Aktuaine témy z udrzhy strojov (4)

Naklady na udrzbu tvoria podstatnu cast vyrobnych nakladov, ich aroven riadenia, organizacie a realizacie ma podstatny vplyv
na kvalitu, cenu a termin dodania vyrobku. Optimalizacia procesu Gdrzby predstavuje vyznamny vnutorny zdroj zvySovania efektivnosti
podniku a tym zlepSovania jeho pozicie na trhu. Realnost tychto cielov sa da dosiahnut prostrednictvom planovania, riadenia, kontroly

a zlepSovania organizacnych metdd vratane ekonomickych hladisk.

Proces udrzby

Viyrobné podniky menia stratégiu spravania sa na trhu, aby odolali
dynamike rastu hospodéarskej, socialno-politickej a technologickej
zlozitosti. V riadeni vyroby a vyuzivani vyrobnych procesov, strojov
a systémov sa zvySuju tlaky na néklady a udrZiavatelnost v dosledku
rozvijajicej sa zahrani¢nej konkurencie vratane zavadzania novych
predpisov, novych materialov, technolégii, sluzieb a komunikéacii.
Preto treba hladat nové metddy a techniky na podporu koordinova-

ného vyvoja strojarskej vyroby a jej udrzby/obnovy.

Specifika procesu udrzby

Prvoradym ciefom pri urfovani optimalneho priebehu procesu
Udrzby je minimalizovat stcet nakladov na udrzbové prace a nakla-
dov sUvisiacich s ich realizaciou (redukcia vyrobnej kapacity) [5].
Pri formovani nakladovej funkcie na vykon udrzby hraju klacovu
Ulohu najma tieto faktory (obr. 1):
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Obr. 1 Faktory ovplyviiujice proces udrzby

1. Popis infrastruktiry. Proces Udrzby sa spravidla uskutoCriuje
po homogénnych Usekoch (sekciach). Tie mozu predstavovat CNC
stroje, pripadne pracovné stanice (vyrobné moduly a bunky). Ako
kritérid sa mozu pouzit napr. typ komponentov, konstrukéné/tech-
nologické znaky Ci kvalita a spolahlivost. Rozdelenie na pomerne
malé homogénne Useky je len spdsob, ako opisat Sirokospektralnu
infrastruktaru a zhodnotit potrebu Gdrzby.

2. Typoldgia prac (zasahov) udrzby. Charakteristické pre vyrobné
prevadzky je, ze v procese Udrzby strojov pouZzivaju velky pocet
technoldgii a vacsina z nich vyvija svoje vlastné technolégie,
a to na zaklade praxe z vlastnych (pouzivanych) vyrobnych techno-
l6gii a spoluprace s dodavatelmi strojov. Preto je tazké vyCerpavaju-
co definovat vSeobecné pracovné typoldgie (zédkladné, nadriadené)
na Udrzbu a obnovu tak, aby boli vlastné kazdej vyrobnej prevadzke.

3. Kombindcia prac (zasahov) tdrzby. Udrzbu strojovych subsysté-
mov (riadenie/senzorika, motorika/strojny zaklad, vybava stroja) ne-
mozno povazovat za individualne mozné kombinacie prac (aktivit) na
tychto subsystémoch, nakolko dramaticky ovplyviiuji naklady. Preto
simulacia procesu Udrzby pocita so vSetkymi subsystémami naraz.
V tomto pripade sa vypoctové naklady a pripadna rozpoc¢tova kon-
trola vykonaiju pre kombinéciu prac. Dal$im dévodom zoskupovania
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zasahov sl naklady na nadriadené operacie. Nadriadena operacia
sa musi vykonat vzdy v rovnakom rozsahu bez ohladu na rozsah
celého servisného zasahu.

4. Casové sivislosti prac. Prace st kontrolované po E&astiach,
napriklad v Case, ked obnovujeme motoriku, simuluje sa proces
kontroly stavu riadenia a senzoriky. Ak niektory z tychto subsysté-
mov dosiahne prislu$né prahové (pohotovost/vek/vytazenost) hod-
noty, model zvazuje jeho Udrzbu/obnovu rovnako. V tomto pripade
nemdze dojst k situacii, ked je v jednom roku obnovované riadenie
a o rok nato zase motorika (pohony), pretoze prahové hodnoty
sl sporné.

