita je oznacena také pomoci Cisla, které je zaznamendno v tabulce

nalezenych abnormalit (Tabulka 4).
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Tabulka 4 Seznam nalezenych abnormalit — cast 1

Cislo | zz/ TPO Popis Kontrola | Cigténi
Zodpovédny
D|T|M T|M
1 7z /TPO Neuklizeny material X obsluha
2 | zz/TPO Volné poloZend kabeldz
3 | zz/TPO Vytékajici voda po profuku vody / chybéjici popis HORKA ZONA X obsluha
4 | zz/7PO Zamotané kabely - volné kabely X obsluha
5 2z /TPO Unik oleje, neupravené kabely X obsluha
6 | zz/TPO Pistole ofuku uloZeny na misté - neni stalé misto pro "odlozeni " X obsluha
7 ZZ - mazivo v kolejnici - vytékajici X| sefizoval
8 TPO - zamotana kabelaz, neni mozné vycistit prostor
9 | zz/TPO Volné uloZené soucdstky
10 | zz/TPO 77 - prosakujici olej X sefizovat
11 | zz/TPO Pdsky jako provizorni drzak
12 | zz/7TPO Chybéjici zésleplky a listy na profilech ( v celém prostoru lisu ) X obsluha
13 | zz/TPO TPO -Poskozend hadice v prostoru pod lisem, nemoznost vycisténi pod i za
14 | zz/7TPO Unikajici olej - " bazén " X sefizovag
15 | zz/TPO Volné vysici konektory
16 | zz/TPO Retizek ke schodkiim zneciétény - zapeceny granulat X sefizovaé
17 | zz/TPO TPO -Spatné piistupné misto, znemoznéni vycisténi
18 | zz/TPO Rozdilné pretaZeni hadic
19 | zz/TPO Bazén olej X sefizovaé
E- TPO - kabeldz a krabice se Spatné Cisti
21 | zz/TPO Zapadany granuldt v chlazeni nad rozvadécem X obsluha
22 | zz/TPO Ruéné psané pomocné hodnoty pfimo na lise
23 | zz/TPO
24 | zz/TPO Zdeformovana kabeldz, obnazené vedeni X obsluha
25 Nezietelné polepy X obsluha
26 Chybéjici Srouby
27 Zdeformované oploceni X obsluha
28 | zz/TPO Ostré rohy - hrozi nebezpeci Urazu X obsluha
29 | zz/TPO | Pneumatické klesté (nlzky) nezakratované - nebezpedi Urazu + volna kabeldz
30 | zz/TPO Profily nazalisované véetné zaslepek X obsluha
31 | zz/TPO Volnd kabeldz podél pletiva X obsluha
32 | zz/TP0 | Provizorni zakrytovani vedeni s horkou vodou, chybéjici oznaéeni HORKA ZONA X obsluha
33 | zz/TPO TPO -Tézko pfistupné misto
34 | zz/TPO Olejova vana - unik oleje X| sefizoval
35 | zz/TPO TPO -Tézko ptistupné misto z horni ¢asti lisu
36 | zz/TPO TPO -Tézko pFistupné misto pod lisem
37 | zz/TPO TPO -Tézko pFistupné misto - Uzkd mista v lise
38 | zz/TPO TPO -Tézko pristupné misto - kabeldz/kryty
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Tabulka 4 Seznam nalezenych abnormalit — cast 2

39 | zz/TPO TPO -Tézko pristupné misto - zlabek
40 | zz/TPO TPO -prach v draZce - Spatné Cistitelny
41 | zz/TPO Ulomena ovladaci paka
42 | zz/TPO Zaslepend hadicka s uchazejicim vzduchem paskou
43 | zz/TPO Prosoupany/zniceny profil
44 | zz/TPO Volna kabeldz
Popraskana podlaha - velké mezery X obsluha
Zanesené filtry X sefizovaé
47 | zz/7TPO Tézko pristupné misto
48 | zz/TPO ZZ - unikajici voda z kostky - kaltova chladici voda X| sefizoval
49 | zz/TPO Spatné popisky - poskozené X obsluha
50 | zz/TPO Chybéjici matice
51 | zz/TPO Porusena izolace trubic ( HORKA ZONA) X obsluha
E- 77 - netésna hadice - Unik X Sefizovac

53 | zz/TP0 Tézko pristupné misto pod rozvadécem

54 | zz/TPO Kabeld? - prach X obsluha
E- Display Barco - panel - monitor z ¢asti cerny X obsluha

56 | 22/TP0 TéZzko pristupné misto

57 | zz/TP0 Netésny spoj - Unik chladici vody a nasledna koroze X

58 | 2z/TPO Porusené schody, nebezpedi poranéni

59 | 2z/TP0 Prodiend hadice ( odfena o profil )

60 | zz/TPO Tézko pristupné misto - kabeldz

61 | 2z/TPO Netésnici hadice - praskla

62 | zz/TPO Chybéjici ovladani ventilu - ulomeny kohout X sefizovag

Ve vySe uvedenych tabulkach jsou uvedeny veskeré nalezené abnormality pii prvotnim

