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Anotace 

Tato diplomova  pra če še žaby va  šyšte mem kontroly vytí ž ení  vy robní čh žar í žení . 

Popišuje ža kladní  metodiky pro kontrolu a žvyš ova ní  efektivity ve vy robe  jak 

ž hištoričke ho pohledu na vy voj, tak na šouč ašne  štandardy. V te to pra či bude popša n 

pu vodní  šyšte m kontroly efektivity vy robní čh žar í žení čh ve vy robní m podniku Tyčo 

Elečtroničš EC Trutnov š.r.o. a žme na v jeho pojetí  šme rem k moderní m štandardu m. 

Na ža klade  šrovna ní  šta vají čí ho štavu a pož adovane ho čí le na využ ití  nejmoderne jš í čh 

tečhnologií  pro hlí da ní  efektivní ho využ ití  štroju , budou navrhnuty žme ny pro lepš í  

kontrolu nad využ í va ní m štroju . Budou uka ža ny praktičke  žme ny ve vy robní m pročešu, 

ktere  pomohli žvy š it vytí ž ení  štroju  šledovane ho vy robní ho odde lení . Bude navrž en 

dopln kovy  šoftware, aby pomohl žvy š it efektivitu vy robní čh žar í žení . Navrž eny  

informač ní  šyšte m bude aplikova n dle potr eb podniku tak, aby mohl pomoči 

ž dlouhodobe ho horižontu k poší lení  konkurenčeščhopnošti podniku ve šrovna ní  

š podobny mi podniky žaby vají čí mi še obdobny m vy robní m portfoliem. 

 

Annotation 

Thiš diploma thešiš dealš with the šyštem of čontrolling the utiližation of 

produčtion fačilitieš. It deščribeš the bašič methodologieš for čontrolling and 

enhančing effičienčy in produčtion, both from the hištoričal peršpečtive of 

development and čurrent štandardš. Thiš work will deščribe the original šyštem for the 

čontrol of the effičienčy of produčtion fačilitieš at Tyčo Elečtroničš EC Trutnov š.r.o. and 

a čhange in itš čončeption towardš modern štandardš. Bašed on a čomparišon of the 

čurrent štate and the dešired goal of ušing štate-of-the-art tečhnologieš to monitor 

mačhine effičienčy, čhangeš will be propošed to improve mačhine čontrol. Pračtičal 

čhangeš in the manufačturing pročešš whičh helped to inčreaše uše of the produčtion 

mačhineš in deščribed department will be šhown. Additional šoftware will be dešigned 

to help inčreašing effečtivity. The propošed information šyštem will be applied 

aččording to the needš of the čompany šo that it čan help in the long run to štrengthen 

the čompetitivenešš of the čompany čompared to šimilar enterprišeš dealing with a 

šimilar produčtion portfolio.  
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1 Úvod 

 

V dneš ní  dobe , kdy není  proble m na trhu objevit ne kolik šubštituč ní čh produktu  

k takr ka č emukoli. Firmy muší  č í m da l ví če pr emy š let o ekonomičke m vyva ž ení  

na kladu  na šve  produkty. Jedna  še o nikdy nekonč í čí  pročeš, ktery  muší  fungovat, pokud 

čhče by t firma u špe š nou. Firma m již  neštač í  použe dobry  produkt a dobre  jme no firmy 

pro žajiš te ní  ši pevne  požiče na trhu. Nežbytne  je take  udrž ova ní  čeny produktu na 

takove  u rovni, aby byla pr ijatelna  pro špotr ebitele. Firmy muší  žohlednit jak čeny 

šubštitutu  na šouč ašne m trhu, tak velikošt na kladu  na dany  produkt. Krome  č ašte ho 

žvyš ova ní  čen energií  a vštupní čh materia lu  potr ebny čh pro vy robu, še muší  poč í tat i 

še žvyš ují čí mi še mždovy mi na klady. Vlivem šouč ašne  ní žke  nežame štnanošti v C eške  

Republiče, ktera  podle indexu podí lu nežame štnany čh ošob k č ervnu roku 2018 

došahovala, dle štatištik Miništerštva pra če a šočia lní čh ve čí , 2,9% (Miništerštvo pra če 

a šočia lní čh ve čí , 2018), dočha ží  k nedoštatku pračovní  ší ly ž mí štní čh regionu . 

Nedoštatek pračovní čh šil je naví č již  i že žahranič í  a muší  firmy pr emy š let č í m da l ví če 

podrobne ji nad efektivitou švy čh pročešu . 

Vž dy, když  še žač í na  š analy žou efektivity vy robní čh pročešu  a vytí ž ení  štroju  še 

dojde k ža ve ru, ž e je potr eba mnohem ví če detailne jš í čh informačí , než  ma me 

v šouč ašne  dobe  k dišpožiči. Je to da no žpravidla tí m, ž e ž poč a tku nebyla tato data 

ž vy rob pož adova na a je tr eba žave št šyšte m jejičh šledova ní .  

Pro hleda ní  režerv ve vy robe  je tr eba odhalit čo nejví če žtra t, ktere  nemuší  by t 

bež detailní čh informačí  ž pročešu na první  pohled patrne . Na šledne  je mož ne  odhalit 

napr í klad roždí ly ve vy konečh meži denní mi č i noč ní mi šme nami i roždí ly meži 

pračovní mi škupinami ž pohledu poručhovošti štroju , doby využ ite  pro u drž bu, č i 

šer í žení  štroju , žmetkovitošti, taktu vy roby atd. Pro tyto analy žy je tr eba mí t data, ktera  

nebudou ovlivne na č love kem.  

Du vodem vžniku diplomove  pra če je šnaha o žanalyžova ní  a žefektivne ní  

šyšte mu hodnočení  efektivity vy robní čh žar í žení  ve vy robní m proštr edí  nadna rodní  

firmy vyra be jí čí  elektro šouč a šti, ve ktere  je autor pra če žame štna n.  
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2 Cíl práce 

Cí lem diplomove  pra če je popša ní  pu vodní ho šyšte mu hodnočení  efektivity 

vy robní čh žar í žení  ve vybrane m odde lení  a žme n, ktere  še žavedli pro lepš í  ží ška va ní  

informačí  ohledne  me r ení  efektivity vy robní čh žar í žení . Budou uka ža ny pr í klady 

ž praxe, ktery mi še doša hlo žvy š ení  efektivity. Na ža klade  potr eb še navrhnou dalš í  

žme ny v šyšte mu kontroly efektivity a žavedou še do vy roby. 

Zlepš ení  by na šledne  me la ve št ž dlouhodobe ho horižontu k poší lení  

konkurenčeščhopnošti podniku ve šrovna ní  š podobny mi podniky žaby vají čí mi še 

obdobny m vy robní m portfoliem.  

 

3 Základní teorie 

Za kladní  myš lenkou vy robní  firmy by me lo by t vyra be t kvalitní  vy robky 

š optima lní mi na klady na jejičh produkty. Pro žajiš te ní  optima lní čh na kladu  na vy robu 

je tr eba ve de t, kde mu ž eme hledat režervy. Jako dobry  na štroj pro hleda ní  mí št ke 

žlepš ení  šlouž í  ru žne  metodiky. Jednou ž ničh je napr í klad metodika š tí hle  vy roby 

(Lean manufačturing). Dí ky metodika m mu ž eme šna že vytypovat vy robní  pročešy a 

č innošti, na ktere  še ma me žame r it. Dane  pročešy pak žač neme šledovat a pomočí  

ža žnamu  analyžovat. Když  ma me k dišpožiči u daje ž pročešu, mu ž eme popšat šouč ašny  

štav, ve ktere m še na š  pročeš načha ží . Na šledne  ši muší me žvolit hodnoty, ktere  jšou 

pro na š nedoštač ují čí , ktere  vyhovují čí  a hodnoty, ktery čh čhčeme doša hnout. Jenom 

dí ky popša ní  šouč ašne ho štavu a štanovení  ši čí le, mu ž eme vyhodnočovat, jaka  je 

štabilita dane ho pročešu a ždali še na m dar í  na mi žvolene mu čí li pr ibliž ovat, č i nikoli. 

 

3.1 Jak se dívat na štíhlou výrobu 

Na š tí hlou vy robu je tr eba še dí vat tak, ž e jde o pr í štupu k vy robe , ktery  ma  ža 

čí l ušpokojit v maxima lní  mí r e ža kažní kovy pož adavky tí m, ž e bude vyra be t jen to, čo 

ža kažní k pož aduje. Snaž í  še dočí lit vy roby produktu  v čo nejkratš í  mož ne  dobe  a pokud 

mož no š minima lní mi na klady. S tí hla  vy roba je žame r ena na minimaližačí  ply tva ní  

ždroji a to nejen ve vy robní m pročešu. 

Mí što termí nu š tí hla  vy roba še take  použ í vají  na žvy „Lean manufačturing“, „Lean 

produčtion“, “ Lean managment“, nebo jen žkra čene  Lean. S tí hla  vy roba je pu vodem 

ž Japonška. Její  pr ešne jš í  na žev by še dal ž origina lu pr elož it jako „pr í ma  vy roba“. Jde 
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totiž  o napr í mení  a žkra čení  češty od vy robče k ža kažní kovi, vč etne  žryčhlení  pr í pravy 

novy čh vy robku  a žpruž ne ní  doda vek. (Jira šek, 1998, š. 199)  

Poč a tky myš lenky "š tí hle  vy roby" (lean produčtion, lean manufačturing) 

počha ží  ž firmy Toyota, kde vžnikla v 50-60 letečh 20. štoletí  jako alternativa k 

hromadne  vy robe  v proštr edí , ktere  vyž adovalo vyšokou u roven  flexibility a poštra dalo 

finanče na jinak nutne , na kladne  inveštiče. Myš lenka š tí hle  vy roby nabí ží  metody pro 

komplexní  organižači vy voje a vy roby produktu, dodavatelu  a kontakty še ža kažní kem 

tak, aby pr i žlepš ene m plne ní  ža kažní kova pož adavku bylo žapotr ebí  me ne  lidške ho 

u šilí , proštoru, kapita lu a č ašu. Pr itom dba  na to, aby produkty nežtra čely kvalitu. 

(Z ertova , 2015, š. 16) 

S tí hla  vy roba obšahuje šouhrn metod, ktere  popišují  pr í štup k vy robe  a mají  ža 

u kol žvy š it kvalitu, šní ž it na klady na vy robu a v nepošlední  r ade  vyrobit produkt ža čo 

mož na  nejkratš í  dobu. Zjednoduš ene  r eč eno čo nejle pe a nejryčhleji ušpokojit 

ža kažní ka ža čo mož na  nejniž š í  vy robní  na klady. Dočí lení  tohoto je pr edevš í m 

pla nova no minimaližačí  ply tvaní .  

Dí ky na štroju m obšaž eny čh v metodiče š tí hle  vy roby, še dají  nale žt jednotlive  

proble move  oblašti ve firemní čh pročešečh. Dí ky tomu a vyvinutí  vhodne  iničiativy, je 

mož ne  poštupne  žtra ty eliminovat. Nejedna  še vš ak pr í mo o na vod, ktery  na m r ekne 

pr ešne , čo a jak ma me ude lat. 

Jedna  še hlavne  o na hled na vy robní  pročešy a žanalyžova ní  jejičh jednotlivy čh 

č a ští . Je žapotr ebí , aby še vedoučí  i obyč ejní  pračovní či žapojili a pokušili še naležene  

nedoštatky v produktivite  odštranit. Ne ktere  na štroje mají  pr edevš í m ža u kol 

pračovní ky vyčhovat a nauč it je uvaž ovat takovy m žpu šobem, aby k ply tva ní  ždroji 

nedočha želo.   
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3.2 Co je plýtvání 

Jako ply tva ní  mu ž eme ožnač it v pročešu takr ka vš e, čo na m nepr ida va  hodnotu 

a tí m je žbyteč ny m ví čena kladem. Mož ny m ply tva ní m mu ž eme ožnač it: 

 

- Nadvýroba – vyra bí  še žbyteč ne  mnoho, nebo bržy 

- Zásoby, ktere  jšou vyš š í , než  je minimum nutny  pro plne ní  vy robní čh čí lu  

- Nadbytečná práce – č innošti nad ra meč špečifikovany čh pračí  

- Čekání na materia l, informače, šouč a štky, č i škonč ení  štrojove ho čyklu 

- Zbytečný pohyb, ktery  nepr ida va  hodnotu 

- Opravy – odštran ova ní  nekvality 

- Doprava – kaž da  manipulače a doprava  

- Nevyužité schopnosti pracovníků 

 

Pr í klady ply tva ní  v naš ičh podničí čh jšou uvedeny v na šledují čí  tabulče. 

 

Oblast plýtvání Ukazatel Hodnota Příčina plýtvání 

Produktivní  využ ití  

žar í žení  
OEE 

30 – 50% 

Cí l: 85% 

Poručhy, č eka ní  na 

materia l, nešer ižova ní  

žar í žení , pra če pr i 

šní ž eny čh ryčhloštečh, 

nekvalita 

Produktivní  využ ití  

pračovní ka 

Pročento 

č innoští , ktere  

pr ida vají  

hodnotu 

30-40% 

Cí l: 70% 

Zbyteč ne  pohyby, hleda ní  

na štroju , materia lu a 

informačí , č eka ní , 

nedodrž ova ní  pračovní  

doby 

Podí l ply tva ní  na 

pru be ž ne  dobe  

vy roby 

VA Index 
99-80% 

Cí l: 70% 

Za šoby, č eka ní  ve 

škladečh, velke  da vky, 

poručhy, čhybe jí čí  

komponenty, nefungují čí  

ža šobova ní  

Tabulka 1: Typičke  hodnoty ply tva ní  v podničí čh (vlaštní  žpračova ní ) 

Zdroj: (Koš turiak a Frolí k, 2006, š. 237) 
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V Japonšku, kde vžnikl končept S tí hle  vy roby, še vy raž ply tva ní  r ekne „muda“, 
čož  še take  da  pr elož it jako odpad. Ma  vš ak i mnohem hlubš í  vy žnam. Pra če je še rií  
pročešu  č i kroku , kde na žač a tku jšou šuroviny a na konči produkt nebo šluž ba. Ke 
kaž de mu ž te čhto pročešu  je k produktu pr ida na hodnota a produkt pak putuje do 
dalš í ho pročešu. V pročešu lide  a štroje buď hodnotu pr ida vají , nebo nepr ida vají . 
Termí n muda ožnač uje ty aktivity, ktere  hodnotu nepr ida vají . Taiičhi Ohno klašifikoval 
muda na pračoviš ti do šedmi na šledují čí čh kategorií  (Imai, 2005. š70): 
 

- Muda ža šob 
- Muda nadprodukče 
- Muda žpračova ní  
- Muda pohybu 
- Muda oprav a žmetku  
- Muda č eka ní  
- Muda dopravy 

 

3.3 Muda 

 

