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O ČOM 
BUDEME 
HOVORIŤ?

• Čo je OEE?

• Ako zvyšovať OEE

• Výpočet OEE?

• OEE v praxi
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ČO JE OEE?
OEE

= Overall Equipment Effectiveness
(Celková Efektivita Zariadenia) 

DOSTUPNOSŤ 
ZARIADENIA

VÝKONNOSŤ ÚROVEŇ 
KVALITY

...funkcia strát spôsobená poruchami, zoradeniami (prestojmi), stratami 
rýchlosti vplyvom redukovanej rýchlosti alebo krátkodobých prestojov a 

tiež nízkou kvalitou vyrábaných výrobkov (stratami kvality). 
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ČO OEE 
NIE JE? OEE

SUPER! 
OEE vyrieši všetky naše 

problémy!

OEE je diagnostický nástroj

Využíva sa v zlepšovacích programoch ako:
Downtime management (DTM), Lean

manufacturing, Six Sigma alebo Kaizen. 

Celková efektivita zariadenia OEE odkrýva skryté 
kapacity výrobných strojov, ktoré môžu využiť 

výrobné tímy a dosiahnuť tým zvýšenie zisku podniku.
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6 VEĽKÝCH STRÁT 
NA ZARIADENÍ

1 2 3 4 5 6

STRATY 
DOSTUPNOSTI CHYBY

STRATY 
RÝCHLOSTI

neplánované 
prestoje

straty kvôli 
nastaveniam

nečinnosť, 
beh 

naprázdno a 
malé 

prestávky

redukcia 
rýchlosti

chyby 
v procesoch 

a opravy 

redukcia času 
medzi štartom 

stroja a 
stabilnou 

prevádzkou
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6 VEĽKÝCH STRÁT 
NA ZARIADENÍ

zdroj: 
vlastné spracovanie podľa 

IPA Slovakia
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VÝPOČET OEE

D V Q

D – dostupnosť 
zariadenia

V – výkonnosť
Q – úroveň kvality

OEE %
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VÝPOČET OEE

D

V Q

D – dostupnosť 
zariadenia

V – výkonnosť
Q – úroveň kvality

=
čistý čas výroby

skutočný čas výroby

=
teoretický čas výroby−plánované prestávky−prestoje

teoretický čas výroby−plánované prestávky
∗ 100
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VÝPOČET OEE

D

V

Q

D – dostupnosť 
zariadenia

V – výkonnosť
Q – úroveň kvality

=
skutočný výkon

plánovaný výkon

=
jednotkový čas ideálny čas cyklu ∗ počet vyrobených kusov

čistý čas výroby
∗ 100
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VÝPOČET OEE

D V

Q

D – dostupnosť 
zariadenia

V – výkonnosť
Q – úroveň kvality

=
skutočný výkon bez zmätkov

skutočný výkon

=
skutočný počet správne vyrobených výrobkov

celkový počet vyrobených výrobkov
∗ 100
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VÝPOČET OEE
D V Q

D – dostupnosť 
zariadenia

V – výkonnosť
Q – úroveň kvality

OEE %

100
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HODNOTA OEE
WORLD CLASS

ODVETVIE PRIEMYSLU HODNOTA OEE WORLD CLASS

Automotive 75%

Obrábanie 85%

Baliace linky 75%

Plničky 80%

Chemičky 97%

Výroba stavebných hmôt 96%

Huty 90%

zdroj: 
http://www.idhammarsystems.com/
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AKO TO VYZERÁ V PRAXI?
Návrh zvýšenia Celkovej efektívnosti zariadenia 

