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1 Uvod, cile prace

Téma mé diplomové prace je ,Moznosti vyuziti metody TPM v procesu vyroby
ve firmé Carrier Refrigeration Operation Czech Republic s.r.o0.”

V dnednim globalnim svété se vyrobni organizace potykaji s velkou konkurenci
a proto jsou hledany cesty k jejimu zvySeni. Kazdy podnik ma na vybér, jak rozvijet
svUj vyrobni systém a ziskat své potencialni zakazniky.

Ke zvySovani efektivnosti vyrobniho systému a udrzeni konkurenceschopnosti
existuje v souCasnosti mnoho modernich pfistupl. Neustale zlepSovani Cinnosti se
musi tykat i Useku udrzby, kde je dulezité zvySovat produktivitu a sniZzovat naklady.
Jednim z konceptl, ktery se timto problémem zabyva, je pravé totalni produktivni
udrzba, ktera je feSena v mé diplomové praci.

Cilem prace je provést analyzu rozsahu naplnéni metody TPM a jeji pokryti
zakladnich pilifd (autonomni udrzba, planovana udrzba, hodnoceni celkové
efektivnosti zafizeni/linek, trénink a vzdélani zaméstnanci a systém pro navrh
preventivni udrzby a v€asny management) v oddéleni udrzby. V pfipadé zjiSténych
odchylek navrhnout feSeni.

Teoreticka Cast prace je zaméfena na vysvétleni zakladnich pojmu. Popisuje co
je udrzba a jaké ma vyvojové etapy. Dale vysvétluje, co znamena totalni produktivni
udrzba, jaka je filozofie a vznik této metody, cile a jeji zakladni pilife.

V praktické Casti je pfedstavena firma, kde byla prace zpracovana. Firma vyrabi
chladirenské a mrazirenské nabytky a sidli v Myté u Rokycan. Prace se zabyva
analyzou v oddéleni udrzby, ktera popisuje lidské zdroje (pracovniky udrzby), strojni
vybaveni a vyuzivany software (Profylax) pro planovani a fizeni udrzby. DalSi
metodou je SWOT analyza, ktera vystihuje silné a slabé stranky, pfilezitosti a hrozby
oddéleni udrzby pohledem jejich vedoucich pracovniku. Cinnosti pracovnika udrzby
béhem jedné smény jsou zaznamenavany ve snimku pracovniho dne jednotlivce.

Dulezitou soucasti jsou data z Profylaxu, ze kterych je zpracovavana rozsahla
analyza a je o pfehledné grafické zobrazeni.

Bezchybna vyroba neexistuje, proto je nutné znat jednotlivé kroky, jak
postupovat pfi vzniku poruchy na stroji. VSechny zminéné analyzy v oddéleni udrzby
slouzi pro splnéni cile.
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2 Teoretické vymezeni udrzby a TPM

2.1 Udrzba

V dostupné literatuie je mozné nalézt velké mnozstvi definic udrzby. Udrzba je
obnovovaci proces, jehoz smyslem je systematické odstrafiovani dusledku fyzického,
pfipadné i ekonomického opotfebeni jednotlivych prvkl i celého systému zafizeni,
k némuz dochazi v dusledku jeho vyuZzivani ve vyrobnim procesu pfi vynakladani
optimalnich nakladu [6].

Dle Zilky (2012) je Gdrzba nedilnou sougasti kazdého vyrobniho systému, hraje
nezastupitelnou roli pfi zjistovani provozuschopnosti celého podniku a zasadnim
zpUsobem ovliviuje jeho produktivitu. Vhodné zvolena strategie udrzby vyznamné
pfispiva ktomu, aby zakaznici dostavali své produkty v pozadovany c&as a
v pozadované kvalité, ¢imz se vyznamné podili na udrzovani konkurenceschopnosti
podniku. Je tedy zfejmé, Ze uroven managementu udrzby muze zasadnim zpusobem
ovlivnit uspésnost podniku.

Udrzba jednim zvyznamnych proces(, ktera ovliviiuje produktivitu vyroby.
Udrzba predstavuje proces fizeni definovany jako kombinace vSech technickych,
administrativnich a manazerskych opatfeni béhem Zivotniho cyklu objektu,
zameéfenych na jeho udrZeni ve stavu nebo navraceni do stavu, v némz muize
vykonavat pozadovanou funkci (CSN EN 13306) [1].

Utvar udrzby je v8ak mnohdy chapan jen jako Utvar vedlejsi (rezijni, nakladova
polozka v fizeni podniku) se vSemi dopady na jeho organizacni zafizeni, uspofadani
a pfidélovani zdroji. Obecné plati konstatovani: ,uSetfena koruna v udrzbé muze
znamenat o korunu vyssi zisk, ale spravné pouzita koruna v udrzbé muze znamenat
mnohonasobné vic.“ Mnohdy udrzba je povazovana za utvar, jehoz ukolem je
udrzovat zafizeni ve stavu, kdy je schopno bezpetné a ekonomicky plnit svou
projektovou funkci a je posuzovana podle toho, jak rychle dovede zareagovat na
poruchu, kolik €asu ji zabere oprava a jak dodrzuje plan udrzby [1].

DalSi pojmy souvisejici s udrzbou jsou:

Management udrzby zahrnuje vSechny Cinnosti managementu, které urcuiji cile,
strategie a odpovédnost udrzby a které management uplathuje takovymi prostredky
jako je planovani, fizeni, kontrola udrzby a zlepSovani metod jeji organizace v€etné
ekonomickych hledisté [1].

Strategie udrzby je dle CSN EN 13306 definovana jako metoda managementu,
pouZivana k dosazeni cild udrzby. Na strategii udrzby zavisi dosahované vysledky ve
stfedné a dlouhodobém horizontu. Jedna se zejména o ucinnost, produktivitu,
ekonomickou efektivitu a plnéni zakladnich pozadavku na udrzbu [1]

Udrzovatelnost je schopnost objektu v danych podminkach pouzivani setrvat ve
stavu nebo byt vracen do stavu, vnémz muize vykonavat pozadovanou funkci,
jestlize se udrzba provadi v danych podminkach a pouzivaji se stanovené postupy a
zdroje [7].

Zajisténost udrzby je schopnost udrzbafské organizace mit v daném Casovéem
okamziku nebo v daném Casovém intervalu spravné zajisténi udrzby na misté, kde je
nutné provést pozadovany udrzbarsky zasah [7].
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2.1.1 Vyvojové etapy udrzby

Od 30. let minulého stoleti je mozné charakterizovat 3 generace udrzby,
pfripadné 4. generace (pramysl 4.0).

Prvni generace pokryva obdobi do 2. svétové valky. Mechanizace primyslu se
teprve rozvijela, takZze na dobé nepouzitelného stavu vyrobniho zafizeni pfFilis
nezalezelo. Prevence vzniku poruch méla jen malou prioritu. Sou€asné byla vétSina
zafizeni jednoducha a pfedimenzovana, coz je Cinilo bezporuchovymi a snadno
opravitelnymi. Nebyla tedy zadna potfeba systematické udrzby, ktera by pfesahovala
jednoduché ¢isténi, servis a rutinni mazani [9].

Druha generace nastala po 2. svétova valce, ktera vSe vyrazné zménila.
Valecné tlaky zvySily poptavku po zbozi vSeho druhu, zatimco zdroje pramyslovych
lidskych sil rychle klesaly. To vedlo ke zvySeni mechanizace. V 50. letech 20. stoleti
vyrazné pfibylo stroji rlznych typl a vys$Si slozitosti. Primysl zacal byt na nich
zavisly. S rostouci zavislosti primyslu na mechanizaci se vétSi pozornost zacala
vénovat i dobé& nepouzitelného stavu. To vedlo k usili o pfedchazeni porucham
zafizeni a vzniku systému preventivni udrzby. V 60. letech se tato preventivni udrzba
skladala z generalnich oprav provadénych v pevnych intervalech. Naklady na udrzbu
se zaCaly vzhledem Kk jinym provoznim nakladim relativné rychle zvySovat. To vedlo
k rastu systému planovani a Fizeni udrzby. Tyto systémy zna¢né pomohly k tomu, ze
se udrzba zacala fidit a je nyni zavedenou soucasti udrzbarskeé praxe [9].

Treti generace probiha od poloviny 70. let, kdy ziskal proces zmén v primyslu
jesté vétsi impulz. Doba nepouZzitelného stavu se dostava do centra pozornosti. Byl
ziejmy jeji vliv na vyrobni zpusobilost fyzickych majetkl zmensenim vystupu,
zvySenim provoznich nakladu a ruivymi zasahy do sluzby zakaznikovi. Nepfiznivé
vlivy doby nepouZzitelného stavu byly zfejméjsi nastupem systému just-in-time (JIT) —
stavy zasob se obecné snizily na uroven, pfi které malé poruchy zafizeni mohou mit
velky dopad na systémy logistického zajisténi. V posledni dobé rlist automatizace
znamenal, Ze se bezporuchovost a pohotovost staly kliCovymi problémy i v tak
rozdilnych odvétvich, jako je zdravotni pécle, zpracovani dat, telekomunikace a
management stavebnictvi. Rostouci automatizace, slozitost a provazanost vyrobnich
systémUl nese s sebou nejen znacné dopady jejich poruch do jakosti produktu, ale i
pro bezpec€nost a Zivotni prostfedi [9].

tad

generace

+ vy spolehlivost
a pohotovost

« vy bezpetnost

o vy kvalita

produkce
« nepofkomje
Zvotni prostiedi
2. generace +  wyE Zivotnost
] «  vyii pohotovost zafizeni
7 iﬁ:ﬁ:{:‘f o » vy Zivomost » vy efektivnost
i ol o s niZi niklady podniki
1930 1540 1950 1960 1970 1950 14990 2000 2010

Obrazek 2-1 Vyvoj o¢ekavani od adrzby [29]
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2.1.2 Typy udrzby

VSeobecny pohled na strategii udrzby dava Clenéni udrzby na zaklady typy podle
EN 13306:2011. Tyto zakladni typy udrzby v zasadé predstavuji zakladni strategie
udrzby. Zakladnim strategickym rozhodnutim je rozhodnuti o tom, zda je mozné
vykonavat udrzbu az po vzniku poruchy (udrzba po poruse — oprava), nebo
nedopustit vznik poruchy tim, Ze ji bude pfedchazet (preventivni udrzba) [1].

= =
LIDRZBA]
1 |
[ Preventivni Udrzha ] [ Udrzba po poruge ]
i [ ) — — N | ] 1 i
[ Podls stavu ] [s p’”"ﬂ::_:‘;““@m'-] [ Odlozena ] { Okamzta ]
Planovana, napi’ntrﬂta“ | ] A
: Flangvana nejsou kapacity pro okamita
| Ll el L ditrod ‘ ‘ wykanani (lidi, ND, ...)
diagnostika: po pfedem dané
- v naplanovanych dobé provozu
intervalech
= kontinualni
- pil podezieni

Obrizek 2-2 Clenéni idrzby dle CSN 13306 Udriba - Terminologie iidriby [7]

Udrzba po poruse vyzaduje velmi malé naklady b&hem samotného provozu
zafizeni. V8e se odviji od skuteCnosti, Ze k poruSe pfi tomto zpUsobu provozu
zakonité dochazi a udrzba pak feSi nasledky. Nasledky, které se projevi nejen
bezprostfedné v podobé poZadavku na opravu systému (vyména Casti zniCenych a
poSkozenych poruchou apod.), ale také jako dopady poruchy v podobé cCasto
dlouhodobé odstavky =zafizeni a nasledného vypadku produkce. Vysledkem
v soucasnosti jiz zcela vyjimeCné pouzivaného systému udrzby po poruse jsou, jak
Casové ztraty, tak i velmi vysoké naklady, dané soucétem nakladd na obnovu
zniCeného zafizeni a ztrat z vypadku produkce [10]. Ztraty z vypadku produkce
mohou byt nékolikanasobné vyssi, nez vlastni naklady na opravu [11]. Jak ukazuje
Casové — ekonomicky pohled (Obrazek 2-3) jsou veSkeré naklady na udrzbu
vynalozeny az po poruse [10].

) h
E porucha
-
3
= i = = -
* ity |
r 5 .
\ vypadkam
néklady produkce |
na opravu == s .,
LN - i
\.1_:-\.\ za'
< ¥
b
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Obriazek 2-3 Schéma systému udrzby po poruse [10]
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Preventivni udrzba

Udrzba s pfedem stanovenymi intervaly obvykle zahrnuje kontroly, prohlidky nebo
pfedepsané Cinnosti ve stanoveném kalendafnim terminu, pfipadné po stanoveném
poctu jednotek pouzivani. Frekvence opakovani €innosti je ¢asto ur€ena odhadem a
ne vzdy se upravuje vzhledem ke skuteCnému stavu objektu. Tento typ udrzby
prestavuje vysoky stupen planované prace a pravidel, vede ke snizeni nakladl oproti
nakladlm na udrzbu po poruse [1].

pfedpokladana
porucha

naklady
na opravy

—== naklady

T ol
ot
\Q.

\

——3-Gas

Obrazek 2-4 Schéma systému preventivni udrzby[10]

Udrzba podle stavu je zaloZena na monitorovani charakteristik nebo parametrd a
nasledujicich Cinnostech udrzby. Dobfe znamé jsou tradicni metody sledovani stavu
zafizeni zaloZzené na hluku, pfehfati, netésnosti a zhorSeni stavu povrchu. Tyto
ukazatele vyuzivaji subjektivni viemy pomoci lidskych smyslu — zrak, sluch, hmat,
¢ich. Technicky pokrok ve vyvoji snimacl a senzori vSak umoznuje podstatné Iépe
sledovat fyzikalni vlastnosti zafizeni. | tyto metody jsou stale dokonalejSi a tak
umoznuji, na zakladé ziskanych parametrli, 1épe urcit objektivni stav zafizeni.
Zakladni prednosti udrzby podle stavu je, Ze se provadi tehdy, kdyz je objektivné
potfebna. Minimalizuje poruchové stavy, prohlubuje poznatky o vlastnostech
zafizeni, zlepSuje bezpecnost a minimalizuje nepfiznivy vliv na zivotni prostfedi [1].

Udrzba podle predpokladaného stavu (prediktivni idrzba)

Vyuziva schopnost spravné vyhodnotit ziskané informace a na zakladé toho
pfedvidat budouci vyvoj stavu zafizeni a urCit kroky potfebné ktomu, aby se
nepfiznivému stavu pfedchazelo. Takovéto metodé napomahaji technicka
zdokonalovani a dostupnost pfistroju na sledovani stavu zafizeni a vyvinuté postupy
vyhodnocovani ziskanych informaci [10].

‘g‘ : néklady ' predpokladana

z na pofizeni | fPorucha
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& ol g 3 na opf.
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gystému Y naidady )

| diagnostice | ;’«f’/ o,
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g A 1/
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[
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Obrazek 2-5 Schéma systému prediktivni adrzby [10]
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Proaktivni udrzba vychazi zcela z pfedchozi prediktivni verze, kterou dale
zdokonaluje. Jejim zakladem je opét vyuZiti diagnostiky, zpravidla mnohem
komplexnégjSi. V modernich diagnostickych systémech odpovidajicich potfebam
proaktivni udrzby se kombinuji mnohé dosud relativné samostatné obory diagnostiky,
tak, aby bylo optimalné pokryto celé sledované zafizeni. Proaktivhost se mij.
projevuje také tim, ze nova zafizeni, zejména ta ,zivotné dulezita“, se jiz navrhuji
s ohledem na snadny pfistup pfi zavadéni diagnostiky tfeba v budoucnu. Mélo by byt
pamatovano na moznost pfipojeni diagnostickych systéma, pocita se s umisténim
snimacu a méficich mist pro sledovani vibraci, teplot, s odbérem vzork( maziv a
zjistovanim dalSich parametrt [10].

2| (nakady | [predpokiadana
£ | |na diagnostiku | jporucha
2 | |predem
| projektovanou | *,
JEO | pe— ' naklady
o naklady na opravy
A na provoz 4 P
y diagnostiky i
e pl J \'_‘.'.‘.
.ll ":\
IJ..'J v
' H |
—={as

Obrazek 2-6 Schéma systému proaktivni idrzby [10]

2.1.3 Organizaéni formy udrzby

Centralizovana organizacni forma je zalozena na prevzeti zodpovédnosti za
vSechny ¢innosti udrzby v podniku jednim utvarem. V utvaru udrzby jsou vytvoreny
specializované skupiny, které zabezpecuji Cinnosti podle jednotlivych profesi.
Vyhodou takového usporadani je vysoka profesni pfipravenost a moznost dobrého
vybaveni strojovym parkem, specialnimi zafizenimi a naradim. Nevyhodou je nizsi
znalost podminek, ve kterych zafizeni pracuji a slozita komunikace mezi pracovniky
udrzby obsluhy [1].

Decentralizovana organizacni forma, pokud je disledné uplatfiovana, jsou
vSichni pracovnici udrzby organizovani ve skupinach s potfebnou profesni skladbou
a tyto skupiny jsou zafazeny do uUtvar( vyroby. Vyhodou tohoto uspofadani je dobra
znalost provoznich podminek a dobra komunikace mezi pracovniky udrzby a
obsluhy. Nevyhodou je nejednotné odborné vedeni a horsi vyuziti zdrojii — material,
nahradni dily, mechanismy, nafadi apod. [1].

Kombinovana udrzba je kombinaci pfedchazejicich forem se Sirokym rozpétim
rozsahu centralizovanych a decentralizovanych ¢innosti. Pfi vhodné volbé se mohou
vyuzivat pfednosti obou forem a minimalizovat jejich nedostatky [1].

Ktémto tfem organizaCnim formam je mozné pfidat nakupovanou (externi)
udrzbu, pfipadné také integrovanou organizacni formu.

Preventivni udrzba se mulze provadét v pravidelnych intervalech nebo podle
pfedepsanych kritérii pro snizeni pravdépodobnosti poruchy ¢i degradace, aby se
zachovala funkce objektu nebo, aby byly zjistény skryté poruchové stavy. Mize se
provadét podle stavu objektu a Ize ji dosahnout monitorovanim stavu objektu, dokud
nehrozi nebezpeci poruchy, nebo kontrolou funkce, aby se zjistila porucha skrytych
funkci a potom se provedla udrzba. Preventivni udrzbu je téZ mozné stanovit predem
na zakladné pevného intervalu a tato udrzba se sklada z pravidelnych renovaci nebo
vymén objektu nebo jeho soucasti TPM - Total Productive Maintenance [5].
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2.1.4 Definice pojmu

Castym diivodem ztrat, nizké produktivity a vysokych nakladi v podnicich je
Spatny stav stroju a zafizeni (poruchy, prostoje, nedostatek nahradnich dil(). Tento
stav je dusledkem toho, Ze se vrcholové vedeni na udrzbu diva ne vzdy s uznanim a
s docenénim jejiho vyznamu pro zvySovani produktivity prace a snizovani nakladd
[1].

Ke zvySovani efektivnosti vyrobniho systému a udrzeni konkurenceschopnosti
podniku existuje v sou€asnosti mnoho pfistupl. Jednim z nich je projekt zavadéni
TPM [12].

TPM je zkratka z Total productive Maintenance v pfekladu znamenajici totalni
produktivni udrzbu. Dle Bauera (2012) je tato zkratka vysvétlena takto:

Total Productive Maintenance ﬁ?

.e ‘
Total Perfect Manufacturing

L e 3
Total Productive Management /‘\/

. e
Total Profit Management ' ootmpamy:

2013
05YERE L

Obrazek 2-7 Co znamena zkratka TPM [13]

Totalni produktivni udrzba se orientuje na zapojeni vSech pracovnikll v dilné do
aktivit, které smérfuji k minimalizaci prostoju zafizeni, nehod a zmetkd. Pfi TPM jde o
pfekonani tradi¢niho déleni lidi na ,pracovniky, ktefi pracuji na daném stroji“ a
spracovniky, ktefi ho opravuji.“ Vychazi se ztoho, Ze pravé pracovnik, ktery
obsluhuje stroj, ma Sanci zachytit abnormality vjeho praci a pfipadné zdroje
budoucich poruch zafizeni nejdfiv. Maximum diagnostickych a udrzbarskych Cinnosti
se tedy v TPM prenasi z klasickych oddéleni udrzby pfimo na vyrobni pracovniky a
vyrobni useky [13].

Dle Vytlacila, MaSina, Stanka (2007) je TPM program, ktery z hlediska udrzby
stroji a zafizeni nepodita jenom s udrzbafi-specialisty, ale vyuziva schopnosti a
dovednosti vSech pracovniku s cilem vyrazné snizit prostoje stroju a jednotlivé ztraty
v jejich vyuzivani. V programu TPM se proto pocita i s pracovniky obsluhuijici stroje a
techniky, ktefi stroje konstruuji a modernizuji. Ukolem vSech pracovnik( je nalezeni,
zajiSténi a udrzeni nejlepSi kombinace podminek pro Clovéka i stroj. TPM boura
Casto zazity pfistup, Ze vSechna péce o stroje a zafizen je v zodpovédnosti udrzby
[4].

Dle Legata (2013) je komplexni produktivni udrzba moderni zplsob organizace a
fizeni udrzby vyrobnich zafizeni. Jejim cilem je maximalni efektivita zafizeni po
celou dobu jejich zivota a tyka se vSech zaméstnancli, vSech oddéleni a vSech
urovni. Orientuje se na zapojeni vSech pracovniki v dilné do aktivit, které sméruji
k minimalizaci prostojd, poruch a neshodnych vyrobku.

TPM neakceptuje postoj délnika — ,,Jsem tu hlavné na to, abych vyrabél vyrobky,
udrzbu ma na starosti oddéleni udrzby“, za¢ina zménou prostfedi a péce o stroje a
zafizeni a konCi zménou podnikové kultury [1] — viz Obrazek 2-8
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Obrazek 2-8 [1]

2.1.5 Historie TPM

Kofeny pfistupu TPM mohou byt spojeny s filozofii preventivni udrzby, ktera
pochazi koncepéné z USA, ale do zivota byla naplno uvedena v Japonsku v 50.
letech. Ve stejné zemi byla filozofie TPM poprvé aplikovana v 70. letech, zejména
v oblasti automobilového pramyslu. V soucasné dobé se filozofie TPM vyuziva ve
vSech pfipadech, kdy je primyslova vyroba zaloZena na lidskych operatorech [16].
Protoze naplfovani principd TPM je v Japonsku stale na nejvy$Si Urovni na svéte,
jsou zde uvedeny ,japonské milniky“ cesté k TPM:

1951 — prvni firma Toa Nebrzo Kogyo aplikuje preventivni udrzbu

1953 — zalozen Japan Institute of Plant Mainteanace (JIPM)

1960 — prvni konference o udrzbé v Tokyu

1962 — prvni mise do USA

1964 — prvni udéleni ceny za preventivni udrzbu

1969 — zalozen Japan Institute of Plant Engineers (JIPE)

1970 — mezinarodni konference v Tokyu
70. léta — rozvoj TPM u dodavatelt Toyoty
80. léta — statisticka prevence nahrazovana prediktivni udrzbou a TPM
90. léta — TPM je standardni provozni metoda u dobrych firem [14].

TPM byla japonskym institutem pro podnikovou udrzbu (JIPM) vroce 1971
definovana nasledovné:

- TPM se zamérfuje na maximalizaci celkové efektivnosti zafizeni

- TPM vyuziva PM (Preventive Maintenace — Preventivni udrzbu) analyzu
v celém Zivotnim cyklu zafizeni

- TPM je implementovana v rozlicnych oddélenich podniku (pfiprava vyroby,
vyroba, udrzba)

- TPM zapojuje do svych aktivit v8echny pracovniky — od vrcholového
managementu az po délniky v dilné.

- TPM je zaloZena hlavné na produktivni udrzbé, vychazejici z motivace
managementu a prace autonomnich tymu [16].

V roce 1989 pfijal institut JIPM novou definici TPM, protoZze TPM se rozsifila

z vyrobniho oddéleni na cely podnik:

- TPM se dikladné zabyva celym systémem tak, aby se predchazelo vSem
druhdm ztrat na pracovisti nebo na zafizeni (nulové prostoje, nulové ztraty
rychlosti, nulové neshodné vyrobky, nulové nehody a urazy).

- TPM se nezavadi jen ve vyrobé a v kooperujicich oddélenich, ale v celém
podniku v€etné oddéleni nakupu, prodeje, vyvoje, administrativy apod.

- TPM zapojuje do svych aktivit vSechny pracovniky podniku — od vrcholového
vedeni az po délniky ve vyrobé.
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- TPM usiluje dosahnout nulovych ztrat pomoci €innosti v malych autonomnich
tymech [1].

2.1.6 Hlavni cile TPM
1. Navrh optimalnich podminek pro systém ¢lovék — stroj:

pfizplsobeny. Toho se dosahne nasledovné:

- obnovenim optimalnich provoznich podminek (udrzba, vyroba, technologie a
konstrukce musi kooperovat pfi zlepSovani),

- zafizeni musi trvale pracovat v téchto optimalnich pracovnich podminkach
(zodpovédnost musi byt rozdélena mezi operatora, udrzbu a konstrukci).

2. Zlepseni celkové kvality pracovniho prostredi:

- zména chovani lidi

- zmeéna zafizeni; s ni se méni i postoj pracovniku k jejich praci (Cisténi se stava
kontrolou, kontrola odhali vSechny abnormality, abnormality je mozné odstranit
nebo zlepsit, odstranéni nebo zlepSeni abnormalit ma pozitivni efekt na lidi,
pozitivni efekty vedou k hrdosti na své pracovisté) [1].

2.1.7 Zakladni pilife TPM

TPM je postavena na 5 pilifich dle [1]:

1. Hodnoceni celkové efektivnosti strojl a zafizeni (linek) pomoci ukazatele
celkové efektivnosti zafizeni (CEZ)

Autonomni udrzba

Planovana udrzba

Systém pro navrh preventivni udrzby a v€asny management

Trénink pro zlepSeni zru€nosti pracovniku

aROD

2.1.7.1 Planovana udrzba

Planovanou udrzbu podle definice IPA rozumime ,stfednédobé (mésic) az
dlouhodobé (rok) planovanou preventivni nebo prediktivni udrzbu provadénou
specialisty — udrzbafi, pfi nichz se provadi dvé zakladni aktivity — preventivni
inspekce a preventivni opravy na zakladé stavu zjisténého pfi inspekci, které jsou
zaméfeny na snizeni pravdépodobnosti poruchy nebo ztraty funkénich vlastnosti
stroje” [14].

Podle Legata (2013) se planovana udrzba rozdéli do sedm kroku:
ureni udrzbarskych aktivit
odstranéni slabych mist
vybudovani informaéniho systému
zaCatek planované udrzby
zvysSeni vykonnosti udrzby
ZlepSena udrzba
planovany udrzbarsky program

Noobkhwd =

2.1.7.2 Autonomni udrzba

PFi autonomni udrzbé operatofi samostatné provadéji ¢ast udrzbovych zasahu.
Ostatni ulohy udrzby (komplikované opravy, vyzadujici specialni kvalifikaci) zGstavaiji
nadale v kompetenci oddéleni udrzby. Operatofi pfi provadéni nékterych
udrzbarskych zasahl lépe znaji zafizeni a vyuZivaji svoje zkuSenosti z vyroby.
Operatofi ziskavaji ¢asem cit pfi odhalovani nepravidelnosti v chodu zafizeni a
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dokazi rozpoznat mozZnou poruchu uz v pfedstihu. Dasledkem toho je vyrazné
snizeni neplanovanych prostojli. V pfipadé autonomni udrzby se implementace

provadi postupné v sedmi krocich [1] — viz Obrazek 2-9
- 9

7. Rozvoj autonomni tdrzby

Znalost
» 6. Organizace a poradek vztahu mezi

presnasti zafizeni

{ 5. Autonomni kontrola a kvalitou produkce
f
4. V8eobecna kontrola

Znalost funkci a struktury

e n zafizeni
3. Normy ¢&isténi a mazani

2. Eliminace zdroj znecisténi Schopnost objevovat poruchy,
porozumét principlim a metodam

1. Pogateéni cisténi zlepsovani

Obrazek 2-9 Sedm kroki autonomni udrzby [15]

V krocich 1 (po¢atecni €isténi), 2 (eliminace zdroju znecisténi), a 3 (normy cCisténi
a mazani) je snaha zabezpecdit zakladni podminky pro praci stroje, které jsou dllezité
pro efektivni autonomni udrzbu. Jde pfedevSim o zlepSeni prostfedi, ve kterém stroj
pracuje a dusledné provadéni ¢isténi, mazani, utahovani uvolnénych ¢asti. Tyto
kroky jsou vychozim stavem pro provadéni autonomni udrzby.

