Systém riadenia udrzby v novovznikajucom
podniku
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Anotacia

Cielom procesu riadenia udrzby je zabezpecenie spravneho fungovania udrzby v podniku. Manazment
nahradnych dielov a vykonavania aktivit Gdrzby s cielom zabezpecit prevadzkyschopnost zariadeni s
ohladom na bezpecnost a kvalitu produkcie. Proces a jeho Casti musia byt v sulade so viebecne
platnymi Standardmi pre automobilovy priemysel, hlavne v stlade s poZiadavkami Standardu IATF
16949.
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Vseobecné pojmy a informacie

Magna Electronics Slovakia s.r.o.

Magna Electronics je sucastou skupiny Magna International, ktora patri medzi TOP3 automotive
dodavatelov na svete a ako jedina technologicka spolo¢nost pontka kompletnud expertizu vo vsetkych
sférach vyvoja vozidiel od designu jednotlivych produktov aZz po findlnu montaz automobilov.
Produktovda skupina Magna Electronics sa zaoberd vyvojom avyrobou Spickovych rieseni
pre autondmne riadenie vozidiel aich elektrifikdciu. Vozidla zajtrajska si vyZzaduju komplexny rad
elektronickych ovladacich prvkov a senzorov, ktoré vodi¢om ponukaju vyssiu bezpecnost a pohodlie.
Zavod Magna Electronics Slovakia je situovany v Kechneci, cca 20km od Kosic, bol zaloZeny v marci
2021. Je piatym podnikom na vyrobu elektroniky spolo¢nosti Magna Electronics a zaroven Stvrtym
podnikom Magna International na Slovensku. Momentdlne zamestnava 400 pracovnikov na
inZinierskch aj vyrobnych poziciach. Vsetky vyrobné priestory su definované ako EPA (ESD Protected
Area) a zaroven ako cleanroom, bez ISO $pecifikacie, s riadenym prostredim.

Zakladné pojmy a skratky

Udriba - kombinacia vetkych technickych, administrativnych a riadiacich &innosti pocas Zivotného
cyklu objektu s cieflom udrzat alebo obnovit taky jeho stav, v ktorom méze vykonavat pozadovanu
funkciu. [1]

Riadenie udrzby - vsetky ¢innosti manaimentu, ktoré urcuju ciele, stratégie a zodpovednosti v rdmci
udrzby a realizuju ich prostrednictvom planovania, riadenia, kontroly a zlepSovania organizacnych
metdd, vratane ekonomickych hladisk. [1]
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Ciele udrzby - ciele stanovené a prijaté na vykondvanie udrzbarskych cinnosti, pricom mozu
predstavovat napr. pohotovost, zniZzovanie nakladov, kvalitu produktu, ochranu environmentu
a zabezpecenie bezpecnosti produktu i zamestnancov.

KPI - Key performance indicator; klti¢ovy ukazovatel vykonnosti
MTBF - Mean time between failures; stredny ¢as do poruchy
MTTR - Mean time to repair; stredny ¢as do opravy

OEE - Overall equipment efficiency; celkova efektivita zariadenia

Delenie udrzby

Korektivna - Udriba po poruche, sa vykondava a? po zisteni poruchového stavu a je uréena na uvedenie
objektu do prevadzkyschopného stavu. Tato Gdrzba moze byt okamzita alebo oneskorena.

Preventivna Udrzba - druh udrzby, ktorej hlavnym cielom je predchadzanie poruchdm, zniZovanie
prestojov a optimalizacia nakladov. Udriba sa vykondva vo vopred stanovenych intervaloch, v stlade
so stanovenym c¢asovym planom alebo so stanovenym poctom jednotiek poufzitia.

Typy udrzby a ich riadenie

Specifika a delenie udriby

Spolo¢nost Magna Electronics je najrychlejsie rasticou, ale najmensou diviziou, ktord nemala globalnu Struktudru
Udrzby ana zadklade 3$pecifik nebolo mozné plne kopirovat proces udriby zinych podnikov. Vytvoril som
dokument, ktory pokryva zakladné poziadavky a popisuje jednotlivé ¢innosti udrzby. Cely zavod vyuZiva program
SAP, ¢o sa odzrkadlilo aj na vyuZivani, resp. implementovani CMMS.

