CESKE VYSOKE UCENI TECHNICKE
V PRAZE

FAKULTA STROJNI

Ustav technologie obrabéni, projektovani a metrologie

BAKALARSKA PRACE

UDRZBA STROJNIHO VYBAVENI JAKO SOUCAST
MANAGEMENTU KVALITY

MAINTENANCE OF MACHINERY AS PART OF QUALITY
MANAGEMENT

AUTOR: Jakub Cerny
VEDOUCI PRACE: Ing. BcA. Jan Podany, Ph.D.
Praha 2020



ZADANI BAKALARSKE PRACE

1. OSOBNI A STUDIJNI UDAJE

o — =
Phijmeni Corny Jméno Jakub Osobni &islo 473564

FakuRa/ustay: Fakulta strojni
Zacavajici katedralustay  Ustav technologie obrabéni, projektovini a metrologie
Studiini program: Vyroba a ekonomika ve strojirenstvi
L Stugyni obor  Technologie, materibly a ekonomika strojirenstvi
Il. UDAJE K BAKALARSKE PRACI S
prestortsvctonii i b b —
Nazev bakalalské prace

Udrba strojniho vybaven| jako soutAst managementu kvality

Nazev bakalarske prace anglicky
Maintenance of machinery as part of quality management

Pokyny pro vypracovinl
1 Sysidm managemantu kvalty & sysom celsov udriby
2. Z0sagy (arby obrab@cion syl
3 Ldr2ba wybranaho siroinine zadizen|
A4 Navrhy 08 Gir2bu obradacing siroye v rame: syRImu managemanti Kvaity

Seznam doporudens Ineratury:

Jméno a pracovisid vedouci(ho) bakaldiské pedce
Ing. BeA, Jan Podany, Ph.D,, Gstav technologle obribénl, projektovant a metrologle F§

Jdno a peacovibtd druhédho) vedouci{ho) nebo konzultamaky) bakalafake prace

Datum zadan| bakaldfské prace.  30.04,2020 Tormin ocevzdan: baknlaake prace  31,07.2020

Platnost zeddn! bakalatexé prdco — 7 s ,/
pr — ’ W le Bt
Jan Posany, 0. Ubior Beviwak. M0 ol Ing Nchast Veakes Dise,
PN kT |

weiinnh P | abhava Nty rag Mo oruby)
L ———l et

IIl. PREVZET| ZADANI

7 SRR D0 1 w0OUT, I J0 POVAEN VWIVACOM L0 D MAPsedlalad, Tacs (1) 5orTOh B vy AT ORNYTI R SR M0 T )

Bmam (uouhe Merslury, B PImen & ren NoruA sk 10 elad bt v DORIA o - b
i g
\ zadani sdenta )

CVUT.CE2P2018 ¢ © CVUT v Praze, Desgn CWIT v Praze VK



Cestné prohlaseni
Prohlasuji, ze tuto bakalafskou praci jsem vypracoval samostatné s pouzitim

odborné literatury a pramenti, které jsou uvedeny v ptiloze této prace.

V Praze dne 31. ¢ervence 2020 Podpis ...............



Abstrakt

V této praci se zabyvam udrzbou strojniho vybaveni jako soucasti managementu
kvality. Konkrétné se zabyvam rypadlem k 650/3 s hydropohonem. Dané normy
porovnavam s postupem udrzby daného zafizeni a nasledné je zhotoveny navrh udrzby

stroje v ramci systému managementu kvality.

Klicova slova

Systém managementu kvality, udrzba strojniho zatizeni, navrh na udrzbu, kolesové

rypadlo K 650/3 s hydropohonem

Summary

This work will focus on the maintenance of machinery equipment as a component
of quality management. Specifically, I will explore the excavator k 650/3 with
hydropower. Given norms are compared to the maintenance procedures for this machine,
followed by a proposal for maintanance of the machine in line with the quality

management system.

Keywords

Quality management system, machinery equipment maintenance, maintenance

proposal, excavator k 650/3 with hydropower
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1 Uvod

Téma udrzba strojniho vybaveni jako souc¢ast managementu kvality na bakalaiskou
praci, jsem si vybral proto, ze mé¢ zajima co a jak zlepsit v ramci udrzby kvality, abych
mé¢l co mozna nejmensi ndklady na samotny provoz. Jelikoz jsem mél volnou ruku
pii vybéru strojniho vybaveni z diivodu nouzového stavu vyhlaseného vladou Ceské
republiky, tak jsem si vybral Kolesového rypadla K 650/3 s hydropohonem. Tento stroj
jsem si vybral z jednoho prostého divodu. Jednou v ramei praxe jsem navstévoval SD
Bilina a byl jsem témito stroji uchvacen, Ze mi pfislo zajimavé se o nich dozvédét néco
vic a nasledné zpracovat do bakalarské prace. Cil prace mam rozdéleny do Ctyi boda
a to: systém managementu kvality a systém celkové udrzby, zasady tdrzby obrabécich
stroji, samotnd pohled udrzby na vybrané strojni zatizeni a nasledné¢ navrh udrzby
V ramci systému managementu kvality. Za pfinos této prace povazuji mozné zdokonaleni
udrzby konkrétniho stroje, coz je v mém piipadé Kolesového Rypadla K 650/3
s hydropohonem. A jesté jednou takovou zajimavosti je, ze SD Bilina je nejvétSim

povrchovym dolem v Ceské republice.



2 Systém managementu kvality a systém

celkové udrzby

2.1 Zakladni pojmy a zasady managementu kvality

Kontext, ve kterém dnes organizace funguje, je charakterizovan zrychleno zménou,
globalizaci trhi a vyvojem znalosti jako hlavnim zdrojem. Vliv kvality piesahuje
spokojenost zdkaznika a to miize mit také pfimy vliv na povést organizace. VSechny
pojmy, zasady a jejich vzajemné vztahy maji byt chapany jako celek a nikoliv izolované.
Vsechny pojmy a zasady jsou stejné dilezité. Rozhodujici je najit vzdy spravnou

vyvazenost pii jejich uplatnéni.
2.1.1 Kvalita

Organizace zaméfend na kvalitu podporuje kulturu, z niz vychazeji zplsoby
chovani, postoje, Cinnosti a procesy, které ptindseji hodnotu plnénim potieb a ocekavani
zékaznikli a dalSich relevantnich zainteresovanych stran. Kvalita produktti a sluzeb
organizaci je urCena schopnosti uspokojovat zakazniky a také zamySlenym
a nezamyslenym dopadem na relevantni zainteresované strany. Kvalita produktt a sluzeb
zahrnuje nejen jejich zamyslenou funkci vykonnost, ale také jejich vnimanou hodnotu

a pfinos pro zakaznika.
2.1.2 Systém managementu kvality

Systém managementu kvality zahrnuje ¢innosti, podle nichz organizace identifikuje
své cile a urCuje procesy a zdroje potiebné pro dosahovani zadoucich vysledkii. Systém
managementu kvality fidi vzdjemn¢ plsobici procesy a zdroje potfebné pro poskytovani
hodnot a dosahovani vysledkli pro relevantni zainteresované strany. Systém
managementu kvality umoznuje vrcholovému vedeni optimalizovat vyuzivani zdroji

S ohledem na dlouhodob¢ a kratkodobé dusledky jejich rozhodnuti.

2.2 Vyvoj systému managementu kvality
2.2.1 Obecné

Organizace sdileji s lidmi, jako s Zivoucim a vzdélanym spolecenskym

organismem, mnohé charakteristiky. Jak lid¢, tak organizace jsou pfizpiisobivi a maji
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vzajemné¢ se ovlivitujici systémy, procesy a Cinnosti. Aby bylo mozné prizplsobit
se proménlivému kontextu, kazdy potiebuje mit schopnost ménit se. Organizace Casto
provadéji inovace, aby dosahly skokovych zlepseni. V modelu systému managementu
kvality organizace se pfipousti, Ze neni mozné vSechny systémy, procesy a ¢innosti
predem urcit; tudiz model musi byt flexibilni a adaptabilni v ramci slozitosti kontextu

organizace.
2.2.2 Systém

Organizace se snazi pochopit interni a externi kontext, aby mohly identifikovat
potieby a ocekavani relevantnich zainteresovanych stran. Tyto informace se vyuZzivaji pti
systému managementu kvality s cilem dosdhnout udrzitelnosti organizace. Vystupy
z jednoho procesu mohou byt vstupy do dalSich procest a jsou vzajemné propojeny do
celé sité. Ackoli se Casto zda, Ze je systém sloZzen z obdobnych procesi, jsou kazda

organizace a jeji systém managementu kvality jedinecné.
2.2.3 Procesy

Organizace ma procesy, které lze definovat, méfit a zlepSovat. Aby bylo mozné
dosahnout vysledkd v souladu s cili organizace a hranicemi napti¢ funkcemi, dochazi
mezi témito procesy k interakci. Nékteré procesy mohou byt kritické, zatimco jiné nikoli.

Procesy jsou vzajemn¢ provazané Cinnosti, které pfemenuji vstupy na vystupy.
2.2.4 Cinnost

Lidé spolupracuji v ramci procesu s cilem provadét své kazdodenni ¢innosti.
Nekteré Cinnosti jsou piedepsany a zaviseji na pochopeni cilii organizace. Jiné nejsou

piedepsany a reaguji na vnéjsi podnéty urcujici jejich povahu a provedeni.
2.2.5 Vyvoj systému managementu kvality

Systém managementu kvality je dynamicky systém, ktery se v pribéhu casu
pravidelnym zlepSovanim vyviji. Kazd4 organizace m4 v rdmci managementu kvality
¢innosti bez ohledu na to, zda byly, ¢i nebyly formaln¢ planovany. Tato mezindrodni
norma poskytuje ndvod, jak vytvofit formalni systém pro fizeni téchto ¢innosti. Je tfeba
urCit ¢innosti, které jiz v organizaci existuji, a jejich vhodnost, pokud jde o kontext
organizace. Tuto mezinarodni normu, pak muize organizace pouzit jako pomicku
pii vytvofeni uceleného systému managementu kvality. Formalni systém managementu

kvality poskytuje rdmec pro planovani, provadéni, monitorovani a zlepSovani vykonnosti
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¢innosti v ramci managementu kvality. Systém managementu kvality nemusi byt
slozity; spiSe je nutné, aby piesné¢ odrdzel potieby organizace. Pii vyvoji systému
managementu kvality mohou byt zakladni pojmy a zésady uvedené v této mezinarodni
norm¢ cennym voditkem. Planovani systému managementu kvality neni jedno- razova
udalost, nybrz je to pribézny proces. Plany se vyvijeji tak, jak se organizace uci a jak
se méni okolnosti. Plan bere v tivahu vSechny ¢innosti v oblasti kvality organizace
a zajist'uje, aby byly pokryty v§echny ndvody této mezinarodni normy. Plan je realizovan
po schvaleni. Je dulezité, aby organizace pravidelné monitorovala a vyhodnocovala jak
realizaci planu, tak vykonnost systému managementu kvality. Peclivé zvazené ukazatele
usnadiluji tyto cCinnosti monitorovani a hodnoceni. Auditovani je prostifedkem
k hodnoceni efektivnosti systému managementu kvality s cilem identifikovat rizika a urcit
plnéni pozadavkil. K tomu, aby byly audity efektivni, musi byt shromazd’'ovany hmotné
a nehmotné dikazy. Pfijimaji se opatieni k ndpravé a zlepSovani na zdklad€ analyzy
shromazdénych diikazi. Ziskané poznatky by mohly vést k inovacim, které zvysi Groven

vykonnosti systému managementu kvality.