Kroky 4 (kontrola stavu zafizeni, pfiprava na autonomni prohlidky) a 5
(autonomni kontrola, prohlidky) obsahuji ¢innosti, spojené s provadénim zakladnich
prohlidek a z nich odvozenych opatreni. Pro tyto kroky je dllezité:

- stanovit standardy

- pohled a cit pracovnikll zaméfit na odchylky chodu zafizeni od normalu

- prohloubit a podpofit uroven znalosti pro provadéni vybranych udrzbarskych

zasahU na zafizeni

V krocich 6 (organizace a pofadek) a 7 (plné autonomni udrzba, rozvoj autonomni
udrzby) jsou v popfedi zlepSovacich aktivit ziskané zkuSenosti a znalosti v péci o
stroje a zafizeni. ZlepSovaci aktivity se rozSifuji na celé pracovni okoli. Obsluha se
ztotozniuje s cili podniku a ma snahu dosahnout a udrzet bezztratovost na svém
pracovisti prostfednictvim aktivit v oblasti udrzovani stroju. Pfi implementaci sedmi
krok(l autonomni udrzby je dulezité, aby kazdy krok byl zaloZzen na pochopeni a
uskutecnéni auditu pfedchazejiciho kroku [1].

Zakladni principy autonomni udrzby — 5S:

— seiri = Uklid, odstranéni nepotfebnych predmétd,

— seiton = spravné ukladani a eliminace hledani,

— seiso = Cisténi, zvyraznéni abnormalit,

— seiketsu = udrzovani Cistoty, standardizace a kontrola,

— shitsuke = vycvik a disciplina, dodrzovani standardu
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2.1.7.3 Hodnoceni celkové efektivnosti stroju a zarizeni (linek) pomoci
ukazatele celkové efektivnosti zarizeni (CEZ)

Celkova efektivnost zafizeni (CEZ) nebo vanglictiné Overall Equipment
Effectiveness (OEE) je procentualni vyjadfeni Casu efektivniho vyuZiti stroje
v porovnani k ¢asu, kdy je stroj ve firmé k dispozici pro produkci vyrobku [13].

Existuji dva typy pohledu:

1. OEE z pohledu zaméstnance — sleduje se ve vztahu k €asu, ktery je uréen
stanovou pracovni dobou. Takové sledovani je Casté pfimo ve vyrobé.
Vystupem sledovani neni jenom hodnota OEE, ktera by se méla co nejvice
blizit 100%, ale i rozbor pficin prostoji nejlépe prezentovany pomoci Paterova
diagramu. Toto sledovani se pouziva proto, Ze se sleduje €as, ktery je obsluha
nebo fizeni vyroby schopno ovlivnit.

2. OEE z pohledu zaméstnavatele — sleduje se vztah k Casu, ktery je stroj ve
firmé k dispozici. A to je 24 hodin denné a 365 dnl v roce. Tato hodnota se
obvykle sleduje pfi porovnani mez jednotlivymi firmami nebo zavody. Ukazuje
realné vyuziti stroje a Ize z ni vyvozovat i efektivitu navratnosti investice. Tato
hodnota by se méla blizit 85% [13].

Celkova efektivnost zafizeni je funkci ztrat, které jsou zplsobeny poruchami
(pferusenimi), ztratami vykonu vlivem redukované rychlosti a sefizovacimi Casy a
také nizkou kvalitou vyrabénych vyrobk(. Maximalizaci efektivnosti zafizeni a
minimalizaci nakladd v prubéhu jejich Zivotniho cyklu je mozné v TPM zajistit
eliminaci Sesti hlavnich ztrat, které podstatné ovlivhuji efektivnost zafizeni: [1]

- Prostoje

1. Poruchy vyplyvajici z chyb na zafizeni

2. Prfestavovani a sefizovani (vyména pfipravku, nastroje)
- Ztraty rychlosti

3. Necinnost, béh naprazdno a malé prestavky (abnormalni ¢innost senzord,
blokovani ve skluzech)

4. Redukce rychlosti (nesoulad mezi navrzenou a skute€nou rychlosti zafizenti)

- Chyby

5. Chyby v procesech a opravy (neshodné vyrobky a nedostatky v kvalité, které
potfebuji opravu)

6. Redukce €asu mezi startem stroje a stabilnim provozem [1]

DalSi déleni je dle Bauera (2012) a existuje 16 druhu ztrat na strojich. Obrazek

2-10 zobrazuje 16 druhu ztrat na strojich.

16 druh ztrat

8 hlavnich ztrat § ztrat lidské prace 3 ztraty vyroby
Vypadky zafizeni Chyby managementu 2Ztrata energle
Prestavéni a sefizeni Pohyb Ubytek mnoZstvi
Vyména nafadi Linkova organizace Formy, zafizeni, nafadi
Ztraty pri spousténi Logistika

Kratké odstavky / béh naprazdno Méreni I nastaveni

Ztraty rychlosti

Zmetky | prace pfeséas

Vypnuti

Obrazek 2-10 16 druht ztrat na strojich [13]
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Pokud se nékdy udava, Ze je vyuziti stroju a zafizeni vétSi nez 85%, je mozné
usoudit, Ze stroje a zafizeni bézi u€inné a efektivné. Je nutné si vSak uvédomit, jak
bylo toto Cislo vypocitano a na ¢em stoji dana kalkulace. To, co se Casto chybné
oznacduje jako mira vyuzivani strojli a zafizeni, je ve skute¢nosti tzv. dostupnost. Pri
snaze zvySovat produktivitu se vSak nelze omezovat jenom na poruchy, které
ovliviuji dostupnost. Je nutné se zabyvat vS8emi faktory ovliviujicimi efektivni
vyuzivani stroju a zafizeni [16].

Nasledujici vypocet se bude zabyvat 1. pohledem zaméstnance.

- Mira vyuZiti (dostupnost) - nam Fika, kolik procent doby na$ stroj skute¢né
bézi, kdyz jej potfebujeme pro planovanou vyrobu. Tento parametr se nékdy
nazyva ,dostupnost® a je Casto jedinou Ciselnou hodnotou, kterou mnohé
podniky vyuZivaji. lzolované vyuzivani ,dostupnosti je vSak pro TPM
nedostatecné [14]. Dle Legata (2013) ji taky nazyva pohotovost.

planovany cas provozu — cas prerusen

Pohotovost = [1]
planovany cas provozu
- Mira vykonu - je ovlivnén zejména ztratami rychlosti. Jedna se zejména o
rozdil mezi skute€nou rychlosti stroje, pfi které jsou produkovany vyrobky a
rychlosti projektovanou nebo planovanou. DalSi ztratou jsou odchylky a
preruSeni, které zapficini , Ze stroj nebézi po celou dobu konstantni rychlosti.
[14].

normovany cas na ks * pocet vyrobenych ks

Vykonnost = - — [1]
skutecnyy operacni cas

- Mira kvality - je posledni parametr pro urCeni koeficientu OEE, ktery
zachycuje stupen kvality vyprodukovanych vyrobku. Z hlediska vyuziti stroje je
nutné si uvédomit, Ze pokud nevyrobime hned napoprvé jakostni vyrobek, Cas,
ktery jsme méli k dispozici pro jeho vyrobu, jsme nenavratné ztratili [14].

Kvalita - pocet vyrobenych ks — pf)cet vadnych ks 1]
pocet vyrobenych ks

- Celkova efektivnost zarizeni — se vypocita jako soucin pfedchozich parametr(
(miry vyuziti, miry vykonu a miry kvality)
Na Obrazek 2-11 je vysvétlen postup vypoctu celkové efektivnosti zafizeni.

Celkovy teoreticky moZny vyrobni éas
[ e i Neplanovana
A I Cisty vyrobni Eas

Ztraty prostoji
Paruchy

Dostupnost
Dostupny wyrobni éas

c Teoreticky pofet vyrobenyeh kus

Vykon

Skutefny pocet vyrobenych kush  Ztraty vykonu

E ‘ Skutefny pocet vyrobenych kust
) Kvalita
Ztrdty

F Dobré kusy kuality

OEE =B/AxD/CxF/E
Obrazek 2-11 Vypocet ukazatele OEE [17]
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2.1.7.4 Trénink pro zlepSeni zruc¢nosti pracovniku

Jednim z podnikovych principt by mélo byt motto: ,VyuzZitim schopnosti kazdého
pracovnika ozivit kazdé pracovisté.“ Tato pravda se v programu TPM musi vyuZzit,
protoZe hlavné pracovnici maji povédomi o provozu a udrzovani stroju a zafizeni.
Toto je zaklad, na které jsou zalozeny vSechny dalSi rysy programu TPM. Vzdélavani
a trénink nejsou jen jednim z blokd TPM, je to pilif, ktery podpira ostatni Casti
programu TPM [14].

Trénink operatord zacina prvnim krokem samostatné udrzby (autonomni) a vyviji
se postupnym vzdélavanim ve specializovanych oblastech (jako napf. rozebiratelné
spoje, mazani, pneumatika, hydraulika,..). Trénink pro pracovniky zudrzby je
zameéfen na ziskani hlubSich znalosti o technice a strojich. Dulezitou &asti tréninku
pro udrzbare je trénink analyzy, kterou je tfeba vyuZzit pfi odstranéni chronickych
problému stroja a zafizeni [14].

V podnikové praxi existuje pét hlavnich divodu pro vznik problém( na strojich,
které se musi pracovnici naucit identifikovat, analyzovat a navrhovat napravna
opatreni dle [1]:

a) Neschopnost plnit zakladni pozadavky udrzby stroju (dotahovani
uvolnénych Sroubd, ¢isténi, mazani, apod.)

b) Nedodrzovani pracovnich podminek (teplota, rychlost, tlak, apod.)

c) Chybéjici kvalifikace (chyby kontroly, chyby obsluhy, apod.)

d) Opotiebeni (loZiska, ozubena kola, stfedici prvky, apod.)

e) Konstrukéni chyby (material, dimenzovani, apod.)

2.1.7.5 Systém pro navrh preventivni udrzby a véasny management

Preventivni udrzba byla blize popsana v kapitole TypU udrzeb. Cilem preventivni
udrzby je pfedchazet porucham v€asnym vyhledavanim a odstrafiovanim moznych
pfi€in jejich vzniku, dale sestaveni planu preventivnich oprav a jejich dodrzovani [18].

Systém pro navrh preventivni udrzby a v€asny management se dle [1] sklada ze
sedmi kroku:
vyvoje produktu
koncept zafizeni
konstrukce zafizeni
vyroba zafizeni
instalace zafizeni
nabéh zarizeni
. provoz

Obdobné to mizeme nazvat jako preventivni technickou pfipravu vyroby, do které
muazeme zahrnout konstruovani vyrobkd s ohledem na jejich lehkou vyrobitelnost,
organizaci a fizeni udrzby, vyrobni plany a plany oprav, projektovani a management
preventivni udrzby [19].

SoucCasné pozadavky vyrobnich systému na efektivhost, vykonnost, kvalitu
naklady vyzadovaly rozSifeni téchto péti zakladnich pilif na osm piliftd TPM — viz
Obrazek 2-12

NG A wN
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Obrazek 2-12 Osm pilifa TPM [1, 20]

2.1.8 Ukazatelé uspésnosti zavadéni TPM

Ukazatelé, které ukazuji uspésnost Ci neuspésnost implementace metody TPM je
nékolik. NejCastéji sledovanym ukazatelem je jiz zmifnovany CEZ (Celkova
efektivnost zafizeni), jeho vypocet je podrobné popsan v kapitole 2.1.7.3.

DalSimi ukazateli jsou:

- MTTR = Mean Time To Repair je ukazatelem vypoctu pramérné doby, ktera
uplyne od zastaveni stroje vlivem poruchy do odstranéni této poruchy a
uvedeni stoje do bézného chodu. V souvislosti s udrzbou se jedna o délku
oprav a udrzby v pfipadé poruchy systému (stroje nebo jeho ¢&asti). Do
Ceského jazyka je tento vyraz pfekladan jako stfedni doba poruchy

- MTBF = Mean Time Between Failure - jedna se o primérnou dobu, ktera
uplyne mezi jednotlivymi odstavkami stroje vlivem poruchy systému (stroje
nebo jeho Casti)

Cilem podniku je dosahovani co nejkrat§iho MTTR a co nejdelSiho ukazatele
MTBF.
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3 Rozbor souc¢asného stavu ve firme

Tato diplomova prace se zabyva moznostmi vyuziti metody TPM (Total
Productive Maintenance) ve firmé Carrier Refrigeration Operation Czech Republic
s.r.o. Po konzultacich s vedoucim udrzby byla zpracovana analyza této metody a
nasledné moznosti navrhl na zlepSeni. V nasledujicich kapitolach bude pouzit
zkraceny nazev firmy na Carrier.

3.1 Predstaveni spoleénost

Carrier je pfednim vyrobcem chladicich a mrazicich zafizeni pro komerc¢ni ucely.
Od roku 2014 vyrabi v Ceské republice také klimatizaéni jednotky a tepelna éerpadia.
Vyroba probiha ve dvou zavodech — Beroun a Myto u Rokycan. Je soucasti divize
Climate, Controls & Security, ktera patfi do korporace United Technologies.

V soucCasnosti se vyrabi v berounském zavodé klimatizaCni jednotky, tepelna
Cerpadla, chladici a mrazici nabytky pro supermarkety. Zavod Myto u Rokycan se
zabyva vyrobou chladicich a mrazicich nabytku [21].

e —

Obrazek 3-1 Carrier Myto [21,22]

3.1.1 Certifikace

Certifikace neboli potvrzeni souladu, shody se skuteCnym stavem produktu,
systému, znalosti apod. se stanovenymi specifikacemi, obvykle néjakym standardem,
normou. Norem ISO je velké mnozstvi. Firma Carrier ma certifikat systému fizeni
nasledujicich norem:

- 1SO 9001:2015 Systém managementu kvality

- 1SO 14001:2015 Systém enviromentalniho managementu

- OHSAS 18001:2007 Systéem managementu bezpecnosti a ochrany zdravi pfi
praci

3.1.2 Lidské zdroje — zaméstnanci

V Myté pracuje celkem 451 zaméstnancl ve vyrobé. Firma ma rozmanité
zastoupeni narodnosti. 73% pracujicich ve vyrobé ma ¢eskou narodnost. Nasleduji
zaméstnanci z Bulharska, Slovenska a Spanélska, kterych je po 5%. 4% zaujimaji
Polaci a Vietnamci a 2% jsou Ukrajinci a Rumuni (Graf 3-1).
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Graf 3-1 Procentualni zastoupeni zaméstnanci ve firmé

3.1.3 Vyrobni produkty
Regalové nabytky

Obrazek 3-3 MonaEco E6 [23] Obrazek 3-4 Maress E6 [23]

] 1 =1
E imaEt

Obrazek 3-5 Methos E6 [23] Obrazek 3-6 Methos E6 GD  Obrazek 3-7 Mendos E6 + s GD [23]

Mrazici skfiné a kombinace

Obrazek 3-8 Velando E6 [23]

Polovysoké reqgaly

Obrazek 3-10 Mirado E6 [23] Obrazek 3-11 Mirado [23] Obrazek 3-12 Mirado GS [23]
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Obrazek 3-13 Morea E6 [23] Obrazek 3-14 Morea [23]

Regaly, Ultra fresh

Obrazek 3-15 Mirado NC/NCH [23] Obrazek 3-16 Monaxis NC/NCH [23]

3.1.4 Layout vyrobniho zavodu

Ve vyrobnim zavodé Myto se nachazeji 4 linky — A1, A2, A3 a A4 + 1 linka na
specialni nabytky. Na lince A1 a A2 se vyrabi vS§echny nabytky kromé nabytk( Vantis
a Velando, které se vyrabi na lince A3, a mensich nabytkd jako jsou Mirado a Morea,
které se vyrabi na lince A4. Linky se skladaji ze sedmi pracovist pfedmontazi (uplna
a kompletni zadni sténa, uplny a kompletni strop, spodni dil, vyparnik a police) a
sedmi pracovist WS1 — WS7. Layout celého zavodu naleznete v PFiloze €. 1.

3.1.5 Postup vyroby nabytki

Linky A1, A2 a A4 jsou témér stejné. Vyroba zacina ze dvou stran. Na jedné
strané probihaji pfedmontaze tzv. ,plochych dild“ uplného stropu a uplné zadni
stény, které se péni na lisech JOOS. Na druhé strané se sestavuji spodni dily
(korpusy), které se péni na lisu Carpentier. Po vypénéni plochych dili nastava jejich
kompletace. Na korpus se po vypénéni montuji podnoze a transportni paleta (WS1).
Nyni dochazi ke spojeni obou Casti (ploché dily a korpus) na fixaCnim sklapécim
pripravku (WS2). Na pfipravku dochazi k sestaveni nabytku, ktery je poté sklopen na
pracovisté WS3, kde se montuje vyparnik, ventilatorové plechy a vzduchové kanaly.
Na pracovisti WS4 se montuji lakované dily (plechy) a boc¢nice (boky). Na dalSim
pracovisti WSS probiha montaz polic na kterou navazuje elektrifikace a elektricky test
funkénosti celého nabytku (WS6) a poslednim pracovistém je vystupni kontrola
(WS7).

Pracovnik s paletovym vozikem preveze hotovy nabytek na pracovisté pribald,
kde jsou pfidany pfibaly a nasledné je nabytek zabalen a pfipraven pro transport. Na
Obrazek 3-17 je zobrazena linka A4.

Linka A3 ma jiné seskupeni. Ploché dily a korpusy jsou na jedné strané. Montaz
podnoZi a transportni palety probiha na pracovisti WS2. Ostatni pracovisté jsou
podobné jako na linkach A1, A2 a A4.
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3.2 Analyza udrzby ve firmé

Totalni produktivni udrzba byla ve firmé Carrier zavedena v roce 2006 spolecné
se softwarem Profylax z divodu snahy pfedchazet porucham na strojich. Do té doby
byla udrzba fizena opravami po vzniklé poruse. V zavodé Myto, ktery byl vystaven
v roce 2004, se zavedl pristup TPM.

Tato kapitola je rozdélena na 3 Casti:

- lidské zdroje, bez kterych by udrzba nemohla byt uskuteénéna

- seskupeni strojli, na kterych je provadéna udrzba

- software pro usnadnéni vedeni udrzby

3.2.1 Lidské zdroje — pracovnici udrzby

3.2.1.1 Organizacni struktura pracovniki udrzby

V oddéleni udrzby pracuje celkem 15 pracovnikl — 10 zamecniku, 3 elektrikafi,
vedouci tymu a vedouci celé udrzby, ktery je také spravcem celého objektu.

VEDOUCI UDRZBY

spravee ohjektu

Vedouci tymu

Zémednici Elektrikafi

Obrazek 3-18 Schéma organizaéni struktury oddéleni udrzby

DalSi rozdéleni pracovnikl udrzby je na stalé zaméstnance, ktefi jsou tfi a
externi firmy Spel, ktera ma 10 ¢lend.

VSichni pracovnici udrzby maji dosazené vzdélani stfedni odborné se zamérenim
mechanika nebo elektro. Pracuje se zde ve 3-sménném provozu. V ranni sméné
byvaji 3 zamecCnici + 1 elektrikaf, v odpoledni sméné 4 zamecnici + 1 elektrikar a
no¢ni sména odpovida pocetné stejné jako odpoledni.

Pracovnici udrzby - zamecnici jsou na kazdé sméné rozdéleni. Dva zamecnici
pracuji na opravach vozika materialt a druzi dva zamechnici jsou k dispozici pro praci
ostatnich oddéleni (technologie, kvalita, interni logistika, konstrukce, management).
Doplriuje je alespon 1 elektrikar.

3.2.1.2 Odménovani pracovniki adrzby

Pracovnici udrzby jsou odménovani formou hodinové mzdy. Jejich mzda se
sklada ze zakladni mzdy + osobniho ohodnoceni. Ktéto mzdé mohou mit i
jednorazové odmeény, které navrhuje vedouci udrzby. Mzdu je mozné zvysSit napf. po
5 odpracovanych letech. O toto zvySeni mzdy opét zada vedouci udrzby, neni to
automatické. Zatim se nestalo u pracovnikd udrzby, ze by doSlo ke kraceni mzdy
z dlvodu nekazné.

V zavodé je jidelna, kde maji vSichni zaméstnanci moznost se stravovat. Z tohoto
ddvodu Zadny pracovnik udrzby nedostava stravenky, jen pokud je uzaviena jidelna
a pracovnici ji nemohou vyuzit a to zejména o vikendech, svatcich a béhem
odstavek.
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3.2.1.3 Popis ¢innosti pracovnikii adrzby

Zakladnim ukolem pracovnikll udrzby je udrzovat v8echny stroje a zafizeni
v chodu, z toho vyplyvaji nasledujici €¢innosti. Mezi ¢innosti pracovnik udrzby patfi
preventivni udrzba, opravy stroju a zafizeni, pomoc pfi instalaci novych stroju, vedeni
skladu spotfebniho elektro materidlu a jeho nasledna inventura, nakupy nahradnich
dilt, evidence oprav a prevenci a poslednim je plnéni pozadavkl z ostatnich
oddéleni. K vedeni zaznamu o vykonané praci je vyuzivan software Profylax, ktery je
popsan v kapitole 3.2.3.

Preventivni udrzba je vykonavana na zakladé planovanych €asovych intervall u
jednotlivych stroji (denni, tydenni, mésic¢ni, pllrocni a roéni planovana udrzba).
V pfipadé poruchy stroje nebo zafizeni pracovnici udrzby pracuji intenzivné na jeho
opravé. Pracovnici udrzby vedou evidenci vSech oprav a preventivnich udrzeb a
zaznamenavaji ji do softwaru Profylax. Dale eviduji veSkery spotfebni elektro
material a také ho zaznamenaji do Profylaxu. Jednou za rok probiha inventura
spotiebniho elektro materialu, kterou téz provadi udrzba. Velmi dalezitou Cinnosti
pracovnikll udrzby je plnéni zadanych pozadavkl od ostatnich oddéleni, napfiklad
vyroba pfipravkul, Uprava zafizeni atd.

V pfipadé neplanované odstavky zdivodu nefunkéniho stroje &i zafizeni je
preventivni udrzba odsunuta z divodu dileZitosti chodu stroje a celé linky. Na
nékteré opravy nebo revize jsou vyuzivany externi firmy.

3.2.2 Strojové vybaveni

Pro analyzu je potfeba mit pfehled o v3ech typech stroja, které se nachazeji ve
vyrobni hale. V softwaru Profylaxu je zaznamenano 256 stroji rizného typu, stafi a
od rtznych vyrobcl. Seznam v8ech stroju je v PFiloze 2. Né&ktefi vyrobci stroju jiz

Nebylo mozné zpracovat analyzu na vSechny stroje nachazejici se v zavodé.
Byly vybrany nejdulezitéjsi tzv. ,ackové stroje“ bez kterych by nebyla mozna vyroba
nabytkd. Vybrané stroje jsou v Tabulce 3-1. Prvni tfi typy stroju v tabulce jsou
umistény na klempirné a pfipravuji se na nich plechy pro ploché dily, korpusy a dalSi
komponenty. DalSi stroje jsou umistény na linkach A1 — A4 a centralni zafizeni pro
pénéni (HK 650) je na pracovisti predmontaze boku.

Tabulka 3-1 Seznam vybranych stroji a zaiizeni

Vyrobce R.O K vyroby/ Umisténi | PoCet Typ stroje
instalace

Trumatic TC 500/1600 (CELL1) X Klempirna 1 Dérovaci stroj

Trumatic TC 5000/1300 2008 Klempirna 2 Dérovaci stroj

Trumatic TC 5000/1600 2008 Klempirna 2 Dérovaci stroj

Trumatic TC 500/1300 X Klempirna | 2 Dérovaci stroj

RAS 73.4 2008 Klempirna | 2 Ohybaci stroj

Multipress 175-3050 (EHT) X Klempirna 1 Ohranovaci
stroje

Multipress 225-45 (EHT) X Klempirna 1 Ohrarovaci
stroje

Multipress 225-4550 (EHT) X Klempirna 1 Ohranovaci
stroje

Variopress 225-45 (EHT) X Klempirna 3 Ohrarovaci
stroje

Lis JOOS strop 2005 Linka A1 1 Vypénovaci stroj

Lis JOOS zadni dily 2005 Linka A1 1 Vypénovaci stroj
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Lis Carpentier E6 2015 Linka A1 1 Vypénovaci stroj
Forma Cannon Crios 2001 Linka A1 1 Vypénovaci stroj
Pripravek WS1 2006 Linka A1 1 Pripravek
Montazni pfipravek WS2 X Linka A1 1 Stavéci pfipravek
Elabo — SPS elektronic X Linka A1 1 Kontrola
produktu
Lis JOOS strop 2005 Linka A2 1 Vypénovaci stroj
Lis JOOS zadni dily 2006 Linka A2 1 Vypénovaci stroj
Lis Carpentier E6 2010 Linka A2 1 Vypérnovaci stroj
Pripravek WS1 2006 Linka A2 1 Pripravek
Montazni pfipravek WS2 X Linka A2 1 Stavéci pfipravek
Elabo — SPS elektronic X Linka A2 1 Kontrola
produktu
Vantis X Linka A3 1 Vypérnovaci stroj
Velando X Linka A3 1 Vypénovaci stroj
Lis JOOS strop X Linka A3 1 Vypénovaci stroj
Lis JOOS zadni dily X Linka A3 1 Vypérnovaci stroj
Montazni pfipravek WS2 20xx/2013 Linka A3 1 Stavéci pfipravek
Elabo A3 2011/2011 Linka A3 1 Kontrola
produktu
Lis JOOS strop 2006/2006 Linka A4 1 Vypénovaci stroj
Lis JOOS zadni dily 2006/2006 Linka A4 1 Vypénovaci stroj
Lis Carpentier E6 2013/2013 Linka A4 1 Vypénovaci stroj
Forma Carpentier E5 1999/2006 Linka A4 1 Vypénovaci stroj
Pripravek WS1 2006 Linka A4 1 Pripravek
Montazni pfipravek WS2 2012/2012 Linka A4 1 Stavéci pfipravek
Elabo — SPS elektronic 2015/2017 Linka A4 2 Kontrola
2017/2017 produktu
HK 650 X Pfedmontaz | 1 Centralni
bokd zafizeni
pro pénéni

Zdroj: vlastni zpracovani dle [26]

3.2.3 Softwarové vybaveni

Jednim z trendl moderni doby je pfechod od fyzického zaznamenavani hodnot
na elektronicky zaznam. Pro analyzy udrzby je proto dllezité vyuzZivat softwarové
vybaveni.

Softwart pro fizeni udrzby je velka spousta. Ve spoleCnosti Carrier Myto je
vyzivan systém pro planovani, fizeni a evidenci udrzby — Profylax. ,Je uréen pro
podniky, které potfebuji planovat a Fidit udrzbu stroju i ostatnich udrzbovych
jednotek” [25]. Tento software dokaze pFehledné:

- evidovat zafizeni,

- planovat preventivni udrzbu kalendafné nebo podle odvedeného vykonu a

planovat prediktivni udrzbu,

- vystavovat zadosti na opravy a hlaseni o jejich vyfizovani [24].

Profylax je napsan ve vyvojovém prostfedi Delphi pro operacni systémy
Windows. Pro uchovani dat je pouzita databaze Nexus DB. Profylax Ize provozovat
jako sitovou nebo lokalni instalaci, ktera je jednoducha a nevyzaduje nezbytné
asistenci. Pfistup do programu je ochranén hesly a pfistupova prava si lze
konfigurovat pro jednotlivé uzivatele z administratorského uctu [25].

