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Charakteristika excelencie udrzby (podla Campbella)

Organizacia ma vypracovanu perfektnu stratégiu manazmentu vyrobnych
zariadeni a iného DM a ich udrzby

Stratégia

Personalny manazment Organizacia mé Siroko kvalifikovanych a lojalnych udrzbarov a operatorov,
zvladajucich samostatne pridelené udrzbarske procesy

Planovanie a rozvrhovanie Organizacia ma projekty na zlepSovanie udrzby, tplne ich realizuje a ma

perfektny systém planovania a rozvrhovania udrzby

Koncepcia (systémy) l]driby Vsetky koncepcie (systémy) udrzby v organizacii vychadzaju z dékladnych
analyz spolahlivosti a prevadzky vyrobnych zariadeni a iného DM

Meranie VYkonnosti ﬁdriby V organizacii je Uplne uplatnené meranie efektivnosti vyrobnych zariadgnl’, je
podrobné sledovanie a vyhodnotenie nakladov na udrzbu a benchmarking na
zaklade starostlivo vybranych indikatorov

Informaéné technolégie V organizécii je uplatiovany Uplne integrovany a funkEny systém pocitacovej
podpory riadenia udrzby so vSetkymi pozadovanymi databazami

Zapojenie zamestnancov V organizéacii st ustanovené upline funkéné autonémne timy pre zlepSovanie a
zabezpecovanie udrzby

Anawza bezporuchovosti, \ on:ganiza’cii sq_uplathovanfé programy angl)’/zylbezporuc’hgvosti, L
udrziavatefnosti a udrZiavatelnostii a zabezpecenia Udrzby a ich vysledky su Uplne vyuZivané pre

L tvorbu koncepcie (systémov) tdrzby DM
zabezpecenia udrzby

Procesné analyzy V organizacii je uplatfiované pravidelné presklimavanie nakladov na jednotlive
udrzbarske procesy, ich ¢asové charakteristiky (pracnosti, priebezné doby) a
plnenie poZzadovanych znakov kvality
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Charakteristika TPM (Total Productive Maintenance - Japonsko/1971)
a PM (Preventive Maintenance, Productive Maintenance - USA/1950:1960)

W TPV sk

P.€. |Systém |Charakteristika

TPM TPM je program postupnosti krokov pre zvySenie efektivnosti vyrobného systému.
Efektivnost vyroby je maximalizovand metddami zlepSovania a udrziavanim
zariadenia.

PM PM sustreduje Specialistov udrzby. ZvySenie efektivnosti strojov a zariadeni,

vyroby sa chce dosiahnut zlep$enim udrzby bez metéd zlepSovania.

2. TPM TPM je budovana na principe ,Jishu-Hozen pre operatorov* (operator musi
uchovavat a udrziavat ich vlastné zariadenie). Bezna udrzba (Cistenie, mazanie,
dotahovanie, k uvolnenych d¢asti zariadenia, kontrola atd.) je povinnostou
operatorov, kym inSpekcie zariadeni, diagnostika a opravy su zadané Specialistom
udrzby .

PM PM v tomto systéme su operatori zasvateni len do vyroby, kym vSetky €innosti na
udrziavania i udrzby vykonavaju Specialisti udrzby.

3. TPM TPM vyuZiva pri zvySovanie efektivnosti zariadeni budovanie malych skupin TPM,
na ¢innosti ktorych sa zucastfiuju vSetci €lenovia timu. Meni sa formalna Struktara
organizacie prace (individualna) na timovu pracu.

TPM je budovana prostrednictvom aktivit malych skupin TPM

PM PM nie je implementovana prostrednictvom aktivit malych skupin, na ktorych sa
zucastfiuju vSetci €lenovia timu, ale je budovana na Specialistoch udrzby.
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Hodnotenie starostlivosti o stroje a zariadenia

