Aktuaine témy z udrzhy strojov (2)

Udrzba je systémova $pecializovana &innost, ktorej ciefom je planovito udrZiavat, resp. zvy$ovat éasovt, vykonovii a kvalitativnu
vyuzitelnost vyrobku, resp. obnovovat (vylepSovat) povodné uzitkové vlastnosti vyrobku pocas jeho vyuzivania tak, aby sa dosiahla

jeho najvyssia mozna prevadzkova efektivnost.

Definicie a uloha udrzby

Zakladné pojmy

Definicie zakladnych pojmov v8etkych druhov Gdrzby a manazér-
stva Gdrzby obsahuje eurépska norma EN 13 306 [4]: ,Udrzba
predstavuje kombinaciu vSetkych technickych, kontrolnych a ria-
diacich opatreni pocas Zivotného cyklu stroja s ciefom zachovania
funkénosti stavu tak, aby mohol spifiat pozadovant funkciu.“ V nor-
me EN 13 306 s definované aj dalie zakladné pojmy a Specifika
typov a stratégii udrzby. Klticovl Ulohu v stcasnosti hraji spolahli-
vost a pohotovost vo vyrobnych aj relativne odliSnych technolégiach
(zdravotnictvo, letectvo, zbranové systémy).

Spolahlivost je vSeobecnd vlastnost stroja/zariadenia spocivajlca
v schopnosti plnit pozadované funkcie pri zachovani realizacnych
ukazovatelov v danych medziach v uréitom ¢ase podla zadanych
technickych podmienok [6]. Spolahlivost je podla STN EN13306
[4] (angl. dependability) sthrn vlastnosti pouzivanych na opis
pouzitelnosti (pohotovosti) polozky a faktorov, ktoré na nu vplyvaju,
tzn. funkénéa spolahlivost, udrziavatelnost a podporitelnost ddrzby,
teda pouzivané vSeobecné opisy bez kvantitativnych charakteristik
(obr. 1).
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Obr. 1 Definicia spolahlivosti

Zrod spolahlivosti a tloha udrzby pri jej zachovani

Spolahlivost chdpeme aj ako zmenu kvality v ¢ase — procesy starnu-
tia strojov a zariadeni, ich popis, moznosti pozitivneho ovplyvnenia
technického stavu. Za zrodom spolahlivosti teda stoji kvalita (vyjad-
ruje stupen splnenia poziadaviek stiborom inherentnych znakov),
ktorej moznosti ovplyvnenia (obr. 2) su:
 vo faze vyvoja, rozhodujlci ekonomicky pohlad, ale s reSpekto-
vanim technickych danosti,
« vo faze vyroby a pouzivania, ktoré vyzaduju technické schopnos-
ti, ale s ekonomickymi znalostami.
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Obr. 2 Porovnanie vplyvu faz Zivotného cyklu stroja na kvalitu

V zasade kvalitu (pozitivne, negativne) ovplyviuje:

1.Vyrobca strojov (vecou vyrobcu je predovsetkym to, aby tvoril
findlny produkt v optimalnej kvalite):
¢ kvalita konsStrukcie,
« kvalita vyrobného vyhotovenia.
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Tieto fazy sU rozhodujlce z hladiska kvality a pre obchodny Uspech
stroja. Tu rozliSujeme tzv. vrodenl spolahlivost (resp. pohotovost),
ktord predstavuje predpokladani spolahlivost dant konstrukciou
vyrobku (niekedy aj vyprojektovana spolahlivost) a inherentnd spo-
[ahlivost (vlastn() ziskanu v etape vyroby a instalécie.

2. Pouzivatel strojov:
* sp6sobom prevadzkového nasadenia,
e sUstavou prevadzkovej starostlivosti o stroj (Groviiou obslu-
hy, prevadzkovym zatazenim a systémom obnovy, t. j. opray,
Udrzby, diagnostiky, vymen).

Pouzivatel moze na kvalitu pdsobit predovsetkym negativne, ale
z jeho hladiska je dolezitejSia prevadzkové spolahlivost (,kvalita
v Case"), teda skutoné spolahlivost dosahované poc€as prevadzky
a udrzby vyrobku (obr. 3).
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Obr. 3 Vplyv prevadzkovych podmienok na troven spolahlivosti

Prevadzkovl spolahlivost ovplyviiuje spdsobom prevadzkového
nasadenia (typ a rozsah vyuZzitia zariadenia a prostredie, v ktorom
zariadenie pracuje) a sUstava prevadzkovej starostlivosti o stroj (ro-
ven obsluhy, prevadzkové zatazenie a systém obnovy, t. j. Udrzby,
diagnostiky, oprav, vymen).