Po otevieni softwaru Profylax se zobrazi lista s jednotlivymi zaloZkami — Obrazek
3-19
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Obrazek 3-19 - Zakladni obrazovka Profylaxu [26]

Migwrv s

Vigwvivs

(3.2.3.1), Planovéni (3.2.3.2), Udrzba (3.2.3.3), PracovnICI (3.2.3.4) a Sklad (3.2.3.5).
Méné vyuzivané nebo témér vibec jsou Diagnostika, Partnefi a Zakazky. Zalozka
Partnefi neobsahuje vSechny vyrobce, z divodu jiz neexistujicich firem a zalozka
Zakazky je uzamcena a nelze vyuzivat.

3.2.3.1 Stroje

Jak jiz bylo zminéno, v zavodé je celkem 256 stroju, vSechny stroje jsou
zaznamenané v systému Profylaxu (Pfiloha €. 2).

Pod zalozkou Stroje, kde je Karta stroje, je kompletni Seznam vsech strojU.
Kazdy stroj ma své evidencni Cislo, pod kterym ho v seznamu Ize najit. Na obrazku
3-200brazek 3-20 je ukazka Seznamu. Pro nazorny pfiklad uvedenych udaju byl
vybran stroj s evidencnim cislem 11864 — Lis JOOS pro stropni dily, ktery je
v ¢erveném obdélniku zvyraznen

33 Karta stroje/nastroje " = ||
Karta stroje I _Lﬁ_"fu.fu
[ Evidencni @isto 11864 Nazev Lis JOOS Al - stropni dily 8401473 [ ] ZkratkaLis JOO
Detail l Seznam I Dopliiky | Ext Nestupii. idrzby | Opravy | Diag. Hldseni | PldnidrZeb | Provedenéidriby | MIBF | Dily Partnefi | Dokumenty | Foto BOZP
£ Evidenéni & | Nézev [Bod_oost] M azef skl strediskn [Nzew NS [ding_evidZkratks  [virobii_z. [Datum _instalace [Datum_vjroby [Cena [CenaProstoie]vgrobce
B
3 [ | L | | | | |
|| 1ooo01zr El tshat P30C 2270 General produstion Eltsha /41190H00172 107.2017 Linds
| B [ I 73 2211 &1 Lz J00 1874260 24.1.2005 1122006 128 074,33 ke 005
2 11865 Ui 005 A1 -z dily 8401474 EEg] Al Li= 00 1874180 24.1.2008 1122005 11057333 Ke
=15 [11867 Lis Carpentier 41 E6 8401472 227 A1 Lis Car 20050616 2312015 7312006 5EB 17671 K&
10000244 Manipulator linka 41 227 Al Manipul
11883 Stal vipariki A1 227 A1 Stul vy 15.2.2008 15.2.2008 67 200,00 K&
11923 FiozvadsE A1 22 A1 Fozvade 245,205 2452005 565581 50Ke
11979 Fripravek W1 A1 227 A1 Fiprav KPL-256-1000 12492008 12.9.2008

Obrazek 3-20 Seznam stroju a zatizeni [26]

Po otevieni Detailu se zobrazi Karta stroje, ktery jsme vybrali (Obrazek 3-21).
V karté stroje jsou vesSkeré udaje o daném stroji Na jaké lince je stroj umistén, vySe
rizika pfi zastaveni stroje v pfipadé poruchy, typ stroje, intervaly stupriovité udrzby,
Cislo nakladového strediska, datum vyroby a instalace stroje a u nékterych stroju je
uvedena i cena pofizeni.

3 Karta stroje/nastroje =lE| =
Karta stroje Nastroj [
Evidencni &islo 11864 Nazev Lis JOOS A1l - stropni dily 8401473 J Zkratka Lis JOO
Detail I Seznam | Dopliky | Ext | Nestupri.udrsby | Opravy | Diag. | Hlaseni | Plinudrich | Provedenéudriby | MIBF | Dly | Partnefi | Dokumenty | Foto | BOZP
Virobri tida|1874280 N&kl stfediska | 2271 o
Jing evidengni & Bod odstévky
Datum instalacs |241-2006 B misteni A1 -] Linka A1
Datumviroby 1122005 ER 4 [ysoké - zasta inku |
o Diagnostika
Wirobee Jaos Cena EEE EET
Zéitni doba Cena prostoje/hod 3;;?,‘ Vystraha |
Tooy |1 [ x| vipsiovna I 2 & 3 - nn | Zafizeni typu A =
Udriba 1—————— Jdriba 2————— Jdriba 3 — Udriba 4 UdrZba 5 =
@ buh |1 Jo0sP1 Db |1J00sP2 buh |1 JoosP3 bwh |1 JoosP4 Druh
S
2 intervsl | 7 1 rtsrval | 30 2 nterval [180 3 Intsrval [355 4 interval | 5
_% Posledni|25.2.2018 58] Posledni |28.1.2018 B Posledni |29.11.2017 B Posledri|23.11.2017 15 Posledni ol
@ = =
] T.pole pied [ 0 po| 0 [z T.pole pied [ 0 po| 0 5] T.pole pred [ 15 po| 0 (3] T pole pred [ 30 po| 0 3] Toolepied| po| [z
Nékladv
Celkem | Intermi | Externi | Materidlove | Prostoje| E

Obrazek 3-21 Karta stroje - lis JOOS (A1) — stropni dily [26]
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U lisu JOOS pro stropni dily je riziko vysokeé, v pfipadé poruchy stroje dojde
k zastaveni linky.

Celkem jsou 4 typy rizik pfi poruse:

— riziko 1 — Zadné — nezastavi ani nezpomali linku (odizolovani stroj, el.tahac)

— riziko 2 — nizké — zpomali linku (el.paletovy vozik, VZV, balicka)

— riziko 3 — stfedni — Ize nahradit nebo vyuzit jinou linku (detektor netésnosti)

— riziko 4 — vysoké — zastavi linku (Trumatic TC, JOOS, Carpentier, Nortool, ...)

Stroje jsou rozdéleny do 1. a 4. typu (Obrazek 3-22). V 1. typu je stroj zafazen do

Vg viivs

bez kterych by se nevyrabélo.
Ciselnik - Typy stroji

[ - Ciselnik - Typy stroj
Elypl | Twe2 | T3 | Tupd Topl | T2 | Tops
Tupl | M zev Tund MNazev

10
11

Vipefovna
Dérovaci stroje
Ohrafiovac straje

1]

Meni &
A

&

Zaiizeni typu A I

Al

Zarizeni ypu A AT
Zafizeni twpu & A2

12 Ruchi naradi A3 Zafizeni typu & A3
2 Budova A4 Zafizeni typu & A4

= AR Zatizeni typu A Boky
E VEZIkP ACMT  Zafizeni typu & central M1
4 Pripravky ACMZ2  Zafizeni typu & central M2
5 Elabo ACM4  Zafizeni twpu & central M4
[ Zwedaci stoly ASMS Zafizeni bypu & SMS
7 Elektozafizent B Zafizeni ypu B

" C Zaiizeni typu C

s DStatn? ) Zafizeni typu D
9 Mastroje

Ruéni nafadi

Obrazek 3-22 Typ stroje 1 a 4 — rozdéleni [26]

Stroj je zafazen do nakladového strediska 2271, datum vyroby je 1.12.2005 a
instalace stroje byla 24.1.2006. Pofizovaci cena byla pfes 3 miliény korun.

Vg wvivs

uvedeny jako typy stupriovité udrzby. Stupnovita udrzba stroje JOOS se sklada ze
Ctyfr urovni dle ¢asového intervalu:
— udrzba 1 — tydenni udrzba (P1)
— udrzba 2 — mésicni udrzba (P2)
— udrzba 3 — pulro¢ni udrzba (P3)
— udrzba 4 — roCni udrzba (P4)

Kazdy stroj ma nastavené jiné Casové intervaly dle vyrobce.

Zalozka Doplnky (Obrazek 3-23) neni zcela vyplfiovana, ale nalezneme zde
denni a tydenni planovanou preventivni udrzbu, kterou ma vykonavat obsluha stroje
(operator). Tyto dva typy udrzby se spoleéné se stupnovitou (P1-P4) a nestupriovitou
udrzbou tisknou a jsou ulozeni u kazdého stroje (podrobnégji v 3.6.1).
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PO-03 kontrola henkcy proycisidw zatrzymania awarynego (ne poczefiu Zmany - nacinigciem proycisiy awanynego wylaczenia powinny
SOPra WD 0 Chkaw BRpd M IYTANG MaIyTy
PO kontrels faskEnosti sviteimich zhvor (na rafitiu sminy)-pherufieni sviteind zvory skulisbni bydi musi zplactit zastaveni pohytd
alroe
Pﬂmcanuqlu 18 funcnahing &8 B8 DAMErss LMmicas (8l Comenlo del Wufna) - Detener s BaTers &0 1 BAFTS S8 Brudba Dine Jue -
2] - - 2] [ ] = -
Deenini/pdenni drzby piovadénd obduhou stioge X Zo ./'ur.
| || penni - - '
Todenni | o | 2 Tisk -
2 AT S STV el el IS

Obrizek 3-23 Dopliiky [26]

Zalozka Nestupriovité udrzby (Obrazek 3-24) obsahuje udaje o zalohach
softwaru, elektro revizich, revizich zvedacich zafizeni, kontrole bezpecnostnich

tlakovych ventill hydraulické soustavy ad.
i xara st N — i B ...

Karta stroje

| Evidenéni &islo 11864 MNazev Hs JOOS Al - stropni dily 8401473
Detail ‘ Seznam ‘ Doplitky | Ext ‘I Nestupd, ddriby I opravy ‘ Diag. | Higseni | Plan idrieb | Provedené tidriby | MTEF ‘ Dy | Partneri | Dokumenty ‘ Foto | BOZP
22wz | Druh Udrhy Ilntelva\ ITDl.DfEcI Talpo |Datum posl IDerl Posl.stavDg Iﬁizem’ ﬂdrl PeriodaDg |ToleranceDc| it lu:hloslPer[dnvll Pr.denni ndpodet |U£ v planu I FPof.pohubu I Diaar
HHadice? _I 1800 1) 010.11.205 ut kAL
™ R elostat | @S i 02322015 o KAl
[ [Zaiohasott o m 0 0[312018 st KaL

Obrazek 3-24 Nestupiiovité udrzby [26]

Zalozky — Opravy, Diagnostika (Obrazek 3-25, Obrazek 3-26) nejsou vyuzivany.
Pricemz diagnostika stroju a zafizeni patfi mezi zakladni pilife TPM.

Karta stroje

| Evidenéni islo 11864 Mazev Lis JOOS Al - stropni dily 8401473
| petal | Seznam | Doplitky | Ext | Nestupr. drzby IOpra'[;y IDmg ‘ Hiaseni | Plan udrzeb | Provedené tdrzby | MTEF | Dy | Partnefi | Dokumenty | Foto | BOZP |

BRIIEN opravy: | Piifszens diuhy oprav |

I Hﬁﬁ Der’lF‘osIPCl PoslstavDa IFh'zem’ ﬂdrl PeliodaDuIToleranceDcl PFiwach\ole‘er[dnu]l Pr.denni nédpotet I UZ v pldnu IF'DF hl&teni IF'oF pohwbu |Zamek|
= ] T

Obriazek 3-25 Opravy [26]
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[ Evidoncni sisto 11864

Nazev Lis JOOS Al - stropni dily 8401473

|

Defail Seznam Dopliiky Ext Nestupi. idrby Opravy Il Diag. I Hidgeni | Pldnidrieb Provedené tidrby MTEBF | Dily Parfnefi Dokumenty Fofo BOZP
- Diagnostika
Trpodettn o Pfipojen ke stroji
. Stav
Kédsavs Stupen | Druh ddrsby Perioda Tolerance Datum posledni | Diag posledni | Daki budepo | Zbjva U2 v plénu
— - @)
Poiodeitu
Ditum pon 2. J . S| &)
Tpiopravat]| 3. J . | )
Denik odectlt | Denik pohybil | Strof > Nastroj | Ndstroj-> Stroj Ostatni DG Ffipoiené nastroje |
| ‘ Pof. odedtu |DaludeeétL‘ CasOdedtu |TuDDdeétu | StavDiag |Mmu|.slavD\au. | DévkaDiag. |ZmetkuDiau | NaiizdéniDiag ‘ Pfipcient. ‘ PfipoienKiinéE vid. £. | Koeficient ‘Zmetkquobu | M ai#déritiroby ‘\u’uvo\an

¥

Obrazek 3-26 Diagnostika [26]

Do zalozky Hlaseni (Obrazek 3-27), ma kazdy mistr nebo partak zapisovat
pozadavky na pracovniky udrzby tykajici se daného stroje. Dle obrazku 3-27 tato

zalozka neni vyuzivana. Posledni zaznam je ze zaCatku rok

@ Karta stroje/nastroje

u 2016.

B

‘ EvidenEni &islo 11864 Nazev Lis JOOS Al - stropni dily 6401473

Defail Seznam Dopliky Ext Nestupfi, udrEby Opravy Diag. I Hldseni I Pidn ddrieb Provedené udreby MTBF | Dily Parfneri Dokumenfy Fofo BOZP
& [ [ror [Kdv zapsano Kdo zapsal Kddo zapsalicelé | Zkiatk sHiageni [Tve hiasen [vytizena:] odsunutot] Preveator] Ky wiizeno Kdo il Feakéni dobalhod |4

E (P| 519102007 13:31:48 Hejde v automatu 0 v ] v 19.10.2007 123223 001

@l | | 23/71.20081336:55 “Wyhazuje mi chyba svetelne zav ] v B i 712008 13:41:06 0.07

Ty | 342412008 11:47:20 ] v I v 24.1.2008 11:48:13 0.0

% | 46 14.2.2008 16:16:42 Do harni desky je udélan viyp 2 v r v £.2.2008 4:40:01 1239

=2 | | 50/11.2.200811:04:18 Svételng zavary u hlawy jsou § 2 v [ v 11.2.2008 16:32:21 547

L B3 13.3.2008 13420 Meustale vwpénéné odsiyvani 2 v r v 25.3.2008 111716 285,59

| E9/13.3.2008 134418 Madla u vypefovaci hlavy jsou 2 v r v 15.4.2008 15:10:48 79344

700 14.3.2008 12:26:56 Proflapla vana pod stojanem 2 v | v 14.3.2008 13:24:00 0,95

: 71/14.3.2008 12:27:50 Obsluha nedisti fomu 2 I3 C 3 16.3.2008 1314:20 2478

| | 7B/14320081234:35 Utréena krabice 2 ¥ u V¥ 14.3.2008 1315:26 0.E8

89/19.3.2008 17.51:39 nevhodné hadice na odsévani 2 v u v 15.4.2008 15:15:36 645,40

: 93 4.4.200817:34:55 Opatiebovand prodiouZeni vypéf 2 v I v 842008 7.57:57 86.38

Ml 373 17.10.2008 75817 podchazi pist na dorazu [pravi 1 v r v 20.10.2008 6:22:50 7041

| 374 17.10.2008 &01:38 Spadéwa motarovy spoudtés nat 1 v r v 20.10.2008 6:23:17 7036

| | 37823102008 4:53:30 Podchdzi pist na dorazw. (stro 1 v B 3 10.11.2008 70518 434.20

| | 3891311.2008 305.46 Chybi 2aslepky na odsévani na 2 v [ v 16.4.2009 3:63.16 3656.84

| 395 118.11.2008 &:05:20 Mesviti na majaku éervend, ora 1 I r v 21.11.2008 10:27.22 78,37

| | 577 532010135616 nevhodné feeni kipciho plechu 1 v I v 932010 19:40:04 95.73

L B49 2932010 3:02:27 Prosim o aktualizaci TPM proJ 1 v r v 3032010 18:42:25 3357

| | £581.4.20101252:04 Mahrada pistu ze zarazkou zara 3 v r v 46.2010 85848 1532,11

L 1022 303.2013 7:23:29 prasim o srovnani homi desky &) 2 O I 8102013 21:43:17 206,33

L 1070 11.6.2014 B:5217 lkontrola sefizeni pfipadné pie 3 v r v 18.6.2014 8:10:51 163,31

| |21 27.20512:56:26 Ahoj.Zadam o montaZ Gervm 3 I [ V¥ 21.1.2016 1300:52 487207

1358 22.1.2016 11:53:20 Ahoj,z8dam o virobu Al 3 v I v 26.1.2016 10:25:42 94,54

Obriazek 3-27 HlaSeni [26]

Pracovnici pracuji také na pozadavcich — hlasenich (Obrazek 3-28), které jim
zadavaji ostatni pracovnici (logistika, technologie, fizeni vyroby atd.) jako hlaseni do
Profylaxu.

Existuje 6 typl hlaseni:
typ 0 — poZadavek na linku

typ 1 — pozadavek na opravu TPM HOT

typ 2 - pozadavek na opravu TPM Standard
typ 3 - pozadavek na opravu THP

typ 4 — pozadavek na opravu z QCPC

typ 5 — ostatni

typ 6 — improve

% HlaZeni (snebergerova michaela - snebergerovaj,,

Hlageni ke strojam

Obrazek 3-28 HlaSeni —ostatni pracovnici [26]
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Seznam Detail Dokumenty Prov. Gdrzby
Pof. [Kdy zapséng [Kdo_zapsal|Keo zapsalicelé jméne) [Evidé.  [ZkratkaHlageni Tup hée|l/tizena?| 0 deunuto? | Preveato?| Kdy witizeno [Kdo_wytidi|Reakin dobafhad)

1902 20.7.2017 14:45:53 2002 Prosim o opatfen! gumave hadic ] O O 2012207120247

- [ 2024 |[Pod platformou tege 2 pistw ot [0 | T T T | ——
1938 4.1.2018 113417 10000015 Prosim o nafezani 10 kust gum 5 0 O 81201855519 330,35
1342 191.2018 14:26:55 1000 Zédém o 20%eni & ks pater do s 5 | [ 2412018130110 11857
1943 22.1.2018 15:03:22 10000013 Prosfm o virobu 2 ks plipiavkii 5 O O 2122018 1527.43 7204
1944 2312018 B:37:47 1000 Zadam o zkraceni regdlovéha o 5 N O 241.201912:01:49 30,40
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V zaloZce Plan udrzeb jsou planované preventivni udrzby (Obrazek 3-29).
Cervené zvyraznéné fadky fikaji, Ze datum planované preventivni udrzby jiz uplynul
a zadna udrzba zatim neprobéhla (zobrazuje se pocet dni v minusu). Zelené radky
nas upozornuji, ze v nejbliz§i dobé ma nastat planovana preventivni udrzba.

Uvedené datum je pouze orientacni, z divodu moznych zavad na strojich, které
je nutno fesit pfednostné, aby nedoslo k zastaveni linek ve vyrobé.

% Karta stroje/nastroje

Karta stroje
Evidenéni Eislo 11864 Nazev Lis JOOS Al - stropni dily 8401473
Detail Seznam Doplitkyy | Ext Nestupri. udrzby Opravy | Diag. Hldseni Il Pldn iidréeb I Provedené udrzby | MIBF | Dily Parinefi | Dokumenty | Fofo BOZP
Diruh_udizby |F‘E ‘DniﬁdolPlén.datum |Den|Zmén datum |F‘E|v.datum |JeF\xUbsaI’|lf.zod.osuhy Pfimeni_zod. osoby Paf. pohybu |PDF hlageni |Zkratka hlageni
~ + 1 JoosP2 - 899 22722M8 it L] 1 -1
[ 1JoosPl | 477 5 6.3.2018 at | 1 |
| 1JoosP1 | 478 12 1332018 it O 1 |
[ 1JoosPl | 479 19 20.3.2018 it O 1 = |
| 1JoasP1 | 480 26 27.32018 it O 1 =
[% Zalohasoft | oz 33 3azmE it [m| 1 -]
|% R elostat | 3 7eszz2z02 so [m] 1015 =
Z HHadice2 =] 3] 9s81410.2020 st | 1039 =

Obrazek 3-29 Planované preventivni udrzby [26]

V zalozce Provedené udrzby (Obrazek 3-30) jsou zaznamenany jiz hotové
planované preventivni udrzby. Kazda udrzba ma uvedené datum, kdy byla
provedena, druh udrzby, popis druhu udrzby, dobu vzniklého prostoje a délku trvani
udrzby. Zadné naklady na Gdrzbu strojd nejsou uvedeny.

&3 Karta stroje/nastroje

Ka a siroje

|Evidem':n|’ Zislo 11864 Mazev Lis JOOS Al - stropni dily 8401473 [

Detail Seznam Doplitky Ext Nestupii. udrzby Opravy Diag. Hldseni | Pldn idrieb Il Provedené udrzby I MTEBF | Dily Partnefi Dokumenty Foto BOi

Datum denl Drrub ddrzby |PDD\S4U[Z prov. | Popisd0(z drubu udréby) |Nék\ady celkemn ‘\nt naklady |Exl.néklady |Mat.néklady ‘ PlostDiNékladyl Prostaj |Trvém |Stang ‘E.zod.osoby ‘F
3.1.2m8 st Zalohasoft Stahnout a nakopirovat zalohu veskersho 000KE 0,00 Kg 000K 000KE 0,00 0,00 1
£.1.2018 pa 1.JoosP1 - wizudlni kontrola stroje [Sigténi] 0,00 K& 0,00 K& 0,00 K& 0.00 K& 0.00 0.70 1
12.1.2018 péd  1JoosP1 - vizudlni kontrola stroje [£iEténi] 0.00KE 0,00 KE 0,00 Ké 0.00KE 0,00 0,70 1
19.1.2018 pa | 1JoosF1 - vizulni kontrala stroje (Sigténi] 000 Ks 000 Ke 000 ks 000 Ks 0o 0.0 1
26.1.2018 péd 1JoosP1 - vizudlni kontrola stroje [£iténi] 0.00kE 0,00 KE 0,00 KE 0.00kE 0,00 0,70 1
28.1.2018 ne | 1JoosF2 - kontrola rozvodu surovin [Sigtén, dot 000 Ks 000 Ke 000ks 000 Ks 0o 1.00 1
422018 ne |1JoosP1 - vizudlni kontrola stroje [Eidténi] 0,00 K& 0,00 K& 0,00 K& 0,00 K& 0,00 0,70 1
11.2.2018 ne | 1JoosF1 - vizudlni kontrala stroje [Eigténi] 0.00KE 0.00 K& 0,00 Ke 0.00KE 000 070 1
18.2.2018 ne | 1JoosP1 - vizudlni kontrola stroje [EiSténi) 0.00KE 0,00 Ké 0,00 K& 0.00KE 0,00 0,70 1
26.2.2018 ne | 1JoosFl - vizudlni kontrala stroje [igténi] 0.00KE 0.00 K& 0,00 Ke 0.00KE 000 070 1
27.2.2018 at |1 JoosP2 - kantrola rozvodu surovin [Eisténi, dot 0,00 k& 0,00 K& 0,00 k& 0,00 k& 0,00 1.00 1

Obrazek 3-30 Provedené udrzby [26]

V zalozce MTBF (Obrazek 3-31) jsou vypsany vSechny prostoje stroje, které
nastaly a slouzi pro vypocet MTBF (stfedni doba mezi poruchami) a MTTR (stfedni
doba do opravy). Tyto ukazatele patfi mezi ukazatele uspésnosti implementace
metody TPM. Pracovnici tento vypocet nevyuzivaiji.

5 Karta stroje/nastroje = | G [y
Karta stroje Nastroj
Evidenéni Eislo 11864 Nizev Lis JOOS Al - stropni dily 8401473 J Zkratka Lis JOO
Detail | Sezmam | Dopliky | Ext Nestupd. idrsby | Opravy | Diag. | Hiaseni | Pldnudrieb | Provedenéudréby || MTBF | Dly | Partnefi | Dokumenty | Foto | BOZP
Naplnéni
Win datumn |Den| Ticer| Disp.2as | Doba poruch | Poget poruch ~ | disp.éas [ 0:00:00 -
HEEESD st 38 800.00 0:00.00 0 o] . = do| . o]
| |22a2018 & 38 8:00:00 :00:00 0 | =
[ l2392ms ps | 3880000 0:0000 0 — o
[ |2a5.2018 s 38 gona0 ©:00.00 ] optacnt podie
[ |269.2018 po 33 8:00:00 0:10:00 1 fhdne - | roku -
[ 2792018 at 33 800.00 0:00.00 0 etl] - Tdo[ . o]
[ l2aa2018 st 33 &00:00 :00:00 i | T
[ l2392ms & | 3380000  0:0000 0 apndpode
(b 30.9.2015 pa 33 8:00:00 0:00.00 0 Odstranéni disp.éasu
= ed[ .. Tldo| . . e
« v
Ddstianit od-do
& - (-] = - o
| Jvitn.datum [ Eas od [ as do [smena | Tuo ostoie |Operater  [Hiageni [ ue porucha?| Déka prostoie| Popis | Riziko sucie | -
O s S S 1 57 |
O S R 1 | A 1 1< 17
[ [1492012 7.00:00 7:10.00 102 | | - I 010:00 [MEMD]
| 1412013 131500 134500 102 = =] = cd 0:30:00 [MEMD)
| |5a2014 17:00:00 17:30:00 102 | | = 3 0:30:00 MEMO)
| l242015 15.065:00 15.20.00 102 | | | (] 01500 [MEMD) o
| |7a.2015 11:30:00 12:45:00 103 | | = O 1:15:00 [MEMD) EEEUOCEEBUCICIL
| |2892018 18:30:00 12:4000 102 | | | 2 010:00 [MEMD] od| | do yE|
[ |2122018 22:30:00 23:59.00 103 e | e | = — 1:2%:00 [MEMO) Doba poruch: 0,00
[ |301.2017 6:00:00 E:30:00 103 e | | = I 0:30:00 [MEMD) MTTR: 0,0000
(M 2382017 01500 Z00:00 103 L = = = 1:45:00 [Mema) 3 - | mtenzita poruch: 0,0000
é r MTEF: 0,0000 (0,0000 )
-« - & =] Zapsans udrby s postoiem | || Piepoiet

Obriazek 3-31 MTBF [26]
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3.2.3.2 Planovani

Plan preventivnich udrzeb u stroju v zavodé Myto se nastavoval v roce 2006 se
zavedenim softwaru Profylax. Plan preventivnich udrzeb byl zpracovan dle manuald
od jednotlivych vyrobcl stroju a byl zadavan do Profylaxu vedoucim udrzby. Od
zavedeni pland udrzeb v roce 2006 do soucCasnosti se plany preventivnich udrzeb
nezménily. V nejbliz8i dobé bude dochazet k Upravam planl z divodu stafi stroji a
potfeby CastéjSich preventivnich udrzeb stroju.

Tento rok jsou naplanovany 4 odstavky, které pfipadaji na 9. bfezna, 29. bfezna,
20. dubna a 7. kvétna.

V kazdé Karté stroje jsou uvedené planované udrzby tykajici se daného stroje.
Pro kompletni Seznam planovanych udrzeb slouzi Plan udrzeb/odstavek (Obrazek
3-32), ktery je v zalozce Planovani. Vice podrobnosti o konkrétni planované udrzbé
Ci odstavce je v zalozce Detail. Stejné jako u kazdého stroje Cervené zvyraznéné

fadky jsou udrzby, které mély probéhnout a nejsou hotove.
STy . .Y W WA 2 . ® =

Plan adizeb Detail Kalendaf Plan odstévek | ‘icedenni [nedokonéeng] Gdriby Dokumenty

Evid.C Diuh_ddréhy Bod odstavky|Dni_do|Plandatum  [Zméndatum  |Den  |JeFisDbsah|  z0d osoby | Pfimeni_zod.osoby Maklstfedisko | Umisténi

Obrazek 3-32 Plan udrzeb/odstavek [26]

3.2.3.3 Udriba

V kazdé karté stroje jsou stejné jako planované preventivni udrzby také udrzby,
které jiz prob&hly. Provedené udrzby maji kompletni Seznam pod zalozkou Udrzba.
V seznamu provedenych udrzeb jsou uvedeny nasledujici udaje: datum provedené
udrzby, druh udrzby, typ udrzby (stupriovita a nestuphfovitd udrzba nebo oprava),
popis udrzby, evidencni Cislo stroje, nazev stroje a trvani udrzby (Obrazek 3-33).
Vice podrobnosti o provedené udrzbé je v zalozce Detail.