>
%
s
enie terminov plénovanycl anycl 4y [ =3 Hodnota vyrobnych strat
Plnenie terminov planovanych (normovanych) oprav [%] 2L , (prestoje)
oy ' '
= g 6 +4 242 0 2 4 - : :
z 150 Q <
57 N 150 = : :
2 £ : :
£ 1sfE 25 = ) ! ! Celkové niklady na
2 e Uspora h : adrzbu
2 g racovnikov ! !
2 G E] P i i
2 100 \ rwoo £ ; -
£ 8
g +A! & Ubtenie ciel'a k 1.1.2011 pre koordindtora zavidzania TPM
g 15 r75 £ -
3 z B
= A =
5 50 ts0 8 ‘
2 =
& 2
= ) \ z -
2 25 Y25 3
z 3
E 2 on
5 g
g 0,0 L L L L L ploo ] 20
[ g 3 o
el 100 9 80 70 60 50 40 £ 2 enerpremerprenrprenareiener 1201 5201 920111020111 20512201 el
2 Podiel planovanych prac na celkovom potte hodin tidrzby [%] mesac mesiac medc meda: mesa
5oz paoi] pokoK2 poroKL.porok
5005 5006 5010 5010 2011
Historické udaje / skutognost mesiac
Vysledn tiroveii hodnotenia Charakteristika Efektivita udrzby [%]
E excelentna iiroveii 90-100
G vybornd viroveii 80-90
+A dobri uroveii 70-80
A priemernd vroveii 6070
A podpriemernd irover 5060
P Z1a \iroven 40-50
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Priemysel : Typ vyroby : - hromadna, velkosériova
- sériova

- gumarensky - malosériova,

- obalovy, kusova

- strojarsky,

) paple,renSky’ Sl:léasny’ stav [S———— NaVl’hOVany stav

- drevarsky,

- chemicky,

- sklarsky,
- elektrotechnicky,
- potravinarsky,

[ ddribapo poruche
@ cyKlicka idriba

Udriba na z3klade

- hutnicky, W

- automobilovy, :’:;;::_zéwade
- automotl’v, diagnostiky

- farmaceuticky,

- rafinérsky ...

vyrobné straty verzus naklady na udrzbu

naklady na udrzbu po poruche verzus naklady na preventivnu udrzbu
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Percentualne vyjadrenie pri¢in prestojov strojov a zariadeni

Preventivna
udrzba

Autonémna
udrzba

| Znetistenie 42% |

Trenie Chybné spravanie Prach
Opotrebenie Neznalost Spony

Teplota

edostatocny tréni

Zalepenia

Zdroj . Kaizenlnstitut, Nemecko 2002
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Historicky vyvoj TPM
- Udrzba po poruche ( 50-te roky)
(Breakdown Maintenance - BM)

- Preventivna udrzba Poziadavky na
(Preventive Maintenance — PM) organizaciu a

- Korektivna udrzba riadenie udrzby
(Corrective Maintenance — CM) = =

. g - Centralizovana udrzba
- Prevencia udrzby

(Maintenance Prevention — MP)
- Inzinierstvo spolahlivosti

- Decentralizovana udrzba

- Kombinovana udrzba

(Reliability Engineering) - Externd ddrzba

. . . ; - Outsourcing udrzby
Tieto boli v 50-tych a 60-tych rokoch prinesené %
z USA.
Pozmenenim (zapojenie véetkych zamestnancov) | Poziadavky TPM |

vznika v 70-tych rokoch :
- Totalne produktivna udrzba

(Total Productive Maintenance — TPM)
www.TPM.sk
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Filozofia podporujuca excelenciu systému udrzby

Filozofia, ktora podporuje budovanie excelencie vo vSetkych bodoch je TPM
(Total Productive Maintenance) — Totalne produktivna udrzba

TPM je subor aktivit zahriujuci vSetky utvary podniku s cielom :

«  vytvorit taku Struktiru podniku, ktora zaisti maximalnu efektivnost
vyrobného systému,

« eliminovat poruchy, chyby a vSetky dalSie straty na zariadeniach,
+ zvySovat postupne efektivnost zariadenia,

+ ZlepSovat zisk firmy,

« vytvorit vyhovujuce pracovné podmienky,

* motivovat a zapojit vSetkych pracovnikov a vSetky utvary od robotnikov po
top manazment do zlepSovania,

* dosiahnut nulové straty prostrednictvom timovej spoluprace.
ZjednoduSena definicia hovori, Ze :

,» TPM je subor aktivit veducich ku prevadzkovaniu strojného parku v

optimalnych podmienkach a ku zmene pracovného systému, ktory tieto

podmienky zabezpecuje !!*

www.TPM.sk
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Koncept pre redukciu poruch