v podniku Shaeffler Skalica, spol. s r.o

Vnútorný krúžok

Vonkajší krúžok

Časti ložiska



Výrobná zákazka 1

Proces zvýšenia OEE

Výrobná zákazka 2 Výrobná zákazka 3

OEE VZ 1

Analýza VZ 1

Opatrenia VZ 1 OEE VZ 2

Analýza VZ 2

Opatrenia VZ 2 OEE VZ 3

Analýza VZ 3

Opatrenia VZ 3



Výrobná zákazka 1

Proces zvýšenia OEE

Výrobná zákazka 2 Výrobná zákazka 3

OEE VZ 1

Analýza VZ 1

Opatrenia VZ 1 OEE VZ 2

Analýza VZ 2

Opatrenia VZ 2 OEE VZ 3

Analýza VZ 3

Opatrenia VZ 3

Straty
58%

OEE
42%
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Proces zvýšenia OEE

Výrobná zákazka 2 Výrobná zákazka 3

OEE VZ 1
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Výrobná zákazka 1

Opatrenia
1. Nastavenie signálneho stavu BK

2. Preventívna výmena DAR

3. Štruktúra hlavných nastavovačov

4. Optimalizácia chladiacej dýzy

5. Preventívna kontrola hydrauliky 2GSR

6. Checklist preskladnenia TPRM z inej 
linky

7. Optimalizácia parametre stroja a BK

8. Checklist kontroly brúsenia

9. Nástenka ,,dobré a zlé diely“ 

Proces zvýšenia OEE

Výrobná zákazka 2 Výrobná zákazka 3

OEE VZ 1

Analýza VZ 1

Opatrenia VZ 1 OEE VZ 2

Analýza VZ 2

Opatrenia VZ 2 OEE VZ 3

Analýza VZ 3

Opatrenia VZ 3



Opatrenie 1.1 Optimalizácia chladiacej dýzy

Prínosy:
 Zníženie rizika popálenín
 Lepší proces brúsenia pri 

vhodnom nastavení 
chladenia



Opatrenie 1.2 Vytvorenie Checklistu brúsenia



Opatrenie 1.3 Technologická skúška parametrov brúsky 2GSR a BK

Prínosy:
 Dodržanie času cyklu
 Stabilné parametre brúsenia 

obežnej dráhy AU

Optimalizovaný držiak brúsneho kotúča bez redukcie



Výrobná zákazka 2

Proces zvýšenia OEE

Zákazka 2Výrobná zákazka 3

OEE VZ 1

Analýza VZ 1

Opatrenia VZ 1 OEE VZ 2

Analýza VZ 2

Opatrenia VZ 2 OEE VZ 3

Analýza VZ 3

Opatrenia VZ 3

Straty
58%

OEE
42%

Straty
48%

OEE
52%
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Proces zvýšenia OEE

Zákazka 2Výrobná zákazka 3

OEE VZ 1

Analýza VZ 1

Opatrenia VZ 1 OEE VZ 2

Analýza VZ 2

Opatrenia VZ 2 OEE VZ 3

Analýza VZ 3

Opatrenia VZ 3

Straty
58%

OEE
42%



Výrobná zákazka 2
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Proces zvýšenia OEE

