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      I.ОБЩА ПРЕДСТАВА ЗА ПОДДРЪЖКАТА.

      Тенденция в развитието на производството е все по-голямата му зависи-

      мост от оборудването. В тази връзка равнището на експлоатация и подд-

      ръжка на съоръженията се превръща в решаващ фактор за успешна дейност.

      1.ПОДХОДИ ПРИ ПОДДРЪЖКАТА.

      Стар подход: Поддръжката се възприема като "необходимото зло";

      "Нещо като работи, не го закачай - приеми, че е добре докато не

      се счупи"; "Щом техниците не работят, значи всичко е наред".

      Нов подход: Поддръжката може да се управлява. Нещата могат да се

      предвидят, аварийте могат да се избягнат.

      Ако внимателно анализираме причините, поради които се е появила една

      авария, непременно ще се натъкнем на участието на човека в това.

      В такъв случай логично е именно човекът да може да предодвратява

      аварийте.

      При новият активен подход се пести от: По-малко непредвидени прес-

      тои на съоръженията; По-качествена продукция; По-малко необходими

      материали и енергия; По-безопасен и привлекателен труд.

      2.ЦЕЛ ПРИ ИЗПОЛЗВАНЕ НА МАШИНИ И СЪОРЪЖЕНИЯ.

       ┌────────────┐   ┌────────────┐   ┌──────────────┐   ┌───────────┐

       │ Закупуване ├───│ Внедряване ├───│ Експлоатация ├───│ Бракуване │

       └────────────┘   └────────────┘   │ и поддръжка  │   └───────────┘

                                         └──────────────┘

       │────────────────────────────────────────────────────────────────│

               Минимални разходи за целият жизнен цикъл на машината      

При закупуване на оборудване трябва да се разглеждат разходите за целия  жизнен цикъл, а не само покупната цена на машината. За ПА със срок на амортизация 15 години разходите за закупуване на ПА са само 5 % от общите разходи, докато разходите за ел. енергия възлизат на 80%.
Следователно е оправдано да се доставя надежден ПА с висок КПД независимо, че първоначалната цена е по-висока.

      3.АМОРТИЗАЦИЯ НА МАШИНИТЕ.

        Абсолютна /физическа/ и относителна /морална/ амортизация

      Годност на съоръжението

       │                               Стандартна годност на новото съоръж.

       │                              ┌──────────────────────────────────

       │                Ново съоръж.  |               Относително износване

       │                ┌─────────────┘               /Морално/

       │                |                                    Станд.годност

       │ 

       │                                               Абсолютно износване

       │                                              
/Физическо/

       │        Ремонти

       │                                                              Време

       └───────────────────────────────────────────────────────────────────

      Проблемът е в кой момент трябва да подменим съоръжението.

      Постоянно на пазара излизат нови по-надежни, по-икономични машини.

      Необходимо е да се следят новостите и да се реагира икономически

      обосновано.

      Тези техники се използват при ПРОГНОЗНАТА ПОДДРЪЖКА.

      4.ТОЧКА НА МИНИМАЛНИТЕ ОБЩИ РАЗХОДИ.

             РАЗХОДИ

        │                        общи разходи             разходи за

        │                                                 поддръжка

        │

        │                                                 загуби от

        │                                                 откази

        │

        │                                                             ВРЕМЕ

        └──────────────────────────────(─────────────────────────────────────

                        производственна /балансирана/

                                 поддръжка
      РАЗХОДИ

        │                        общи разходи             текущи

        │                                                 разходи

        │

        │                                                 разходи за

        │                                                 закупуване на

        │






          оборудването

        │                                                             ВРЕМЕ

└──────────────────────────────(──────────────────────────────────────

                        момент за обновяване на оборудването

      5.ЦЕЛ НА ПОДДРЪЖКАТА.

                                              ┌──  По-добри характеристики

                             ┌──────────┐     ├──  Качество и надежност

                            ┌│Подобрения├─────┼──  Производителност

                            │└──────────┘     ├──  По-ниска енергоемкост

      ┌───────────────────┐ │                 └──  По-качествени продукти

      │ Цел на поддръжката├─│

      └───────────────────┘ │┌────────────┐   ┌──  Разходи за ремонт

                            ││Намаление на│   ├──  Разходи за проверки и

                            └│разходите за├───│    за планиране

                             │поддръжка   │   ├──  Разходи за експлоатация

                             └────────────┘   └──  Части,материали,управл.