1. Kilasifikovat’ poruchové stavy.

2. Analyzovat’ poruchové stavy (porucha, pri€ina, priznak,
dosledok).

3. Pripravovat’ udrzbarske zasahy — priprava
(planovanie a rozvrhovanie) je zakladom kvality udrzby.

4. Dodrzovat medze opotrebenia.

5. Detekovat’ opotrebenia.

6. Navrhovat' nové intervaly vymeny a kontroly stavu zariadeni
(dynamicky systém preventivnej udrzby).

7. ZlepsSovat funkénost’ s vyuzitim metéd a nastrojov ako :
5x preco, strom poruch (FTA), analyza pric¢in, dosledkov
a kritickosti poruch (FMECA), PM analyza, rozhodovaci strom
udrzbovych zasahov a ich intervalov, atd'.

www.TPM.sk <49»
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PLAN VYROBY Verzus PLAN UDRZBY

- hodnotenie celkovej efektivnosti zariadeni
OEE = dostupnost’ x vykonnost’ x kvalita

Sedem krokov :
- korektivna udrzba
- autonoémna udrzba
- autonoémna udrzba v montazi
- preventivna udrzba na urovni stroja
- prediktivna udrzba na urovni ND
- planovana udrzba
- manazment prevencie
- bezpeénost’ technickych systémov
- zrucnosti pracovnikov [zdroj : Shirose - piliere TPM]

AQ
W TPM sk
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Pat’ zakladnych pilierov TPM

1. Hodnotenie OEE
(CEZ - celkovej efektivnosti zariadeni).

2. Autonédmna udrzba — udrzba obsluhou.

3. Systém pre navrh preventivnej udrzby a v€asny manazment
prevencie zariadeni.

4. Planovana udrzba.

5. Tréning pre zlepSenie zruénosti a bezpeénosti pracovnikov
pri vykone starostlivosti o stroje.

L —

2. Standardizacig

ZAKLADNE PILIERE TPM

www.TPM.sk
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55 REDUKCIA STRAT Lock out — Tag Out
VYROBNEHO A SERVISNEHO LOTO
= SYSTEMU o~
Shitsuke Vypracovat’ postup a
(Disciplina) OEH MTTR, PPM, Cp, Cm vyskolit' pracovnikov
Dz h
. Seiketsu VSM VIZUALIZACIA Vypracovat Standardy
(Standardizovanie) (pridana hodnota / (KPI's ukazovatele) zabezpeéenia zariadenia
=/\I=3 nepridana hodnota) s
Seiso Zabezpeéit‘. [niesta
(Cistora) STANDARDIZACIA sespecnost
= o> (€istenie, mazanie, VER(LF;:;AaCIA 2
Seiton zorad enie, Opravy) zodpovednogti / Analyzovat’ miesta a procesy
(Usporiadanie) || T T T T motivécia) vzniku potencialneho urazu
/\1 AU, PU, PdU —~
Seiri Popisat' rizika a hfadiska
(Organizovanie) OEE/TEEP NADCASY bezpecnosti na zariadeni

Organizacia a hodnotenie efektivnosti pracovisk a BOZP
Kazdy stupen (1-5) : zodpovednost’, audit, meratelny ukazovatel !!!

www.TPM.sk
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Andon Pracovny list
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zaznamenané pracovnikmi kamerovy zaznam VyuzZitie pracovnikov pri IP
Cinnost
kontrolng
2745; 60%
" 1770; 7% 2115;
1o, 1770:7% 2115; 9%
® Upnutie 1455; ® Upnutie
6%
® Vyroba = Vyroba
w Odopnutie ® Odopnutie
® Prestoj ® Prestoj Zabezpete Cinnast
'ic‘,gdin Organizatn E'?{%’é,'*
¥ Neobsadeny ¥ Neobsadeny (nepritomno € prestoje
stroj stroj 15;;% [r-e%ng;\fsl )
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Autonémna udrzba ZVYSENIE VYKONNOSTI Preventivna
(Udrzba obsluhou) VYROBNEHO SYSTEMU udrzba

5

5

Udrzba obsluhou

ik plan

(o] vat’ prostriedky!|

A
Skolenie a kontrola
technického stavu

zariadenia obsluhou

.l.'ldriby a infrastruktaru

TE S SFFS S PSS

!
I

=

Timova praca na Udrzbe

= 3 >

Standardy Gdrzby
obsluhou

5 x preco ?