Pri vytvarani procesu riadenia Udrzby je potrebné vziat do Uvahy viacero faktorov a $pecifickych poZiadaviek,
ktoré vyplyvaju z priemyselného odvetvia a charakteru vyroby. V nasom pripade sa musime riadit poZiadavkami
dodavatelov pre automobilovy priemysel IATF 16949, doplnit ich poZiadavkami pre EPA zénu (IEC 61340)
a zakaznickymi a normativnymi poziadavkami na kontrolu prostredia (ISO 14644). Nakolko sa jedna
o automobilovy a elektrotechnicky priemysel, zaroven je potrebné pamétat aj na Specifikd a poziadavky
procesov, napr. ISO 16232 a IPC Standardy.

Najprv sme si potrebovali vytvorit rozdelenie udrzby, aby sme nasledne vedeli ziskavat adekvatne
informacie a vytvarat prislusné Ulohy. Delenie Udrzby je mozné na zdklade roznych kritérii, poZiadaviek
a filozofii, ale pre potreby procesu riadenia udrzby v nasom zavode som zvolil delenie podla obr.1.

Preventivna Zlepsovanie Korektivna
[ \ [ |
Autonémna Prediktivna Na zéklade RBI / TPM OkamZita Oneskorena

stavu

Obr. 1 Delenie udrzby
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Korektivna udrzba

Udriba po poruche sa vykondva a? po zisteni poruchového stavu aje urcenad na uvedenie objektu do
prevadzkyschopného stavu. V pripade, ak porucha ohrozuje bezpecnost zamestnancov, environment alebo
zakaznika musi byt zariadenie okamiZite korektne vypnuté a musi byt vykonand spravna udriba. V pripade
oneskorenej Gdrzby musi byt jej vykonanie odsuhlasené TL vyroby.

Pre kritické zariadenia je velmi doleZité mat vypracovany plan nidzovych oprav na minimalizovanie prestojov a
¢o najrychlejSie obnovenie vyroby. To mozZe zahfnat pripravu nahradnych dielov, ako aj tim technikov
vyskolenych na rychle a efektivne vykonavanie oprav.

Neoddelitelnou stéastou oprav je ohlasovanie poruch, pricom kazdy zamestnanec je povinny si viimat stav
zariadeni a vybavenia spolocnosti. V pripade zistenia poruchy, poskodenia, nefunkcnosti, alebo inej abnormality
kontaktuje svojho TL, resp. nadriadeného a ten nasledne zadd hlasenie do systému SAP PM( IW21).

Ak zistend porucha ohrozuje bezpecnost zamestnancov, environment alebo zdkaznika, okamZite osobne alebo
telefonicky ohldsi poruchu na oddelenie udrzby, svojmu TL, resp. nadriadenému a ten zada hlasenie do systému
SAP (IW21).

Preventivna udrzba

Hlavnym cielom PM je predchadzanie poruchdm, zniZovanie prestojov a optimalizacia nakladov.
Udriba sa vykonava vo vopred stanovenych intervaloch, v stlade so stanovenym &asovym planom
alebo so stanovenym poctom jednotiek pouzitia.

Zakladny harmonogram preventivnej udrzby je dany vyrobcom-doddvatelom zariadenia a
legislativnymi poziadavkami. Podla intenzity atypu vyroby sa plan preventivnej udrzby mobze
aktualizovat, doplifiat a menit s ciefom dosiahnut maximalnu technickd dostupnost zariadeni.

Cinnosti preventivnej Gdriby vykonavaju technici udriby, technici preventivnej udrzby, operatori
a externy servis. Tieto ¢innosti su sucastou udrzbarskych aktivit a ich plan je implementovany v SAP -
PM module. Zoznam preventivnych ¢innosti musi byt sicastou navodu na pouZitie, resp. navodu na
udrzbu zariadeni. V pripade, ak je nutny externy servis, revizia, alebo ukon OPO, tieto ¢innosti sme do
SAP implementovali samostatne. Kazdad uloha PM sa vykondva podla vopred stanoveného planu.
Termin vykondvania musi byt vidy konzultovany soddelenim vyroby a prispésobeny vyrobnym
planom. Pri planovani vykonavania preventivnej Udrzby sa berie do Uvahy kriticnost zariadeni a ich
udrzby, technici preventivnej udriby podla svojej kvalifikacie, tréningu, samostidia a poverenia od
zamestnavatela. Specializované zasahy, kontroly, revizie vykondva externy servis, ktory je zavolany
inzinierom udrzby. Cinnosti mensieho rozsahu, kontroly, €istenia, nastavovania s opakovanim na
kazdej smene, resp. denne, mbzu vykonavat operatori podla svojej kvalifikacie, tréningu a poverenia
od zamestnavatela. Tieto ¢innosti musia byt popisané v pracovnych instrukciach.