      II.ПРОБЛЕМИ В ПРОИЗВОДСТВОТО.

      1.СЪСТОЯНИЕ НА СЪОРЪЖЕНИЯТА.

      1.1.Обикновенно те са замърсени.

      1.2.Около тях има разхвърляни ненужни вещи.

      1.3.От тях има течове на вода, масло, хлор газ и др. замърсители.

      1.4.Моторите са покрити с пласт грес.

      1.5.Машините загряват много и издават странни звуци.

      1.6.Големи предпазители покриват части от машините и не може да се

      следи ежедневно състоянието им.

      1.7.Някой части са разхлабени и вибрират.

      1.8.Съоръженията са разположени така, че е труден достъпът да тях

      при рутинни проверки.

      1.9.Резервоарите за масло са празни и замърсени.

      1.10.Отвеждащите дренажни тръби са запушени.

      1.11.Кабелите и тръбите са положени хаотично и е трудно да се прос-

      ледят накъде водят. Пречат на свободното придвижване на персонала и

      има опасност да бъдат повредени.

      1.12.Резервните части и материали не се съхраняват правилно -

      лагери, набивки, грес, масло, дезинфектин, болтове, гарнитури и др.

      1.13.Липсват отбелязани граничните стойности за нива, натоварване,

      налягане и др.

      1.14.Липсват технологичните номера на машините.

      1.15.Нещата не са подредени и не се държат на строго определени и

      надписани места.

      1.16.Подът е мръсен и хлъзгав.

      1.17.Обектите не са обезопасени срещу кражби.

      1.18.Металните части са корозирали и нямат защитна обвивка.

      2.ПРОБЛЕМИ С ОПЕРАТОРИТЕ.

      2.1.Понякога допускат грешки.

      2.2.Не правят рутинни периодични проверки. Всъщност дори не знаят

      как да ги правят.

      2.3.Когато съоръжението трябва да се смаже само някой от операторите

      знаят кога, къде и колко смазка трябва да се сложи. Дори и тези, които

      знаят правилата не ги спазват.

      2.4.Операторите не знаят как да преместят части от съоръжението, за

      да направят детайлна проверка.

      2.5.Когато операторът открие неизправност, той се обажда на поддръж-

      ката без да вникне какво точно не е наред.

      2.6.Операторите смятат, че отказите и авариите не са техни проблеми.

      2.7.Операторите използват неизправни инструменти, средства за инди-

      видуална защита, измервателни уреди и др.

      2.9.Проблем е манталитетът на хората. Те тънат в безредие и мръсотия

      и мислят, че всичко е наред.

      Операторите трябва да развиват чувствителност към определяне на проб-

      лемите. Да познават всяка част на машината, да общуват, да се "срастнат"

      с нея. Да бъдат "живи сензори". Да откриват, отстраняват и докладват за

      всички нередности открити по машините.

      3.ОБЩИ ПРОБЛЕМИ.

      3.1.Съоръженията често се повреждат.

      3.2.Необходимо е много време докато се открият проблемите и често

      само "се закърпва" положението.

      3.3.Ремонтът обикновенно отнема много време и е свързан с трудности.

      3.4.Проблемите възникват в зависимост от това кой е на смяна.

      3.5.Настройките и превключванията отнемат много време.

      3.6.Често се повтаря една и съща работа. Трудно се установява защо се

      повтаря работата.

      3.8.Намалява се скоростта на процеса, защото възникват аварии.

      4. ИЗНОСВАНЕ И ОТКАЗИ НА СЪОРЪЖЕНИЯТА.