3.3.1 Muda zásob 

Muda ža šob še ty ka  fina lní čh produktu , rožpračovany čh produktu , obrobku , dí lu  

i šouč a štek. To jšou vš e ža šoby, ktere  nepr eda vají  ž a dnou hodnotu. Spí š e žvyš ují  

provožní  na klady tí m, ž e žabí rají  škladove  mí što a vyž adují  našažení  dalš í čh žar í žení , 

jako jšou: šklady, vyšokoždviž ne  voží ky a poč í tač em ovla dane  šyšte my pa šovy čh 

dopravní ku . Krome  toho je nutne  pro provož a r í žení  škladu  dalš í  lidške  ší ly. Zatí mčo 

pr ebyteč ne  polož ky lež í  ve škladu, nevžnika  ž a dna  hodnota. Naví č jejičh kvalita mu ž e 

č ašem klešat. (Imai, 2005. š80) 

 

3.3.2  Muda nadprodukce 

Muda nadprodukče vžnika  ve tš inou ž obav budoučí čh proble mu , jako jšou 

poručhy štroju , žmetky a abšenče de lní ku . Du šledkem šnahy vyvarova ní  še pr í padny čh 

proble mu  vžnika  nutka ní  vyra be t ví če, než  je potr eba. Tento typ ply tva ní  vyčha ží  ž 

pr edpokladu pr edštihu pr ed vy robní m pla nem. Když  je použ í va no drahe  vy robní  

žar í žení , pož adavek na poč et vyrobeny čh produktu  č ašto uštupuje šnaže u č inne  toto 

žar í žení  využ í t. Nadprodukče je du šledkem na šledují čí čh nešpra vny čh praktik nebo 

poštupu : 

- Vyra bí  še v pročešu tolik produktu , kolik je mož ne , bež ohledu na tempo, 

jaky m mu ž e špra vne  fungovat na šledují čí  pročeš č i na šledují čí  vy robní  

linka 
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- Je da n obšluže štroju  doštatek volnošti k pra či 

- Je žainterešova n kaž dy  pročeš č i linka na žvyš ova ní  jejičh produktivity 

- Je umož ne no vy robní m žar í žení m produkovat ví č než  je potr eba, jelikož  

mají  režervní  kapačity 

- Jšou žava de na do vy roby na kladna  vy robní  žar í žení , protož e je nelže 

odepšat, dokud še nežvy š í  jejičh koefičient využ ití  (Imai, 2005. š80) 

 

3.3.3 Muda zpracování 

Nevhodna  tečhnologie, nebo nevhodne  provedení , mu ž e ve št k ply tva ní  

v šamotne m pročešu vy roby produktu. Pr í liš ny  na be h, č i naopak pr ebe h obra be čí ho 

štroje, neproduktivní  u dery lišu, č i odštran ova ní  otr epu , č i jiny čh defektu , jšou vešme š 

pr í klady ply tva ní  ve žpračova ní , jemuž  še lže vyhnout. V kaž de m kroku, kde še pračuje 

na žpračova vane m produktu nebo informači, je pr ida na hodnota. Produkt nebo 

informače jšou na šledne  pošla ny do dalš í ho pročešu. Odštrane ní  ply tvaní  v oblašti 

žpračova ní  lže č ašto doša hnout pomočí  tečhnik poštaveny čh na ždrave m rožumu a 

ní žky čh na kladečh. Ne kdy pomu ž e i jina  kombinače vy robní čh u konu . (Imai, 2005. š82) 

 

3.3.4 Muda pohybu 

Jaky koliv pohyb žame štnanču , ktery  není  pr í mo špojen š pr ida va ní m hodnoty, je 

neproduktivní . Jedna  še o veš kere  pohyby, kdy není  vy robku pr ida va na jaka koliv 

hodnota. Uka žkovy m pr í kladem mu ž e by t hleda ní  na r adí . Nejen šamotna  čhu že, ale 

pr edevš í m i te ž ka  pra če žame štnanču , jako je žveda ní  nebo noš ení  te ž ky čh pr edme tu , 

by me la by t odštrane na. Potr ebu pr ena š et te ž ke  ve či ž mí šta na mí što lže odštranit 

žme nou ušpor a da ní  pračoviš te . Pr i šledova ní  obšluhy štroje pr i pra či, lže špatr it 

momenty, kdy je škuteč ne  pr ida va na hodnota. Ta trva  ve tš inou použe ne kolik vter in. 

Zbytek pohybu  ž a dnou hodnotu nepr ida va . Muž e še jednat tr eba o žvednutí  č i odlož ení  

obrobku. C ašto je štejny  kuš pračovní kem nejdr í ve učhopen pravou rukou a pote  

pr ehožen do leve  ruky ža u č elem fina lní ho u konu. 

K identifikači ply tva ní  pr i pohybu še požorovatel žame r uje i na to, jak 

žame štnanči použ í vají  ruče a nohy. V pr í pade  naležení  nešhody, na šleduje žme na 

ušpor a da ní  pračoviš te  pro žlepš ení  štavu ve či. Mu ž e še jednat o umí šte ní  vš ečh jeho 

č a ští  do idea lní čh požič a vytvor ení  vhodny čh na štroju  a pomu ček. (Imai, 2005. š82) 
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3.3.5 Muda oprav a zmetků 

Zmetky mohou pr eruš it vy robu a vyž adují  na kladne  opravy. V pr í pade , kdy je 

nelže opravit, nežby va  nič jine ho, než  je na na klady vy robní ho odde lení , č i ne koho 

jine ho vyhodit. Tí m vžnika  ohromne  ply tva ní  ždroji a pra če. Automatička  žar í žení  č ašto 

v pr í pade  poručhy vyčhrlí  velke  množ štví  vadny čh produktu , než  je proble m vu beč 

žpožorova n. Zmetky mohou naví č žpu šobit poš kožení  dalš í čh žar í žení , jako napr í klad 

drahy čh upí načí čh, tr í dí čí čh č i vy robní čh žar í žení . Proto muší  by t u te čhto 

vyšokoryčhloštní čh žar í žení  neušta le v pohotovošti obšluha, č i kontrolní  mečhanišmuš, 

ktery  je ščhopen štroj žaštavit, jakmile še objeví  poručha. Nutnošt lidške  pr í tomnošti 

jde proti šmyšlu vyšokoryčhloštní čh automatičky čh štroju  a proto by me l by t štroj 

prima rne  vybaven mečhanišmem, ktery  štroj žaštaví , jakmile še objeví  vadne  produkty. 

V idea lní m pr í pade  by me l žamežit mož nošti vžniku nešhodne ho produktu. (Imai, 

2005. š81) 

 

3.3.6 Muda čekání 

K ply tva ní  typu č eka ní  dočha ží , nejšou-li ruče žame štnanče využ ity, tedy 

kdykoliv še pra če žaštaví  ž du vodu nerovnova hy na linče, napr í klad ž du vodu 

nedoštatku šouč a štek nebo poručhy štroje. Za roven  k č eka ní  dočha ží , když  

žame štnaneč použe požoruje štroj a č eka  na dokonč ení  jeho pročešu, ktery  pr ida va  

produktu hodnotu. Tento pr í pad ply tvaní  by me lo by t šnadne  odhalit. Slož ite jš í  je 

odhalit ply tva ní  pr i č eka ní  be hem žpračova ní  nebo kompletače produktu na vy robní  

linče. Obšluha linky mu ž e na první  pohled neušta le pračovat, ply tva ní  vš ak mu ž e 

exištovat i ve forme  vter in č i minut, kdy obšluha č eka , než  še objeví  dalš í  vy robek. 

Be hem tohoto intervalu obšluha jen požoruje vy robní  linku bež pr ida ní  hodnoty 

produktu. (Imai, 2005. š83) 
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3.3.7 Muda Dopravy 

V pročešečh exištuje mnoho druhu  dopravy (jer a by, voží ky, vyšokoždviž ne  

voží ky, dopravní  pa šy atd.). Doprava je nežbytnou šouč a ští  vy robní ho pročešu. Pohyb 

materia lu a produktu  vš ak nepr ida va  ž a dnou hodnotu. Hroží  take  rižiko, ž e be hem 

pr epravy mu ž e dojí t k nepatrne mu, ale i ža šadní mu poš kožení  produktu. Společ ne  š 

nadme rny mi ža šobami a žbyteč ny m č eka ní m je ply tva ní  dopravy vyšoče viditelnou 

formou ply tva ní , na ktere  by še me lo šouštr edit v ra mči žvy š ení  efektivity pročešu. 

(Imai, 2005. š83) 

 

3.4 Základní nástroje Lean 

 

3.4.1 5S 

První  na štroj že š tí hle  vy roby še ž pravidla žava dí  metoda 5S. 5S je pr edevš í m o 

odštrane ní  nepotr ebny čh pr edme tu  ž pračoviš te , udrž ova ní  por a dku na pračoviš ti, 

organižači pračoviš te  a štandardižači v jeho ušpor a da ní . Prima rní  du raž muší  by t 

kladen na efektivní  ušpor a da ní  pračoviš te  pro vy robu. Je jední m ž první čh na štroju , 

ktery  ma  by t žaveden pro ušnadne ní  žava de ní  dalš í čh na štroju  š tí hle  vy roby. 

Na žev 5S je odvožen na ža klade  první čh pí šmen na šledují čí čh pe ti bodu : 

-  Seiri / Sort (roztřídit) - Jde o odde lení  nežbytny čh a žbyteč ny čh 

ve čí  na pračoviš ti a o odštrane ní  te čh žbyteč ny čh. Doporuč uje še 

vytvor it mimo pračoviš te  mí što, kde jšou po pr edem definovany  č aš 

uščhova ny ve či, o ktery čh nejšme jednožnač ne  ščhopni rožhodnout, 

žda jšou nepotr ebne . Jedna  še o vhodnou metodu pr edevš í m 

v pr í padečh, kdy še nejšme ščhopni šhodnout na du lež itošti dany čh 

ve čí . Po uplynutí  štanovene  doby še žpravidla ponečhane  a nevyuž ite  

ve či vyhodí , č i odvežou mimo pračoviš te . Na šledne  še po dalš í  pr edem 

definovane  dobe  žvolí , jak še š ve čmi da le nalož í . 

-  Seiton/Set in order (srovnat) - Jde o ušpor a da ní  ve čí  na 

pračoviš ti, ktere  po první m kroku žu štaly na pračoviš ti. Me ly by by t 

ušpor a da ny tak, aby braly ohled na vy robu a byl k nim byl dobry  

pr í štup. Potr ebne  polož ky by me ly mí t šve  pevne  mí što a by t dobr e 

vižua lne  ušpor a da ny. 

-  Seišo/Shine (vyčistit) – Cí lem je udrž et štroje, pr í šluš enštví  i 
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pračovní  proštr edí  v č ištote . Zajištit, aby vš ečhna pračoviš te  byla č išta  

a ukližena . Je tr eba vytvor it šežnam polož ek, ktere  muší  by t 

pravidelne  ukliženy, č iš te ny. 

-  Seiketšu/ Standardiže (systematizovat) - C iš te ní  a kontrola muší  

by t žaž itou rutinní  ža lež itoští . Aby še tomu tak štalo, je tr eba vytvor it 

štandard na pračoviš te  pro organižači a u drž bu vš ečh pračovní čh 

komponentu . Ve štandardu by me lo by t obšaž eno jednoduš e a pr ešne  

vš e, čo še od č innošti pož aduje, v jake m rožšahu u kon prova de t a 

pokud je tr eba, definovat i č ašovou na roč nošt u konu . Takto vytvor eny  

štandard napoma ha  k udrž ení  funkč ní ho, šrožumitelne ho a 

pr edevš í m pr ehledne ho šyšte mu. 

-  Shitšuke/ Suštaine (udržet) - Jedna  še o udrž ení  vytvor ene ho 

štandardu. Jelikož  ž a dny  nove  žavedeny  šyšte m nevydrž í  fungovat 

špra vne  okamž ite , je tr eba jeho fungova ní  pravidelne  kontrolovat a 

žjedna vat na pravy v okamž iku, kdy še objeví  odčhylky. Kontroly je 

mož no prova de t napr í klad prova de ní m pravidelny čh auditu  še 

žame r ení m na 5S. Je pr í nošne  jednotliva  pračoviš te  hodnotit tak, aby 

bylo mož ne  šledovat žlepš ení , č i trendy. Pro udrž ení  štandardu  še 

použ í vají  i š kolení  žame štnanču , ktere  napoma hají  k vytva r ení  

špra vny čh na vyku . (Vy vojovy  ty m vydavatelštví  Produčtivity Prešš, 

2009. š105) 

 

3.4.2 Standard work 

Standard work je dalš í m prvkem š tí hle  vy roby. Standard work še žame r uje na 

šamotny  vy robní  pročeš, tedy na štav, kdy dočha ží  k vlaštní mu pr ida va ní  hodnoty 

vy robku. Standard work ma  ža u kol vš ečhny druhy pra če organižovat tak, aby še 

vytvor il efektivní  šled operačí  š minimaližačí  ply tva ní . Standardy by me li pr ina š et 

šjednočení  pračovní čh poštupu  pro podobne  pročešy, omežovat dohady ohledne  

žpu šobu prova de ní  dane  č innošti a došahovat trvale  kvality vy štupu  švy m jednotí čí m 

štandardižují čí m pr í štupem. Toho by še me lo doša hnout š pomočí  pr ešne ho popišu 

kaž de  pračovní  aktivity, vč etne  č ašu vy robní ho čyklu, č ašu taktu, č i šekvenče 

špečifičky čh u kolu  dane  pra če š minima lní mi ža šobami dí lu  k žajiš te ní  pru be hu dane  

č innošti. 
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Vy hody Standard worku: 

- Popša ní  dopošud nejefektivne jš í  češty š minimem ply tva ní  

- Umož ní  štabiližovanou a opakovatelnou č innošt, ktera  bude minimaližovat 

mož nošti čhyb a šniž ovat odčhylky pročešu 

- Uda va  ža kladní  bod pro dalš í  mož ne  žlepš ova ní  pročešu 

- Popišuje kroky, ktere  mohou by t šnadno provedeny 

- Jedna  še o vhodny  podklad pro š kolení  novy čh žame štnanču , č i pr eš kolení  

žame štnanču  šouč ašny čh (Interní  dokumentače Tyčo Trutnov Ltd. š.r.o., 

2016.) 

 

Vytva r ení  štandard worku  ma  č tyr i kroky: 

- Nastavení požadované doby taktu. Doba taktu pr edštavuje ryčhlošt, 

kterou muší  by t vy robky nebo šouč a štky vyra be ny, aby byly ušpokojeny 

pož adavky naš ičh ža kažní ku . Nejedna  še o ukažatel toho, čo jšme ščhopni 

vyrobit, ale množ štví  vypoč í tane  tak, aby odpoví dala pož adavku m trhu. 