CiSténi. Zelen€ oznacené abnormality jsou jiz odstranény nebo je na n€ navrzeno napravné
opatfeni, jako napiiklad zakrytované kabelové svazky, které byly urCeny jako tézko
piistupnd mista. Abnormality jsou také zakresleny v layoutu lisu. (Obrazek 32). Po analyze
vSech abnormalit byly objedndny chybégjici dily a dily ur€ené k vymeéné. Nasledné se
vSechny dily vymeénily a doplnily. Provedlo se odstranéni zdkladnich TPO a ZZ. Poté se

vytvofil seznam zakladnich SOP ¢isténi a kontroly, které se budou provadét na lise.
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Krok 2 — Zavadéni udrzbovych aktivit — kontrola

V tomto kroku se nadale postupné odstraiiovaly zavady a zdroje znecisténi, které byly
casti kroku 2 bylo vytvoreni SOP (Standardnich opera¢nich procedur) kontroly a ¢isténi.
Také se v tomto kroku provadél monitoring KPI a KAI a veskerych sledovanych hodnot.

Standardni operacni procedury

Standardni operacni procedura je sada instrukci krok za krokem sestavenych ve
spoleCnosti s cilem pomoci pracovniklim pii provadeéni rutinnich, ale i slozitych operaci.
Cilem SOP je dosahnout vysoké uc¢innosti, kvalitniho vystupu a rovnomérnosti vykonu pfi
souCasném snizeni chybné komunikace a nedodrzovani piedpisu.

Standardni operacni procedury byly pii autonomni Udrzbé zavedeny na procesy
kontroly, ¢iSténi a mazani. Nejdiive se urcCily Casti stroje, které se budou pomoci SOP
kontrolovat nebo c¢istit. K uréeni téchto ¢asti se také pouzival seznam z prvotniho ¢iSténi
a pomoci n¢ho rozhodovalo pfi vybéru téchto Casti. Standardni operacni procedury byly
rozdéleny do tii skupin podle intervaldl, v jakém se budou provadét. SOP zde byly rozdéleny
na denni, tydenni a mesi¢ni. Pfi prvotnim vybéru bylo uréeno 16 SOP, poté se n¢které SOP
zredukovaly a v soucasné dob¢ je na vyrobnim lise nastaveno celkem 12 SOP (viz Ptilohy
A-K). Poté¢ se dle vytvorenych a nastavenych SOP vytvofil kalendaf autonomni udrzby,
ktery se spolu s jednotlivymi SOP rozd€lenymi dle jednotlivych intervali umistily na
informacni nasténku autonomni 0drzby u vybraného lisu. Po provedeni jednotlivy SOP

obsluha zaznamena do kalendate splnéni SOP.

Kalendar

autonomni udrzby

SOP - mési¢ni

SOP - tydenni

SOP - denni

Obrazek 33 Nasténka Autonomni udrzby u lisu KM 650/5
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Tabulka 5 Kalendar autonomni udrzby
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Standardni operacni procedura je zarazena do fizené dokumentace vyrobni spole¢nosti
a jeji vzhled a standard je nastaven pro celou spolecnost. V horni ¢asti formulafe jsou
informace o zafizeni, pro které je SOP nastaveno a jak dlouho €innost trva. V dalsi formuléie
je popis celé operace, ktera se provadi. Popis operace obsahuje layout zatizeni, na kterém je
vyznaceno misto provadéni operace a misto, kde se nachazi informac¢ni nasténka autonomni
kroky popsany
a jednoduchych bodech, aby jim kazdy porozumél. Soucasti popisu je i grafické zndzornéni

udrzby.  Jednotlivé operace  jsou ve  srozumitelnych

celé operace. Ve spodni c¢asti formuldfe jsou informace o potiebnych ochrannych

a pracovnich pomuckach a ptipravcich, které jsou potiebné pro danou operacni proceduru.

S.O.P Cislo:
i SOP_KD1_funkénosti zdroje
Standardni operaéni procedura ionizace
Operace: Kontrola funkénosti zdroje ionizace Datum: 6.1.2020
I:I Profesionalni Gdrzba Autonomni udrzba
Hala Zarizeni SAP Stroj Zména Element
BO1 LIS KM 650/5 90364613E REV 01 zdroj ionizace
Cinnost Cyklus Cas trvani Stav na zafizeni Zodpovédny
kontrola 1 x denné 5 minut provoz obsluha lisu

Popis operace

1. Layout s vyznacenim

Obr. 1 Layout (pohled shora)
2. Na pracovisti sefizovacu si vyzadejte tester ionizace
3. Zkontrolujte zdroj ionizace nad vystupnim pasem pomoci testeru ionizace. (Obr.2)
4.1. Umistéte tester pod zdroj ionizace, u nékterych typl se ionizace spousi spolu s pohybem pasu
4.2. U nékterych typl uvedte ionizaci do provozu pomoci pohybu ruky pod zdrojem ionizace .
5. Pokud je ionizace v poradku sviti tester ¢ervené (Obr.3),pokud ne sviti tester modre (Obr.4)
6. V pfipadé nefunkéni ionizace ihned toto oznamte sefizovadi i mistrovi a nepokracuj ve vyrobé.
7. Zaznamenejte vysledek kontroly do AM Kalendare.