Hlasenia na ¢innosti preventivnej Udrzby su generované automaticky a ich odpisovanie je mozné v SAP.
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Obr.2 Proces ohldsenia a vykonania korektivnej udrzby
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Autonémna udrzba

Na zaklade IAFT 16949, dodavatel pre automobilovy priemysel musi mat implementované TPM
a jednym z jeho hlavnych pilierov je autondmna udrzba.

Hlavnym dbévodom vyuzivania autondmnej udrzby je fakt, Ze operatori poznaju zariadenia a maju
prirodzeny cit pre odchylky v chode vyrobného zariadenia a vedia skér identifikovat moznu poruchu.
Vysledkom je znizenie neplanovanych prestojov, nakladov a pripadnych reklamacii. Z povahy
produktu, technoldgie vyroby a poZiadaviek zakaznika je Cistota nadblezitejSim faktorom, na ktoru
vplyva operator. Operator pri vykondvani Udrzbarskych zdsahov lepsie spozndva svoje zariadenie a
pritom vyuziva svoje skusenosti z vyroby. Autondmnu Udrzbu vykonava operator na zaklade inStrukcii:
5S (Cistiaci plan, 5S plan autonémnej udrzby, JES. Sucastou instrukcii musi byt popis vykonavanych
¢innosti, potrebné naradie, pracovné pomédcky a ochranné pomoécky. Prilohou instrukcii je kalendar,
kedy sa dana udrzba musi vykonavat a jej vykonanie je potvrdené podpisom operatora. Pracovné
instrukcie musia byt overené procesnym inZinierom, Udrzbou, zastupcom operatorov
a bezpecnostnym technikom. Operatori musia byt z kazdej pouZivanej instrukcie preukazatelne
preskoleni.

ZlepSovanie

ZlepsSovanie je kontinudlny proces analyzovania plytvania, hladania a realizovania opatreni za Gcelom
zvySenia vykonnosti vyrobnych procesov, zlepSenia kvality, zvySenie vykonu alebo zlepSenie
pracovnych podmienok operatorov. Pre oddelenie udrzby sa jedna o Cinnosti, ktoré nespadaju priamo
pod korektivnhu alebo preventivnu Udrzbu. Tieto ¢innosti vykondvaju udrzbari za Gcelom zlepSenia
procesu udrzby, Upravy ainovacie zariadeni. Kazdd zmena na stroji musi byt prekonzultovana
a schvdlend procesnym inzinierom, bezpeénostnym technikom, ESD koordinatorom a koordindtorom
technickej Cistoty. VSetky Ulohy zlepSovania musia byt zadané vsystéme SAP (IW21).
Cinnosti vykonavané na zaklade Kaizen navrhov a po schvéleni komisiou musia byt adresné a zadava
ich do SAP systému nadriadeny navrhovatela.

Cinnosti tykajuce sa inovacii auprav technickych zariadeni musia byt podlozené technickou
dokumentaciou, ktora sa nahrava do technického archivu a zadava ich do systému SAP procesny

inZinier.

ManaZment strojov a zariadeni

Specifikacia zariadeni

Specifikacia vyrobnych i nevyrobnych zariadeni je prvym krokom mamaZmentu strojov a zariadeni. Pre
nas typ vyroby je charakteristické, Ze popredni dodavatelia si z mimoeurdpskych krajin a v zavislosti
na produkte instaluju v roznych konstalaciach do funkéného celku. Pocas fazy navrhu sa Specifikuje
ucel vyrobného prostriedku, predpokladany cas Zivotnosti, vyrobny c¢as a cas cyklu. Musia sa
zadefinovat moznosti pripojenia na energie a iné rozvody a priestorové moznosti miesta instalacie.
Legislativne a normativne poziadavky su Specifické pre kazdd krajinu a si neoddelitelnou sucastou
vyroby, dodavky-instaldcie a prevadzky zariadeni.
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Navrhované zariadenia musia splfiiat poziadavky Europského spolocenstva vich aktudlnom zneni.
Navrh musi splfiat technické poziadavky na kvalitni a ekonomickd vyrobu produktu iochranu
zamestnancov a prostredia.