2.3 Uré€eni rozsahu systému managementu kvality

Organizace musi urcit hranice a aplikovatelnost systému managementu kvality, aby
vymezila jeho rozsah. Organizace musi uplatnit vSechny pozadavky této mezinarodni
normy, jestlize jsou aplikovatelné v ramci ur¢eného rozsahu systému managementu
kvality. Rozsah systému managementu kvality organizace musi byt k dispozici a musi byt
udrzovan jako dokumentovana informace. Rozsah musi uvadét dané typy produktu
a sluzeb a poskytovat zdivodnéni pro kazdy pozadavek této mezinarodni normy,
u kterého organizace urci, ze neni aplikovatelny pro rozsah jejiho systému managementu
kvality. Shodu s touto mezinarodni normou Ize uplatnit pouze tehdy, jestlize pozadavky
oznacené¢ jako neaplikovatelné neovlivni schopnost nebo odpovédnost organizace

za zajiStovani shody produktii a sluzeb a zvySovani spokojenosti zakaznika.

2.4 Systém managementu kvality a jeho procesy

Organizace musi vytvofit, zavést, udrZovat a neustdle zlepSovat systém
managementu kvality, v€etné potiebnych procest a jejich vzajemnych vazeb, v souladu
s pozadavky této mezinarodni normy. Organizace musi ur¢it procesy potiebné pro systém

managementu kvality, jejich aplikaci v celé organizaci a musi uréovat pozadované vstupy
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a ocekéavané vystupy téchto procesii, urCovat posloupnost a vzajemné vazby téchto
procesi, ur¢ovat a aplikovat kritéria a metody (vcetné monitorovani, méfeni a prislusnych
ukazateli vykonnosti) potiebné pro zajisténi efektivniho fungovani a fizeni téchto
procest, uréovat zdroje potiebné pro tyto procesy a zajistit jejich dostupnost, pridélovat
odpove&dnosti a pravomoci pro tyto procesy, vyhodnocovat tyto procesy a zavadét
vSechny zmény v procesech nutné pro zajisténi, ze tyto procesy dosdhnou zamyslenych
vysledkii a zlepSovat procesy a systém managementu kvality. Organizace musi
v nezbytném rozsahu udrzovat dokumentované informace pro podporu fungovani svych
procesit a uchovavat dokumentované informace, aby méla jistotu, Ze procesy probihaji

tak, jak byly naplanovany.

2.5 Vedeni

Lidfi na vSech urovnich prosazuji jednotnost ucelu a zaméfeni a vytvaieji
podminky, pfi nichz se lidé angazuji pti dosahovani cilti kvality organizace. Vytvoreni
jednotnosti tcelu a zaméfeni a angazovanost lidi umoziuje organizaci sladit strategie,

politiky, procesy a zdroje pro dosaZeni jejich cili.

2.6 Zlepsovani

Uspésné organizace se trvale soustfed’uji na zlepSovani. Aby organizace udrzela
aktualni Groven vykonnosti, reagovala na zmény v internich i externich podminkach
a vytvarela nové prilezitosti, je zlepSovani pro organizaci nezbytné.

3 Zasady udrzby stroju

3.1 Systémové fizeni procesu udrzby a oprav zarizeni

Proces strojni a ostatni udrzby, oprav strojnich a ostatnich systémové tidi vedouci
PM, ktery v soucinnosti s dalSimi subjekty zajiStuje jednotny postup pii provadéni
a fizeni udrzby a oprav zatizeni. Proces elektroudrzby a oprav elektro systémové tidi
osoba znala s vys$s$i kvalifikaci — energetik. Vedouci PM s energetikem koordinuji postup
pii provadéni udrzby. Vedouci PM a energetik maji povinnost vzajemného provazani
fidicich aktd (tzn. vzajemné odsouhlaseni) a soucinnosti pii zalezitostech vyzadujicich
ucast obou odpovédnych pracovnikii. Organizacni vztah v procesu udrzby a oprav

zatizeni mezi techniky PM a energetikem je stanoven v popisu jejich funkci.
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Rozdéleni do skupin

a) uréena zafizeni
b) vyhrazena zatizeni
C) ostatni zafizeni (sledované)

3.2 Dokumentace pro vedeni zaznami o udrzbé a opravach
zarizeni

Pracovnici, ktetfi provadé€ji zdznamy do dokumentace, jsou povinni zaznamy
provadet v plném rozsahu uvedeném u jednotlivych dokumentaci tohoto odstavce popf.
ve vSech polozkach dokumentaci v pfilohach. ,,Kniha drzby a oprav zatizeni* — zaklada
a vede provozovatel, uloZzena u provozovatele. ,,Karta zafizeni pro dané zatizeni —
zaklada a vede provozovatel a ulozena taktéZ u provozovatele. ,,.Denik zdvihaciho
zafizeni“ — zaklada a kontroluje povéfend osoba zodpovédnd za fizeni provozu
zdvihaciho zafizeni, denik uloZzen na urCeném misté pracovisté, kde je zafizeni
provozovano. Do ,,deniku zdvihaciho zafizeni* se pro oblast udrzby a oprav zatizeni
provadi zapis v rozsahu: popis preventivni udrzby, zjisténé poruchy (zavady), odstranéni
poruchy (zavady), kontrolni ¢innosti; datum zapisu skutecnosti uvedené v popisu; jméno
a podpis osoby, jez provedla zapis. ,,Vykaz prace” — zakladd a vede sménovy mistr
vulkanizace, ulozen u sménového mistra vulkanizace. Do ,,vykazu prace* se pro oblast
udrzby a oprav zafizeni provadi zépis v rozsahu: popis zjisténé poruchy (zavady),
odstranéni poruchy (zavady) popf. jeji stav (nezahdjena, rozpracovana), k predani
informace o stavu poruchy (zavady) sménovym mistrem (vulkanizace) a jeji prevzeti
provozovatelem; datum zapisu skutecnosti uvedené v popisu; jméno a podpis osoby, jez
provedla zéapis; jméno a podpis osoby, jez piedala a jez prevzala informaci o poruse
(zavadg). ,,Seznam urcéenych zatizeni- vypracuje a aktualizuje vedouci PM ve spolupraci
s energetikem po projedndni s manazery Utvaru vyroba popi. vedoucimi ostatnich ttvart,
kteti maji zatfizeni pod spravou. ,,Seznam urcenych zafizeni* je ulozen u vedouciho PM.
Do ,,planu preventivni udrzby zatizeni* provede pracovnik strojni popf. elektro udrzby,
ktery provedl preventivni drzbu, u jednotlivych zatizeni do kolonky ,,Preventivni udrzba
strojni popf. ,,Preventivni udrzba elektro* zapis potvrzujici jeji provedeni v rozsahu:
datum provedeni preventivni udrzby; jméno (tiskacim pismem piijmeni) a podpis osoby,
jez provedla preventivni udrzbu. V pitipad€ neprovedeni preventivni udrzby jednotlivych

zatizeni provede mistr, ktery fidi strojni popt. elektro udrzbu, u jednotlivych zatizeni
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do kolonky ,Preventivni udrzba strojni” popfi. ,,Preventivni tdrzba elektro* zapis
potvrzujici jeji neprovedeni v rozsahu: zapis ve znéni: NEPROVEDENO, datum zépisu;

jméno (tiskacim pismem piijmeni) a podpis mistra.

3.3 Odpovédnost

Za zajisténi udrzby, oprav, revizi a inspekci zafizeni odpovidd provozovatel.
Odpovédnost provozovatele spocivd v tom, ze jim provozované zafizeni bude
v provozuschopném a bezpecném stavu k majetku, osobam a zivotnimu prostiedi,
zatizeni bude mit pfedepsané prohlidky, zkousky, kontroly, revize a fadné vedenou
provozni dokumentaci véetné ,,pokynd pro obsluhu a udrzbu® popf. ,,ndvodu k pouziti
zafizeni. Provozovatel odpovida za ulozeni ,,pokynti pro obsluhu a idrzbu* popft. ,,navodi
k pouziti“ u provozovatele popt. u zafizeni a jejich dostupnost, a to ptedevSim obsluze

a pracovnikiim udrzby.
3.3.1 Odpovédnost obsluhy zafizeni

Obsluha zatizeni odpovida za: provedeni idrzby zatizeni obsluhou dle ,,pokynt pro
obsluhu a udrzbu* popft. ,,navodii k pouziti* zatizeni, zastaveni provozu zatizeni pii stavu
zafizeni ohrozujicim kvalitu vyroby, bezpeCnost provozu popt. stavu, ktery muze
zpusobit jak pfimé, tak nasledné posSkozeni =zafizeni, nahlaSeni poruchy
nebo nevyhovujiciho stavu (mj. snizeni geometrické ptesnosti obrabéciho popf. tvareciho
stroje) zatizeni vzhledem k majetku, osobam, Zivotnimu prostifedi provozovateli, ktery
tuto skuteCnost zapiSe do ,knihy udrzby a oprav zafizeni“. Mimo pracovni dobu
provozovatele nahlasi obsluha poruchu nebo nevyhovujici stav zatizeni sménovému

mistrovi vulkanizace dané¢ho provozu, ktery tuto skutec¢nost zapiSe do ,,vykazu prace®.
3.3.2 Odpovédnost ostatnich zaméstnancu

Ostatni zaméstnanci (v€etné zaméstnancli provadéci dilny provadéjici udrzbu
zafizeni), ktefi zjistili poruchu nebo nevyhovujici stav zatizeni vzhledem k majetku,
osobam a zivotnimu prosttedi, jsou povinni tuto skute¢nost nahlésit provozovateli, ktery
tuto skutecnost zapiSe do ,knihy udrzby a oprav zatizeni“. Mimo pracovni dobu
provozovatele nahlasi zaméstnanec poruchu nebo nevyhovujici stav zatfizeni sménovému

mistrovi vulkanizace dané¢ho provozu, ktery tuto skutecnost zapiSe do ,,vykazu prace*.
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3.4 Zasady udrzby a oprav zarizeni