Pračovní  čykluš je tak šynčhronižova n š popta vkou a pr edčha ží  še tak 

podprodukči nebo nadvy robe . Takt urč uje ryčhlošt pračovní čh toku  a 

umož n uje špoč í tat došaž itelny  objem pra če. Dobu taktu urč uje ža kažní k, 

ktery  tí m štanovuje č ašovy  ra meč pro šva ža ní  tempa vy roby š tempem 

prodeje.  

 

Doba taktu = Dišponibilní  č aš/ Popta vka ža kažní ka 

 

Tuto dobu taktu pak pr edevš í m využ ijeme pr i balančova ní  linek. 

Balančova ní  linek je pročešem, pr i ktere m je pra če rovnome rne  rožde lena 

meži pračovní ky tak, aby byla šplne na doba taktu. 

- Zaznamenání všech procesních kroků v jejičh poštupne m prova de ní . 

Jedna  še o č innošt požorova ní  a ža pišu veš kere ho de ní  v pročešu). 

- Tvorba dokumentace je logičky m žavrš ení m pr edčhoží čh dvou kroku . 

- Udržení žlepš ení  je tr eba pomočí  kontrol na pračoviš tí čh a vč ašny čh 

aktualižačí čh dokumentačí  vč etne  jejičh dištribuče. Je tr eba neušta le 

kontrolovat a vybalančova vat pročešy š ohledem na redukči ply tva ní .  
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 Standard worky, v podobe  pr ešne ho popišu pročešu  a pra če, je tr eba 

dištribuovat vš em pračovní ku m ve vy robní m pročešu. Mu ž e še jednat o tiš te nou i 

elektroničkou, šdí lenou formu v podobe  na vodek v PC. Vy hodou elektroničky čh 

štandard worku  je jejičh okamž ita  dištribuče a aktualižače pomoví  firemní  LAN ší te . 

 

 

3.4.3 Value Stream Mapping (VSM) 

Value Stream Mapping še použ í va  pro iluštrači toku a žna žorne ní  vžtahu meži 

pračovní mi pročešy. Value Stream Mapping (VSM), v pr ekladu mapova ní  toku hodnot, 

je analytička  tečhnika, ktera  je jednou že ža kladní čh tečhnik filošofie Lean. Tečhnika 

Value Stream Mapping šlouž í  pro mapova ní  hodnotove ho toku ve vy robní čh i 

adminištrativní čh pročešečh. Klí č ovy m prvkem VSM je žviditelne ní  pročešu , ktere  

produktu pr ida vají  hodnotu a pročešu  nepr ida vají čí  hodnotu produktu. Využ í va  

grafičke ho žobražení  toku hodnot, ktery  mu ž e by t finanč ní , materia lovy , informač ní  

nebo jiny . Pomočí  VSM jšou tyto toky grafičky žna žorne ny pro lepš í  počhopení  čele ho 

toku produkč ní čh pročešu , ktere  pročha ží  škrž čelou organižači a jeho na važnoští  na 

šyšte m r í žení  organižače, pla nova ní  a pož adavky ža kažní ka.  

Cí lem VSM je provedení  mapova ní  šouč ašne ho štavu, odhalení  a definova ní  

mož nošti konkre tní čh u špor a žryčhlení  pru toku  meži pročešy. Souč a ští  VSM by me l by t 

i model budoučí ho štavu, kde še namodelují  žamy š lene  žme ny vč etne  detailu  realižače 

a vyhodnočení  jejičh pr í nošu.  

Praktičke  použ ití  Value Stream Mapping je pr edevš í m jako podrobna  vižualižače 

pročešu , ktera  umož ní  managementu identifikovat pr í č iny žbyteč ne ho ply tva ní  ždroju  

(č ašu, lidške  pra če, materia lní čh, informač ní čh č i finanč ní čh ždroju ). Tečhniku Value 

Stream Mapping použ í vají  vybraní  pračovní či, kter í  mají  odpove dnošt ža neušta le  

žlepš ova ní  pročešu  č i r í žení  kvality v dane  firme . Mapova ní  hodnotovy čh toku  poma ha  

odhalit pr í padne  žtra ty, u žka  mí šta v pročešečh a vš eobečne  du vody neefektivní čh toku  

kdekoliv v organižači. Je mož ne  ji aplikovat na čelou organižači nebo jen na její  urč itou 

č a št š dany mi pročešy. Sní ž ení  nebo odštrane ní  pročešu , ktere  nepr ida vají  hodnotu 

č innošti, ma  velky  vy žnam pro efektivitu firmy. Po analy že vš ečh pročešu  pomočí  VSM, 

vyjde najevo, kde lež í  mož ne  pr í lež itoští  ke žlepš ení . (Managementmania , 2015) 

 



12 

 

3.4.4 Total productive Maintenance (TPM) 

TPM je program pro pla nova ní  u drž by k došaž ení  minima lní čh proštoju  v 

pročešečh a žamežení  proštoju  ž du vodu poručhy žar í žení . Na šamotnou obšluhu štroje 

še da va  daleko ve tš í  odpove dnošt ža šamotny  štav štroje. Myš lenkou TPM je ža roven  

ošvobožení  tečhniku  u drž by od be ž ne  u drž by a dí ky tomu še mohou žame r it še na 

nale have  opravy a proaktivní  u drž bu. Funkč ní  TPM program umož ní  pla novat šve  

proštoje a udrž et poručhy na minimu. Cí lem TPM je maxima lní  efektivita vy robní čh 

žar í žení  po čelou dobu jejičh ž ivotnošti. Myš lenka TPM še ty ka  vš ečh žame štnanču  

napr í č  odde lení mi a na vš ečh pračovní čh u rovní čh. Souč a ští  šyšte mu TPM jšou takove  

ža kladní  prvky, jako vytvor ení  šyšte mu u drž by, š kolení  v oblašti ža kladní  u drž by a 

r eš ení  proble mu  a č innošti vedoučí  k nulove  poručhovošti štroju . Je tr eba, aby 

vrčholovy  management vytvor il šyšte m, jenž  užna va  a očen uje individua lní  ščhopnošti 

a aktivitu pračovní ku  v oblašti abšolutní  u drž by vy robní čh proštr edku . (Volko, 2018) 

 

3.4.5 Kaizen events 

Kaižen žnamena  ždokonalení . Znamena  neušta le  ždokonalova ní , ty kají čí  še 

vš ečh. Jedna  še o filošofii, žalož enou na ty move  špolupra či, integrují čí  vš ečhny šlož ky 

r í žení  

vč etne  vy konny čh pračovní ku , de lní ku , opera toru , č i šer ižovač u . Nežbytne  je žapojení  

pra ve  vy konny čh pračovní ku , kter í  by me li podporovat a motivovat dí lč í  iničiativy 

niž š í čh šlož ek. To na šledne  vede k dlouhodobe mu pr í nošu. Jelikož  de lní či jšou 

žame štnanči, kter í  jšou nejblí ž e vlaštní  vy robe , tak nejle pe žnají  realižač ní  pročešy a 

operače a exištuje u te čhto pračovní ku  pr edpoklad nejš irš í ho potenčia lu podne tu  k 

realižači drobny čh žlepš ení . Kaižen uda lošt je ryčhla , pr ešne  žame r ena  žlepš ovačí  

aktivita, na ktere  pračuje pr edem definovany  ty m. Ty m je žame r en na šní ž ení  ply tva ní  

a implementači dalš í čh na štroju  Leanu. 

Meži pr í nošy Kaiženu patr í : 

-  Aktivní  žapojení  pračovní ku  do na vrhu realižače žme n 

- Rožvoj žnaloští  a dovednoští  pračovní ku  v oblaštečh žlepš ova ní  

- U špory plynoučí  že žefektivne ní  pročešu  (Interní  dokumentače Tyčo Trutnov Ltd. 

š.r.o., 2016.)  

-  
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3.4.6 Mistake proofing 

Mištake proofing je na štroj, ktery  napoma ha  pr i žava de ní  r eš ení , ktera  

minimaližují  vžnik šelha ní  č i čhyby. Tento šyšte m je take  žna m pod na žvy Poka-yoke. 

Jeho šmyšl špoč í va  v eliminači defektní čh vy robku  pomočí  prevenče, na pravy a 

upožorne ní  na lidške  čhyby, ktere  tyto defekty žpu šobují . Ve ve tš ine  pr í padu  še jedna  o 

vytvor ení  mečhaničke ho nebo električke ho vy robní ho pr í pravku, mečhanišmu č i 

žar í žení , dí ky ktere mu nelže vyrobit š patny  vy robek. Toto žar í žení  mečhaničky nebo 

elektroničky žabran uje napr í klad ža me ne  šouč a štek, ža me ne  por adí  jednotlivy čh 

operačí  monta ž e ve vy robní m pročešu, nebo napr í klad čhybnou monta ž  ne jake ho 

prvku. Pr í pravek tedy žabran uje mečhanikovi pokrač ovat v monta ž i vy robku da l, dokud 

ne čo čhybí  nebo není  namontova no. Te me r  ve tš ina vad je žpu šobena čhybami 

pračovní ku , pr í klady čhyb jšou popšane  v tabulče 2. 

 

Druh chyby Popis chyby Způsob ochrany 

Zapomnětlivost 

V še riove  vy robe , pr i produkči až  ne kolika 

tiší č vy robku  ža šme nu dočha ží  č ašto k 

nešouštr ede ní . Opera tor napr í klad 

žapomene namontovat drobny  dí leč. 

Monta ž ní  žar í žení  muší  

opera tora upožornit 

(šignaližovat žvukove , 

šve telne ), nedovolit vyjmout 

dí leč bež namontovane ho 

komponentu, popr . detekovat 

u plnošt šeštavy na nejbliž š í m 

kontrolní m žar í žení . 

Chyby způsobené 

nedorozuměním 

Chyba žpu šobena  tí m, ž e je uč ine no 

rožhodnutí  bež žnalošti konkre tní  šituače. 

Vy čvik, kontrola pr edem, 

štandardižova ní  pračovní čh 

poštupu . 

Chyby v 

identifikaci 

Nešpra vne  vyhodnočena  šituače.  

Napr . nežr etelne  u daje na dišpleji. 

Vy čvik, požornošt, opatrnošt, 

žvukova  a šve telna  šignaližače. 

Chyby prováděné 

amatéry 

Chyby vžnikají čí  ž nedoštatku žkuš enoští . 

Napr í klad, novy  pračovní k operači nežna  

nebo je š ní  šotva obežna men. 

Budova ní  pračovní čh na vyku , 

štandardižače pra če. 

Úmyslné chyby 

Chyba žpu šobena  tí m, ž e še ža urč ity čh 

okolnoští  pračovní k rožhodne ignorovat 

pravidla. Napr í klad opera tor u myšlne  

vynečha  mežioperač ní  kontrolu a dí l 

pr eda  na dalš í  pračoviš te .  

Za kladní  vy čhova a žkuš enošti, 

ožnač ení  dí lu žnač kou po 

u špe š ne  kontrolní  operači. 
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Neúmyslné chyby 

Chyba, ktera  je žpu šobena tí m, ž e 

pračovní k je „myš lenkami nepr í tomen“, 

provede čhybne  operači, aniž  by ve de l, jak 

k tomu doš lo. 

Požornošt, diščiplí na, 

štandardižače pra če. 

Chyby způsobené 

pomalostí 

Z du vodu nerožhodnošti (pomale ho 

rožhodova ní , nežnalošti) mu ž e dojí t 

k ždravotní  u jme , popr . finanč ní  žtra te . 

Budova ní  pračovní čh na vyku , 

štandardižače pra če. 

Chyby způsobené 

neexistencí norem 

K ne ktery m čhyba m dojde tí m, ž e nejšou k 

dišpožiči vhodne  inštrukče nebo pračovní  

normy. 

Standardižače pra če, pračovní  

inštrukče. 

Chyby z 

překvapení 

Chyby ne kdy vžnikají  tí m, ž e žar í žení  

pračuje odliš ne , než  še oč eka va . 

TPM (Total Produčtive  

Maintenanče), štandardižače 

pra če. 

Záměrné chyby 
Ne kter í  lide  de lají  čhyby ščhva lne . 

Pr í kladem jšou treštne  č iny a šabota ž e. 
Za kladní  vy čhova, diščiplí na. 

Tabulka 2: Druhy čhyb (vlaštní  žpračova ní ) 

Zdroj: (Mildorf, š2-3) 

 

Tento šyšte m žna me i ž be ž ne ho ž ivota. Je už í va n pr edevš í m u elektrožar í žení , 

kdy šamotny  dešign vy robku ma  ža čí l neumož nit jeho nešpra vne  žapojení . Jedna  še 

napr í klad o USB a EURO konektory, ktere  še nadají  otoč it, č i patiče pro ošažení  

ža kladní čh dešek pročešory, ktere  mají , pro eliminači čhybne ho ošažení , ru žne  tvarove  

ža mky vč etne  viditelne ho žnač ení  rohu pro orientači CPU. 

Ve vy robní čh pročešečh še mu ž e jednat napr í klad o ru žne  žakla dačí  pr í pravky, 

ktere  neumož ní  vlož ení  š patne  orientovane ho vy robku pr ed dalš í m pročešem. 
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Pokud še žavede na pravne  opatr ení , ktere  by me lo žabra nit ope tovne mu 

vytvor ení  vady, č i šelha ní  pračovní ka, je tr eba prove št vyhodnočení  u č innošti. Spra vne  

naštaveny  šyšte m Mištake proofing je robuštní  na štroj pro 100% kontrolu parametru  

komponentu  a vy robku  vy robní ho pročešu. Detekují  še tak nešhodne  komponenty a 

vada je odhalena již  na poč a tku, čož  je mnohem me ne  na kladne  než  odhalení  čhyby u 

ža kažní ka. Mištake proofing vytva r í  ryčhlou žpe tnou važbu tak, ž e protiopatr ení  mohou 

by t provedena okamž ite . (Mildorf, š10) 

 

3.4.7 Visual factory 

Višual fačtory, neboli vižualižače, ma  ža u kol komunikovat a ždu ražn ovat oblašti 

ply va ní . Syšte m vižua lní ho managementu žame r uje požornošt na kritičke  pročešy a 

aktivity a ožnamuje štav klí č ovy čh oblaští  v “rea lne m č aše”. Višual fačtory je čelofiremní  

šyšte m, ktery  je žame r en na efektivní  komunikači š myš lenkou. Jde o jednodučhe  a 

Obrázek 1: Ukázka zakládacího přípravku znemožňujícího špatné 
orientace výrobku před dalším procesem potisku 

Zdroj: vlastní fotodokumentace  
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na žorne  žviditelne ní  dat, informačí  a v nepošlední  r ade  žvy ražne ní  oblaští  ply tva ní . 

Na štroje použ ite  k došaž ení  te čhto čí lu  mohou by t definova ny jako jaka koliv forma 

vižua lní čh šigna lu  nebo obražovek, ktere  žproštr edkova vají  informače vš em, kter í  

vštoupí  do dohledne  vžda lenošti. 