&3 Provedené udriby e —— = s =] Ejmd
Pouze stioje s pravem! Provedené ddriby
Detal | [Seznem | Naklacy - sume |
Datum Den|Dwh ciiby [PC [Typ ddizby | Papisdd] Popis4Diz druhu ddizby) [Evide.  [Wazev [Maklady_dInt.nékdad Ext. ] Mat. ndkla] Frosto] Frastai [ Treani [Zagatek
| I I | | \ 1 T

1..2018 po [MAEHTPT 513 Stpnovita Hydrauiick olei - Kontiola stavu oleje 10000213 Mulipress 175-3050 CELLT 8401333 000KE DODKEIDKE DOKE 0,00KE 1,00 80000
1.1.2018 po | M4RASPT 85 Stupnovita Svteiné 28vory - kontols, &8En 10000203 | RAS 734 CELLY BAMET3 000KE D00KENKE 000KE 000KE o0

T Toms po | M4RASPI 85 Stupnovita Svitelné zévory - kontiola, &tént 10000208 RAS 73.4 CELL2 8401872 000KE 00DKEDKE 000KE 000KE 0.0
1.1.2018 po | 1VzduchP1 181 Stupnovita Konitols vsech vaduchowych pripojeri-u | 10000048 | Rozved vaduchu A3 000KE D00KENKE O00KE 000KE 080 80000
1.1.2018 po | 1JaasP2 847 Stupnovita - kontroka 1o2vodu surovin (Eisténi, dot 11307 LisJOOS A3 stropni cily 3401430 000KE 00DKEDKE 000KE 000KE 1.00 80000
1.1.2018 po | TPM A3 2781 Stupnavita Die predpisu pro denni TPM na stojich 1003 TPM-denri A3 000KE 000KEOKE 000KE 0,00KE 0.00
1.1.2018 po | 15tulypP1 413 Stupnovita Kontrola technickeho stavu 11890 SHal viparniku &3 000KE DO0KEIOKE 000KE D00DKE 0,50 &:00:00
1..2018 po |10bKen30 160 Stupnovita F1-01 Kontioka techrickeho stavu 31433 Sl pred formou Carcass A1 000KE DODKEIOKE DOKE 0,00KE 0,00

11208 po |1PiStopP1 474 Stupnovita 1+ Kontrols stawu - viechny sousastifu 11983 Dtatect vaduchovy pifpravek pro stiop 000KE D00KENKE 000KE 000KE 040 80000

I__I12.2008 po | TPM &1 2789 Stupnovita derni tom 1001 TPM-denni 41 000KE 00DKEIDKE O.00KE 0.00KE 0.0

Obrazek 3-33 Provedené udrzby [26]

Na Obrazek 3-34 je ukazka Detailu provedené udrzby na pfipravku WS1 na lince
A4. Provedena udrzba byla mechanicka (druh) typem udrzby byla oprava. Podnétem
k opravé bylo hlaseni z linky, pfi€inou opravy byla vadna souc€ast a vaznost poruchy
byla nizka (zastaveni linky pouze po dobu max. 60 minut). Dale je uveden Cas
zaCatku a konce opravy, ale také délka prostoje stroje, kdy stroj nemohl pracovat
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z duvodu opravy. Opravy jsou trojiho typu viz Obrazek 3-35 az Obrazek 3-37.

F3 Provedené Gdrsby EIE
S — oo il i
Provedené ddriby
Detal | Seanam | Neklacy- sumse |
EEETT Z ? 2amek [
Evidencni &islo 11985 Nizev Pripravek WS1 A4 8401496
[HIZn 1| ProfesesPrac | Pracovnfc | Materiél| Dekumenty | Estemi faktury | Okory | Partrer |
[Casy = Nékladv
12.02.2018 3| po Zatatek  |1500 7 kopis éo srostois | B |
ST T Konee  [1530 =] [1zmz20iE m ntermi
ruh udrsby : o = L
Interval 0 Zatack  |1500 = [12022018 m|F ) Mater Piegatet
E:ar\ datum: wzzzm rozdildnt 0 Koree  [1530 = [izezas @ e
g =1 ;
S e Déka |05 ] hod, <= [3000 ] min ClovHodin celkem 050
Zakdika . Typprostoje [02 - napint do WTBF Celkové 000KE
= | Mo | E
o
Stay plén tozdil: 0.000
YPOPPOYY (om0 - [Hiasen linka 4
2[002 - [adns souzast 5 Neprovedeni? 7|
3002 ---[Nicka Zastavi do 60 minut [

Paznamka | Popis ddrzby
Vména 2ks vadnych prisavek

SAF7 |
ena) 7
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Obrazek 3-34 Detail provedené tidrzby [26]
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Obrazek 3-35 Typ opravy 1 [26] Obrazek 3-36 Typ opravy 3 [26]
ol MTwr2 f T3 | Tt | Tws | Tws —_—— —
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Obriazek 3-37 Typ opravy 2 [26]
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3.2.3.4 Pracovnici

V zaloZce pracovnikl je kompletni Seznam (Obrazek 3-38) vSech pracovniku
udrzby. U kazdého pracovnika je uvedené osobni Cislo, jméno, pfijmeni a profese s
kédem. Pomoci Detailu v seznamu se zobrazi konkrétni pracovnik.

1 ﬁ Pracovnici
Karta pracovnika
Detail | ‘Seznam | Disp.&as |
Oszobni_&./ |Pfijmeni |Jménn IKéd Prnfesai Profese iPracnvnik udriby iPrac tiida iHnd sazba IHIf ilf oFP ‘ -
b 3 00004 Spel |
10 nono4 Spel
11 o004 Spel
17 nono4 Spel
18 nono4 Spel
Al 00004 Spel
23 nono4 Spel
24 00004 Spel
28 noond Spel
70 nono4 Spal
1015 0ot Facility
1474 0onoz2 Teamleader 0,00 k&
1740 0oam Udr3ba Carrier
2028 0oam [ldrzha Carrier
2055 0000 [ldrsba Carrier

Obrazek 3-38 Seznam pracovniki udrzby [26]

Disponibilni ¢as pracovni doby pracovnika udrzby v jedné sméné je 7,5 hodiny.
Tento &as ma byt napInén &innostmi, které b&hem smény vykonava. Cinnosti se na
konci smény zaznamenaiji do Profylaxu. Porovnani naplnéného a nenaplnéného
disponibilniho ¢asu pracovnikll v mésici unoru (Obrazek 3-39 a Obrazek 3-40). Oba
pracovnici pracovali cely mésic. U pracovnika 1 (Obrazek 3-39) je spravné
zaznamenany pocet akci a odpovidajici ¢as na nich straveny. Pracovnik 2 (Obrazek
3-40) ma celkem pét provedenych udrzeb, ale ¢as ktery na nich stravil ma nulovou
hodnotu.

Pro ovéfeni, zda pracovnici skute¢né pracuji byl zpracovan Snimek pracovniho
dne jednotlivce v kapitole 3.4.

[ 23 Statistiky pracovnika drzby _ =B S

[ aturn Hodiny Poéet akci ’— Prepodet-
Druh sty | Hodir | ‘odim.uz.zms Q[
pa 222018 750 1 TPM Sti52 750 ldo]m
EmRERAL ALY 0 ‘ .
po 522012 7E0 1 ?{%F"E]da
o 622018 750 1 * | & Toden
I - > > I = > » | T Mésic
g ek . £+ Hodiny
ykazané hodiny pracovnika : ’V = =
0d: 122018 do: 2822018 " Poel ake
ol
s8[75]75 75 75 176 (75 7.5 7.6 1 [T5 75 7.6 [ 7.5 75 |75 |
-
.l
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o
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2] E
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Gl L T o I T T e T T T T T e - T - T e oraf
- o - =} w ~ @ @ o — o Ll - 3 w ~ w @ =1 - o o - wn w [ @ =
- - - = - - - = = - o & [ ] [ < ] [ ]

= = E ulogit
Obrazek 3-39 Statistika provedené drzby u pracovnika 1 [26]
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Obrazek 3-40 Statistika provedené idrzby u pracovnika 2 [26]

3.2.3.5 Sklad

V zalozce sklad je kompletni Seznam drobného spotfebniho materialu (Obrazek
3-41). Do spotfebniho zboZi je zahrnut elektro material pro opravu a udrzbu zafizeni.
U kazdého materialu je uvedené mnozstvi na skladé, minimalni vyZadované
mnozstvi pod které by hodnota neméla spadnout a maximalni mozny limit. Cervené
vyznacené fadky jsou pod minimalnim limitem a musi dojit k jejich objednani. Stejné
jako Karta stroje, Karta pracovnika je i Karta spotfebniho materialu ma podrobné;jsi
udaje.

23 Ciselnik materialu

=

Dokumenty | Stroje | Fota | Karta2 | Dopliky | Objedndvky | Uzaw.soubory |

Kad 4 MnoZstwi Cena IJednotka [Drh mat.

Diuh mat. nézey | Min.limit M limit

0Obj.doba !Skupina lSkupma nézew

1010876
1010877

1010880 paska médéna uzemnfovaci 254 16 | & 10 00 000 Elektro matenal
1010 881 zemnici svorka ZSMB EEHNAHD £ 2 M 1000000 Elektro material

[I 10983 el. svazkovaci spirala 12-65mm SPC-10 12 ! 3000000

1010930 el. svazkovac spirdla 25-100mm SPC12 1 000 KE m 2 M1 15 1000000 Elektra materidl

Obriazek 3-41 Zalozka Sklad [26]
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3.3 SWOT analyza udrzby

Pro zmapovani vSech faktorl, které ovliviiuji vyrobu byla zpracovana SWOT
analyza za pomoci vedouciho udrzby a vedouciho tymu. Analyza zobrazuje silné a
slabé stranky a pfilezitosti a hrozby, které souvisi s usekem udrzby.

Tabulka 3-2 SWOT analyza

Silné stranky Slabé stranky

ZkuSeni a zru€ni pracovnici udrzby | Stafi stroju a zastaralé plany udrzeb

Zastupitelnost pracovniku Neexistujici dodavatelé zafizeni

Mlady tym Nestaly tym operatorl (neustalé zaucovani)

Softwarové vybaveni Vizualizace planované preventivni udrzby

Plan preventivnich udrzeb u vSech | Velké mnozstvi prace pro pracovniky udrzby

stroju Nedostate¢né vyuzivani softwaru
Nedodrzovani planovanych preventivnich .

Prilezitosti Hrozby

Navyseni pracovniku udrzby Nizky pocet pracovnikl udrzby

Delegovani €innosti Rust nakladl na udrzbu

Odstranovani rizika oprav po

poruse

Motivacni systém pro pracovniky

Zdroj: vlastni zpracovani [26]

3.3.1 Silné stranky

Mezi silné stranky patfi fakt, Ze vSichni pracovnici udrzby jsou velmi zkuSeni a
zru€ni. Pracovnici znaji vyborné cely vyrobni proces zavodu, a z toho vyplyva jejich
vzajemna zastupitelnost. Cely kolektiv pracovnikl udrzby tvofi mlady tym.

Silnou strankou je také softwarové vybaveni (Profylax), které umoziuje
zaznamenavani Sirokého spektra dat z vyroby a plan preventivnich udrzeb, ktery
pokryva kazdy stroj ve vyrobé.

3.3.2 Slabé stranky

Mezi slabé stranky patfi stafi stroju. U nékterych strojll jiz neexistuji dodavatelé a
pracovnici udrzby si v pfipadé oprav musi poradit sami. Na stafi stroju se vaze i
zastaralost planu preventivnich udrzeb. Slabou strankou je nestaly tym operatord
(obsluha strojli), pracovnici udrzby neustale zaucuji operatory, ktefi po Case odchazi.

Plan preventivnich udrzeb je sice zpracovan u vSech strojd, ale Cinnosti, které
maji byt provadény, jsou uvedeny pouze v jednotlivych bodech — chybi jejich
vizualizace.

Pracovnici udrzby se zabyvaji kromé provadéni planovanych preventivnich
udrzeb i dalSimi ¢innostmi jako jsou opravy, vyroba pfipravka atd. Z toho vyplyva, ze
maji neustale velké mnozstvi prace.

Software Profylax ma pracovnikim udrzby uleh¢it praci, ale neni vyuzivan
v celém svém rozsahu co nabizi.

Slabou strankou je také nedodrzovani stanovenych termind planovanych
preventivnich udrzeb.
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3.3.3 Prilezitosti
Prilezitosti pro pracovniky udrzby je delegovani vice cinnosti na operatory
(obsluha stroji) nebo navyseni jejich poctu. Pfi dodrzovani stanovenych planovanych
terminud preventivni udrzby dojde k odstranéni rizika oprav po poruse.
Prilezitosti pro operatory je vytvofeni vhodného motivaéniho systému.

3.3.4 Hrozby

Z davodu velkého mnozstvi prace je nedostatek pracovnik na jedné sméné (3 az
4 pracovnici udrzby). Ve srovnani s velikosti firmy jich neni dostatek. V pfipadé
zajmu o vice pracovnikl udrzby jsou hrozbou zvySujici se naklady firmy na
zaméstnance.

3.4 Snimek pracovniho dne pracovnika udrzby

Snimek pracovniho dne jednotlivce byl vytvofen pro ovéfeni naplnéni pracovni
doby (7,5 hodin) pracovnika udrzby, v dusledku nevyplnénych €asovych hodnot
provedenych akci v Profylaxu. Nulové hodnoty u provedenych udrzeb jsou z divodu
velkého mnozstvi prace. Pracovnici nestihaji zaznamenavat vSechny udaje a nékteré
nastavené planované preventivni udrzby nejsou dokonce provedeny poctivé, jsou
pfevedeny pouze do provedenych udrzeb a je u nich uvedena nulova hodnota.

Zda pracovnici maji velké mnozZstvi prace potvrzuje i snimek pracovniho dne
jednotlivce, ktery byl proveden 16.2. Pracovnik mél na starost cely den vykonani
planovanych preventivnich udrzeb na klempirné v ramci tydenniho intervalu TPM.

Snimek pracovniho dne je v Pfiloze €. 3. Vzorovy formular pro tento snimek byl
pouzit z pfedmétu Racionalizace prace (Obrazek 3-42).

- : : Dab A List | Koyl
Snimek pracovniho dne jednotlivce skt 7ol | =i
- Cislo: | Last
od 6,00 do 14,00 S
cislo:
pOZORO\’ _'&C\I LIST Pozorovatel: Sip 8 25
Datum:
tas Symbol.
Poii. Pozorovana éinnost Posrapny ] jedno casu Pozn.
(hodmin ) § (mun)
1 Pocatek po~zorovani 6,00
2 RozloZeni nafadi, pfiprava pracovisté 6,09 0 C 102
3 Sefizeni pfipravki 6,28 19 B 111
4 Cte noviny 7,15 47 D1
Vvroba prvaiho kusu + kontrola rozmém 7.20 5 Bl1l1
6 Sefizeni piipravim 740 20 B112
7 Vyroba drubeho kusu 743 3 Alll
8 Oprava pfipravin 0,05 82 E2 Ulomeni nastavee
9 Piirozena potieba 930 25 A2

Obrazek 3-42 Vzorovy formular pro snimek pracovniho dne jednotlivce [27]
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3.5 Analyza dat z Profylax

Tato kapitola se bude zabyvat analyzou vSech dostupnych dat ze softwaru
Profylaxu v ¢asovém obdobi 1.1 — 31.1. - 28.2. 2018. Vysledné udaje za mésic leden
a unor budou srovnavany. VSechna data byla postupné stahovana a prevadéna do
prostfedi Microsoft Excel, kde z nich byly vytvareny grafy.

3.5.1 Provedené udrzby

V mésici lednu bylo provedeno celkem 945 udrzeb - z toho 759 stupriovitych -
planovanych preventivnich udrzeb (80 %), 139 (15%) nestupniovitych udrzeb a 46
oprav (5%). V mésici unoru se vykonalo celkem 780 udrzeb - z toho 635
stupnovitych — planovanych preventivnich udrzeb (81%), 114 (15%) nestupnovitych
udrzeb a 31 oprav (4%). Ztéchto udaju plyne, Ze procentualni zastoupeni
stupnovitych, nestupriovitych udrzeb a oprav se v mésici lednu a unoru témér nelisi.

Mésic leden je na Graf 3-2 a mésic unor je na Graf 3-3.
5%

@ stupriovité
@ nestupfovité
W opravy

80%

Graf 3-2 Procentualni zastoupeni provedenych udrZeb v mésici lednu, vlastni zpracovani dle [26]
4%

@ stupriovité
@ nestupiiovité
W opravy

81%

Graf 3-3 Procentualni zastoupeni provedenych udrZeb v mésici inoru, vlastni zpracovani dle [26]

V mésici lednu stravili pracovnici udrzby celkem 634,9 hodin na udrzbach, z toho
407,8 hodin na stupnovité udrzbé, 144,1 hodin na nestupnovité udrzbé a 83 hodin na
opravach a v mésici unoru to bylo celkem 618,91 hodin, ztoho 278,2 hodin na
stupnovité udrzbé, 293,5 hodin na nestupnovité udrzbé a opravy jim zabraly 47,21
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hodin. Nejvice udrzeb bylo ve dnech 13.1., 19.1.,, 29.1. a 22.2., kdy se jich
uskutecnilo vice jak 40 béhem dne.

V mésici lednu bylo provedeno o 165 udrzeb vice nez v unoru. Po prepocteni
primérného poctu udrzeb na jeden den v mésici bylo v lednu provedeno 30 udrzeb a
v unoru 28 udrzeb.

Graf 3-4 a Graf 3-6 zobrazuje kazdodenni pocet udrZzeb v mésici lednu a unoru a
Graf 3-5 a Graf 3-6 Fika, kolik hodin stravili kazdy den pracovnici na udrzbach.

Z Grafu 3-4 a Grafu 3-5 (mésic leden) vyplyva, Ze pocet provedenych udrzeb
neodpovida cCasu, ktery na nich pracovnici udrzby stravili. Nejvice patrna je
nestupnovita udrzba, ktera probihala témér kazdy den, ale dle Grafu 3-5 nezabrala v
nékteré dny zadny Cas.

4 A
Moprava
an 41| Bnestupfiovita ddrzha
Hstupfiovitd 0dZba
35 —-
30
4
hiEh 11 [ 11
o
=
i
>$D- L1
o

W "br}\' I S ia}-\'}\'::}-\' ;{\}'\';\"br}\' }\t;_\. ,\bc}-\'?\ﬁ:u}-\' f\‘h}'\.;\“\}'\. ?5:}-\' }\ta}-" rt?;_\. rﬁ;_\.rb%;\. r&;_\.%h;_\. rﬁ,;'\. r&‘}'\.r&}'\. r&;}.rbm;_\. .;:h}'\' g\;\
O=turm

Graf 3-4 Pocet provedenych udrZeb v mésici lednu, vlastni zpracovani dle [26]

45
a0
BWoprava
Hnestupfovits ddrzba
EZh B=ztupfiovitd ddEba
20
=
B
£
o
g
pat
15
10 — ——
5 A

D-
Bue P R ke ke by be ok b he e ke ke '\
r\"t.-'brhﬁfbft%th\\'b'b.@a@*b”u@-@-@-,ﬁv%,b%@ ,2‘} ,g@r\
Daturm

Graf 3-5 Pocet hodin straveny na provedené udrzbé v mésici lednu, vlastni zpracovani dle [26]
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V mésici unoru (Graf 3-6 a Graf 3-7) je naopak straveny ¢as na nestupriovitych
udrzbach mnohem vysSi nez v pfedchozim mésici, coz také neodpovida skutecnosti.
Stupriovita udrzba zabere vice ¢asu nez nestupnovita udrzba.

Ani jeden mésic nema kompletni zaznamy o stravenych hodinach na stupriovité a
nestupnovité udrzbé. Do provedenych udrzeb jsou zahrnuté i opravy, které jako
jediné mély zaznamenany €as svého trvani a délku prostoje.

V Priloze €. 4 je ukazka stazenych dat o provedenych udrzbach z Profylaxu.
V Priloze €. 5 je seznam provedenych udrzeb (stupnovita, nestupriovita a opravy), ze
kterych byly vytvofeny Grafy 3-4 az 3-7.

E1l
e
" Boprava
Bnestuphiovitd ddrzba
o Ostuphovitd ddrEba
£
Eil
=
0
=
3
oo J B
15 4
10 o
S -
0=
SR M L O A
Graf 3-6 Pocet provedenych udrZeb v mésici iinoru vlastni zpracovani dle [26]
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Anestuphiouta OdZba
Ostupdhoits ddréba
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D=turn
Graf 3-7 Pocet hodin straveny na provedené udrzbé v mésici lednu vlastni zpracovani dle [26]
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3.5.1.1 Planovana preventivni udrzba (stupnovita idrzba)

V mésici lednu bylo vykonano celkem 759 planovanych preventivnich udrzeb
(stupriovita udrzba), na kterych stravili pracovnici udrzby 407,8 hodin. Nejvétsi pocet
udrzeb probéhl v ramci denniho TPM na linkach A1, A2, A3 a na pfedmontazich a
bocich. Tyto hodnoty jsou zkreslené z duvodu neexistujicich zaznamld o poctu
stravenych hodin. Mésic leden mél 31 dnu a na lince A4 probéhlo jen 21 udrzeb
(denni TPM) oproti ostatnim linkam je to o deset udrzeb méné. Naopak pouze linka
A4 ma zaznamenan straveny €as na udrzbach. Pracovnici udrzby zde stravili nejvice
Casu (56,5 hodin). Z dostupnych dat pro denni TPM linky A1 zabraly udrzby celkem
16 hodin. Poté byla hranice udrzeb do 10 hodin u kazdého stroje za mésic.

Mésic unor ma méné udrzeb oproti mésici lednu. Probéhlo celkem 635
planovanych preventivnich udrzeb a €as na nich straveny byl 278,2 hodin. Nejvétsi
poCet provedenych udrzeb je vramci denniho TPM (pfedmontaze a boky).
Zaznamenany ¢as na udrzbach je pouze na lince A4, kde pracovnici udrzby stravili
celkem 13,5 hodiny. Poc¢et udrzeb v ramci denniho TPM nesouhlasi s poctem dn
v mésici unoru jako v mésici lednu. Nebyly uvedeny zadné €asové hodnoty udrzeb.
Stejné jako v mésici lednu mély ostatni udrzby hranici 10 hodin. V pfiloze €. 6 je
ukazka kompletniho seznamu stupnovité udrzby v mésici unoru.
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Graf 3-8 Planovana preventivni udrzba (stupiiovita udrzba) — pocet tidrzeb v mésici lednu vlastni
zpracovani dle [26]
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Graf 3-11 Planované preventivni udrzby (stupniovita Gdrzba) - pocet hodin stravenych na udrzbach
vlastni zpracovani dle [26]

3.5.1.2 Poruchovost stroji

V mésici lednu probéhlo celkem 46 oprav, na kterych pracovnici udrzby stravili
celkem 83 hodin. Nejvice poruch se objevilo na dérovacich strojich Trumatic TC na
klempirné. Celkem musely byt provedeny Ctyfi opravy na Trumaticu TC500/1300
CELL7 a Trumaticu TC5000/1300 CELL4. Tfi poruchy nastaly na Trumaticu
TC500/1600 CELL1 a dvé poruchy na Trumaticu TC5000/1300 CELLS a Trumaticu
TC5000/1600 CELL3. Nejdelsi ¢as na opravach byl na Trumaticu TC5000/1300
CELL4, kde pracovnici udrzby v lednu stravili 19 hodin. DalSi stroje na klempirné
mély ¢asy oprav mezi 2 — 5,5 hodinami za mésic.

V mésici unoru nastalo celkem 31 poruch na strojich, které pracovnikim udrzby
zabraly celkem 47,21 hodin. Stejné jako v mésici lednu i v unoru byla nejvétsi
poruchovost stroju na dérovacich strojich na klempirné. Nejvétsi poCet oprav bylo na
Trumaticu TC500/1300 CELL6 a Trumaticu TC5000/1600 CELL3, kde nastaly u
kazdého stroje Ctyfi poruchy. Tfi poruchy b&éhem mésice mél dérovaci stroj Trumatic
TC5000/1600 CELL4 a lis Carpentier na lince A4 pro pénéni korpusl E5 fady
nabytku a dvé poruchy nastaly na ohrafiovacim stroji Variopress 224-45 a dérovacim
stroji Trumatic TC500/1300 CELL7. Nejvétsi mnozstvi €asu na opravach stravili
pracovnici udrzby na dérovacich strojich — Trumaticu TC500/1300 CELL6 (3
poruchy) a Trumaticu TC5000/1600 CELL4 (4 poruchy). U kazdého stroje celkem 7
hodin Oproti pfedchozimu meésici se objevila jedna porucha na lisu JOOS A4 pro
stropni dily, ktera pracovnikim udrzby zabrala 4 hodiny. V pfiloze &. 8 je seznam
vSech poruch s délkou jejich opravy
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Opravy jsou rozdéleny do tfi typu. V 1. typu oprav jsou podnéty k oprave.
V mésici lednu probéhlo 31 oprav na zakladé hlaseni z linek a deset oprav, které byly
zjistény v ramci TPM. Mezi ostatni byly zafazeny tfi opravy a u dvou oprav nebyl
uveden zadny podnét opravy.

V mésici unoru probéhlo stejné jako v lednu nejvice oprav na zakladé hlaseni
z linek — celkem 27 oprav. Tfi opravy byly zjistény béhem TPM a jedna oprava byla
zafazena mezi ostatni.

Tabulka 3-3 Pocet oprav 1. typu v mésici lednu/inoru

Typ 1 Focet Typ 1 Pocet
Hlageni linka 31 e

TBM 0 Hlageni linka 27
Meni oprava - ostatni 3 TF)UMU — 2
Meuvedeno 3 Zjigténo pfi TPM 1
Zjidténn pii TPM 0 Neni oprava - astatni 1
Irmprove 1] Improve 0
Fevize zafizeni 0 Revize zafizeni ]

Zdroj: vlastni zpracovani dle [26]

Do 2. typu oprav spadaji priciny k opravam. V mésici lednu (Graf 3-14) nebyla u
62% poruch uvedena zadna pfi¢ina. U 16% byla porucha zplsobena chybou cyklu,
kterd se projevovala na dérovacich strojich Trumatic TC. V7% byla porucha
zapfiCinéna zaseknutym nastrojem v hlavé — opét na dérovacich strojich Trumatic
TC.

V mésici unoru (Graf 3-15) byla ze 30% vadna soucast na dérovacich strojich
Trumatic TC, jeden pfipad nastal na ohranovacim stroji Variopress 225-45 CELL3 a
jeden na lince A4 na pfipravku na WS1. 14% poruch vzniklo pfi€inou preruseni
bezpecnostniho obvodu na dérovacich strojich Trumatic TC. U 13% poruch nebyla
uvedena pricina.

2% 4%
T 2%

BCidle (koncowy spinad, indukéni,
kapacitni snimac)
Wadn3 soudsst

OChyba cyklu

2% DZapénéna forma

2%
BFtengen bezpedénaostniha obvadu

=L (swételn 3 =3wora, Mot-aus, bezpednost)
OChyba pneumatického systému
Oneuvedano

B Chyba switalné zavony

OZas ek nuty nastroj v hlava

Ehdechanicka zavada

B2%

Graf 3-14 Procentualni zastoupeni pricin oprav (typ 2) za mésic leden, vlastni zpracovani dle [26]
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G

Graf 3-15 Procentualni zastoupeni pricin oprav (typ 2) za mésic tinor, vlastni zpracovani dle [26]

Do 3. typu opravy se zarazuje vaznost poruchy. V mésici lednu zaujimaji nejvétsi
procento poruchy, které nesouvisi s vyrobou — 41%. Témeé&F vyrovnané jsou poruchy
nizké s tim, Ze zastavi vyrobu maximalné do 60 minut — 24%. Poruchy, které maji
vysokou zavaznost a zastavi vyrobu na vic jak 60 minut, nastaly na dérovacich a
ohranovacich strojich — 20%.

