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CO JE OEE?

= Overall Equipment Effectiveness
(Celkova Efektivita Zariadenia)

! ! !

DOSTUPNOST- VY'KONNOS-T UROVEN
ZARIADENIA KVALITY

...funkcia strat spésobena poruchami, zoradeniami (prestojmi), stratami
rychlosti vplyvom redukovanej rychlosti alebo kratkodobych prestojov a
tiez nizkou kvalitou vyrabanych vyrobkov (stratami kvality).



~CO OEE
NIE JE?

SUPER!
OEE vyriesi vsetky nase
problemy!

==

OEE je diagnosticky nastroj

Vyuziva sa v zlepsovacich programoch ako:
Downtime management (DTM), Lean
manufacturing, Six Sigma alebo Kaizen.

Celkova efektivita zariadenia OEE odkryva skryté
kapacity vyrobnych strojov, ktorée mozu vyuzit
vyrobneé timy a dosiahnut tym zvysenie zisku podniku.



STRATY

6 VELKYCH STRAT A CHYBY

B . 8080
1

straty kvoI| redukcia chyby
nastaveniam rychlosti v procesoch

a opravy

neplanovaneé necinnost, redukcia casu

prestoje beh medzi startom
naprazdno a stroja a
male stabilnou
prestavky prevadzkou



6 VELKYCH STRAT
NA ZARIADEN

zdroj:
vlastné spracovanie podla
IPA Slovakia

OEE FAKTOR

STRATY
DOSTUPNOSTI

6 VECLKYCH STRAT PRIKLAD CIELE
poruchy stroja — vplyvom
mechanického, elektrického,

1. NEPLANOVANE grel;;létnuatického alebo hydraulického nulovy

PRESTOIJE - o s .. stav

ostatne poruchy — chybajici material,
nastroje alebo pomocne latky,
neplanovana udrzba, ...
zorad'ovanie a nastavenie — vymena

2. STRATY . . . L.

: pripravku, nastroja a pod., minimalny
KVOLI rentivna udrzb stav )
NASTAVENIAM preventivia udrzba,

¢as nabehu zariadenia, ...

abnormalna ¢innost’ senzorov,

zaseknutie komponentov, nulovy

¢istenie/kontrola, ... stav

nesulad medzi navrhnutou a skutoénou

rychlost'ou zariadeni, nulovy

opotrebenie zariadenia, stav

neefektivna praca operatora, ...

nepodarky a nedostatky v kvalite, ktore nulovy

potrebuji opravu — nespravna montaz, :
stav

redukeia Casu medzi Startom a stabilnou | ena sy

prevadzkou. stav




VYPOCETOEE
1 Q-0 :

M) ‘ TEORETICKY CAS VYROBY

s . SKUTOCNY CAS VYROBY plénované
Yn prestavky

¥ CISTY CAS VYROBY

: PLANOVANY VYKON
ARV \/V straty
R . SKUTOCNY VYKON Nehlost
D — dostupnost
zariadenia = SKUTOENY VYKON

V-vykonnost SKUTOCNY VYKON  straty
Q - Uroven kvality BEZ ZMATKOV ality




VYPOCET OEE

TEORETICKY CAS VYROBY

8 SKUTOCNY CAS VYROBY

8 CISTY CAS VYROBY

PLANOVANY VYKON

SKUTOCNY VYKON

Cisty cas vyroby

SKUTOCNY VYKON ~ — Y ,

. | skutocny cas vyroby
SKUTOC_!\lY VYKON stra-ty :
BEZ ZMATKOV kvality -

_ teoreticky ¢as vyroby—planované prestavky—prestoje « 100

teoreticky Cas vyroby—planované prestavky

D — dostupnost

~ zariadenia
-V —vykonnost =¥
Q-oroverikvality ;
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VWPOCET OEE