Vsetky zariadenia musia byt lahko udrziavatelné, rychlo prestavitelné a bezpeéné. Do navrhu zariadeni
musia byt zahrnuté predovsetkym smernice Europského spolocenstva, napr.:

89/654/EHS,
92/58EHS,
2006/42/ES,
2009/104/ES,
2013/59/EURATOM,
2013/35/EU,
2014/27/EU,
2006/25/ES,
2003/10/ES,
2002/44/ES,
90/2007/EHS,
90/269/EHS

Zariadenie musi byt navrhované s ohladom na energeticki efektivnost. Dodavatel predlozi
predpokladané spotreby energii a médii atento dokument musi byt stcastou cenovej ponuky.
Spotreby energii sa overia najneskor 12 mesiacov po spusteni zariadenia.

Stroj sa doddva v zmysle platnej legislativy s nasledovnym znacenim:

- obchodné meno a Uplnd adresa vyrobcu alebo podla potreby aj jeho splnomocnenca,
- oznacenie strojového zariadenia,

- oznacenie CE,

- oznacenie série alebo typu,

- vyrobné Cislo, ak existuje,

- rok vyroby, t. j. rok ukonéenia vyrobného procesu.

Vsetky upozornenia a informacie na strojoch zariadeni maju byt zrozumitelné-odporucaju sa pouzit
piktogramy. V pripade nadpisov, musia byt tieto v slovenskom jazyku.

Sucastou dodavky strojového zariadenia musi byt sprievodnd dokumentacia v slovenskom jazyku,
ktora obsahuje predovsetkym:

- vyhlasenie o zhode CE,

- navod na obsluhu,

- navod na udrzbu,

- mazaci plan s ¢asovymi intervalmi a pouzivanymi mazivami,
- Cistiaci plan,

- zoznam nahradnych dielov

a) Rozdeleny podla kriti¢nosti
b) Presne urcené opotrebitelné diely

V3etky nainstalované a spustené zariadenia musia byt riadne zaevidované. Na tento ucel sa vyuziva
systém SAP, v ktorom su vSetky potrebné informacie o vybaveni. Zodpovednd osoba, ktora bola
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zodpovedna za objednanie a instalaciu zariadenia vypise Oznam o prirastku v strojovom parku, tento
dokument je mozné vypisat este pred finalnou akceptaciou stroja a zariadeniu sa prideli evidenéné
Cislo, ktoré specifikuje typ zariadenia. Pre jednoduchsiu identifikdciu zariadeni vyuzivame prefixy, kde
prvé tri znaky Cisla stroja tvori skratka pouzitej technoldgie, napr. PAP-123456.

Evidencia stroja je nevyhnutna pre riadne spravovanie vybavenia a manazment nahradnych dielov

i aktivit udrzby. SlGZi ako zdroj informacii pocas réznych auditov.

ManaZment nahradnych dielov

Manazment nahradnych dielov je délezitou sucastou riadenia Gdrzby a ma vplyv na ekonomiku celého

zavodu.
Nahradné diely moZme delit podla uréenia na :

1. diely pre vyrobné stroje a zariadenia,
2. diely pre nevyrobné zariadenia.
Tiez ich mozme delit podla frekvencie pouzitelnosti na:

opotrebitelné nahradné diely,
rychloobratkové ndhradné diely,
spotrebny material,

spojovaci a tesniaci material,
strategické nahradné diely.

vk wnN e

Dal$im delenim je delenie nahradnych dielov podla kriti¢nosti:

a) Vysokd miera rizika-ohrozuju zdravie, environment alebo produkciu

b) Stredna miera rizika-neoohrozuju zdravie a environment, je mozné ich nahradit alebo su volne
dostupné na trhu.

c) Nizka miera rizika-ndhradné diely si bezne dostupné, nespOsobuju prestoje a neohrozuju
zdravie, enviroment ani produkciu.