       ОТКАЗИ                           ИЗНОСВАНЕ

         │                                  │

         │                                  │

         │                                  │

         │                                  │                     |

         │                                  │                  |  |

         │      |             |             │    |             |  |

         │      |             |   ВРЕМЕ     │    |             |  |   ВРЕМЕ

         └──────┴─────────────┴────────     └────┴─────────────┴──┴───────

          детство   зрелост     старост      детство   зрелост   старост

      5.ПОВРЕДИ ПРИ СЪОРЪЖЕНИЯТА.

      5.1.Взаимовръзка между дефект и отказ.

             ПРИЧИНА  ............  ДЕФЕКТ ............   ОТКАЗ

      /причина за дефекта/                        /последица от дефекта/

      Дефектът сам по себе си не е отказ. Това е нежелателно явление, в резул-

      тат на което може да се получи отказ.

        Видове дефекти:

      - Съоръжението спира да работи.

      - Съоръжението работи с намалена ефективност. Този дефект е по-опасен,

      по-трудно се открива и се губят големи количества енергия - износен ПА.
      5.2.Хронични и временни загуби.


      Загуби

       │                           Временни, случайни

       │                           загуби /видим теч/

       │

       │

       │                                 Загуби след отстраняване

       │                                 на случайните загуби

       ├─------------------------------------------------------

       │     Хронични загуби

       │     /невидим теч/                         /ПОДОБРЕНИЕ/

       │                                           Ново ниво на хроничните

       │                                   -------------------- загуби

       └───────────────────────────────────────────────────────────────────

                                                                      Време

      Причините за хроничните загуби често не се осъзнават. Примирили сме се

      с тях. Трудно е да ги премахнем с едно действие. Необходимо е системно

      да отстраняваме всички дребни дефекти, докато постигнем големият ефект.

      5.3.Защо възникват повредите?

                                               1  Видима част на айсберга

                     ПОВРЕДИ

           ──────────────────────────────────     -------------------------

              - Прах и мръсотия

              - Уплътнения,разхлабване, течове  10 Невидима част на айсберга

              - Корозия, деформации, пукнатини

              - Температура, вибрации, шум

                извън параметрите


      Преди повредата има много предупредителни знаци, че машината ще се

      счупи - стига да има кой да ги забележи и да вземе необходимите мерки.

      5.4.Феноменът на дребните дефекти.

      Те са многобройни, трудно забележими и обикновенно ги подминаваме, но

      във времето като се натрупат водят до големи аварии. "Дребните камъ-

      чета прекатурват колата". Понякога дребен дефект може чрез "верижна

      реакция" да доведе до много крупна производственна авария.

      Примери: Липса на 1 болт; Замърсена /неподходяща/ грес; Висока влажност;

      Влошено охлаждане; Замърсеност; Вибрации; Корозия и др.

      5.5.   АЙСБЕРГ НА АВАРИЯТА


                 АВАРИЯ                     1     Видима част на айсберга

           ────────────────────────               -------------------------

              Големи повреди                10    Невидима част на айсберга

              Средни повреди

              Малки повреди


      5.6.Как да откриваме дребните дефекти ?

      Операторът, който ежедневно работи с машините на базата на богатия си

      опит може да извърши преценка за изправността на оборудването чрез

      метода на сравнението и 5-те си сетива:

      - Зрение - пукнатини, течове, промяна в цвета, обща представа.

      - Слух - нехарактерни шумове и звуци.

      - Вкус - в хранително-вкусовата промишленост оценка на качествата.

      - Обоняние - променен мирис.

· Допир - вибрации, луфтове, температура, влага.
      5.7.Оптимални, необходими и желани условия.

      ┌─────────────────┐  ┌──────────────────────┐  ┌─────────────────────┐

      │ОПТИМАЛНИ УСЛОВИЯ│  │ НЕОБХОДИМИ УСЛОВИЯ   │  │   ЖЕЛАНИ УСЛОВИЯ    │

      │---------------- │ =│ -------------------- │ +│   ---------------   │

      │   Съоръженията  │  │Минимални,задължителни│  │Не са съществени,но  │

      │     работят     │  │условия за работата на│  │могат да повишат над-│

      │    перфектно    │  │съоръженията          │  │еждността на съоръж. │

      └─────────────────┘  └──────────────────────┘  └─────────────────────┘

      Хората обръщат основно внимание на Необходимите условия и подценяват

      Желаните условия като Чистота, Подреденост, Леко обслужване и др.

