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Na to, aby sa výrobný systém účinne uviedol do prevádzky a dlhodobo 

udržal  na optimálnych nákladoch stroje a zariadenia  počas životného 

cyklu, je potrebné plánovať činnosti údržby a zaobstarať potrebné zdroje. 

Pritom je potrebné : 

- vyvinúť koncepciu údržby a doplniť požiadavky na údržbu a jej zabezpečovanie do  

    systémových požiadaviek, 

- určiť účinok systému udržiavateľnosti návrhu vo forme požiadaviek na zabezpečovanie údržby  

  a optimalizovať koncepciu údržby, 

- definovať požiadavky na zabezpečovanie údržby a plán údržby, 

- špecifikovať potrebné zdroje, 

- rekonfigurovať údržbový systém vzhľadom na meniace sa výrobné podmienky. 

  2  

Aký systém údržby u Vás percentuálne 

prevláda ?

59%
20%

21%

Údržba po poruche Preventívna údržba

Plánovaná údržba
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Porovnanie zhoršovania spoľahlivosti 

  3  
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Dva typy zmlúv o údržbe 

Dva hlavné smery pri objednávaní údržby 

Úlohovo orientované 

Zákazník požaduje od 

dodávateľa vykonávať 

činnosti údržby na prvku, 

v súlade s inštrukciami 

danými zákazníkom. 

 

Cieľovo orientované 

Zákazník požaduje od 

dodávateľa dodať 

špecifikovanú pohotovosť 

prvku, a dodávateľ 

rozhoduje ktoré činnosti 

údržby má vykonať pre 

dosiahnutie špecifikovanej 

pohotovosti.vykonávať 

činnosti údržby na prvku, v 

súlade s inštrukciami 

danými zákazníkom. 

Určenie stratégie údržby  
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Voľba  koncepcie  údržby  v  podmienkach spoločnosti 

TPM RCM RBI 

Explicitné 

znalosti 
Tacitné 

znalosti 

Explicitné 

znalosti 
Tacitné 

znalosti 

Explicitné 

znalosti 
Tacitné 

znalosti 

Projektovanie efektívnych a spoľahlivých údržbových systémov 

OOE, MTBF, MTTR, Cm, FMECA, PM analýza, R(t), F(t), A(t) ...  
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Identifikácii požiadaviek na údržbu predchádzajú špecifické úlohy, ktoré sú 

súčasťou  analýzy zabezpečovania údržby pre projektovania údržbových 

systémov. 
 

Tieto úlohy možno rozdeliť do nasledujúcich všeobecných skupín : 

- definícia systému využitia a zabezpečovania údržby, 

- príprava a zhodnotenie alternatív zabezpečovania údržby, 

- konfigurácia údržbového systému s ohľadom na požadované parametre    

  (požadované funkcie) prevádzkovej spoľahlivosti a optimalizáciu nákladov na dané  

  výrobné podmienky. 

  6  

Údržba – kombinácia všetkých technických, administratívnych a riadiacich činností 

počas životného cyklu objektu s cieľom udržať alebo obnoviť taký jeho stav, 

v ktorom môže vykonávať požadovanú funkciu.    

Objekt – akákoľvek samostatne posudzovaná časť, súčasť, zariadenie, podsystém, 

funkčná jednotka, prístroj alebo systém, ktoré sa môžu chápať samostatne. 

Požadovaná funkcia ? 
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Meranie časových strát 

Kategória Popis 
Technici 

údržby %
Učeň %

Externista  

%

1 Práca - výkon 34,70 36,36 35,08

2 Cesta za pracovným výkonom 13,42 21,82 15,33

3 Natavenie po výkone 0,00 0,00 0,00

4 Pridelenie pracovného výkonu 1,61 2,42 1,80

5 Montáž po výkone údržby 7,87 7,88 7,87

57,60 68,48 60,08

6 Čakanie na materiál 2,68 3,03 2,76

7 Čakanie na nástroje 4,47 6,06 4,83

8 Čakanie na inštrukcie 4,65 1,21 3,87

9 Zdržanie z dôvodu čistenia 0,72 0,61 0,69

10 Neodbornosť (zlý odhad) 0,18 0,61 0,28

11 Cakanie na inú prácu 0,00 0,00 0,00

12 Čakanie na obsluhu 1,07 1,82 1,24

13

Zdržanie z dôvodu prostredia 

(teplota, atď.) 0,00 0,00 0,00

13,77 13,34 13,67

15 Stretnutia 0,36 0,00 0,28

16 Školenia 0,00 0,00 0,00

17 Nečinnosť 1,97 3,03 2,21

18 Oddych v dielni 1,25 1,21 1,24

19 Prestávka na obed 15,21 8,48 13,67

20 Osobné potreby pracovníkov 1,25 0,00 0,97

20,40 12,72 18,37

23 Iné (nevysvetliteľné) 8,59 5,45 7,87

8,59 5,45 7,87

100,00 100,00 100,00

Kategorizácia a monitoring strát Špecialista  (interný) versus Účeň a 

Externista

Výkon práce

Čakanie

Iné

Neodôvodnené

Celkový súčet

Celkom

Celkom

Celkom

Celkom 

Využitie pracovníkov údržby pri plánovanej inšpekčnej 

prehliadke (momentkové pozorovanie)

