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POVZETEK

Diplomsko delo se tematsko naslanja na podroc¢je vzdrzevanja strojev in naprav. V njem so
opredeljeni cilji in vrste vzdrzevanja. Z nacrtovanim vzdrzevanjem doseZemo minimalne
zaustavitve stroja ter znatno podaljSamo zivljenjsko dobo stroja. Tako lahko proizvodnja lazje
dosega zadane cilje. V nalogi je opisan postopek metode 5S za orodja na delovnem mestu
Brtoher SPEEDIO. Metoda 5S znatno zmanjsa Cas iskanja vseh orodij, ki jih potrebujemo, in
tako lahko proizvodnja deluje skoraj nemoteno.

Naloga podaja ugotovitve, da preventivno vzdrzevanje pripomore k nemotenemu delovanju
proizvodnje. Poleg vzdrzevanja pa tudi metoda 5S ter orodni listi pripomorejo, da proizvodnja
doseze maksimalno delovanje delovnega mesta.
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Diplomsko delo se tematsko naslanja na podrocje vzdrzevanja strojev in naprav. V njem
so opredeljeni cilji in vrste vzdrievanja. Z nacrtovanim vzdrZevanjem dosezemo
minimalne zaustavitve stroja ter znatno podaljsamo Ziviljenjsko dobo stroja. Tako lahko
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The thesis is thematically based on the field of maintenance of machines and devices. It
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1 UVvOD

1.1 OPREDELITEV PROBLEMA

Diplomsko delo se nanasa na podro¢je uvajanja vitke proizvodnje, pri katerem sta glavna cilja
povecanje ucinkovitosti ter zmanjSevanje izgub v proizvodnih procesih. Tega podrocja se
dotikajo metoda 5S ter orodni listi. Nacelo 5S je, da se reSimo vseh izgub, ki izhajajo iz
neurejenega delovnega okolja. Poleg tega se s 5S vzpostavi visji nivo kulture in ucinkovitosti
na delovnem mestu, kar nam pri danasnjem hitrem nacinu zivljenja zelo olajsa delo in prihrani
cas.

58S je kratica petih japonskih besed, ki se pri¢nejo na S (seiri — loCevati, seiton — urejati, seiso —
Cistiti, seiketsu — standardizirati, shitsuke — izvajati v praksi). Vseh pet nacel je kljucnih, da se
vzpostavi metoda 5S. Seveda gre pri metodi 5S za sistem stalnega izboljSevanja, to pomeni, da
se metoda nikoli ne zakljuci.

Drugo podrocje, na katerega se nanasa diplomsko delo, je vzdrzevanje, natancneje preventivho
vzdrzevanje. Slednje nam omogoca nemoteno delovanje proizvodnje, zmanjSevanje vecjih
stroskov stroja ter daljSo Zivljenjsko dobo stroja.

Glavni cilji preventivnega vzdrzevanja so:

e doseci proizvodnjo brez nepredvidenih zastojev in moten;j;

e dovoliti samo predvidene zastoje (nastavitev stroja, ¢is¢enje, menjava izdelka in
kontrolni posegi);

e zmanjSanje nenacértovanih izgub na minimum (izmet, pomanjkanje rezervnih de-
lov, pomanjkanje delavcev ter surovin in neznanje delavca);

e podaljsevanje zivljenjske dobe stroja in opreme — s tem lastnik lazje dolo¢i amor-
tizacijsko dobo stroja in lazje nacrtuje nabavo novega stroja.

1.2 NAMEN IN CILJI DIPLOMSKEGA DELA

Namen izdelave diplomskega dela je raziskovanje podro¢ja vzdrZevanja strojev ter uvajanja
vitke proizvodnje na delovna mesta. V okviru tega sem se osredotocil na delovno mesto Brother
SPEEDIO, kjer sem tudi sam delal in zaznal priloZnosti za izboljSave. Poleg opravljanja dela
na tem delovnem mestu sem bil vklju€en tudi v nastavljanje in vzdrzevanje stroja. Na podlagi
lastnih izkuSenj sem se odloc¢il za pisanje tega diplomskega dela z namenom, da sebi in drugim
olajSam proces nastavljanja stroja ter z uvedbo preventivnega in nacrtnega vzdrzevanja
zagotovim njegovo nemoteno delovanje.

Cilji diplomskega dela:
e opis vzdrzevanja CNC-frezalnega stroja Brother SPEEDIO,
e nacrt vzdrzevanja,
e metoda 5S na delovnem mestu.
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2 PREGLED STANJA

V podjetju Strugarstvo Rozi¢, d. o. 0., sem opravljal prakti¢no izobraZevanje. Zato sem se
odlo¢il, da diplomsko delo povezem s tem podjetjem.

Podjetje je leta 1980 ustanovil Joze Rozi¢. Podjetje se ze veC kot 40 let ukvarja z mehansko
predelavo kovin. Pohvalijo se lahko z 11 obdelovalnimi centri CNC, s 4 CNC-struznicami, 3D
merilnim strojem, tracno zago CNC, strojem za zi¢no erozijo ter konturografom. Podjetje stremi
k stalnemu nadgrajevanju tehnologije obdelovanja. Pred nekaj leti pa je podjetje tudi uspesno
nadgradilo standard ISO 9001:2008 v standard ISO 9001:2015 (Rozi¢, 2016).

V veliki vecini se podjetje ukvarja z obdelavo aluminijastih odlitkov. Zato sta dve vecji podjetji,
s katerima sodelujejo, Karl Fink ter LTH Casting. Poleg aluminjastih odlitkov v podjetju
Strugarstvo Rozi¢, d. o. 0. v veliki meri obdelujejo tudi kovino, na tem podrocju so njihovi
vedji partnerji: Uniforest, Store Steel ter Gomark. Poleg Ze nastetih partnerjev sodeluje podjetje
Se z mnogo drugimi zadovoljnimi strankami ter podjetji.

2.1 VITKA PROIZVODNJA

Vitka ali lean proizvodnja je pojem, ki zavzema metodologijo u¢inkovitosti in zmanjSevanje
izgub v proizvodnih procesih. To pomeni, da se osredotoca na boljSo uporabo virov, sredstev,
optimizacijo delovnega procesa, zastoje, presezne zaloge, manjsi izmet ter timsko delo v
podjetju. Poleg vsega tega pa moramo Se zadovoljiti kupce ter pridobiti ¢im ve¢ novih
(DEMETRA, 2019).

Konc¢ni rezultat, ki ga Zelimo z vitkostjo doseci, je odstranitev vseh moZnih zastojev, tako da bi
delo potekalo ¢im bolj enakomerno in tekoce, da podjetje za aktivnosti v okviru proizvodnega
procesa porabi manj dela, manj proizvodnega prostora, manj vlaganj, manj orodij in manj ¢asa.
Torej, da se doseze minimalizem v proizvodnji, vendar v mejah, ki Se zagotavljajo koli¢insko,
¢asovno in kvalitativno ustreznost izdelkov (Amir in Stanley, 2018).

Zacetki vitke proizvodnje segajo v petdeseta leta prejSnjega stoletja, in sicer na Japonsko. Prvo
podjetje, ki je uvedlo svojo razli¢ico vitke proizvodnje, je Toyota, ki je uvedla Toyota
production system (TPS). V zahodnih drzavah so se prvi¢ podrobneje seznanili z vitko
proizvodnjo ob izdaji knjige z naslovom The machine that changed the world avtorjev J. P.
Womacka, D. T. Jonesa in D. Rossa. Tako so tudi zahodne drzave zacele uvajati vitko
proizvodnjo ne le v avtomobilski industriji, temve€ tudi v drugih industrijskih panogah.

Namen vitkega podjetja je vecno sledenje popolnosti, ki je ni mo¢ dobiti pri spreminjajoci
proizvodnji. Vsi udelezeni morajo teziti k izboljSevanju procesov, optimizaciji opreme,
zmanjSevanju odpada — teziti k »0« izmeta, izboljSevanju kakovosti, narediti vse lazje, hitreje,
kar pa je odraz dobrega sodelovanja, timskega dela in sodobnega vizualnega vodenja (Lean
Enterprise Institute, 2021).
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Obstaja ve€ orodij, s katerimi lahko uvedemo vitko proizvodnjo v podjetje:

e TPM (celovito preventivno vzdrzevanje/Total Productive Maintance),
e TQM (celovito zagotavljanje kakovosti/Total Quality Managment),

e SMED (hitra menjava in nastavitev orodij/Single Minute Exchange of Die),
e TAKT time (uravnoteZenost procesov),

e tesno sodelovanje z dobavitelji,

e PY (poka yoke),

e 6-SIGMA (neprekinjen proces izboljsav),

e VSM (prikaz toka vrednosti/VValue Stream Mapping),

e SCM (Supply Chain Management),

e 7W (izgube/Waste),

e CP/CM (celi¢na proizvodnja/Cellular Manufacturing),

e JIT (proizvodnja to¢no ob pravem ¢asu/Just in Time),

e KANBAN (Visual management),

e metoda 5S,

e timi za stalne izboljSave procesov,

e KAIZEN (princip nenehnih izboljsav) (Tech Quality Pedia, 2025).

Slika 1: Vitka proizvodnja

Value
Stream

Mapping

Eliminate Waste
Maximize Value

Vir: (Tech Quality Pedia, 2025)
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2.2 METODASS

Metoda 58S je eno izmed temeljnih orodij vitke proizvodnje (angl. Lean Manufacturing), ki se
osredotoca na izboljSanje organizacije delovnega okolja, povecanje produktivnosti in varnosti
ter zmanjSanje izgube Casa in napak. Metoda izvira z Japonske, kjer so jo prvotno razvili v
podjetju Toyota kot del njihovega proizvodnega sistema (TPS - Toyota Production System).
Ime 58S izhaja iz petih japonskih besed. , ki se zacnejo s ¢rko "S", pri cemer vsaka predstavlja
kljucno fazo metode. V diplomskem delu se lahko metoda 5S opise skozi pet korakov, kot sledi
(DEMETRA, 2018).

1. Seiri (sortiranje) — razvrséanje
Prvi korak metode 5S vkljucuje razvr§€anje potrebnih in nepotrebnih predmetov na delovnem
mestu. Cilj tega koraka je odstraniti vse, kar ni nujno za vsakodnevno delo. S tem se zmanjSajo
motnje in poveca ucinkovitost, saj se zaposleni osredotoc¢ajo le na potrebne vire. Tipicne
dejavnosti vkljucujejo pregled delovnega okolja, oznaCevanje nepotrebnih predmetov in
njihovo odstranitev ali premestitev.

Prakti¢ne aktivnosti:
e ugotavljanje, kateri predmeti so pogosto uporabljeni;
e odstranjevanje odve¢nih orodij, materialov ali opreme;
e locevanje potrebnega od nepotrebnega.

2. Seiton (urejanje) — sistemati¢no urejanje

V tej fazi se osredoto¢imo na organizacijo predmetov, da so na voljo tam, kjer so potrebni, kar
olajS$a dostop in uporabo. Cilj je doseci logi¢no razporeditev predmetov, da se ¢im bolj zmanjsa
nepotrebno iskanje ali premikanje.