Zasady uvedené v tomto odstavci pro udrzbu a opravy zafizeni se nevztahuji

na udrzbu a opravy vypocetni techniky (hardware).
3.4.1 Udrzba zafizeni obsluhou

Obsluha provadi udrzbu zatizeni obsluhou dle ,,pokyni pro obsluhu a idrzbu* popf.
,havodu k pouziti” zafizeni, ,,pokyny pro obsluhu a udrzbu* popft. ,,ndvody k pouziti“
zatizeni jsou uloZeny u provozovatele nebo u zafizeni, udrzbu zatizeni obsluhou ftidi
a kontroluje provozovatel, ktery je povinen zajistit pro jednotliva zatizeni ,pokyny

pro obsluhu a udrzbu* popt. ,,navody k pouziti* zatizeni.
3.4.2 Preventivni iadrzba zarizeni

3.4.2.1 Uréena zafizeni

Na pozadavek provozovatele vzdy provadi ve vzajemné soucinnosti strojni
a elektro udrzba jednotlivych provozi dle ,,pokynti pro obsluhu a udrzbu‘ popt. ,,navoda
k pouziti“ zatizeni. Provadi se dle mesicniho ,,planu preventivni udrzby zatizeni®. ,,Plan
preventivni Udrzby zatizeni* na dany mésic vypracuje dle ,,seznamu urcenych zafizeni*
pro jednotlivé provozy a useky vedouci PM. vedouci PM pieda ,,plan preventivni udrzby
zafizeni* provozovatelim, mistrovi, v jehoZ ptisobnosti je strojni a elektro udrzba a jako
informaci vedoucimu odd¢leni PV. ,,Seznam ur¢enych zatizeni* pro jednotlivé provozy
vypracuje a aktualizuje vedouci PM ve spoluprici s energetikem po projednani
s manazery utvaru vyroba popf. vedoucimi ostatnich utvari, ktefi zafizeni spravuji.
Vedouci PM pieda aktudlni ,,seznamy urcenych zafizeni manazerim utvaru vyroba
popt. vedoucimi ostatnich utvarti, ktefi maji zatfizeni pod spravou. ,,Seznam urcenych
zatizeni* se aktualizuje ke konci kazdého kalendainiho roku, a to nejpozdéji do 31.3 roku
nasledujiciho. Pro zafizeni uvedend v ,,seznamu urcenych zatizeni* vystavi provozovatel
.karty zafizeni“. Provozovatel uplatni pozadavky na preventivni Gdrzbu na dany mésic
(dle ,,planu preventivni udrzby zatizeni*) v S1 a oddéleni PV zalozi pro tyto pozadavky
zakazky. Provozovatel rovnéz dohodne s provadécimi dilnami terminy realizace zakazek
na preventivni udrzbu jednotlivych zafizeni a odpovida za kontrolu stavu plnéni ,,planu
preventivni udrzby“. Nebude-li z objektivnich divodi (mimofadn€¢) mozné provést
preventivni udrzbu zafizeni v daném mésici, nahlési tuto skute¢nost nejpozdéji do konce
dané¢ho mésice provozovatel vedoucimu PM. V ptipad¢é neprovedeni preventivni drzby
jednotlivych zatizeni provede mistr, ktery tidi strojni popt. elektro tidrZzbu, u jednotlivych
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zatizeni do kolonky ,,Preventivni idrzba strojni* popf. ,,Preventivni idrzba elektro* zapis
potvrzujici jeji neprovedeni. Vedouci PM sam, popf. u preventivni udrzby elektro
v soucinnosti s energetikem, rozhodne a provede pielozeni preventivni drzby na jiny
mesic, a to zpravidla mésic nasledujici, popt. v nutném piipad¢ natidi jeji neprodlené
provedeni. O provedené preventivni udrzbé jednotlivého zatizeni provede pracovnik
provadéci dilny zapis do ,,planu preventivni drzby zatizeni“. ,,Plan preventivni udrzby
zafizeni* s kompletn€ vyplnénymi polozkami o provedené popt. neprovedené preventivni
udrzbé ptreda mistr, ktery fidi strojni popft. elektro udrzbu, nejpozdé&ji do dvou pracovnich
dnti po skon¢eni dan¢ho mésice vedoucimu PM. O provedené preventivni udrzbé zatizeni
provede pracovnik provadéci dilny zapis do ,karty zatizeni®.
3.4.2.2 Externi udrzba a opravy

Udrzba a opravy zafizeni, které nebudou provadény spole¢nosti, SD a jejimi
dcefinymi spole¢nostmi (neprovadi tyto sluzby popfi. je jejich provedeni technicky,
ekonomicky popf. kapacitné nevhodné) se zajistuje u externich dodavateli. O provedené
udrzbé (vCetné preventivni udrzby) a opraveé urCenych zatizeni provede provozovatel
zéapis do ,karty zatizeni“. O provedené udrzbé (v€etné preventivni Udrzby) a opravé
sledovanych ostatnich zatizeni provede provozovatel zapis do ,knihy kontrol“.
O provedené preventivni udrzbé elektro elektrického zatizeni tfidy A provede u vSech
ostatnich zatizeni pracovnik provozovatel zapis do ,knihy 0drzby a oprav zafizeni.
O provedené preventivni udrzbé elektro elektrického zatizeni ttidy B provede u vSech
ostatnich zafizeni provozovatel zapis do ,,dokladu o kontrole elektrického zafizeni tfidy
B*“. O provedené udrzb¢ (véetné preventivni udrzby) a opravé vyhrazenych zdvihacich
zaiizeni. Provozovatel je povinen pii realizaci externi udrzby a opravy spolupracovat
s pracovniky oddé€leni PM a zajistit pfipravné a pomocné prace, a to napi.: piepravu
zafizeni (do opravy, z opravy, na pracovisti), pfipravu zatizeni do opravy, piipravné a
pomocné prace, kooperace s externim dodavatelem, zajiSténi proSkoleni pracovnikl
externiho dodavatele z bezpecnosti prace a pozarni ochrany, nebude-1i nutnd ptitomnost

pracovnika oddéleni PM, kontrolu provedeni (provadéni) a pievzeti externi udrzby
a opravy.
3.5 Udrzba v technické praxi

Norma CSN EN 13306 definuje udrzbu jako ,kombinaci vSech technickych,

administrativnich a manazerskych opatfeni béhem zivotniho cyklu objektu zamétenych
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na jeho udrzeni ve stavu nebo jeho navraceni do stavu, v némz muize vykonavat
pozadovanou funkci.“ V podniku tedy udrzba ptedstavuje nastroj, ktery na jedné strané
finance spottebovava, ale na druhé stran¢ dokaze zajistit optimalni vyuziti stroja,
at’ uz z hlediska délky jejich uzitecného zivota, ¢etnosti a zavaznosti poruch a naslednych
oprav, prostoji nebo jejich vykonnosti. Témito formami dokaze udrzba finance naopak
usetfit, resp. generovat, a je dulezité stanovit cile, politiku a jednotlivé ¢innosti udrzby

tak, aby byl vysledny piinos pro firmu co mozna nejvyssi.
3.5.1 Popis souéasného stavu udrzby

3.5.1.1 Udrzba jako souéast integrovaného systému managementu

Implementace a nasledna certifikace systému fizeni kvality dle CSN EN ISO
9001:2016 se da v dneSni dobé oznacit jiz za urcity standard. Jednim ze zakladnich
principl této normy je pohled na jednotlivé Cinnosti ve firmé& jakoZto na navazujici
a souvisejici procesy, kdy vystup jednoho procesu je vstupem do procesu jiného. Na
zéklad¢ své vize pak musi spoleCnost vytvofit seznam téchto procest, urcit jejich
vzajemné souvislosti, odpovédné osoby, cile a ukazatele, na zaklad¢ kterych budeme
moci vykonnost a efektivnost procesti sledovat a hodnotit. Procesy probihajici ve firmé
1ze rozd¢lit do tii skupin. Oblast vedeni, organizace a rozhodovani o chodu podniku ma
na starosti management, a tyto procesy tedy oznaCujeme jako manazerské. Spada sem
napft. stanovovani cilii a strategie firmy, rozhodovani o vyvoji novych produktii a stazeni
starych z trhu nebo pldnovani investic. Druhou skupinou jsou procesy hlavni, v rdmci
kterych je vytvarena ptfidana hodnota. Jedna se o Cinnosti jako je konstrukce, vyroba
a montdz nebo prodej. Posledni ¢ast tvoii procesy vedlejsi, které pfidanou hodnotu samy
nevytvareji, ale slouzi jako podpora procest hlavnich. Do této skupiny se fadi napf.
nakup, skladové hospodarstvi, expedice, metrologie a v neposledni fad¢ také udrzba. Aby
mohly byt uspokojovany pozadavky vSech zainteresovanych stran, musi management
spolecnosti zajiStovat spravné a efektivni fungovani procesit nejen hlavnich,
ale 1 vedlejSich a manaZerskych. I v soucasné dob¢ lze v§ak bohuzel narazit na ptipady,
kdy je na udrzbu ve firmé nahlizeno spiSe jako na ,,nutné zlo a nepfijemné ztraty*.
Ve skutecnosti ma vSak tdrzba podstatné dopady na kvalitu vyroby, mnoZzstvi prostoju,
vykonnost strojtli, bezpecnost a ndklady, a ve svém disledku tedy dokdze vyrazné ovlivnit
spokojenost zakaznikli 1 celkovou povést firmy. Ve spolecnosti by méla existovat
organizace odpovédna za fizeni udrzby. Ulohou managementu tidrzby je poté definovat

vlastni cile korespondujici s cili spole€nosti jako celku a stanovit ukazatele, na zakladé
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kterych bude mozné hodnotit jejich plnéni. Strategie udrzby by méla vychazet
z pozadavkl na zabezpeceni provozuschopnosti objektli, zvySovani jejich zivotnosti
a kvality produktl, zajiSténi bezpecnosti, eliminaci dopadl na zivotni prostiedi, a to vse
ptfi vynalozeni optimalnich nékladi. Mezi Cinnosti, které ma organizace odpovédna
za udrzbu na starosti, patfi napf. tvorba pracovnich postupl a instrukci pro vyrobu
audrzbu, zabezpecovani kvality provedenych udrzbaiskych zasahti, planovani, sledovani
a analyza probihajicich procesti, vyhodnocovani ziskanych informaci a zavadéni

napravnych opatfeni.
3.5.2 Typy systému udrzby

Udrzba se stejné jako jiné discipliny v pribéhu let vyvijela. Jeji podatky miizeme
spatiit uz v davné historii, kdy si lidé zacali vytvaret a v ptipad¢€ potieby 1 opravovat
jednoduché néstroje. S rostouci rozmanitosti a konstrukéni slozitosti zatizeni rostla také
naro¢nost potifebnych oprav, a tak kolem obdobi primyslové revoluce vznikla profese
udrzbar. Tento historicky nejstarsi typ udrzby oznacujeme jako tdrzbu po poruse, resp.
reaktivni adrzbu. Jeji vyhoda spoc¢ivd v tom, Ze neni potieba pfedem planovat ani
provadet zadné udrzbaiské zasahy a maximalné vyuzijeme zivotnost daného objektu.
Naklady spojené se vznikem poruchy jsou vSak u nékterych zatizeni velmi vysoké.
Samotna oprava mize byt dosti ndkladna, problematické byva také zajisténi nahradniho
dilu a s tim spojend odstavka stroje, béhem které neni stroj v provozu, a tedy nemuze
generovat zisk. Zaroven miize mit porucha zdvazné dusledky také na bezpecnost provozu
a zivotni prostfedi. Vzniku poruch, a tedy 1 adrzbé po poruse, nelze nikdy zcela zabranit,