V mésici unoru nastalo 61% poruch, které mély nizkou zévaznost a zastavily
vyrobu maximalné do 60 minut. Oproti lednu stouplo procento poruch z 20% na 23%,
v kategorii s vysokou zavaznosti a zastavily vyrobu vice nez na 60 minut. Z téchto
poruch byly téméF vS8echny na strojich Trumatic TC a pouze jedna porucha na lisu
Carpentier na lince A4. Oproti pfedchozimu mésici se snizily poruchy, které
nesouvisely s vyrobou z41% na 13%. V pfiloze ¢. 8je seznam poruch s uvedenym
typem a Casem opravy.

1% % EMizka - nezastavi

ENizka - zastavi do 60 minut

WVysoka - zastavi vic jak na 60
minut

ENesouvisi s vitobou

ONeuvedeno

Graf 3-16 Procentualni zastoupeni vaznosti poruchy (typ 3) za mésic leden, vlastni zpracovani dle [26]
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23%
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Graf 3-17 Procentudlni zastoupeni vaZnosti poruchy (typ 3) za mésic finor, vlastni zpracovani dle [26]

3.5.1.3 Prostoje stroju

S poruchami souvisi i prostoje, které nastavaji v dobé opravy stroje. V mésici
lednu nastal nejvétSi prostoj - 19 hodin na dérovacim stroji Trumatic TC5000/1300
CELL4. Dalsi prostoje byly téZ na dérovacich strojich, ale jejich celkovy ¢as nebyl tak
vysoky, jako na predchozim stroji. Délka prostoju na strojich nepfesahla u Zadného
stroje 5 hodin. V mésici lednu nastalo celkem 44,33 hodin prostoju.

Mésic unor mél celkem 32,66 hodin prostojl, coz je o témé&F 12 hodin méné nez
v mésici lednu. Nejvétsi prostoje nastaly stejné jako v lednu na dérovacich strojich
na klempirné. Sedmihodinovy prostoj mél Trumatic TC500/1300 CELL 6. Ostatni
stroje meély délku prostoji 4 hodiny a méné. V pfiloze €. 8 je seznam poruch s ¢asem
prostoje.
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Graf 3-18 Prostoje v mésici lednu vlastni zpracovani dle [26]
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3.5.2 Postup pfi zjisténi poruchy

Nelze vSak vzdy zabranit poruSe. Pokud nastane néjaka abnormalita u strojq,
dochazi k jejimu feSeni dle vyvojového diagramu. Tento vyvojovy diagram byl
zpracovan na zakladé realného feseni ve firmé.

VYSKYT ABNORMALITY

Identifikace abnormality

'

Informovani Informovani i o :
o abnormalits o | Diacavnia Gk sby Zjlfizluo_éaekﬂu Volani ixetf\:'ill firmy
partaka nebo mistra pomoci telefonu e I

NE

Schopnost
vyresit
abnormalitu

Zadani poruchy
do softwaru
Profylax

Zjigténi priciny
abnormality

stranéni ; silie Objednani
> abnormality utyednar)l néfllradm'ch
nahradnich dile
dili

'

Stroj je schopen
provozu

Odstranéni
abnormality

NE

NE

Stroj je
Schopen
provozu

PLNY CHOD
STROJ

Zdroj: vlastni zpracovani dle informaci vedouciho udrzby [30]
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3.6 Porovnani pilifrd TPM

V této kapitole bude porovnano pét zakladnich piliftd TPM - planovana udrzba,
autonomni udrzba, hodnoceni efektivnosti stroji a zafizeni, trénink pracovniki a
systém pro navrh preventivni udrzby se skuteCnym stavem fungujicim ve firmé.

3.6.1 Planovana udrzba

Ve firmé je provadéna planovana preventivni udrzba pomoci metody TPM.
,Planovanim udrzby je na mysli udrzovani vyrobniho zafizeni zafazeného do plan
udrzby“ [28].

StéZzejni dokument pro plnéni planované udrzby je tzv. ,Plan TPM — Plan
preventivni udrzby stroje“. Tento dokument se nachazi u kazdého stroje ve vyrobni
hale. Plan je zasunut spole¢né s ,Kontrolou bezpecénostnich prvkl stroje ve Zluté
schrance na stroji— viz Obrazek 3-43. V pfiloze €. 9 je ukazka Planu TPM.

Kontrola bezpecnostnich prvkil stroje
Plan TPM

Obrazek 3-43 Schranka s planem TPM

Kontrola bezpe&nostnich prvku stroje spada pod organ BOZP. Prvky na strojich
jsou kontrolovany obsluhou stroje pfed kazdodennim provedenim TPM.

Plan preventivni udrzby stroje se sklada ze 3. €asti. V prvni €asti jsou vypsany
cinnosti denni a tydenni udrzby, které provadi obsluha stroje pfed pouZzitim stroje a
¢innosti denni udrzby, které délaji pracovnici udrzby.

Denni udrzba provadéna obsluhou stroje probiha na vSech strojich v klempirné
(dérovaci, ohranovaci a ohybaci stroj), vypénovacich lisech (Canon, Carpentier,
Vantis, Velando, JOOS, Nortool), montaznich pfipravcich WS1, WS2 a ELABECH.
Tydenni udrzba obsluhou stroje probiha pouze na ohranovacim stroji na klempirné.

Velmi dulezité jsou kontroly dodrzovani denniho TPM operatorem, které délaji
pracovnici udrzby. Bohuzel zadny pracovnik udrzby neuhlida kazdého operatora, zda
vSechny body planu skute¢né provedl a nezaznamenal pouze své osobni Cislo a
podpis.

Pracovnici udrzby maiji také povinnost provadét denni adrzbu strojl, ktera
probiha na dérovacich strojich (Trumatic TC), vypéfnovacich lisech (Canon,
Carpentier, Vantis, JOOS, Nortool), ELABU a HK650.

Druha &ast obsahuje Cinnosti stupriovité udrzby provadéné pracovniky udrzby.
Stupriovita udrzba zahrnuje udrzby rozdélené dle ¢asovych intervald, které jsou dany
v manualu od vyrobce stroje. U typoveé stejnych stroji se Casové intervaly nelisi.

V Tabulce 3-4 je souhrn €asovych intervall planovanych preventivnich udrzeb na
vybranych ,ackovych® strojich a kdo provadi udrzbu (Op.-operator, Ud.-pracovnik
udrzby).
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Tabulka 3-4 Souhrn plinovanych preventivnich tidrZeb pro operatory a pracovniky udrzby

1 [ 7 [ 1 ] 7 [30 | 60| 90 | 180 | 360 | 365 | 730
Op. | Op. | Ud. | Ud. | Ud. | Ud. | Ud. | Ud. | Ud. | Ud. | Ud.

Multipress/
Variopress
-EHT

X

x
x

X

X

X

TC500 X

TC5000

RAS 73.4

Canon

Carpentier

Velando

Vantis

XXX XX | X | X | X
XXX | X | X

Joos

Nortool

WS1

WS2

>
P

XXX XX XXX XX XXX X

Elabo

XU XXX XX XXX [ XX
XU XXX XXX XX XXX

XIX|X|XIX[X|IX[ [ X[X] [X[X

HK

Zdroj: vlastni zpracovani dle [26]

Ve treti asti se nachazi tabulka rozdélena dle mésicl a dnu a kazdy den je dale
rozClenén na tfi pracovni smény (ranni, odpoledni a nocni). Kazdy operator
zaznamena svoje osobni Cislo a potvrdi podpisem provedenou denni udrzbu.

Zakladnim nedostatkem je, Ze v8echny plany TPM jsou sepsany pouze ve tfech
jazycich - Ceském, polském a Spanélském (Obrazek 3-44), ackoliv v kapitole 3.1.2.
bylo zjist&no, e zde pracuje mnohem vice narodnostni nez jen Spanélé a Poldci.
Plan TPM ma pouze slovni popis Cinnosti a pfi zauCovani nové obsluhy stroje tento
popis neni dostateCné obrazny.

P0-01 czyszczenie maszyny, przede wszystkim ruchomych czesci - wewnetrzna powierzchnia pneumatyckiege nacisku musi byc
catkowicie czysta (bez tasmy, bez resztek piany)
P0-02 Cigténi a mazani vypénovaci hlavy, vizualni kontrola tésnosti
P0-02 limpieza v lubricacion del cabezal de espuma, control vizual de la
P0-02 czyszocZenie | smarowanie wypieniowajace] glowicy, kontrola wzrokowa szczelnosc
PO-03 kontrola funkce spinaél nouzového vypnuti (na zadatku smény)-stisk tladtka nouzového vypnuti musi zplscbit Gpiné zastaveni stroje
P0-03 Control del interruptor de emergencia para desconectar (al comienzo del turno). Con el boton de emergencia para desconectar, la
maquina se tiene que detener por completo.
P0-03 kontrola funkcji przyciskow zatrzymania awaryjnegoe (na poczatku zmiany)- nacisnieciem przycisku awaryjnego wylaczenia powinny
doprowadzic do catkowitege zatrzymania maszyny
P0-04 kontrola funkénosti svételnych zavor (na zatatku smény)-preruSeni svéteiné zavory zkuSsbni tydi musi zpisobit zastaveni pohybi
stroje
P0-04 Control de la funcionalidad de las barreras luminicas (al comienzo del turno) - Detener la barrera con la barra de prueba tisne que
detener la maquina por completo.
P0-04 kontrola dziatania Swietinej zawory (na poczatku zmiany j-przerwanie swietinej zawory testowane] tyczy musi spowodowac
zatrzymanie pracy maszyny.

Obriazek 3-44 Ukazka prekladi denniho TPM operatori — vypénovaci lis Carpentier [26]

Ne vS8echny planované preventivni udrzby, které provadi pracovnici udrzby lze
provadét béhem smény, kdy jsou stroje naplno vytizeny. Vedouci udrzby Fika:
.,musime pocCkat az nas tam pusti.“ Z toho vyplyva, Ze neni kladen velky duraz na
spravnou preventivni inspekci pro snizeni pravdépodobnosti poruch a funkcénosti
stroje, ktera je v ramci metody TPM samoziejmosti.

Pfed zapocetim planované preventivni udrzby neni vyplhovan zadny pracovni
pfikaz pracovnikem udrzby, ackoliv software Profylax tuto moznost nabizi. Pracovnik
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udrzby se fidi pouze naplanovanymi udrzbami uvedenymi u kazdého stroje
v Profylaxu.

Do planované udrzby patfi také prediktivni adrzba stroju. Jediné stroje, které
mély predikovanou udrzbu, jsou stroje nachazejici se na klempirné. Dérovaci,
ohybaci a ohranovaci stroje obsahuji loZiska, na kterych byla provadéna diagnostika
jejich opotfebeni. V sou€asné dobé tato diagnostika jiz neprobiha a nejsou k ni
Zadné dostupné udaje.

3.6.2 Autonomni udrzba

Autonomni udrzba je pilif, kde ¢ast Cinnosti pracovnikl udrzby je delegovana na
obsluhu stroju (operatory). Teorie fika Ze, pfi jejim zavadéni se vyuzivana sedmi
krok(l (kapitola 2.1.7.2). Prvni a druhy krok zahrnuje pocatecni Cisténi a eliminaci
zdroju znecisténi. Operatofi jsou schopni rozpoznat poruchy a rozumét principlim a
metodam zlepSovani.

Jediné Cinnosti, které obsluha strojlii samostatné vykonava souvisi s planovanou
preventivni udrzbou (denni a tydenni TPM) — viz kapitola 3.6.1. To ¢asteCné souvisi
s pilifem autonomni udrzby, protoze mezi Cinnosti, které operatofi vykonavaji, je
zahrnuto Ccisténi stroju, ktera dle teorie spadaji do prvniho kroku tohoto pilife.
Obsluha stroji ale nerozumi principum a metodam zlepSovani, které jsou dulezitym
faktorem zakladu autonomni udrzby. Z toho vyplyva, Zze Zadné kroky v autonomni
udrzbé nejsou zavedeny.

DUvodem absence autonomni udrzby je nedostatek pracovnik( udrzby, ktefi by
zaSkolili obsluhu stroje, nizky pocet stalych zaméstnancul a velky pocet brigadnikl ze
zahrani¢nich zemi, které se nejsou schopni domluvit bez koordinatora.

3.6.3 Hodnoceni celkové efektivnosti stroji a zarizeni (linek)

Ukazatel celkové efektivnosti stroju a zafizeni, vyjadieny soucinem dostupnosti
(pohotovosti), vykonu a kvality firma nepouziva. Jediny ukazatel, ktery firma vyuZziva
pro hodnoceni vyroby je nazyvan Efektivitou a je vypoctena dle nasledujiciho vzorce.

CSH 100 [%]
HOD

CSH znamena, jaka je norma ¢asu a HOD jsou skute¢né odpracované hodiny na
nabytku. Norma ¢€asu zahrnuje celkovy €as od vzniku jednotlivych plechd na
klempirné, vyskladnéni materialu, pfedmontazi, sestaveni nabytku na linkach, po
hotovy nabytek ktery je zabalen a naloZzen na pfistavény kamion. Tento ukazatel se
shoduje s vypoctem soucinitele vykonu.

normovany cas na kus * pocet vyrobenych ks

skutecny operacni cas

Na Graf 3-20 je zobrazen ukazatel Efektivity linek A1-A4, ktery byl vypocten dle
prvniho vzorce. Na ose X jsou znazornény jednotlivé tydny za zaCatku roku 2017 a
2018 a na ose Y je vysledna efektivita, ktera v nékterych tydnech pfesahuje 100%.
V SAPu nejsou spravné nastavené normy €asu u jednotlivych nabytkl, proto grafy
pUsobi zkreslené.
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Graf 3-20 Efektivita linek A1-A4 [31]

3.6.4 Trénink pro zlepSeni zruénosti pracovniku

Predposlednim pilitem je trénink zruénosti pracovnikll obsluhy stroju (operator()
a pracovnikl udrzby. Pilif navazuje na autonomni udrzbu, ktera zde neni
realizovana. Z toho vyplyva, ze nemUze probihat ani zadny trénink operatort. Do této
kapitoly je zahrnuto jediné vzdélavani zaméstnancu, které ve firmé probiha, a to pfi
jejich nastupu — prvotni zaskoleni.

ZaSkoleni pracovnika udrzby probiha prostfednictvim informaci, které jsou
pfedavany tzv. ,zgenerace na generaci.“ Informace jsou ziskany letitou praxi
vedouciho pracovnika udrzby. Zadné jiné vzdélavani pracovnikl udrzby neprobiha.

PFi pfijeti nového operatora pro obsluhu stroje probéhnou tfi zaskoleni. Prvnim
typem jsou Skoleni provadéna v ramci bezpec€nosti pénicich komponentt (Polyolu a
Isocyanatu), které vstupuji do stroje v ur€itém poméru, stupnich Celsia a pod urc€itym
tlakem. DalSim Skolenim je seznameni s planem udrzby stroja. Obé Skoleni provadi
vedouci tymu udrzbari pfimo u konkrétniho stroje. Operatofri, které pfislusné sSkoleni
absolvovali jsou podepsani na prezencni listiné.

Tretim typem Skoleni je samotna obsluha stroje, za kterou nezodpovida organ
udrzby. Skoleni méa byt vedeno technologem spoleéné s partakem nebo mistrem na
lince. Ve skutecCnosti vysvétluje obsluhu stroje pouze partak nebo mistr. Stejné jako u
pfedchoziho Skoleni jsou vSichni operatofi, které absolvovali Skoleni, podepsani na
prezencni listing.
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3.6.5 Systém pro navrh preventivni udrzby a véasny management
zarizeni

Prvnim krokem systému pro navrh preventivni udrzby je samotny vyvoj produktu.
Vyvoj produktu je realizovan v oddéleni konstrukce. Neklade se diraz na lehce
vyrobitelny produkt. Zakaznici maji moznost si vybrat ze Siroké nabidky nabytku a
pfipadné si navolit pfani, co chtéji na nabytku zménit. Ve vykresech probihaji
neustalé konstrukéni zmény. Jednoduchost a sériovost zde neexistuje. S tim souvisi
problémy na linkach pfi sestavovani néabytk(. Casté zmény montazi spole¢né s
nestalym tymem operatord ma vliv na mnozstvi reklamaci.

Dal8i kroky pilife souvisi s planovanim novych zafizeni, jejich zavedenim do
vyroby a nastaveni plant preventivni udrzby. V sou€asnosti pracuje tym (technolog,
vedouci klempirny a vedouci udrzby) na konceptu nového zafizeni na klempirnu pro
automatizaci. Probihaji prvni nakresy o vyméné stavajicich stroju a jejich nahrazeni
vykonnéjSim strojem pro automatizovanou vyrobu. V3e je teprve v zaclatcich.
Dulezita je spoluprace mezi oddélenimi pfi planovani nového stroje do vyroby.

Ve SWOT analyze bylo zminéno, ze slabou strankou je stafi nékterych stroju.
V vyhledu do budoucna se neplanuje vymeéna téchto stroji za nové.

-62 -



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Diplomova prace, akad.rok 2017/2018

Katedra technologie obrabéni Bc. Michaela Snebergerova

4 Navrh reseni

Z celkové analyzy souCasného stavu udrzby ve firmé vyplynulo mnoho

nedostatkl. Kazdy nedostatek bude rozepsan a bude pro né&j navrzeno feseni.

1.

3.

Pocet pracovnikd udrzby neni ve firmé dostacujici. Od pracovniku je vyZzadovano
velké mnozstvi Ukolu, které nestihaji plnit. Pfikladem jsou planované preventivni
udrzby, u kterych jsou nulové hodnoty plnéni.

Navrh:

Prijeti 1-2 pracovnikl udrzby na jednu sménu. Pfi tfisménném provozu je to o 3-6
pracovnikl udrzby vice. Jeden z pfijatych pracovnik by kontroloval dodrzovani
udrzbu. Zavadél by postupné jednotlivé kroky autonomni udrzby. Druhy pracovnik
udrzby by se vénoval pouze pozadavkim od ostatnich oddéleni. Ostatni
pracovnici udrzby by provadéli planované preventivni udrzby a dalSi Cinnosti,
které maiji v popisu prace. Z navrhu vyplyva, Ze prace pracovniku udrzby by byla
prerozdélena tak, aby kazdy mél na starost svoji oblast. V sou€asnosti jsou
pracovnici navzajem zastupitelni.

Pfekazkou pro pilif autonomni udrzby je velké mnozstvi zahrani¢nich pracovniku
(Graf 3-1 v kapitole 3.1.2), ktefi bez koordinatora nejsou schopni se dorozumét.
Vysvétlovat cizincim pres 3. ¢lovéka, jak funguji stroje, jejich principy apod. nema
velky vyznam.

Navrh:

Pfijmout pracovniky, ktefi jsou schopni se domluvit a porozumét problematice
obsluhy stroji nebo pfipadné se ji rychle naucit. Ztotoznéni novych pracovnikl
s filozofii metody TPM. Postupné implementovat kroky autonomni udrzby.
Divodem zaméstnavani zahraniCnich pracovnikd je jejich niz8i platové
ohodnoceni.

Ve firmé dochazi k velké fluktuaci zaméstnancid. Dulvody fluktuace je nizké
platového ohodnoceni, atmosféra na pracovistich, narazova prace o vikendech
apod. Pracovnici udrzby nékdy ani nestaci kazdého operatora (obsluhu stroje)
fadné proskolit.

Navrh:

Stavajici zaméstnanci musi mit spravnou motivaci pracovat, aby nemély potfebu
odchazet. Motivace mize mit rizné podoby. V sou¢asném svété hraje nejvétsi
roli platové ohodnoceni zaméstnancu, pfipadné odmény a prémie za dobfe
dovedenou praci.

Pracovnici udrzby, v pfipadé, Zze vykonavaji planovanou preventivni udrzbu na
strojich, maji nedostatek ¢asového prostoru pro jeji plnéni. Nékteré stroje je nutné
pro danou udrzbu vypnout a z dlivodu nepfetrzitého provozu jsou terminy udrzeb
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6.

odkladany na planované odstavky. Planované preventivni udrzby je nutné
realizovat v daném termind, jinak se zvySuje procento moznosti vzniku poruch.

Navrh:

Domluva vedeni firmy, fizeni vyroby a vedouciho pracovnika udrzby na
pravidelnych odstavkach v terminech, kdy je nutna udrzba na strojich, na kterych
neni mozné provest udrzbu za chodu stroje.

Obsluha stroje neprovadi dikladné planovanou denni/tydenni preventivni udrzbu
podle pfedepsanych cinnosti v planu preventivni udrzby stroje (plan TPM).
Nasledné neni dodrzena ani kontrola operatori ze strany pracovnik( udrzby, zda
do planu udrzeb nenapsali jen své osobni €islo a podpis.

Navrh:

Po zaCatku smeény urCeny pracovnik udrzby zkontroluje, zda byla provedena
udrzba dle planu TPM. V pfipadé nedodrzeni udrZzeb dostanou operatofi
napomenuti za neplnéni svych ukoll. Po tfech napomenutich nebudou mit zadné
osobni ohodnoceni.

V pfiloze 9 je ukazka planu TPM. V planu TPM jsou sepsany veSkeré Cinnosti,
které maji byt provadény vramci planované preventivni uadrzby stroju. U
operatorl se jedna o denni a tydenni udrzbu. Noveé pfijati operatofi nemusi vSem
vypsanym cinnostem porozumét béhem prvotniho zaSkoleni. Tento problém
souvisi s nedodrzovanym tréninkem a vzdélanim zameéstnancd, ktery byl popsan
v kapitole 3.6.4.

Navrh 1:
U operatort musi probéhnout vice nez jedno zaskoleni. Po néjaké dobé je nutné
oveéfit pomoci zpétné vazby, zda operatofi rozumi svoji praci.

Navrh 2:

Rozsifit stavajici plany TPM o vizualizaci ¢innosti pomoci obrazku a popisku, ve
kterych je pfesné zobrazeno co ma pracovnik udélat béhem udrzby.

Navrhy se vzajemné nevylucuiji.

Software ma byt napomocen pro spravné vykonavani vSech udrzeb, ale neni
zcela vyuzivan v celém svém rozsahu. Existuji dllezité ukazatele, které software
umozriuje vypocitavat a nejsou pouzivany (ukazatel MTBF).

Navrh:
MTBF je ukazatel uspé&snosti TPM a mél by byt vyuzivan spole¢né s MTTR.
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5 Technicko — ekonomické zhodnoceni

Diplomova prace byla zaméfena na analyzu v oddéleni udrzby a jejich spravné
vyuzivani metody TPM, zejména zakladnich pilifa.

Pro zhodnoceni jsou dulezité tfi zakladni slozky (pracovnici, strojni vybaveni a
software), kterym byla vénovana pozornost v uvodni analyze. Pracovnici udrzby maji
dostate€nou kvalifikaci a jsou vzajemné zastupitelni. Slabym mistem se ukazal byt
poCet pracovnikl, ktery neodpovida vSem c&innostem, které jsou od pracovnikl
vyzadovany.

Pro planovani udrzeb je vhodné vyuzit informacni systém, ktery bude schopen
planovat a fidit udrzbu stroju. Ve firmé pouzivaji software Profylax, ale rozsah vyuziti
neodpovida jeho nabizenym moznostem. Profylax nabizi tfeba samostatny modul
pro zapisovani diagnostik (napf. pocet zdvihu u list), podle kterych se fidi stupriovita
udrzba. Modul se vyuziva u zafizeni, na kterych vyroba neprobiha kontinualné, coz
by se hodilo napf. u linek A1, A3 a A4, kde jsou dva typy lisu (fada E5 a E6) a
najednou se v obou lisech nepéni.

DalS$im modulem, ktery firma nevyuziva je vypocCet ukazatele MTBF (stfedni
doba mezi poruchami), na ktery navazuje ukazatel MTTR (stfedni doba do opravy).
Pomoci MTBF Ize hodnotit spolehlivost zafizeni, které se opravuje a MTTR nam
ukaze cCasovy interval obnoveni systému po poruse. Pokud je systém udrzby
nastaven spravné, musi byt vypoctena stifedni doba do obnovy co nejkratsi a stfedni
doba provozu mezi poruchami co nejdelsi.

Technickym nedostatkem je stafi strojniho vybaveni a neexistujici dodavatelé u
nékterych stroju, proto je velmi dulezité mit sestaveny plan preventivnich udrzeb
stroji s ohledem na jejich stafi. Plan TPM ma oddéleni udrzby kvalitné zpracovany
na zakladé doporuceni od vyrobcu, ale byl vytvoren pfi zavadéni TPM v roce 2010 a
je zastaraly. ACkoliv plany TPM jsou vyvéSeny u kazdého stroje, nejsou planované
preventivni udrzby provadény. Davodem neplnéni udrzeb z hlediska obsluhy stroju je
fakt, ze nejsou dusledné kontrolovany ze strany pracovnikd udrzby a neprobihaji
zadné postihy za jejich nedodrzeni.

Pokud je metoda TPM spravné pochopena, dokaze efektivné vyuzivat stroje po
celou dobu jejich zivotnosti. PoCet vzniklych poruch tim klesa a zabranuje se
propadim ve vyrobé. Z toho vyplyva Uspora prostfedkl nejen za opravy ale i za
neproduktivni vyrobu. Béhem analyzovaného obdobi se vyskytlo celkem 77 poruch,
suma za jejich opravy byla vysoka, ale nebyl mi umoznén pfistup k zjisténi jeji vyse.

V navrhu feSeni je zminéno v nékolika bodech pfijeti novych zaméstnancl pro
obsluhy stroji nebo navyseni pracovnik( udrzby. Tento fakt ma ale za nasledek
zvySovani nakladd firmy. Ne v8echny firmy se k takovému feSeni pfikloni. Dojde-li
k navySeni pracovniku udrzby na HPP, pfi zvefejnénych platech na internetovych
strankach platy.cz, kde primérny hruby mésicni pfijem udrzbare je 22 448 K¢, zvysi
se mésicni mzdové naklady firmy o 30 100 K& na jednoho pracovnika.

V pfipadé navyseni dle navrhu o 3 — 6 pracovnikd udrzby by mésicni naklady
¢inily 90 300 — 180 600 K¢&. ZvySeni nakladu firmy na zameéstnance je vypocitano
pomoci superhrubé mzdy, kterou ziskame vynasobenim hrubého mésicniho pfijmu
o koeficient 1,34. V pfipadé, ze se firma rozhodne o navySeni pracovnik(l udrzby,
planované preventivni udrzby budou provadény dikladnéji. Nebude dochazet k
neexistujicim ¢asovym zaznamim u provedenych udrzeb, pracovnici se zaméfi na
zpétnou vazbu u operatorq, ktefi byli zaskoleni na obsluhu stroju.
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6 Zaver

Cilem prace bylo provést analyzu rozsahu naplnéni metody TPM a jeji pokryti
zakladnich pilifd. V pfipadé zjisténych odchylek navrhnout feseni.

Metoda TPM byla béhem mnou absolvovanych predmétli zminéna pouze
okrajové. Pfed samotnou analyzou jsem vyhledala veSkerou dostupnou literaturu o
tématu prace a prostudovala ji. Dale jsem se musela seznamit s pracovnim
prostfedim softwaru Profylax, a€ program pUsobi starS§im dojmem ma intuitivni
uzivatelské rozhrani. Program byl zdrojem informaci a dat o provedenych udrzbach.
DalSim zdrojem informaci o provadéné udrzbé byly konzultace s vedoucim
pracovnikem udrzby, ktery byl vzdy velmi ochotny.

Ze ziskanych dat a informaci jsem zpracovala nékolik analyz. Zakladni analyzu o
oddéleni udrzby jsem rozdélena do tfi sloZek (pracovnici udrzby, strojni a softwarové
vybaveni). U pracovnikd udrzby jsem zjistila jejich kvalifikace, zpusoby odménovani a
tzv.“Ackovymi stroji*, bez kterych se neda vyrabét.

Po prozkoumani softwaru Profylax, jsem shrnula funkce, které firma pouziva a
poukazala na nevyuzivané funkce programu (napf. modul pro vypocet stfedni doby
mezi poruchami nebo diagnostika). Tyto funkce napomahaji odhaleni vzniku rizika
poruch.