5. Priestorova sUvislost prac. Na rozdiel od ¢asovych je priestorova
sUvislost pracovnych ¢innosti ind, napr. ak méme naplanované
¢innosti Udrzby na dva susedné alebo takmer susedné homogén-
ne Useky (rovnaké stroje), budl to dve oddelené akcie (pokial sa
neuplatni pravidlo zluGovania a ¢lenenia podla maximalneho roz-
sahu pracoviska), ktoré vytvoria model. Hoci je zrejmé, Ze priesto-
rové disproporcie (rozmiestnenia) a navySe kombinéacie prilahlych
pracovisk maju vplyv na naklady, je tazké odhadnut ich dosledky.
Omnoho dramatickejSie ovplyviiuju rozsah a naklady na pracovné
¢innosti (najmé pri obnove) miestne podmienky a pouzité technol6-
gie, pretoze tie sa zvy€ajne vyznacuju nizkou adaptabilitou a vacSou
spotrebou Casu.

6. Specifické zasahy. Najviac ovplyvnia naklady na organizaciu
a riadenie Udrzby technolégie pouzivané pri Specifickom zasa-
hu, ako si naklady na stroje, Specialistov a ostatné pracovné
sily; organizac¢né jednotky Udrzby a ich posobenie a usporiadanie
vo vyrobnej spolocnosti tiez hraju klticovid Ulohu v nékladoch.

7. Rezim vykonu Udrzby. Snahou je, aby bol vyrobny proces
¢o najmenej ovplyviiovany vykonom udrzby, pripadne aby sa reali-
zoval pocas plnej prevadzky. Ak ho nemozno realizovat na mieste,
musia byt poruchové stroje odsunuté mimo vyrobnej prevadzky
(realizovany technologicky/materidlovy tok). Opatrenia tykajice
sa vykonu Udrzby mimo vyrobnej prevadzky vyzaduju urcity cas,
v zavislosti od rychlosti montaznych/demontaznych prac, premiest-
nenia do strediska Gdrzby, ¢o implikuje osobitné (dodatocné) nékla-
dy, a to v zavislosti od vzdialenosti oddelujucej vyrobnu prevadzku
od udrzbarskej (renovacnej). Najhorsie na tom s ,Stihle” prevadzky
— nie st vybavené renovacnymi dielflami, ¢o znamena vécsie ¢aso-
vé straty, pokles disponibilného ¢asu na vyrobu a tym aj zvySenie
sUvisiacich nakladov.

8. Vytazenost pracovisk/strojov vo vyrobnej prevadzke a jej sposob
je hlavnou nékladovou polozkou. Uzavretie vytazenych pracovisk
vedie k negativnym nésledkom, ¢o sa tyka ekonomiky prevadzky.
Moznost riadit a udrzat vyrobnu prevadzku s docasne obmedzenym
pokrytim (drzby je mala, nedostatocna je aj kvalita poskytovanych
sluzieb. Na tychto pracoviskach musia byt intervaly Gdrzby (inSpek-
cie) strojov a zariadeni o najmensie alebo musime organizovat
nahradn( vyrobu, ¢o zvySuje naklady na tieto situacie v prevadzke.
V protiklade k tomuto st malo vytazené vyrobné prevadzky, ktoré
dovoluju vacsie intervaly Udrzby a ponukaju tak moznost znizit cel-
kové naklady na prevadzku.

Reprezentativny model udrzby

Ak chceme hovorit o politike dlhodobého rieSenia Udrzby, treba
otazku starostlivosti o hmotny majetok riesit v Uzkej nadvaznos-
ti na jeho rozsirenie, Cize na dlhodobé kapacitné hodnotenie.
Samozrejme, tyka sa to aj navrhovaného pristupu k modelovaniu
Udrzby (obr. 2), ktory spociva vo vypracovani modelu na zéklade
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vystupov z evolu¢ného modelovania kapacit [5] a poskytuje vstupy
pre strednodobé terminy procesu pléanovania Udrzby a obnovy
(Ua0).
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Obr. 2 Model dlhodobej politiky rieSenia Gidrzby a obnovy

Model je postaveny na kapacitnom hodnoteni, ktoré v prvom rade
reSpektuje predpokladany dopyt po uvazovanej vyrobe. Poskytuje
prevadzkové charakteristiky (poCet strojov urCitej kategérie) a in-
formécie o ich vytazenosti. Analyza vytazenosti sa opiera o dva
zékladné procesy:

e analyzu vyrobnych kapacit/identifikaciu  problematickych
(Uzkych) miest vo vyrobnom systéme z hladiska vyrobnych
profesii a ¢asovych moznosti,

* rozvrhnutie vyroby a kapacitné vyrovnanie pre pévodny vyrobny
systém a profilaciu pre novy, resp. reprofilovany vyrobny systém.