Prakti¢ne aktivnosti:
o ustvarjanje doloenih mest za orodja, opremo in materiale;
e oznacevanje teh mest (npr. s talnimi oznakami, etiketami ali barvnimi kodami);
e postavljanje pogosto uporabljenih predmetov na najdostopnejSa mesta.

Wew v Wew v

3. Seiso (¢iS¢enje) — sistematicno ¢iS¢enje

Ta korak vklju€uje temeljito ¢iScenje delovnega okolja. Namen je ne le zagotoviti, da je okolje
¢isto, ampak tudi, da se odkrijejo potencialni problemi, kot so okvare opreme ali nevarnosti za
varnost, e preden ti povzrocijo motnje ali nesreco. Vkljucuje tudi vzdrzevanje Cistoce kot del

stalnega procesa.

Prakti¢ne aktivnosti:
o redno dnevno ¢iS¢enje delovnih povrsin;
e opazanje in reSevanje tezav, ki so lahko posledica neurejenosti ali pomanjkljivega
vzdrZzevanja;
e preprecevanje nabiranja umazanije in ostankov.
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4. Seiketsu (standardizacija)

Ko so prvi trije koraki izpolnjeni, je naslednji korak ustvariti standarde za ohranjanje teh
postopkov. Standardizacija vkljucuje vzpostavitev pravil in smernic, ki zagotavljajo, da se
urejenost in Cistost ohranjata dolgoro¢no. Na ta nacin se zagotovi enotnost in doslednost pri
izvajanju dejavnosti.

Prakti¢ne aktivnosti:
o oblikovanje vizualnih kontrol (npr. tabele, grafike, oznacbe);
e doloc¢anje odgovornosti za izvajanje in spremljanje posameznih nalog;
e ustvarjanje rutinskih postopkov za preverjanje urejenosti.

5. Shitsuke (Samodisciplina)

Zadnji korak vkljucuje vzpostavljanje kulture discipline in nenehnega izpopolnjevanja.
Pomembno je, da se zaposleni drzijo standardov, dolocenih v prejSnjem koraku, ter dolgorocno
vzdrzujejo red. Samodisciplina vkljucuje izobrazevanje, usposabljanje ter redne preglede, ki
zagotavljajo skladnost z dolocenimi smernicami.

Slika 2: Model metode 5S

SEIKETSU

STANDARDIZIRATI

Vir: (Demetra, 2016)
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Prakti¢ne aktivnosti:
e motiviranje zaposlenih k doslednemu upostevanju pravil;
e vzpostavljanje rednih pregledov in kontrol za ohranjanje reda;
e spodbujanje predlogov za izboljSave in nenehno izpopolnjevanje.

Prednosti in izzivi metode SS
V diplomski nalogi je koristno omeniti tudi prednosti in izzive pri izvajanju metode 5S. Med
glavnimi prednostmi so:

e izboljSanje ucinkovitosti in produktivnosti;

o zmanjSanje izgubljenega Casa pri iskanju orodij ali materialov;

e vecja varnost na delovnem mestu;

e povecana odgovornost in zavzetost zaposlenih.

Pri izvajanju metode se lahko pojavijo izzivi, povezani z vzdrZzevanjem dolgoro¢ne discipline,
zacetnim odporom zaposlenih ali potrebo po nenehnem spremljanju napredka.

V zaklju€ku je pomembno poudariti, da je metoda 5S vec kot le enkraten projekt; gre za trajen
proces, ki zahteva zavzetost in sodelovanje vseh vpletenih. Njena uspesnost je odvisna od jasne
komunikacije, rednega spremljanja in vkljuevanja zaposlenih v proces nenehnih izboljsav. 5S
je kljuéni gradnik vitke proizvodnje, ki lahko podjetjem pomaga pri doseganju visje
konkurencnosti in prilagodljivosti v dinami¢nem poslovnem okolju (Rac¢nik, 2015).

V diplomski nalogi se poglobimo v konkretne primere uporabe 5S v razliénih panogah in
prikazemo njene rezultate skozi statisti¢ne analize, Studije primerov ali ankete, ki jih izvajamo
v podjetjih.

2.3 PREVENTIVNO VZDRZEVANJE

Preventivno vzdrZevanje je pomemben del upravljanja opreme in infrastrukture, saj se
osredotoCa na redne in nacrtovane aktivnosti, s katerimi se preprecujejo okvare, zmanjSuje
obraba in povecuje zanesljivost strojev ter sistemov. Njegov glavni namen je zagotoviti
nemoteno delovanje proizvodnje ali drugih procesov, s ¢imer se podaljSuje Zivljenjska doba
opreme, zmanjSujejo nepric¢akovani izpadi in optimizirajo stroski vzdrzevanja (Levitt, 2003).

Definicija in namen preventivnega vzdrZevanja

Preventivno vzdrZevanje je proces rednih pregledov, servisov in popravil, izvedenih v
dolocenih cCasovnih intervalih ali glede na uporabo, z namenom preprecevanja okvar in
zagotavljanja optimalnega delovanja strojev ter opreme. Namesto ¢akanja, da se tezava pojavi,
se vzdrzevanje izvaja proaktivno, kar pomeni, da se aktivnosti nacrtujejo vnaprej, na podlagi
podatkov o delovanju in obrabi (Eitutis, 2024).
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Cilji preventivnega vzdrzevanja vkljucujejo:
o zmanjSanje nepri¢akovanih izpadov proizvodnje;
e podaljsanje zivljenjske dobe opreme;
e zmanjsanje stroskov popravil in zamenjav;
o izboljSanje varnosti na delovnem mestu;
e zmanjSanje tveganj za vecje okvare ali nesrece.

Kljuéni elementi preventivnega vzdrZevanja
Preventivno vzdrZevanje temelji na ve¢ kljucnih elementih, ki zagotavljajo njegovo uspesnost:

1. Nadrtovanje vzdrZevalnih aktivnosti
Nacrtovanje je osnova preventivnega vzdrzevanja. Gre za opredelitev nalog, ki jih je treba
izvesti v doloCenih ¢asovnih intervalih (npr. tedensko, mesecno, letno) ali po doloc¢enih ciklih
delovanja opreme (npr. po 1000 obratovalnih urah). Nacrti morajo vkljucevati vse kljuc¢ne
sestavne dele strojev, ki so podvrzeni obrabi, in dolociti, kdaj ter kako pogosto bodo pregledani
ali zamenjani.

2. Redni pregledi in servisi
Redni pregledi omogocajo zgodnje odkrivanje tezav, ki bi lahko vodile v okvare. Sem spadajo
vizualni pregledi, meritve kljucnih parametrov (npr. temperatura, vibracije, tlak) ter testi
funkcionalnosti opreme. Servisi vkljucujejo zamenjavo obrabljenih delov, mazanje, ¢iS¢enje in
prilagajanje nastavitev.

3. Upravljanje z rezervnimi deli
Za uCinkovito preventivno vzdrzevanje je kljuénega pomena, da so na voljo rezervni deli, ki so
najpogosteje potrebni za zamenjavo. Dobro upravljanje z zalogami rezervnih delov zmanjSuje
potrebo po ¢akanju na narocila in zmanjSuje ¢as izpadov.

4. Usposabljanje osebja
Ustrezno usposobljeno osebje je kljucno za izvajanje preventivnega vzdrzevanja. Zaposleni
morajo biti seznanjeni z delovanjem strojev in opreme, poznati opozorilne znake morebitnih
okvar in biti sposobni izvajati osnovne vzdrzevalne naloge.

5. Sledenje in analiza podatkov
Sodobni sistemi za preventivno vzdrzevanje pogosto vkljucujejo programsko opremo, ki
omogoca beleZenje opravljenih aktivnosti, podatkov o obrabi, intervalov vzdrZzevanja in drugih
kljuénih parametrov. Na podlagi teh podatkov je mogoce analizirati u¢inkovitost vzdrZevanja,
optimizirati intervale in napovedovati potrebe po prihodnjih vzdrZevalnih posegih.

Prednosti preventivnega vzdrzevanja
Preventivno vzdrzevanje ponuja Stevilne prednosti, ki so pomembne tako s finan¢nega kot z
operativnega vidika. Med glavne prednosti spadajo:

e Zmanjsanje stroSkov popravil: redno vzdrZzevanje zmanjSa potrebo po dragih popra-
vilih zaradi velikih okvar, saj so tezave odkrite in odpravljene Ze v zacetnih fazah.

o PodaljSana zZivljenjska doba opreme: pravilno vzdrZzevana oprema deluje dlje, kar
zmanjSuje potrebo po zgodnjih zamenjavah.

e Vecja zanesljivost delovanja: preventivno vzdrzevanje poveca zanesljivost opreme,
kar zmanjSa tveganje za nepric¢akovane izpade proizvodnje in zamude.
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e ZmanjSanje tveganj za nesrece in okvare: z rednimi pregledi se odkrijejo potencialno
nevarni pogoji, kar povecuje varnost na delovnem mestu.

o Optimizacija produktivnosti: s tem, ko se zmanjsa Stevilo nepricakovanih izpadov in
popravil, se poveCuje tudi ucinkovitost proizvodnje, saj stroji delujejo dlje brez
prekinitve.

Izzivi preventivnega vzdrzevanja
Kljub stevilnim prednostim ima preventivno vzdrzevanje tudi dolocene izzive, ki jih je treba
upostevati:

o Visoki zacetni stroski: implementacija preventivnega vzdrzevanja lahko zahteva
visoke zacetne stroSke za usposabljanje osebja, nabavo rezervnih delov in vzpostavitev
sistemov za nacrtovanje.

o Neoptimalno doloceni intervali: ¢e so vzdrzevalni intervali nepravilno doloceni, lahko
pride do preve¢ pogostih ali premalo pogostih pregledov, kar vodi do neucinkovitega
izkori$€anja virov.

o Pomanjkanje usposobljenega kadra: vzdrzevanje zahteva usposobljeno osebje, ki je
sposobno izvajati preventivne naloge in pravocasno zaznati potencialne tezave.

e Omejena predvidljivost napak: kljub preventivnemu vzdrzevanju se lahko Se vedno
pojavijo nepricakovane okvare, kar pomeni, da je treba sistem vzdrzevanja stalno
prilagajati.

Preventivno vzdrZevanje je poglavitni del upravljanja z opremo, ki zagotavlja, da so stroji in
sistemi vedno pripravljeni na delovanje in da delujejo z najvecjo ucinkovitostjo. Kljub za¢etnim
izzivom je dolgoro¢no izredno koristno, saj prinasa tako financne kot operativne koristi,
zmanjSuje izpade in tveganja ter podaljSuje Zivljenjsko dobo opreme. V diplomski nalogi se
osredoto¢imo na analizo ucinkovitosti preventivnega vzdrZevanja v podjetju ter prikaZzemo
primere uspesnih implementacij in izboljSav na podlagi statisti¢nih podatkov.
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3 VPELJAVA METODE 5S NA DELOVNO MESTO

3.1 METODOLOGIJA IN OMEJITVE PRI DELU

3.1.1 Metodologija

V teoreticnem delu diplomske naloge smo pri pregledu obstojeCega stanja uporabili
deskriptivno oz. opisno metodo, z njo smo predstavili nove pojme, dejstva in procese. Za
povzemanje spoznanj, sklepov in staliS¢ posameznih avtorjev smo uporabili metodo
kompilacije. V glavnem delu naloge, pri prakti¢ni vpeljavi metode 5S v podjetje, pa smo
uporabili analiti¢ni pristop, saj smo raziskovali in analizirali potek in uc¢inke vpeljave metode
5S.