      Обикновенно се казва: "Нали и така може да върви?"

      За да откриваме дребните дефекти, трябва да се стремим към Оптималните

      условия. За да се справим с тях - съставя се списък на всички възможни

      дефекти гледа се на тях, като на същественни и систематично се

      отстраняват.

      5.8.Нормални - ненормални условия.

       Ниво на вибрации         Зона, в която е

       Високо                   трудно да се установи

          Ненормални условия    дали условията са       Нормални условия

       │                      | нормални или не.    |

       │                      |                     |

       │                      |                     |

       │    СПРИ МАШИНАТА!    |      ВНИМАНИЕ!      |   НОРМАЛНА РАБОТА.

       │                      |                     |

       │                      |                     |

       │                      |                     |

       └───────────────────────────────────────────────────────────────────

                  Ниско

      Добре е чрез стандарт ясно да се дефинира кое е нормално и кое не е

      и стойностите да се измерват с помоща на уреди. Да не се разчита само

      на човешките сетива. /измерване на натоварване, налягане, вибрации/.

      5.9.Шест основни загуби в производството.

      - Внезапни спирания поради възникнали повреди; /изгорял ел. двигател/.

      - Спиране за донастройка поради лоша поддръжка на съоръженията;

      /неправилно поставена лоена набивка/.

      - Кратки и чести спирания поради липса на части и материали;

      /лошо качествени лагери, набивки, греси и др/.

      - Забавяне на скоростта на производството; /бавно зареждане след

      авария/.

      - Дефектни изделия в резултат на повреди; /нехлорирана вода/.

      - Загуби на време поради повторно започване на работата.

      /подготовка на резервния ПА за пуск/.

      III.СРАВНЕНИЕ НА СИСТЕМИТЕ ЗА ПОДДРЪЖКА.

                                                          Характеристики:

                                                       --------------------

                                           Поддръжка   Ниска надежност,

      АВАРИЙНА                                         ниски разходи. За не-

      ПОДДРЪЖКА                                        отговорни, съоръжения

      /небрежност/      Амортизация                    с ниска стойност.

      Включва извънпланови ремонти. Те са принудителни, по необходимост.

      Правят се след настъпване на отказ. Върви се след събитията.


                       Амортизация                     Подмяна, преди да е

      ПРЕВАНТИВНА                                      настъпил отказа.

      ПОДДРЪЖКА                                        Висока надежност и

      /престараване/                       Поддръжка   високи разходи. За

      Стандартно-принудителен ППР                      скъпи и отговорни

                                                       съоръжения.

      ПРОИЗВОДСТВЕННА   Амортизация        Поддръжка   Баланс. Минимални

      ПОДДРЪЖКА                                        общи разходи =

      /баланс/                                         загуби от откази +

                                                       разходи за поддръжка.

Всеки метод има положителни и отрицателни страни. Умелото им съчетание дава най-добри резултати. За дребни и неотговорни съоръжения може да се използва аварийната поддръжка, докато за отговорните и скъпи съоръжения–производствената. 

      IV.ТPM (ТОТАЛНА ПОДДРЪЖКА НА ОБОРУДВАНЕТО).

      1.СЪЩНОСТ НА ТРМ.

      Тотална означава, че всеки е отговорен за поддръжката.

      Това е дейност, която осигурява промяна на работната среда, с цел под-

      дръжка на съоръженията в оптимални условия. Това означава, че машините

      работят без откази, с проектните си параметри, не допускат брак, бързо

      се пренастройват и регулират. В поддръжката вземат участие не само сер-

      визните работници (Техник ЕМО), но и работниците, които работят с маши-

      ните. Работникът трябва да може да открива ненормалните ситуации с ма-

      шините, да ги предодвратява, да докладва по стандартен начин на шефа си

      или на поддръжката. Те трябва много добре да познават машините, с които

      работят. Необходимо е техническо обучение и практика. Човек,който има

      познания е по-уверен и интусиазиран.