Déala jsem zpracovala spole¢né s vedoucim udrzby a vedoucim tymu udrzby
SWOT analyzu, ktera shrnula pohled nadfizenych pracovniki na své oddéleni.
Vystihla jejich silné a slabé stranky, prilezitosti a hrozby.

Z Profylaxu jsem stahovala data o provedenych udrzbach za obdobi ledna a
unora 2018. Data jsem rozdélila na stupnovitou, nestupriovitou udrzbu a opravy.
Zameéfila jsem se detailnéji na stupnovitou udrzbu a opravy. Stupfiovitou udrzbou se
rozumi planovana preventivni udrzba dle intervald. U této udrzby mé zajimalo, u
kterych stroju probiha nejcastéji, kolik €asu na nich pracovnici stravi a jaky je rozdil
mezi mésicem lednem a unorem. Zjistila jsem, Zze u nékterych udrzeb neexistuji data
0 jejich Casové narocnosti.

Dale jsem se zabyvala vzniklymi poruchami, kterym se museli pracovnici udrzby
pfednostné vénovat, aby nedo$lo k zastaveni vyroby. Vyzdvihla jsem nejvice
poruchové stroje, kterymi jsou stroje na klempirné. Zjistila jsem, Ze nejCastéjSi
pri¢inou oprav jsou vadné soucasti stroji. Pro lepSi predstavu jsou informace
doplnény o grafické zobrazeni.

Duvody pro¢ jsem zpracovala snimek pracovniho dne jednotlivce byly neexistujici
data o Casové naroCnosti provedenych udrzeb a nenaplnény disponibilni ¢as v
Profylaxu. Snimkem jsem chtéla poukazat na nadmérné mnozstvi ukoll, které jsou
od nich vyZadovany a Ze nulové hodnoty jsou zpUsobeny jen nedostatkem Casu.

V posledni €asti jsem zjiStovala na zakladé pfedchozich analyz jaké je naplfiovani
zakladnich piliftd metody TPM. Jednotlivé pilife jsem jeSté konzultovala s vedoucim
udrzby. Dosla jsem k zavéru, ze se ve firmé uplatriuje pouze planovana preventivni
udrzba, ostatni pilife nejsou zcela pochopeny. Firma s metodou TPM sympatizuje
pouze navenek.

Navrhuiji pfijeti dalSich pracovnikd udrzby, ale uvédomuiji si, Ze tento navrh musi
byt podpofen vedoucimi pracovniky v managamentu firmy. Doufam, ze tato prace
bude slouzit alespon k jejich zamysleni.
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Priloha €. 1 Layout [31]
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Pfiloha ¢. 2 Seznam stroju [26]
Seznam stroji

Fihotovene - 5.3.2018
Strana: 1 z 4

Evidenéni & Nazev Bod odstavky Srredisko Cena
1000 vozkw cantral

100H0002 Phynomér central Th]

10000 Phynomer b2 Mz

100005 Elektromer 1/4 hod masinmusm M1

100G Elektromer WT M1

10T Elektromer NT M1

T0DM00E Vodomer BDIZ2415 M1

0000 |zokyanat General production
1000010 Pohyol B401458 General production
10000011 Pentan B401458 General oroduction
1000012 Al Ostatni elektro Al

1000013 Al ostatnd mechanicke Al

10000131 Skiad kysliku a acetylenu M1

10000014 AZ ostatnd elektro AZ

10000015 AZ ostatnd mechanicke A2

1000018 A3 octatnd elektro Al

1000017 A3 ostatnd mechanicks A

1000018 A4 ostatnd elektro A4

10003015 A4 ostatni mechanicke Ad

100 Phenomér lakovna M1

1002 ELABO A4 A4

1000023 ELABO A1 Al

1000024 ELABD A2 AZ

T0DEIZE ELABO A4 A4

L] EFS M1

T002T Tester ALFA 153 General production 538 B41.00 KE
1000N0ZE Digitaini strihac a odizolovivac automat C5-5 CE 110 000, 00 Ke
1000EZE Odizolovacd stroj AL-01 CE 45 500,00 K&
100D Krimoowac iednotkca CM-2 YHTULN CE 65 000.00 K&
100031 Krimpovac jednotka CM-2 YHTULN CE 85 000,00 KE
A0 2 Plipravek zvedac pledmontide zadniho dilu A4

10043 Rozvadec A3 8002413 A

10044 Rozveod vaduchu Al Al

T0DED4E Rozvod vaduchu A2 BD02413 AZ

100047 Rozved vaduchu A4 BD02413 Ad

1000048 Rozveod vazduchu A2 Al

T0DME0ES Pentamat 2401458 General production
1000ES Elektro nafadi - tdribs Udrzba

10DHNES Cwklopentanova nadd Mi

10000120 El.tshst PI0C General production
10000121 El.tshst PI0C General oroduction
10000122 El.tshat P30C General production
10000123 El.tahat P30C General production
1000124 El.tshat P30C General oroduction
10000125 El.tshst PI0C General production
10000125 El.tshst PI0C General production
10000127 El.tahat P30C General production
10000138 Vodomer - lakovna Udrzba

10000173 WZW Still RX-ED Udrzba

10000180 El.tshat P30 =t AZ

10000181 El.tshat P30 nov. Al

10000182 Plipravek zvedacd pro pledmontaZ zadniho dilu Ad

10000183 El.tshst P30 st A4

10000184 El. tzhat P30 now. Al

1000185 El.tshat P30 nov. General production
10000183 Vozik pro ofeoravu a montaZ strooniho dilu A4

10000180 Otatecs vzduchovy pipravek pro strop Ad

10000181 Plenocsmy odsdvat par Udrzba

L] Varniooress Z75-45 CELLI B4D1312 SMS

10000201 Trumatic TCEMV 1600 CELLT 8401871 SMS

10202 Trumatic TCHMMV 1300 CELLY 2401875 SMS

100203 Trumatic TCHMD0 1600 CELL 2401875 SMS

10000204 Trumatic TCHMD0 1600 CELLZ 8401874 SMS

1000205 Trumatic TG00 1300 CELLS 8401878 SM5

hLE i Trumatic TG00/ 1300 CELLE 8401880 SM5

10207 Trumatic TCHM 1300 CELL T SMS

L] RAS T3.4 CELLZ? B401872 SMS

1000020 RAS T3.4 CELLY B401873 SMS

1000210 Multipress 2254580 CELL4 B4D1877 SM5

10000211 Multipress Z25-45 CELLE 2401873 SMS

10000212 Variooress 22545 CELLG B401881 SMS

2 VAR a.=. wnr. profylay. cx
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Strana: I z 4

Evidenéni &. Nizev Srfedisko Cena
10000213 Multioress 175-3080 CELLT 8401883 SMS5

10000215 Budowa M4 M4 SM5

10000216 Kotel 200KW M4 SM5

10000217 Vzduchotechnika M4 M4 SM5

10000218 Rozved vzduchu M4 vaduSnik M4 SMS

10000219 Infrazafice M4 M4 SMS

1000020 Wrata M4 M4 SMS

10000221 Rozved veduchu M1- veduSnik 2002413 M1

L e Sprinkler M4 M4 S5

10000223 Budowa M5

10000224 Infrazafite M1 B002416 M1

10000225 Infrazafite M2 8002420 M2

10002 Rozvod ohenu 8002415 M1

10000227 Retrak ETV Q25 Sklad

10000228 El.paketovy vezik Linde L10B Sklzd

100002 ZS El.caletowy voaik Linde L10B Sklsd

10230 Otabesd vzduchovy phipravek pro strop AZ

10000231 VW Linde H18T Genaral production

10000232 W Linde HIET Skiad

10000234 El. paletowy vozik Linde L16 AP Sklad

10000235 El. paletowy voaik Linde E10 Sklad

10000237 VWZW Linde HIET Eklad

10000238 WZW Lind= E45H M4 SMS

10000235 VW Linde E16P Sklsd

10000240 Wrats M1 M1

10000241 Wrata M2

10000242 Rampa balend - M2 CE

10000243 Stolni bruska nastroin M4 SMS 180 000,00 KE
10000244 Manipulstor inka A1 Al

10000245 Manipulstor linka A2 A2

10000248 Manipulstor bokor

10000248 WE2 - MontaZni plipravek A4 A4

100002ED Balicka Dibipack 6084 EV Genaral production

10000253 Horizontlni oviietka diouhnich of bali General oroduction

10000254 WS2-MonaZni piipravek Al Al

100002565 WS2 - Montaini plipravek Al Al

10000256 W52 - Montazni prioravek A2 AZ

10000258 El.paletovy vozik Linde L16 AP Sklad

10000254 Odsdvani svaleci pracovisté M1

10000251 El.caketovv voaik Juncheinrich ERE 225 Skilad

10000252 El.paletovy voaik Jungheinrich ERE 225 Sklad

10000270 VW Linde E3GL Sklad

10000271 El.tahat P30 General production

1001 TPM-denni A1 Al

1002 TPM-denni A2 AZ

1003 TPM-denni A3 A2

1004 TPM-denni A4 A4

1005 TPM-denni ostatni M1{ Boky,pledmontifs) Bokoy

1006 TPM-denni klemoima M4 SMS

1008 Klempirna opravy obecne SMS

1008 (drzha ostatni General production

1010 TPM - denni budova

1011 TPM - denni ostatni {CE, KD, pfibahy) CE

1iTi8 Budowa M1 M1 184 B35 251 47 KE
11738 Komoresor 1 ve.filtru 2 vnitrnich rezvedu 8002413 M1 630 T84.00 K&
11740 Hompresor 2 ve. filtru a vnitmich rezvodu 82002413 M1 630 785,00 KE
11864 Lis JOOS AT - stropnd diby 3401473 Al 3128 074,33 KE
118656 Lis JOOS A1 - zadni dihe 8401474 Al Z110 57333 KE
11887 Lis Carpentier A1 ES B401472 A1 11 BB8 178.71 KE
11868 Lis NortoolBOKY L B40150D Baokoy 2 803 TAT ST KE
11883 Sl winarnikld Al Al &7 200.00 K&
11884 Balici swtomat Robopac 2002 CE 276 521.40 KE
11885 Detektor netésnosti INFICON Al

11888 Detektor netésnosti INFICON AZ

11887 Detektor netésnosti INFICON Al

11888 Stifl wyparniku AZ AZ 61 824,00 KE
11883 Detektor netésnasti INFICON A4

11880 Sl wimarniku A2 A 77 150.00 K&
11900 Wantiz A3 Al

11801 VELANDO A3 A3

11902 Lis JOOS bokw 8401487 Bokow

11903 Manipulstor finka A2{Indeva) Al

11904 Lis JOOS AZ stroond dibe 8401274 AZ 2 742 335.00 K&
11905 Liz Carpentier A4 - EG 2401473 A4 4 255 T91.21 KE
11908 Lis JOOG A2 zadni dily 8401481 AZ 2 742 33537 KE
2 IVAR a.s. wnw. pro fylox. o
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Strena: 4 z 4

Evidenéni &. Mazev Bod ods@vky Srredisko Cenz
314500 Situl ored formou Carcass Al Al

314510 Stul pred formou Carcass A3 Al

244511 Stifl pledmontare stropniho dile A2

314544 Situl ored formou Carcass Ad A4

314545 Stul pred formou Carcass Ad A4

21488T Stifl piedmontade s tropni o dilu A4

400000 Rozvod vodw BM02419 M1

400001 Rozvod vzduchu B00Z2413 CKD

400002 Budova M2 M2

400003 Skiad neberpetneho odoadu M1

400004 Kotel T20 kKW 8302411 M1

400005 Kotel 1400kW 202412 M1

400008 Fila CE CE

400007 Odsdvan Nederman Udrzha

400008 Liz Carpentier A4 B401452 Ad 4 2EE T91,21 KE
400005 Reoulatni stanice ohmu M1

400010 Rezvodna el. napét M1 5002413 M1 0,00 K&
400011 Dvoukotoutova bruska Udrzba

400013 Ohwbatka olechu Udrzba

400015 Sprinklzery M1 M1

400018 Stolni wrtatka Udrzba

400018 Svaleci souorava Udrzba

400019 Hydraulicky vyrovnavac mistek T

A0 Blokovac zafizen Combilok -Stertil M2

40013 Fila CKD CKD

BOD lakowani {mokrs lakovna)

84018 nastrojova bruska klempima SMS

84015 Odviietka a fezatka sl pacin General oroduction
553 mvtovad pistole RL 15,20, POP

954 VyTazens vzduch.a aku nafad

985 ostatni vzduchovy a aku nafad

- i Uhdowy utshowdk

28T Pistolowy utshovik

558 Nvtovac pistole RL 50

-] Mytowac pistole RL 60-T5

CELKEM STRCJD 256

FI

1]
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Priloha €. 3 Snimek pracovniho dne jednotlivce

Bc. Michaela Snebergerova

ENTEIE I List &islo:|Kryci List cislo:
Snimek pracovniho dne jednotlivce |od 6:00 do 14:00 : :
POZOROVACI LIST Pozorovatel: Snebergerova
Datum: 162.2018
Las
Por.cislo Pozorovaci éinnost - Syimbol Poznamka
: Postupny ¢as| Jednotl casu
{hod:min) (min)
1 Lacatek pozorovani B:00
Piipraveni podkladd pro
2 tydenni TPM na klernpirn & B:10 10
3 Ddechod na klempirmu B:13 3
e tydennl SRR S lanovana ddrfba 30 minut
4 Trurmatic TC5000/1600 CELLS 5:37 24 P
5 Pfesun na daldi stroj 5:38 1
N g dennl SRS lénovans ddrba 1 hodina
6 Multipress 175-3050 CELLY 731 53 P
7 Pfesun na daldi stroj 732 1
8 Rozhovaor s mistrem 7:40 8
9 Pfirozena potfeba 745 5
Prace na tydenni TPM - stroj . . .
10 [Traretic 70500071300 CELLA 5:00 15 planevEn g 0a S ini
" Fovinna pauza 812 12
Daodé&lani TPM na straji
12 Trummatic TC5000/1300 CELLY 827 15
13 Presun na daldi stroj 830 3
Prace na tydenni TPM - stroj . R .
1 |rruretic Tceooonam ceils | e 25 AT
15 Pfesun na daldi stroj 8:59 1
Prace na tydenni TPM - stroj . C s .
16 |\ariopress 27545 CELLS 9:55 56 plemaF AN UAraa], i
17 Fresun na dalsi stroj Y5k 1
18 Ffirazena potfeba 10 5
Prace na tydennim TPM - stroj . R .
19 |Muttipress 225-45 CELLS 1100 59 plemaF AN UAraa], i
20 Pauza na obéd 11:34 34
21 Fresun na klempirnu 11:38 4
Prace na tydennim TPM - stroj . C s .
22 MultipressYEEE-flEEEl ceLld | 1215 37 plemaF AN UAraa], i
Rozhovor vedoucim ddriby -
23 odvoldn na pomoc na jing stroj 12:43 28
24 Fresun zpatky na klernpirnu 12:47 4
Dodélani TPM na straoji
25 Multipress 225-4550 CELLY 13:13 25
Pfesun na posledni straj- ; S :
26 |Trumatic Teeon/en ceL2 | 1338 25 planovana ddrzba 30 minu
Lklizeni pomicek na
27 klermpirmé 13:43 o
20 Presun do kancelafe ddriby 13:46 3
29 Fhiprava na druhy den 1400 14
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Pfiloha €. 4 Ukazka stazenych dat z Profylaxu — Soupis provedenych

udrzeb [26]

Soupis provedenijch udrzeb

obdobi: od: 1.2.2018 do: 28.2.2018 Thotoveno - 5.3.2018

Stranar 1 z 17

Datum Evidencni¢. Nazev Druh ddrZby Typ ddrZby Celkem nakiady Int. nakiady Ext. naklady  Mat. naklady Prostoj naklady Trvani

0402182 10000248 Manipulator boky ManipulP1 Stupnovita

01.02.482 11963 Lis Mortool BOKY P 12086 THortoP1 Stupnovita 1.70

0102182 400015 Sprinklery M1 9SprinklIP1 Stupnovita

M.02.182 1004 TPM-denni A4 TPM A4 Stupnovita 3.00

M.02.182 11905 Lis Carpentier 44 - E6 8401479 1CarpenP1  Stupnovita 2,00

01.02182 10000248 W52 - MontaZni pfipravek Ad 1Ws2 P1 Stupnovita 1.00

01.02182 10000025 ELABO Ad 1ElaboP1 Stupnovita 0.50

01.02182 Budova M2 TPM Oprava 1.50

0.0z482 Lis JOOS A2 stropni dily 8401374 1 JoosP1 Stupnovita 0.70

0.02.182 Otageci vzduchovy pfipravek pro strop 1PrStropP1  Stupnovita 0.40

M.0z.182 W52 - Montazni pripravek A2 Kalibrace Nestupnovita

M.02.182 TPM-denni 42 TPM A2 Stupnovita

M.02.182 TPM - denni budova TPM Budovy Stupnovita

01.02.182 TPM-denni kiempirna TPM SM52  Nestupnovita 7.50

M.02.182 TPM-denni kiempirna TPM SMS53  Nestupnovita 6.00

0.02.182 TPM-denni A1 TPM A1 Stupnovita

M.02.182 Lis JOOS A3 zadni dilv 8401373 1JoosP1 Stupnovita 0.70

00248z TPH-denni klempirna TPM SMS1  Nestupnovita

M.02.182 TPM-denni 43 TPM A3 Stupnovita

01.02.18a Balici automat E - Motion 1RoboP1 Stupnovita

01.02.182 Balici automat E-Wotion 1RoboP1 Stupnovita

01.02.18a Ohvbaéka plechu 80hybatkP3 Stupnovita

01.02.18a 400006 Pila CE §PilBrous  Stupnovita

0102483 1005 TPM-denni ostatni M1( Boky.pfedmontdZe)  TPM-denP1  Stupnovita

02.02.18p2 11535 ELABO ramy (pfedmontaZe) 1ElaboP{ Stupnovita 0.50

02.02148p2 1004 TPh-denni 44 TPM A4 Stupnovita 3,00

0202.18p2 11505 Lis Carpentier A4 - E6 8401479 1CanonP2  Stupnovita 2,00

02.02.18pa 314887 Stiil pfedmontaZe stropniho dilu 10bKon? Stupnovita 0,50

02.02.18p2 400002 Budova M2 TPM Oprava 2,00

02.02.18pa 10000211 Multipress 225-45 CELLS 8401879 M4 EHT P1 Stupnovita 1,00

02.02.18p2 10000205 Trumatic TCS000/1300 CELLS 2401878 M4TC5000P1  Stupnovita 0,50

02.02.18pa 10000210 Multipress 225-4550 CELL4 2401877 M4 EHT P1 Stupnovita 1,00

02.02.18p2 10000202 Trumatic TCS000/1300 CELL4 8401875 M4TC5000P1  Stupnovita 0,50

020218p 1006 TPM-denni klempirna TPM SM52  Nestupnovita 7.50

02021802 1006 TPH-denni kiempirna TPM SMS3  Nestupnovita 6,00

02.02.48p2 10000200 Variopress 225-45 CELL3 8401212 M4 EHT P4 Stupnovita 1.00

02.02.48p2 10000203 Trumatic TC5000/1600 CELL3 8401875 M4TC5000P1  Stupnovita 0,50

02.02.48p2 10000204 Trumatic TC5000/1600 CELL2 8401874 M4TC5000P1  Stupnovita 0.5

02.0248ps 54013 nastrojova bruska klempimna MdbruskaP2 Stupnovita

0202.18p3 10000020 Plvnomér lakovna 9RegulatP1  Stupnovita

02021802 1010 TPM - denni budova TPM Budovy Stupnovita

02021802 1001 TPM-denni A1 TPM A1 Stupnovita

02021802 10000059 Cvklopentanova nadri PentanP1 Stupnovita

0202180 1008 TPM-denni kiempirna TPM SM51  Nestupnovita

02.02.1802 Pripravek WS1 A1 1Ws1 P1 Stupnovita 0.90
Stranar 2 =z 17

Datum Evidencni ¢&.  Nazev Druh dgdriby Typ ddriby Celkem nakiady Int. nakiady Ext. naklady  Mat nakiady Prostoj naklady

02024808 314232 ELABO A3 1ElaboP1 Stupnovita

02021808 314333 ELABO CE 1ElaboP1 Stupnovita

02.02.1802 214391 ELABOCE-2 1ElaboP1 Stupnovita

02021802 400004 Kotel 720 kW 8002411 9Kotel P1 Stupnovita

02021802 400005 Kotel 1400KW 8002412 9Kotel P1 Stupnovita

02024802 1003 TPM-denni A3 TPM A3 Stupnovita

02024802 10000024 ELABO AZ 1ElaboP1 Stupnovita 0.50

02.02.18p2 40001 DvoukotouCové bruska 8BruskaP3  Stupnovita

02021803 1005 TPM-denni ostatni M1( Boky pfedmontaZe) TPM-denP1  Stupnovita

02021808 1002 TPH-denni 42 TPM A2 Stupnovita

03.02.18:0 400015 Sprinklery M1 95prinklP2  Stupnovita

02.02.18=0 006 TPK-denni klempirna TPM SMS52  Nestupnovita

03.02.48:0 1008 TPM-denni klempirna TPM 5MS3  Nestupnovita

03.02.18s0 10000218 Rozved vzduchu M4- vzdugnik 1VzduchP1  Stupnovita 0.30

03021850 1004 TPM-denni 44 TPM A4 Stupnovita

03.0218=0 314545 Stul pred formou Carcass 44 10bKon7 Stupnovita

0302180 314544 Stul pred formou Carcass 44 10bKon? Stupnovita

03.02.18s0 314357 Stul pred formou Carcass A2 10bKon7 Stupnovita

03.0218:0 10000180 Dtadeci vzduchovy pfipravek pro strop 1PrStropP1  Stupnovita 0.40

03.02.4850 10000043 Rozvadec A3 8002419 1RozvaP1 Stupnovita 0.70

03.02.4850 10000183 Eltahad P30 st. MdLindeP1  Stupnovita 0.40

03.02.48s0 400002 Budova M2 REPS Hestupnovita

03.02.4850 10000185 Eltahad P30 nov. MdLindeP1  Stupnovita 0.40

03.0218s0 100000131 Sklad kysliku a acetylenu 95kl.plyP1 Stupnovita

03.0248s0 10000342 Ffipravek zvedaci pfedmontaZe zadniho dilu  15tulzada Stupnovita 0.50

03.0248s0 10000181 Eltahac P30 nov. MdLindeP1  Stupnovita 0.40

03.02.1850 10000180 Eltahad P30 st M4LindeP1  Stupnovita 0.40

03.02.1850 TPM - denni budova TPM Budovy Stupnovita

03.02.1850 TPM-denni klempirna TPM SMS1  Hestupnovita

03.02.48=0 WELANDO A3 1CarpenP1  Stupnovita 1.00

03.02.18=0 TPh-denni A3 TPM A3 Stupnovita

03.02.18=0 Vantis A3 1CarpenP1  Stupnovita 1.00

03.02.18=0 TPM-denni ostatni M1( Boky, pfedmontaZe) TPM-denP1  Stupnovita

03.02.18z0 Stiil pfedmonté e stropniho dilu 10bKon7 Stupnovita

03.02.1850 TPH-denni A1 TPM A1 Stupnovita

03.02.1850 Stiil viparnikli A1 15tulVypP1  Stupnovita 0,50

03.02.18=0 Stul pred formou Carcass A2 10bKon7 Stupnovita

02.02.1850 TPhl-denni A2 TPM A2 Stupnovita

13.02.4850 Lis JOOS A2 stropni diy 8401374 1JoosP2 Stupnovita 1.00

04.02 1802 TPM-denni klempirna TPM SM52  Mestupnovita 4,00

04.02 1802 TPM-denni klempirna TPM SMS3  Mestupnovita

04.02 1802 Budova M4 9BudovM4P1 Stupnovita 1.60

0402 48re Phynomér lakovna 9RegulacP2  Stupnovita 0,80

04.0248re 10000271 Eltahad P30 M4LindeP1  Stupnovita 0,40

04.02.48n= 1004 TPhi-denni A4 TPM A4 Stupnovita

04.0248re 400004 Kotel 720 kW 8002411 9Kotel P2 Stupnovita 0.50

04.02.48ne 40012 Fila CKD 10bKonT Stupnovita

04.02.48ne 2045 Elpaletovy vozik Linde L16AP - 1A 1VozPalP2  Stupnovita

2046 Retrak Linde R20F - M1A 1VozPalP2  Stupnovia

04.02.18ne
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Priloha €. 5 Provedené udrzby v mésici lednu a unoru

stupnovita odrzba nestupnovite udrzba oprawy
Tﬂ:‘: Poiet iidrieb | Strivend hodiny | Pocet idrieb 5;':;::" Poiet oprav
1.1. 71 19 [UR] 3 0,00 i}
24. 13,0 25 0,0 B 0,00 0
34. 149 25 0,0 g 0,00 0
44, 157 25 0,0 7 0,00 0
5.1. 209 28 oo 5] 200 1
6.1. 5,0 29 0,0 5 0,00 0
7. 25 14 20 g 0,00 0
81, 199 19 0,0 B 2,00 1
9.1. 19,8 71 oo 3 117 3
10.1. 1449 25 0,0 3 0,00 i}
MA.| 11,5 24 75 5 3,50 2
- Y &0 5 1,50 1
13.1. 102 36 o0 g 0,00 1]
14.1. 47 17 0,0 5 0,00 0
15.1. 124 26 215 3 2,00 1
1641.] 11,0 21 150 5 1,50 1
17.1. 126 23 0,0 3 5,00 2
18.1. 121 19 [UR] 7 550 3
19.1. 327 38 o0 3 1,00 1
201. 63 25 0,0 5 3,00 1
21.1. 5.4 19 0,0 3 2,00 1
224 154 75 0,0 5 1550 3
234, 11,1 22 75 5 &,00 4
241, a5 19 0,0 3 3,00 2
25.1. 13,1 20 9.0 3 4 50 2
26.1. 207 33 150 9 200 1
2. 103 27 25 4 4 50 2
28.1. 83 23 0,0 B 0,00 0
29.1. 185 34 19,0 4 6,00 4
30.1. 128 25 220 5 5,583 5
MA.| 105 22 17 1 5 5,50 5
Celkem| 4078 759 1441 140 §3,00 45
Stupnovita udrzba Hestupnovita udrzba Qpravy
Stravené hodingy | Pocet ddrzeb | Stravené hodiny | Poéet Gdrzeb | Stravene hoding | Pocet oprav
1.2, 0.0 19 135 q .50 7
2.2, 149 27 13,5 3 200 1
3.2. 75 75 00 4 0,00 0
4.2 123 74 3,0 3 0,00 0
5.2, 143 32 150 3 0,00 0
6.2, 7.0 7 10 ] 5,05 Z
7.2 7.0 13 75 5 0,00 0
8.2, 4.3 13 15,0 5 0,33 1
9.2, 10,4 29 14,0 4 000 i}
10.2. E5S 28 75 3 0,00 0
11.2. 11,3 23 15 3 0,00 1]
12.2 18,7 35 12,5 3 700 3
13.2. B.1 74 130 ] 2.00 Z
14,2 9.7 27 g5 9 E53 4
15.2. 95 16 11,0 7 3,00 3
16.2. 121 28 13,0 E] 1,75 1
17.2. 73 22 130 3 0,00 o
18.2. 4 7 00 3 0,00 O
19,2, Mg a7 150 5 0,33 1
20.2. 164 75 150 3 0,00 0
21.2. 75 73 150 4 2,00 Z
72.2 43 17 140 7 7,52 Z
73.2. 4.8 17 145 3 1,50 1
74.2. B0 16 150 3 0,00 0
25.2. 9.8 19 1,0 4 4,00 1
76.2. 142 7 725 3 0,00 0
27.2 13,2 18 10,0 a2 4,00 2
28.2. 4.5 5 0.0 2 4,00 2
Cdkem 278,20 635 2935 114 47,1 3
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Pfiloha 6 Planovana preventivni udrzba (stupn. udrzba) -
ukazka zpracovanych dat