V druhej faze st nové ulohy, ktoré vykonéva, ale s rastlcimi aktivi-
tami (drzby na konkrétnom vyrobnom mieste (systém — pracovisko,
subsystém — stroj). Tento krok sa opakuje pre kazdé vyrobné miesto,
a tak cely proces poskytuje naklady na celt prevadzku za urcité
obdobie. Tieto naklady sa skladaju z nakladov na presmerovanie
vyroby, oneskorenie a nakladov spojenych so zrusenim (vypadkom)
vyroby a zabezpecenim udrzby. V pripade nékladovosti Udrzby nie
je prvorady optimalny interval vymeny, resp. kontroly alebo opravy
vyrobného zariadenia, ale uréenie:

* ¢i je v danych prevadzkovych podmienkach vyhodnejSie vyuZi-
vané vyrobné zariadenie vymienat vzdy v okamihu jeho poruchy
za nové bez vykonavania opravy,

* alebo pristUpit k jeho vyuzivaniu takym spOsobom, Ze po
vzniku poruchy zariadenie opravime a vyuzivame ,ako nové"“
az do dalS$ej poruchy, ked ho vymenime za nové.

Kritériom umozniujicim v danych podmienkach uplatnit vyhodnej-
Sie rieSenie budl preto minimalne priemerné naklady pripadajuce
na jednotku ¢asu oboch uvedenych stratégii vyuzivania vyrobného
zariadenia.

Vystupom modelu je simulacia dlhodobej politiky rieSenia Gdrzby
a obnovy, ktord je postavend na sulade riadenia procesu UaO
a rozvoja vyrobnej prevadzky. Z toho st potom odvodzované pravidla
vykonu, medzi ktoré patria Uprava pracovnych rezimov a vyrobnych
cyklov (vyrobnej kapacity) a stratégia UaO. V pripade stratégie UaO
uvazujeme s tymito dvoma hlavnymi pravidlami:

* prahové hodnoty pre ¢innosti obnovy (vek alebo pocet vyrobe-
nych kusov):

- prah obnovy (zaciatok — vstup do procesu) — urcité mnoZzstvo
produkcie (vyrobkov) vyjadrené fiktivne v tonach (kusoch)
alebo urcity pocet rokov vyrobnej infrastruktiry, po ktorych
sa zaCnU obnovovacie prace,

- druh/typ komponentov (kvalite infrastruktary), ktoré budud
pouzité pocas Udrzby a obnovy,

- kvalita infrastruktiry (presnost a kvalita konstrukéne/technolo-
gickych znakov);

e rocny pomer medzi obnovou a Udrzbou (rozsah a naklady),
tzn. kompromis medzi obnovou a Udrzbou hmotného majetku
na zaklade kalkulacie nakladov a aktualizacie majetku (kapacity,
kvality, hodnoty).
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Koncepcia simulacie je postavena na predchadzajlcich pravidlach
pre kazdé homogénne pracovisko, a to pocas jedného roka a po
kazdom roku v ramci pldnovaného ¢asového intervalu (do konca
Zivotnosti strojnych sekcii). Proces prebieha interaktivne na kazdom
homogénnom pracovisku (v naSom pripade CNC stroj) kombinaciou
prac vztahujlcich sa na jeho subsystémy (riadenie/senzorika, mo-
torika/strojny zaklad, vybava stroja) hodnotenej vyrobnej prevadzky
po celé planovacie obdobie [5].

Dolezitou sUcastou tvorby modelu je jeho dlhodoba orientacia,
tzn. obdobie definované ako Casovy interval medzi 6 a 20 rokmi
a viac. Tato dizka planovacieho obdobia vytvara riziko, e mnozstvo
informacii, ktoré poZaduje metéda simulacie, prudko rastie. Preto
model vyuziva jednoduchy pristup, ktory zabezpeéi primerané
mnozstvo Udajov pri zachovani kvality vysledkov na prijatelnej Grov-
ni. No neistota spojena s dlhodobym planovanim je spravidla velmi
vysoka, najma zo strany progndzy dopytu.

Zaver

Prispevok sa sUstredil na komplexné ponimanie procesu udrzby
a jeho optimalne rieSenie. BlizSie sa zaoberd otazkami umozniu-
jucimi najst rovnovahu medzi narokmi (€o znamena menej sa
starat o majetok/nizkonékladové) a kvalitou/hodnotou (¢o znamenéa
rozSirenie majetku/vyrobnej kapacity) Struktdry vyrobnej spolo¢nos-
ti. Tieto otézky zohravaju klticovl Glohu pri rozhodovani o stratégii
investi¢nych kapacit. Na z&klade takto spracovaného scenara stra-
tégii investicnych kapacit mozno pristipit k simulacii smerovania
vyrobnej prevadzky a v ,aktualnom vyrobnom systéme"“ odhadndt
a definovat nevyhnutné néaklady/funkcie udrzby (mnozstvo udrzbar-
skych €innosti slvisiacich s moralnym a fyzickym opotrebenim).
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