9%29%

30% 32%

Neprítomní

Čistenie

Nečinnosť

Činnosť

Časová náročnosť prác na IP 

14,5%

12,9% 11,2%

12,4%12,4%

9,8%

6,1%

5,5%
2,1%

5,2%2,9% 4,0%

1,1%

Chladenie nástroja Elektro
Vreteno Os X
Os Z Zásobník nástrojov

Otočný stôl Centrálne mazanie
Dopravník triesok Pufer

Os Y Pracovný priestor
Zariadenie stlačeného vzduchu
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Správne prepracované projektovanie efektívnych a spoľahlivých 

údržbových systémov  by malo poskytnúť základné odpovede na otázky :  

 
1. Na akom objekte bude údržba vykonávaná, teda jeho špecifikácia (umiestnenie 

objektu, názov a funkčná štruktúra objektu - jeho rozklad najlepšie až na súčiastky, 

resp. na úroveň udržovaných objektov na najnižšom stupni rozčlenenia) ? 

2. Aké prevádzkové parametre sa majú na danom objekte zabezpečiť (v akom 

časovom horizonte) ? 

3. Čo má byť v rámci údržby vykonané, resp. popis údržbárskych činností (operácií a 

úkonov) ? 

4. Aká je plánovaná prácnosť jednotlivých údržieb a aká je u dlhších údržieb 

(odstávok) plánovaná priebežná doba (ako dlho bude údržba trvať) ? 

5. Aké sú požiadavky na náhradné diely a materiál (NDM) ? 

6. Kedy má byť údržba vykonaná, resp. dátum údržby určený na základe znalosti 

intervalov periodickej údržby resp. na znalosti diagnostického rozhodnutia ? 

7. Kto má údržbu vykonať a v akom konkrétnom termíne (môže sa líšiť od 

plánovaného termínu) ? 

8. Aké má byť použité náradie, pomôcky a prístroje ?  

9. Aké sú požadované a plánované náklady na údržbu (ročné, štvrťročné, mesačné)? 

  8  



5 

Katedra priemyslového inžinierstva, SjF, Žilinská univerzita v Žiline 

www.TPM.sk 

- Centralizovaná údržba 

- Decentralizovaná údržba 

- Kombinovaná údržba 

- Externá údržba  

- Outsourcing údržby 

ÚDRŽBA 

 

UDRŽOVANIE 

• čistenie 

• mazanie 

• kontrola náplní 

• zoraďovanie 

 

 

PREVENTIVA 

• revízne prehliadky 

• preventívne prehliadky 

• prediktívne prehliadky 

• inšpekčné prehliadky 

• diagnostické prehliadky 

 

 

OPRAVY 

• bežné opravy (BO) 

• stredné opravy (SO) 

• generálne opravy (GO) 

 

Údržba podľa druhu a rozsahu údržby 

  9  
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Efektívnosť údržby –  pomer medzi plánovanými cieľmi údržby a skutočným 

výsledkom. 

Kľúčové ukazovatele výkonnosti podniku - Údržba 

Monitorovaný ukazovateľ 
Parameter / kritérium 

hodnotenia 
Popis 

Nákladovosť % z BG Využitie plánovaných prostriedkov (Budget) na opravy SaZ 

Poruchovosť 
max. % poruchovosti - 

odstávky 
Plánovaná poruchovosť z fondu využiteľnosti strojov v %. 

Kontrola tolerancií strojov 

- diagnostika 

počet vykonaných kontrol v 

% 
Plánované plnenie MTC z aktuálneho stavu strojov v % 

Vyhodnotenie ukazovateľov výkonnosti podniku – Údržba 
ROK 2008 2009 2010 2011 2012 

Monitorovaný 

ukazovateľ 

Plán Real Plán Real Plán Real Plán Real Plán Real 

% % % % % % % % % % 

Nákladovosť -6,+6 2 -5,+5 1 -4,+4 -1 -4,+4 -1 -3,+3 2,2 

Poruchovosť 2,41 2,11 2,30 1,82 2,19 1,90 2,15 1,88 2,00 1,6 

Diagnostika 95 98 100 100 100 100 100 100 100 100 
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Spoľahlivosť – súhrn vlastností používaných na opis pohotovosti a faktorov, ktoré 

na ňu vplývajú: bezporuchovosť, udržiavateľnosť a zabezpečenie údržby. 