3.1.2 Omejitve pri delu

Omejitve, na katere smo naleteli pri svojem delu, so:

e omejeni smo na eno podjetje oziroma eno delovno mesto, seveda se ucinkovitost in
rezultati razlikujejo tako od podjetja do podjetja kot od delovnega mesta do drugega
delovnega mesta;

e dolgotrajni dosezki in rezultati metode 5S so odvisni od delavcev, ki se posluzujejo tega
delovnega mesta, torej od njihove motivacije za uc¢inkovitost.

3.2 POTEK VPELJAVANJA METODE 58S
Delo je potekalo po naslednjih korakih:

e izbor in pregled literature in virov;

e dolocitev ciljev projekta;

e dolocitev predpostavk, zakaj uvesti metodo5S:
1. predpostavka: delovno mesto je premalo urejeno,
2. predpostavka: zaposlenim je skrb za urejeno delovno mesto premalo pomembna,
3. predpostavka: izguba €asa pri menjavi orodij;

e predstavitev sploSnega stanja;

e raziskovanje in analiziranje trenutnega stanja;

e preverjanje predpostavk;

e prakti¢na vpeljava metode 5S na delovno mesto;

e predstavitev rezultatov in ugotovitev, do katerih je priSlo v ¢asu raziskave in po vpeljavi
metode 5S.
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3.3 PRAKTICNA VPELJAVA METODE 58S NA DELOVNO MESTO

Cilj vpeljave metode 5S je izboljsati uCinkovitost in urejenost delovnega mesta Brother
SPEEDIO. Vpeljava je potekala postopoma v 5 korakih. To pomeni, da so prvi trije koraki
namenjeni vpeljavi izboljSav na delovno mesto, Cetrti in peti pa standardizaciji in dolgotrajnemu
vzdrzevanju.

Pred zacetkom dela je bilo potrebno opraviti splosen pregled stanja na delovnem mestu, dolociti
cilje, ki jih Zelimo doseci, ter narediti nacrt dela, s katerim bomo zastavljene cilje dosegli.

Pri vpeljavi metode 5S mi je bil v pomo¢ mentor v podjetju, s katerim sva najprej opravila
pregled obstojeCega stanja. Nato sem mu predstavil zastavljene cilje in nacrt dela, ki sem ga
pripravil za izvedbo vpeljave 5S. Skupaj sva projekt predstavila direktorju podjetja, ki ga je
odobril, kar mi je omogocilo nadaljevanje izvedbe.

Pri splosnem pregledu stanja sem priSel do naslednjih ugotovitev:
¢ na delovnem mestu ni urejenega prostora za orodja, zaradi ¢esar so orodja za razli¢ne
delovne naloge pomesana;
¢ na delovnem mestu so orodja, ki se ne uporabljajo na tem delovnem mestu;
e orodja niso standardizirana, zato se pri njithovi menjavi zgubi veliko ¢asa z iskanjem
ustreznega.

Glavni cilj, ki smo si ga zastavili, je ohranjanje urejenosti in ¢istoCe ter zagotavljanje, da vsak
operater, ki bo delal na stroju, razume delovanje vpeljane metode 5S. S tem bo lahko v primeru
menjave delovne naloge prispeval k menjavi orodij in tako pomagal nastavljavcu stroja pri
hitrej$i zamenjavi.

Najtezji del vpeljave je bil zadnji korak, pri katerem mora vsak operater oziroma posluzevalec
5S metode, dosledno vzdrzevati urejenost delovnega mesta. Ob nepravilni vrnitvi orodij na
svoja mesta lahko naslednji operater (nastavljavec), uporabi napacno orodje za napacen delovni
nalog. To smo se odlo¢ili resiti z orodnimi listi, na katerih so slikovno prikazana vsa orodja za
vsak delovni nalog na stroju Brother SPEEDIO.

3.3.1 Korak 1

Seiri ali locevati je bil prvi korak vpeljave metode 5S na delovno mesto. Cilj tega koraka je bil
lociti vsa ostala orodja in predmete, ki ne spadajo v delovne naloge na stroju Brother SPEEDIO.
Tako da bi na mestu, kjer bo vzpostavljena metoda 5S, ostala samo orodja, ki se na delovnem
mestu uporabljajo.

Izvedba se je zacela tako, da smo iz omare odstranili vsa orodja in predmete.

Orodja in predmete, ki ne spadajo v noben deloven nalog, pa smo odstranili z delovnega mesta.

10
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3.3.2 Korak 2

Seiton ali urejati je bil naslednji korak vpeljave metode 5S. Cilj tega koraka je urediti orodja
glede na pripadnost delovnemu nalogu (Slika 3).

Slika 3: Urejanje orodji glede na delovni nalog

Vir: (Lastni vir)

Urediti je bilo potrebno orodja glede na naslednje delovne naloge:

delovni nalog 2660, Stevilo orodij: 16 (4);
delovni nalog 2659, stevilo orodij: 9 (3);
delovni nalog 2709, stevilo orodij: 12 (1);
delovni nalog 2748, stevilo orodij: 10 (3);
delovni nalog 2731, Stevilo orodij: 3 (1).

Pri urejanju orodij glede na delovni nalog smo naleteli na tezavo, saj se nekaj orodij uporablja
pri ve¢ delovnih nalogih. Tako smo morali to upoStevati pri razporeditvi orodij v omaro. Pri
urejanju prostora, v katerem se bodo shranjevala orodja, smo imeli na voljo dve polici in na
vsaki tri vrste za drzala orodija. Zato sem orodja, ki se uporabljajo pri ve¢ delovnih nalogih,
postavil skupaj na isto polico. Za ve¢ji pregled sem orodja postavil v dve ali tri vrste, da so ¢im
blizje skupaj (Slika 4).

11
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Slika 4: Postavitev drzal orodij v omari

Vir: (Lastni vir)

3.3.3 Korak 3

Seiso oziroma c¢iScenje je bil naslednji korak vpeljave. Poleg ¢iS¢enja obmocja, kjer bo metoda
58S izpeljana, je bil na$ cilj motivirati zaposlene k rednemu c¢iScenju in k ve¢ji urejenosti na
delovnem mestu.

Pri tem koraku smo odistili celotno omaro: police in ostale predmete, ki ne bodo vpeljani v
metodo 5S, a bodo vseeno v omari, orodja, drzala orodij, zunanjost omare, omaro poleg nje.
Pometli in pocistili smo tudi okolico omare.

Redno ciscenje je izrednega pomena, saj na Cistem delovnem mestu lazje izvajamo naloge.
Cistoa je izredno pomembna, saj vpenjalne glave (konusna drzala) ne smejo biti umazane ali
imeti ostankov ostruzkov in smeti na konusu. Z rednim ¢is¢enjem prihranimo ¢as pri menjavi
in uporabi drugih orodij, saj jih pred uporabo ni ve¢ potrebno dodatno Cistiti.

12
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3.3.4 Korak 4

Slika 5: Cis&enje drzal orodij

Vir: (Lastni vir)

Seiketsu oziroma standardizacija je bil Cetrti korak pri izvedbi metode 5S. Cilj je bil
standardizirati vsa orodja in jih oznaditi po delovnih nalogih. S tem se bo metoda 5S izvajala
ucinkovito in bo pospesila proizvodnjo.

Standardizacija je bila narejena po naslednji postopkih:

e Delovne naloge smo razdelili po barvah:

@)
@)
@)
@)
@)

delovni nalog 2660 — bela barva,
delovni nalog 2659 — modra barva,
delovni nalog 2709 — zelena barva,
delovni nalog 2731 —

delovni nalog 2748 — rdeca barva.

e Vsa orodja smo oznacili s ¢rko T ter s svojo Stevilko.
Problem pri Stevil€enju orodij je bil v tem, da se nekatera orodja uporabljajo pri ve¢ delovnih
nalogih. Zato smo ta orodja ostevil¢ili z razlicnimi Stevilkami za vsak posamezen delovni nalog.

13
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Enako smo ustrezno prilagodili tudi programe na stroju. Na primer:
e Grezilo se uporablja pri delovnih nalogih 2709, 2731, 2748 in je oznafeno s 173,
T48 (Slika 6).

Slika 6: Standardizacija grezila

Vir: (Lastni vir)

14
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Ostala standardizacija je prikazana na naslednjih slikah:

Slika 7: Standardizacija 2660

Vir: (Lastni vir)

15
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Slika 8: Standardizacija 2659

Vir: (Lastni vir)
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Slika 9: Standardizacija 2709

Vir: (Lastni vir)

17



Kok, U. Uvajanje vitke proizvodnje na deloviem mestu Brother SPEEDIO

Slika 10: Standardizacija 2731

Vir: (Lastni vir)

18
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Slika 11: Standardizacija 2748

Vir: (Lastni vir)

Poleg standardizacij na samih drzalih orodij smo dodali tudi tabelo postavitve (Slika 12). Tabela
prikazuje pravilno razporeditev orodij in sluzi kot referenca v primeru, da katero od orodij ni
vrnjeno na svoje mesto. S pomocjo te tabele lahko drzala orodij enostavno in pravilno
postavimo nazaj na predvidena mesta.

19
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Slika 12: Prikaz postavitve orodij

Vir: (Lastni vir)

Poleg tabele smo dodali Se list, ki prikazuje standardizacijo oziroma Stevilko orodja ter ime
orodja (Slika 13). Tako natan¢no vemo, katero orodje spada v katero drzalo. Pri tem pa se pojavi
posebnost pri orodju T18 (oziroma rezkalni glavi fi80), kjer je potrebno paziti, da ima to orodje
ob vstavljanju v magazin na vsaki strani prosto mesto. Na primer, ¢e ga vstavimo na mesto 10,
morata biti mesti 9 in 11 prazni. Tako mora biti zaradi velikega obsega in mase orodja.

20
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Slika 13: Imena orodij

Vir: (Lastni vir)

3.3.5 Korak 5

Shitsuke oziroma vzdrzevati pa je bil zadnji korak izvedbe metode 5S in stremi k vzdrzevanju
stanja, vpeljanega v prejSnjih Stirih korakih.

Za vzdrzevanje vpeljanega sistema skrbi podjetje samo, pri ¢emer si prizadeva za stalno
izboljSevanje in usposabljanje zaposlenih za razumevanje pomena metode 5S. Podjetje
spodbuja napredek ter odgovornost vsakega posameznika, ki uporablja doloceno delovno mesto,
da skrbi za njegovo urejenost in vzdrzevanje metode 5S. Klju¢no vlogo pri tem imajo predvsem
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zaposleni na delovnem mestu Brother SPEEDIO, saj morajo ob zaznavi nepravilnosti te takoj
odpraviti ali predlagati morebitne izboljSave.

3.4 REZULTATI IN UGOTOVITVE IZVEDBE METODE 58S

Izvedba metode 5S na delovnem mestu Brother SPEEDIO v podjetju Strugarstvo Rozi¢, d. o.
0. je na delovno mesto prinesla urejenost ter povecala ucinkovitost proizvodnje.