TEORETICKY CAS VYROBY

8 SKUTOCNY CAS VYROBY

8 CISTY CAS VYROBY

PLANOVANY VYKON

SKUTOCNY VYKON S kuto ény V}’/k() n
SKUTOENY VYKON plén Ovan}’l V},/kO n

SKUTOCNY VYKON  straty
BEZ ZMATKOV kvality

jednotkovy cas (idealny ¢as cyklu) * pocet vyrobenych kusov
= *

Cisty cas vyroby

D — dostupnost

~ zariadenia
-V —vykonnost e
:Q - Urovei kvality



VYPOCET OEE

TEORETICKY CAS VYROBY

8 SKUTOCNY CAS VYROBY

8 CISTY CAS VYROBY

PLANOVANY VYKON

SKUTOCNY VYKON

skutoCny vykon bez zmatkov

SKUTOCNY VYKON
kutoénv vvk

SKUTOCNY VYKON  straty sku Ocny Vy on

BEZ ZMATKOV kvality

- L skutocny pocet spravne vyrobenych vyrobkov
S - = — - - * 100
D — dostupnost e celkovy pocet vyrobenych vyrobkov
~ zariadenia
-V —vykonnost :
-Q-vuroven kvality




VYPOCET OEE

TEORETICKY CAS VYROBY

SKUTOCNY CAS VYROBY

8 CISTY CAS VYROBY

PLANOVANY VYKON

SKUTOCNY VYKON

SKUTOCNY VYKON

SKUTOCNY VYKON  straty
BEZ ZMATKOV kvality

D — dostupnost
zariadenia

-V —vykonnost

Q- urover kvality

OEE FAKTOR = 1.TYZDEN | 2. TYZDEN
OEE | 851% | 857%
90,0 % 95,0 %
95,0 % 95,0 %
EE 995% 95,0 %
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~HODNOTA OEE
WORLD CLASS

zdroj:
http://www.idhammarsystems.com/

100%
Dokonale

85%
World Class

Idealna
vyroba. Bez
prestojov,
optimalnou
rychlostou
a v dokonalej
kvalite

Uroven
svetovej
triedy.
Dlhodoby
ciel'pre
mnohe
spolocnosti.

60%
Typicke

Typicka

uroven.

Znacny
priestor pre
zlepsenie.

45%
Nizke

jednoduchych
opatreni.

Nie neobvykle.
Velky priestor pre
rychle zlepsenie
prostrednictvom
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AKO TO VYZERA V PRAXI?

Navrh zvysenia Celkovej efektivnosti zariadenia
v podniku Shaeffler Skalica, spol. sr.o

Vnutorny kruzok

Vonkajsi kruzok

IR2

IR- Vniitorny krizok
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~105_DAR

Vnutorny krazok IR
IR 1: Brusenie povrchu a obeznej drahy
IR 2: Meranie obeznej drahy
IR 3: Honovanie obeZnej drahy

Vonkajsi kriZok AU
AU 1: brusenie povrchu
AU 2: brusenie otvoru a obeznej drahy
AU 3: Honovanie obeznej drahy
AU 4: Meranie obeznej drahy (MAS)

Montaz
1: PInenie klietky gulickami
a lisovanie DS

: Tukovanie

: DR lisovanie

: IR lisovanie

: Hlukomer

: Popis Laser

N ook W

: Vystupna kontrola
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Proces zvysSenia OEE

Vyrobna zakazka 1

Vyrobna zakazka 2

Vyrobna zakazka 3




Proces zvysSenia OEE

Vyrobna zakazka 2 Vyrobna zakazka 3




Proces zvysSenia OEE
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200 Vyrobna zakazka 2 Vyrobna zakazka 3
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[ Analyza VZ 1 [ Analyza VZ 2 [ Analyza VZ 3



Proces zvysSenia OEE

o v kA w N e

~

Opatrenia

Nastavenie signalneho stavu BK
Preventivna vymena DAR

Struktura hlavnych nastavovaov
Optimalizacia chladiacej dyzy
Preventivna kontrola hydrauliky 2GSR
Checklist preskladnenia TPRM z inej

linky >

Optimalizacia parametre stroja a BK
Checklist kontroly brusenia

Nastenka ,,dobré a zlé diely”