Uloha udrzby

Pod udrzbou sa rozumie realizacia stboru planovanych a nepléa-
novanych Ukonov suvisiacich s beZnou starostlivostou/oSetrova-
nim (Cistenie, mazanie a in& pravidelna predopravarska ochrana),
diagnostikou/kontrolou (revizia, inSpekcia, bezna kontrola a pod.)
a opravami (bezné, stredné, generalne) stroja pocas jeho prevadz-
kovania. Rozsah a frekvencia tychto Ukonov zavisi od zloZitosti
stroja, Urovne jeho typovej spolahlivosti (pohotovosti), vyznamnosti
vplyvu prevadzkovych a pracovnych vlastnosti stroja a tiez od eko-
nomickych ukazovatelov prevadzkovania stroja (naklady, prinosy).
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Obr. 4 Zabezpecenie a zvySovanie pohotovosti stroja
udrzbou/obnovou
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Hlavna Gloha udrzby spociva v zabezpeceni pohotovosti stroja,
resp. zariadenia (obr. 4), kym v pripade beznej (drzby a diagnostiky
ide o neregenerativny proces, ktorého Ulohou je zmiernit dosahy
prevadzkového zataZzenia na jeho fyzicky stav. V pripade oprav uz
hovorime o regenerativnom procese, ktorého ciefom je odstranenie
fyzického opotrebenia, tzn. navrat na pévodnd Grover pohotovosti.

Intenzivny technicky rozvoj Coraz viac vyzaduje, aby sa pri radi-
kalnych udrzbarskych zasahoch — opravach (najmé generalnych)
odstrafiovalo nielen fyzické, ale aj moralne opotrebenie. Uplné
rozobratie stroja treba vyuzit na to, aby sa slcasne odstranila aj
technicka zastaranost stroja. Tu ma priestor inovacia, ¢i uz v po-
dobe modernizacie, alebo rekonstrukcie, ktord méze vyrazne zvysit
pohotovost a celkovl zivotnost stroja.

Stratégia udrzby

Frekventované metédy

Stratégia Udrzby strojov je stUbor pravidiel, podla ktorych sa vyko-
navaju jednotlivé €innosti Udrzby a planuje sa ich ¢asovy priebeh.
Sposob a realizaciu do zna¢nej miery ovplyviuju technické a eko-
nomické podmienky a legislativne poziadavky [4]:

Legislativny pohlad

Legislativnym poziadavkdam (EN STN 13306) zodpovedaju tieto
typy a stratégie Gdrzby:
* zakladné, napr. korekéna — okamzitd, presunuté alebo preventiv-
na — planovana, prediktivna,
 odvodené, napr. dialkova, oneskorend, okamzita (drzba, Gdrzba
pocas prevadzky, na mieste a vykonavana pouzivatelom (auto-
némna udrzba).

Cielovo orientovany pohlad

Z hladiska ciela a orientacie hovorime o stratégii orientovanej na:

* spolahlivost — RCM (Reliability Centred Maintenance) — podsta-
ta tejto Udrzby spociva vo zvySovani bezpecnosti pri nakladovo
efektivnejsich ¢innostiach Gdrzby,
celkovl produktivitu — TPM (Total Productive Maintenance)
— v praxi je tento systém zaloZeny na principe v¢asnej detekcie
abnormalit vznikajlcich ndhodne prevadzkou stroja a na ich od-
bornom odstrafiovani; samotna implementacia metdédy je vSak
zalozena na timovej praci a zmene myslenia personalu.

Za G¢inny systém Udrzby sa povazuje taky, ktory planuje iba ¢innos-
ti potrebné na dosiahnutie ciela, tzn. neplanuje Ziadne dodatocné
¢innosti, ktoré zvySuji néklady bez zvySenia Urovne spolahlivosti.
V (drzbéarskej praxi sa mozno stretn(t eSte s historickym a kom-
plexnym pohfadom [5]. Tie sa v8ak uplatriuji najma tam, kde ide
o orientacné nasmerovanie na typové rieSenia udrzby.