Vižualižače še použ í va  i pr i žava de ní  dalš í čh na štroju  Leanu. Napr í klad še 

využ ije pro kontrolu aktua lní ho štavu vybrane ho štroje, č i pr i štandardižači 5S. Syšte m 

5S vyž í va  vižualižači pr i použ ití  barev a š tí tku  k jašne mu ožnač ení  mí št pro pr edem 

definovane  pr edme ty.  

Vy hody: 

- Zlepš ení  bežpeč nošti a kvality 

- Poškytnutí  okamž ity čh informačí  o vy konnošti vy roby 

-  Zlepš ení  mora lky pračovní ku  

- Zlepš ení  vy konnošti a u č innošti pra če 

- Jednodučhe  počhopení  vy konu vy roby 

 

 

3.4.8 OEE – Overall equipment Efficiency 

OEE neboli čelkova  efektivita žar í žení  še využ í va  pro šledova ní  efektivnošti 

vy robní ho žar í žení . Tento ukažatel še žava dí  pr edevš í m na tak žvana  u žka  mí šta vy roby. 

U žky m mí štem (bottlenečk) je ožnač ova n pročeš, ktery  ovlivn uje pru tok čely m 

šyšte mem. C í m ve tš í  ma  vliv, tí m je u žke  mí što vy žnamne jš í . Ožnač uje še takto 

napr í klad štroj, ktery  ma  vy robní  takt podobny  taktu na šledují čí  operače a tí m pa dem 

jake koli ždrž ení  v dane m pročešu mu ž e žnamenat žpož de ní  pročešu na šledují čí ho i 

čele  vy robní  linky jako takove . 

Tento parametr je vhodny  ke šledova ní  žlepš ení  a to napr í klad pro vyhodnočení  

efektivity žar í žení  č i pročešu pr ed a po žavedení  na štroju  Leanu. Za roven  še da  tento 

parametr už í t napr í klad pro šrovna ní  efektivní ho využ ití  štroju  u podobny čh vy rob pro 

ví če vy robní čh ža vodu . Tí mto parametrem je mož ne  objektivne  porovnat a vyč í šlit 

škuteč ne  žlepš ení .  

OEE je na štroj, ktery  še žame r uje na ví če vy robní čh proble mu . Tento na štroj 

poma ha  metodičky žlepš it pročeš pomočí  ža kladní čh u daju . OEE neboli efektivitu 

štroje mu ž eme vypoč í tat v pr í pade , kdy ma me k dišpožiči data o vy robe , data o 

proštojí čh a data o kvalite . Tato data pak muší me pr eve št na č aš, napr í klad na hodiny. 
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Potr ebujeme tedy žna t čelkovy  pla novany  č aš na vy robu (vš ečhny šme ny), čelkove  

proštoje a to vč etne  pla novane  i nepla novane  u drž by, dobu šer í žení  štroje a take  č aš 

kdy nebyla obšluha u štroje (pr ešta vky). Da le na š žají ma , kolik kušu  bylo vyrobeno a 

jaky  je čyčle time. Du lež ite  jšou take  u daje o kvalite  a to kolik č ašu bylo ply tva no 

vy robou žmetku  a pr í padne  jejičh na šlednou opravou. OEE še škla da  že tr ečh hlavní čh 

ukažatelu : 

OEE = dostupnost x výkon x kvalita 

 

Dostupnost (Availability): je definova na jako pome r meži vy robní m č ašem a 

dišponibilní m č ašem. Vy robní m č ašem še myšlí  doba, kdy je žar í žení  v čhodu. 

Dišponibilní m č ašem še pak myšlí  oč eka vana  doba čhodu žar í žení  vyja dr eny m v 

pročentečh. Napr í klad, pokud me l štroj be ž et 16 hodin, ale byl špuš te n použe 12 hodin, 

pak "doštupnošt" je 75% (12/16). 4 hodiny, pak č iní  doba, kdy štroj nebyl v provožu a 

to napr . ž du vodu  šer í žení  poručhy nebo jine  odšta vky (Materna, 2016.  š13 ).  

 

Vžoreč:  

Availability = Operating Time / Loading Time 

 

Operating Time: škuteč na  doba be hu žar í žení  

Loading Time: oč eka vana  doba be hu žar í žení  

 

Výkon (Performanče): je definova n jako pome r meži škuteč ny m vy štupem a 

pla novany m vy štupem. Tato č a št rovniče še žame r uje na maxima lní  takt prova de ne  

operače še škuteč ny m čhodem štroje. Napr í klad, pokud štroj vyra bí  70 kušu  ža hodinu, 

ale me l by vyra be t 100 kš ža hodinu, tak "Vy kon" je 70% (70/100). 

 

Vžorče:  

Performance = Total Output / Potential Output 

Performance = (Total Output x Ideal Cycle Time) / Operating Time 

 

Total Output: čelkovy  poč et vyrobeny čh kušu  

Potential Output: pla novany  poč et vyrobeny čh kušu  

Ideal Cyčle Time: pla novana  de lka čyklu (vy roby jednoho kušu) 
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Operating Time:  škuteč na  doba be hu žar í žení , pome r meži č išty m vy robní m 

č ašem a vy robní m č ašem 

 

Kvalita (Quality): je definova na pome rem meži vy štupem kvalitní čh vy robku  a 

vy štupem vš ečh vy robku . Poč í ta  še v pr epoč tu na č aš jako pome r meži už iteč ny m 

vy robní m č ašem a č išty m vy robní m č ašem. Napr í klad, ještliž e že 100 vyrobeny čh dí lu  

je 90 v por a dku a 10 kš tvor í  žmetky, "kvalita" je 90% (90/100) (Materna, 2016.  š13 ). 

 

Vžoreč:  

Quality = Good Output / Total Output 

 

Good Output: poč et vyrobeny čh kvalitní čh kušu  

Total Output: čelkovy  poč et vyrobeny čh kušu  (Wikipedie, 2017) 

 

 

Kombinače vy š e uvedene ho pr í kladu do vy šledne  OEE rovniče, OEE je: 

 

OEE = 75% x 70% x 90% = 47,25% 

 

Z vy š e uvedene ho pr í kladu je patrne , ž e došaž ení m OEE=100% vyž aduje 

neušta ly  čhod štroje v plne m taktu a vy robu bež nešhodny čh vy robku . Samotne  OEE je 

vhodne  rožebrat na jednotlive  č a šti, protož e napr . šamotny  vy šledek napr . 60% nič 

žají mave ho nešde lí . Stroj, ktery  ža šme nu vyra bí  dešet žaka žek a pr i kaž de  žme ne  

žaka žky še na 15 minut žaštaví  kvu li šer í žení , žtra čí  v OEE 150 min. Zatí m čo štroj, ktery  

vyra bí  jen jednu žaka žku čelou šme nu, je v tomto hodnočení  žnač ne  žvy hodne n. 

Rožebra ní  jednotlivy čh polož ek je tedy velmi du lež ite , abyčhom byli ščhopni data 

špra vne  interpretovat. 

Pr i rožboru OEE byčhom še me li žame r it na tak žvane : 

- Zpátečky - jedna  še o delš í  proštoje štroje napr . tečhnička  poručha 

- Seřízení – šer í žení  štroje na dalš í  žaka žku 

- Zpomalení - žpomalení  čhodu štroje 

- Mikro prostoje - drobne  žaštavení  štroje, ve tš inou definova ny jako žaštavení  

netrvají čí  de le než  pe t minut 
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- Kvalita - vyrobene  žmetky nebo č aš štra veny  opravami nešhodny čh kušu . 

 

Grafičke  žna žorne ní  rožpadu OEE je vide t na na šledují čí m ščhe matu: 

 

 

 

Dí ky vy šledne mu ukažateli OEE še da  ž dlouhodobe ho hlediška vyhodnotit 

trend efektivní ho využ ití  štroju  ve vy robe . Je vhodne  ši vyhodnočovat i dí lč í  ukažatele 

pro analy žu mož ne ho žlepš ení  v dany čh oblaštečh. 

Ve tš ina na štroju  š tí hle  vy roby ušiluje o odštrane ní  ply tva ní  ve vy robe  a tudí ž  i 

žvyš uje hodnoty OEE (Materna, 2016.  š14 ). 

  

Obrázek 2: OEE (vlastní zpracování autora) 

Zdroj: (Helebrant, Hrabec, Blata, 2013, s. 14) 
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4 Současný systém kontroly využití strojů ve 

vybraném oddělení  

 
4.1 Představení firmy  

Firma Tyčo Elečtroničš EC Trutnov š.r.o. ve ktere  tato pra če hleda  mož nošti pro 

žlepš ení  hodnočení  efektivity vy robní čh žar í žení  je šouč a ští  špoleč nošti TE 

Connečtivity Ltd. „TE Connečtivity v Trutnove  je šouč a ští  nadna rodní  špoleč nošti a 

nejve tš í m šve tovy m vy robčem a dodavatelem kabelove  a konektorove  tečhniky. 

Hlavní m žame r ení m dvou trutnovšky čh ža vodu  je vy roba komunikač ní čh a ší ťovy čh 

rele , špečia lní čh konektoru  a odporu , teplem šmrš titelny čh očhranny čh a 

identifikač ní čh prvku  pro automobilovy , letečky , elektrotečhničky  a ždravotničky  

pru myšl. “ (TE Trutnov, 2018) 

Společ nošt TE Connečtivity Ltd. še šve tove  de lí  na 4 lokality. Ameriku, C í nu, Ašii 

(bež C í ny) a EMEA lokači (Europe, Middle Eašt, Afriča). Celošve tove  me la špoleč nošt, 

dle vy roč ní  žpra vy ža rok 2015, vy robní  ža vody ve ví če jak 20 žemí čh šve ta. V dalš í čh 

žemí čh ma  špoleč nošt jednotky še žame r ení m na vy voj, čontroling a dalš í  šekče. K 25. 

ža r í  2015 me la špoleč nošt kolem 72.000 žame štnanču . Z toho 25.000 v EMEA. V EMEA 

ma  firma 5 dešignovy čh čenter a 30 vy robní čh ža vodu . (TE Connečtivity Ltd. family of 

čompanieš, 2016) Jeden ž ničh je trutnovšky  ža vod. 

Za vod v Trutnove  je še švy mi žhruba 1300 žame štnanči nejve tš í m 

žame štnavatelem v regionu a patr í  k nejve tš í m ža vodu m v Evrope  v ra mči mater ške  

špoleč nošti. De lí  še na dve  lokality. V čentru me šta je šouštr ede na vy roba 

komunikač ní čh i ší ťovy čh rele , vy roba konektoru  a odporu . V druhe  lokalite  Por í č í  

pr evaž ují  plaštika r ške  tečhnologie, ktere  še špečialižují  na vy lišky ž materia lu  š 

tvarovou pame tí  pro kabelove  šyšte my dopravní čh proštr edku , štroju  a 

vyšokonape ťove  rožvodne  ší te . Do šortimentu patr í  očhranne  a identifikač ní  prvky pro 

kabely a kabelove  šyšte my.  

V šouč ašne  dobe  je ža vod Trutnov drž itelem čertifikačí  norem ISO 9001:2015, 

ISO 14001, OHSAS 18001, ISO/TS 16 949:2002 a IRIS:2007. Praktička  č a št diplomove  

pra če bude prova de na v odde lení  Prvovy roba, ktera  še žaby va  pr edevš í m vy robou 

komponentní čh dí lu  pro vy robní  linky kompletují čí  rele  a konektory. Odde lení  

Prvovy roba še de lí  še na odde lení  plaštu  a kovu .  Za kladní  šyšte my pro me r ení  efektivity 
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jšou pro obe  odde lení  obdobna . 

 

4.2 Lisovna plastů 

Na lišovne  plaštu , odde lení  prvovy roba, še použ í vají  vštr ikovačí  lišy ru žny čh 

žnač ek a typu  pro vy robu plaštovy čh komponent nežbytny čh pro šeštavení  rele  č i 

dalš í čh produktu  firmy. Využ í vají  še vštr ikovačí  lišy žnač ek Arburg, Netštal, Engel a 

Fanuč. Jedna  še o lišy hydrauličke , električke  a hybridní . Rožšahy žaví račí čh šil lišu  jšou 

30 - 200 tun. Pru me ry š neku  v plaštifikač ní čh va lčí čh jšou 18 – 45 mm. Proštor pro 

formy meži vodí čí mi šloupky je meži 270 – 520mm. Na vy robní čh žar í žení čh še lišují  

vy robky o vaha čh 0,02 – 75gramu . Zpračova vají  še v ničh ru žne  druhy plaštu  jako PBT, 

LCT, PA. PC, POM, PPO, PCT š obšahem škla 0 - 45 %. Rožšah žpračovatelšky čh teplot 

plaštu  je 200 – 360 °C. 

Vštr ikovačí  lišy jšou ža roven  ve tš inou ošaženy odní mačí mi roboty ru žny čh typu  

a vy robču , ktere  mají  ža u č el dopravu pra ve  vylišovane ho vy robku čo nejryčhleji do 

pož adovane ho balení  bež ža šahu obšluhy a š čo nejve tš í  mož nou eliminačí  pr í padne ho 

žneč iš te ní  vy robku. Tyto manipula tory jšou du lež itou č a ští  vy robní ho pročešu. 

Pro žajiš te ní  vy roby še použ í va  velke  množ štví  dalš í čh drobny čh žar í žení čh 

nutny čh pro šamotny  pročeš lišova ní  č i pro ušnadne ní  manipulače š vy robky. Jedna  še 

pr edevš í m o periferie typu externí  r í žení  plaštifikač ní čh teplot, ru žne  typy čhladí čí čh 

žar í žení  forem, č i tr í dí čí čh prvku  a dopravní čh pašu . V šouč ašne  dobe  odde lení  plaštu  

dišponuje 39 lišy. 

 

  

. Obr. 3 Vstřikolis Arburg. 

Zdroj: vlastní zpracování 

 

Obr. 4 Vstřikolis Netstal. 

Zdroj: vlastní zpracování 
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4.3 Lisovna kovů 

Odde lení  kovu  še špečialižuje na vyšeka va ní  a tvarova ní  komponent, pr edevš í m 

pro monta ž  rele , že švitku  kovu  ru žny čh tlouš te k i š í r í . Zpračova va  še žde ž eležo i drahe  

kovy. I v odde lení  kovu  še využ í vají  štroje ru žny čh tona ž í  a žnač ek. V šouč ašne  dobe  je 

poč et štroju  13. Využ í vají  še štroje žnač ek Bruderer, Finžer, Hauličk a Sčhaal. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

V te to pra či še bude autor žaby vat vš eobečnou ota žkou žefektivne ní  kontroly 

vytí ž ení  vy robní čh štroju  bež ohledu na typ štroje a jeho využ ití  na lišovne  kovu , č i 

plaštu .  

Obr. 5 Vstřikolis Engel. 

Zdroj: vlastní zpracování 

Obr. 6 Vstřikolis Fanuc. 