Delovno mesto je zdaj bolj organizirano, ¢isto in menjave delovnih nalog so hitrejSe. Po nekaj
mesecih uporabe metode 5S se je izkazalo, da sta izboljSana CistocCa in urejenost delovnega
mesta, vkljucno z omaro za orodja, pozitivno vplivali na motivacijo zaposlenih za vzdrzevanje
reda in Cistoce. S tem smo dosegli enega izmed nasSih klju¢nih ciljev.

Z metodo 5S smo dosegli zmanjSanje izgube Casa pri menjavi orodij, saj smo s tem prihranili
¢as pri iskanju le-teh. Dosegli smo tudi, da zaposleni, ki delajo na delovhem mestu, ¢eprav ne
poznajo vseh orodij podrobno, aktivno sodelujejo pri menjavi orodja. Pomagajo nastavljavcu
tako, da sami vzamejo orodja iz omare in jih pripravijo, kar omogoca, da jih nastavljavec le Se
vstavi v stroj. S tem smo dodatno pospesili proces menjave orodij in izboljSali u¢inkovitost dela.

Najbolj nas je skrbelo dolgoro¢no vzdrZevanje urejenosti in upoStevanje metode 5S, predvsem
da se na obmocje, urejeno po tej metodi, ne bi odlagali predmeti, ki tja ne sodijo (npr. filtri,
Skatle, tube z mazalnim oljem itd.). Tak$na nepravilna uporaba bi lahko porusila sistemati¢nost
in urejenost delovnega okolja. Skrbelo nas je tudi, da bi se orodja, ki so bila vzeta iz stroja,
odlagala na napacna mesta. To bi podrlo celoten koncept metode 5S, vendar sem sam veckrat
preveril, kam so bila orodja odloZena, in ugotovil, da so jih zaposleni vestno in pravilno
pospravljali. Poleg tega na mestu izvedene metode 5S ni bilo drugih orodij, ki tja ne spadajo.

Ze na prvi pogled je bil najocitnejsi rezultat vpeljave metode 5S izbolj$an izgled delovnega
mesta in boljSa organizacija. V tako izboljSanem prostoru bodo delavci lahko delali veliko
uspesneje in ucinkoviteje. S tem smo zagotovili stabilnejSe razmere v proizvodnem procesu in
zmanjSali moZnost napak.

Verjetno najpomembnejsi rezultati uvedbe metode 5S v podjetje pa so izboljSanje kvalitete

delovnega prostora, izboljSanje varnosti, u¢inkovitosti in storilnosti, izboljSanje kakovosti
izdelkov in zmanjSanje izgub.
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3.5. PREVENTIVNO VZDRZEVANJE

3.5.1 Metodologija in omejitve pri delu
Metodologija

V teoreticnem delu diplomske naloge smo opisali in pojasnili preventivno vzdrzevanje ter
njegove predstavili prednosti in slabosti. Predstavili smo nekaj novih pojmov in procesov, ki se
uporabljajo, in dodali nekaj sklepov avtorjev z uporabo kompilacije. V prakticnem delu
diplomske naloge pa bomo opisovali in analizirali u¢inke preventivnega vzdrzevanja.

Omejitve pri delu
Omejitve pri delu so bile naslednje:
e neserijska proizvodnja lahko vpliva na nacért vzdrzevanja (letno, polletno), saj se lahko
termini in obseg vzdrZevalnih posegov spremenijo;
e en stroj proizvajalca Brother v podjetju.

3.5.2 Omejitve pri delu

e Izbor in pregled literature in virov;

e doloditev ciljev projekta;

¢ Dolocitev predpostavk, zakaj uvesti preventivno vzdrzevanje:
1. predpostavka: zaposleni so nemotivirani za vzdrzevanje;
2. predpostavka: izguba ¢asa ob okvari oziroma napaki;
3. predpostavka: podaljSanje zivljenjske dobe stroja;

e predstavitev sploSnega stanja;

e raziskovanje in analiziranje trenutnega stanja;

e preverjanje predpostavk;

e izdelava plana preventivnega vzdrzevanja;

e predstavitev rezultatov in ugotovitev, do katerih je prislo v ¢asu raziskave in po vpeljavi
preventivnega vzdrZevanja.

3.5.3 Izdelava preventivnega vzdrZevanja

Pred zacetkom izdelave nacrta preventivnega vzdrzevanja je bilo potrebno opraviti splosen
pregled stanja na delovnem mestu, zastaviti cilje, ki jih zelimo doseci, ter nacrt dela, s katerim
bomo te cilje dosegli.

Cilj izdelave nacrta preventivnega vzdrZevanja na delovnem mestu Brother SPEEDIO je bil
oblikovati preprost in jasen sistem, ki zaposlenim omogoca, da takoj vedo, katere naloge
vzdrzevanja morajo opraviti tisti dan. Drugi cilj je bil motivirati zaposlene k rednemu
dolgoro¢nemu izvajanju vzdrzevalnih aktivnosti, ne le za dan ali dva. Seveda pa je namen nacrta
tudi zmanjSanje izgub Casa zaradi napak na stroju, ki bi jih bilo mogoce s pravocasnim in
doslednim vzdrzevanjem prepreciti.

Pri izdelavi nacrta preventivnega vzdrzevanja mi je bil v pomo¢ mentor v podjetju, s katerim
sva opravila pregled stanja. Predstavil sem mu zastavljene cilje in nacrt dela. Projekt sva
predstavila direktorju podjetja Strugarstvo Rozi, d. o. 0., z njim se je strinjal, kar mi je
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omogocilo nadaljevanje izvedbe in vpeljave nacrta.

Pri sploSnem pregledu stanja sem prisel do naslednjih ugotovitev:

Na delovnem mestu se nalagajo predmeti, ki tja ne spadajo (Skatle iz sosednjega stroja,
umazane krpe, vozicki itd.).

Notranjost stroja se ne Cisti redno in ostruzki po izmenah ostajajo v delovnem obmocju
stroja.

V odpadnem olju se nabira hladilna tekocina, ki bi morala odteci nazaj v rezervoar.

Najzahtevnejsi nalogi pri izdelavi nacrta preventivnega vzdrzevanja sta bili:

Oblikovanje nacrta na ¢im enostavnejsi nacin, da bi vsak zaposleni razumel, kako
mora opraviti dolo¢ene naloge. Zato smo se odlocili za izdelavo brosure Obrazlozitev
nalog vzdrzevanja, ki bo podrobneje opisana v lo¢enem poglavju. V njej bo vsaka
operacija preventivnega vzdrzevanja natancno razlozena in podprta s slikovnim
gradivom.

Kategorizacija vzdrZevalnih del glede na njihovo pomembnost in ¢asovno obdobje
izvedbe. Pri tem so mi pomagale izku$nje, pridobljene z delom na tem delovnem mestu.
Opazoval sem, v kakS$nih ¢asovnih intervalih se pojavljajo posamezne napake, kar mi je
omogocilo, da sem jih ustrezno razvrstil v doloCene kategorije.

Kategorije so bile naslednje:

dnevno vzdrzevanje,
tedensko vzdrzevanje,
mesecno vzdrzevanje,
polletno vzdrzevanje,
letno vzdrzevanje.

3.5.4 Dnevno vzdrZevanje

Dnevno vzdrzevanje je klju¢nega pomena za Cistoco in urejenost delovnega mesta, hkrati pa
prispeva k ucinkovitosti proizvodnje in kakovosti izdelkov. Zaposleni raje delajo v Cistem in

urejenem okolju, saj jim to daje dodatno motivacijo, kar se odraza v ve¢ji produktivnosti. Poleg

tega na njihovo motiviranost in u¢inkovitost vpliva tudi nemoteno delo brez zastojev in napak,

ki bi jih bilo mogoce prepre€iti z rednim vzdrzevanjem. Zato je vsakodnevno vzdrzevanje

bistvenega pomena za zaposlene in njihovo zavzetost pri delu.

Pri izbiri nalog za dnevno vzdrZevanje smo izpostavili naslednje kriterije:

naloge se lahko opravijo brez zaustavitve stroja;

¢as izvedbe dolocene naloge ne presega vec kot pet minut;

naloge so enostavne, a kljub temu klju¢nega pomena za urejenost in nemoteno delovanje
delovnega mesta.
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Slika 14: Naloge dnevnega vzdrzevanja

DNEVNI PREGLED-VZDRZEVANIJE

ST. NAZIV PREGLEDA OPIS PRIPOMOCEKI
1 PREGLED MIVOTA I % HLADILNE HIVO: 12 REFFAETOMETER
TEEOQCINE 3.5%-6.5%
2 PREGLED TRAKA FA OSTREUZEE Vizualni pregled traka za ostruike
da deluje brez rmoten) in nabiranja
ostruzkow v stroju
3 PREGLED HIDRAVLICHMEGA TLAKA | 150Bar (Ob padanju tlaka pod 130
s obvest nadrejeni)
4 PREGLED ODPADNEGA OLJTA- Pregled nivoja odpadnesa olja v Erpa za olje
CISCEMIE SEIMERTA poszodi in po potrebi odlitd-Pri
nabiranju nmlja na skimerju se
skimer ofisti
5 CDETRANITEY NEPOTEEEINIH Odstranitev predmst, kateri ne
PREDMETOV spadajo v delovno obmodjs stroja
npr. Maoljene kpe nepotrshne
gkatle.
[ PREGLED MOTFANIOSTI STROJA Vizzlni pregled notranjosti stroja,
odstraniter pradhodno ostalih
ostruzkoviz delovnega obmodja ter
tiftenjs vrat po potrebi
T PFEEGLED WIVOIA OLJA V HITEI Virnalni pregled nivojz olja hitre
LIZT miize in po potrebi oljs doliti
OPOMBE:

Plan izvedbe dnevnega vzdrievanja

Dnevno vzdrisvanje se izvede vsk danv

dopoldanski izmeni.