avsak cilené bychom k tomuto systému méli ptistupovat pouze u objekti, které nemaji
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rozhodujici vliv na zajisténi provozuschopnosti a bezpecnosti a jejichz oprava je rychla

a levna.
UDRZBA
__ |
Preventivni idrzba Udrzba po poruse
Udrzba podle Udrzba s pedem Okamzita udrzba | | Odlozena tdrzba

technického stavu | | stanovenymi intervaly

Prediktivni Proaktivni
udrzba udrzba

U naprosté vétSiny zafizeni je vhodné pouzit néktery z pokrocilejSich typi systémt
udrzby. Nevyhody spojené s udrzbou po poruse vedly ke snaze vzniku poruch piedchézet.
Preventivni udrzba s pfedem stanovenymi intervaly spociva v provadéni prabéznych
prohlidek a vymén jednotlivych komponent, a to vzdy po uplynuti pfedem stanovené
doby nebo poctu cykli. Délku tohoto intervalu urcuje konstruktér, ptipadné ji uzivatel
béhem technického zivota stroje upravuje na zakladé svych zkusenosti. Dany udaj je vSak
vzdy pouze urcitym odhadem, a ve skutecnosti tedy maze dojit k tomu, Ze porucha bud’
stejné nastane, nebo naopak vyménime soucast, ktera je stale v dobrém stavu. Tento
problém pak dokazeme tesit zavedenim prediktivni udrzby, kterd vychazi ze zjistovani
skute¢ného technického stavu objektu. Dokézeme-li tento stav objektivné urcit, mizeme
provést vyménu dilu za novy ve vhodném okamziku tak, abychom ptedesli poruse,
ale zaroven maximalné vyuzili jeho Zivotnost. K ur€eni technického stavu zafizeni
se vyuzivd metod technické diagnostiky. Postupnym sledovanim diagnostickych veli¢in
(vibrace, teplota, spotieba elektrické energie apod.) 1ze z naméfenych hodnot vytvofit
trend, a jakmile se hodnota parametru pfiblizi své limitni hodnoté&, v¢as zareagovat. Diky
tomu, Ze miizeme vznik poruchy predikovat, je navic moZné pfedem naplanovat odstavku

a zajistit pottebné nahradni dily a personal.
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Vv

Nejmoderngjsim typem udrzby je pak udrzba proaktivni. Ta se nesnazi pouze o urceni
technického stavu objektu, ptedpoveéd’ jeho vyvoje a ndslednou napravu, ale na rozdil od
predchozich ptistupti hleda také pfiiny vzniku poruch, aby bylo mozné je odstranit
a pristé se dané poruse vyhnout nebo ji alesponi oddalit. Zptisobu, kterymi Ize pristupovat
ke ¢lenéni udrzby, existuje samoziejme vice. Typy systémut udrzby ¢leni do nékolika
urovni podle rtznych kritérii: zdali dochazi ke zméné vlastnich charakteristik
spolehlivosti, jestli udrzba probihd pred nebo po poruse nebo zda existuji naznaky
degradace. Mimo to pak norma uvadi také déleni jednotlivych ¢innosti provadénych

udrzbou, jako jsou rizné kontroly, zkousky, vymény dild, sefizeni atd.
3.5.3 Rizeni adrzby v podniku

Strategie fizeni Udrzby v podniku by méla vychazet z celkové strategie dané
spolec¢nosti. Svymi ¢innostmi udrzba zajistuje spravné, spolehlivé a efektivni fungovani
strojnich zatfizeni. M4 tedy vyznamny vliv na vyrobu, a tudiz i na vysledky podniku jako
takového. V praxi lze vyuzit jedné ze tii organizaCnich struktur pro fizeni udrzby:
centralizované, decentralizované¢ a kombinované. U centralizované formy je tdrzba
zajistovana specializovanym oddélenim tdrzby. Tito zaméstnanci maji vysokou troven
odbornych znalosti, ale pfili§ neznaji skute¢né podminky provozu. Decentralizovana
udrzba je pak opacnou situaci, kdy se udrzbafi Gcastni 1 bézného vyrobniho procesu,
piipadné je provadéna autonomni udrzba samotnou obsluhou stroji. Pii kombinaci téchto
a slozit¢jsi udrzbarské zasahy jsou poté zajisStovany specializovanym utvarem.
V nékterych ptipadech podniky ptistupuji k tzv. outsourcingu. Ten spoc¢iva v tom, Ze jsou
nekteré udrzbarské Cinnosti, ptipadné udrzba jako celek, svéfeny do rukou externi
spolecnosti. Otazkou vSak zistava, které ¢innosti outsourcovat a které ponechat k vykonu
vlastnim zaméstnancim. Outsourcing je vhodny v piipadech, kdy je zapotiebi urcity
specialista s vysokou kvalifikaci nebo dany udrzbaisky zasah vyzaduje specidlni
vybaveni. V opaéném ptipad¢ by totiz musel podnik takového ¢lovéka trvale zaméstnavat
a dané vybaveni pofidit. Naopak casto provadéné cinnosti, s nimiZ maji interni
zaméstnanci mnoho zkusenosti, a strategické ¢innosti, které maji na spravny chod stroj,
a tedy 1 na vyrobu velky dopad, je vhodné déle zajiStovat prostfednictvim vlastniho
oddéleni udrzby. Na dodavatelské firmé& se totiZ stdvame pii outsourcingu zavislymi,
externi pracovnici dobie neznaji podminky provozu a nad touto €asti idrzby castecné

ztratime kontrolu. Samostatnou oblasti, kterou se mizeme v ramci Udrzby zabyvat,
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je tizeni zasob nahradnich dild (ND), konkrétn€¢ optimalizace typi a mnozstvi materialu
drzeného skladem. Skladovéani velkého mnozstvi ND je ndkladné jak kvili investicim
do dili samotnych, tak i diky nakladiim spojenych se zajisténim vhodnych skladovacich
prostor a podminek. Zaroven vSak neni zadouci ani opacna situace, kdy je béhem opravy
nutno néjakou soucast vymenit za novou, avsak ta neni na sklad¢. Objednaci doby byvaji
Casto dosti dlouhé a oprava se musi odlozit. Tim se prodluzuje délka odstavky a rostou
finan¢éni néklady. Nékteré firmy v téchto situacich vyuzivaji 3D tiskarny, za pomoci
kterych jsou schopny si samy vytvotit provizorni dil na do¢asné pouziti (toto feSeni vSak
neni mozné aplikovat ve vSech piipadech). Obecné je pak vhodné mit pro oblast
skladového hospodafstvi vytvofenou databazi ND, v niZ budou uvedeny vSechny
relevantni informace o dilech, jejich mnozstvi, dodacich lhitach apod. V navaznosti na
ni pak mizeme snadnéji sledovat spotiebu jednotlivych ND a pomoci metod matematické
statistiky také ptfedpovidat spotfebu budouci. Nékteré organizace ptistupuji v ramci fizeni
udrzby také k zavadéni filozofii TPM (totalné produktivni udrzba) nebo RCM (udrzba
zamétend na bezporuchovost) a vedle klasického managementu udrzby se posledni dobou
zaCina rozvijet také komplexnéjsi asset management, ktery ma za cil zajistit optimalni
pomér mezi vykonnosti strojniho zafizeni a naklady na jeho tdrzbu a cely zivotni cyklus.
Zaroven je udrzba ovlivnéna také tzv. Ctvrtou primyslovou revoluci. Ta se v této oblasti
projevila predevsim rozvojem prediktivni a proaktivni tdrzby, kdy hodnotime skutecny
stav objektu na zakladé pouziti metod technické diagnostiky. Hodnoty sledované¢ho
parametru mizeme zjiStovat bud’ v urCitych intervalech (off-line, pochtzkova
diagnostika) nebo je diagnosticka veli¢ina méfena nepfetrzit¢ (on-line diagnostika,
monitorovani). V obou piipadech vsak ziskavame velkd mnozstvi dat, ktera je nutno umét
zpracovat a spravné vyhodnotit. Za timto ucelem vznikaji rizné softwary, které nam
mohou pomoci s vizualizaci a analyzou téchto dat, upozorni nés na piekroceni limitnich
hodnot parametri apod. Softwary se pouzivaji také pro fizeni udrzby jako takové,
kdy mizeme piehledné planovat jednotlivé Udrzbaiské zasahy, odstdvky, mit prehled
o probéhlych poruchach a opravach, o aktudlnim stavu ND apod. V neposledni fad¢ je
pak taktéz vhodné mit veSkerou dokumentaci, manudly nebo pracovni postupy

v elektronické podobg.
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3.6 Totalné produktivni udrzba

Totéln€ produktivni tdrzba je filozofii fizeni udrzby, kterd vznikala mezi lety 1950
a 1970 v Japonsku v navaznosti na zavadéni systému Just in time. Za zakladatele TPM je
povazovan Seichi Nakajima. Zakladni mySlenkou TPM je do svych ¢innosti zapojit
vSechny zaméstnance firmy — od operatord po top management. Kazdy zaméstnanec by
m¢él rozumét tomu, co je TPM, k ¢emu slouzi a jak mize jeho vlastni prace pfispivat
k naplnovani cili této filozofie. Je dilezité, aby mélo TPM podporu ze strany vrcholového
managementu. Kanceldisti pracovnici mohou efektivitu a naklady spojené s vyrobou
a udrzbou ovlivnit napf. spradvnym definovanim procesli a provoznich podminek,
nakupem stroji, zafizeni, materialii apod. Rozhodujici vliv ma pak prace vykonavana
obsluhou strojii. Operator by mél stroj, se kterym pracuje, povazovat za ,,sviij* a v§imat
si u n¢j pripadnych abnormalit (zvySena hluc¢nost, teplota, vibrace apod.), které mohou
upozornit na nevhodné provozni podminky a blizici se poruchu. Dale jsou na operatora
pieneseny taktéz nékteré jednoduché udrzbaiské Cinnosti jako €iSténi, mazani, udrzovani
pracovisté¢ v souladu s 5S standardy atd. Aby mohlo toto soucasné zapojeni vSech
zaméstnanc do aktivit spojenych s TPM spravné fungovat, je dulezit¢ zaméstnance

vhodné€ skolit a motivovat.
3.6.1 Pilire TPM

Filozofie TPM byla postavena na 5 zékladnich pilitich:

1. hodnoceni celkové efektivity strojii a zatizeni,

2. autonomni udrzba,

3. planovana udrzba,

4. systém pro navrh preventivni udrzby a v€asny management zatizeni,
5. trénink pro zlepSeni zru¢nosti pracovnikti