Tab. 1 Matica rizika pre ndhradné diely

1xDEN 5 10
‘T >| IXTYZDEN | 4 8
25
=
T 5| IXMESIAC |3 6 12
Q o
S £ | 1IxROK 2 4 6 8 10
? o
& ‘2| <I1xROK 1 2 3 4 5
1DEN | 2DNI 1TYZDEN 2TYZDNE | > 4TYZDNE
Dodaci termin

Zoznam nahradnych dielov musi byt stéastou sprievodnej dokumentacie stroja, pricom vsetky
opotrebitelné nahradné diely a kritické nahradné diely musia byt identifikované dodavatelom
zariadenia. Pri dodavke a instalacii musi byt poskytnuté nevyhnutné mnozstvo ndhradnych dielov pre

spustenie vyroby a jej normalny chod po dobu 6 mesiacov.

Nahradné diely st spisané v tabulkovej forme, pricom musia obsahovat nasledovné informacie:
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- Pozi¢né Cislo ND na vykrese/schéme

- Nazov nahradného dielu

- Objednavacie cislo ND

- Technické parametre ND

- Rozmery ND

- Hmotnost ND

- Predpokladanu spotrebu za rok

- Meno vyrobcu ND

- Velkost balenia

- Specifické poZiadavky na uskladnenie.

Na zaklade smennosti vyrobnych strojov a liniek a ich poctu procesny inZinier a senior technik udrzby
naplanuje minimalny pocet ND, ktoré musia byt na sklade. V pripade evidencie ND v SAP systéme sa
vyuZiva typ dielov ERSA a obsahuje vSetky predchadzajuce udaje + SAP Cislo stroja, na ktoré je uréeny
a regalové miesto v sklade kvoli rychlemu dohladaniu dielu. Obdobne ako u evidenicie zariadeni
vyuzivame prefixy, podla typu nahradného dielu, napr.:BEA-12345; PNE-12345.

Kritické ukazovatele vykonnosti

Meranie vykonnosti procesov je jednou zo zékladnych poZiadaviek noriem radu ISO 9000. V systéme
riadenia udrzby uréuje KPI norma ISO 15341 Udrzba-KlG¢ové ukazovatele vykonnosti, tieto ukazovatele
si organizacia vybera sama tak, aby ziskala verny prehlad o stave procesu a zérover ich vedela vyuzit
na zlepSenie procesu. Spoloénost Magna Electronics ako dodavatel pre automobilovy priemysel je
viazand aj normou IATF 16494, ktora stanovuje minimalne ukazovatele vykonnosti pre proces udrzby.

Stredny c¢as medzi poruchami MTBF

Celkovy prevadzkovy tas |

; MTBF =

Y.(¢as zatiatku prestoja—cas produkcie)

MTBF = 5 [2]

Pocet poruch Pocet porich

Stredny cas do opravy MTTR
Celkovy tas opravy | [ ]

MTTR =

Pocet porich
Celkova efektivnost zariadeni OEE
OEE=Q*P=xA

Celkova efektivnost zariadenia sa d4 povaZovat za vyjadrenie skutoc¢nej efektivity procesov v porovnani
s ich potencialom. Tento vypoéet mbézeme aplikovat na univerzélne procesy, samostatné zariadenia
alebo vyrobné linky.Vplyvaju na to tri zakladné ukazovatele:
Kvalita - vyroba bezchybného produktu, ktory je pripraveny na dalsi proces, najlepsim ukazovatelfom
je FTT (First Time Through), ktora zabezpecuje, Ze produkty su vyrobené spravne na prvy pokus,
predstavuje nakladovo najefektivnejsi pristup vo vyrobe, znizuje plytvanie materialmi, casom a zdrojmi
spojenymi s pripadnou opravou chyb.

Vykonnost- je pomer vypocitany pomocou ocakavanej produkcie oproti skuto¢nej produkcii, zavisi od
planovaného maximalneho vykonu, v pripade vSeobecnych procesov to znamend uréenie minimdlneho
¢asu cyklu na vyrobu zhodného vyrobku. V pripade vyrobnych liniek sa pouZiva ¢as cyklu izkeho miesta
alebo vypocitana pracovna kapacita linky.
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Dostupnost - klticovy ukazovatel celkovej efektivnosti zariadenia (OEE), sa uréuje podielom o¢akavanej
doby prevadzky so skuto¢nou dobou prevadzky. Predpokladany ¢as prevadzky oznacuje trvanie, pocas
ktorého sa ocakdva prevadzka vyrobnej linky, pricom planované prestoje sa nezardtavaju do
neprodukcéného casu. Planované prestoje su: prestavky, bezpecnostné kontroly, autondmna udrzba,
planované prestavby, stretnutia zamestnancov, planovana preventivna udrzba. Skuto¢na prevadzkova
doba odzrkadluje obdobie, pocas ktorého je linka v prevadzke po nepldnovanych odstdvkach a
¢innostiach, ako su napriklad neplanované prestavby, nastavenia procesnych parametrov, Udrzba
vyplyvajuca z poruch strojov, nedostatku materidlu a zasobnikov, nedostatku pracovnych sil vratane
oneskorenych navratov z prestavok, Uprav a neplanovanych zastaveni vyroby v désledku Upravy planu
produkcie.