FMECA

é?é

Odstraiiovanie zdrojov

8D

PM analyza

D=

Dopracovat’ Standardy
udrzby

2
Stanovit’ priority

znecistenia

Hodnotenls technickeho vyusi

itla k wyrobnym hodinsm

v ¢innostiach udrzby

=
Pociatocné cistenie
stroja a pracoviska

Srrrriil

F

Musiae

- G

Analyzovat'
hlavné a ciastkové

procesy udrzby

Planovanie pohotovosti a hodnotenie efektivnosti strojov a zariadeni |

Kazdy stupen (1-5) : zodpovednost’, audit, meratelny ukazovatel !!!

www.TPM.sk
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Selektovanie poruch s vyuzitim Paretovej analyzy pre model
Zariadenia a model Sucéiastky pre aplikaciu nastrojov a metéd pre
napravné opatrenia

Typ zariadenia Typ A Typ B TypD . ,
y'p s L L Pocetnost porich —»
Nazov suciastky 214]1]3]5 115[3]4]2 201[5(3]4

Spolocné
sticiastky

““ull

10

LI _ | |
III I' | Sugiastkovy model aktivit |
Pocetnost’ porich

l Model aktivit pre typ
»|zariadenia

5 x PRECO

®
N
e
©
c
®
=
o
5
O
L]
=
L
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€SN 50 10816-3 Skupina 1 Skupina 2
Velke stroge Stroge stfednl vekost
ELEKTROSKRIY - - 300 KW < F< 50 MW | 15 kW < P < 300 kW
n
y3toR Hextromotor Elektomator
UPIMACIVALEC- ., H>315 mm 160 mm< H < 315 mm|
- Ulazen( Pruiné [ Tuhé Prugné I Tuhé
o Aychiost vibrad v;
UPINAGE KLESTINA . mms s 1ED
NOZOVA HLAVA PEVNA -~ __
v 600rpm
FRIVODY ENERGIE 2100007
120<r <600
POHON-OSA 2~

W TPM sk

i

Udriba podfa UdrZba s vopred uréenymi
technického stavu intervalmi

+ +
[ Preventivnaudrzba | [ Udrzba po poruche |

Qdloza

Prehliadky, Testovania sprame) Okamzits nd
diagnestikaa funkeie adrzba driba
predikcia

exzpenaly

nie
Mime
medzi
4n0

ano

+
| Cistenie, mazanie, zoradovanie, kalibracia, oprava, renovacia, vjmena, rekonsirukcia

www.TPM.sk
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Definovat’ a selektovat’ preventivne ¢innosti pridavajuce hodnotu

] E)
! 3 £
Ddvod kontrolnej Cinnosti = E 5 3 g
2 agtroi . = 8 3 |
Obrazok Hasiik | £ 3 | Woso | § I:::lnu:p ':u::ter::: Co | | 82 3|2
cinnosti | £ 3 |kontroly| & | oo likenu u g o
" cnna F o | Ukonu | {paremetre) 1% | mlc
Wplywna  (Vznik ad [] g eg|n e
b nost " na A 1] 5 E E
ezpecnost’ (poruchy | L by 3 {4

Prerozdelenie a optimalizacia vykonu pracovnikov pri udrzbe strojov
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Definovat’ a selektovat’ preventivne ¢innosti pridavajuce hodnotu

Kontrola strojoy Nastavenie pripravkov |  Brisenie vretien Brisne hlavy Hlava obrobku
Kontralovand poloka odehylka miery Yibracie Cyklus brisenia Celnf priehyb
Meraci pristrgj Egtaatlnuia) Pristraj merania vibracit Oscilograf Odehylkamer
Kontraln
metdda Tolerancie A1 02rmm 15 mm/fsek alebo menej | B% alebo mengj | 0005 mim alebo menej
Frekvencia Y priebehu nastavenia 1127 1M Pri vjmene dieloy
Zodpovednd osoba Nastavovai Operator Pracavnik idriby Operétor
Drsnast pavichu v v 4
Tnaky Kruhovitost / v v
Wty oy premer / v
Valcoiitost / v

www.TPM.sk

Optimalizacia udrzby z pohl'adu zabezpecenia kvality a vykonu zariadenia
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Linka 4

(ONTROLNY PL?
N

PREVENTIVNEJ UDRZBY

W TPM sk

Lis
142200

ONTROLNY PLAN PREVENTIVNEJ

EVADZKOVEJ UDRZBY

Lis
142209
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ik e — e ezt Start Lrok Lrak

Sest hlavnych strat

Prestoje
1. Poruchy vyplyvajuce z chyb na zariadeni
2. Zoradovanie a nastavovanie (vymena pripravku, nastroja a pod.)

Straty rychlosti

sklzoch a pod.)