Zákazka 2Výrobná zákazka 3

OEE VZ 1

Analýza VZ 1

Opatrenia VZ 1 OEE VZ 2

Analýza VZ 2

Opatrenia VZ 2 OEE VZ 3

Analýza VZ 3

Opatrenia VZ 3

Straty
58%

OEE
42%

Opatrenia
1. Preventívna kontrola vyvažovania BK

2. Optimalizácia oporného čela

3. Optimalizácia opierkovej zostavy

4. Optimalizácia chladiacej dýzy

5. Výber vhodnejších HK

6. Preškolenie personálu o správnom 
nastavení honovačky

7. Technologická skúška vplyvu drsnosti 
rolní na drsnosť obrobku

8. Zavedenie zmeny drsnosti rolní



Opatrenie 2.1 Úprava oporného čela

Zmenšenie vonkajšieho priemeru a styčnej plochy s obrobkom

Prínosy:
 Eliminácia zábrusov na 

povrchu AU
 Ustálený parameter 

kruhovitosť



Opatrenie 2.2 Úprava opierkovej zostavy

Prínosy:
 Ustálený parameter 

kruhovitosť
 Zníženie rizika popálenín 

povrchu AU

Zúženie styčnej plochy opierky s obrobkom



Opatrenie 2.3 Zavedenie zmeny drsnosti povrchu roľní

Zmena drsnosti povrchu roľní

Prínosy:
 Zníženie rizika popálenín 

povrchu AU



Proces zvýšenia OEE

Výrobná zákazka 3

OEE VZ 1

Analýza VZ 1

Opatrenia VZ 1 OEE VZ 2

Analýza VZ 2

Opatrenia VZ 2 OEE VZ 3

Analýza VZ 3

Opatrenia VZ 3

Straty
58%

OEE
42%

Straty
48%

OEE
52%

Straty
39%

OEE
61%



Proces zvýšenia OEE

OEE VZ 1

Analýza VZ 1

Opatrenia VZ 1 OEE VZ 2

Analýza VZ 2

Opatrenia VZ 2 OEE VZ 3

Analýza VZ 3

Opatrenia VZ 3

Straty
58%

OEE
42%

Straty
48%

OEE
52%
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Proces zvýšenia OEE

Výrobná zákazka 3

OEE VZ 1

Analýza VZ 1

Opatrenia VZ 1 OEE VZ 2
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Opatrenia
1. Výber vhodnejšieho lisu na plnenie 

klietok

2. Preškolenie pracovníkov o 
preventívnom prístupe 
objednávania BK



Opatrenie 3.1 Návrh lepšieho typu lisu st. 1 Montáž

Cenová ponuka s parametrami lisu

Prínosy:
 Stabilné plnenie klietok 
 Rozšírenie portfólia 

výroby o väčšie produkty



Plnenie opatrení

Opatrenia VZ 1 Opatrenia VZ 3Opatrenia VZ 2

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 0 1 2

3. Nastavenie štruktúry hlavných 

nastavovačov

6. Checklist preskladnenia TPRM

9. Nástenka ,,dobré a zlé diely“

1. Nový servo-lis plnenia klietok
Všetky opatrenia realizované.
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3 708 €

7 160 €

10 868 €

AKO TO VYZERÁ 
V PRAXI?

Návrh zvýšenia Celkovej 
efektívnosti zariadenia 
v podniku Shaeffler
Skalica, spol. s r.o

Investície

Cena zrealizovaných 
opatrení: 

VZ1 2 490 €

VZ2 4 670 €

Spolu:  7 160 €

Prínosy 

Personálne a strojové náklady Linky 7

1hod = 247 €

Ušetrený čas zvýšením OEE

VZ 2 + 10% : 16hod x 247€ = 3 952€

VZ 3 + 20% : 28hod x 247€ = 6 916€

Spolu: 10 868 €
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AKO ZVYŠOVAŤ 
OEE? Identifikácia úzkych miest

Identifikácia 6-tich základných strát

Stanovenie metodiky merania OEE

Zlepšovanie hodnoty OEE

Implementácia nápravných opatrení

Vyhodnotenie nápravných opatrení

Aké zariadenie?

Aké sú straty na 
zariadeniach?

Aké straty 
odmeriame?

Aké straty 
odstránime?

Ako to 
realizujeme?

Ako sme boli 
úspešní?
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AKO ZVYŠOVAŤ 
OEE?



35

ORGANIZÁCIA 
ZLEPŠOVANIA 
OEE

Spracovanie 
vstupných dát

Zber 
vstupných dát

Nápravné 
opatrenia

Reporting

Uchovanie 
dát

5x 
Prečo?

Autonómna 
údržba

Riadené 
zlepšovanie

SMED

Poka-yoke

P-M 
analýza

Autonómna 
údržba

Riadené 
zlepšovanie

SMED

Poka-yoke

P-M 
analýza

Aké údaje 
majú byť 
zberané?

Ako čo najviac 
zjednodušiť 

zber údajov?

Kto bude 
zberať 
dáta?

Výpočet 
OEE

Vizualizácia 
OEE

Čo je účelom OEE?

Ukázať možný 
potenciál 
zlepšovania našich 
zariadení.



36

PRÍKLAD Výpočet OEE

POLOŽKA ÚDAJE

Dĺžka zmeny 8 hodín

Prestávky (2) 15 min. a (1) 30 min.

Prestoje 47 minút

Ideálny čas cyklu 1 sekunda (60 kusov za minútu)

Celkový počet vyrobených výrobkov 19 271

Počet chybných výrobkov 423
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ĎAKUJEM ZA POZORNOSŤ
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oee.com/calculating-oee.html&prev=search

 Návrh zvýšenia Celkovej efektívnosti zariadenia v podniku Schaeffler
Skalica, spol. s r.o., Dobiáš Vladimír, Diplomová práca. 2019
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