K hodnoceni celkové efektivity zafizeni se pouzivd ukazatel OEE (Overall
Equipment Effectiveness) a jeji zlepSovani spociva ve snizovani Sesti hlavnich typt ztrat.
Autonomni udrzbou rozumime Udrzbu vykondvanou obsluhou stroje, do které jsou
zahrnuty ¢innosti pro zajisténi vhodnych provoznich podminek, rozeznadvani abnormalit
pii chodu stroje, jednoduché tdrzbaiské ¢innosti a kontroly. Za planovanou udrzbu pak
odpovidd samotné oddéleni udrzby, které je zodpovédné za sbér a vyhodnocovani dat
s cilem pfedpovidat Zivotnost a bliZici se poruchy soucasti, aplikovat metody technické

diagnostiky, pldnovat vyménu opotiebovanych dill, eliminovat chyby apod. V ramci
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navrhu vyrobniho procesu a udrzby se snazime napf. o sestavovani plana vyroby a udrzby
nebo sledovani souvisejicich ndklad. Vzdélavani a trénink zaméstnancti by se pak mély
tykat jak samotné filozofie TPM, tak i praktického zvladnuti autonomni tdrzby, ziskavani
hlubsich znalosti o vyrob¢ ¢i komunikaénich schopnosti. Postupné zvySovani pozadavki
kladenych na kvalitu a efektivitu vyroby, udrZzbu a s nimi spojené néklady vedlo
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Systém motivace a odménovani, tymova organizace a standardizace prace

Lze sledovat, ze nekteré¢ pilife zlstaly nezménény, jako napf. autonomni udrzba.
Druhy z piliti se pak rozsitil i do prediktivni oblasti. V soucasnosti je tedy v ramci TPM
kladen dtraz také na predikci chovani zafizeni, vyhodnocovani jejich technického stavu,
predpovidani blizicich se poruch s cilem jim pfedchazet apod., pfi¢emz k dosazeni téchto
skuteCnosti lze vyuzit rizné metody technické diagnostiky. Technickd diagnostika
je oborem, ktery se zabyva pravé urCovanim skutecného technického stavu zafizeni.
Zjisténim a naslednym vyhodnocenim urcité relevantni diagnostické veli¢iny jsme
schopni tento stav urcit a nasledné také odhalit pficinu piipadného problému (nevhodné
provozni podminky, opotiebeni strojni soucasti, degradace maziva, nevyvaha, Spatné

ustaveni stroje, nevyhovujici izolace elektrického obvodu apod.). Odstranénim téchto
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pri¢in pak nejenze predejdeme poruse a prodlouzime zivotnost daného zatizeni, ale taktéz
milzeme pozitivné ovlivnit bezpecnost provozu ¢i kvalitu vyrdbénych produktt. Toto
vsechno se ndm poté projevi jak ve spokojenosti zakaznikii a zaméstnancd, tak i v nizSich
nakladech spole¢nosti. Tim se ¢asteCn¢ dostavame ke tietimu pilifi, kterym je neustalé
zlepSovani zafizeni a procest. Do této oblasti pak mizeme zafadit také rizné metody
pouzivané pti fizeni kvality, jako jsou PDCA cyklus, DMAIC, Ishikawtiv diagram nebo
Kaizen a pfedevsim pak zminovany ukazatel OEE. Pilii tykajici se vzdélavani a tréninku
zaméstnancu zustal zachovan. Pro zavedeni, pouZzivani a dlouhodobé udrZeni principt
TPM je nutné, aby byli vSichni zaméstnanci sezndmeni s mySlenkami této filozofie,
dokézali je aplikovat v praxi a mé€li na tom vlastni zdjem. Déale musi mit samoziejmé
1 potfebné odborné znalosti a dovednosti, aby dokazali provadét svou praci kvalifikovang,
na poZadované urovni. Paty pilii se v podstaté tyka asset managementu a jeho cilem je
tedy pofizovat do firmy nové stroje a zatizeni tak, aby byly nejvhodnéjsi volbou nejen z
hlediska potizovacich nakladd, ale z hlediska nakladd v pribéhu celého Zivotniho cyklu
(LCC - Life Cycle Costs). Méli bychom tedy hledét jak na potizovaci naklady,
tak 1 na ndklady spojené s provozem, Udrzbou a likvidaci zafizeni, na zkuSenosti
zaméstnancli se stroji ¢i softwary daného vyrobce, na dostupnost a zaménitelnost
nahradnich dili apod. 5S je metodika pouzivand pro vytvofeni a udrzeni Cistého,
piehledné usporadaného a vykonného pracovisté. Typicky se pouziva ve vyrobé¢, kdy ma
kazdé pracovisté sviij 5S standard, ktery definuje, jak ma toto pracovisté vypadat, kde
mayji byt ulozeny potfebné nastroje a material, jak casto a v jakém rozsahu se ma provadét
uklid a kdo je za udrzovani pracovisté zodpovédny. Obdobné se pak 5S aplikuje taktéz
v kancelafich. Pfinosem zavedeni 5S v administrativé je vytvoieni piijemnéjSiho
pracovisté, zvySeni spokojenosti zaméstnancl, snizeni Casu potiebného pro hledani
urcitych predmétt €i informaci, zvySeni pracovni vykonnosti atd. Zaroven vSak nelze
ocekavat, Ze budou 5S standardy vSichni zaméstnanci zodpovédné dodrzovat a bez
vyjimky se jimi fidit. Z tohoto hlediska je pak nutné pribézné provadét tzv. 5S audity,
tedy kontrolovat plnéni stanovenych pozadavkll a ¢innosti. Sedmy pilif se vztahuje
k velmi Siroké oblasti, resp. nékolika oblastem, jejichz fizenim se ve spolenostech
obvykle zabyvaji ptislusnd oddéleni. TPM tedy neni zdaleka jedinym zpiisobem, jak
kvalitu, bezpec¢nost a dopady na Zivotni prostfedi ovliviiovat, lze vSak vidét, jak tato
filozofie prochédzi napii¢ celou spolecnosti. Dobry technicky stav zafizeni, vhodné

provozni podminky a zkuSenosti obsluhy pozitivn€ ovlivni kvalitu vyrabénych produkta.
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Kvalita je pak zohlednéna taktéz ve vypoctu ukazatele OEE (kapitola 2.2.2). Udrzovanim
stroji v dobrém stavu, v€asnou vymeénou opotiebenych dili a diagnostikou pficin
vznikajicich zavad 23 muizeme také snaze ptredchdzet vzniku poruch, které mohou
v nékterych ptipadech vyustit az ve velké havarie, které se poji kromée poskozeni majetku
i s poSkozenim lidského zdravi ¢i jmou na Zivotnim prostiedi. Posledni z osmi pilitt
se pak zabyva materidlovym tokem. Jeho fizenim jsme schopni vyrazné eliminovat
zasoby vstupniho materidlu, rozpracovanych i1 hotovych vyrobki ve skladech
a meziskladech. Firma ma v takovychto zasobach ulozené finance, pro jejich skladovani
je potieba vyhradit urcity prostor a miize dojit také k situacim, kdy se pred tuzkym mistem
vyroby za¢ne hromadit rozpracovany material nebo je jinde vstupniho materialu naopak
nedostatek, pfipad¢ neni materidl ¢i vyrobek oznacen nebo je ulozen mimo vyznacenou
lokaci a nasledné je problém jej najit ¢1 identifikovat. Ptifizeni firemni logistiky se ¢asto
vychazi z principit metody Just in time a systtmu KANBAN. TPM a udrZba obecné
pomaha piedchazet vypadkim strojii a zatizeni z provozu, ndslednym prostojim, a tedy
1 naruSeni plynulosti materidlového toku. VSechny vySe zminéné pilife stoji
na pomyslnych zakladech, kterymi jsou systém motivace a odméiovani, tymova
organizace a standardizace prace. Aby zaméstnance jejich prace urcitym zpisobem
bavila, napliovala a aby ji odvad¢li kvalitné a efektivné, musi byt vedenim spole¢nosti
motivovani a za svlij vykon také adekvatné ohodnoceni. Systém motivace a odménovani
je pomérné Siroky pojem a ovliviiuje jej mnoho aspektl. Ve firmé existuje urcita kultura,
ktera je vysledkem dlouhodobé &innosti a nelze ji zménit narazové. Casto je zavisla na
zemi puvodu firmy a na charakteru jeji ¢innosti. Celkovou atmosféru ve firmé a piistup
zaméstnanct pak ovliviiuje mnoho riznorodych faktord. Velmi dilezité je personalni
obsazeni Fidicich pozic, pro které musi mit ¢lovek uréité vlastnosti jako je rozhodnost,
kladeni diirazu na plnéni cildi, systematiCnost a organizovanost, avSak také vstiicnost
a empatie. Pozitivni vliv mohou mit casto teambuildingy, ,tykdni“ si, moZnost
zaméstnancu vyjadfovat své ndzory a napady na rizna zlepSeni nebo piijemné a moderni
pracovni prosttedi. Z finan¢nich aspektii se pak jednd samoziejmé o vysi zakladni mzdy,
dale pak moznosti ziskani urcitych ptiplatkd, benefitli nebo naopak srazky ze mzdy.
Podstatny vliv mliZze mit napiiklad zplsob, kterym se urcuje variabilni ¢astka mzdy
na zaklad¢ odvedené prace. Pro jednotlivé produkty a vyrobni operace byva obvykle
stanoven poZadovany vystup (ks/hod, ks/sména atd.) a o¢ekava se ur€ity maximalni pocet

neshodnych vyrobkl. Pokud bude zaméstnanec hodnocen jen na zaklad¢ kvantity
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(ptiplatek za ptekrocCeni normy, resp. sankce za jeji nedosazeni), povede to k enormni
snaze vyrabét co nejvice kust, a to i na tkor kvality nebo bezpecnosti prace. Z mého
pohledu je vhodnéjsi situace, kdy je cely tym hodnocen komplexné a s urcitym casovym
odstupem, a tedy hodnotime redlné vysledky napt. za dany mésic nebo kvartdl, a to jak
s ohledem na vyprodukovany objem vyroby, tak i na kvalitu produkce, ptipadné stiznosti
a reklamace zakaznikti, mnozstvi vyprodukovaného scrapu, dosahované vysledky auditti
apod. Takovyto pfistup povede k udrzitelnému dosahovani dobrych vysledkii a také
podpofi tymovou praci. Poslednim zminénym bodem je pak standardizace préace.
Jednotlivé procesy museji byt jasné definovadny a srozumitelné popsany tak, aby
zaméstnanec dané ¢innosti porozumél, provadél ji spravné a zamezilo se vzniku sériovych
chyb. Standardizace prace se nemusi tykat pouze vyrobnich a udrzbaiskych procest, ale
1 dalSich ¢innosti jako jsou fizeni procesnich zmén, postup vybéru a nakupu novych

zatizeni, pravidla eskalace problému apod.
3.6.2 Celkova efektivita zafizeni

V ramci TPM je pozornost soustfedéna na neustalé zlepSovani a zvySovani
efektivity zatizeni. Snazime se o eliminaci poruch, chyb a ztrat, které se se zatizenim poji.