Obr. 2 zdrojionizace Obr. 3 Funkéni ionizace Obr. 4 Nefunkéni ionizace

Ochranné pracovni pomucky a opatieni PFipravky / Pomucky

Neni vyZadovano

Tester ionizace

Vypracoval: L. Smréek Schvaleno / Datum: 07.01.2020
Kontroloval: Schvaleno / Datum: 08.01.2020
Schvalil: Schvaleno / Datum: 09.01.2020

Obrazek 34 SOP - Kontrola funkcnosti ionizace
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Monitoring KAI a KPI

Zavérecnou casti kroku 2 bylo nastaveni nového indikatoru, ktery se bude sledovat.
Zavedlo se sledovani poctu poruch na lise. Pro kazdy lis jsou vedeny zdznamy o poruchach
a odstavkach. Autonomni udrzba se zacala zavadét v mésici srpnu. Na Grafu 2 Ize vidét, ze
pfi postupném zavadéni jednotlivych aktivit autonomni udrzby na lis se pocet poruch
snizoval a v poslednich 3 mésicich roku 2019 se na lise nevyskytla zadna porucha, kvuli
které by byl zastaven lis. Z tohoto 1ze soudit, ze zavadéni autonomni Gdrzby ma vyznamny

vliv na pocet poruch lisu.
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Graf 2 Pocet poruch na lise KM 650/5
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Krok 3 — Zavadéni udrzbovych aktivit — standardizace

Tento krok byl zaméfen na dokonceni a optimalizovani ptfedchozich krokl
a nastaveni SOP 1 pro mazani lisu. Také byla vytvofena mapa ¢isténi a mazani pro lis. Do
mapy kontroly a ¢isténi byly zaneseny veSkeré SOP, které se na lise provadi a nastavil se
jejich sled, v jakém se maji provadét pro zjednoduseni pouzivani SOP. Po vytvoreni mapy
byly vytvoteny vizualiza¢ni znacky pro ¢isténi a kontrolu a umistily se na mista na lise, kde
se jednotlivé procedury provadi, aby misto bylo jasné¢ dané. Cilem téchto aktivit bylo
definovat urcity standard pro SOP, aby kazdy operator provadél tyto jednotlivé procedury

ve stejném poradi.

Information Classification: Internal

WCM - AM Mapa SOP - Kontrola B01 KM 650/5
[
O e
I A
— o —|l
® — 1] —

Q) - E:][I ol
e 2
—
Kontrola 1 x denné& Kontrola 1 x tydné Kontrola 1 x mésiéné

Obrazek 35 Mapa SOP - Kontrola

Irformasiion Classificaon: kel

WCM - AM Mapa SOP - Cisténi BO1 - KM 650/

— @ —

EE —L:Ex.—l:l,_l{mL

-
%) 2
®
. CistEni 1 x denné& . Cist&ni 1 x tydné . Cist&ni 1 x masitné

Obrdzek 36 Mapa SOP — Cisténi
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Obrazek 37 Vizualizace Kontroly Obrazek 38 Vizualizace cisteni

Dalsim opatfenim v ramci kontroly lisu byla instalace kontrolnich prouzki z lehké folie,
ktera indikuje chod chlazeni lisu. V ptfipad¢€, Ze zafizeni na chlazeni neni v provozu, tak
lehka folie nevlaje proudem vzduchu vychazejiciho z lisu. Timto opatifenim se zjednodusila
kontrola. V ptipad¢ nefunkéniho chlazeni mize dojit k poskozeni celého lisu a tim 1 k jeho
odstavce.

== TSR
Obrdazek 39 Indikace funkcniho chlazeni 1 Obrazek 40 Indikace funkcniho chlazeni 2

Posledni aktivitou toho kroku bylo sledovani kondice lisu a jednotlivych indikétort.
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V kroku 3 také probéhl uklid celého lisu a analyzoval se i ¢as tklidu celého lisu. Jak je

mozné vidét z grafu, ¢as uklidu se oproti prvotnimu ¢isténi snizil o 2 hodiny.