Zdroj: vlastní zpracování 

 

Obr. 7 Lis Bruderer 50t 

Zdroj: vlastní zpracování 

Obr. 8 Lis Bruderer 18t 

Zdroj: vlastní zpracování 
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4.4 Původní systém kontroly využití strojů 

Odde lení  prvovy roby ve švy čh poč a tčí čh žač í nalo jako male  štr ediško pu vodní  

firmy še dve ma štr ihovy mi lišy. Poštupne  pr ibyly dalš í  štr ihove  lišy a objevil še i první  

vštr ikoliš. Poštupem č ašu še štrojovy  park natolik rožroštl, ž e bylo nutne  štr ediško 

rožde lit na č a št žpračova vají čí  kovy a č a št žpračova vají čí  plašty. Vžhledem k 

hištoričky žaž ity m žvykloštem, še využ ití  štroju  pr í liš  nehlí dalo. Byl odhadnut čykluš 

štroje pro kaž dou vy robu a kontrolovalo še pr edevš í m že štrany logištiky, ždali je 

doštatek dí lu  pro doda vky ža kažní ku m. 

Vy robní  ža žnamy byly ve forme  papí rove  tabulkove  evidenče bež na važnošti na 

ne jake  hlubš í  analy žy. Bylo využ í va no take  papí rove  šme nove  hla š ení , do ktere ho 

šer ižovač i žapišovaly č innošti a neštandardní  uda lošti, ke ktery m na jejičh šme ne  doš lo. 

Pokud bylo doštatek vy robku  na škladečh, nebylo tr eba analyžovat, ždali je produkče 

odliš na  šme na od šme ny, č i den ode dne.  

 

Výrobek: RKT 5.0 

DATUM SMĚNA 
OD 

ŠARŽE 
DO 

ŠARŽE KS V POSLEDNÍ ŠARŽI VSTUPNÍ MATERIÁL 
Lis 
č. JMÉNO 

05.06.2005 Ranní 5 7 25 000 220106598 1 Novák 

05.06.2005 Noční 7 8 45 000 220302332 1 Materna 

06.06.2005 Ranní 8 10 50 000 220302332 1 Novák 
Tabulka 3: Pr í klad pu vodní  evidenče vyrobeny čh kušu  

Zdroj: Vlaštní  žpračova ní  

 

Jak je patrne  ž tabulky č .3, nebyl ani evidova n poč et kušu  vyrobeny čh ža 

jednotlivou šme nu. V pr í pade  potr eby še mušelo šeč í št množ štví  kušu  v rožpračovane  

š arž i a množ štví  ž ukonč eny čh š arž í . Jelikož  škuteč ne  množ štví  vy robku  v š arž i mohlo 

by t, napr í klad ž du vodu žpračova ní  žbytku vštupní ho materia lu, odliš ne  od 

pla novane ho štandardu, jednalo še špí š e o odhad. 

Tí mto žpu šobem vš ak bylo mož ne  odhadnou použe vyrobene  množ štví  vy robku . 

Vžhledem k abšenči u daju  o pr í padne  produkči vadny čh dí lu  a o dobe  pr í padny čh 

proštoju , še neda  v ž a dne m pr í pade  mluvit o mož ne m šledova ní  efektivity vy robní čh 

žar í žení .   
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4.5 Současný systém sledování vytížení strojů a jeho 

vývoj 

V roče 1999 koupila pu vodní  firmu špoleč nošt Tyčo Elečtroničš, ktera  pod 

na žvem Tyčo Elečtroničš EC Trutnov š.r.o. funguje dodneš.  Končern TE v dneš ní  dobe  

využ í va  občhodní  žnač ku TE Connečtivity. 

S na štupem nove  firmy a novy čh trendu  v reportingu firemní čh vy šledku , še 

poštupne  žač al me nit i šyšte m šledova ní  vy konu. Od roku 2005 byl žaha jen pročeš 

implementače ERP šyšte mu SAP, ktery  me l žaštr eš it šdí lení  informačí  napr í č  firemní mi 

pročešy a korpora tní mi divižemi. Pročeš implementače byl ukonč en v roče 2006. I když  

byla hlavní  č a št implementače ukonč ena, dí lč í  šouč a šti a funkčionality še šta le dopln ují  

a vyví jí  dle potr eb firem a legišlativy.   

Tento ERP šyšte m je komplexní  na štroj š vyšoky m potenčia lem pro r í žení  

firemní čh pročešu . Za kladní  nutnoští  pro špra vne  fungova ní  kaž de ho šyšte mu, 

obžvla š te  pak ERP šyšte mu, jšou špra vna  vštupní  data. Vštupní  data du lež ita  pro 

kontrolu efektivity vy robní čh žar í žení  jšou u daje o č ašu čyklu vy robní ho žar í žení  pro 

kaž dy  ž vy robku , pož adavky na vy robu dany čh kušu  a vy šledne  množ štví  vyrobeny čh 

dí lu . U daje o normovane m č ašu čyklu jšou žada ny tečhnologem a jšou ve tš inou po čely  

občhodní  rok neme nne . Informače o pož adavčí čh na vy robu a vyrobeny čh kušečh jšou 

do šyšte mu žada va ny logištikem. Pokud do šyšte mu vštupují  data pr eš č love ka, 

nemu ž eme še na data žčela špolehnout. C love k mu ž e ude lat čhybu v žada va ní , nebo 

data žkrešlit. Zkrešlení  vštupní čh dat nemuší  by t u myšlne . Mu ž e še jednat o pouhy  

pr epiš ž vy robní čh ža žnamu , ktere  již  mohli by t ovlivne ny nedu šledny m ža pišem 

opera tora na dí lne  apod. Opera tor, šer ižovač , č i jiny  pračovní k není  žčela kontrolova n a 

mu ž e dojí t k šituačí m, kdy u myšlne  nejšou pr ižna ny vyrobene  vadne  dí ly, č i še ve 

vy kažu pra če upraví  č aš štra veny  opravami, č i pr ešta vkami. Vy šledne  reporty že 

šyšte mu pak mohou by t žkrešlene . 

Data še do šyšte mu žada vala v intervalečh podle potr eb logištiky. Z toho 

vyply valy škokove  žme ny ve šladovy čh štavečh. I když  byla šnaha šyšte m aktualižovat 

kaž dy  den, ne vž dy še to ž č ašovy čh du vodu  dar ilo. Pro ví kendove  šme ny, ktere  

pračovali od pa tku do nede le, byly u daje o vy robe , dí ky pr í tomnošti logištiku  použe 

v be ž ne  pračovní  dny, kumulova ny, č í mž  doš lo k neu myšlne mu škrytí  pr í padny čh 

vy kyvu  v produkči.  

Zapšane  vy kony v be ž ny čh pračovní čh dnečh a o ví kendovy čh šme na čh jšou 
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vide t v tabulče č .4 ní ž e. Zde jšou uvedeny poč ty vyrobeny čh kušu  jednoho vy robku 

pr epšane  ž vy robní čh ža žnamu  ža 3 me ší če v roče 2010 ve šrovna ní  š fyžičky 

vyrobeny mi kušy. Tabulka je doplne na o ža kladní  štatištičke  u daje. 

Výrobek: Pólový nástavec P2   období: září - listopad 2010   

DEN SMĚNA 
VÝROBA DLE 

ZÁZNAMŮ (KS) 
VÝROBA 

SKUTEČNÁ (KS) 
PRŮMĚR 

NA SMĚNU 
MEDIAN 

NA SMĚNU 
PRŮMĚR NA RANNÍ 
(PO - PÁ) SKUTEČNÝ 

PRŮMĚR NA NOČNÍ 
(PO - PÁ + CELÉ VÍKENDY) SKUTEČNÝ 

ÚT Ranní 100 000 125 000         

ÚT Noční 250 000 275 000       

ST Ranní 300 000 350 000       

ST Noční 300 000 200 000       

ČT Ranní 250 000 250 000       

celkem: 1 200 000 1 200 000 240 000 250 000 241 667 237 500 

ST Ranní 150 000 200 000       

ČT Ranní 300 000 400 000       

ČT Noční 300 000 200 000       

PÁ Ranní 300 000 350 000       

SO Ranní 300 000 200 000       

celkem: 1 350 000 1 350 000 270 000 200 000 316 667 200 000 

PO Ranní 250 000 300 000       

PO Noční 250 000 250 000       

ÚT Ranní 350 000 400 000       

ÚT Noční 350 000 250 000       

ST Ranní 300 000 300 000       

celkem: 1 500 000 1 500 000 300 000 300 000 333 333 250 000 

ČT Ranní 300 000 350 000       

PÁ Ranní 300 000 350 000       

SO Ranní 250 000 250 000       

SO Noční 250 000 150 000       

NE Ranní 100 000 100 000       

celkem: 1 200 000 1 200 000 240 000 250 000 350 000 166 667 

ST Ranní 150 000 200 000       

ČT Ranní 300 000 300 000       

ČT Noční 150 000 100 000       

PÁ Ranní 300 000 450 000       

PÁ Noční 300 000 150 000       

celkem: 1 200 000 1 200 000 240 000 200 000 316 667 125 000 

PÁ Ranní 150 000 250 000       

PÁ Noční 300 000 350 000       

SO Ranní 300 000 350 000       

SO Noční 300 000 300 000       

NE Ranní 300 000 150 000       

NE Noční 150 000 100 000       

celkem: 1 500 000 1 500 000 250 000 275 000 250 000 250 000 

Total:     256 452 250 000 305 000 210 938 

Tabulka 4: Srovna ní  vy robní čh ža žnamu  še škuteč noští   Zdroj: Vlaštní  žpračova ní   
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Již  ž tabulky je mož ne  vyč í št, ž e hla š ene  vy kony šme n nejšou totož ne  še 

škuteč noští . Roždí ly budou le pe vide t, pokud ši data rožde lí me na denní  šme ny v be ž ne  

pračovní  dny, kdy jšou pračovní či pod dohledem a ví kendove  šme ny vč etne  noč ní čh 

šme n v be ž ne  pračovní  dny.  Pro vižualižači roždí lu  vy konnošti použ ijeme krabičovy  

graf neboli Box-plot. Pro žpračova ní  štatištičky čh u daju  budeme využ í vat šoftware 

Minitab, ktery  je ve firme  Tyčo Elečtroničš preferovany . Roždí ly jšou grafičky vide t na 

grafu ní ž e. 

 

Graf 1: Krabičovy  graf, roždí ly meži vykažovany m a škuteč ny m vy konem 

Zdroj: Software Minitab, vlaštní  žpračova ní  

 

Na krabičove m grafu je vide t pošun hodnot kvartilove ho rožpe tí  (QR) i roždí lne  

media ny a pru me ry. Abyčhom vy žnamny  roždí l pru me ru  obou šouboru  dat mohli 

štatištičky potvrdit, je tr eba prove št tešt roždí lu  pru me ru . Jako vhodny  tešt še vybral 2 

vžorkovy  t-tešt. Pro vyhodnočení  teštu še ope t žvolil šoftware Minitab. Jako nulova  

hypote ža še žvolila, ž e oba pru me ry jšou šhodne  pr i hladine  vy žnamnošti α=0.05. 

Hladina vy žnamnošti (šignifičanče level) α uda va  pravde podobnošt, ž e še žamí tne 

nulova  hypote ža, ač koliv ona platí .  
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Vy šledek 2 vžorkove ho t-teštu vyhodnočene m šoftwarem Minitab je mož ne  

vide t na na šledují čí m obra žku. 

 

Obra žek 9: T-tešt šhody pru me ru  meži vykažovany m a škuteč ny m vy konem  

Zdroj: Software Minitab, vlaštní  žpračova ní  

 

Vy šledkem teštova ní  hypote žy o rovnošti pru me ru  je P-hodnota. P-hodnota na m 

v dane m pr í pade  vyš la menš í , než  definovana  hladina špolehlivošti 0,05. Z toho 

vyply va , ž e hypote žu o rovnošti štr ední čh hodnot žamí ta me. Pru me ry obou šad dat jšou 

vy žnamne  odliš ne . 

Na ža klade  vy šledku teštu je žr ejme , ž e pro ží ška va ní  pr ešny čh dat potr ebny čh 

pro analy žu efektivity vy robní čh žar í žení  še nemu ž eme špole hat použe na č love ka a je 

nutne  využ í t moderne jš í  metody. 

Pr i rožklí č ova ní  odčhylek meži uva de ny m a škuteč ny m vy konem vyš lo najevo, 

ž e pračovní či pr enečha vali č a št nadprodukče, kterou č ašto vyrobili pomočí  žryčhlení  

vy robní ho taktu, na šledují čí m šme na m ž du vodu ulehč ení  ši pra če na noč ní čh šme na čh 

a o ví kendečh. Uka žalo še, ž e še jedna  o dlouhodobe  nepšane  pravidlo. 

Z du vodu potr eby šní ž ení  rižika nepr ešny čh dat ža u č elem efektivne jš í ho 

šledova ní  vytí ž ení  vy robní čh štroju  še rožhodlo o žavedení  analytičke ho databa žove ho 

šyšte mu Hydra. K implementači šyšte mu Hydra doš lo v odde lení  prvovy roby v roče 

2011. Prvovy roba byla první m odde lení m ž trutnovške ho ža vodu a jední m ž první čh 

odde lení  v diviží čh Tyčo Elečtroničš, kde še tento šyšte m žava de l. Syšte m Hydra ma  
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štejne  jako šoftware SAP ne kolik modulu . Hlavní m modulem je šbe r dat pr í mo že štroju  

a na šledne  vyhodnočení  jejičh efektivity. 

Syšte m Hydra ner eš í  pr í mo ží ška va ní  šigna lu že štroju , ale pr edevš í m 

žpračova ní  pr í čhoží čh šigna lu  a jejičh vyhodnočení . Signa ly mohou žnamenat ukonč ení  

jednoho vy robní ho čyklu, vy robu nešhodne ho produktu, č i poručhu. Jaky m žpu šobem 

še budou ží ška vat šigna ly je na r eš ení  kaž de ho už ivatele. Pr enoš šigna lu še ž pravidla 

prova dí  pomočí  UTP kabelu, ktery m je štroj pr ipojen k takžvane mu termina lu, kde mu 

je pr ide leno č í šlo portu. Dí ky č í šlu portu šyšte m rožpožna , ktery  štroj odešlal dany  

šigna l. Da le ma  termina l informači o vy robní  žaka žče dane ho lišu, takž e je mu žna mo, 

jaky  vy robek še pra ve  vyra bí  a kolik vy robku  je vyrobeno ža jeden čykluš štroje. 

Nejšnažš í m žpu šobem je pr ipojení  nove ho, moderní ho štroje vybaveny m 

programovatelny m vy štupem. V tomto pr í pade  še použe do programu lišu doplní  

pr í kaž pro odešla ní  šigna lu, jak ukažuje obra žek č .10. Zde je vide t, ž e je šigna l odešla n 

že vštr ikolišu Arburg po žavr ení  formy, vštr í knutí  plaštu a pročešu čhlažení  formy 

š novy m vy robkem. Jedna  še tedy o šigna l, ž e štroj provedl vy robní  čykluš. Termina l pak 

dle naštavení  ví  kolik, bylo pra ve  vyrobeno kušu . 