Rozlisujeme Sest hlavnich ztrat, které ndm vyslednou efektivitu procesu snizuji:

a) prostoje v disledku poruchy

b) prostoje v diisledku sefizovani a nastavovani

C) ztraty rychlosti v disledku ne¢innosti a malych piestavek
d) redukce rychlosti

e) ztraty nekvalitou vyroby

f) ztraty v disledku rozb&hu

K vyskytu poruch zplsobujicich ztratu funkce stroje dochdzi obvykle necekané
a nahle, mivaji vSak dramaticky pribéh a jsou tak snadno odhalitelné. Naopak poruchy,
které provoz nepierusi, ale pouze omezi, jsou ¢asto opomijeny. Stroj sice miize vykonavat
svou funkci, ale jen v omezeném rozsahu, pomaleji, se snizenym vykonem apod. Udrzba
by se vSak méla zaméfovat na vSechny tyto problémy, protoze i zdanlivé malickosti
mohou negativné ptispivat ke zhorSeni produktivity a nakonec vyustit ve velkou poruchu.
Jak jednotlivé ztraty ovliviiuji vyslednou produktivitu, zobrazuje obr. 3. Cilem TPM
je pak tyto ztraty snizovat a postupné se piiblizovat k teoreticky dosazitelnému

maximalnimu objemu vyroby.
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Celkovy cas

Mozny ¢as pro vyrobu

Planovana udrzba

Doba chodu zatizeni

Ztraty prostoju

Cista doba chodu

Efektivni doba chodu bez ztrat

Ztraty rychlosti

Kvalitativni ztraty

Skute¢na vyroba

Y

TPM

o. oo

. . Kolik kusti vyrobime?

4 Udrzba Kolesového

s hydropohonem

4.1 Technicky popis

rypadla k 650/3

Kolesové rypadlo K 650/3 s hydropohonem kolesa se skldda z podvozku

s hosenicovymi pasy, oto¢ného svrsku, kolesového vylozniku a nakladaciho vylozniku.

4.1.1 Podvozek

Podvozek s housenicovymi pésy, pojezdovymi a podpérnymi kladkami, hnacimi

a napinacimi turasy, pohony, rimem podvozku, nosnou rourou a krouzkovymi sbéraci.

4.1.2 Otocny svrsek

Otocny svrsek s loziskem otoce, pohony otoce, piimocarymi hydromotory

a agregatem zdvihu kolesového a naklddaciho vyloZzniku, agregatem pohonu kolesa,

strojovnami s elektrozafizenim a protizdvazim, kabinou fidi¢e a ocelovou konstrukeci

oto¢né Casti.
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4.1.3 Kolesovy vyloznik

Kolesovy vyloznik s kolesem, otérovym prstencem se skluzem, htideli kolesa
s pohonem vysokomomentovymi hydromotory, hydraulickym rozvodem pro pohon
kolesa, kolesovym pasovym dopravnikem s nasypkou a pohonem, Stitem stfedniho

ptesypu a ocelovou konstrukei kolesového vylozniku.
4.1.4 Nakladaci vyloznik

Nakladaci vyloznik s loziskem a pohonem otoce nakladaciho vylozniku,
nakladacim pasovym dopravnikem s pohonem a jednodilnou oto¢nou vysypkou se Stitem

a s ocelovou konstrukci nakladaciho vyloZniku.

-29-



\q

£/000 A
%&v ] R
Ea _ = ¥3IN @m
t frrrrr;}.r.fa.rr;rrrjf;}f}.rf!.rrfrffa —
- o3 TT1T
w,w/ fff;fxﬁx; ___““:: B
E\mam« E xu TN 2
w5
IERES)
IED 00091

o

wg g

-30 -



4.2 Celkovy popis

Kolesové rypadlo K 650/3 je rypadlo s malymi dosahovymi parametry vyznacujici
se jednoduchou konstrukci a nizkou hmotnosti, cozZ umoziuje pouziti jednoduchého
dvouhousenicového podvozku i u pomérné¢ vykonného stroje. Rozebiratelné spojeni
ocelové konstrukce ramu podvozku, ocelové konstrukce oto¢ného svrsku spolu
s rozdélenim strojovny s elektrozaiizenim do tii ¢asti ddvd moznost snadné montdze
a demontaze stroje. Tim se rozsifuje oblast jeho pouziti z povrchovych dolli i na zemni
prace ve stavebnictvi napi. pii stavbé plavebnich kanali apod. Koleso, upevnéné
na htideli kolesa, je osazeno 14 koreCky s vyménnymi zuby. Uvnitt kolesa je otérovy
prstenec se skluzem, pfechdzejicim do ndsypky pasového dopravniku. Hriidel kolesa
jeuloZen ve dvou loZiskéach v ocelové konstrukei kolesového vyloZniku. Na letmém konci
hiidele kolesa je umistén pohon sestavajici z pfevodovky pohdnéné dvéma radidlnimi
vysokomomentovymi hydromotory a lamelové hydraulické parkovaci brzdy. Tlakova
kapalina je k hydromotorim pfivadéna od agregatu umisténého na pticniku horni stavby
rozvodem vedenym po konzolach na sloupu horni stavby, kolesovém vylozniku a rameni
pievodovky. Na kolesovém vylozniku je umistén pasovy dopravnik s nasypkou,
napinacim bubnem ovladanym hydraulicky a hnacim bubnem s pohonem na ptedavaci
stran¢ ve stfedu rypadla. Pohon pasového dopravniku se sklada ze spojky, brzdy
a kuzelocelni pfevodové skiing. Misto dopadu je vytvotfeno z pevnych valeckti. Na trase
jsou pouzity stejné valeCky jako v misté dopadu, ale se zvétSenou rozteci. Ve spodni vétvi
pasu jsou pouzity valecCky s pryzovymi disky. Pasovy dopravnik je vybaven Cisti¢i pasu
a pro regulaci pasu je instalovana samostavitelnd stanice. Dopravni valecky i podpérné
valce jsou shodné s provedenim na rypadle KU 300. V mist¢€ stfedniho piesypu je umistén
regulovatelny Stit, usmérnujici tok materidlu do nasypky nakladaciho pasového
dopravniku. Vlastni kolesovy vyloznik je uloZen pomoci kloubovych loZisek v ocelové
konstrukci oto¢ného svrsku. Zdvih, spousténi a zajisténi vylozniku v nastavené poloze se
provadi ptimocarym hydromotorem, uloZenym v ocelové konstrukci oto¢ného svrsku.
Provedeni nakladaciho pasového dopravniku je obdobné jako kolesového s tim rozdilem,
7e pohon je na ptijimaci stran¢ a v misté kloubového uloZeni vykyvné ¢asti nakladaciho
vyloZniku je vlozen pfechodovy dil dopravniku. Na konci nakladaciho vylozniku miiZe
byt uloZena tfidilna nebo jednodilnd oto¢nd vysypka, jimiZ se predava narypany material
na navazujici dopravni prostfedky. Poloha nakladaciho vylozniku a nasypky je ovladana
z kabiny fidi¢e pasového vozu PV 2400/1. Zvedani, spousténi a drzeni vykyvné casti
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nakladaciho vyloZzniku se provadi pomoci pfimocarého hydromotoru zavéSeného otocné
v horni ¢asti oto¢ného svrsku. Nesklopna ¢ast nakladaciho vylozniku je prostfednictvim
loziska ulozena na nosné roufe podvozku. Otaceni naklddaciho vylozniku se provadi
pomoci dvou pohonti, zabirajicich do vénce upevnéného na nosné rouie podvozku.
Otocny svrsek je ulozen prostfednictvim loziska na rdmu podvozku, kde je rovnéz
upevnén vénec otoCe, do kterého zabiraji pastorky od pohonti otoce. Kazdy z pohonti
sestava ze stejnosmérného elektromotoru, pruzné spojky, pojistné spojky a prevodové
skiin€ s vétvenim toku vykonu pomoci planetového diferencidlu. Na pravé strané
oto¢ného svrsku je umisténa kabina fidice s klimatizaci, odkud jsou ovladany vSechny
funkce rypadla vCetné téch, které jsou také ovladany z kabiny klapkarte, tj. 1 funkce
spojené s otoCnou vysypkou, zdvih a otaceni nakladaciho vyloZniku. V zadni ¢asti
otocného svrSku je umistén hydraulicky agregat zdvihu kolesového a nakladaciho
vylozniku, rozvodny 6kV a 500V a potiebné protizavazi. Na pti¢niku horni stavby je
umistén agregat s motory a ¢erpadly pro pohon kolesa. Podvozek rypadla je tvofen dvéma
housenicemi s nosici housenic spojenymi pfi¢nikem v pevny ram podvozku. Housenicové
pasy maji jednoduchou drahu pro pojezdova kola, ulozena po dvou ve vahadlech, jejichz
cepy jsou pevné spojeny s nosicem housenic. Pohon kazdé housenice je tvofen dvéma
samostatnymi hnacimi jednotkami, pfipojenymi z obou stran pevnymi spojkami
na turasovy hfidel. Hnaci jednotky sestdvaji z motoru, brzdy, kardanové htidele
a kuzZelocelni planetové prevodové skiin€é. Napinani housenic se provadi dvéma
piimocarymi hydromotory s mechanickym zajisténim napinaci kladky Sroubem s matici.
V nosné route podvozku jsou umistény krouzkové sbérace pro privod napajeciho proudu
podvozkem a pro napajeni pohonu pojezdu. Tento prostor je pfistupny poklopem
ze spodni Casti pricniku. Pfistup na rypadlo je po obou strandch strojoven pomoci

sklopnych schodii.
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4.3 Technické udaje

Nazev parametru jednotka
Priimér kolesa m 8,8
Objem korecku m?3 0,5
Pocet koreckt ks 14
Obvodova rychlost kolesa m/s i 121’66
Ptetizitelnost rypného ustroji - 1,6
Pocet vysypt 1/min B 64,450’4
Teoretickd vykonnost (nakyg;)/ hod 1850
Mérné rozpojovaci sila pti
teoretické vykonnosti:

o thh - 1 80 KN/m 95

o thh - 1200 KN/m 120
Vykon pohonu kolesa kw 250 2 X
Polomér zaobleni korecki m 0,1
Vodorovny dosah kolesa m 20,3
Vyska €epu kolesového vyloZzniku m 7,6
Excentricita ¢epu koles. vylozniku m 19
Vzdalenost okraje podvozku od -A m 5
osy rypadla na trovni pojezdu -B m 4,5
Celni thel kolesa (od svahu k q 45

vylozniku) €d
Otocova rychlost otocného svrsku m/s 0,35
Rychlost pojezdu m/min 9,5
Rychlost zdvihu kolesa (na ose :
kolesa) m/min 4