Graf 3 Mereni casu vklidu

MERENT CASU CISTENI
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Cas uklidu v hodindch
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O B N W e U ohd 0 W

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Mésic

prvni aklid| leden | dnor | bfezen | duben | kvéten | Cerven |Cervenec| srpen zafi fijen |listopad |prosinec
CAS UKUDU | 12 hod - | 10hod

V dobé dokonceni této diplomové prace byl provadén tento krok, a jesté nebyly
dokonceny veskeré aktivity, které se maji v tomto kroku provadét. V zavadéni autonomni
udrzby se vyrobni spolecnosti bude pokracovat a z pilotniho lisu se autonomni drzba rozsiti

na ostatni lisy.
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5. Vyhodnoceni zavedeni autonomni udrzby do vyroby

Na vybrany pilotni vstfikovaci lis byla zavaddéna postupné v jednotlivych krocich
Autonomni udrzba v ramci projektu WCM. Na zavadéni vSech jednotlivych krokd je potieba
delsi ¢asovy interval. Proto je v této praci popsano zavadeéni téchto krokt jen do kroku 3.
Dalsi kroky Autonomni udrzby budou zavedeny v nasledujicich mésicich dle stanoveného

kalendafte.

V ramci zavedeni nultého kroku byl zvolen vstfikovaci lis, na kterém se Autonomni
udrzba bude zavadét. V tomto kroku se sestavil tym, ktery bude provadét autonomni udrzbu,
a naplanovaly se terminy prvnich schiizek. Poté se nastavil kalendaf vSech krokt, kdy se
budou jednotlivé aktivity provadét. V kroku 0 se také definovaly cile a indikatory u
jednotlivych krokt, které se sledovaly. V posledni ¢asti tohoto kroku byla vytvotfena
nasténka Autonomni udrzby u vybraného pilotniho lisu. Diky spravnému zavedeni tohoto

kroku se usnadnilo zavadéni nésledujicich krok.

V prvnim kroku se provedlo proSkoleni operatori na BOZP a na celém lise se
zkontrolovali informac¢ni nalepky. Po proskoleni operatort se na lise provedlo zékladni
¢isténi celého lisu. Pomoci Cisténi a obnovy zakladni kondice se na lise odhalily skryté
abnormality, t€Zko pfistupna mista a zdroje znecisténi, které byly odhaleny diky ¢isténi. Na
celém lise bylo celkem odhaleno 63 abnormalit. VeSkeré odhalené abnormality se
zaznamenaly a postupné se v nasledujicich krocich odstraiiovaly. Odhalenim abnormalit
a postupnym odstraiovanim se podafilo snizit riziko poruchy lisu a jeho mozné odstavky

v ptipad¢ opravy.

V druhém kroku se nadale postupné odstranovaly zdvady a zdroje znecisténi, které byly
¢asti kroku 2 bylo vytvofeni SOP kontroly a ciSténi. Také se v tomto kroku provadél
monitoring KPI a KAI a veSkerych sledovanych hodnot. Diky sledovéani bylo zjisténo, ze

pocet poruch diky zavadéni Autonomni udrzby zacal postupné klesat.

V kroku tfi byla vytvofena mapa ¢isténi a mazani pro lis. Do mapy kontroly a ¢isténi
byly zaneseny veSkeré SOP, které se na lise provadi a nastavil se jejich sled, v jakém se maji
provadét pro zjednoduseni pouzivani SOP. Cilem téchto aktivity bylo snizit ¢as Cisténi

a kontroly. Po zméteni ¢asu uklidu bylo zjisté€no, Ze se ¢as tklidu podafilo zredukovat.

Po zavedeni prvnich tii krokt je zietelné, ze Autonomni udrzba ma velky ptinos pro

vyrobu, protoZe snizuje pocet poruch na a redukuje i ¢as tklidu a kontrolnich ¢innosti.
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Zavér

Cilem diplomové prace bylo zavést Autonomni udrzbu na vybrany pilotni lis v oblasti
predvyroby a jeji implementace v jednotlivych krocich. V prvni ¢asti prace byl popsén tvod
do WCM a Autonomni udrzby. Nasledn¢ byla popsana cela problematika systému udrzby
ve vyrobnich systémech. V dal$i ¢asti byla popsana konkrétni udrzba, kterd se poziva ve
vyrobni spole¢nosti a jeji zhodnoceni. Dale se na vybrany vstfikovaci lis zavadé€la postupné
Autonomni udrzba v jednotlivych krocich. Nastavovaly se na pilotnim lise nové standardni
operacni postupy pro aktivity Autonomni udrzby. Byly provadény analyzy ukazatelti vykonu
a aktivit v jednotlivych krocich. Dale se zavadéla vizualizace jednotlivych aktivit. Poté byly

provedeny analyzy jednotlivych provedenych kroki a byla navrzena napravna opatient.