Pohotovosť – vlastnosť objektu byť v stave spôsobilom plniť požadovanú funkciu za 

daných podmienok v danom čase alebo v priebehu daného časového intervalu za 

predpokladu, že sa zabezpečili požadované externé  zdroje. 

0,000-0,007-0,014-0,021-0,028-0,035-0,042-0,049

LSL USL

LSL -0,05

Target *

USL 0

Sample Mean -0,0253314

Sample N 350

StDev (O v erall) 0,00371844

Process Data

Pp 2,24

PPL 2,21

PPU 2,27

Ppk 2,21

C pm *

O v erall C apability

PPM < LSL 0,00

PPM > USL 0,00

PPM Total 0,00

O bserv ed Performance

PPM < LSL 0,00

PPM > USL 0,00

PPM Total 0,00

Exp. O v erall Performance

Process Capability of spolu
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Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 

 
1. Definovanie požiadaviek na výrobný proces a výrobný systém. 

2. Audit údržbových procesov a hodnotenie prevádzkovej spoľahlivosti strojov a nákladovosti 

procesov údržby.  

3. Analýza poruchovosti na strojoch a zariadeniach z pohľadu počtu a nákladovosti. 

4. Kategorizácia strojov a zariadení „A“, „B“, „C“.  

5. Identifikácia a klasifikácia kritických prvkov strojov a zariadení strojov a náhradných dielov 

       „A“, „B“, „C“, „Z“.  

6. Identifikácia príčin a následkov kritickosti porúch – realizácia FMECA.  

7. Výber metódy údržby pre každý konštrukčný prvok :   údržba po poruche, periodická údržba, 

prediktívna údržba, atď.  

8. Analýza vzorov výskytu  porúch a pravdepodobností porúch.  

9. Zhodnotenie možnosti preventívnych metód údržby a definovanie intervalov výkonu – taktu údržby.  

10. Určenie predpokladaného objemu údržbárskych výkonov.  

11. Určenie prácnosti údržbárskych operácií na údržbu po poruche,   preventívnej, plánovanej údržby 

a prepočet kapacít pracovníkov  údržby na výkon  údržbových procesov.  

12. Analýza a členenie nákladov na údržbu a rekonfigurácie údržbových systémov.  

13. Definovanie požiadaviek na vykazovanie stavu rekonfigurácie údržby  a návrhov nápravných 

opatrení. 

14. Návrh systému organizácie a riadenia údržby na základe cieľov a definovaných odchýlok.  

15. Monitoring  rekonfigurovateľného systému údržby. 
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Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

1.Definovanie požiadaviek na výrobný proces a výrobný systém. 
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Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

2. Audit údržbových procesov a hodnotenie prevádzkovej spoľahlivosti strojov 

a nákladovosti procesov údržby.  

1.    Realizácia údržbárskych procesov. 

2.    Záznamy o histórií údržby výrobných zariadení. 

3.    Nakupovanie, skladovanie a riadenie zásob  

       náhradných  dielov a materiálu. 

4.    Preventívna údržba. 

5.    Plánovanie, rozvrhovanie a pracovné príkazy 

       v údržbe. 

6.    Meranie účinnosti a efektívnosti údržby, 

       jej zlepšovanie a hodnotenie spokojnosti  

       zákazníkov.  

7.    Organizácia a riadenie personálu v údržbe. 

8.    Počítačová podpora riadenia údržby. 
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Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

3. Analýza poruchovosti na strojoch a zariadeniach z pohľadu počtu 

a nákladovosti. 
- početností, 

- nákladov,  

- pravdepodobnosti poruchy,  

- straty produkcie, ... 
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Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

4. Kategorizácia strojov a zariadení „A“, „B“, „C“.  

Metodické princípy kategorizácie 
- dynamickosť - dôležitosť strojov a zariadení sa musí meniť podľa požiadaviek  
                             a skutočného technického stavu, 
- adresnosť       - skupina dôležitosti sa prideľuje konkrétnemu základnému 
                             prostriedku (DM – inventárnemu číslu), 
- stupňovitosť  - kategorizáciu je potrebné uplatniť nielen na úrovni strojov  
                      a zariadení, ale taktiež na úrovni skupín zariadení. 