4. Redukcia rychlosti (nesulad medzi navrhnutou a skuto€nou rychlostou
zariadeni)

Chyby

5. Chyby v procesoch a oprava (nepodarky a nedostatky v kvalite, ktoré
potrebuju opravu)

6. Redukcia ¢asu medzi Startom stroja a stabilnou prevadzkou

b S —— 4 | ¢ Fiza 1 FAZAZ  ~ o FAZA2 Fézad
- Hodnotenie OEE -
i /v efektivnosti zariadenia .,

@@@ﬁm‘(&;ﬂm@@@#&ﬁ n 12 & 1. [ 1. &

3. Necinnost a malé prestavky (abnormalna Cinnost senzorov, blokovanie v

www.TPM.sk
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Hodnotenie stuc¢asného stavu udrzby OEE = A *E *Q
(OEE - Overall Effectiveness of Equipment)
Vypocet OEE podla Nakajima (redukcia zoradenia i udrzby po poruche o 30 %)
Vypadok zariadeni, . an-
poruchy 460" - -30
A Dostupnost =0,87 *100 87 %
Zoradenie a nastavenie 460°
Behy naprazdno, kratke e
E Vykonnost prerusenia 057ks * 400 ks =050 *100 50 %
Znizena rychlost 400"
Straty nekvalitou
Q Kvalita (chyby v procesoch) 400ks - 8 ks =098 *100 98%
Straty rozbehom 400 ks
OEE = (A*E*Q) (0,87 * 0,50 * 0,98) 0,4263 *100  42,63%
Urcenie cielov pre udrzbu a vyrobu na zvySenie OEE
Vypadok zahrladem, 460" - 20" - 20°
A | Dostupnost poruchy =092 *100 92%
Zoradenie a nastavenie 460°
Behy naprazdno, kratke P
E | Vykonnost prerugenia 0.57ks * 440 ks =053 *100 53%
Znizena rychlost 420"
Straty nekvalitou
Q Kvalita (chyby v procesoch) 440ks -8 ks =0,982 *100 98,2%
Straty rozbehom 440 ks
OEE = (A*E*Q) (0,92 * 0,53 * 0,985) =0,4803 *100 48,03 %
Ciel : OEE =48,03-42,63= 54 %
www.TPM.sk 422 »
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C o = min(

p

C,=—,
NT

W TPV sk

Koeficient (index spdsobilosti) procesu (Cp) : Technicka tolerancia
delena prirodzenou toleranciou. ET
NT =60

Koeficient sposobilosti procesu (Cpk) : Na rozdiel od Cp berie v Gvahu i
umiestnenie stredu procesu vzhladom k poziadavkam zakaznika.

3o 3o

USL—X X —LSL

)

Hodnotenie s

oOsobilosti stroja a procesu vyroby

Kratkodoba sposobilost’
stroja

Predbezna sposobilost’
procesu

Dlhodoba spdsobilost
procesu

Pocet odobranych vzoriek :
50 kusov

Pocet odobranych vzoriek :
min. 100 kusov
(>25 podskupin)

Pocet odobranych
vzoriek :

min. 125 kusov

(20 pracovnych dni)

V| Cm,Cmk >1,67 Pp, Ppk > 1,67 Cp, Cpk>1,33
K | Cm, Cmk >2,00 Pp, Ppk >2,00 Cp, Cpk > 1,67
www.TPM.sk <423 >
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Optimalizacia kvality produkcie a vykonu zariadenia

é. g (s) Cm | Cmk
11.00h | -0,0282] 0.00199] 4.17] 364

5|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
I

Kontrola strojov Nastavenie pripravkov | Briisenie vretien Brisne hlavy Hlava obrobku
Kortrolovan polozka adchilka miery Vibrécie Cyklus brisenia Gelng prishyb
Meraci pristroj ?;‘fa“”nﬁf) Pristroj merania vibracit Oscilograf Odchglkomer
Kontroin
metdda Tolerancie A1 02mm 15 mmsek alebo menej | B% alebo menej | 0,005 mm alebo menej
Frekvencia  prigbehu nastavenia 1721 ™ Pri vjmene dielov
Zodpovednd osaba Nastavovag Operstor Pracownik idizby Operétor
Drsnost povichu v v
Inaky Kruhovitost' v v v
kvality Vniitor priemer 4 4
Valcositost! v v
L u

si
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

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

Vychodzie podmienky:

0,029; - 0,021)