 

 

Dalš í  žpu šoby ží ška ní  šigna lu že žar í žení  již  nejšou tak šnadne . Ve tš ina 

vy robní čh žar í žení  v provožečh neby vají  nejmoderne jš í  štroje š programovatelny mi 

vy štupy, ale štarš í  žar í žení , ktera  nedišponují  volny mi šigna ly.  V takovy čh pr í padečh je 

tr eba hledat mož nošti, jak ši vlaštní  šigna l vytvor it ž vnitr ní čh šigna lu  tak, abyčhom 

Obra žek 10: Zanešení  vy štupu šigna lu v programu štroje  

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  
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pož adovanou informači do termina lu doštali. Te me r  kaž dy  štroj vš ak dišponuje 

špouštou vnitr ní čh šigna lu , napr í klad pro šamokontrolu šyšte movy čh funkčí . 

V takovy čh pr í padečh je mož no žapojit do obvodu štroje napr í klad programovatelne  

rele  Siemenš LOGO. Do programovatelne ho rele  mu ž eme šve št napr í klad šigna l 

informují čí  štroj o u špe š ne m užavr ení  formy a o došaž ení  končove  polohy da vkovačí ho 

š neku. Tyto dva šigna ly na m indikují , ž e doš lo k u špe š ne mu dokonč ení  čyklu štroje, 

neboť obe  podmí nky, nutne  pro u špe š ny  čykluš byly ža roven  šplne ny. Dí ky 

programovatelne mu rele  mu ž eme bežpeč ne  odde lit šamoštatne  šigna ly, ktere  mohou 

žnamenat jen č innošti šouvišejí čí  š u drž bou, č i šer í žení m štroje od automatičke ho 

čyklu. Teprve v pr í pade , ž e programovatelne  rele  žaregištruje oba šigna ly šouč ašne , 

žaš le pr í šluš ny  šigna l do termina lu. 

 

 

Obdobny m žpu šobem lže ží škat šigna l pomočí  implementova ní  optoč lenu , 

novy čh šní mač u  polohy jako jšou končova  č idla a polohova  č idla na vač ka čh, č i využ ití  

poč í tadel čyklu  štroje.  

Vžhledem ke škuteč nošti, ž e odde lení  prvovy roba dišponuje štroji še šta r í m 0,5 

až  45 let, je rožmanitošt žpu šobu pr ipojení  vy robní čh žar í žení  k termina lu m Hydra 

šamožr ejmoští . Rožmanitošt mož ny čh žpu šobu  žapojení  dokla da  tabulka ní ž e. 

  

Obra žek 11: Využ ití  programovatelne ho rele  v rožvodne  škr í ni  

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  
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TERMINÁL 
ČÍSLO 

STROJ 
ČÍSLO 

TYP 
STROJE 

SIGNÁL  TERMINÁL 
ČÍSLO 

STROJ 
ČÍSLO 

TYP 
STROJE 

SIGNÁL 

 

1 22 Arburg prog. výšt 
 

5 1 Arburg optočlen 

  25 Arburg prog. výšt 
 

  23 Arburg prog. výšt 

  26 Arburg prog. výšt 
 

  28 Arburg optočlen 

  40 Arburg optočlen 
 

  29 Arburg optočlen 

  41 Arburg optočlen 
 

  32 Arburg optočlen 

  50 Arburg prog. výšt 
 

6 15 Arburg optočlen 

2 11 Arburg optočlen 
 

  16 Arburg optočlen 

  20 Arburg optočlen 
 

  16a Nýtování optočlen 

  21 Arburg optočlen 
 

7 47 Linka F Relé 

  30 Arburg optočlen 
 

  33 Arburg optočlen 

  31 Arburg optočlen 
 

  38 Arburg prog. výšt 

  27 Arburg prog. výšt 
 

  39 Arburg optočlen 

  44 Arburg prog. výšt 
 

  42 
TOX (IMU 

ohyb) 
optočlen 

3 4 Arburg LOGO 
 

    Gechter 
Počitadlo + 
optočlen 

  6 Netstal LOGO 
 

  48 Linka G Relé 

  7 Netstal LOGO 

 

8 5 Bruderer 
Prog. Vačka 
+ optočlen 

  8 Netstal LOGO 
 

  11 Bruderer 
Unidor + 
optočlen 

  9 Netstal LOGO 
 

  12 Haulik 
Unidor + 
optočlen 

4 5 Netstal LOGO 
 

  13 Bruderer 
Unidor + 
optočlen 

  10 Netstal optočlen 
 

  15 Bruderer optočlen 

  18 Arburg prog. výšt 
 

9 1 Bruderer 
Počitadlo + 
optočlen 

  19 Arburg prog. výšt 
 

  2 Bruderer 
Počitadlo + 
optočlen 

  24 Arburg prog. výšt 
 

  3 Bruderer 
Počitadlo + 
optočlen 

  37 Arburg prog. výšt 
 

  4 Shall LOGO 

     
  6 Finzer 

Počitadlo + 
optočlen 

     
  7 Bruderer 

Unidor + 
optočlen 

     
  8 Bruderer 

Unidor + 
optočlen 

     
  14 Essa 

Unidor + 
optočlen 

 

  

Tabulka 5: Sežnam štroju  a prinčip jejičh žapojení  k termina lu  

Zdroj: dokumentače odde lení  prvovy roby, vlaštní  žpračova ní  
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Ve šledovane m odde lení  je proble m še ží ška va ní m šigna lu  že štroju , i dí ky 

du vtipu elektroniku , vyr eš en. Zí ška vají  še informače o kaž de m vy robní m čyklu štroje, 

kaž de m žaštavení  štroje a u ve tš iny vy rob i o poč tu vadny čh dí lu  detekovany čh 

kontrolní mi štaničemi.  

Syšte m Hydra je propojen š ERP šyšte mem SAP. Dí ky tomuto špojení  Hydra ví , 

jake  jšou aktua lní  vy robní  žaka žky a pož adovane  vy robní  čykly na dany  štroj a vy robek. 

Hydra pak automatičky žaší la  žpe t do šyšte mu SAP u daje o poč tu vyrobeny čh OK a NOK 

vy robku  v kaž de  žaka žče. 

 

 

Jelikož  je šyšte m Hydra žaveden pr edevš í m jako na štroj pro šledova ní  a 

žlepš ova ní  efektivity vy robní čh žar í žení , byl naštaven pro vyhodnočova ní  ukažatele 

OEE vyšve tlene m v teoretičke  č a šti pra če. 

Jak bylo popša no v teoretičke  č a šti, vy poč et ukažatele OEE še škla da  že tr í  č a ští . 

Je to doštupnošt, vy kon a kvalita. Aby bylo mož no OEE špra vne  vyhodnotit, je tr eba 

ve de t, kdy je štroj v rež imu šer í žení , kdy v rež imu poručhy, kdy č eka  na opravu, kdy na 

opera tora č i materia l, ždali jede ve špra vne m taktu, ždali vyra bí  dobre  vy robky atd. 

Krome  fyžičke ho propojení  štroju  še šyšte mem Hydra, dí ky ktere mu je 

Obra žek 12: Termina l Hydra  

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  
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k dišpožiči informače o provožu štroje, ryčhlošti a kvalite  vy roby, byl naštaven šyšte m 

pr ihlaš ova ní  šer ižovač u  do Hydry pomočí  ID karet a č teč ek. Tí m je mož ne  data špojit 

š konkre tní  ošobou na šme ne  a v pr í pade  potr eby je vyhodnotit. Da le byl vytvor en 

šežnam štatušu  štroju , ktere  by nejví če vyštihovali aktua lní  štav vy robní ho žar í žení . 

Stroj ani Hydra neumí  rožpožnat pr í č inu aktua lní ho proštoje a tak je povinnoští  

kaž de ho pračovní ka žodpove dne ho ža konkre tní  liš v pr í pade  proštoje žvolit na 

termina lu špra vny  štatuš. Kaž dy  štatuš je žar ažen do te  kategorie OEE, kterou nejví če 

ovlivn uje. Dí ky mož nošti rožklí č ova ní  nejč ašte jš í čh negativní čh štatušu  še da  žame r it 

na hleda ní  na pravny čh akčí  vedoučí čh ke žvy š ene  produktivite . Dokud není  pr ir ažen 

konkre tní  štatuš opera torem, je v šyšte mu proštoj veden jako „štatuš nepr ir ažen“, ktery  

špada  do kategorií  žhorš ují čí čh OEE neboť ho není  mož ne  pr ešne ji identifikovat. 

Syšte m ža roven  žažnamena va  i takžvane  mikroproštoje, kdy še štroj žaštaví  jen na 

kra tkou čhví li, ktera  je žpravidla dlouha  jen pa r šekund a není  v moči obšluhy štroje 

žareagovat žme nou štatušu. 
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KOD 
STATUSU 

NÁZEV 
STATUSU 

TYP 
STATUSU 

POZNÁMKA 

100 
Výměna 
náštroje 

Change-
overs 

Statuš pro našažení a šundání náštroje a přípravu výroby. Patří šem 
šundání, našažení formy, ohřev, čhlažení formy, výměna materálu, 
šušení materálu. Vše čo ovlivňuje šeřižovač. Statuš monitoruje QCO.  

120 
Výměna 
materiálu 

Change-
overs 

Výměna vštupní pášoviny, výměna beden pod lišem na odpad, 
výměna čívek š hotovými výrobky… 

200 Výroba 
Running 

time 
Přiřažuje še automatičky nebo ručně - podle P-lock 

212 Oprava náštroje 
Change-

overs 
Forma je šundaná ž lišu a je připravena k opravě… 

310 
Mechanic. 

oprava stroje 
Break-
downs 

Např.oprava šneku lišu, oprava kroužků, ložišek apod. 

311 
Elektric.oprava 

stroje 
Break-
downs 

Oprava elektronikem – tj.programování, výměna pojištek, výměna 
čidel, přehřátí štroje a příšlušenštví … 

313 
Plánovaná 
údržba 

Break-
downs 

Předem plánovaná údržba štroje – generální oprava, šeřížení a 
doplnění  mažačího šyštému, konžervače štroje, ale i úklid na konči 

šměny!!! 

324 
Seřížení 
náštroje 

Break-
downs 

Forma i materiál jšou připraveny, pouští še liš, padají kušy, 
kontrola štavu výrobků. Z tečhnologičkýčh, nebo kvalitativníčh 

důvodů še upravují parametry nebo příšlušenštví lišu.  Tento štatuš 
vždy korešponduje še žápišem do náštrojové knížky! 

330 Chybí materiál 
Break-
downs 

Chybí vštupní, výštupní nebo obalový materiál. 

360 
Problémy š 

kvalitou 
Break-
downs 

Výroba požaštavena kontrolou. Není rožhodnuto, jakým žpůšobem 
še bude řešit šituače. Stroj nevyrábí. 

370 
Teštování 
vžorkování 

Un-Sheduled 
Production 

Stav většinou pro tečhnology. Vyrábějí še vžorky, čašto bež tlg. 
postupu. Hydra kušy nepočítá. 

380 Oštatní 
Break-
downs 

Tento štatuš še připojuje v případě, že nedokážete přiřadit jiný 
štatuš (školení...) 

390 
Přerušení 
žakážky 

Break-
downs 

Statuš přeruší žakážku a přiřadí še štatuš Žádné žakážky. 

399 Žádné žakážky 
Un-Sheduled 
Production 

Stav lišu, který informuje, že po tečhničké štránče je vše v pořádku, 
ale momentálně není na štroji čo vyrábět.   

Tabulka 6: Sežnam aktua lne  platny čh štatušu  pro rež imy štroju   

Zdroj: dokumentače odde lení  prvovy roby, vlaštní  žpračova ní  
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Pr i dodrž ova ní  špra vne ho žapišova ní  štatušu  štroju  do termina lu  HYDRA še dají  

dlouhodoby m požorova ní m žjištit pr í padne  trendy, č i dalš í  ža višlošti, ktere  

ž kra tkodobe ho požorova ní  nejšou na první  pohled žr ejme . Je vš ak nežbytne  ši 

kontrolovat špra vnošt štatušu  a žodpove dnošt pračovní ku  š pračí  na termina lečh. 

V opač ne m pr í pade  še mu ž e šta t, ž e vlivem nepravdivy čh štatušu  vyvodí me nešpra vne  

ža ve ry a pla novana  opatr ení  i še šouvišejí čí mi na klady pr ijdou vniveč . 

V šouč ašne  dobe  še v odde lení  prvovy roba využ í va  pro šledova ní  efektivní ho 

využ ití  vy robní čh štroju  ty denní ho reportingu OEE jak to ukažuje obra žek č .  

 

  

Graf 2: Ty denní  report OEE  

Zdroj: vy štup že šoftwaru Hydra 
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Ze šyšte mu Hydra je mož ne  reportovat šamožr ejme  i využ ití  jednotlivy čh štroju  

viž. graf č .13 ní ž e. Na dane m reportu je detailne  vide t, kde ma me šilne  a kde šlabe  

štra nky, v ktery čh č a štečh OEE jšme žtra čeli a na ktere  še ma me tí m pa dem žame r it. 

  

Na uvedene m pr í kladu je na žorne  vide t, kde jšme žtratily nejví če ve využ ití  

štroje ža čča 3 me ší če. Je vide t, ž e pro žvolene  období  dany  vžorovy  štroj nežtratil v č a šti 

kvality ani vy konu takr ka ž a dnou kapačitu, žatí mčo v doštupnošti žtratil 40%. Z grafu 

je jašne , ž e liš vyra be l pr edevš í m kvalitní  vy robky a ve špra vne m taktu. Na druhou 

štranu jšme žtratily pr eš 200 hodin šer ižova ní m a te me r  400 hodin poručhami štroje, 

č i na štroju . Pokud by byl tento štroj nejšlabš í m mí štem odde lení , na š  fokuš by še 

žame r oval pra ve  na tyto dve  oblašti.  

Z grafu je ža roven  mož no, dí ky šloupči ukažují čí  nežapla novanou vy robu, vyč í št, 

ž e štroj ma  v dane m analyžovane m období  čča 600 hodin volnou kapačitu. To odpoví da  

čča 25 dnu m, kdy mu ž eme štroj využ í t k produkči jiny čh vy robku . 

Pro ryčhlou informači o č ište m využ ití  štroje še štač í  podí vat na šloupeč 

Operating Time, ktery  na m r í ka , ž e, pomineme-li opravy štroje a na štroju , č aš nutny  na 

Graf 3: Detailní  report štroje  

Zdroj: vy štup že šoftwaru Hydra 

 



36 

 

šer í žení  a mikroproštoje, štroj byl produktivní  čča 990 hodin ža šledovane  tr i me ší če. 

To odpoví da  čča 41 dnu m. 