Vir: (Lastni vir)

Pri dnevnem vzdrZevanju se opravi sedem nalog:

¢ 1. naloga — pregled nivoja hladilne tekoc¢ine

Pri tej nalogi preverimo nivo hladilne tekocine, ki ga od¢itamo na merilni skali. Nivo tekocCine
mora biti nad polovico, sicer je treba teko¢ino dotoc€iti. Drugi del naloge vkljucuje merjenje
koncentracije hladilne tekocine s refraktometrom. [zmerjena vrednost mora biti med 5,5 %
in 6,5 %. Ce koncentracija odstopa od teh mej, je treba dodati vodo (e je koncentracija
previsoka) ali koncentrat (Ce je prenizka).

e 2. naloga — pregled traku za ostruzke
Pri tej nalogi se pregleda, Ce trak za ostruzke pravilno deluj, ter ¢e hladilna tekoc¢ina izteka nazaj
v rezervoar in ne ostaja na traku.

e 3. naloga — pregled hidravli¢nega tlaka
Opravimo pregled hidravli¢nega tlaka. Najprej opravimo vizualni pregled senzorjev tlaka, tako
da preverimo prikazano vrednost na senzorjih. Nato preverimo ustreznost tlaka, ki mora biti v
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obmogju od 130 do 150 bar. Ce vrednosti odstopajo, se pravi, da tlak ni v dovoljenem obmo¢ju,
je treba preveriti morebitne vzroke, kot so pus¢anje, zamaseni filtri ali tezave s hidravli¢nim
sistemom, ter ustrezno ukrepati. Redno preverjanje hidravli¢nega tlaka zagotavlja optimalno
delovanje stroja in preprecuje morebitne okvare.

e 4. naloga — pregled odpadnega olja in ¢iS¢enje skimerja
Pri tej nalogi se pregleda posoda za odpadno olje, ¢e je polna se odnese v rezervoar, namenjen
za to. Ce se v posodo zliva hladilna tekogina, je treba odpreti ventil z zasukom, da tekodina
odtece nazaj v rezervoar. S tem preprecimo prelivanje in zagotovimo nemoteno krozenje
hladilne tekocine v sistemu.

e 5. naloga — odstranitev nepotrebnih predmetov
Tu se odstranijo stvari, ki ne spadajo na to delovno mesto, kot so razne Skatle, umazane krpe,
vozicki in podobno.

e 6. naloga — pregled notranjosti stroja
Pri tej nalogi je treba pregledati notranjost delovnega obmocja in preveriti, ali so v njem ostali
ostruzki od prej$njega dela. Ce so prisotni, jih je treba sprati s hladilno tekogino ali jih s posebno
metlo potisniti na trak za odvajanje ostruzkov. S tem zagotavljamo Cisto¢o delovnega obmocja
in preprecujemo morebitne tezave pri nadaljnjem delovanju stroja.

e 7. naloga — pregled nivoja olja v hitri mizi
Pri tej nalogi moramo preveriti nivo olja v hitri mizi (obdelovalni mizi), nivo olja razberemo z
merilne skale pod mizo. Nivo olja mora biti na pol ali ve¢ merilne skale. V primeru, da je nivo
nizji, se olje dolije.

V tabeli je poleg naziva naloge naveden tudi kratek opis, ki delavca seznani s postopkom
1izvedbe posamezne naloge. Pri nalogi 1 in 3 so v opisu dodane tudi referen¢ne vrednosti, ki jih
je treba upostevati. Na primer, pri nalogi 1 je treba izmeriti odstotek hladilne tekocCine, pri cemer
mora biti vrednost v mejah od 5,5 % do 6,5 %. V zadnjem stolpcu tabele so navedeni
pripomocki, ki so potrebni za izvedbo naloge. Brez teh pripomockov naloge ni mogoce ustrezno
opraviti. Pri nalogi 1 je na primer kot pripomocek naveden refraktometer, s katerim izmerimo
odstotek hladilne teko€ine. Pod tabelo z nalogami je prostor za opombe.

Na dnu lista je prikazan ¢asovni nacrt izvedbe vzdrZevanja, ki doloc¢a, kdaj se posamezne naloge
vzdrzevanja izvajajo. Odlocili smo se, da se dnevno vzdrZevanje izvaja vsako jutro v
dopoldanski izmeni, saj je takrat na delovnem mestu najvec zaposlenih in tehnologov, ki lahko
pomagajo pri morebitnih tezavah ali nejasnostih. Ta pristop omogoca ucinkovitejSe izvajanje
vzdrzevalnih nalog ter zagotavlja hitro reSevanje morebitnih napak.

Za beleZenje opravljenih vzdrzevalnih del in njihov pregled sem pripravil tabelo (Slika 15), ki
prikazuje primer vzdrZevalne naloge 1.

e Prvi stolpec vsebuje Stevilko naloge (v tem primeru 1).

e Drugi stolpec je namenjen oznacevanju izvedbe — pri vecini nalog se oznaci z OK,
kar pomeni, da je naloga opravljena. Pri nalogi 1 pa je poleg tega treba vpisati tudi
izmerjeni odstotek hladilne tekocine.

o Tretji stolpec je namenjen podpisu zaposlenega, ki je nalogo opravil.

o Cetrti stolpec vsebuje datum izvedbe vzdrzevalne naloge.
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TakSen nacin belezenja omogoca jasen pregled nad opravljenim vzdrzevanjem in zagotavlja, da
so naloge izvedene redno ter pravilno dokumentirane.

Slika 15: BeleZenje dnevnih vzdrzevalnih nalog

1.PREGLED NIVOJA IN % HLADILNE TEKOCINE

Operacija [ OK/NOK Podpis Datum | Operacija [ OK/NOK | Podpis Datum

Ok-6% Kok i1z

[ Y L N T L T e e e N N e T e e e .

Vir: (Lastni vir)

3.5.5 Tedensko vzdrZevanje

Pri tedenskem vzdrzevanju smo se osredotoCili predvsem na ohranjanje cistoce in
preprecevanje napak oziroma na zgodnje odkrivanje morebitnih tezav. Tako kot pri dnevnem
vzdrZevanju smo Zeleli, da so naloge preproste, hitre za izvedbo in da ne zahtevajo prevec Casa.
Pomembno vlogo pri tedenskem vzdrZevanju igra redno in vestno opravljeno dnevno
vzdrZevanje, saj z njim pripomoremo k temu, da je tedensko vzdrzevanje laZje in hitrejSe.
Naloge tedenskega vzdrZzevanja smo zato izbrali na podlagi kriterijev, kot so: hitrost izdvedbe,
pozitiven vpliv na €isto¢o delovnega stroja ter zgodnje odkrivanje napak.

Nalogi tedenskega vzdrzevanja sta naslednji:

e Naloga 1 — pregled nivoja hidravli¢nega olja
Pri tej nalogi je potrebno na skali za hidravli¢no olje od¢itati nivo olja, ki mora biti nad polovico
skale. Ce je nivo olja pod polovico, je potrebno olje doliti. Ce je potrebno olje dolivati veckrat
na teden, je potrebno na to opozoriti nadrejenega, saj lahko to kaze na puScanje hidravlicnih
napeljav.

e Naloga 2 — ¢isCenje X, Y in Z osi,
Pri tej nalogi je potrebno ocistiti vse osi stroja. Za €iSCenje uporabimo piStolo s hladilno
tekocino in temeljito speremo vse ostruzke. Za ¢iS€enje osi z si moramo stroj premakniti blizje,
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da zagotovimo boljsi dostop in u¢inkovitejSe pranje.

Redno ciscenje osi preprecuje nabiranje ostruzkov, ki bi lahko vplivali na delovanje in

natanc¢nost stroja.

Slika 16: Naloge tedenskega vzdrzevanja

TEDENSKI PREGLED-VZDRZEVANJE

ST, NAZIV PREGLEDA OFIS PRIPOMOCET
1 PREGLED NIVOIA =)

HIDRAVLICNEGA OLIA

F] CISCENIEX, ¥ IN Z D5l

Tittols 7 emalzije

QPOMBE:

#  Pri pregledu nivajz hidraviiEnega olja (Operacija 1}, ob morebitnem dolivanju
hidraviifnagz olja dodamo oznako N.
*  N-Nalie.

Plan izvdebe ted

densk je se izveds vsak petek v
popoldanski izmeni.

Vir: (Lastni vir)

Tabela tedenskega vzdrzevanja je po sestavi enaka tabeli dnevnega vzdrzevanja, vendar
vsebuje opombo pri nalogi 1.

Pri nalogi 1, ki zajema pregled nivoja hidravli¢nega olja, je treba:
e preveriti, ali je nivo nad polovico skale;
e Ce je nivo pod polovico, je potrebno olje dopoliti;
e toje treba oznaciti v tabeli za beleZenje vzdrZevalnih nalog (Slika 17).

Dodana opomba omogoca boljsi nadzor nad morebitnim padanjem nivoja olja, kar lahko

nakazuje puscanje hidravlicnega sistema.
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Slika 17: BeleZenje tedenskih vzdrzevalnih nalog

1. PREGLED NIVOJA HIDRALIENEGA OLIA

Operacija | OK/NOK Podpis Datum | Operacifa | OH/NOK | Podpis Datum

Ok-N Kok 1124

T [ S ) e B e L e O e I O e O Y Y ™Y ™)™ B [ B e
T [ S ) e B e L e O e I O e O Y Y ™Y ™)™ B [ B e

Vir: (Lastni vir)

Za izvedbo tedenskega vzdrzevanja smo izbrali petek v popoldanski izmeni, saj to omogoca,
da se stroj temeljito ocisti in pripravi za nemoteno delovanje v naslednjem tednu.

3.5.6 Mesecno vzdrZevanje

Pri mese¢nem vzdrzevanju smo se osredotocili na daljSe in zahtevnejSe naloge, ki zahtevajo
vec Casa za izvedbo. Kot pri dnevnem in tedenskem vzdrzevanju smo vkljucili naloge, povezane
s Cistoco stroja, poleg tega pa smo dodali tudi preglede delovanja stroja in njegovih funkcij, da
pravocasno odkrijemo morebitne nepravilnosti.

Kriterij izbire nalog za mesec¢no vzdrzevanje je bil, da so naloge zahtevnejse in trajajo dlje kot
pri dnevnem in tedenskem vzdrZevanju. Vendar za to ne bi porabili ve€ kot 15 minut.
Naloge mese¢nega vzdrZzevanja so naslednje:

e Naloga 1- pregled hladilne tekocine za morebitno nabiranje umazanije (mulja)
Naloga delavca pri tej nalogi je pregled hladilne tekoc¢ine in odkrivanje morebitnih necistoc.
Najprej je treba preveriti, ali se v hladilni teko¢ini nahaja mulj, kar je vidno na skimerju. Ce
opazimo kopicenje umazanije, je treba odpreti pokrov pri traku za odvajanje ostruzkov in ga
temeljito ocistiti. Poleg tega je treba spremljati morebitno prekomerno penjenje hladilne
tekocine. Ce se pojavi preveé pene, je treba v rezervoar dodati merico (en zamasek) Cistila za
hladilno tekoc¢ino.
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e Naloga 2 — preverjanje X, y in z osi
Ta naloga je tehni¢na, saj preverimo samo gibanje osi. Pravilno delovanje preverimo slusno in
vizualno.

e Naloga 3 — preverjanje menjave orodja (ATC)
Ta naloga od zaposlenega zahteva, da vizualno in slusno pregleda delovanje menjave orodij
oziroma vse tri stopnje menjave.

e Naloga 4 — menjava zracnih filtrov na elektricnih motorjih
Ta naloga zahteva, da se na vseh elektromotorjih zamenjajo zracni filtri po naslednjem
postopku. Najprej odstranimo stare filtre — preverimo njihovo stanje in odstranimo umazane,
naoljene ali poskodovane filtre. Odlaganje odpadnih filtrov — stare filtre pravilno zavrzemo v
predvidene odpadne zabojnike, nato namestimo nove — na elektromotorje namestimo nove,
Ciste filtre, da zagotovimo nemoteno hlajenje in optimalno delovanje motorjev.

e Naloga 5 — odstranitev vseh ostruzkov iz delovnega obmocja stroja
Ta naloga je ponovno osredotoCena na Cisto¢o stroja in delovnega mesta. Med tedenskim
vzdrzevanjem smo Cistili X, y in z os, pri mese¢nem vzdrzevanju pa je potrebno ocistiti Se vse
ostale povrsine stroja. V delovnem obmodcju obstajajo predeli, ki jih skozi vrata ni mogoce
ocistiti, zato si pri ¢iS¢enju pomagamo z odstranitvijo stranskega pokrova, kar omogoca dostop
do celotnega delovnega prostora.
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Slika 18: Naloge mesecnega vzdrzevanja

MESECNI PREGLED-VZDREEVANIE

5T. NAZIV PREEGLEDA OFIS PRIFOMOCEKI
1 PRECGLED HLAIMLME TERCHCINE £A FPreghed hladilne tekotine Seetitlnica/Uistile
MOREBITHNC MABIRAMIE afdpiranjam pokinyn rE2eryoaTja in . hladilng
LA LA M ILE {MLUILY ol stranisey umazamij tekoding
z PREVERIANIE XY IN £ 051 Pregled delovanja vaeh osi 2
vizualnin pregledom ob premikasju
wieh psi
] FEEY ERIAMIE MEMIAY E OVECHILA Pregled delovanja menjave nrodja =
AL funkecpn AL
4 MEMIAVA ZRAUNIH FILTROV MA Menjava umazanil (nasdjenily) filroy Filter
H..t'-l'.' ICREIIH £ pokroyn mainrjey
= G TRANITEY VEEH ODSTRLLKOY Chlsiramiiey osinuikoy 2@ delovnega
L DELOYMEGA ORMOCIA STROA nbanod)a | Fod & ospo ter hitro mize)z
ot o ods ramnitvije pokrava na
BlZall slraja
OFOMEE:
®  Pri pregledu hizdilne tekofing 22 nabiranje umzzenije (Operacijz 1), dodame zravne

ngk 0.
* O-0Od5ceno

Mesecno vzdisvanje se izvede vsak zadnji petek
V MESECU.