Po zhodnoceni vysledkt Ize fici, ze se podatilo dosahnout cilii diplomové prace a toto
zavadéni Autonomni udrzby bylo piinosné pro vyrobu. Cas uklidu byl snizen o dvé hodiny,
v piipad¢ pravidelného uklidu jednou za mésic se ro¢né uSettilo 24 hodin. V ptipadé
zavedeni autonomni drZby na vSech 32 listi se €as sniZi celkem o 768 hodin. Tento uSetfeny
¢as uklidu jsou produkéni hodiny, o které se miize navic vyrabét. Pii primérném Case vyroby
jednoho kusu na vstiikovacim lise 60 sekund, se diky zavedeni autonomni udrzby na
vSechny lisy vyrobi rocné o 46 080 kusti vice. Povedlo se tim padem zvysit efektivitu vyroby

a snizit naklady vstiikovaciho lisu.
Zavadéni Autonomni udrzby ve vyrobni spolecnosti jesté¢ probihd. Na pilotnim lise je

naplanovano dokonceni vSech krokli naplanovani na konec roku 2020. Postupné se také

Autonomni udrzba bude rozsifovat na dalsi vstiikovaci lisy v celé spolecnosti.
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Priloha A Kontrola denni 2

i PN TP Py

S.0.P.

Standardni operac¢ni procedura

Cislo:

jednotky

Operace: Kontrola prostoru vstrikovaci jednotky Datum: 6.1.2020
|:| Profesionalni udrzba Autonomni idrZba
Hala Zarizeni SAP Stroj Zména Element
BO1 LIS KM 650/5 90364613E REV 01 vstfikovaci jednotka
Cinnost Cyklus Cas trvani Stav na zafrizeni Zodpovédny
kontrola 1 x denné 2 minuty provoz obsluha lisu

NOoO o~ WN

1. Layout s vyznacenim

Popis operace

Obr. 2 Vsttikovaci jednotka

=
Obr. 1 Layout (pohled shora)

. Zkontorlujte vstfikovaci jednotku a jeji okoli (Obr.1)
. V okoli vstfikovaci jednotky (Obr.2) zkontrolujte jestli se tam nenachazi necistoty.

. Zkontrolujte pojezdové profily (Obr.3) lisu jestli jsou Cisté a nejsou na nich nedistoty.
. Zkontrolujte jestli neni nékde v okoli vysypany granulat.
.V pfipadé jakychkoliv problému to oznamte sefizovadi.
. Zaznamenejte vysledek kontroly do AM Kalendare.

Obr. 3 Pojezdové listy

Ochranné pracovni pomticky a opatieni

Pripravky / Pomucky

Neni vyzadovano

Neni vyzadovano

Vypracoval: L. Smréek Schvaleno / Datum: 07.01.2020
Kontroloval: Schvaleno / Datum: 08.01.2020
Schvalil: Schvaleno / Datum: 09.01.2020
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Priloha B Kontrola denni 3

S.0.P.

Standardni operaéni procedura

Cislo:
SOP_KD3_uniku (vody+oleje)
kolem lisu

Obr. 2 Unik vody

Operace: Kontrola uniku (vody+oleje) kolem lisu Datum: 6.1.2020
|:| Profesionalni adrzba Autonomni Gdrzba
Hala Zafizeni SAP Stroj Zména Element
BO1 LIS KM 650/5 90364613E REV 01 cely lis
Cinnost Cyklus Cas trvani Stav na zafizeni Zodpovédny
kontrola 1 x denné 2 minuty provoz obsluha lisu
Popis operace
1. Layout s vyznacenim i
M
gj‘ff it = TES
- I I =y
|18 E : TR= 1z
‘jﬁ. , i T I‘_‘.L-}q_, @; ~ }

Obr. 1 Lay_out (pohled shora)

2. Zkontrolujte cely lis a jeho okoli.
3. Zkontrolujte jestli se na zemi u zafizeni nebo na zafizeni nevyskytuje unikla voda (Obr.2) nebo olej (Obr.3,4)
4.V pfipadé nalezu uniku oleje nebo vody to neprodlené oznamte sefizovaci.
5. Zaznamenejte vysledek kontroly do AM Kalendare.

/

v

Obr. 3 Unikoleje

Obr. 4 Unik oleje

Ochranné pracovni pomticky a opatieni

Pripravky / Pomuicky

Neni vyzadovano

Neni vyzadovano

Vypracoval: L. Smréek Schvaleno / Datum: 07.01.2020
Kontroloval: Schvaleno / Datum: 08.01.2020
Schvalil: Schvaleno / Datum: 09.01.2020
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Priloha C Kontrola denni 4

LS IR S Uy e e —
S.0.P. Cislo:
Standardni operaéni procedura KD_4_Temperace
Operace: Kontrola teploty a pratoku temperacnich stanic Datum: 10.9.2019
|:| Profesionalni Gdrzba Autonomni udrzba

Hala Zafizeni SAP Stroj Zména Element

BO1 KM 650/5 90364613E REV 01 temper.stanice
Cinnost Cyklus Cas trvani Stav na zafizeni Zodpovédny
kontrola 1 x denné 2 minuty provoz obsluha lisu

Popis operace

1. Layout s vyznacenim

Obr. 1 Layout (pohled shora)

2. Provedte kontrolu teploty na temperacnich stanicich dle Obr. 3 (nastavena teplota = aktualni teplota)
3. Zaznamenejte vysledky do AM kalendare.

Display B

Mastavend teplota (musi byt shodna s
aktualni teplotou na vystupu)

oz acdousns hodn.

s

ak cerradla

isplayA

et e -
45 %"‘ﬁgz{mam.