Datumn |Nazev Druh idrdby | Trveni | [ [TPM-denni A3 TRM A3 0
[ P 3.2 Wantiz A3 1CarpenP1 1
1.2 M anipulator bakoy M anipulP 1 0
12 LE Hortool BOKY F T HortaF 1 17 3.2 TPM-denni cstatni M1 (boky, pfedmaontaZe) TPMdenP1 1}
12 S pririclery M1 oS prinklF 0 32 Stul predmontaze stropribo dilo 10bKon? 1]
e TENEdEL - - 32 | TPhi-denni A1 TP A 1]
12 |Li Carpentier AGES 1CarpenP1 2 | B2 [Stihvipamicusd 1SLUNypRA s
12 W2 - WontaZr phipraves Ad 152 P1 1 3.2 Stul pred formou C arcass AZ 10bKon? 0]
12 |ElaboAd 1ElaboP 1 05 | [ TFPM-denni A2 TEM e &
12 |Li 008 AZ shopnt diy 1JoasP 07 | [EESLE.OOSAZ stopni diy Jdogshd L
12 Otdded vzduchowy piipravek pro strop 1F1StropP1 04 42 Hudouachiy S 15
12 TRM-danm £2 TRM A2 0 4.2 Fhynomér lakowna ARegulatF2 049
12 | TPM-denni budova TPM budowy 0 CE S © | {h 3 P30 MEHndek. 04
12 | TPM-denni Al TPM AT D | (S| TPM-denri 24 LBt A L
12 |LE JOOSAZ zadni dily 1Jo0sP1 7 | [ otel P20 piotelrs o
e T ar T Bt 3 42 |Pilackp 10bKon? ]
= - 42  |Elpaletary vozik Linde LIBAP - M1A MazPalF2 1]
12 |Balici automat E-motion 1RaboF1 0 L e B —
; : 42  |Retrak Linde RZ0F - W14 \azP a2 o
1.2 Balici automat E-mation 1RoboP1 1 = 3
T 5 4.2 Phy nomer b2 ARegula:P1 a
i Ohybacka plechu Q0 hibatkP3 0 s
12 FilaCE T o 4.2 TPM-denni budowa TPM budowy 1]
= 5 - = = 42 Stlllwyparmicu A4 15tulSfypP 1 05
12 TPW-denni ostatni b1 (bakoy, predmontaze) TPhtdenP1 0 7
22 |Elabo ramy(piedmontase) 1ElaboP 1 05 | [ denni A3 Bl )
2'2' e my; R 3 42 TPh-denni oz tatni M1 (holy, pfedmontaze) TP denf1 ]
R -dennl
; ; 4.2 W52 - MontaZn plipravek Al 152 P4 1
2.2 L Carpentier A3 EG 1CanonP2 2 : >
TV == = = 4.2 Lis JOOS A1 zadni dily 1JonzPq 07
2 Stul predmontaze stropritho dily 10bKaon? 05 =
22 Miulti 225-45 CELLS MAEHT P 1 - FENEd -t TPMAT 0
e ultipress -
P 4.2 Rozvod vzduchu 2 S-wzd o ik 1z duchP 0g
22 | Tumatic TEAI00A300 CELLS WMATCSOMF 1 05 : =
4.2 L JOOS A1 strapni diby 1dooz P 07
22 |Multipress 2244550 CELLS MAEHT P1 1 - 5
4.2 L JOOS A2 zadni cﬁly 1JanzP1 07
22 | Trumatic TCSO00M300 CELLS MATCSO00F 1 05 T
4.2 52 - Montazni pripravel A2 S2 P4 1
22 Variopress 22545 CELLR MAEHT P4 1 12 Finrawek M5 A2 1054 P4 0a
22 |Trumatic TCSO00MG00 CELLE MATCSO00F 1 05 4.2. stu"Pl o ey 0'5
22 | Tumatic TEAIO00MG00 CELLZ WMATCAOMF 1 05 alzl — . — — 6
22 W = trojova bruska klempirna MdbruskaP2 ] d.2. i CA00H 300 CE L PP T— 5
I lyromer 'j’kwna SR egulacP 0 52 |Krimpovasi jednotica C M2 Yhiuln CM2P1 05
iz TPhﬂ-dennj hudora LENM budovy D 52 Stlll otodny pro pro predmontaz bokd 10bkKon7 0
24 TEM:denni Al T TERAL L 5.2 Py namér central ORegulatPi 1}
e CPJklopentanmra nade PentanP1 0 52 W anipulZtor link A1 ManipulP 1 a
EE Fripravel WS A Ais ok 98 |52 [Rozved veduchu A4 TuizdushP 08
£ | E labo A3 1ElabeP 1 85 |52 |Ertahas F20C MaLindeP1 04
= B ClaboCF 1Elabok1 D5 | |2 |pafii astomat E-motion 1RobaP1 ]
EEN Eabo CF -2 1ElaboP? 95 | ls2  |balici automat Robopas 2002 1RoboP1 o
22 |Kotel 720k SKotelP 1 05 . T FEEER 04
EEI Kotel 1400 K Elotelr | 85 |15z |Etahag Feoc MALindeP1 04
EE I TF!A-denni A3 TRM A 9 |ls2  |Ettanat Faoc MaLindzP1 04
22 |ElaboAZ 1ElabaF:1 05 | 52 |panci atomat Robopas 2002 1RoboP1 o
2.2 D\roukotou’cwa b[uska _ _ 2B rusk af2 0 52 Pfipravek W51 Ad 151 P1 na
22 TPh-denni oztatni Wt (hoky, predmontaze) TPhtdenP1 0 52 Eltahad F20C WaLindeP 1 04
ZZ) TPM- denni A2 A D | |52 |7TPM-denni budova TPM budowy 0
LN Sprirk|ery W1 = Sprink P2 U | |52 |Eiaha Faoc MdLinder1 04
32 R ezvod vzduchu Mdvzdusnk SvzduchP1 03 52 Eltahaé P20C YA Lind e 1 04
EL ) TP denni A4 ialliba D 152 |TPM-dennisg TRM 44 0
ehe, Sl pred formou C arcass Ad 10bKon7 0 53 TEM-denn] A2 TPM &3 i}
Fere
2.2 Stul pred formou C arcass Ad 10bKaon? 0 F2 Li JOOS A3 strapni dily 1doasP1 07
EE St pred formou C areass A2 10bKeinZ 0 52 |TPM-denni ostatni WM (hoky, pedmontide)  |TPhbdenP1 1]
27, Otaéec wzduchowy piipravek pro strop 1P1StrapP1 04 52 Eltahad P30C b Lind e 4 04
32 |Razvaded A3 1RozvaPd 07 | |82 |Li Carpentier A1-ES 1Carpenf1 1
22 Eltahac F20 =t. MdLindeF 1 0.4 5.2 TPM-denn'l 21 TPM A1 o
3.2, |Eltahad P30 nov. MdLindeP1 04 52 |Rezvod vzdushu Al zdushP 0z
3.2 |Sklad kys laku 3 acefylenu 9k | plyF1 a 52, |Forma Cannon Crics 1Canonk 1 1
%2 Ffipravek zvedaci pfedmaont&e zadnihe dilu  [15tukada 05 g2 Vazik pro preprawvu a montaE stropnihe dilu 1ShopP ik
3.2 |Eltahad F20 nov. hdLindef1 04 52 |Li Carpentier AZ - EG 1Carpenk 1 1
S, Eltaha¢ F30 st. MdLindaP 1 04 A3 TPM-denni A2 TEM A2 i
3.2 TPM-denni budova TP bud vy 0 5.2 Trumatic TCA00/1300 CELLE 14 TCEOOR 1 2
3.2 |Velando A3 1CarpenF1 1 5.2 ariopress 22645 CELLE WA EHT P4 1
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52 |Vozik pro pfepravu a montaZ stropniho dilu 1WStrapP 1 07 4.2, Retra Linde R20F - 1A 1VozPalP2 0
B Odizolovad stroj AL-01 AL-01P1 05 92 Elpaletowy wozik Linde L1GAP - W14 1WfozPalP2 i]
6.2 |5t otodny pro pro pfedmontaz bok 10bKonT 0 9.2 |5t pfedmantide stropriho dily 10bkan? 0
£ Budova b 3B devid 5P 1 S Cyklopentanova nade Fila CE P4 ]
B2 [retektor netésnosti INFIC ON [ etektoP1 0,25 9.2 TPM-denni budoua TP M budoy 1]
B2 Budaova hi1A-Sklad Budavah14P ] 9.2 N & trojod bruska klempirna W usk a1 0
£.2.  |Wypenovacizafizeni HK G50 5HE F1 0 3.2, Hotel 1400k W 3Kutel P1 04
B.2. Eltahad F30 nov. MeLind eF 04 9.2 Lis C arpentier A4 - EG 1Carpenk1 1
B2 Pentamat GFen P4 1] 9.2, TPh-denni A4 TPM A% 0
§.2.  |Elaboad 1ElabeoF 1 05 92 |TPhidenni A3 TRM A3 0
B.2. Budava b2 3 BudoviZP 1 1.2 9.2, Elabo A3 1ElabaP1 05
.2 Budova hit 3 Budowhd 1P 1 12 3.2 TPh-denni A2 TP A2 1
B2 Pila CKD GFilBrous 1] 9.2 Elaben A2 1ElaboP1 05
B2 TPh-denni A3 TPM A2 a 9.2 Multipress 175-3050 CELL? M3 EHT P4 05
£.2 Yazik pro pfepravu a mantaZ stropniha dily TWStropiP1 07 3.2 ariopress 22595 CELLS W4 EHT F1 05
B2 TPh-denni 24 TRM Ad 1] 9.2, TPh-denni A1 TPM A1 0
5.2, Li Carpentier A4 1CarpenP 1 9.2, Fiipravek W51 A1 1E1 P ng
B2 TPM-denni estatni M1 (boky, predmontaze) TPhdenP1 1] 9.2, Trumatic TCS000/500 CELL2 M4 TCS000P1 05
£.2. TPht-denni A1 TPM A1 1] 9.2, Trumatic TCA000/500 CELLS M4 TCS000P 1 05
B2 [retektor netésnosti INFICON [ etektoPd 0,25 9.2, Elabo CE 1ElabaP1 04
B.2. TPh-denni budova TP budowy 0 9.2, Elabo CE- 2 1ElabaP1 04
B2 TFM-denni A2 TRM AZ 1} 102, |Lie Norteol BOKY P TNortoP 1 1]
ir2 Tester ALFA 156 ALFA_P1 0 102,  |Sklad nebezpeéného odpadu 95k ad0dP1 1]
T TPht-denni A3 TPM A2 1] 102, | Sprinklery M1 QS prinkIP1 0
7.2 Rezvod vzduchu Ad 1WzduchP1 1 102, | TPM-denni cstatni b (boky, piedmontize) TPMdenP1 0
T2 L JOOS Ad zadni dily 1JonsP1 07 102, | TPM-denni A1 TFM A1 1]
72 |LiJOOS Ad stropni dily 1JoosP1 07 | |12, |stiivipamic al 15tuNypP 1 04
T2 TPh-denni &4 TP A4 0 102,  [Eltahad P30 nov, Mt Lind &P 1 04
ring TPh-denni eetatni M1 (boky, predmontaZe) TPh+denP 1] 102, |R ozvod wvzduchu Md-wzdudnik 1WzduchP4 02
T Pfipravek zvedac pledmontEe zadnihe dilu |15tukada 05 102, |TPM-denni A3 TFM A3 0
T Elabo A1 1ElabaP 1 05 102, |Velando A3 1Carpenkq 1
T2 TPM-denni A1 TPM A1 0 102, |Vanfiz A3 1CarpenF 1
T 0taéeci vaduchowy piipravek pro strop 1Fi5tropFP1 04 102, |Eltahaé P30 st. hidLind eF1 04
e Stul pred formou C arcass A3 10bKon? 1] 10.2. |5l pfed formou C arcass A4 10bkon? 1]
e Stilviparnik A3 15tulypP 1 05 102, |Otadeci vzduchowy plipravek pro strop 1PrStrapP1 04
7.2 Rozvod vzduchu A3 TWzdughP 1 08 102,  |PYipravek zvedasi pfedmont®e zadniho dilu  [15tukada 05
7.2, |stdlpred formou Carcass A2 10bKen7 0 102, |5t pfed formou C arcass A4 10bKan? i
T2 TPht-denni budova TP M budowy 0 102. | TPM-denni & TPM A4 a
7.2 TPh-denni 42 TPM AZ 0 102, |Li JOOS AZ stropni dily 1JaasP1 07
7.2 Foozvod vzduchu AZ 1WzdughP 1 04 102, | TPM-denni A2 TFM A2 1]
T2 Multipress 178-2060 CELLT MAEHT P4 1 10.2. |5l pfed formou C arcass AZ 10bKan? 0
2.2 L Hortao| BOKY P 7 HuortoP 1 17 102, |Dtadect vzduchowy pipravek pro strop 1Pr5tropP1 ]
5.2 TFM-denni octatni b1 (haky, pfedmontae) TFh+denF 1] 102.  |stpdl predmontiZe stropniho dilu 10bkon? ]
8.2 PilaCE Fila CE P2 0 102, |Eltahaé F30 st hiLind P 1 04
8.2, |Balici automat E-mation 1RuboP1 0 102, |5tll pled formou C arcass A7 10bkon? i
8.2 Balici automat E-mation 1RoboP 1] 102. | TPM-denni budova TPM budowy 0
8.2 TPh-denni A1 TP A1 0 102, [Vrata b2 irataP1 0
B2 |WEZ2 - MontaZni pliprave A4 TSz F1 1 102, |Eltahad F30 nov. WiebLind eF'1 04
gz Elabo A4 1ElaboP1 04 102.  |WVZW Linde E18 =1 ys ok oz P ]
8.2 TPh-denni A4 TFM A4 0 112, | TPM-denni cstatni b (boky, piedmontize) TPMdenP 1 0
8.2 TP-denni budova TPM budowy 0 112, |Rozvod wvzduchu M2 SfvzdiE nik 1WzdughP 08
8.2 TP-denni A3 TP A3 0 112, |Lis JOOS A1 - stropni dily 1JaosP1 07
82 LE JOOS A3 zadni dily 1JoozP1 07 112, |Kotel 720 I QkatalP 05
8.2, Budova hi1A-Sklad Budovah14P1 0 112, |WS2-MontaZni piipravek A1 1s2 P4 1
8.2 TP-denni A2 TPMAZ 0 112, |Ls JOOS A1 - zadni dily 1JansP1 07
8.2 Otadedi vaduchowy plipravek pro strop 1PiStropP 1 04 112, [TPM-denni &1 TP A1 i
9.2, krimpovact jednotca C 2 vhiuln ChzP1 04 112.  |Budova Wi 0By diwhIP 15
8.2 |Elabo rimy (pfedmontaZe) 1ElaboR1 05 | |12, |Trumatic TCH00A300 CELLY METCAO0F 1 2
i TFM-denni octatni b1 (baky, pfedmontaze) TRh+denF 1] 112, |TPh-denn] 23 TR &2 ]
9.2 hultipress 225-45 CELLS MAEHT P41 1 112, | TPh-denni 2 TEM Ad 0
9.2 Trumatic TCH000/300 CELLS WA TCEO00P A 05 142, |5tdl wypamk iy 1 StulypP 1 05
92 Trumatic TCA000/1300 CELLS M4TCE000P1 04 112, [WS2-MortaZni plipravek A2 152 P4 q
9.2 hiultipress 225-4550 CELLS MAEHTP1 1 112, |Lie JOOS A2 zadni dily 1JaosP1 07
3.2, Odvijedka afezada aly papinu Fezadia Al 0 112, | TPM-denni &2 TPM A2 0
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112, |Stilwypamid A2 15 tulvypP 05 | [132  [FiaCKD 10bkKan? 0
112, |Ffipravek w31 A2 1151 P4 04 132, |Vypenavaci zafizeni HK 50 5HIK P4 0
112, [TPM-denni budova TPM budoy i] 132, |Vazik pro piepravy a mortaZ stropniha dily AW StraprPd 07
112, |Plenomér M2 BRequladFt o 182, | stllvjpamicd ad 15Ul pP2 ]
112, |Stolnivratka & 5tolni F2 0 132, |Elabord 1ElaboF 04
112, [Horzontalni ovijedk a dloubiich phibal 1FfibalP1 i 132, |Detektor netésnosti INFICON [ etakitoP 0.2
112, |Plynomér lakowna QR equlatP1 ] 142, |Regulaéniztanice phynu RegulaiPd 0
11.2.  |Eltahaé F30 hddiLing &P 1 04 142, [Tester ALFA 185 ALFA_P1 0
122. | 5tll otodni pro pro predmontaz bokd 10bKonT 0 142, |TPM-denni cstatni WM (boky, pfedmontize) TPMdenPd 0
122, | TPM-denni astatni M (boky, predmontiZe) TPt denP 0 142, |Elfahaé P30C hdLindeF2 05
122,  |Forma Cannon Crigs 1CanonP1 2 142, |Elabo A 1ElabuP1 05
122 |Eltahad P30 now. WLind eF3 04 142, |Plipravek zvedac predmontZe zadniho dilu  |[1Stukada 05
122, |Li C arpentier A1-E6 1CarpenPi 2 142, |Otadeci vzduchowy plipravek pro strop APrStropP 04
122, |Vozlk pro prepravu a mortaz stropniho dilu AW StrapiP 0.7 142, |Rozvod vzduchu A3 1yzduchP 1 05
122, |TPM-denni &1 TP A1 1] 14.2. |5l pred formou C arcass A3 10bkon? i
122, |Rozvod vzduchu Al 1vzduchP1 0.2 142, |5t pred formou Carcass A3 10bkon? 1]
12.2. | TPhi-denni 43 TP A3 0 142, |TPM-denni 43 TPM A3 0
122, |LE JOOS A3 stropni diby 1JoozP1 07 142, | Stilvjpamiku A3 1 StubypP 1 04
122, |Eltahad P30 st hddiLind eP'3 05 142, |LE JOOS A4 strapni dily 1JoosP1 07
122, | TPM-denni A4 TP Ad 0 142, |LE JOOS Ad zadni dily 1JoosP1 07
122, |Ffipravek W31 Ad ST P ng 142, | TPM-denni 44 TPM Ad i
122, |Otadeci vaduchowy plipravek pro strop 1P1StropP2 0 142, |Rozvadéd vaduchy A4 1vzduchP 1 04
122, | Trumatic TCS00/:300 CELLE WATCAO0P 1 05 142, |Elfahaé F30C M4LindeP2 04
122, [Variopress 22596 CELLE MAEHT P4 0.5 142,  |Elfahaé F30C MaLindeP2 04
122, |Rozvaded A2 1R ozvaP1 i) 142 |Eltahaé F30C MdLindeP2 04
122, |Lis Carpentier A2 - EG 1CarpenPq 1 142, |Elfahaé P30C M4LindeP2 04
122, |Eltahaé F30 st hidLind eP3 0.5 142,  |Elfahaé F30C MdLindeP2 05
122, |Vozik pro prepravu a mortaZ stropniho dily AW StroprP1 07 142, |Eltahaé F30C hidLindeFZ 05
122, | TPM-denni A2 TP A2 0 142 |Eltahaé F30C MdLindeP2 04
122, | TPh-denni budava TP bud oy 0 142, | TPM-denni budava TPM budowy 1]
122, |Baficl atemat Robopac 2002 1RaboP a 142, | TPM-denni A2 TPM A2 1]
122, |Baliei atemat E-mation 1RobaoP1 0 14.2.  |Rozvod vzduchu A2 1WzduchP1 08
122, |Eltahad F30C hidLind &P 1 0,4 142, | TPM-denni A1 TPM A1 0
122, |Eltahat F30C MdLind eP 1 04 152, | TPM-denni cetatni M1 (boky, pledmontize) TPMdenPd 0
122, |Kompresor 2 vefittu avnitfich rozvodd IKomprer2 0 152, | TPM-denni A3 TPM A3 0
122, |Kompresor 1 vefittu anitiich rozvodd IKompreF2 0 152, |LE JOOS A3 zadni dily 1doosP1 07
122, | Svafed souprava 35 vafeciF3 0 152,  |Li Carpentier A4-EG 1CanonP3 2
122, |Plynomér central R guladP 1] 152, |TPM-denni &3 TPM A4 0
122, |Eltahaé F30C hdLind eP 1 0,4 162, |WS52- Montazni piipravek Ad 152 P 1
122, |Bafici atemat Robopac 2002 1RobaoP1 ] 152, |Elabo A4 1ElaboP1 05
122, |Eltahad P20 now. hidlindeP'3 05 152, |vypenovaci zafizeni HK B850 SHIK P2 1]
122, |Eltahaé F30C hidLind eP 1 0,4 152, |Budmva M1A-Skiad Budaahd14P1 1]
122, |Eltahaé F30C hdLind &P 1 0.4 162, |Budova bt 9BudovahdiP2 13
122, |Eltahad P30C hidLind ePq 04 162, |[FilaCE Pila CE P2 1]
122, |Eltahaé F30C hidLind eP 1 0,4 152, | TPM-denni A2 TPM A2 1]
122, |Eltahad F30C hdLind &P 1 0.4 152, | TPM-denni budava TPM budowy 1]
13.2. | Odizelovact stroj ALDY AL-O1PY 05 152 |Balici avtomat E-motion 1RobaP1 0
132, | 5tll otodny pro pro predmontiz bokd 10bKon? 0 152,  |Balici attomat E-motion 1RoboP1 1]
13.2. |Pentamat GPenP1 1] 152, | TPM-denni A1 TPM A1 1]
132, | TPM-denni aztatni M1 (boky, predmontiZe) TPhtdenP 1 0 162, | TPW-denni cetatni W1 (boky, pledmontiZe) TPhtdenf 1 1]
13.2. |32 - Montazni piipravek A2 152 F1 1.1 162, |Elabo rdmy (pfedmontize) 1ElaboP1 05
13.2.  |Budmwa M5 9B udawhI5P 1 1 162, |Elabo A3 1ElabaP1 04
132, | TPM-denni A1 TP A1 ] 162, | TPM-denni A2 TPM A2 0
132, |WS2 - Montazni plipraves A1 152 F2 0 162, |Stilvjpamiku A3 15tulviypP2 1]
132, |Budova W 9B udovazF1 1.2 162, |Ruozved vzduchu A3 WzdushP2 1.1
132, |Lk Carpentier A4 1CarpenP1 1 182, |5t predmontize stropriho dily 10bKan? 1]
13.2.  |Eltahad P30 now. hidLind &P 4 0.4 162, | TPM-denni Ad TPM A1 0
13.2. | D etektor netéznosti INFIC ON [ etektoP 0.2 162, |Kotel 20000 R KeestdR 0
132, |TPM-denni &4 TPM A4 1] 16.2. | Trumatic TCS000/500 CELLS MATCEO00F 1 05
132, | TPM-denni A3 TPMAZ 1] 182, [Multipress 1753050 CELLY MAEHT P4 1
13.2.  |Budma W BB udovhd 1P 1.2 162, |Trumatic TCS000/4300 CELLS WATCEO00R 1 05
132, |TPM-denni A2 TPMAZ 1] 162, | Trumatic TCS000/4300 CELLS WATCEO00P 1 05
13.2. | TPh-denni budava TP M budowy 0 162, [Variopress 22596 CELL3 MAEHT P 1
132, |Horizontalni ovijeck a dloubjch phibald 1PibalF1 0 162, |Multipress 225-45 CELLS M4 EHT P4 1
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182, [Multipress 225-4550 CELLS WMAEHT P 1
162,  |N&tojowd bruska klempirna WdbruskaP 1 0
182, |Trumatic TCS00ME00 CELL2 WATCS000F 1 04
162, |ElaboCE-2 1ElaboP1 045
182, [Kotel 14000 Qlotel P1 04
16.2.  |Cwklopentanava nddd FentanF1 ]
162,  |Rozvod vzduchu A2 1vzduzhPZ 1.1
182, | TPM-denni A2 TP A2 a0
1682, |[Elabo A2 1ElabuP1 04
162, | TPh-denni budava TP bud oy 0
182, | TPhi-denni Al TP A1 1]
1682, |ElaboCE 1ElabuP1 04
182, |Fripravek W51 A1 1s1 P 04
172, [LE Nortool BOKY P THortoP1 17
172, | TPM-denni cstatni M1 (boky, piedmontaze) TPh+denP 0
172,  |Vants A2 1CarpanP1 1
172, |TPM-denni A3 TP A2 1]
172, [Welando A3 1CarpenP1 1
172, |TPM-denni A4 TPM A4 1]
172, |Ffipravek zvedaci pfedmontZe zadniho dilu |15tulzada 05
17.2. | 5tll pled formou Carcass A4 10bKon? 1]
172 |5l pred formou Carcass Ad 10bkKanT 0
172, [Sprinklery Wi Q5 prinkIP 1 1]
172, |Rezved vzduchu MEvzduink WzduchP1 03
%2, [Vrata /1 ataf 1 1]
172, |Stadedi misto + zazohnik komponenti 5 Stac P3 ]
172, | 5tll pled formou Carcass A2 10bKon? 1]
172 |5l pred formou G arcass A2 10bkKanT 0
17.2. | Stll predmontize stropriho dily 10bkKan7 ]
172, |TPM-denni A2 TP A2 1]
172, |LE JOOSAZ stropni dily 1JoozP 07
172, | Dtadec wzduchowy pfipravek pro strap AP StrapP1 04
172, | TPM-denni budova TP bud oy 1]
172, | TPhd-denni Al TP A1 1]
172 |Stlilwipamicd A1 1% tulypP 04
182, | TPM-denni A3 TP A2 1]
182, |TPM-denni A4 TP A4 1]
182, | TPh-denni ostatni M1 (baky, pfedmantaZe) TFhtdenF1 ]
182, |Trumatic TCS000/MG00 CELL2 WATCS000P2 2
182, |Trumatic TCS0041300 CELLF WATCS00P 1 2
182, [Multipress 225-4550 CELLS MAEHT P23 045
182, [Trumatic TCS000/M300 CelLS WATCS000P2 i
18.2.  [Budora b SBudovahidF1 16
182, [ Trumatic TCS000/M300 CELLG MATCA000P2 2
182, [Multipress 225-45 CELLS MAEHT P2 04
182, |Trumatic TCS000MG00 CELL2 MATCS000P3 2
182, [Trumatic TCS00ME00 CELL MATCA00P2 2
182, |Plynomér lakowna OR e guladPi 0
182, |Plynomér M2 3R e gulaiPi 0
182, [Kotel 140000 diatel P2 06
182, [Kotel 7200k Qlatel P1 (1]
182, |Eltahaé F30 hidLindeP 1 0.4
182, | TPM-denni A2 TPM A2 1]
182, |Li JOOSAZ zadni dily 1JoozP1 07
182, |Stilvipami AZ 15tuliypP 05
182, |Ffipravek WS1 A2 Ts1 P 04
182, | TPM-denni budova TP bud oy 1]
182, |Rozved vzduchu M2 Sf-vzdunik WzduchP 1 03
182, |Ffipravek W31 A1 g1 P2 1
182 |Lie JOOS AT - stropni dily 1JaozP 07
182, |Li JOOS A1 - zadni dily 1doozP1 07
182, | TPhd-denni Al TP A1 1]
182 |Li JOOS A3 stropni dily 1JaozP 07
192, |Eltahad P30 st. hidLindeP 1 04