Stroj/Zariadenie 1 2 3

Intenzita porúch L [rok-1] 1 0,5 0,9

Stredná doba do údržby (obnovy) MTTR [h] 3 1,7 0,8

Hodinová sadzba prostoja (výpadku výroby) [Eur/h] 50000 30000 70000

Stredné náklady na opravu jednej poruchy Nopr [Eur] 100000 30000 25000

Stredné environmentálne náklady na jednu poruchu Nenvir [Eur] 5000 0 90000

Stredné náklady spojené s bezpečnosťou na jednu poruchu Nbezp [Eur] 3000 5000 0

Ročné náklady na nezhodné výrobky Nnesh   [Eur/rok] 60000 25000 10000

Ročné náklady na preventívnu údržbu N PÚ [Eur/rok] 70000 40000 1500

Ročné náklady na poruchy N por [Eur/rok] 258000 43000 153900

Ročné odpisy N odpis [Eur/rok] 110000 75000 140000

Kritičnosť Ročné náklady celkem N krit [Eur/rok] 498000 183000 305400

Nkrit = Nnesh + NPÚ  + Npor + Nodpis 

Npor = *( oprN + envrN + bezpN + MTTR* sprost))  
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Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

5. Identifikácia a klasifikácia kritických prvkov strojov a zariadení strojov 

a náhradných dielov „A“, „B“, „C“, „Z“.  

Katedra priemyslového inžinierstva, SjF, Žilinská univerzita v Žiline 

www.TPM.sk 

Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

6. Identifikácia príčin a následkov kritickosti porúch – realizácia FMECA.  

 

  18  
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Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

7. Výber metódy údržby pre každý konštrukčný prvok :   údržba po poruche, 

periodická údržba, prediktívna údržba, atď.  

Linka 4

504

Pos Kontrolné miesto Postup kontroly Kedy Trvanie Interval
Stav 

stroja

1 Dopravníky Čistenie dopravníkov 15 min T V

2 Bubon Čistenie orientačného bubna 10 min T V

3 Žirafa a dráha Čistenie dráhy kalot 10 min T V

4 Lisovací priestor Čistenie lisovacieho priestoru 20 min T V

5 Priestor kabíny
Čistenie pracovného priestoru v 

lisovacej kabíne
30 min T V

Meno Dátum Podpis

Vytvoril

Zmenil

Údržba

strana / z 

1/1

Pozorované odchýlky od normálneho stavu hlásiť údržbe !

Legenda:       S = 1 x za smenu    D = 1 x za deň        Pr = Pri prestavbe

Pre interval:  T =1 x týždeň          2T = 1x za 2 týždne     Q = 1 x za kvartál                  

R = 1 x za rok         Stav stroja: V = vypnutý, Z = zapnutý, R = ručný režim

KONTROLNÝ  PLÁN  AUTONÓMNEJ  ÚDRŽBY 

Stredisko :

Názov linky : LisNázov stroja :

142209Inventárne číslo :

Odporúčania pre výkon postupu

1

2

3

4
5

Linka 4

504

Pos Kontrolné miesto Postup kontroly Trvanie Interval
Stav 

stroja

1 Podávanie Mazanaie podávania kalot 5 min T V

2 Zberač
Mazanie zberacieho 

machanizmu túb
5 min T V

3 Stierač
Výmena stieracieho krúžku + 

čistenie
15 min T V

Meno Dátum Podpis

Vytvoril

Zmenil

Údržba

KONTROLNÝ  PLÁN  PREVENTÍVNEJ  PREVÁDZKOVEJ  ÚDRŽBY 

Stredisko :

Názov linky :

Pozorované odchýlky od normálneho stavu hlásiť údržbe !

Legenda:       S = 1 x za smenu    D = 1 x za deň        Pr = Pri prestavbe

Pre interval:  T =1 x týždeň          2T = 1x za 2 týždne     Q = 1 x za kvartál                     

R = 1 x za rok               Stav stroja: V = vypnutý, Z = zapnutý, R = ručný režim

strana / z 

1/1

LisNázov stroja :

142209Inventárne číslo :

Odporúčania pre výkon

1

2 3

Linka 4

504

Pos Kontrolné miesto Postup kontroly Trvanie Interval
Stav 

stroja

1 Mazanie + čerpadlo
Kontrola centrálneho mazania 

lisu
10 min T Z

2
Olejová vaňa + 

zásobník
Výmena olejovej náplne 60 min R V

3 Rozvádzač Čistenie elektro rozvádzača 20 min M V

4 Prípojka + rozvody
Kontrola tesnosti vzduchových 

rozvodov
10 min M Z

Meno Dátum Podpis

Vytvoril

Zmenil

Údržba

Odporúčania pre výkon

Kontrola manometru, kontrola prietoku na ojnici a saniach

Vyčistenie olejovej vane a čerpadla, výmena filtrov

Pozorované odchýlky od normálneho stavu hlásiť údržbe !