[T malni Frovez

Aktualni teplota na wystupu (musi byt
shodna s nastavenou teplotou)

Obr. 3 Umisténi temperaénich stanic KM 650/5

PFi NOK vysledku neprodlené informujte sefizovace.

Ochranné pracovni pomucky a opatreni

Pripravky / Pomucky

Neni vyzadovano

Neni vyZzadovano

Vypracoval: L.Smréek Schvaleno / Datum: 19.09.2019
Kontroloval: Schvaleno / Datum: 19.09.2019
Schvalil: Schvaleno / Datum: 20.09.2019
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Piiloha D Kontrola tydenni 1

s o P Igffsteation Classification: Internal
et KT1_Pfivodni hadice (mat. +
Standardni operaéni procedura vak.)
Operace: Kontrola stavu pfrivodni hadice Datum: 4.2.2020
] Profesionaini tdrzba Autonomni Gdrzba
Hala Zafizeni SAP Stroj Zména Element
BO1 KM 650/5 90364613E REV 01 Privodni hadice (mat. + vak.)
Cinnost Cyklus Cas trvani Stav na zafizeni Zodpovédny
kontrola 1 x Tydné 5 minut provoz obsluha
Popis operace

1. Layout s vyznacenim

Obr. 1 Layout (pohled shora)

2. Provedte vizudlni kontrolu pfivodnich hadic od materialu a vakua
materalova hadice (€ervena) - kontrola pfitomnosti granulatu (Obr.2)

A. bezgranulatu na vnégjsi ¢asti lisu- OK
B. v prostoru pod hadicina granulat- NOK

hadice s vakuem (bila + modra) - kontrola Uniku vzduchu - poslechem

A. bezuniku (nesy¢i) - OK
B. Unik vzduchu - sy&i - NOK

Informovani udrzby

Informovani udrzby

Vizudlni kontrola opotiebeni a mozného

Obr. 2 Ukdzka granulétu

Obr. 1 Umisténi pfivodnich hadic materialu +vakua KM 650/5

Kontrola Gniku vzduchu

Ochranné pracovni pomucky a opatreni

Pripravky / Pomucky

Neni vyzadovano

Neni vyzadovano

Vypracoval: L. Smréek Schvaleno / Datum: 04.02.2020
Kontroloval: Schvaleno / Datum: 05.02.2020
Schvalil: Schvaleno / Datum: 06.02.2020
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Priloha E Kontrola tydenni 2

mioTTTEtoTC S StfTatioTTtrteTTTat
S.0.P. Cislo:
Standardni operacni procedura SOP_KT2_OLEJ
Operace: Kontrola hladiny oleje Datum: 10.12.2019
|:| Profesionalni udrzba Autonomni Udrzba

Hala Zarizeni SAP Stroj Zména Element

BO1 LIS KM 650/5 90364613E REV 01 Olej
Cinnost Cyklus Cas trvani Stav na zafizeni Zodpovédny
kontrola 1 x tydné 1 minuta provoz obsluha

Popis operace

1. Layout s vyznacenim

e

Obr. 1 Layout (pohled shora)

2. Kontrola hladinuy oleje na olejoznaku (Obr. 3) umisténém v zadni ¢asti lisu (Obr.2).

3. V pfipadé, Ze hladina oleje pfesahuje hladinu MAX, blizi se hranici MIN, nebo je pod ni, neprodlené infromujte
sefizovace.
4. Zaznamenejte vysledek kontroly do AM kalendare.

NOK - info sefizovac

OK HRANECNE - info sefizovad

1
1

1

1

1

I} ok
|

|

Il NOK - info sefizovac
|
-

Obr. 2 Umisténi ukazatele hladiny oleje

Obr. 3 Olejoznak s vyznacenim zasahovych mezi

Ochrané pracovni pomlcky a opatieni Pripravky / Pomucky

Neni vyZzadovano Neni vyZadovano.

Vypracoval: L.Smréek Schvaleno / Datum: 10.12.2019
Kontroloval: - Schvaleno / Datum: 17.12.2019
Schvalil: Schvaleno / Datum: 18.12.2019
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Priloha F Kontrola mési¢ni 1

S.0.P.

Standardni operaéni procedura

TNIGIIE&}a; Classmcation: nternal
SOP_KM1_UKLIDOVE
PROSTREDKY

Operace: Kontrola stavu uklidovych prostiredku Datum: 30.9.2019
|:| Profesionalni udrzba Autonomni Gdrzba
Hala Zarizeni SAP Stroj Zména Element
BO1 KM 650/5 90364613E REV 01 tklidové prostiedky
Cinnost Cyklus Cas trvani Stav na zafizeni Zodpovédny
kontrola 1 x mésicné 2 minuty provoz obsluha lisu

Popis operace

1. Layout s vyznacenim

Obr. 2 Umisténi uklidovych prostfedkd

} T T!li

Obr. 1 Layout (pohled shora)

2. Provedtg vizuelni kontrolu uklidovych prostiedkii (viz Obr. 3 NOK Obr. 4 OK) a popisu "Uklidové prostfedky"(viz Obr.2)
3.V pfipadé NOK stavu zajistit vyménu v kancelafi mistru, pfipadné ohlasit pfislusnému mistrovi, ktery zajisti vyménu.
4. Zazanamenejte vysledek kontroly do AM kalendare.