Vyrobna zakazka 2

Vyrobna zakazka 3

|

OEEVZ 1 LOpatrenia vz 1

[ Analyza VZ 1

|

OEE VZ 2 LOpatrenia VZ 2

[ Analyza VZ 2

|

OEE VZ 3 l Opatrenia VZ 3

[ Analyza VZ 3



Opatrenie 1.1 Optimalizacia chladiacej dyzy

Prinosy:

v’ Znizenie rizika popalenin

v’ LepSi proces brusenia pri
vhodnom nastaveni
chladenia




Opatrenie 1.2 Vytvorenie Checklistu brusenia

Kontrolny list ¢innosti pred a po pretypovani

Datum naplanovania: Zakazka €.: |Pracovisko:
Start pretypovania: TPRM:
3 -ﬂu Verifikaci
E 2 | & . | Termin . . S
oo Cinnost’ Zodpovedny . Poznamka spinenia
o = plnenia .
= (podpis)
Vytlaéenie novej vyrobnej dokumentacie. min. 4 zmeny |V pripade neuvolnenej
1 Prinesenie dokumentacie na stojan pre novd | Pripravarka pred dokumentacie eskalovanie
VZ na centralne miesto pretypovanim | na vediceho timu
. . . . min. 4 zZmeny
Vystavenie objednavky naradia a meradiel. .
E Odnesenie objednavok na zastavku Veduc timu prod .
pretypovanim
Kontrola kompletnost
3 zmeny .
3 Kontrola dokumentacie k VZ Upravoval pred dnhumenmme (Cislo
, zakazky, index zmeny,
pretypovanim TPRM...)
1 zmena Kontrola meradiel podla
4 Kontrola meradiel - poet a funkénost Upravovaé pred NnK, kontrola nastavenia
pretypovanim | meradiel podlfa vykresu
1 zmena Kontrola naradia podla
5 Kontrola typového naradia podlfa FHM Upravovac pred FHM, kontrola kompletnosti
pretypovanim | a stavu naradia




Opatrenie 1.3 Technologicka skuska parametrov brusky 2GSR a BK

Optimalizovany drziak brusneho kotuca bez redukcie

Prinosy:

v Dodrzanie ¢asu cyklu

v’ Stabilné parametre brusenia
obeznej drahy AU




Proces zvySenia OEE

> Vyrobna zakazka 3

lOEE vz 1 LOpatrenia vz 1 J OEE VZ 2 LOpatrenia VZ 2 J OEE VZ 3 l Opatrenia VZ 3



Proces zvySenia OEE
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Proces zvySenia OEE

Opatrenia

Preventivna kontrola vyvazovania BK
Optimalizacia oporného cela
Optimalizacia opierkovej zostavy
Optimalizacia chladiacej dyzy

Vyber vhodnejsich HK

Preskolenie persondlu o spravnom ” s _z
> nastaveni honovacky > Verbna zakazka 3

A A o

7. Technologicka skuska vplyvu drsnosti
rolni na drsnost obrobku

8. Zavedenie zmeny drsnosti rolni

lOEE vz 1 lOpatrenia vz 1 l OEE VZ 2 lOpatrenia VZ 2 l OEE VZ 3 l Opatrenia VZ 3

[ Analyza VZ 1 [ Analyza VZ 2 [ Analyza VZ 3



Opatrenie 2.1 Uprava oporného ¢ela

Prinosy:

v" Eliminacia zabrusov na
povrchu AU

v’ Ustaleny parameter
kruhovitost

Zmensenie vonkajSieho priemeru a sty¢nej plochy s obrobkom
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Opatrenie 2.2 Uprava opierkovej zostavy

Prinosy:

v’ Ustaleny parameter
kruhovitost

v’ Znizenie rizika popalenin
povrchu AU

A-A

Zuzenie styCnej plochy opierky s obrobkom
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Opatrenie 2.3 Zavedenie zmeny drsnosti povrchu rolni

Prinosy:
v’ Znizenie rizika popalenin
povrchu AU

@98

Zmena drsnosti povrchu rolni
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Proces zvySenia OEE
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Proces zvySenia OEE
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Proces zvySenia OEE

Opatrenia
1. Vyber vhodnejsieho lisu na plnenie
klietok
2. Preskolenie pracovnikov o
preventivnom pristupe
objednavania BK
lOEE VZ1 lOpatrenia VZ1 l OEE VZ 2 lOpatrenia VZ2 l OEEVZ3 lOpatrenia vz3