Legenda:       S = 1 x za smenu    D = 1 x za deň        Pr = Pri prestavbe

Pre interval:  T =1 x týždeň          2T = 1x za 2 týždne     Q = 1 x za kvartál                     

R = 1 x za rok               Stav stroja: V = vypnutý, Z = zapnutý, R = ručný režim
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KONTROLNÝ  PLÁN  PREVENTÍVNEJ  ÚDRŽBY 

Stredisko :

Názov linky : LisNázov stroja :

142209Inventárne číslo :

1

2

3

4

Katedra priemyslového inžinierstva, SjF, Žilinská univerzita v Žiline 

www.TPM.sk   20  

Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

8. Analýza vzorov výskytu  porúch a pravdepodobností porúch.  

28 9 2010 70 45,6604

29 9 2010 90 60,4398

30 9 2010 430 98,3762

1 10 2010 15 47,5199

2 10 2010 0 43,0605

3 10 2010 20 48,9075

4 10 2010 60 41,2955

5 10 2010 90 56,314

6 10 2010 130 122,248

7 10 2010 50 75,8026

8 10 2010 450 162,762

9 10 2010 480 198,291
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Názov ukazovateľa Ukazovatele pred 

úpravou dát 

exportovaných zo 

systému API PRO 

Ukazovatele po 

úprave dát 

exportovaných zo 

systému API PRO 

λ - intenzita porúch  0,0000119 0,0000041 

MTBF – stredná doba prevádzky 

medzi poruchami 

84243,69 h. 243370,67 h. 

MTTF – stredná doba do poruchy 84232,61 h. 243358,85 h. 

MTTR – stredná doba do obnovy 11,075 h. 11,81 h. 

Pohotovosť 99,98% 99,995: 

F(t) - pravdepodobnosť poruchy  2,6% 0,9% 

R(t) -  pravdepodobnosť 

bezporuchovej prevádzky  

97,4% 99,1% 
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Katedra priemyslového inžinierstva, SjF, Žilinská univerzita v Žiline 

www.TPM.sk   21  

Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

9. Zhodnotenie možnosti preventívnych metód údržby a definovanie intervalov 

výkonu – taktu údržby.  
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Zdroj: prof. Legát 

ZARIADENIE (číslo):

vypnutý

zapnutý

H - Hydraulika,  E - Elektrická energia, Z - Stlačený vzduch, M - Mechanika,  S - Chemikálie, kyseliny, žieraviny, G - Gravitácia, 

P - Plyn, V - Voda, T - Teplo, para, X - Vstup

H1
Hydraulické vedenie a 

hadice

Presúšať stav na 

hydraulickom vedení 

a hadiciach

1.hadica typ ...    2. 

hadica typ ...    

3.hadica typ ... 

H2 Čerpadlo
kontrola stavu 

čerpadla

ložisko typ ...   

čerpadlo typ

ŠTANDARDY PREVENTÍVNEJ ÚDRŽBY

PREVÁDZKA: Predvýroba

Označenie 

kontrolného 

bodu

Popis kontrolyMiesto kontroly Stav stroja
Použitý 

materiál/prístroj

hlučnosť, netesnosť, 

opotrebenie

výmena čerpadla, 

výmena 

čerpadlových ložísk

Popis načo si má 

dať údržbár pozor

Navrhnutý 

spôsob 

odstránenia

opotrebenie, 

netesnosť

výmena, pri hadici 

staršej ako 5 rokov 

(výmena)

STROJ: LIS KM 1200-6 DÁTUM: 22.3.2009

H2 H1

1.

2.

3.

Katedra priemyslového inžinierstva, SjF, Žilinská univerzita v Žiline 

www.TPM.sk   22  

Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

10.Určenie predpokladaného objemu údržbárskych výkonov.  

Podiel jednotlivých činností údržby 

Inštalácia strojov

0%

Plánované opravy

7%

Elektrické poruchy

24%

Požiadavky

 výroby

11%

Mechanické poruchy

46%

Preventívna údržba

12%

Činnosti údržby  - Skupina 1 [hod]

Preventívne 

opravy

31%

Plánované 

opravy

13%

Požiadavky 

výroby

14%

Inštalácia 

strojov

0%

Elektrické 

poruchy

9%

Mechanické 

poruchy

33%

Činnosti údržby  - Skupina 2 [hod]

Inštalácia 

strojov

0%

Požiadavky 

výroby

2%

Elektrické 

poruchy

10%

Plánované 

opravy

0%

Mechanické 

poruchy

71%

Preventívne 

opravy

17%

Činnosti údržby  - Skupina 3 [hod]

Požiadavky 

výroby 2%

Inštalácia 

strojov

0%

Elektrické 

poruchy

1%

Plánované 

opravy

9%

Preventívne 

opravy

15%

Mechanické 

poruchy

73%

Činnosti údržby - skupina 5 [hod]