Obr. 4 Neposkozené, Cisté uklidové prostiedky-stav OK

Ochranné pracovni pomicky a opatreni

Pripravky / Pomtcky

Neni vyzadovano

Neni vyzadovano.

Vypracoval: L. Smréek Schvéleno / Datum: 30.09.2019
Kontroloval: Schvaleno / Datum: 10.01.2020
Schvalil: Schvaleno / Datum: 12.01.2020
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Priloha G Cisténi denni 1

S.0.P.

Standardni operacni procedura

fogpsﬁgi)(:)n Classification: Internal
SOP_CD1_pracoviété obsluh

Datum: 7.1.2020

Operace: Uklid gistoty pracoviste
|:| Profesionalni udrzba Autonomni Gdrzba
Hala Zarizeni SAP Stroj Zména Element
BO1 LIS KM 650/5 90364613E REV 01 pracovisté
Cinnost Cyklus Cas trvani Stav na zafizeni Zodpovédny
kontrola 1 x denné 2 minuty provoz obsluha lisu

Popis operace

1. Layout s vyznacenim

Obr. 1 Layout (pohled shora)
2.V pfipadé neporadku na pracovisti obsluh Obr. 2., je nutné pracovisté uklidit viz Obr. 3.

3. Zaznamenejte vysledek kontroly do AM Kalendare.

Obr. 3 Uklizené pracovisté - stav OK

Ochranné pracovni pomticky a opatieni

Pripravky / Pomucky

Neni vyzadovano

Neni vyZzadovano

Vypracoval: L.Smréek Schvaleno / Datum: 07.01.2020
Kontroloval: Schvaéleno / Datum: 08.01.2020
Schvalil: Schvéleno / Datum: 09.01.2020
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Piiloha H Cisténi tydenni 1

S.0.P.

Standardni operacni procedura

Infgrmation Classification: Internal
dislo:

CT1_Cisténi vodnich filtra

Operace: Cisténi vodnich filtra Datum: 19.9.2019
|:| Profesionalni udrzba Autonomni Gdrzba
Hala Zarizeni SAP Stroj Zména Element
BO1 KM 650/5 90364613E REV 01 Vodni filtr
Cinnost Cyklus Cas trvani Stav na zafizeni Zodpovédny
kontrola 1 x Tydné 10 minut provoz obsluha

Popis operace

1. Layout s vyznacenim

[Ml’sto provadéni SOP ]

!

Obr. 2 Prostor filtru

!|” "l !

)

Obr. 1 Layout (pohled shora)

2. Provedte kontrolu a ¢isténi vodniho filtru ( umisténi viz Obr. 1)

3. Uzavfi okruh filtru (viz Obr. 2), aby bylo mozné odpojit vZdy jen jeden filtr
4. Povol filtry oto¢enim smérem do leva

5. Provedte u vSech ¢tyr filtr( vizuelni kontrolu a ¢isténi vodnich filtrd provedte pod tekouci vodou
6. Nasadit vodni filtry a utahnout smérem doprava (proved vizuelni kontrolu pfed otevienim ventilu)
7. Zaznamenejte vysledky do AM kalendare.

Odpoj filtry nad sebou po
zavieni ventilu

Smér ventilu:
Otevreny ventil

=
=)

Ochranné pracovni pomucky a opatieni

Ptipravky / Pomucky

Neni vyZzadovano

Sorbéni rohoz, plastovy kbelik (na vodu a filtry)

Vypracoval: L. Smréek Schvaleno / Datum: 19.09.2019
Kontroloval: Schvaleno / Datum: 19.09.2019
Schvalil: Schvéleno / Datum: 20.09.2019
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P¥iloha I Cisténi tydenni 2

S O P InEgmfa!ion Classification: Internal
Standardni operaéni procedura CT2_Uklid pracovisté obsluhy
Operace: Uklid pracovisté obsluhy (osvétleni, oplocenka, pas) Datum: 7.1.2020
[l Profesionalni idrzba Autonomni tdrzba

Hala Zarizeni SAP Stroj Zména Element

BO1 KM 650/5 90364613E REV 01 pracovi$té obsluh
Cinnost Cyklus Cas trvani Stav na zafizeni Zodpovédny
kontrola 1 x Tydné 10 minut provoz Obsluha

Popis operace

1. Layout s vyznacenim

Obr. 2 Prostor pasu

Obr. 1 Layout (pohled shora)

2. Provedte kontrolu a ¢isténi pracovisré obsluhy( umisténi viz Obr. 1)
3. Utfete pomoci micro utérky nedistoty a prach na osvétleni, policich a profilech (Obr.2)

4. Vyneste bednu na neshodné dily pod pasem a nasledné ji také vytfete pomoci micro utérky.

5. Z pracovniho stolu obsluhy odstrarite veSkeré véci a utfete vSechny plochy pomoci utérky (Obr.3)

6. Zem a okoli pracovisté zamette pomoci smetaku a prach a necistoty vysypte do koSe na komunalniho odpad.
7. Zaznamenejte vysledky do AM kalendare.