Plan izvdbe mesecnega vzdrievanja

Vir: (Lastni vir)

Pri opombah smo dodali oznako »O« za nalogo 1. Ta oznaka se doda, ko delavec ocisti hladilno
tekocino ali doda ¢istilo za hladilno teko€ino.

Odlocili smo se, da se bo mesecno vzdrzevanje izvajalo vsak zadnji petek v mesecu.

3.5.7 Polletno vzdrZevanje

Polletno vzdrzevanje je eno najpomembnejSih vzdrzevalnih ciklov, saj vkljucuje zahtevnejSe in
Casovno obseznejSe naloge. Te naloge so klju¢ne za podaljSanje Zivljenjske dobe stroja,
nemoteno delovanje in preprecevanje nepredvidenih napak, ohranjanje Cistoce in optimalnega
stanja stroja.
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Kriteriji izbire nalog

Pri polletnem vzdrzevanju smo izbrali naloge, ki so:
o zahtevnejSe in kljunega pomena za delovanje stroja in proizvodnje;
e usmerjene v preprecevanje okvar;

VW W

o osredotocCene na temeljito CisS¢enje stroja.

Naloge polletnega vzdrzevanja

e Naloga 1 — ¢isCenje glavnega vretena in motorja
Pri tej nalogi je treba ocistiti glavno vreteno in motor glavnega vretena. Naloga je zahtevne;jsa,
saj je vreteno obiajno mocno mastno, kar otezuje Cis€enje. Pri delu je potrebno biti izjemno
previden, da ne poSkodujemo cevk in drugih obcutljivih delov. Priporocljivo je, da si pri tej
nalogi zagotovimo pomo¢ drugega sodelavca, saj je CiSCenje lahko zamudno in zahteva
natan¢nost.

e Naloga 2 — menjava filtra za hlajenje skozi vreteno
Ta naloga zahteva odstranitev starega filtra za hlajenje skozi vreteno in vstavitev novega ali
ocisCenega filtra.

e Naloga 3 — mazanje menjalne roke.

Po vstavitvi novega ali o¢is€enega filtra za hlajenje stisnemo mast v namenske mazalne ¢epe.
To naredimo trikrat v prostor za obdelane komade in enkrat v menjalno roko.
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Slika 19: Naloge polletnega vzdrzevanja

POL LETNI PREGLED-VZDRZEVANIE
ST. NAZIV PREGLEDA OFIs PRIPOMOCKI
1 CISCENIE GLAVNEGA VEETENA I Temaljito £ifZenje vratena in !
MOTOETA nofranjosti motorja glavness vretena
2 MEWIJAVA FILTEA ZA HLATEMNIE Menjava in Cidcenje filtra za hlajenje Vizokotlatni
SEOQZI VEETENO skozi vretano Eistilec
3 MAFAMIE MENTALNE ROEE hlzzamje roke za menjavo aradjz na !
Sz niplih v prostoru za obdalane
komade in 1x pri menjzlni rokd.
OPOMBE:
Plan izvedbe pol letnega vzdrievanja Pal letno vzdrievanje se izvede v koncu
decembra ter v mesecu juniju ali juliju odvisno
od narogil.

Vir: (Lastni vir)

Polletno vzdrzevanje smo se odlocili izvajati dvakrat letno — ob koncu decembra ter v juniju ali
juliju, odvisno od koli¢ine naro¢il.

3.5.8 Letno vzdrzevanje

Pri letnem vzdrZevanju smo si zastavili cilj, da bi ga izvajali skupaj s polletnim vzdrzevanjem.
Zato so tudi naloge temu prilagojene — nekoliko manj zahtevne, a Se vedno pomembne.
Osredotoc¢ajo se na Cistoc¢o ter na zamenjavo delov, da prepreCimo morebitne nepredvidljive
napake pri delovanju stroja.

Kot smo Ze omenili, je bil klju¢ni kriterij ta, da se naloge lahko opravijo v krajSem casu, kar
omogoca hkratno izvedbo letnega in polletnega vzdrZzevanja. Nekatere naloge sicer zahtevajo
nekoliko vec Casa, vendar le te ne bi presegale ve¢ kot 20—30 minut.

Naloge letnega vzdrZzevanja so:
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e Naloga 1 — pregled nivoja olja za menjavo orodij
Pri tej nalogi pogledamo na skalo, ki prikazuje nivo olja, ki mora biti nad polovico skale. V
primeru, da ni, olje dolijemo.
e Naloga 2 — ¢iS¢enje in mazanje magazina orodij
Ta naloga je ena izmed Casovno daljSih nalog, saj moramo ocistiti magazin, njegovo verigo in
vsa orodja v njem.
e Naloga 3 — ¢is€enje ali menjava filtra za hladilno tekoc¢ino
Tudi ta naloga je ena izmed Casovno daljSih. V primeru, da je filter Se v dobrem stanju, ga
odistimo in ponovno vstavimo. Ce pa je filter v slabem stanju, ga preprosto zamenjamo z novim.
e Naloga 4 — preverjanje kondenza v komplimiranem zraku.
Naloga 4 je preprostejsSa, saj zgolj s pritiskom na ventil preverimo, ali je v komprimiranem
zraku prisotna vecja koli¢ina kondenza.

V rubriki "Opombe" pri letnem vzdrZevanju imamo pri nalogi 1 oznako N, ki jo dodamo, kadar
dolijemo olje. Druga opomba se nanasa na nalogo 3, kjer uporabimo oznako M, kadar

zamenjamo filter za hladilno tekocino.

Odlocili smo se, da bo letno vzdrzevanje potekalo v mesecu decembru skupaj s polletnim
vzdrzevanjem.
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Slika 20: Naloge letnega vzdrzevanja

LETNI PREGLED-VZDRZEVANJE

ST. NAZIV PREEGLEDA OPIS PRIPOMOCKI
1 PEEGLED MIVOJA OLJA ZA Prezled nivoja oljz za menjavo !
MENTAWO ORODTA orodia in dolivanje olja po potrebi.
2 CIZCEMIE I MAZAMIE MAGAFIN Potrebag ofistiti tar namazati vadilo
OF0DIT magazin orgdij.
3 CISCENJE ALI MENJAVA FILTEA ZA | Cidcenje ali po potrebi menjava fltra
HLADITMO TEEQCTHO za hladilno tekoding.
4 FEEVERJAMIE NABIFAMIA Prevarjanjs nabiranjz kondenza v
EOMNEDNEZA PRI kompremiraneam rraku z izpustom
EOMPRIMERANEMD ZRAKL kondanza.
OPOMEE:

*  Pri pregledu nivaja olja za menjavo rodja (Operacija 1), ob morebitnem nalivanju olja
dodamo oznako N.

* - Malito

s Pri £itenju ali menjavi filtra za hladilno tekodino (Operacija 3), ob menjavi filtra
dodamo oznako M.

* M- Menjava filtra

Plan izwdbe letnega vzdrievanja Letno vzdievanje se izvede v konou meseca
decembra skupaj z pol letnim vzdrievanjem.

Vir: (Lastni vir)
3.6 OBRAZLOZITEV NALOG VZDRZEVANJA

Dokumentacija z obrazlozitvijo nalog vzdrzevanja je nastala zaradi pomanjkanja znanja
zaposlenih o vzdrzevalnih nalogah ter za lazje uvajanje novih delavcev na delovno mesto. Drugi
razlog za njeno pripravo je bil omogociti, da so delavci na delovnem mestu Brother SPEEDIO
pri izvajanju vzdrzevalnih del ¢im samostojnejSi in ne potrebujejo nadrejenega v primeru
nejasnosti.

Dokumentacija vsebuje podrobnejSo obrazlozitev vseh nalog vzdrZzevanja, ki jih je treba

opraviti. Strnjena razlaga posameznih nalog je Ze vkljuena v nacrt vzdrZzevanja, vendar so
nekatere naloge zahtevnejSe, zato smo pripravili temeljitejSo razlago. Vec€ini vzdrZevalnih nalog
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so dodane tudi slike, ki omogocajo lazje razumevanje in pravilno izvedbo postopkov.

Slika 21: Obrazlozitev nalog vzdrzevanja

DNEVNO PREGLED NIVOJA IN 0%
VZDRZEVANJE NALOGA1 HLADILNE TEKOCINE

* Pritgj nzlozi je potrebno praveriti nivo hladilne tekocine (Slika 1) in ob morebimem prenizkem
nivoju dodati hladilno tekofino do vrhz. Pri pregledu je najbolje da masina ne obramje, & je
10 mozno. Plovec zz nivo hladilne tekoCine 2 nahaja na zadnjem delu stroja (Slika 2).

¢ Zamerjenje % koncentracije hladilne tekoline, uporabimo refraktometer. Nivo more biti med
5.5% ter 6.3%. Ob prenizkem nivoju e doda mesanica koncentrata ter vode, ob previsokem pa
zamo voda.

Vir: (Lastni vir)

Na zgornji sliki (Slika 21) je prikazana Naloga 1 dnevnega vzdrzevanja. V zgornji vrstici so
trije stolpci:
e prvi stolpec oznacuje, za kateri nacrt vzdrZzevanja gre (npr. dnevni, tedenski, mesecni
itd.);
o drugi stolpec doloc¢a zaporedno Stevilko naloge;
e tretji stolpec vsebuje naziv naloge vzdrzevanja.

Pod to vrstico je podan podrobnejsi opis naloge — kaj je treba storiti in kako to pravilno izvesti.
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Dodani sta tudi dve sliki:

e Leva slika vizualno prikazuje minimalno vrednost dolocene komponente — v tem
primeru hladilne tekocine. Na ta nacin delavec natanc¢no vidi, kaj je dejanska minimalna
vrednost, dolo¢ena v obrazlozitvi.

o Desna slika prikazuje lokacijo naloge oziroma dolocenega dela stroja, ki ga je treba
vzdrzevati. V tem primeru prikazuje skalo za od¢itavanje koli¢ine hladilne tekocine v
rezervoarju. Ker je ta skala nekoliko skrita, bi jo brez vizualne pomoci lahko iskali dlje,
kot je potrebno.

