Zvyste efektivnost’ vyroby
vyuzitim skrytych kapacit

Ked' odhalite a vyuzijete rezervy v éasovom a
vykonovom vyuziti strojov a v kvalite mozete
zvysSit' efektivnost’ vyroby bez investicii do
novych vyrobnych zariadeni a personalu.
K tomu sluzi systém OEE

Skryté kapacity
Skryté kapacity vo vyrobnom procese su najma:

1) planované a neplanované straty trvajuce radovo
minty a viac:
preventivna udrzba, Cistenie stroja, dovolenky,
vikendy, prestavky, skiiSanie, nastavovanie
stroja, prestavovanie pri zmene vyrobku,
nabehova faza nového vyrobku, poruchy
stroja, nedostatok materialu, nepridelena praca,
chybajuci pracovnik,

2) nedostato¢né vyuzivanie vykonu. Su to Casto sa
opakujuce sekundové az mintitové straty:
kratke prestoje, zle nastaveny stroj, neSikovnost’
obsluhy,

3) vyroba nepodarkov. Su to straty casu, ktory je
potrebny na vyrobu nového vyrobku alebo opravu
nepodarku a straty materialu pri neopravitelnom
nepodarku:
zle nastaveny stroj (nedodrzana technologia), z1y
material, zly nastroj, nekvalitny pracovnik,

Systém OEE

Systém OEE (Overal Equipment Effectiveness alebo
Celkova Efektivnost’ Zariadenia CEZ) automaticky a
poloautomaticky snima pomocou monitorovacich
jednotick (MJ) zo strojov jednotlivé stratové casy.
Udaje st automaticky prena$ané na spracovanie do
personalneho pocitaca (obr.1).

Vystupom z PC st pre jednotlivé stroje:

- okamzité hodnoty: koeficientu ¢asového vyuzitia
(A), koeficientu vykonového vyuzitia (P),
koeficientu kvality (Q) a koeficientu celkového
vyuZitia stroja (OEE) a technologickych velicin,

- Casové grafy a tabulky s koeficientmi casového
vyuzitia, vykonového vyuzitia a kvality a
celkového vyuzitia stroja (OEE) a hodnotami
technologickych veli¢in. Tieto udaje su triedené
podla hodin, smien, dni, tyzdiiov, mesiacov,
rokov a obsluh stroja,

- grafy a tabul’ky zobrazujuce typy, ¢asy trvania a

frekvencie vyskytu porach, prestojov a kvality
vyroby (Paretova analyza).

Okamzité hodnoty koeficientov A, P, Q, OEE
informuji manazment v realnom c¢ase o efektivite
zariadeni a personalu a doprovodné grafy a tabulky
ukazu z coho vyplyva uvedeny stav.

OEE [%]=A x P x Q x 100

kde: vyuzitie A = skuto¢ny / planovany cas vyuzitia
zariadenia,
vykon P =skuto¢ny / planovany pocet vyrobe-
nych kusov,
kvalita Q = pocet vyrobenych dobrych kusov /
planovany pocet vyrobenych kusov
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Obr.1. Monitorovacie jednotky st pripojené
k strojom a na centralny pocitaé

Monitorovacimi jednotkami (obr.2) sa vybavia
vyrobné¢  zariadenia, ktoré  limituji  vyrobu.
Monitorovacie jednotky:

- automaticky snimaju stav Cinnosti stroja (stroj
vyraba, je v zabere / stroj nepracuje, je vypnuty
alebo ide na vol'nobeh),

- maja niekol’ko tla¢idiel, pomocou ktorych obsluha
stroja zadava typ prestoja. StlaCenim prislusného
tlacidla sa registruje typ a zaciatok prestoja.
Koniec prestoja je registrovany automaticky, ked’
stroj zane vyrabat alebo podla situacie
opitovnym stlacenim tlacidla. Mézu mat’ displej,
na ktorom sa zobrazuju aktudlne hodnoty vyuzitia,
vykonu, kvality a OEE,

- snimaju pocet vyrobenych dobrych kusov a
nepodarkov,

Monitorovacie jednotky je mozné prispdsobit’
konkrétnej situacii. Napriklad cinnost’ stroja sa da
odvodit’ z pocitania vyrobenych kusov alebo merania
odoberaného elektrického vykonu, alebo pohybu



niektorej cCasti stroja alebo len od stavu stykaca
pohonu stroja, pracovnej teploty pece a pod.
Monitorovacie jednotky mdézu byt’ doplnené snimac¢mi
hodnét technologickych velic¢in a identifikacného
koédu pracovnika.
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Obr.2. Niektoré udaje vstupuju do monitorovace;j
jednotky automaticky a d’alSie manualne

Monitorovacie jednotky st pripojené na centralny
pocitac. Toto pripojenie moze byt po signalnom kabli,
alebo cez podnikovu siet’ LAN alebo bezdrétovo.

Prinosy systému OEE
Len najlepsie svetové firmy dosahuju OEE = 85%

Mnoho dobrych firiem predpokladd, ze ich OEE je
vysoké avSak po dokladnej analyze zistia, ze dosahuji
OEE mensie ako 50%. Pritom zvysit OEE, ¢o
znamena zvysit’ objem vyroby je mozné bez velkych
investicii. Tieto investicie s urCite menSie ako tie,
ktoré podnik pouzil na zavedenie podnikového
informacného systému a naviac prinosy su zjavné a
kvantifikovatel'né.

Zavedenie systému na meranie OEE vam:
- zviditelni straty,
- jasne ukaze priority na zlepSovanie,

- umozni urobit’ dobre podloZené rozhodnutia na
zlepsenia,

- ukaze okamzite ¢i vaSe rozhodnutia boli spravne.

Hlavnym prinosom je zvySenie objemu vyroby,
kvality a zniZzenie rozpracovanosti dokonalejSim
vyuzivanim vyrobnych zariadeni a personalu bez
naroku na nové investicie do vyrobnych zariadeni a
personalu.
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