Obr. 3 Prostor pracoviste obsluh

Ochranné pracovni pomtcky a opatfreni

Pripravky / Pomucky

Neni vyzadovano

’

-

*

Micro utérka Lopatka/smetak Smetak

Vypracoval: L.Smréek Schvaleno / Datum: 07.01.2020
Kontroloval: Schvaleno / Datum: 08.01.2020
Schvalil: Schvaleno / Datum: 09.01.2020
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Priloha J Cisténi mésicni 1

S O P Ihfo@iglgen Classification: Internal
sl CM1_Cisténi prostoru (motor +
Standardni operacni procedura olejového &erpadia)
Operace: Cisténi prostoru (motoru + olejového éerpadia) Datum: 20.9.2019
|:| Profesionalni udrzba Autonomni idrzba
Hala Zarizeni SAP Stroj Zména Element
BO1 KM 650/5 903646 13E REV 01 Motor + Eerpadlo
Cinnost Cyklus Cas trvani Stav na zarizeni Zodpovédny
cisténi 1 x Mésicné 20 minut provoz obsluha

Popis operace

1. Layout s vyznagenim

Obr. 1 Layout (pohled shora)

2. Provedte kontrolu a €iSténi prostoru motoru + olejového Cerpadla

3. Otevfit prostor motoru + olejového Cerpadla viz Obr.2 nebo Obr.3, zalezi na typu daného lisu
4. Provedte kontrolu a ¢isténi prostoru motoru + olejové pumpy viz Obr.4

5. Zaznamenejte vysledek do AM kalendare.

Pro otevieni povolte Srouby plochym
Sroubovakem otacenim smérem vlevo

Obr. 2 Umisténi hydraulickych ¢erpadel 1

Kontrola uniku kapalin ve vSech spojich

Vymeéna sorpénich rohozi
pokud jsou znecistény

Obr. 3 Sorpéni rohoze Obr. 4 Prostor ¢erpadla

Ochranné pracovni pomticky a opatieni Pripravky / Pomucky

Nové sorpéni rohoze, igelitovy pytel na znecisténé rohoze,
papirové utérky (k otfeni spojli pro kontrolu Uniku kapaliny).

Ochrané pracovni pomucky (rukavice)
Sroubovak - plochy

Vypracoval: L. Smréek Schvaleno / Datum: 19.09.2019
Kontroloval: Schvaéleno / Datum: 19.09.2019
Schvalil: Schvaleno / Datum: 20.09.2019
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Priloha K Cisténi mési¢ni 2

S.0.P.

Standardni operacni procedura

CM2_Povrchové &isténi celého

lisu
Operace: Povrchové ¢isténi celého lisu Datum: 7.1.2020
|:| Profesionalni adrzba Autonomni udrzba
Hala Zafizeni SAP Stroj Zména Element
BO1 KM 650/5 90364613E REV 01 Cely lis
Cinnost Cyklus Cas trvani Stav na zafizeni Zodpovédny
cisténi 1 x Mésicné 60 minut provoz obsluha

Popis operace

1. Layout s vyznacenim

o=

cl

ﬂﬂ
l

—

T “—.Llj o

Obr. 2 Oblast ¢isténi 1

Obr. 1 Layout (pohled shora)

2. Provedte kontrolu a Cisténi celého lisu a jeho bezprostfedniho okoli
3. Pomoci utérek utfete veSkeré plochy nachazejici se na lise a odstrarite z néj necistoty (Obr.2,3)
4. Zkontrolujte a zamette pomoci smetéku okoli lisu a pfipadné necistoty a odpad odstrarite. (Obr.4)
5. V pfipadé nalezu mokré nebo mastné podlahy utfete podlahu pomoci papirovych utérek.

6. VeSkeré pouzité Cistici prostfedky a nalezeny odpad zlikvidujte dle Fadu Hella o nakladani s odpady.
7. Zaznamenejte vysledek do AM kalendére.

Obr. 3 Oblast ¢isténi 2

Obr. 4 Oblast ¢isténi 3

Ochranné pracovni pomticky a opatreni

Pripravky / Pomucky

Ochrané pracovni pomucky (rukavice)

> &

f

-

Micro utérka Lopatka/smetak Smetak Papirové utérky

Vypracoval: L.Smréek Schvaleno / Datum: 07.01.2020
Kontroloval: Schvaleno / Datum: 08.01.2020
Schvalil: Schvaleno / Datum: 09.01.2020
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