      Въвеждат се редовни стандартни проверки - ежедневни, ежеседмични,

      ежемесечни. Стремежът е към непрекъснати подобрения и улесняване

      на поддръжката. Обучение преминават всички работници включително

      и големите шефове. Колкото повече обучение, толкова повече подо-

      брения. В края на обучението се провежда изпит. Дава се широка

      гластност на подобренията.

      Подобренията се извършват в следната последователност: Чистене - Про-

      верка - Откриване на дефекти - Възстановяване - Положителна промяна -

      Гордост на персонала от извършеното.

      Поддръжката трябва бързо да реагира на повредите открити от операто-

      рите и да ги насърчава. Ако не може да ги отстрани веднага, трябва да

      обясни какви технически и финансови трудности съществуват.

      При ТРМ се установяват и поддържат стандартни методи за диагноза и

      ранно откриване на отклонения, осигуряване на резервни части, информа-

      ционна система за историята на съоръженията и данни за преминали

      ремонти. ТРМ помага на проектантите на нови машини да внесат подобре-

      ния в тях. Прави работата по-лесна, приятна и безопасна.

      ТРМ изисква съпричасност на всички членове на фирмата.

      2.ЦЕЛИ:

      2.1.Цялостност. Ремонта и поддръжката на машините е във възможно

      най-кратки срокове при възможно най-ниски разходи. Това се постига

      чрез интеграция на дейността за поддръжка посредством различни

      мероприятия по ремонтна, превантивна, корективна и други форми на

      ПОЗИТИВНА поддръжка. Операторите са активен фактор за поддръжката,

      което оказва положително въздействие не само върху производстве-

      ната дейност, но и върху условията на труд и живот.

      2.2.Гъвкавост. Загубите при смяна на режима, настройката и т.н.са

      тясно свързани с гъвкавостта. Отчита се жизнения цикъл на про-

      изводственото оборудване. Квалифицираният оператор следи отблизо

      "пулса" на машината.

      2.3.Надеждност. Тя се определя от равнището на повредите в оборуд-

      ването, които водят до спирания, забавяния и дефекти в произвежда-

      ния продукт.

      2.4.Да се осигури оптимално работеща система Човек-Машина. И двете

      части от тази система трябва да са в отлична форма, за да се постигнат

      високи резултати. Основната роля в тази система винаги се пада на

      човека.

      3.ОСНОВНИ ПРИНЦИПИ НА ТРМ.

      3.1.Основава се на АВТОНОМНАТА ПОДДРЪЖКА на операторите. Първо се за-

      познават с оборудването, а след това и с поддръжката му.

      Целта е да се обучат операторите как да поддържат машините, с които ра-

      ботят чрез проверки, чистене, смазване и бързо откриване на дефектите.

      За отдела по поддръжката остават само задачите, при които: се изискват

      специални умения; при по-сложни проблеми; при сложен монтаж/демонтаж;

      когато работата крие риск от злополуки. Тяхната задача е след като

      обучат операторите да им прехвърлят точно регламентирана част от за-

      дълженията по поддръжката.  
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      3.2.СХЕМА НА ОТГОВОРНОСТИТЕ ПРИ АВТОНОМНАТА /ТРМ/ ПОДДРЪЖКА.

             /Съгласно Приложение 1/

      3.3.Въвежда се планираната поддръжка.

      Предприемат се следните 7 стъпки при въвеждането: Ежедневна поддръжка

      и проверки; Периодична поддръжка; Предупредителна поддръжка; Подобрения

      за увеличаване животът на съоръженията; Управление на резервните части

      и материали; Анализ на аварийте и мерки за избягването им; Управление

      на смазването.

      3.4.Въвежда се система за обучение на операторите.

      3.5.Внедряват се съоръжения с лесно обслужване или без поддръжка.

      4.СТРУКТУРА НА ТРМ - СИСТЕМАТА ЗА ТОТАЛНА ПОДДРЪЖКА НА ОБОРУДВАНЕТО.

                        /Съгласно Приложение 2/

      4.1.СПДП (система за ПРЕДОДВРАТЯВАНЕ НА ПОДДРЪЖКАТА).