Strategické ciele udrzby

V mnohych priemyselnych Utvaroch sa stretdvame so Sirokym spek-
trom vyrobnych zoskupeni, ktoré st odrazom planovania a realiza-
cie logistickych retazcov vyrobnymi spolo¢nostami [7]1. S ohladom
na svoje prevadzkové vlastnosti a postavenie v procesoch vyroby
vyzaduju Ucelové odstrafiovanie vplyvu procesu degradacie a nea-
dekvatnosti prvkov, vazieb a funkcii vyrobného systému vo vztahu
k poziadavkam trhu. Ciefom prevadzky vyrobného systému je dis-
ponovat schopnostou v kratkom ¢asovom okamihu vykonat opat-
renia na odstranenie tychto nedostatkov s minimalnymi ¢asovymi
stratami pri plneni vyzadovanych funkcii. Prevadzkovatel vyrobného
systému je tak postaveny pred Ulohu, ktorej podstatou je uréenie
takej frekvencie a obsahu Udrzby a obnovy vyrobného zariadenia,
ktoré by zarucili maximalizaciu podielu ¢asu pripadajiceho na jeho
prevadzkyschopny cas.

Cinnost Gdrzby a obnovy (UaO) vyrobnych strojov a ich jednotlivych
subsystémov spravidla sposobi preruSenie vyroby. Intervaly pre-
vadzky neschopnosti strojov obmedzujd vyuzitelnost a dostupnost
volnych kapacit pouZzivatela, a preto s nimi musime ratat pri navr-
hu politiky UaO. Napriklad odbytovo silne vytazené prevadzky sl
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charakteristické tym, Ze v nich je pocet zasahov UaO omnoho mensi
preto, aby sa minimalizovali straty na zisku. Okrem toho musime
zvazovat rizikd z naruSenia prevadzky (oneskorenie, presmerovanie
a zruSenie vyroby), ktoré st tu omnoho vysSie. Situacia je teda ina
na pomerne vytazenych ako na zalohovych pracoviskach s mensou
vytazenostou. Preto sa pri navrhovani modelu (politiky) UaO treba
zaoberat nielen vyrobnou, ale aj podnikovou stratégiou reagujlcou
na komplexnu ekonomickd, spoloCensko-politickll a technologicku
dynamiku (obr. 5).

Vonkajsia hnacia sila
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Obr. 5 Dynamika strojarskej vyroby

Obr. 5 znazorfiuje prepojenie a integraciu vyrobkov (ako slcast
vyrobno-distribu¢ného systému, tzn. fyzické vyrobky, obchod
a financovanie a vyrobné a distribu¢na logistika), vyrobnej zadkladne
a procesu prevadzky/udrzby a ich vzajomné vplyvy na strategické
rozhodnutia spolo¢nosti, rovnako ako na trh (napr. vonkajsie hnacie
sily). Tu sa napr. Sirenie zmien turbulencie trhu spréva ako pricina/
nasledok v celom podniku a prepéja oblasti, ktoré si medzi firemnou
stratégiou a fyzickymi zariadeniami. Mozno to vysvetlit na priklade
zavadzania novych bezpecnostnych predpisov, ktoré vedi k tomu,
Ze zvySenie bezpecnosti (spolahlivosti) priemyselnej ¢innosti méze
mat vazny dosah na pouzivané procesy a zdroje. Dochadza k obme-
dzeniu v konstrukcii obrébacich a tvarniacich strojov v akceptovani
poziadaviek na vy$§iu mechanickl a tepelnd stabilitu bez pouzitia
komplexnych chladiacich systémov, ¢o vyzaduje materialy s vy$Sou
tuhostou a tlmenim, pohony (hydraulika, elektrika) so zvySenou
adaptabilitou a dalej konfiguraciu komponentov na nesStandardné
alebo nadlimitné pouzitie. Z hladiska Udrzby je to novéa generacia
CNC strojov vybavovana prvkami diagnostiky uz vo faze vyroby.
Prvky diagnostiky priamo implementované do CNC stroja umoznia
vo faze jeho vyuzivania aplikovat na stroji progresivne formy Gdrzby
(autodiagnostika, dialkova Udrzba, proaktivna a dialkova diagnos-
ticka udrzba strojov).

Aby spolocnosti zostali konkurencieschopné, musia vytvorit
mnozstvo moznych scenarov, a tak cCelit tvorbe a Sireniu zmien.
Scenare s Casto nepredvidatelné a to predstavuje hlavni pricinu
zlozitosti prac v dynamickom vyrobnom prostredi spolu s nedostat-
kom jednotného pristupu k rieSeniu. Termin udrzatefna Gdrzba je
ukazkou takéhoto napadu. Predstavuje schopnost riadit strategicky
a operativne Sirenie technickych zmien, aby sa ziskala konkurenc¢na
vyhoda na trhu a dynamika regulécie.
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