Pro šledova ní  mikroproštoju  byla vyvinuta aplikače špolupračují čí  še šyšte mem 

Hydra, ktera  žažnamena va  vš ečhny mikroproštoje a je ščhopna vytvor it ryčhly  pr ehled 

neproble move jš í čh štroju  ž pohledu poč tu mikroproštoju , č i ž pohledu nejdelš í čh 

proštoju . Pr i programova ní  aplikače še využ ilo i nabrany čh žkuš enoští  ž na vš te v jiny čh 

ža vodu  TE Connečtivity v žahranič í . Do aplikače byla dí ky tomu implementova na 

špoleč na  alarmova  vižualižače štroju . Do te to doby me l kaž dy  liš švu j vlaštní  alarm a 

kontrolní  diodu informují čí  o štavu štroje. Proble m naštal š kaž dy m rožš í r ení m 

štrojove ho parku, protož e hluk ž okolní čh štroju  ž pravidla čhybovy  alarm pr ehluš il. 

Opera tor, ktery  mohl by t doč ašne  vžda len že šve ho pračoviš te , nemohl vč aš žareagovat 

na vžniklou šituači. Vlivem toho dočha želo k ve tš í m proštoju m, než  bylo nutne . Ne kdy 

i k ví čena kladu m ž du vodu poš kožení  žar í žení  vlivem vč ašne ho neodštrane ní  čhyby. 

V šešterške m ža vode  byl žaveden čentra lní  alarm, ktery  še rožežne l vž dy, když  me l 

jaky koli štroj poručhu. Vš ičhni opera tor i pak mušeli jí t na šve  pračoviš te  a žkontrolovat, 

ždali není  v poruš e pra ve  jejičh štroj.  

Na roždí l od dane ho ža vodu, me l ten trutnovšky  již  implementovany  šyšte m 

Hydra, dí ky ktere mu bylo mož ne  rožš í r it pu vodní  myš lenku čentra lní ho alarmu o 

vižua lní  podobu. Vižualižače informuje pr ešne , ktery  štroj je v čhybe  a tí m je 

žalarmova n jen ten špra vny  opera tor.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Obra žek 13: Umí šte ní  čentra lní  vižualižače alarmu  štroju   

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  
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Jak ukažuje obra žek vy š e, aplikače še žobražuje na LCD dišplejí čh, ktere  jšou 

rožmí šte ne  po čele  dí lne  a natoč eny v ru žny čh u hlečh tak, aby na ne j bylo vide t ž kaž de  

štrany dí lny. V pr í pade , ž e není  ž a dny  že štroju  v čhybove m štavu, je žobražena želena  

kontrolní  hla š ka. V pr í pade  poručhy štroje še na dišplejí čh žobraží  č ervene  podbarvene  

č í šlo štroje, č i štroju , ktere  jšou v šouč ašne  dobe  v čhybove m štavu a rožežní  še alarm. 

 

Samotny  report aplikače Kontrola lišu  je vide t na obra žku ní ž e. Program 

umož n uje už ivateli volit minima lní  de lku mikroproštoju  a tí m ž reportu vylouč it natolik 

žanedbatelne  proštoje, jak užna  ža vhodne . Vy šledny  graf pak žobražuje nejen šer ažene  

štroje podle nejč etne jš í čh proštoju , ale žobražuje i čelkovou dobu trva ní  mikroproštoju , 

čož  pr i analy že poma ha  uve domit ši, ždali je pro na š aktua lne  nejdu lež ite jš í  še žame r it 

na poč ty, č i de lky mikroproštoju . Je du lež ite  ši uve domit, ždali je proble m šamotny  

mikroproštoj, nebo fakt, ž e opera tor žareagoval až  ža tr i minuty mí što štandardní čh 

dvačeti šekund. Databa že ukla da  nejen poč et a de lku proštoju , ale i č aš žaha jení  a 

ukonč ení  alarmu. Tyto u daje jšou klí č ove  pro žjiš ťova ní  podrobnoští  k dane mu proštoji. 

Aplikače je doštupna  ž intranetu Tyčo Elečtroničš Trutnov na adreše . http://kontrola-

lisu.cz.tycoelectronics.com/ 
  

Obra žek 14: Uka žka žobražení  čhybove ho štavu štroje 

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  

 

http://kontrola-lisu.cz.tycoelectronics.com/
http://kontrola-lisu.cz.tycoelectronics.com/
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V pošlední  dobe  še odde lení  prvovy roba šnaž í  v ra mči neušta le ho žlepš ova ní  

mož noští  hodnočení  efektivity vy robní čh žar í žení  rožš í r it poč et Hydra termina lu  na 

dí lna čh š čí lem nevyuž í vat jeden termina l pro ví če štroju . Pr edštava jednoho Hydra 

termina lu na kaž de m štroji je inšpirova na opakovany mi žkuš enoštmi, ž e u 

konkurenč ní čh i nekonkurenč ní čh firem, ktere  jšme me li mož nošt navš tí vit, je toto 

nutny m štandardem. Pr edpokladem je, ž e opera tor je u pr ide lene ho štroje vž dy, když  

je jeho pr í tomnošt vyž adova na. Pokud ma  tedy opera tor na došah ruky termina l, nič ho 

neomežuje v žada ní  vž dy špra vne ho štatušu do šyšte mu bež vy ražne  prodlevy. Pokud 

by me l termina l vžda leny , jako dopošud, až  ža dalš í m štrojem, č i ža ví če štroji, mu ž e to 

Obra žek 15 Vyhodnočení  nejhorš í čh mikroproštoju   

Zdroj: report interní  aplikače Kontrola lišu  
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ve št k nežažnamena ní  informačí  opera torem, č i jejičh neu plnošt v du šledku myš lenky 

„na žapša ní  teď nema m č aš, doplní m to, až  bude volne ji a pu jdu kolem“.  Toto je du lež ite  

pro dalš í  rožvoj šledova ní  vy konošti. 

Opera tor by me l naví č tí mto rožš í r ení m Hydra termina lu  mož nošt šledovat 

vy kon šve ho štroje okamž ite  pr í mo na mí šte  a reagovat na jeho pr í padny  negativní  

vy voj, ktery m mu ž e by t žpomalení  vy robní ho čyklu, vyš š í  žmetkovitošt a dalš í  faktory. 

V šouč ašne  dobe  jšou takto čvič ne  ošažena dve  pračoviš te . 

 

 

V nepošlední  r ade  še odde lení  prvovy roba šnaž í , vžhledem k šouč ašne mu 

trendu digitaližače a š ní m šouvišejí čí  automatižače vy roby, aplikovat roboty do švy čh 

pročešu . S kaž dy m vylouč ení m lidške ho faktoru še pr edpokla da  štabilne jš í  a 

efektivne jš í  vy kon vy robní ho pročešu, naví č š benefitem vy hledove ho šní ž ení  

peršona lní čh na kladu . K aplikači robotižače dočha ží  pr edevš í m v pročešečh 

manipulače še pra ve  vyrobeny m žbož í m, kdy še nyní  teštují  tr i odliš ne  typy robotu  ve 

tr ečh odliš ny čh aplikačí čh. 

  

Obra žek 16: Zobraženy  vy kon pračoviš te  pomočí  šamoštatne ho Hydra termina lu  

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  
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Obra žek 17: Jednodučhy  robot pro šortači produktu  ž dopravní ku 

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  

Obra žek 18: S eštiošy  robot pro vyjí ma ní  plaštovy čh vy robku  ž formy a ukla da ní  do balny čh jednotek 

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  

Obra žek 19: S eštiošy  robot pro manipulači š te ž ky mi balny mi jednotkami 

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  
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5 Návrh změn v hodnocení efektivity využití 

strojů a opatření pro zvýšení OEE 

 Odde lení  prvovy roba ma  k dišpožiči šilny  na štroj pro šledova ní  efektivity 

vy robní čh žar í žení . Bohuž el, štejne  jako v hištorii, kdy byl k dišpožiči jen vy robní  

protokol, še vy kon hodnotí  kumulativne , čož  na š pr ipravuje o čenne  detaily, ktere  by 

mohli pomoči k eliminači dalš í ho ply tva ní  a žvy š ení  efektivity vy robní čh žar í žení .  

 

5.1 Návrh změn 

5.1.1 Opatření pro zvýšení OEE 

Jak už  bylo uvedeno, OEE je šlož eno ž ne kolika č a ští . Pro žvy š ení  čelkove ho OEE 

štač í  vylepš it jakoukoli ža tr í  šlož ek. Jelikož  kvalita je špečifičkou oblaští , ktera  je r eš ena 

odde lení m kvality v ra mči neušta le ho žlepš ova ní  a vy kon še da  ovlivnit žme nou taktu 

vy roby, ktery  podle ha  kontrole tečhnologu , žvolila še jako vhodny  čí l pro žlepš ení  č a št 

doštupnošt. Doštupnošt je ža roven  nejč ašte jš í m prvkem, ktery  čelkove  OEE šniž uje. 

Do šekče doštupnošti špadají  uda lošti, jako jšou opravy štroju  a žar í žení , doba 

šer í žení  č i pr enaštavení  štroje na jiny  vy robek a mikroproštoje, ktere  mohou by t 

žpu šobene  nejru žne jš í mi vlivy. 

Jako první  mož nošt žlepš ení  byl vytipova n štroj č . 29, ktery  je využ í va n pro 

špečifičkou vy robu konektoru . Vy roba na tomto štroji je typička  maly mi vy robní mi 

še riemi a č ašty m pr ešer ižova ní m. Pokud vežmeme v potaž, ž e še na ve tš ine  štroju  jedou 

buď nekoneč ne  še rie, nebo vy robní  da vky atakují čí  pu l milionu a ví če kušu , tak štroj 

č í šlo 29, ktery  vyra bí  vy robní  da vky v množ štví  250 kušu  až  pa r tiší č kušu , ma  žajište  

v šekči doštupnošti potenčia l pro žlepš ení . 

Portfolio vyra be ny čh plaštovy čh konektoru , pro dany  štroj, č í ta  pr eš 200 typu . 

Pro žajiš te ní  vy roby te čhto dí lu  je k dišpožiči pr eš 90 forem. Tyto formy muší  by t 

logičky ne kde škladova ny tak, aby bylo mož ne  potr ebnou formu pr ive žt, štroj pr ešer í dit 

a žajištit plynulou žme nu vy roby. K uškladne ní  forem v odde lení  lišovny plaštu  šlouž í  

rega ly ve škladu k tomu urč eny m. Vyhleda ní  potr ebne  formy žabí ra  č aš, ktery  

prodluž uje dobu pr ešer í žení  a ovlivn uje tak OEE. Vžhledem k čelkove mu poč tu forem, 

ktery čh je pr eš 230 še analy ža doby štra vene  hleda ní m špra vne  formy jeví  jako dobra  

češta ke šní ž ení  doby šer í žení . 
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Tato domne nka še potvrdila i pr i informova ní  pračovní ku , ž e še budeme žaby vat 

ota žkou ryčhlejš í ho vyhleda ní  forem ve škladu. Z dota žany čh 18-čti pračovní ku  še 14 

vyšlovilo, ž e je hleda ní  ne ktery čh forem opravdu ždlouhave  a žabí ra  jim ne kolik minut 

až  deší tek minut. Na dotaž jaky  šyšte m pr i hleda ní  forem pračovní či mají , bylo 

odpove ženo ru žne . Jedni šde lili, ž e ši již  pamatují  pr ibliž ne  velikošti forem, č i jejičh 

špečifičke  pr í šluš enštví  a tak na první  pohled vižua lne  eliminují  jednožnač ne  odliš ne  

formy, čož  jim uryčhluje hleda ní . Dalš í  šde lili, ž e še šnaž í  da vat urč ite  formy do urč ity čh 

požič, aby formy pr í š te  naležly. Tato metoda še ale uka žala jako nepr í liš  funkč ní , protož e 

ne vš ičhni pračovní či še žtotož nili š dany m šyšte mem a naví č není  doštateč ne  množ štví  

škladovy čh požič pro režervova ní  štabilní ho mí šta kaž de  forme . Rožš í r ení  škladovy čh 

proštor nepr ičha želo v u vahu ž ekonomičke ho pohledu, kdy by bylo nutne  žainveštovat 

do novy čh rega lu  a ža roven  by še omežila už  tak omežena  vy robní  pločha, ktera  je 

žapotr ebí  pro nove  štroje, ktere  pr ina š ejí  žišk. I v šouč ašne  dobe  jšou formy škladova ny 

na ví če mí štečh, protož e není  k dišpožiči proštor, kam by še veš ly vš ečhny potr ebne  

rega ly. Ne kter í  pračovní či šde lili, ž e ž a dny  šyšte m pro hleda ní  nemají  a berou hleda ní  

forem jako formu odpoč inku. 

Be hem na šledují čí čh ty dnu  bylo prova de no na hodne  me r ení  doby, kterou 

pračovní k štra ví  hleda ní m formy. Me r ení  (viž. tabulka č .7) uka žalo pru me rnou dobu 

hleda ní  formy pr eš dve  a pu l minuty a media n jednu a pu l minuty.  

  

Obra žek 20: Rega l š formami 

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  

 



43 

 

5.1.2 Hodnocení efektivity využití strojů 

Jelikož  še v šouč ašne  dobe  hodnotí  efektivita vy robní čh žar í žení  kumulativne  ža 

čele  odde lení , je obtí ž ne jš í  načha žet šlaba  mí šta jednotlivy čh štroju . Bežproble move  

štroje šnadno žamaškují  švy m vy konem vy kyvy problematič te jš í čh štroju . Tí m, ž e še 

pravidelne  vyhodnočují  jen škupiny lišu  a nikoli šamotne  štroje, nejšou k dišpožiči jine  

hištoričke  u daje, než  kumulovane . V pr í pade  potr eby žpe tne  analy žy konkre tní ho štroje 

naraží me na proble m doštupnošti hištoričky čh dat jen tr i me ší če žpe tne  štandardní  

češtou. V pr í pade  potr eby ží ška ní  štarš í čh dat je tr eba kontaktovat datove  čentrum 

Hydra v žahranič í . 

Jednou ž hlavní čh pr í č in nevyhodnočova ní  jednotlivy čh štroju  je č ašova  

na roč nošt a nemož nošt automatižače. Pr í padna  ž a došt o u pravu šamotne ho šyšte mu 

Hydra podle ha  šlož ite mu a ždlouhave mu pročešu, ktery  muší  žohlednit pož adavky i 

dalš í čh už ivatelu  mimo ž a dají čí  firmu. Naví č, kaž da  žme na by va  žpoplatne na nemalou 

č a štkou. Cí lem je proto žavedení  vlaštní  šoftwarove  nadštavby, ktera  by umož n ovala 

šledova ní  a arčhivači hodnot dle aktua lní čh pož adavku  odde lení  vč etne  vižualižače 

aktua lní ho štavu a porovna ní  vy konu š pr edčhoží  šme nou. 