[ Analyza VZ 1 [ Analyza VZ 2 [ Analyza VZ 3



Opatrenie 3.1 Navrh lepsieho typu lisu st. 1 Montaz

Prinosy:

v’ Stabilné plnenie klietok

v Rozsirenie portfdlia
vyroby o vacsie produkty

Cislo zkaznika

Cenova ponuka s parametrami lisu

Cislo V&Zho dopytu

Oznalenie

Ponuka &islo Datum Strana
18.02.2019| 2z 3

Cislo materislu Jednotkowa cena MnoZstvo |Celkova cena
EUR EUR

Autondmny lisovaci

cwctim ®

&

* Obrirok iba podobné,

i

Pozicia 10
Ca59771

Force range up to: 12.0 kN

Payload: 3

Stroke: 200 mm

Mounting of the servo motor on the electric
actuator: Axial

Encoder: Single-turn

Holding brake: Yes

Software package: No

Cable length: 5 m

Pre-fitted axis-kit-motor combination: Yes
Alignment of the servo motor: Front
Guide unit: No

Profile mounting: No

Flange mounting: No

H5: B4798997

ULA: DE

Kvili zvySenému pottu objednivok dodacia doba aZ do
P Swe T oo




Plnenie opatreni

OpatreniaVZ 1

3. Nastavenie Struktury hlavnych

nastavovacov

6. Checklist preskladnenia TPRM

9. Nastenka ,,dobré a zlé diely”

Opatrenia VZ 2

VSetky opatrenia realizované.

OpatreniaVZ 3

1. Novy servo-lis plnenia klietok




“AKO TO VYZERA
V PRAXI?

Navrh zvysenia Celkovej
efektivnosti zariadenia
v podniku Shaeffler
Skalica, spol. sr.o

Investicie

Cena zrealizovanych

opatreni:
VZ12490€
VZ2 4 670 €

Spolu: 7160 €

7 160 €

3708 €

Prinosy

Personalne a strojove naklady Linky 7
1hod =247 €

UsSetreny Cas zvysenim OEE

VZ 2 +10% : 16hod x 247€ = 3 952¢€
VZ 3 +20% : 28hod x 247€ = 6 916€

Spolu: 10 868 €

10 868 €



'AKO ZVYSOVAT
OEE?

Identifikacia Uzkych miest

4

Identifikacia 6-tich zakladnych strat

4

Stanovenie metodiky merania OEE

4

Zlepsovanie hodnoty OEE

4

Implementacia napravnych opatreni

4

Vyhodnotenie napravnych opatreni

Aké zariadenie?

Aké su straty na TN
zariadeniach?

Aké straty N
odmeriame?

AKé straty N
odstranime?

Ako to TN
realizujeme?

Ako sme boli N
uspesni?




"AKO ZVYSOVAT
OEE?

100
90
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PROCES ZVYSOVANIA CEZ

61 %

52 %

) REALIZACIA
REALIZACIA OPATRENi
OPATRENI
NAVRH NAVRH
VZ2 VZ3

VZA1
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T Aké udaje Ako €o najviac Kto bude
\ORGAN IZACIA ] maju byt zjednodusit zberat
‘ - zberané? zber udajov data?

ZLEPSOVANIA [
OE E Preco?

p
Autondmna
| . udrzba Zber
A S vstupnych dat
R e Tafih P Riadené |, : : L
Co je ucelom OEE? Zleptovanie | Napravné Spracovanie Vyg:;et
- e AN opatrenia vstupnych dat
Ukazat mozny g
ey . SMED
potencial Reporting
zlepSovania nasich
zarladenl 2 = ‘j-fs Poka-yoke Uchovanie
NN R dat
: » Y P-M Vizualizacia
e : | e ATAL analyza OEE
> S ' S y 35




\P RI’KLAD Vypocet OEE

| Dizka zmeny 8 hodin
'\; Prestavky (2) 15 min. a (1) 30 min.
' . Prestoje 47 minut
Idealny cas cyklu 1 sekunda (60 kusov za minutu)

Celkovy pocet vyrobenych vyrobkov 19 271
Pocet chybnych vyrobkov 423



DAKUJEM ZA POZORNOST




/droje

« https://4industry.consulting/vypocet-oee-overall-equipment-
effectivenes-celkova-efektivnost-zariadenia/

 https://www.ipaslovakia.sk/sk/ipa-slovnik/cez-oee

« http://www.idhammarsystems.com/

 https://translate.google.com/translate?hl=sk&sl=en&u=https://www.
oee.com/calculating-oee.html|&prev=search

* Navrh zvysenia Celkovej efektivnosti zariadenia v podniku Schaeffler
Skalica, spol. s r.0., Dobias Vladimir, Diplomova praca. 2019
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