      В основата й лежи жизнения цикъл на оборудването, т.е.оборудва-

      нето се проектира така, че при използването му отпада необходи-

      мостта от поддръжка. Трябва да се подчертае, обаче, че не е възмож-

      но при всички видове оборудване и машини да се използва СПДП.

      4.2.ПОЗИТИВНА /ИНИЦИАТИВНА/ поддръжка.

      Операторите активно участват съвместно с техниците в поддръжката.

      4.2.1.РЕМОНТНАТА ПОДДРЪЖКА включва:

      - Аварийни ремонти - ремонтът се извършва незабавно.

      - Планови ремонти - Текущи и Основни.

      ТЕКУЩИЯТ РЕМОНТ включва подмяната на бързоизносващи се части, смяна

      на масла и греси, отстраняване на дефекти.

      ОСНОВНИЯТ /КАПИТАЛЕН/ РЕМОНТ е пълното възстановяване на технически-

      те характеристики на съоръженията, модернизация и усъвършенстване.

      Системите за изпълнение на плановите ремонти са:

      а) ЦЕНТРАЛИЗИРАНА - специален цех, завод.

      б) ДЕЦЕНТРАЛИЗИРАНА - на самият обект.

      в) СМЕСЕНА - част от ремонтите /основните/ се извършват централизи-

      рано, а другите видове - на място. Това е най-използваната система.

      - Непланови ремонти - при съмнение за появата на повреди, както и

      при отчитане на спад в ефективността на оборудването.

      4.2.2.СПГП (система за ПРОГНОЗНА ПОДДРЪЖКА). Извършва се регулярен

      преглед на остаряването (амортизацията) и общото състояние на ма-

      шините. В зависимост от резултатите от тези прегледи и проверки

      се планира и поддържа оборудването.

      4.2.3.КОРЕКТИВНА ПОДДРЪЖКА.

      Чрез тази система се ПОДОБРЯВА поддръжката, безопасността, надежността и

      ефективността при експлоатация на оборудването. Тя включва обновяването

      и подобряването на оборудването в по-широк смисъл.

      4.2.4.ПРЕВАНТИВНА ПОДДРЪЖКА.

      При превантивната поддръжка се правят периодични прегледи на състоя-

      нието на оборудването, за да НЕ СЕ СТИГА до повреди и да се ИЗБЕГНЕ

      износването на машините (чрез смазване, почистване, притягане и др.),

      предварително се установяват причините за възникване на евентуални

      повреди и се вземат навременни мерки. Тя се класифицира като:

      - Зависима от ВРЕМЕТО /ПЕРИОДИЧНА/ поддръжка е основана на периоди -

      инспекции, смяна на части, измерване и др. процедури. За целта може да

      се използва Календар за поддръжка. Той е полезен, за да не се пропускат

       срокове. Включва:

      а) ЕКСПЛОАТАЦИЯ - осигурява надеждната и икономична работа на

      съоръженията.

      б) EЖЕДНЕВНА /ОПЕРАТИВНА/ ПОДДРЪЖКА - има за цел да гарантира

      работата на машините. Тя се извършва без спиране работата на машините.

      в) Периодични ПРЕГЛЕДИ - правят се на място. Целта им е да се устано-

      вят техническото състояние, да се отстранят дребните повреди и да се

      планират Текущите ремонти.

      - ПРЕДУПРЕДИТЕЛНА поддръжка - използват се диагностични методи за

      прогнозиране на повредите в съоръженията и предприемане  на подхо-

      дящи мерки. Използват се 2 вида методи за  диагностика:

      а) Прост анализ - има ли повреда или не. Изпълнява се от  оператор

      с елементарни уреди или с 5-те сетива:зрение, слух, вкус, обоняние, допир.

      б) Прецизна диагностика - когато случайте са по-сложни и неопределени.

      Изпълнява се от хора на поддръжката /специализирани лаборатории/ с

      помоща на специална апаратура.

      - Зависима от УСЛОВИЯТА - Износване; Подходящ случай /съчетаване с

      поддръжката на други съоръжения/; При Промяна в условията /Ново обо-

      рудване, Промяна в натоварването на машината, Нова организация на

      поддръжка, Кадрови промени и др./.