Pri tomto ukazovateli je potrebné rozlisovat Dostupnost a Technickd dostupnost, na ktord priamo
vplyva proces udrzby. A najvhodnejsim vzorcom je:

Technicka dostupnost A
MTBF

"~ MTBF + MTTR
Na zéaklade interpodnikovej dohody je moiné pre ratanie efektivnosti udriby pouzit aj iny
ukazovatel z normy STN EN 15341, napr. T6
CELKOVY PREVADZKOVY CAS
CELKOVY PREVADZKOVY CAS + CAS NEFUNKCNOSTI SOVISIACI S PORUCHAMI 100

Dolezité je, aby sa na vsetky cinnosti pouzival jednotny vypocet, ktory je moiné sledovat,

At

vyhodnocovat a zlepsovat.
Dal3imi ukazovatelmi, ktoré maju priamy vplyv na efektivnost udrzby su:
PInenie planu preventivnej udriby

. . . ¥ POCET PREVENTIVNYCH CINNOSTI VYKONANYCH ZA MESIAC
PLNENIE PLANU PREVENTIVNE] UDRZBY =

Y POCET PREVENTIVNYCH CINNOSTI PLANOVANYCH ZA MESIAC

MnoZstvo korektivnej idrzby

Y. Pocet korektivnych Cinnosti vykonanych za mesiac

Mnozstvo korektivnej Udrzby = — — - - -
J y Y. Pocet Udrzbarskych ¢innosti vykonanych za mesiac

Pomer korektivnej a preventivnej udrzby

Y. Pocet korektivnych Cinnosti vykonanych za mesiac

Pomer korektivnej udrzby = S - = - - -
J Y Y. Pocet preventivnych ¢innosti vykonanych za mesiac

Pocet Urazov
Pocet urazov za sledované obdobie
Dalie ukazovatele je moiné sledovat pre cely podnik, alebo pre jednotlivé operacie ¢i zariadenia:
Spotreba Elektrickej energie; Spotreba Elektrickej energie na vyrobu jedného kusu
Spotreba plynu; Spotreba plynu na vyrobu jedného kusu
Spotreba vody; Spotreba vody na vyrobu jedného kusu

Spotreba chladu; Spotreba chladu na vyrobu jedného kusu
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Zaver

Zavedenie procesu riadenia Udrzby si vyZzaduje znacné teoretické vedomosti i praktické skisenosti so
zretelom na typ vyroby. Vo velkych korporaciach je bezné mat globalne struktury, ktoré prindsajd svoje
vyhody, ako su: zdielanie informdcii o poruchach, zdielané sklady nahradnych dielov, zdielanie/tréning
technikov udriby, presadzovanie poziadaviek u dodavatelov, silnejSia pozicia pri vyjednavani cien.
Tieto globalne pravidla maju aj svoje negativa, ku ktorym patri: zhorSend personifikdcia zariadeni,
tazSie presadzovanie ,lokdlnych” poziadaviek, vopred stanovené procesy a ukazovatele.
Pre Uspesné zavedenie procesu riadenia udrzby je nevyhnutnd podpora Top manazmentu, rovnaké
pochopenie poziadaviek na strane vyroby, procesu, ndkupu aj samotnej udrziby asamozrejme
dodrZovanie stanovenych pravidiel. Velkou pomocou pri riadeni udrzby je implementacia vhodného
CMMS, alebo aspon uZivatelsky prijatelného rozhrania na zaddvanie poZiadaviek tak, aby
nedochadzalo ku strate dat.

Tento proces nie je nikdy uzavrety a je nutné s nim pracovat na zaklade PDCA cyklu, aby sme dosiahli
optimadlne vysledky vo vsetkych dotknutych oblastiach.
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