Preventívne 

opravy

18%

Mechanické 

poruchy

57%

Elektrické 

poruchy

17%

Inštalácia strojov

0%

Požiadavky 

výroby

6%

Plánované 

opravy

2%

5

Činnosti údržby  - Skupina 4 [hod]

Mechanické 

poruchy

73%

Inštalácia strojov

0% Elektrické poruchy

1%

Požiadavky 

výroby

2%

Plánované opravy

9%

Preventívne 

opravy

15%

Činnosti údržby - Skupina 6 [hod]

Elektrické 

poruchy

21%

Inštalácia

 strojov

0%

Plánované opravy

0%

Požiadavky 

výroby

7%

Preventívne 

opravy

10%

Mechanické 

poruchy

62%

NDaM Strojov a zariadení 
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Katedra priemyslového inžinierstva, SjF, Žilinská univerzita v Žiline 

www.TPM.sk   23  

Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

11.Určenie prácnosti údržbárskych operácií na údržbu po poruche,   

preventívnej, plánovanej údržby a prepočet kapacít pracovníkov  údržby na 

výkon  údržbových procesov.  

Ročná PU

Čistiaca a 

kontrolná 

činnosť (pri 

pretypovaní 

(PR a PU)

Mazanie 

pohyblivých 

častí stroja 

(pri 

pretypovaní - 

PR)

Mazanie pohyblivých 

častí stroja+výmena 

(pri pretypovaní)

Kontrolná 

činnosť

Mazanie 

domcov 

Kontrolné 

činnosti a 

centrálne 

mazania

Mazanie reaťazí
Kontrolná 

činnosť

Kontrolné 

činnosti a 

čistenie 

rozvádzača

Výmena 

olejových 

náplní

Pretypov

anie
PU

T M R T M R T M R
Obsluha Obsluha Zoraďovač Zoraďocač

Zmenový 

údržbár

Zmenový 

údržbár
Zoraďovač

Zmenový 

údržbár

Zmenový 

údržbár

Trvanie pri 

Suč. PU

Rozdelenir 

PU na PR, T, 

M, R

Týždeň Týždeň
Týžden 

PU

Týždeň 

PR

Týždeň 

spolu
Mesiac Rok Týždeň Mesiac Rok Týždeň Mesiac Rok

Lis 85 25 10 35 60 85 25 10 35 60 215 215 110 10 85,0 0 85 0 0 25 0 0 10 35 60

Sústruh 65 85 45 65 65 20 35 35 45 60 260 260 85 35 65,0 0 65 0 0 55 35 0 0 45 60

Žihacia pec 110 60 45 30 50 60 60 45 30 245 245 110 60 50,0 60 110 0 0 0 0 0 60 45 30

Vnútorná lakovačka 65 115 30 90 50 60 65 90 115 30 50 60 410 410 65 90 65,0 0 65 115 0 0 30 0 90 50 60

Vypaľovacia pec vnut. lakovačky 90 60 40 30 50 60 40 40 30 220 220 50 60 50,0 0 50 40 0 0 0 0 60 40 30

Spolu 1. zóna minúty 415 115 0 110 30 0 220 215 245 315 60 45 35 120 100 155 65 215 240 1350 1350 420 255 315,0 60 375 155 0 80 65 0 220 215 240

Spolu 1. zóna hodiny 6,9 1,9 0,0 1,8 0,5 0,0 3,7 3,6 4,1 5,3 1,0 0,8 0,6 2,0 1,7 2,6 1,1 3,6 4,0 22,5 22,5 7,0 4,3 5,3 1 6 3 0 1 1 0 4 4 4

Predpoklad 1. zóna minúty 353 98 0 94 26 0 187 183 208 268 51 38 30 102 85 132 55 183 204 1148 1148 357 217 267,8 51 319 132 0 68 55 0 187 183 204

Predpoklad 1. zóna hodiny 5,9 1,6 0,0 1,6 0,4 0,0 3,1 3,0 3,5 4,5 0,9 0,6 0,5 1,7 1,4 2,2 0,9 3,0 3,4 19,1 19,1 6,0 3,6 4,5 1 5 2 0 1 1 0 3 3 3