3.7 REZULTATI IN UGOTOVITVE IZVEDBE PREVENTIVNEGA VZDRZEVANJA

Izdelava nacrta preventivnega vzdrzevanja na delovnem mestu Brother SPEEDIO v podjetju
Strugarstvo Rozi¢, d. o. 0. je na delovno mesto prineslo ve¢ urejenost, ¢istoce ter manj zastojev
in napak. Poleg teh stvari smo dosegli e ve¢jo motiviranost in zeljo po delu na tem delovnem
mestu.

Urejenost na delovnem mestu je postala opazna kmalu po uvedbi nacrta vzdrZevanja. Na
obmocdju stroja oziroma delovnega mesta po koncu izmene niso ve¢ ostajali predmeti, ki tja ne
spadajo (krpe, Skatle, vozicki). Vsak delavec je vestno skrbel za urejenost delovnega mesta.
Cisto¢a delovnega mesta je bila Ze prej na solidni ravni, vendar smo jo z uvedbo dodatnih
vzdrzevalnih nalog Se izboljsali. Najvecji napredek smo dosegli pri CistoCi notranjosti stroja
oziroma delovnega prostora stroja. Opazili smo, da se ostruzki zdaj redno spirajo in ¢istijo ob
vsaki izmeni, kar preprecuje njihovo nabiranje do naslednje izmene ali celo naslednjega dne,
kot se je dogajalo pre;j.

Zmanjsali so se zastoji oziroma zmanjSalo se je javljanje napak. Med najpogostejSimi napakami
so bile tezave z nivojem hladilne tekoc¢ine, z menjavo filtra za hlajenje skozi vreteno ter s
padcem hidravli¢nega tlaka in nivoja olja. Z uvedbo preventivnega vzdrzevanja smo te teZave
odpravili vnaprej. Hkrati smo opazili, da se zaposleni vestno drzijo nacrta preventivnega
vzdrzevanja.

Tako kot ostale predpostavke smo dosegli vecjo motiviranost zaposlenih —ne le pri vzdrZzevanju,
temvec¢ tudi pri samem delu. Vsak je natanc¢no vedel, kaj mora storiti, in ko so videli, da enako
ravnajo tudi ostali, so delo opravljali Se raje ter spodbujali druge pri prilagajanju na delovno
mesto.

Glede zivljenjske dobe stroja kon¢ne ocene Se ne moremo podati, saj je stroj razmeroma nov.
Kljub temu verjamemo, da lahko z doslednim izvajanjem vzdrzevalnih nalog njegovo
zivljenjsko dobo znatno podaljSamo.

Za lazjo ponazoritev lahko reCemo: stroj oziroma delovno sredstvo se mora prilagajati
delovnemu procesu, stroSkom in zahtevam kupcev. Seveda si prizadevamo za ¢im daljSo
zivljenjsko dobo strojev in naprav, pri ¢emer ima klju¢no vlogo prav preventivno vzdrZevanje
(Abersek in drugi, 2005).
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4 ZAKLJUCEK
4.1 SKLEPI

4.1.1 Metoda 5S

Predpostavka 1: Delovno mesto je premalo urejeno.

Prvo predpostavko smo potrdili, saj je delovno mesto po uvedbi metode 5S postalo bistveno
bolj urejeno. Urejenost se ni izboljSala samo takoj po vpeljavi, temvec se je ohranila tudi v
naslednjih tednih.

Predpostavka 2: Zaposlenim je skrb za urejeno delovno mesto premalo pomembna.

Tudi to predpostavko smo potrdili. Zaposleni so ugotovili, da je delo na urejenem delovnem
mestu lazje in ucinkovitejSe, zato so zaceli dosledneje skrbeti za urejenost prostora.

Predpostavka 3: Izguba ¢asa pri menjavi orodij.

To predpostavko smo potrdili. Ugotovili smo, da z uvedbo metode 5S potrebna orodja za
nastavitev stroja najdemo takoj, brez nepotrebnega iskanja. Poleg tega so tudi zaposleni, ki
delajo na tem delovnem mestu, aktivno prispevali k izboljSanju procesa — orodja so vnaprej
vzeli iz omare in jih pripravili nastavljavcu, s ¢imer so mu prihranili ¢as in olajSali delo.

4.1.2 Preventivno vzdrZevanje

Predpostavka 1: Zaposleni niso motivirani za vzdrZevanje stroja.

To predpostavko smo delno potrdili. Opazili smo napredek pri izvajanju vzdrZevalnih nalog,
vendar se Se vedno obc¢asno zgodi, da kakSno dnevno ali tedensko vzdrZevanje ni opravljeno.
Kljub temu smo prepricani, da se bodo te pomanjkljivosti s¢asoma odpravile in bo vzdrzevanje
potekalo redno.

Predpostavka 2: Manjsa izguba Casa ob okvari oziroma napaki.

To predpostavko smo potrdili. Napake, ki so se prej pogosto pojavljale, smo s preventivnim
vzdrzevanjem predvideli in se nanje pravocasno pripravili. Poleg tega smo z rednim
vzdrzevanjem prepre€ili okvare in potrebo po menjavi raznih filtrov, kar je omogocilo
nemoteno delovanje stroja.

Predpostavka 3: PodaljSanje Zivljenjske dobe stroja.

Te predpostavke trenutno ne moremo niti potrditi niti ovreci, saj je stroj Se nov in je minilo
premalo Casa za temeljito analizo. Po skupnem pogovoru z mentorjem v podjetju sva prisla do

.....

Zato pricakujeva, da bo ta predpostavka v prihodnosti potrjena.
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4.2 DISKUSIJA

Osnova uspesnosti podjetja je vsakodnevno izvajanje metod vitkosti v timskem delu
motiviranih zaposlenih. To je bistvo vitke proizvodnje, ki jo zeli podjetje Strugarstvo Rozi¢, d.
0. 0. vpeljati v svoje delovanje.

Vitka proizvodnja je skupek metod, s katerimi se iz proizvodnega procesa odstranjuje vse, kar
izdelku ali storitvi ne prinaSa dodane vrednosti, konkuren¢nost podjetja pa se izboljsuje. Gre za
dolgotrajen proces, katerega cilj je nenehno izboljSevanje proizvodnje ter prizadevanje za vecjo
ucinkovitost in uspesnost. Pri tem so vkljuCeni vsi — od vodstva podjetja do delavcev, ki so
odgovorni za optimalno opravljeno delo.

Podjetje Strugarstvo Rozi¢, d. o. o. je hitro opazilo izboljsave po uvedbi metode 5S. Poleg vecje
¢istoce in urejenosti delovnega okolja so zaznali tudi ve¢je zadovoljstvo zaposlenih, kar se je
odrazilo v vi$ji motivaciji ter ve¢ji uc¢inkovitosti pri delu.

Po uvedbi nacrta preventivnega vzdrZzevanja so v podjetju zaznali ve¢jo ucinkovitost in ¢istoco

strojev, kar jim prinaSa dodatno vrednost. Prav tako so bili zadovoljni z zaposlenimi, ki so
vestno opravljali vzdrzevalne naloge.
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DNEVNO PREGLED NIVOJAIN %
‘ VZDRZEVANJE NALOGA1 HI ADILNE TEKOCINE

¢ Pritgj nalogi je potrebno preveriti nivo hladilne tekocine (Slika 1) in ob morebimem prenizkem
nivoju dodati hladilno tekocino do vrha. Pri pregledu je najbolje da masina ne obramje, ce je
to mozno. Plovec zz nivo hladilne tekoCine 2 nzhaja na zadnjem delu stroja (Slika 2).

¢ Zamerjenje % koncentracije hladilne tekoline, uporabimo refraktometer. Nivo more biti med
5.3% ter 6.5%. Ob prenizkem nivoju 32 doda mesanica koncentrata ter vode, ob previsokem pa
samo voda.




DNEVNO
VZDRZEVANJE

NALOGA

PREGLED TRAKA ZA
OSTRUZKE

e  Pripregledu traks za ostruzke je nazia naloga, da preverimo delovanje traka, da je ta vkiopljen
in kljuc v pozicijo AUTO. Poleg tega moramo pogledati, da se trak res vrti in pri tem ne nastzja
nenavadnih zvokov.

S 3




DNEVNO TRECERD
VZDRZEVANJE NALOGA3 ?fxucm GA

e Pri preverjanju hidravlicnega tlzka pogledamo na odcitzlce tlaka, ki se nahajsjo nad
rezervorajem za hidravlicno olje (Slika 3), nz njih pa vidimo kaksen tlak vpenjanja imamo.
Nonmmalen tlak 2 giblje med 145-150bar (Shika 4), a ¢e je na odcitalcu vrednost manjsa od
130bar s2 obvesti nadrejensga

Sldex 4 Sl 5




q PRECGLED ODPADNEGA |
?%R“Efw_’mm NALOGA 4 OLJA-CISCENJE
2 SKIMERJA

¢ Pri tej nalogi pregledamo nivo odpadneza olja v posodi kamor 22 steka, Ce je te Ze skoraj polnz
jo odnesemo v rezervoar za odpadno olje.V primeru da se v zbimi posodi, ki ima dva prekata
eden za Cisto emulzijo drugi z2 odpadno olje v obeh prekatih nabirz olje oCistimo posodo z
sesalcem za emulzijo ter ocistimo skimer kjer tace olje.




- ODSTRANITEY
E% E‘, ANTE NALOGA S NEFOTREENIH
. PREDMETOV

Pri pdstranitvi nepotbaih predmetor je naloga operaterja sroja, da iz delovnaga mesta
{obmodja stroja), odstrani pradmete. ki ne spadaja tja. Mekaj primerov:

1.

2

Lia

Mapljeno krpo, ki je bila nekje na delovnem mestu oz, Okolicl srojs, odnesema v
zabojnik za naaljens krps.

Kartonzsts ali plasticre plodfe, katera ne potrebujemo pri upravljanju svojega dela
odnesemno v skladiste kjer se hranijo za nadaljno uparabo.

F.azni prazmi vozicki ali zabojniki, ki so na delovmem mestu katsrs ne nporabljamo
odpaljeme oziroma prestavimo t2ko, da nas ne ovirajo pri opravljanjo dela.




DNEVNOD FREGLED NOTRANIOSTI
VZDRZEVANJE NALOGA® STROJA

# Dripregledu notranjosti stroja oziroma delovnegz obmotjz stroja, moramo biti pozorni na
moarebitne predhodno ostale ostrugke v stroju. Ca vidirmo, da je v notranjosti sraja veliko
gstalih ostrufkoov jih sparemo z piftolo na emulzijo. Ce pa neere z spiranjem pa uporabimo za
to narsjena kovinzko palico in ostrazks proinemo, do traka za ostruzks.

# DPri spiraniu moramo biti pazljivi na glavno vreteno stroja, da ga ne modimo direktio in se g3
kar e da izogibamo z curkom. Odistimo le ckolico vretens in ostale stene v stroju.