Hloubka ttisky m 0,4
Vyska stfedu kolesa -max. m 12,77
(od Grovné pojezdu) -min. m 3,3
Vzdalenost stfedu kolesa od osy
otaceni (koleso na urovni pojezdu) m 15,6
Sitka bloku m 20
Stfedni mérny tlak na podlozku MPa 0,11
Pocet housenic - 2
Minimélni polomér zataceni stroje m 7,5
Povoleny sklon rypadla - pracovni - 1:14
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1:10

dopravni
Vodorovny dosah nakl. vylozniku m 26
Vysypna vyska - max. m 10,2

-min. m 2

Rozsah natéceni koles. vylozniku
vzhledem k podvozku deg 360
Rozsah natéceni naklad. vylozniku
vzhledem k ose koles. vylozniku deg +100
Sitka dopravnich pasi m 14
Rychlost past m/s 4,1
Vyskovy dosah kolesa m 14,5
Hloubkovy dosah kolesa m 11

4.4 Uéel pouziti rypadla
4.4.1 Pouziti

Rypadlo se mlZe pouzivat v klimatickych podminkéch s maximalnimi vnéjSimi
teplotami v zim¢ -30° C, v l&té¢ +40° C. Rypadlo je uréeno pro tézbu hornin
na povrchovych dolech a pro velké zemni prace ve stavebnictvi (napf. stavba piehrad,
pruplavii apod.). Nakladat mtize na dalkovou pasovou dopravu, do vagont, sklapéch
1do damprt a to prostifednictvim otocné vysypky. Vzhledem ke geologickym podminkam

nasazeni je rypadlo urceno k dobyvani stfedné¢ tvrdych hornin.
4.4.2 Technologické moznosti pouziti kolesového rypadla

Rypadlo je ur¢eno pro tézbu skryvky, uhli a uzitkovych nerosti. Rypadlo miize
odebirat fez vysky 14,5 m pti sklonu bo¢niho svahu cca 70° a Siice bloku cca 20 m. Pfitom
se pracuje lavkovanim, fez je rozdélen do tii lavek po cca 6 ttiskach v lavce. Z hlediska
dosazeni minimalnich manipula¢nich ¢asii, sniZzeni drahy pojezdu a dosazeni ptiznivého
zatizeni rypadla rypnymi silami se doporucuje pouzivat kombinovany zplsob rypani, tj.
po odebrani 1. lavky pracovat spousténim a tfeti lavku odebrat opét pojezdem. Pfti
pozadavku tvarovani bo¢niho svahu na méné strmy thel je tfeba volit nizs$i vySku fezu.
Pti praci rypadla v zatezu a pti preklenovani neu¢inného prostoru pohanéci stanice DPD
je tfeba za rypadlo zafadit pasovy viiz. Vzhledem k nevysuvnému kolesovému vylozniku
se tvarovani bo¢niho svahu musi provadét zmenSovanim uhlu otaceni horni stavby

u spodnich lavek a jednotlivé tiisky se musi nastavovat pojezdem.
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4.5 Provozni informace

4.5.1 Kvalifikace a pocet ¢lenti osadky rypadla

Ridit kolesové rypadlo, ovladat vysypné zafizeni a provadét udrzbu rypadla mohou
pouze pracovnici povéfeni a zpusobili, ktefi maji pozadovanou kvalifikaci a jsou
seznameni s provozni dokumentaci. Pocet Clenii obsluhy a jejich kvalifikaci uréuje
uzivatel rypadla v technologickém piedpisu, ktery vydava provozovatel,
a to s prihlédnutim k organizaci udrzby, banskym podminkdm a narokiim bezpecného

provozu rypadla.
4.5.2 Ridié rypadla

Ridi¢ rypadla vykonava sou¢asné funkci preddka obsluhy. Ovlada vsechny
pracovni pohyby rypadla. Je zodpovédny za odbornou a bezpecnou praci, dodrzovani
technologického piedpisu provozu rypadla, za udrzovani potadku a Cistoty rypadla,
za stav bezpecnostnich a pojistnych zatizeni a ochranu zivotniho prostfedi. Pti praci
rypadla neustale sleduje métici a kontrolni pfistroje. Uvadet rypadlo nebo nékteré
mechanizmy do chodu mutze fidi¢ rypadla jen tehdy, zna-li jejich okamzity stav
a presveédcil-li se predem, Ze nemtize provadénym ukonem dojit k ohrozeni bezpecnosti

rypadla a osob. Clenové obsluhy jsou povinni fidit se jeho pokyny.
4.5.3 Ridi¢ pasového voziku

Ridi¢ pasového voziku pti spojeni rypadla s PV 2400/1 - ovlada ze své kabiny oto¢,
zdvih a vysypku nakladaciho vylozniku rypadla tak, aby se material nesypal mimo
nasypku piijimaciho vylozniku pasového vozu, a udrzuje jejich bezpecnou vzdalenost.
Sleduje a upravuje napnuti nosného lana kabelového prevadéce z pasového vozu na
rypadlo a dba, aby nedoslo ke kontaktu kabell s vylozniky ¢i materidlem. S fidiCem
rypadla se dorozumiva hlasitym telefonem. S dalsi obsluhou je povinen se dorozumivat

jen pfedepsanymi zvukovymi signaly, stanovenymi provozovatelem stroje.
4.5.4 Obsluha

Obsluha dle pokynil fidi¢e béhem provozu rypadla sleduje ¢innost a kontroluje stav
pasovych dopravnikil rypadla (napnuti a spravny chod past, protaceni valeckd, stav
dopravnich stolic, nasypek a vysypek), vizualn€ kontroluje stav ocelové konstrukce
a vSech mechanizml, sleduje stav opotiebeni jednotlivych casti, kontroluje a udrzuje
v ¢innosti vSechna bezpe€nostni, pojistna a signalni zafizeni. ZajiStuje mazani dle
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mazacich planti, fadny chod mazacich zafizeni a v€asné doplnéni naplné¢ mazacich
pristrojii. B€hem provozu udrzuje Cistotu celého rypadla, odstranuje zavaly vysypek,
odpovida za nakladani s odpady. Pti pojizdéni rypadla sleduje napnuti housenicovych
past, funkci mazani podvozkil, rovinnost pojezdové plané¢ a stav zabofeni housenic
a zvlaste pti jizde do zataCky bezpecné pokladani a dostatecnou délku ptivodniho kabelu.
Nebezpecny stav hlasi fidi¢i. Obsluha je zodpoveédna za v€asné zjisténi poruch a jejich
okamzité nahlaSeni tidi¢i. Vznikajici poruchy a drobné zavady ihned odstranuje, aby
predesla porucham vétsim. Vysledky prohlidek, zjisténé poruchy a provedend opatieni

zaznamenava do urcenych knih.
4.5.5 Ovladani

Veskeré ovladani rypadla pii t€Zbé€ je z jednoho mista - kabiny fidice. Ovladace
vSech pohybl rypadla potfebné pro tézbu jsou umistény v ovladacich pultech kiesla
fidie. Ovladace pouzivané pouze obcas - klimatizace, venkovni i vnitini osvétleni,
stiraCe a ostfikovace oken, primyslova televize apod. jsou umistény v ovladacim panelu
ve sténé pred fidiCem, kde je téZ zabudovan monitor primyslové televize. Kontrolky,
signalky a méfici pristroje nutné pro sledovani provozu rypadla jsou umistény
v signaliza¢nim panelu umisténém pod stropem pied fidiCem rypadla. Pti spojeni s PV

2400/1 1ze ovladat nakladaci vyloznik z kabiny fidi¢e pasového vozu.
4.5.6 Provozrypadla

Veskeré cinnosti a manipulace s rypadlem a jeho mechanizmy mohou byt
provadény pouze podle tohoto Navodu k pouzivani. Provoz rypadla musi byt
zabezpeCovan podle bezpeCnostnich piedpist platnych u uzivatele a ptisluSnych stati
vyhlasek a norem. Pfed spusténim rypadla do provozu musi fidi¢ rypadla ucinit opatfeni
k zajisténi spolehlivé funkce vSech mechanizmt rypadla a bezpecnosti své i ostatnich
¢lenti osadky. Byl-li stroj odstaven z provozu a odpojen od napdjeni, je nutné jej opé&t
pfipojit pfi dodrzeni postupu. Déle je nutné provést kontrolu koncovych vypinach
a celkovou kontrolu v rozsahu dle doby, uplynulé od posledni kontroly. Pro vystrahu pied
spusténim stroje slouzi vzduchova pistala, kterou fidi¢ pouziva podle ptedpist uzivatele.
Pomocna ustroji (mazani mechanickych dilti, mazani pfevodovek, chladice oleje atd.)
se uvadi do provozu automaticky v zavislosti na zapnuti mechanizmi, k nimZ nélezeji.
Pti nizkych teplotach musi pfed spusténim pohonli otoce svrSku a kolesa predchazet

zapnuti vytapéni pfevodovych skiini t€chto pohonil, vytapéni oleje v nadrzi agregatu
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pro pohon kolesa a vytapéni a vétrani rozvoden a rozvadécu. Pii provozu rypadla musi
obsluha sledovat i stav ndsledného zafizeni a dbat, aby nedoSlo k jeho zahlceni
materidlem. Jestlize k zahlceni pfesto dojde a vlivem néj je pietizen nakladaci vyloznik,
neni dovoleno manipulovat zdvihem ani oto¢i nakladaciho vylozniku. Pfed odstavenim
rypadla je zapotiebi vyjet s kolesem z fezu, vyprazdnit pasové dopravniky, odpojit

rypadlo od napéti a uzamknout prostory rozvoden a kabiny.