X=(-
o =0,00416

Z:M:J:O,OOMG
60

e

2.2 X 7 (s) Cm | Cmk
11.20h -0.031] 0,00185] 448| 347

&3 X o (s) Cm | Cmk
11.50h | .0,0258| 0,00177| 467 451

&4 X o (s) Cm [ Cmk
12,20h | 0,0206] 0,00194] 4,28] 3,53

&5 X o (s) Cm | Cmk
12,50h | .0,0243| 0,00162| 5,13| 4,99

3 X T (s) Cm | Cmk
13.20h | 0,0245] 0,00254] 3,28] 3.22

&7 X o (s) Cm | Cmk
13.45h | -0.0231] 000285 2.91] 2,69

www.TPM.sk
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70,00%
Target 60%

65,00% +

60,00% +

55,00% 1

50,00%

45,00% -

40,00% +

35,00%

Reference 42,19%

30,00% +

25,00% 7

20,00%

15,00% +

10,00%

5,00% +

0,00%

frrupuDINPLVeRYESANTRBERY

“5,00% -
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AU + PU+LOTO+SME

WA W

F

Blok pripeasy

Blok vmeny Kliestin

Blok nastuvenia materiahs

Biok

Blok pastavania mier

Blok strit

Celkovy as zoradenia

e e s

m-
o3
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Prinos TPM pre udrzbu a vyrobu

l. Aktivity pre zvydenie dostupnosti zariadenia, aktivity pre prediZenie
MTBF zariadenia, aktivity pre skratenie MTTR zariadenia.

rzby

1. Planovanie a riadenie

2. Informacné riadenie
udriby

3. Riadenie ND v udrzbe

Vstupy pre redukciu strat

4. Riadenie nakladov v
udrzbe

Dozor, tréning a podpora pri aktivitach Jishu-
Hozen (7 krokov autonémnej Udrzby)
Aktivity pre zlep$enie planovanej udrzby

(7 krokov planovanej udrzby)

Aktivity pre zlepSenie korektivnej adrzby
ktivity MP (aktivity pre zlepSenie prev. ud
Studia a navrh prediktivnej udrzby

I

Nastavenie org.

| Vystupy zo zlepeni : ,0* poruchy, 0 trazy, ,0* nepodark F: Strukdiry
| Vystupy P poruchy, .U drazy, .U nepodarky planovanej ddrzby

www.TPM.sk 427>

Il. Aktivity pre riadenie vykonnosti udrzby

i

6 Consulting

Systém PQCDSM 2010 2012 Yo

Ciel: 45% 59% 24% @
P — OEE: Skutoénost’: 50% 63% 21%
Produktivita @
PPM : Ciel: 0,9% 0,6% 66%
Q — Skutotnost’ 1,6% 0,9% 56% @
L Ciel: 4 0
Kvalita Reklamacie :  gkutognost: 0 0 @
. Ciel: 408 205 49%
C | Naklady: Skutocnost’ 435 262 39% @
Naklady
S | Urazy: Ciel: 2 0 @
Bezpeénost' Skutoénaost” 0 0
Zlepsenia : Ciel: 479 998 48% @
Skutotnost’: 709 1680 42%
M —
mordlka | Viacprofesnost’ : Ciel: 32% 40% 80% @
Skutoénost* 43% 49% 87%
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Prinos TPM pre ekonomiku udrzby

83 % ZRAKOM

Hodnotinie projektu TPM - poruchy (hod.)
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Otazky k harmonizacii vyroby a udrzby :

=

Je potrebné planovanie udrzby pre dosiahnutie harmonizacie ?

Je potrebna pre harmonizaciu excelentna udrzba ?

3. Akym spésobom sa urcili ¢innosti autondmnej udrzby pre operatora,
zorad'ovaca ?

4. Su potrebné pre harmonizaciu vyroby a udrzby presné vypocty
ukazovatelov podla noriem, alebo su délezité trendy vyvoja ?

5. Je potrebné pre efektivnu harmonizaciu realizovat’ ukazkové vzorové
pracovisko a zariadenie /5S pracovisko, udrzbarska dieliia; AU; PU; SMED
s aplikaciou nastrojov 5 x pre¢o; FMECA; PM analyza; atd’./ ?

6. Mate pocit potreby skusit’ si overit’ svoj stav na VaSom vzorovom
pracovisku ?

7. Rozhodujete sa medzi TPM a RCM, prec¢o ?

N

www.TPM.sk
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