Zásobník za vypaľovacou pecou 30 30 30 30 60 60 30 0 30,0 0 30 30 0 0 0 0 0 0 0

Základná lakovačka 150 15 55 60 55 95 15 55 60 280 280 150 0 55,0 95 150 15 0 0 0 0 0 55 60
Ofset 70 35 40 35 10 105 120 35 70 35 35 15 105 120 415 415 140 35 35,0 70 105 15 0 70 0 0 0 105 120
Spolu 2. zóna minúty 250 80 0 40 35 0 10 160 180 120 165 35 35 0 0 60 0 160 180 755 755 320 35 120,0 165 285 60 0 70 0 0 0 160 180
Spolu 2. zóna hodiny 4,2 1,3 0,0 0,7 0,6 0,0 0,2 2,7 3,0 2,0 2,8 0,6 0,6 0,0 0,0 1,0 0,0 2,7 3,0 12,6 12,6 5,3 0,6 2,0 3 5 1 0 1 0 0 0 3 3
Predpoklad 2. zóna minúty 213 68 0 34 30 0 9 136 153 102 140 30 30 0 0 51 0 136 153 642 642 272 30 102,0 140 242 51 0 60 0 0 0 136 153

Predpoklad 2.zóna hodiny 3,5 1,1 0,0 0,6 0,5 0,0 0,1 2,3 2,6 1,7 2,3 0,5 0,5 0,0 0,0 0,9 0,0 2,3 2,6 10,7 10,7 4,5 0,5 1,7 2 4 1 0 1 0 0 0 2 3

Zátkovací stroj 50 30 10 40 30 50 15 25 40 30 160 160 65 25 50,0 0 50 0 0 40 0 0 0 40 30

Pogumovací stroj 55 55 40 25 55 30 25 40 25 175 175 85 25 55,0 0 55 0 0 55 0 0 0 40 25

Baliaci stroj 35 15 35 35 5 10 35 85 85 40 10 35,0 0 35 0 0 15 0 0 0 35 0

Spolu 3. zóna minúty 140 0 0 100 10 0 0 115 55 140 0 50 60 0 0 0 0 115 55 420 420 190 60 140,0 0 140 0 0 110 0 0 0 115 55

Spolu 3. zóna hodiny 2,3 0,0 0,0 1,7 0,2 0,0 0,0 1,9 0,9 2,3 0,0 0,8 1,0 0,0 0,0 0,0 0,0 1,9 0,9 7,0 7,0 3,2 1,0 2,3 0 2 0 0 2 0 0 0 2 1

Predpoklad 3. zóna minúty 119 0 0 85 9 0 0 98 47 119 0 43 51 0 0 0 0 98 47 357 357 162 51 119,0 0 119 0 0 94 0 0 0 98 47

Predpoklad 3. zóna hodiny 2,0 0,0 0,0 1,4 0,1 0,0 0,0 1,6 0,8 2,0 0,0 0,7 0,9 0,0 0,0 0,0 0,0 1,6 0,8 6,0 6,0 2,7 0,9 2,0 0 2 0 0 2 0 0 0 2 1

Spolu minúty 805 195 0 250 75 0 230 490 480 575 225 130 130 120 100 215 65 490 475 2525 2525 930 350 575,0 225 800 215 0 260 65 0 220 490 475

Spolu hodiny 13,4 3,3 0,0 4,2 1,3 0,0 3,8 8,2 8,0 9,6 3,8 2,2 2,2 2,0 1,7 3,6 1,1 8,2 7,9 42,1 42,1 15,5 5,8 9,6 4 13 4 0 4 1 0 4 8 8

Predpoklad minúty 684 166 0 213 64 0 196 417 408 489 191 111 111 102 85 183 55 417 404 2146 2146 791 298 488,8 191 680 183 0 221 55 0 187 417 404

Predpoklad hodiny 11,4 2,8 0,0 3,5 1,1 0,0 3,3 6,9 6,8 8,1 3,2 1,8 1,8 1,7 1,4 3,0 0,9 6,9 6,7 35,8 35,8 13,2 5,0 8,1 11 19 3 0 4 1 0 3 7 7

33 8 0 28 62 61

150 150 150 150 150 150

5 18 0 5 2 2

Trvanie činnosti pri súčasnej preventívnej údržbe

Kontrola

Fond pracovníka na linku

9 liniek

Obsluha Zoraďovač Údržba
Obsluha Zoraďovač Zmenový údržbár

Fond pracovníka za mesiac/hod

Týždeň Týždennná PU Trvanie celkomMesačná PU

HS inv.číslo názov a typ stroja výrobné číslo rok zaradenia 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