4.6 Poznamky k bezpeénosti
4.6.1 Pojistna zarizeni

Pohony hlavnich pohybti rypadla, tj. pohon kolesa a pohon otoce svrSku, jsou kromég
elektrickych ochran opatfeny téZ mechanickymi a hydraulickymi systémy, chranicimi
mechanizmy pohonu pfed razovym zatizenim. Za prvni Groven ochrany pohonu kolesa
proti pretizeni mlZeme povazovat tzv. regulaci na konstantni vykon, kterou
je hydropohon vybaven — tzn., Ze pfi nardstu zatizeni motori nad jmenovitou hodnotu
dochazi ke snizovani otacek hydromotori pii soucasném zvysSovani tlaku tak, aby byl
zachovan konstantni vykon. Pti poklesu zatiZeni se otacky vraci na ptivodni hodnotu. Jako
druhy stupen jisténi, ktery nahrazuje prokluzovou spojku, slouzi pojistné ventily
na hydrogeneratorech (tzv. kompenzatory), které pii piekroCeni nastavené hodnoty tlaku
v rozvodu prestavuji naklapéci desku hydrogeneratoru do polohy dévajici minimalni
mnozstvi hydraulické kapaliny. Pti poklesu tlaku pod tuto hodnotu se deska vraci
do ptivodni polohy. Pokud dojde pfi rypani k rdzovému zastaveni nebo zpomaleni kolesa,
jsou do obvodu v blizkosti hydromotorti zafazeny akumulatorové bloky se zabudovanymi
pojistnymi ventily, které plni funkci spojky se stfiznym kolikem. Tyto ventily jsou
nastaveny na vys$i hodnotu, nez je na kompenzatorech. Pokud koleso prekazku v fezu
piekond a prekroceni nastaveného tlaku je kratkodobé, pohon pracuje dal. Pokud nartst
tlaku trva, ventily se oteviou a ptepousti hydraulickou kapalinu z tlakové vétve do
odpadni, pfipadné¢ naopak. Jako posledni stupenl jiSténi proti pietizeni je zatfazen
tenzometr, ktery pti piekroceni max. obvodové sily na kolese vypind pohon. Pohony
otoe jsou chranény mechanickymi lamelovymi spojkami na vstupnich htidelich
pfevodovek, umoziiujicimi prokluzem omezit rdzové pretizeni. Pfi normalnim provozu je
moment oto¢e omezen ménicem. Vykonova regulace kromé své funkce ochrany pohonu
kolesa ovliviiuje i pohon otoce. Je snimana stfedni hodnota proudu motort v agregatu

a signal je pfiveden do regulatoru otoce, ktery pfi dosaZeni 90 % jmenovité hodnoty
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tohoto proudu snizuje otacky otoce. Pii poklesu proudu se otacky opét zvySuji. Pri
¢innosti kompenzatoru v pohonu kolesa, kdy dochazi k rychlému zpomaleni nebo
zastaveni kolesa, je tfeba zabezpecit souc¢asné vypnuti otoce. Proto je do hydraulického
rozvodu pohonu kolesa zabudovan tlakovy spinaé, ktery pii pfekroCeni nastavené

hodnoty tlaku v rozvodu vypina pohon otoce.
4.6.2 Bezpecnost zafizeni a signalizace

Signalizace na rypadle je zajiSténa houkackami - zvukova signalizace a signalnimi
zédrovkami - svételna signalizace. Dale je na rypadle zabudovano hlasité telefonni
zafizeni. Vyznam zvukovych signalii je urcen technologickym ptedpisem, ktery vydava
uzivatel rypadla podle ptislusSného ustanoveni bezpec¢nostnich piedpisii. Signalizace
v kabing fidice signalizuje provozni a poruchovée stavy vSech hlavnich a ¢asti podruznych
pohonti a napajeni rypadla. Provozni stavy jsou signalizovany opticky bud’ svétlem, nebo
na ukazovatelich, poruchové a mezni stavy jsou signalizovany opticky a akusticky.
Signalky a ukazatele jsou soustfedény v signalizacnim panelu DS1 umisténém v horni

¢asti kabiny pted fidicem. Intenzitu svitivosti 1ze regulovat stmivacem.
4.6.3 Navigacni systém

Sklon rypadla pro indikaci a vyhodnoceni sklonti jsou na otocném svrsku pobliz
kabiny fidi¢e umistény dva univerzalni sklonoméry snimajici sklon rypadla ve dvou
vzajemné kolmych smérech. Udaje téchto sklonomérii jsou prendseny do kabiny fidice
na ukazatele sklonu umisténé v panelu DS 1. Na oto¢né ¢asti nakladaciho vylozniku jsou
umistény dva strunové sklonoméry pro signalizaci a piipadné vypinani pohonu pojezdu
pii dosazeni ptipustného naklonu rypadla pti praci a pfi transportu. Automaticka regulace
rychlosti otoce svrsku je soucasti zakladni urovné fizeni a obsahuje automatickou regulaci
od zatizeni motoru pohonu kolesa. Déle je zatazena korekce srpkové ztraty. Korekei
srpkové ztraty je mozné vyfadit z Cinnosti. Signalizace thlu natoceni kolesového
vyloZzniku pro umoznéni tézby s regulaci srpkové ztraty je nutné vyhodnocovat uhel
natoc¢eni kolesového vylozniku od podélné osy podvozku. Pro toto vyhodnocovani je na
oto¢ném svrsku umisténo zatizeni pro snimdni hlu natoceni kolesového vyloZniku.
Zatizeni sestava ze Snekové prevodovky pevn€ uloZené na ocelové konstrukei horni
stavby. Na vstupnim hfideli pfevodovky je pastorek zabirajici do ozubeného vénce
loziska otoce nakladaciho vylozniku, na vystupnim hiideli z pfevodovky jsou napojeny

selsyny, z nichZ se predavaji elektrické hodnoty k zatizeni pro regulaci srpkové ztraty.
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Proti padajicimu materidlu je zafizeni chranéno krytem pfipevnénym na oto¢ném dilu

nakladového vylozniku.

4.7 Montaz a demontaz rypadla

4.8 Pokyny pro udrzbu

Udrzba rypadla sestava jednak z prohlidek jednotlivych &asti stroje jak
mechanickych, hydraulickych, tak i elektrickych, s cilem zjisténi pfipadnych zavad
a jejich odstranéni, dale proméfeni a kontroly pojistnych zafizeni a zabezpeceni
promazani stroje podle mazaciho planu. Ptiprovozu rypadla je nutné pozorovat pohyblivé
Casti a pripadné zavady ihned odstraiiovat. Dulezité je sledovat stav opotiebeni ¢asti
a zavCas provést vyménu nebo opravu potiebné soucasti diive, nez dojde k poruse
provozu. Zabranime tim porucham a vypadkim rypadla z t€zby. Krom¢ ptedepsanych
periodickych prohlidek je nutné vyuzivat k prohlidkam a opravam i pfestavek v provozu

rypadla.

4.9 Preventivni udrzba rypadia

Vseobecné zasady pro provadéni prohlidek, kontrol a oprav dobyvacich stroji jsou
uvedeny v norm¢& NPD 27 7016. Cilem prohlidek je stanovit pevny a zdvazny program
pro pracovniky odpovédné za provoz a udrzbu stroji, pro zajisténi a ovéfeni kompletnosti
a provozuschopnosti stroje. Uvedené instrukce vSak nestanovuji zplsob (technické
provedeni) kontroly a udrzby, ale pouze ¢asové useky, v nichz ma tato ¢innost probihat.
Provadéni udrzby se musi vzdy ptizplisobit podminkam, ve kterych je stroj nasazen
a intervaly prohlidek podle situace vhodné upravit. Rozsah a zptisob kontroly a setizeni
je popsan u jednotlivych uzli jak mechanickych, tak i elektrickych a hydraulickych.
Termin revize elektrozatizeni celého stroje je dan provoznim pifedpisem organizace
uzivatele stroje, ktery je schvélen pfislusnym odbornym technickym dozorem. Ptesto,
Ze je na stroji provedena trvala kontrola izola¢niho stavu soustavy s nevyvedenym uzlem
podle CSN 34 1639 a CSN 34 1010, je piesto nutné, aby osoba k tomu uréena
kontrolovala denné na pfistrojich hodnotu izola¢niho odporu. Veskerou ¢innost
pii preventivnich odbornych prohlidkach a opravach je nutné zaznamenat do pfislusné

dokumentace podle NPD 27 7016.
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4.9.1 Preventivni prohlidka
Preventivni prohlidka se déli na denni prohlidku a dekadni prohlidku.

4.9.2 Odborna prohlidla

Odborna prohlidka se ndm déli na mésicni prohlidku, ptilrocni prohlidku, ro¢ni

prohlidku, dvouletou prohlidku a desetiletou prohlidku.
4.9.3 Bezpecnost prace pri udrzbé

Pti obsluze a udrzbé zatizeni je nutné dodrzovat vSeobecné platné bezpecnostni
predpisy. Zvlast’ nebezpecné je vstupovat do prostorti s rotujicimi Castmi a prostort
vzajemného natdeni rypadla. Proto je nutné dodrzovat tyto zasady: neprovadét opravy
a manipulace na zatizeni pfi chodu stroje, pfipadné sefizeni provadét pouze pii chodu
naprazdno pii zvySené opatrnosti a pozornosti pracovnikd, pouZivat pouze lavek
a vyznacenych ptistupovych tras, pfi manipulaci s jednotlivymi zatizenimi a dily pouzivat
naradi a ptipravkll pro toto urcenych, pracovnici musi pouzivat fadnou pracovni obuv,
pracovni odév a ochranné pracovni pomicky, je nutné zajistit, aby stroj, piipadné
opravovany agregat nemohl byt pii opravach spustén, dodrzovat parametry uvedené
na zatizeni a zabranit jejich ptekracovani, manipulaci s elektrickymi prvky provadét
pouze pii odpojeni ze sité (ptipadné¢ vypnuti) a nemoznosti opétovného piipojeni béhem
manipulace a vSechny prace a manipulace na zatizeni mohou provadét pouze pracovnici

k tomu urceni, fadn¢ proskoleni a prokazateln¢ seznameni se zaiizenim.

4.10 ZpUsob a rozsah zaznamu o provozu a udrzbé

Uzivatel rypadla musi ziidit provozni doklady (provozni denik a kontrolni knihu)
a v nich vést veskeré dulezit¢ zdznamy o stroji, obzvlast¢ o vSech cinnostech,

ovliviiyjicich bezpecnost prace a zivotnost a spolehlivost rypadla.

5 Navrh na udrzbu stroje v ramci systému
managementu kvality
Na udrzbu Kolesového Rypadla K 650/3 s hydropohonem je né¢kolik dokumentii

(soubortl) jak ptesné postupovat v rdmci udrzby stroje. Po diikkladném rozboru norem

a presnych postupti jak postupovat v rdmci udrzby stroje je zde par véci co by se mohly
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zdokonalit, aby byla udrzba jesté vice celova, tudiz stroj vice vydélavajici pro spolecnost
nez doposud. OvSem v praxi je situace jina, nez v kancelafi za stolem, tudiz n¢které véci
co konkrétné popisuje norma, nejde bézné pouzit. Pfesto je zde par véci co by §lo udélat

jinak.
6 Zaver

Jako strojni zafizeni jsem si vybral pro svou praci Kolesové Rypadla K 650/3
s hydropohonem, kde jsem urcil a porovnal udrzbu strojniho zafizeni jako soucast
managementu kvality. Rypadlo je dnes vyuzivano SD Bilina v tisteckém kraji. K dispozici
jsem mél pfimo interni materialy spole¢nosti SD Bilina. Pomoci postupt tidrzby rypadla
a poskytnutych norem jsem porovnal a nasledné zpracoval samotnou udrzbu rypadla.
Rypadlo je stroj velkych rozmért a sklada se z n€kolika soucasti, tudiz je zde potieba
castych kontrol, aby nedochazelo k ptipadnym porucham stroje, protoze kdyz stroj stoji,
tak nevydélava a firmu to stoji penize namisto toho, aby firma pomoci rypadla penize
ziskéavala. Bohuzel ne vzdycky to jde udélat, tak jak to mdme piedepsané v normée, protoze

v praxi to kolikrat vypada jinak a jinak také musime reagovat.
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