DNEVNO ‘ PREGLED NIVOJA OLJA
VZDRZEVANJE NALOGA 7 V HITRI MIZI

o DPri tej nzlogi pogledamo zkalo za nivo olja, ki more biti nad polovico oziroma nad rdeco piko
oznaceno na zkali. OB PRIMERU, DA JE NIVO OLJA POD PIKO SE OBVESTI
NADREJENI! Skala za nivo olja pa se nahaja pod mizo na levi strani (Slika7).

S 7




TEDENSKO
VZDRZEVANJE

NALOGA1

PREGLED NIVOJA
HIDRAVLICNEGA OLJA

o Pri prezledu nivoja hidravlicnesa olja nz skali od<itamo nivo in e je le tz pod oznaceno
vrednostjo dolijemo hidravlicno olje (Slika 8). Merilna :kala pa 22 nahajz na strani
rezervoarja (Slika 9).




TEDENSKO

¢ Pri tej nzlogi se temelitejie oCistijo ostrizki, ki 20 se nabirali na ozeh vretena. Pomagamoziz
pistolo na emulzijo in znjo lahko speremo ostruzke z x 0zi tar v 0zi, 2 pri ¥ 051 moramo sprati
tzko zgomjo stran kovinske letve kot spodnjo stran na keteni 20 vodila.(Slika 10). Z oz pa
ocistimo z krpo 2li emulzijo 2 pri tem pazimo dz ne mocimo prevec glavnega vretena.

Sk 10




h,ESECN’O PREGI:E.D HLADILNE
‘ TEKOCINE ZA
VZDRZEVANJE NALOGA 1 MOREBITNO
NABIRANJE UMAZANLJE

¢ Pri tgj nzlogi pogledamo hladilno tekocino ali je wmazan oziroma se v njej nabira wnazanija.
Pomagzmo si s tem da odpremo dve loputi, ki stz na zadnji strani stroja ob traku za ostuzke
{Slikall). Po tem, ko odpremo =i lzkko pomazamo z kakino smetiinico, da zajamemo
spodnji del rezervoarja in najbolie vidimo Ce se tam kaj nabira. V priemru da se nabira vedja
kolicina wmazanije jo lahko odstranimo z smetiznico ali pa, z sesalcem za emulzijo posesamo
dno rezervoarja in nato dolijemo hladilno tekocino (emulzijo). Nato pa vIo umazanijo
odnesemo v zabojnik za ostruzke.

S i1




MESECNO FREVERJANIJE XYINTE
VZDRZEVANIE NALOGAZ oS

# Dritsj nalogi je potrebno opraviti viznslni pregled ter shisni pregled delovanja x,y ter  osi.
Koraki za izvedbo 30 naslednji:
1. Pregledamo da v delavnem ckolju x;v in z osi ni ostruzkow z2li predmet, ki bi ovirzls
gibanje.
2. Pospravimo orodje iz vretena (Ce je ta v njem), to naredimo tako, dz pritiznemo MD] nato
vpisemo KIS T92 ter pritisnemo START.
Pritisnemo gumb KANL ter labko pocasi dvignemo hitri hod stroja do 70%: ter 2
pritiskom gumbov x,v in z vsakega pozsbej opazujemo in poshisamo dalovanje ter
premikanje po ozsh,

Lig

Ob kakrinikeli nejasnosti oziroma nerazmevanju navedil, se obmite na nadrejeneza.
Ob samostojnemn preverjanju ob kakrinikoli motmiji oziroma napaki pri gibanju obvestits
nadrejaneza,




MESECNO FREVERJANIE
VZDRZEVANIE NALOGA 3 MENJAVE ORODJA

(ATC)

# Pritej nzlogi je porsbno preveriti delovanje operacije za menjavo orodja. Preverirmo
vizualno, e roka za menjavo orodjz deluje pravilno in dovelj hitro { ob pepravilnostih bo
varjetna stroj tudi sam zarnal in javil napaka). Potel prezlada:

1. Pocakamo, da stroj opravi delovno operacijo oziroma artikel, ki ga obdeluje

2. Pritismemo gomb BLATLT tar pritisnems gnb ATC, nato se pri gomba ATC vilipd

Iucka {levi zzomji kot gumbs) in pofzkamo, da se ta izklopd ob tem pa gladamo v

notranjost stroja. Pri prvemn stizsku gamba bi ze morala vratca mazazing odpreti o tam

je lzhko novo orodje ali pa prazno mesto.

Po koncani prvi operaciji (ob izklopu hacks pri pumbu ATC), pritisnemo gumb ATC

Ze enkrat. Tokrat mora roka zamenjati aredji {ali pospraviti orodje v vretenn v

maEgazTin n nabeno dat v veetena) ter rokes vrnill v prvoto stanjs.

4. Pokoncani dragi operaciji pritisnemu gumb ATC Se tetjic, ob tej operaciji bi e
marala vrata za magazing zapred.

L5




MESECNO MENJAVA ZRACNIH
VZDRZEVANIJE NALOGA 4 FILTROV NA MOTORJIH

¢ Pritej nzlogi je potrebno naoljen zracni filter z pokrova motorja zamenjati z novim. Da je
naoljen opazimo tzko, da vidimo da je zxatni flter romenkast ali pa z prstom pritisnemo nanj
in nam na prstu ostane madez oljz (Slikal2).

Sitha 17 Umidzan zradni filler

¢ Novi zracni filter najdemo v stari merilnici. Ali vpraszjste nadrejenega kje za lahko dobite.




R ODSTRAMITEV VSEH |
OSTRUZKOV 1Z
VZDRZEVANIJE NALOGA 5 DELOVNEGA OBMOCJA
STROJA

¢ Pri tej nalogi je potrebno odstraniti ostruzike iz delovneza obmodja swoja, tako dz opravimo
nalogo tedenskeza vzdrzevanja Naloga 2 ter ocistimo vie oz z stranskih glavnih vrat stroja.
Ko opravimo to odstranimo na drugi strani stroja zaicito (Slika 13) ter de na tej strani oCitimo
vee ostruzke kar je mozno. Potrebno je temeljito ocititi ostruzke, ki se nabirajo pod hitro mizo
in pa x 03jo 3 pomocjo pistole na emulzijo. Ko opravljamo to nalogo obvezno pritisnemo
predhodno gumb za Izikdop v sili EMG.

Siika 13 Zakdita

* Zaicito odstranimo tako, da odvijemo St vijake oznacene na shikd.




POL-LETNO
VZDRZEVANIE

NALOGA1

CISCENJE GLAVNEGA
VRETENA IN MOTORJA

¢ Pri tej nzlogi je powebno ocititi vrateno stroja (Slika 14) ter motor glavnega vretena predvzem

pokrov na vrhu kjer se nabira najvec umazanije. Vreteno ocistimo tako, da si gz postavimo
<im bolj na sredino delovnesga obmocdja, da laZje ociztimo celoti (Ce niste tegz veili prozite

nekoga ki zna). Potem uporzbimo krpe za olje za zacetek najbolje Ze umazane krpe nz koncu

pa cizte. Enako velja za motor vretena le, da je potrebno pri motorju pokrov odviti in vzeti 2
motorja pri tem opravilu naj vam nekdo pomazga oziroma pokaze kako. Paziti je potrebno na
razne cevi ki so priklopljene na vreteno da jia ne izklopimo ali poskodujemo.

¢ Obvezno je potrbno pri tem opravilu imeti vilopljen gumb za izklop v sili EMG.

Slika J4 Vrdteno in molde




: MENJAVAFILTRA ZA
f%’é‘zlgy&. JE NALOGA2 HLAJENJE SKOZI
= VRETENO

¢ Pri te] nzlogzi moramo zamenjati vodni vilter za hlajenje skozi vreteno (CTS). Nahaja se na
zadnji levi strani stroja (Slika 15), za zamenjavo pa je potrebno odviti Stiri vijake na pokrovu
filra (Slika 16). Pazit je potrebno s3j se notri nahaj hladilno sradstvo tako, da si pripravimo
pozodo, da bomo prestregli hladilno sredstvo katero bo priteklo ven. Nato flter vzamemo z
pokrova (nima navoja zamo povleces a ne prevec) in damo nowi novega ter pazimo, da ko
zapiramo pokrov z vijaki, da je temnilo na pravilni poziciji. Filter katerega :mo odstranili
lzkko umijemo z visokotlacnim Ciztilcem na vodo in potem ocenimo ali je se primeren za
uporabo, Ce ni se obvesti nadrejeni in se narodi novi.

Sliks 15 Postavites CTS filira Sl I6 CTS filker




POL-LETNO MAZANJE MENJALNE
VZDRZEVANJE NALOGA 3 ROKE

o Pri tej nzlogi je potrebno namazati roko za2 menjavo ordoja, to storimo z pistolo z mastjo.
Namazemo tri mazalne nastavie (niple), ki se nahzjajo v sprednjem prostoru za vpenjanje
obdelovancev (Slika 17). Ter dva mazalna nastavka direkmo na menjalni roki (Slikz 18). Za
dva mazalna nastvka moramo vstopiti v delovno obmodje stroja zato obvezno vklopimo
gumb za izklopv :ili EMG.

Sk 17




LETNO PREGLED NIVOJA OLJA
VZDRZEVANJE NALOGA1 ZA MENJAVO ORODIJA

* Pri tej nzlogi je potrebno preveriti nivo olja za menjavo orodij, nivo olja lahko vidimo v
prostoru na sprednji strani stroja na de:ni zzomji strani (Slika 19). Nivo olja mora biti vsaj na
3/4 Ce ta ni se obvesti nadrejeni.

Sl 19




LETNO CISCENIJE IN MAZANJE
‘ VZDRZEVANJE NALOGA2 VERIGE MAGAZINA

o Pri tej nzlozi je potrebno ocistiti verigo magazina z krpo in potemo namazati z oljem. Za
lezje mazanje verige- z oljem lahko uporabimo copic. Ocisti se celoten magazin orodij z kapo
in Cistilom namaze 2 pa samo veriga (Slika 20)




LETNO
VZDRZEVANJE

NALOGA3

CISCENJE ALI MENJAVA
FILTRA ZA HLADILNO
TEKOCINO

¢ Potrebno je zamenjati ali pa e je mozno samo ocistiti filter zz hladilno tekocino. Nahaja 2
na desni zadnji strani stroja (Slika 21). Pni izvedbi moroma sneti pokyov kjer se nzhaj filter
tzko, da odvijemo vijak in odtegnemo obroc. Nato temeljito speremo posodo v kateri je bil
filter najbolje z vroco vodo, enako z filtrom Ca je Se v stanju, da se ga ponovno vitavi nazaj,
e presodimo, da filter ni za ponovno uporabo ga zamenjamo z novim. Nato pazimo, da
pritrdimo pokrov trdno nazaj na svoje mesto.

Sk 27




LETNO
VZDRZEVANJE

NALOGA 4

PREVERJANJE
NABIRANJA KONDENZA
V KOMPLIMERANEM
ZRAKU

¢ Pri tem opravilu je potrebno preverit nabiranje oziroma spustiti kondanz z sistema. To
naredimo tako, da pritiznemo na posodi kjer bi 32 moral nabirati kondenz (Slika 22).