19.2.  [TPh-denni 24 TFM A4 0
19.2.  |Otadeci vzduchewy piipravek pro strop APrStropP1 04
19.2.  [PTipravek W51 A4 Tursq P4 09
19.2. | TPM-denni cstatni b1 (baky, piedmontiZe) TR denF1 i]
192, |5t atodni pro pro pfedmontaZ baki 10bKon7 i
19.2. | Trumatic TCS000 200 CELLS WA TCE00P 1 2
19.2.  |Variopress 22590 CELLG MIEHT F1 1
19.2.  [Eltahaé P30 nov. W LindeF1 04
18.2.  |Li Carpentier A2 - EA 1CarpenPi 1
18.2.  [Eltahaé F30 nov. MidLind e 1 0.4
192, |TPM-denni A2 TP A2 1}
19.2.  [Plynomér central OReguladPi 1]
19.2. [Eltahaé F30 st hidLind eF 1 0.4
19.2.  |Vozik pro plepravy a montaZ stropnifo dily 1Y StraprF1 o7
19.2.  [Balici astomat Robopac 2002 1RoboP 1]
18.2. |[Palici astomat Robopac 2002 1RoboP1 1]
19.2. | TPM-denni budova TPM budowny 1]
19.2.  [TPM-denni A3 TP A2 0
19.2.  |Forma Cannon Crics 1CanonP1 1
19.2.  |Rozvod vzduchu Al 1WzduchF 05
19.2.  |[Balici avtomat E-motion 1RoboP 1]
122, |stilwpamicd A 15t0NypP2 ]
19.2.  |Vozik pro pepravy a montaZ stropnifo dily 1Y StraprF1 07
19.2.  |LE Carpentier A1 EG 1CarpenkPi 1
19.2.  [TPM-denni Al TP A1 0
20.2.  |DdEolovaci stroj AL-D1 ALO1P1 05
202, |Pentamat 5iPen P1 0
20.2.  |TPM-denni cstatni b (boky, piedmentaze) TPhtdenP 1 1]
202, |5t otoéni pro pro predmont3Z bok 10bKon7 a
202, |stilwpamibous2 15tulypP2 1]
20.2. |Li JOOS A2 zadni dily 1JoosP2 1
202, |WSZ2 - MontaZni pliprave: 1Sz P4 1
202, |Eltahaé F30 nov. hidLindeF 1 0.4
202, |Budova M5 9B udowhdSP 1 1
202, |FilaCkD 10bKon? 0
20.2. TPM-denni A2 TPM A2 a
202, |Budova M2 S Budowhi2P 1 12
20.2.  |Deteltor netésnosti INFIC ON [ eteltoP1 025
202,  |Detektor netéznosti INFIC OH [ eteltoPq 025
202, |TPM-denni A3 TP A2 0
202, |Li Carpentier A4 - EG 1CanonFP4 2z
202, | stilwpamicd ag 15tulypP 1 05
202, [Vozlk pre pfepravu a montaz stropniho dilu 1VstropiP 07
20.2.  |TPh-denni &4 TFM A4 0
202.  |Li Carpentier A4 1CarpenP1 1
20.2. |Elaboad 1ElaboP1 05
202, | Trumatic TCS000 200 CELL? W4 TCE00P2 2
202, |Variopress 22596 CELLE MIEHT P2 05
20.2. | Trumatic TCS000 200 CELLE WATCE00P2 2
202, |WS2-MontaZni piipravek A1 152 P4 1
202, [Rozvod vaduchu W2 Sf-vzd & nik 1WzduchP2 11
202, |TPM-denni A1 TP A1 0
202,  |TPM-denni budova TP budowy 0
21.2.  |Tester ALFA 155 ALFA_P1 0
212, |TPM-denni cetatni b1 (boky, piedmentaze) TPhtdenP 1 1]
212. |5t pfed formou C arcass A3 10bKon? 0
21.2.  |TPM-denni A3 TPM A2 0
212, | 5tll pled formou C arcass A3 10bKon7 0
21.2.  |Rozvod vaduchu Ad 1WzduchP 02
21.2. |Eltahaé F30C hidLindeF 1 0.4
212, |Pipravek zvedac pfedmontaze zadniha dilu |15tulzada 05
21.2. |Eltahad F30C hidLind &P 1 0.4
21.2. |Eltahaé F30C hidLindeF 1 0.4
212, | TPM-denni A1 TP A1 1}
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212, |Balici automat E-mation 1RoboP2 0 252, |LEJOOS AL - stropni die 1JassP1 07
212, | Otacdec vzduchowy piipravek pra strap 1Pr5tropP 04 262, |PHpravek W1 A1 151 P4 04
212, |ElaboAd 1ElaboP1 05 | (262, |Kotel T20 ki GKotelP 1 05
212, Eltahad P00 hdLindeP 1 0.4 252 |Wotel 1900k 0} otelP 1 05
212, R ozwod wdzuchu Al TWzduchP2 1.1 282 |TPM-denni & TP &1 0
212,  |Eltahad P30C hdlind=F1 0.4 | |252. |LsJO0DSA1 - zadni dily 1JoosP 07
212, |Eltahad FaoC MLindeP1 04 | [252  |Eitahas Fa0c MALinder 04
212, |Flynomér central BRegulaiFs 1 252, |Multipress 22545 CELLS M4EHT F1 1
212 |Eltahat P30C deHLinder 1 04 | 252, |Mutipress 225-9550 CELL4 MAEHT F1 1
212, |Eltahad Fa0C M4LindaF1 04 | Bz levdos Budor ] 6
B Ceito niadi - Gdiiba BEleletrof Y | les2. |Tomatic Teawoms00cELS MATCSOOORY | 05
it TPM'“““] b”dwf . - FRDudowy; '3 262, |Trumatic TCADDO/200 CELLA MATCSOOPY | 05
B ' F1:danni ostatni W by predmentaze) TR denfd : 262, |Trumatic TCA000/600 CELL2 MATCEOOOPY | 04
222, |5tacen m|fto + zazobnik komponentl 5 Stac P4 0 282 |Trmatic TCAM0G00 CELLS [P Enp—— 05
222, | TPM-denni A3 TPM A3 0 ;
282, |Variopress 22545 CELLS MAEHTF2 04

222, |Li JOOS A3 zadni dily 1JaozP1 07 - 5
222, |Eltaha¢ F30 nov. MaLlindeP3 05 s Pwmmfr dkona QReguIafP1 0
222, |Elabosd 1Elabof THE ALl ?JQ - - — L 0

TR 262, |TPM-denni estatni b1 (boky, predmontaze) TPhtdenFq 0
222, |'WSZ - Montazni pripravek Ad sz M 1 T = VP
225 |Budova M6 0BudovMEF2 1 262, |5t0l otocny pro pro predmaontaz boku 10bKan7 1]
555 | TPM-denmi A TPM A1 0 282, |Velando A3 1CarpenF2 13
222. |Palici automat E-motion 1RaboP1 i S L5 1005 A4 - stropei diy 1logsh] z
222 |Balici automat E-motion 1RaboP1 o | L 00524 zad diy fitoosFd 2
333 |FilaCE Filace P2 0 282, |Pripravek W51 A4 151 P2 1
222, |Mira zafide b1 R KoestdR 0 262, | TFM-denni A4 TPM A4 24
222. | Vypenovaci zafizeni HK 650 5 HK P1 0 | [EEF orma Cannon Crice L !
222, |Budova M aBudowMtP1 | 12 | 282 [StlvipamkiAf 15tulvypP 0.5
233, |Budova M1A-Sklad Budovahd 14F1 0 262 |LE Carpentier A1ES 1CarpenP 1
229 TPti-denni budova TP budowy 0 26.2. |Eltahad P30 now. dLindeP 04
232, | TPM-denni ostatni M1 (boky, piedmontaze) TPM-denP1 0 262. | TPM-denni A TP A1 a
232 |Elaboramy (pfedmortize) 1ElaboP ik 262, |Vozik pro pfeprawu a montdZ stropntho dily 1V StropiP 1 07
222, |Elabo Az 1ElaboP 05 26.2. |Balici atomat Robopac 2002 1RoboPd ]
232, |stilvipamicu Az 15tuldypP 05 262, |Balici atomat Robapac 2002 1RaboP 0
232. |Rozvod vhzduchu A3 TWzduchP1 02 26.2.  |Eltahai P30 nov. WALindeP 1 04
232, | TPM-denni A3 TPM 43 0 262. |Eltahad Fa0 st helLinder 1 04
232, |5t pledmontiZe stropriho dilu 10bKon? 0 26,2, |Eltahad P30 st hdLindeP 1 04
232, |Multipress 175-3050 CELLY it EH T F4 0.5 ZEZ.  |Blokovaci zafizeni Combilok - Stari Blok ramP2 ]
232, | TPM-denni Ad TP A1 0 262, |N&tojovi bruska klempirna hlelbr sk aP'2 0
232. |ElaboCE 1Elabof 05 | (262 |Kotel 200KW kotelP2 06
23.2. | Otadeci vaduchowy piipravek pro stiop 1P15tropF2 0 272, |WiS2-MortiEni plipravek A1 1s2 P 1
232, Elabo CE- 2 1ElaboP1 05 272 |Budova M3 OBudovidP? 15
252 |Balitka Dibipack 684 B Dibipes P2 i 277 | Budors W2 o BudralzF 2
232, |N&trojova bruska klempirna MabruzkaP 1 0 272 |Otided vzduchouy plipravek pro strop 1P StropPd 1
232 |Variopress 22545 CELLE M4 EH T F1 1 272 | TPIdenmi — 25
32 TPh-denni budmva TP bud owy 0 777 |Pentamat & Fan P 0
R C vk pentanowd nddcé . ...  |FentinPd D | [z7z2. |odeolovadi stroj ALD1 ALFA_P1 05
242, | TPM-denni estatni Wi (boky, predmontaze) TPhtdenP1 0 272 |Piynomir b2 ORequlsiF3 1
S L Nortool BOKY P UHoRDRA WL 32 | etektor netésnosti INFICON DetektoF1 035
242, | Sprirklery Mt o SprinklP 0 272, |Detekdor netisnosti INFICON D etektoP 025
i V_e'a”d" kG I CtpEnR i 272, |Variopress 22545 CELLE MAEHT F1 05
S £ 003 A3 Jdueskz ' [z [Tremati Tesmman0 ceLLs MATCAIOPY | 05
el A3 ALY D 2 [Trumati Tosooimn ceLT MATCSIOFT | 05
242, |Vants A2 1CarpenP1 1 - - — -
242, |Piipravek zvedac pfedmont&e zadniho dilu |15tulkzada 0.5 i Vonzlk ’pro prenpralru amortéz stropriho 1VStropif ! a7
242, |50l pfedformeu Carcass Ad 10bkon? o | EEEstlvivamki il 2
242 |5t pred formau C arcass Ad 10bkon7 0| EmCa . fIEHRT i
502 | R ozeod vzduchy Mevzdutnk TvzduchP 0E 212 TPEM-dennl oetatni W (baky, predmontaze) TPt denP1 1]
242 | TFd-derm A1 TEM AT a 272, |5t otodny pro pro pledmontaE bokd 10bKanT 0
242 |Bald atomat E-motian 1RoboFz 0 28.2.  |Elpaletowy vozik Jungheintich ERE 225 1WozPalP2 0
242, |Balici avtmat E-motion 1RoboP2 0 | [EEESEILE Carpentierad | Carpent z
242, |ElLpaletov vozik Linde L1GAP - M1A TWazF a2 o | [282 |TFM-demni A TPM A4 2.8
242 |vidta b1 \rataf ] a 282, |Tester ALFA 155 ALFA_P1 ]
252 | TPM-derni cstatni M1 (hoky, predmontise)  |[TPMdenP o | [282. |TFM-denni, ostatni bt (boky, pledmontaze) | TFhkden 0
252, |TPM-derni A3 TPM A3 i Celkem g2
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Priloha C. 7 Nestupnovita udrzba v mésici unoru - ukazka
zpracovanych dat

P Stravené
Datum Nazev Druh uidrzby hodi
1.2 WWES - Montazni pripravek Ad Kalbrace 1]
1.2, TP - denni klempira TPM Sh52 7h
1.2, TP - denni klempirna TPM ShS3 B0
1.2, TP - denni klempirna TPR Shi51 op
2.2, TP - denni klempirna TP Sh52 7h
2.2, TPM - denni klempirma TPR ShS3 ]
2.2, TPM - denni klempirna TPM ShS1 op
3.2, TP - denni klempirna TPM Sh52 op
3.2, TPM - denni klempira TPM ShS3 op
3.2, Budova W2 R EPS ap
3.2, TP - denni klempirma TPR Shi51 op
4.2, TP - denni klempirna TFM Sh=2 40
4.2, TPM - denni klempirma TPM ShS3 op
4.2, TPM - denni klempirma TPM Sh51 op
F.Z. TP - denni klempirna TP SMS2 78
5.2, TPM - denni klempirma TPM ShS3 7h
5.2, TFM - denni klempirma TPR ShS1 op T Y B e e e [T B a7
b [UioHl N Hempling el i o 152, |TPVdornl emaima EE 55
.2 TPM - denni klempirna TPM SMS1 op 162 Elano A2 FKalbrace o
6.2, Dietektor netésnosti INFICON Kalibrace ap 162, TPW - dennl Kempirma TEM o=l 75
6.2, TP - denni klermpima TP SMS2 75 16.2. TP - denni klempima TPM SM53 (1]
7.2 TPM - denni klempirna TP ShS2 75 16.2. TPM - denni klempira IEE a5
7.7, Hl.paletov §vozik Linde LTEAP . T servis 1] 17.2. Elabo Ad R kalibrace i)
7.2 2 Linde ETBC 5. VTV servis 00 :;g wsfg dhflml",lgle,mgfma - E(Pm Sh52 Eg
i T oL - Montaznl priprave allbrace
;g $Em - jg::: ﬁ:m:ﬂ: $Em gm% SE 172 [Eloro narad - tiriba R ele100 o0
o — - 17.2. TPM - denni klempirna TP Shd=3 op
i [EEM:denini klempirtia LM, ShS) ] 172, [TPM - denni kiempima TP S 55
8.2 El.paletov ¥ vozik Linde L1BAP - M1A W2V servis ap 1832, TPM - denni Klempirma TEM o= (il
8.2 Retrak Linde R20F - M1A VIV servis [ily] 18.2. TPM - denni Klempima TPM SWS3 ag
8.2 W Linde H35T - M1A W servis op 18.2. TP - denni klerngirma TP SMST ap
8.2 TPM - denni klempirna TP SIS 75 19.2. Rozvadsé A4 R Ele 365 ap
8.2 TPM - denni Kempima IERERES op }§§ ;PM -jfpgak'empfma ;PER'" S;g?? Eg
T T T ozvadsd E
B [TEM,_ denni Klempirhia LUE I SIS 75 192, [TPM - denni Kiempima IEEETE 75
9.2 WWS2 - Montazni pFipravek Al R Ele 365 ap 07 TPM - denn Mempima TP S Th
9.2, TPM - denni klempirna TPM ShS1 [ 20.2. TEM - denni Klempima TR SMis2 75
9.2, TP - denni klempima TP Shis3 0p 202. TPM - denni klempima TPM SIS 75
10.2. TPM - denni klempirna TP SMS2 7h 20.2. TFM - denni klempima TPM SM=3 i)
10.2. TPM - denni klempirna TPM SMS1 ap 21.2. Elabo A2 R Ele 365 ap
10.2. TP - denni Klempima TPM SMS3 0p 21.2. TP - denni Klempima TP ShS2 75
11.2. TP - den ni Kempira IENETES 1] g:g ﬁm ; geﬂn[ t:empima mm gmg EE
= A A ol - denni klempirma
-t o T R — -
. ~ ~ 22.2. TP - denni klempima TP ShiS1 [
12.2. TP - denni klempima TPM ShS2 7h 222, Rozvadse Al R Ele 365 o
12.2. TP - denni klempirna TPM SS1 50 72.7. TPM - denni Kiempima TP Shiss 1]
12.2. TPM - denni klempirna TPR ShS3 op 73.7. TP - denni Klempima IGEETE 70
13.2. TP - denni klempirna TPh ShS2 130 23.2. TP - denni klempirma TP SMS2 75
13.2. Trurnatic TC5000A1600 CELL2 TC Slat ap 23.2, TP - denni klempitma TPM ShE3 i)
13.2. TP - denni Kiempima TEM ShS3 i) 24.2. TPM-dennkaempEma TFM ShS1 150
132.  |TPM-denni Kempima TPM SMST il e al E:gmg:m: s e i
14.2. Trurnatic TC50001300 CELLS TC Slat ag 953 TPM - denni Klempima EE o]
14.2. Trurnatic TCS000/1300 CELLY TC Slet i3] 963 TEM - denni Klempima TEM SeD oo
14.2. TP - denni klempima TP Shis2 65 25.2. TPM - denni klempimma TPM 5SS 00
14.2. Trumatic TC50041300 CELLE TC Slet apn 25.2. [WS2 - Monta#ni pripravek Ad Kalibrace 10
14.2. Trurnatic TCS00A1300 CELLY TC Slat ap 26.2. TP - dennf klempima TPM ShST 150
14.2. Trurnatic TCS00A600 CELLI TC Slat [i]x] 26.2. TP - denni Klempima TP S5 7h
4.2, Trurnatic TCA000/1600 CELLS TC Slet (2] 26.2. TP - denni Klempitna TP 553 0p
4.2, |TPM- denni Kempima TP SIS g EEEENM 1P| - denni klempima M = ik op
= = 27.2. TP - denni klempima TP SS3 an
14.2. TPM - denni klempirma TPM ShS3 op 5737 SF ostaini elskt o = Tle 165 o
15.2. TPM - denni Mempita TPM Shs2 55 77 2. V=2 - Morta 2 pripravek AT R Tved3ts oo
13.2. Elabo CE R Ele 365 op 772, TPM - denni klempima TP SIS 100
15.2. Budova kil R EPS op 28.2. TPM - denni klempira TPM Shs:2 1]
15.2. Elabo CE- 2 F Ele 365 ap 28.2. TPM - denni klempima TPM SW=3 i)
15.2. Elabo AT R kalbrace ]3] Celkem 2930
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Priloha C. 8 Typy oprav, Casy oprav a prostoje v meésici lednu a
unoru

cas cas
iﬂﬂmm stroj [typ opravy 1 typ oprauy 2 [tvp opravy 3 opravy | prostoj
5.1. U driha ostatni bl &3eni linka [ nesouvisi = virohou 200 0,00
15.1. Budavat M2 TP [+ resouvisi 2 vwohaou 200 0,00
9.1. S2-MortaZni piipravel 21 bl &eni linka 5 ni zk &-zastav do 60 minut 017 017
9.1. Forma Cannon Crios hlageni linka [ ni 7k &-zastani do 60 minut 0,50 0,50
9.1. Li= Carpertier A1 EG hlazeni links [ ni 7 &-zastard do 60 minut 0,50 0,50
11.4. A2 oftatni mechanické bl &eni linka [ nesouvisi = virohou 1,00 0,00
11.1. Budovat M2 TP ¥ nesouvisi = wwohou 250 0,00
12.1. U drda ostatni bl &eni linka [ nesouvisi & vwokbou 1,50 0,00
15.1. B udowst M2 TPM 5 nesouvizi 5 wirobou 200 0,00
16.1. Trumatic TCS00M 300 CELLT bl &Zeni linka £ £ 1,50 1,50
M7.4. |Elud0vat M2 i [ nesouvisi = virohou 250 0,00
M7.1. Budovs hi1 neni oprava ogstri o nesouvisi @ vwohou 250 0,00
18.1. Budova k2 TP o nesouvisi & vwobou 200 0,00
18.1. B udiova ki1 neni oprava ostatni [ 0 1,50 0,00
18.1. Budova hid bl &feni linka chyba pneumstick ého systému|wsoks - zasta vicjak na 60 minut 200 200
19.1. U drHaa ostatni bl &2ani linka N resouvisi 2 vwohaou 1,00 0,00
3gl].1. Trumatic TCS000/4 300 CELLS bl &eni linka chyba ovkiu wysokd - Zagte wicjak na B0 minut 300 300
21.1. Trumatic: TCS50004 300 CELL4 bl &3eni linka chyba cyklu vysokd - Zagtad vicjak na B0 minut 200 200
22.1. Trumatic TCS0004 300 CELLY hlageni linka chybha cyklu wyzokd - zasta vicjak na 60 minut 3,00 5,00
22.1. Trumatic TCS000/4 300 CELLY hlazeni links chyha cyklu \yzokd - zastad vicjak na B0 minut 5,00 5,00
22.1. Budowva k2 I [ nesouvisi = vwohou 1,50 0,00
Cidlo (konoowy spinad, indukéni,
23.1. S2-MontaZni piipravek A3 bl &eni linka kapactni snim ad) ni Zk&-zagtav do 60 minut 1,00 1,00
23.1. Multipress 225-45 CELLS i aseni link = Chyba ki wezoks - zagdtaw vicjak na B0 minut 200 ]
23.1. Eludova W2 TPM [ nesouvizi 5 wirobou 200 0,00
23.1. U drzha oztatni bl &z=ni linka H nezouvisi = wywobou 1,00 0,00
24.1. Budova hi2 TP o nesouvisi @ vwohou 200 0,00
241, U drzha ostatni bl &==ni linka 53 nesouvisi & wyrobou 1,00 0,00
25.1. Trumatic TCS0004 600 CELL2 hlazeni linka chyha cyklu \yzokd - zasta vicjak na 60 minut 3,00 3,00
25.1. Ll drzta astatni neni oprava odatni . ni 7k a-nezagtavi 1,580 0,00
26.1. Horizortalni ovijecka dlouhych pi bal bl &3eni linka [ nesouvisi = virohou 200 0,00
27.1. Trumatic: TCS0004 300 CELLS ES £ ES 350 350
27.1. Trumatic TCS0041300 CELLY bl &Zeni linka zaseknuty naaro) v hlave ni k& - zagtayl do 60 minut 1,00 1,00
29.1. Budiova k2 TP ¥ nesouvisi & wwobou 200 0,00
29.1. Trumatic TCS000/4 300 CELLS hlazeni linka chyha cyklu wyzokd - zasta vicjak na 60 minut 200 1,50
29.1. Trumatic TCS000M 300 CELLT il aseni linka zaseknuty nastraj v hlave nizk& - zastayi do 60 minut 1,00 1,00
329.1. Trumatic TCS500M 300 CELLY bl &Zeni linka zazeknuty ndgtral v hlavé ri k& - zastawi do B0 minut 1,00 1,00
30.1. Liz JOOS A4 zadn dily bl &zeni linka chyba -zvitelné Zawory nizk & - nezagayi 050 0,00
30.1. B duova b2 TP < nesouvisi & vwokbou 1,00 0,00
30.1. Liz Carpertier A4 - EG hlaseni linka zapencna forma nizh & - zastayi do 60 minut 0,33 0,33
30.1. Trumatic TCS00M 500 CELLT hi&3=ni linka vadnd soucast vsoks - zastaw viciak na 60 minut 3,00 2,00
30.1. S1.odatni mechanické B 0 i 1,00 1,00
31.1. U drzha ostatni hlas=ni links B3 nesouvis 5 vyrobou 1,50 0,00
premisent bezpetnostniho
obrvoolu (3vEtelng Zévara, not-
31.1. Trumnatic TCS00ME00 CELLY bl &deni linka aus,.) nizhd - zatavi do B0 minut 1,00 1,00
31.1. Trutnatic TCS000ME00 CELLS bl &deni linka mechanicks Zévada nizhd - zagtavi do B0 minut 1,00 1,00
Cidlo (koncowy spinad, indukcni,
31.1. Trumatic TCS000MB00 CELLS bl &deni linka | apacitni snim ac) nizk 4 - zastaw do 60 minut 1,00 1,00
31.1. Trumatic TCS00M 600 CELLY bl &deni links nizk & - zagtavi do B0 minut 1,00 1,00
Cakem §3,00] 44,33
cas cas
Datum l_simi tvp oprawy 1 vp opravy 2 vp opravy 3 oprawy | prostoje
1.2, B b2 TP & nesou s = wyrobou 1,50 0,00
2.2, Budova M2 TPM [ nesouyis s wirobou 2,00 0,00
prerudeni bezpeimostriho okhvodu
6.2, TF M-denni Klempirna hl&seni linky (=vitelnd zévora, not-aus,..) wvaok &-zastavi vic jak na 60 minut 5,00 5,00
6.2, Liz Carpertier &4 hlazeni link:y prestavha ni zka-zastasd do 60 minut 0,05 0,50
8.2, Lis Carpertier A4 HlSzeni linky reset chvdy ri zk&-zastad do B0 minut 0,33 0,33
12.2. [|RAS T34 CELL2 hlaseni link:y elektricksa zavada ni zka-zastas do B0 minut 1,00 1,00
12.2.  [Trumatic TCS00001 300 CELLS Hlaseni linky wadna soucast wysok a-zastavi vic jak na 60 minut 5,00 5,00
12.2.  |Trumatic TCS000ME00 CELLS hlaseni linky vadng soucast ri zha-zastasd do B0 minut 150 1,00
12.2. [Variopress 225-45 CELLS Hlazeni linky vadna soucast i zk&-zastand do 60 minut 1,00 1,00
12.2.  |Ffipravek w1 Ad hlazeni link:y vadng soudast ni zka-zastasd do 60 minut 0,50 0,50
Feruzeni bezpemostnibo okbyvodu
13.2.  |Trumstic TCS000M 600 CELLS hl&3eni link:y (svEtelnd zavora, not-aus,..) ni zka-zastas do 60 minut 1,00 0,50
reruseni bezpemostniho obvodu
13.2.  |Trumatic TCS00M 300 CELLY hladeni linky (=wételna zévora, not-aus, ) ni zkd-zastasd do B0 minut 1,00 1,00
14.2.  |Lis JOOS A4 stropni dily hl&3eni linky Cisténi vysok &-zastavi vc jak na 60 minut 1,25 1,25
14.2.  [Trum atic TC5004 300 CELLE hlazeni link:y vadnd soucast wysok A-zagtaywi wic jak na B0 minut 4,00 4,00
14.2.  [Trum atic TCS00M 300 CELLE hl&3eni linky vadng souddst ni zhd-zastasd do 60 minut 4,00 1,00
Cidlo (koncowy spinss, indukent,
14.2. S24montaini pFipravek A2 kil &deni linky k apacitni znim ai) ni zka-zastasd do B0 minut 058 0,58
15.2.  [Trum atic TCS000M 600 CELLZ hla3eni linky chvba ovklu ri zkd-zastasd do 60 minut 4,00 0,50
15.2.  |Trum atic TC5004 300 CELLT hl&3eni link:y povolend soucast ni zka-zasta do 60 minut 1,00 0,50
15.2. [variopress 225-45 CELLS blaseni linky chyba ovklu ni zka-zastasd do B0 minut 1,00 0,50
16.2. |Lis Carpertier A4 hl&Seni linky zapénéna farma wwaok &-zastav vic jak na B0 minut 1,75 1,75
Cidlo (koncowy spinas, indukent,
19.2. |Liz Carpertier A2E6 bl &deni linky lk apacitni znim ai) ni zka-zastasd do B0 minut 0,33 0,33
pFerudeni bezpefnostniho obvodu
21.2.  |Trum stic TCS000M 600 CELLS hl&3eni link:y (svEtelng zavora, not-aus,..) ni zka-zastaw do 60 minut 1,00 1,00
21.2.  [Trum atic TC500/ 300 CELLE blaseni linky za2ek nutny nastroj v hlaws ni zka-zastasd do B0 minut 1,00 1,00
223, |Trum stic TCS5004 300 CELLE hl&Seni linky zazeknutny ndstroj v hlave ni zk&-zastan do 60 minut 4,00 1,00
22.2.  |Liz JOOS A3 zadni dly hla3eni link:y zapénéna forma ni zka-zastas do 60 minut 0,92 0,92
23.2.  |Trumatic TCS000M 300 CELLS hl&3eni linky wadnd soudast wysok &-zastav wic jak na 60 minut 1,50 1,50
25.2. Trum atic TCS000M 300 CELLS hl&seni linky vadnd souddst k3 4,00 0,00
272, [vwratamz2 Fiisténo pfi TP 0 nesouy s = wirohou 2,00 0,00
272,  |Trumatic TCS000M 300 CELLY hlaseni linky vadng soucast vysok a-zagtavi vic jak na BO minut 2,00 2,00
28.2. |Staceci misto + zasobnik komponentl  |neni oprava ostatni = nesows = wirobou 3,00 0,00
28.2.  |Trumstic TCS000M 300 CELLY blaseni linky chyba ovklu ni zka-zastasd do B0 minut 1,00 1,00
Cellem 7,21 32,66
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Pfiloha €. 9 Plan preventivni udrzby stroje pro lis JOOS A2 — zadni dily
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Piloha €. 10 Ukazka stroju

Obrizek 47 RAS [32]

Obrazek 49 Lis Carpentier [32]
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Obrazek 53 HK 650 - centralni zafizeni pro pénéni [32]
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