4533 5999008 REZAĆKA EL.EROZÍV. FANUC a-1iC PO64C1356 2006 plán P

4533 5999009 HLBICKA ELEKTROEROZIV PENTA EDM M100D13-8102 2011 plán P

4534 1515001 PEC KOM. KAL. KRG6/5 823083 1975 plán P

4534 1537001 PEC SACH.CEM.HOA 20/15 823285 1975 plán P

4534 1619003 PEC EL ZIH.CEM.HV100/20 813073 1959 plán P

4534 1714002 PEC EL RNO 4.5.6,3/10 836660 1987 plán P

4534 1714003 PEC EL.KOM.RNO 4,5.6.3/10 835111 1987 plán P

4534 1736001 PEC EL SACHTOVA KPO 38 329334 1980 plán P

4535 5227008 OBRABACIE CENTRUM DMU 60T 111200133293 2004 plán K

4535 5343003 FREZ NA ZAV ZFVWG 250/315 262417 2001 plán P

4535 5227007 OBR.CENTRUM MC100VA 72000000020025 2002 plán K

4535 5132001 FREZ. HOR. FA 3H 20293 1959 plán P

4535 5252001 FREZ.A VRT.STROJ MH700C 77169 1987 plán P

4535 4927001 OBRAZ.ZVIS. ST 160 445169 1946 plán P

K - čas potrebný na meranie / geometria stroja /

horizontky - 16 hodín

sústruhy    -  8 hodín

frézky       -   8 hodín

brúsky      -   8 hodín

P - čas potrebný na prehliadku:

horizontky -   3 hodiny

frézky       -   2 hodiny

brúsky      -   2 hodiny

ostat. SaZ -   2 hodiny

rok/mesiac/druh plánovaného zásahu/prácnosť (hN) 
kritickosť 

stroj/zariadenie 

Plán 

skutočnosť 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Poznámka/ 

celková 

prácnosť (hN) 
Plán  PP/8            A 

stroj/zariadenie skutočnosť  PP/7            

Plán     DP/6         A 
stroj/zariadenie skutočnosť     DP/6         

Plán        SO/24      A 
stroj/zariadenie skutočnosť        SO/22      

Plán           GO/64   B 
stroj/zariadenie skutočnosť           GO/72   

Plán RP/3             B 
stroj/zariadenie skutočnosť RP/2,5             

Plán              B 
stroj/zariadenie skutočnosť              

Plán PP/2             B 
stroj/zariadenie skutočnosť PP/2             

Plán  RP/4            B 
stroj/zariadenie skutočnosť  RP/5            

Plán              C 
stroj/zariadenie skutočnosť              

Plán              C 
stroj/zariadenie skutočnosť              

Plán              C 
stroj/zariadenie skutočnosť              

Plán              C 
stroj/zariadenie skutočnosť              

Plán              C 
stroj/zariadenie skutočnosť              

Plán 5 12   6   24   64  111 Celková 

pracnosť (hN) skutočnosť 4,5 12   6   22   72  116,5 
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Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

12.Analýza a členenie nákladov na údržbu a rekonfigurácie údržbových 

systémov.  

výrobné straty verzus náklady 

Máte pridelený dostatočný ročný budget 

nákladov na údržbu a opravy  ?

54%

41%

5%

Áno Podľa možnosti spoločností Nie 
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Katedra priemyslového inžinierstva, SjF, Žilinská univerzita v Žiline 

www.TPM.sk   25  

Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

13.Definovanie požiadaviek na vykazovanie stavu rekonfigurácie údržby  

a návrhov nápravných opatrení. 

Expertný systém údržby, simulátor 

Priemysel :     - gumárenský, 

                         - obalový, 

                         - strojársky, 

                         - papierenský, 

                         - drevársky, 

                         - chemický, 

                         - sklársky, 

                         - elektrotechnický, 

                         - potravinársky, 

                         - hutnícky,  

                         - automotíve, 

                         - farmaceuticky, ... 

 

Typ výroby :    - hromadná, 

                            veľkosériová 

                         - sériová 

                         - malosériová, 

                           kusová 

Katedra priemyslového inžinierstva, SjF, Žilinská univerzita v Žiline 

www.TPM.sk   26  

Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

14.Návrh systému organizácie a riadenia údržby na základe cieľov 

a definovaných odchýlok.  
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Katedra priemyslového inžinierstva, SjF, Žilinská univerzita v Žiline 

www.TPM.sk   27  

Projektovanie efektívnych  a spoľahlivých údržbových systémov : 
 

15.Monitoring  rekonfigurovateľného systému údržby. 

Vyhodnotenie ukazovateľov výkonnosti rekonfigurácie údržby 

ROK Január Február Marec Apríl Máj 

Monitorovaný 

ukazovateľ 

Plán Real Plán Real Plán Real Plán Real Plán Real 

% % % % % % % % % % 

R(t) -X,+Y 

Pohotovosť (A) -X,+Y 

Stabilita stroja (Cm) -X,+Y 

atď. -X,+Y 

Katedra priemyslového inžinierstva, SjF, Žilinská univerzita v Žiline 

www.TPM.sk 

 

Ďakujem za pozornosť 
 

miroslav.rakyta@tpm.sk 

www.TPM.SK 
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