4.2.5.Предварителна поддръжка – на етапа на проектирането и избора на съораженията и апаратите да се залагат зрави и лесни за обслужване и ремонт машини и апарати. Това улеснява бъдещата поддръжка.

      5.РЕЗУЛТАТИ ОТ ВЪВЕЖДАНЕТО НА ТРМ.

      5.1.Безаварийна поддръжка - ранно откриване на отклоненията и бърза

      реакция. Постига се като:

      - Премахване на ускореното износване.

      Съществуват 2 вида износване - естественно /зависи от времето и от

      използването на машината/ и ускорено. Естественото е следствие на фи-

      зическото стареене, а ускореното е следствие на неправилна експлоатация.

      - Спазване на основните изисквания към съоръженията - почистване, смаз-

      ване, притягане.

      - Не се претоварват машините.

      - Търсене на причините за повредите. Не се отстраняват само последст-

      вията, защото същият проблем ще се повтори след време.

      - Корегиране на слабостите, които са допуснати при проектиране на съо-

      ръжението - повтарящи се откази на една и съща част.

      - Систематизиране на всички повреди и анализ за причините и начините

      за избягване.

      - Въвеждане на стандарти за всяка дейност. Това служи за сверка на ча-

      совниците - дали нещо се върши правилно или не.

      V.ДЕЙНОСТИ ПО ПОДОБРЕНИЕ НА ПОДДРЪЖКАТА.

      1.Отстраняване на хроничните откази /откриване на слабите места/.

      Удължаване живота на съоръженията чрез подмяна на бързоизносващите

      се части с по-трайни.

      2.Скъсяване времето за ремонт чрез бърза диагностика; подмяна на цели

      възли; управление на резервните части; унифициране на използваните ре-

      зервни части.

      3.Управление на смазването - Стандарт за тип, доставка, съхранение,

      количество, периоди, отговорности и др.

      4.Управление на документацията - система за гарантиране съхранението

      на всички чертежи, спецификации, инструкции; къде се съхраняват; как се

      извършват промени. Всеки документ трябва да се открива до 30 сек. – бързо

      и лесно от всеки сътрудник на отдела.

      5.Идентификация на съоръженията - всяко съоръжение трябва да прите-

      жава уникален индификационен номер; какви ремонти са му извършени; как-

      во е подменено; кога; колко струва; къде е извършен ремонта; от кого;

      колко време е отнел ремонта; степен на възстановяване; технически

      параметри след ремонта; работни часове и др.

      6.Система за събиране и използване на информацията за поддръжката;

      данните за подобренията; отказите; анализи; историята на съоръженията и

      повредите; междуремонтните срокове и др. статистически данни.

      7.Система за обучение в умения - операторите в автономна поддръжка,

      а техниците в превантивна поддръжка. Всеки трябва да притежава минимум

      задължителни умения. Не трябва едни хора да вършат цялата квалифици-

      рана работа.

      8.Поддръжка и управление на оборудването в ранните етапи на експлоата-

      цията му /грижа за малкото бебе докато порасне/. Запознаване с оборудва-

      нето, обучение на персонала, инструкции, изпити, откриване на слабости и 

      недостатъци при внедряването на нови машини,72 часови изпитания и др.

      9.Предварителна подготовка на съоръженията за въвеждане в действие.

      Всичко се проверява и тества в цеха преди да се монтира на обекта.

      10.Housekeeping /грижа за дома/.

      Грижа за подредбата, чистотата, улеснения в ежедневната работа, авто-

      матизация на често повтарящи се дейности и задачи. Помощни, подготви-

      телни дейности, които улесняват изпълнението на работата. Тези дейности

      са подходящи за извършване, когато няма поставени спешни други задачи.

      По този начин се уплътнява работното време и се инвестира в бъдещ

      по-лек и безопасен труд.

      Примери - подреждане на инструментите; надписване на стилажите с резер-

      вни части; изработка на приспособления; проверка на релета и др.

      11.Система 5 П : Подбери, Подреди, Почисти, Пази, Поддържай.

      12.Въвеждане на стандарти за чистота, прегледност и визуализация.