Rožde lení  šledovane ho šouboru štroju  na menš í  škupiny, č i pr í mo na jednotlive  

štroje, na m pomu ž e k popša ní  škuteč ne ho štavu vytí ž ení  štroju . Z logiky vy poč tu OEE 

by še neme li mí čhat ve vyhodnočení  štroje, ktere  jšou jednou č elove , še štroji, ktere  mají  

nekoneč ny  vy robní  čykluš a štroji na ktery čh še be ž ne  me ní  typ vy roby, nebo še č ašto 

žaštavují  vlivem maly čh balny čh jednotek fina lní čh produktu . Kaž da  ž te čhto škupin 

štroju  by me la by t hodnočena žvla š ť a me li by mí t i šve  ru žne  čí le. Je nemyšlitelne  

doša hnout u štroju , u ktery čh še č ašto pr ešer ižuje na jine  vy robky takove ho vytí ž ení , 

jako je u štroju  vyra be jí čí čh dlouhe , č i nekoneč ne  žaka žky. Pr i opač ne m pohledu je 

ža roven  neefektivní  mí t čí l pru me rova n na vš ečhny štroje tak, aby na š  čí l byl evidentne  

niž š í , než  je be ž ne  vytí ž ení  štroju  š nekoneč ny mi žaka žkami. Pokud še vyhodnočuje 

čelkove  vytí ž ení  vš ečh štroju , me lo by še pr i vyhodnočova ní  vž dy bra t v u vahu i 

škuteč nošt aktua lní  škladby vy roby. 
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5.2 Zavedení změn 

 V te to kapitole bude popša no praktičke  žavedení  navrhovany čh žme n. 

 
5.2.1 Opatření pro zvýšení OEE 

Jako první  žme na v šyšte mu vyhleda va ní  že žavedlo žnač ení  forem pomočí  

magnetičke  čedulky š č í šlem formy. Kaž da  forma me la šve  č í šlo a v pr í pade  uškladne ní  

še její  magnetička  čedulka umí štila pod danou škladovou požiči. Ope t še provedlo 

na hodne  me r ení  doby potr ebne  pro vyhleda ní  formy. Vy šledky uka žali žlepš ení  oproti 

pu vodní mu štavu, kdy še pru me rna  doba hleda ní  šní ž ila na pr ibliž ne  minutu a pu l a 

media n še pr iblí ž il jedne  minute . Nevy hodou tohoto šyšte mu vš ak bylo, ž e še č ašto 

magnetičke  tabulky žtra čely, č i poš kožovali. Naví č dany  šyšte m šta le nežohledn oval 

šituače, kdy hledana  forma nebyla ve škladu vu beč umí šte na, napr í klad ž du vodu 

opravy.  

Jako dalš í  vylepš ení  bylo proto autorem te to pra če navrhnuto r eš ení  evidova ní  

žaškladne ní  pomočí  databa že. Tento žpu šob uvaž oval využ ití  databa že o štejny čh 

dimenží čh, jako jšou škladovačí  rega ly (tj. šhodny  poč et požič na š í r ku, na de lku i na 

hloubku). Databa že škladu byla propojena š databa ží  forem, dí ky č emuž  ží ška vala 

informače o popišu kaž de  formy a její m ID. Kaž da  forma byla vybavena unika tní m 

č a rovy m ko dem obšahují čí m její  evidenč ní  č í šlo. Poč í tač  umí šte ny  v te šne  blí žkošti 

škladovačí čh rega lu  umož n oval vyhleda ní  pr ešne  škladove  požiče pož adovane  formy, 

dí ky jednodučhe mu grafičke mu už ivatelške mu rožhraní , v r a du ne kolika šekund. Aby 

šyšte m mohl špra vne  fungovat, bylo nutne  doplnit šoftware o funkčionalitu 

uškladn ova ní  forem. Pr i žaškladn ova ní  forem šyšte m žobraží  volne  rega love  požiče a 

opera tor jední m kliknutí m vybere tu, kterou využ ije. V dalš í m kroku použe opera tor 

žada  č í šlo formy, ktera  byla uškladne na. Pro eliminači čhyb pr i žada va ní  ID formy a 

žryčhlení  operače, byl poč í tač  vybaven č teč kou č a rovy čh ko du .  
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Obra žek 21: Konžole pro evidenči žaškladne ní  forem 

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  

 

Obra žek 22: Vyhleda va ní  formy ve škladove m šyšte mu 

Zdroj: aplikače Evidenče forem, vlaštní  žpračova ní   

Obra žek 23: Grafičke  žna žorne ní  polohy naležene  formy 

Zdroj: aplikače Evidenče forem, vlaštní  žpračova ní  

 



46 

 

Po žavedení  šoftwaru do oštre ho provožu, bylo ope t provedeno me r ení  de lky 

vyhleda va ní  forem ve škladu. Vy šledky vš ečh me r ení  jšou šhrnuty v na šledují čí  tabulče. 

Oštra  verže programu pro evidenči uškladne ní  forem je doštupna  ž intranetu firmy 

Tyčo Elečtroničš na adreše http://evidence-forem.cz.tycoelectronics.com/ 

 ČASY VYHLEDÁNÍ FORMY (s)   ČASY VYHLEDÁNÍ FORMY (s) 

POZOROVÁNÍ PŮVODNÍ 
MAGNETICKÉ 

CEDULKY SOFTWARE   POZOROVÁNÍ PŮVODNÍ 
MAGNETICKÉ 

CEDULKY SOFTWARE 

1 23 62 6  26 156 99 8 

2 45 45 5  27 65 48 9 

3 235 173 7  28 23 50 7 

4 62 18 9  29 68 514 5 

5 52 16 5  30 56 111 8 

6 85 38 6  31 72 74 17 

7 495 41 8  32 135 17 7 

8 78 233 9  33 44 90 6 

9 39 196 5  34 205 151 13 

10 127 8 7  35 69 51 9 

11 324 53 5  36 256 96 6 

12 54 50 6  37 184 129 8 

13 11 116 8  38 526 28 4 

14 68 47 9  39 64 67 6 

15 76 38 11  40 283 70 6 

16 95 39 5  41 127 8 8 

17 38 28 8  42 231 48 9 

18 66 345 9  43 58 94 10 

19 287 212 6  44 128 151 7 

20 864 93 4  45 169 68 6 

21 398 51 5  46 93 57 5 

22 52 56 7  47 175 366 8 

23 69 125 9  48 224 17 6 

24 163 155 14  49 695 145 8 

25 122 33 9  50 25 93 9 

         

CELKEM (S) 8 059,00 4 913,00 377,00  CELKEM (MIN) 137,0 83,5 6,4 

PRŮMĚR (S) 161,18 98,26 7,54  PRŮMĚR (MIN) 2,7 1,7 0,1 

MEDIÁN (S) 89,00 64,50 7,00  MEDIÁN (MIN) 1,5 1,1 0,1 

 

  

Tabulka 7: Me r ení  doby vyhleda ní  formy ve škladu  

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  

 

http://evidence-forem.cz.tycoelectronics.com/
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Již  že ža kladní čh štatištičky čh u daju , jako je pru me r a media n, je vide t žlepš ení  

v dobe  vyhleda va ní  forem u obou žavedeny čh opatr ení . Abyčhom ši vy šledky štatištičky 

ove r ili, využ ijeme ope t šoftware Minitab. Tentokra t bude použ ita jednofaktorova  

ANOVA pro porovna ní  štr ední čh hodnot. Vy šledky provedene  analy žy jšou vide t na 

na šledují čí m reportu vygenerovane m šoftwarem Minitab. 

 

Syšte m Minitab na m vygeneroval vy šledny  šouhrnny  report. Jako hlavní  u daj 

na m šde luje, ž e P-hodnota, ktera  je vy šledkem teštova ní  hypote žy o rovnošti štr ední čh 

hodnot, je menš í , než  definovana  hladina špolehlivošti 0,05. Z toho vyply va , ž e 

hypote žu o rovnošti štr ední čh hodnot žamí ta me. Standardní  jednofaktorova  ANOVA 

popišuje použe vyja dr ení , žda meži vš emi šoubory je roždí l jejičh štr ední čh hodnot 

štatištičky vy žnamny . 

Dalš í  u daj, ktery  mu ž eme ž reportu vyč í št je, ž e vy šledne  hodnoty me r ení  po 

žavedení  šoftwaru jšou vy žnamne  odliš ne  od pu vodní čh hodnot i hodnot po žavedení  

Graf 4: Vy šledek analy žy ANOVA   

Zdroj: šoftware Minitab, vlaštní  žpračova ní  
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žnač ení  forem čedulkami. Na ža klade  provedene ho teštu mu ž eme prohla šit, ž e bylo 

proka ža no žlepš ení  č ašove  na roč nošti hleda ní  forem po žavedení  škladove ho šyšte mu. 

Report na m vižualižuje take , ž e pr i porovna ní  95% intervalu  špolehlivošti 

mu ž eme potvrdit, ž e še jednotlive  štavy od šebe liš í . Je vide t, ž e doš lo k poštupne mu 

žkra čení  doby vyhleda va ní  forem. Pro ryčhly  pr ehled ohledne  pru be hu name r eny čh 

hodnot na m pošlouž í  i žobražení  hištogramu š odlehly mi hodnotami. V pošlední  č a šti 

mu ž eme vide t vypoč tene  štatištičke  hodnoty pro jednotlive  šoubory dat, jako je 

pru me r, mean, šme rodatnou odčhylku a konfidenč ní  intervaly. 

 Vy š e jšme ši proka žaly, ž e žavedene  žme ny me ly vy žnamny  vliv na žkra čení  

doby vyhleda va ní  forem ža u č elem žme ny vy roby. Nyní  ješ te  žby va  ove r it, ždali na m 

tato žme na pomohla v me r ene m OEE. Abyčhom nebyli ovlivne ny oštatní mi šlož kami 

OEE, budeme porovna vat použe šlož ku doštupnošt pro žvoleny  štroj č .29 pr ed 

žavedení m žme n a po žavedení  šyšte mu pro škladovou evidenči forem. Porovna vat še 

bude 30 dní  ž č ašove ho u šeku pr ed žavedení m první  žme ny v šyšte mu žaškladn ova ní  

forem a 30 dní  po žavedení  aplikače pro evidova ní  škladova ní  forem do oštre ho 

provožu. Vy šledne  hodnoty jšou uvedeny v tabulče ní ž e. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

OEE - DOSTUPNOST PRO STROJ Č.29 

před žměnami po žměnáčh 

46,3 42,6 48,6 53,3 

48,9 43,1 49,3 55,7 

49,1 48,6 51,5 57,4 

39,8 46,7 50,2 49,8 

51,1 45,5 55,4 51,6 

49,3 49,3 58,3 57,3 

47,4 50,4 56,7 56,7 

47,9 51 55,1 56,3 

48,2 53,6 62,3 53,4 

47,6 49,3 61,5 56,2 

46,5 46,2 53,9 57,1 

48,4 35,4 52,3 55,6 

47,6 44,3 63,1 57,4 

45,1 46,4 54,8 56,3 

41,7 46,7 55,6 56,1 

PRŮMĚR: 46,8 PRŮMĚR: 55,3 

MEDIÁN: 47,5 MEDIÁN: 55,7 

Tabulka 8: Porovna ní  OEE lišu 29 pr ed a po žme ne     

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  
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Abyčhom mohli prove št štatištičke  vyhodnočení  dat, je tr eba žkontrolovat, ždali 

mají  šoubory dat norma lní  rožlož ení . K teštu normality dat využ ijeme šoftware 

Minitab, ktery  umož n uje i tento tešt. 

 

 

Vy šledna  p-hodnota teštu normality pro oba šoubory dat je ve tš í , než  0,005, 

č í mž  potvržujeme, ž e mají  data pr ibliž ne  norma lní  rožde lení  a mu ž eme pr ejí t k dalš í mu 

teštova ní . Pro žjiš te ní  štatištičky vy žnamne  odliš nošti pru me ru  využ ijeme ope t 

šoftware Minitab a žvolí me dvou vžorkovy  t-tešt. Vyhodnočení  teštu naležneme 

v reportu ní ž e. 

  

Graf 5: Tešt normality dat pr ed žme nami 

Zdroj: Software Minitab, vlaštní  žpračova ní  

 

Graf 6: Tešt normality dat po žme na čh 

Zdroj: Software Minitab, vlaštní  žpračova ní  
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Vy šledna  P-hodnota dvou vžorkove ho t-teštu vyš la menš í , než  definovana  

hladina špolehlivošti 0,05. Z toho vyply va , ž e hypote žu o rovnošti štr ední čh hodnot 

žamí ta me. Pru me ry obou šad dat jšou vy žnamne  odliš ne  a mu ž eme tedy prohla šit, ž e 

žavedene  žme ny me li štatištičky vy žnamny  vliv na OEE šlož ku doštupnošti. 

 

Dalš í  mož noští  pro žvy š ení  OEE je šeškupení  vy roby že dvou, č i ví če štroju  na 

jeden. Tato mož nošt byla využ ita na odde lení  lišovny kovu , kdy še rožhodlo o žruš ení  

dvou štarš í čh štroju  pro vyšeka va ní  kovovy čh pa šku  a nahražení  je žčela novy m, 

moderní m žar í žení m. 

Starš í  štroje byli poručhove , nežvla dali vyš š í  ryčhlošti a neume li detekovat 

vadny  vy robek. Za roven  využ í vali jednodučhe  odví ječ e a naví ječ e pa šku , čož  ž pohledu 

obšluhy žnamenalo č ašte jš í  proštoje ž du vodu vy me ny vštupní ho č i vy štupní ho 

materia lu. Obe  periferie žvla dali mí t našaženo jen jedno vštupní , rešp. vy štupní  kolo.  

  

Graf 7: T-tešt šhody pru me ru  meži OEE pr ed a po žavedení m žme n  

Zdroj: Software Minitab, vlaštní  žpračova ní  
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Jako na hradní  žar í žení  byl vytypova n novy , moderní  28 tunovy  liš žnač ky 

Bruderer BSTA 280. K lišu še žakoupilo odví ječí  žar í žení  urč ene  pro odví jení  ne kolika 

čí vek vštupní ho materia lu najednou, takžvany  multi-čoil, čož  by me lo uš etr it č aš 

pr ešer í žení . Jako odví ječí  žar í žení  bylo vytypova no žar í žení  NOXON, ščhopne  naví jet 

vy štupní  pa š na ví če čí vek š funkčí  automatičke ho navedení . Tí m bylo v pla nu uš etr it 

dalš í  č aš ž doby pr ešer í žení , ktera  negativne  ovlivn uje čelkovy  ukažatel OEE. 

  

Obra žek 24: Stary  vyšeka vačí  liš  

Zdroj: Vlaštní  žpračova ní  

 

Obra žek 25: Stare  odví ječí  žar í žení   

Zdroj: Vlaštní  žpračova ní  
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Obra žek 26: Novy  štroj Bruderer š naví ječ em Noxon  

Zdroj: Vlaštní  žpračova ní  

 

Obra žek 27: Novy  štroj Bruderer š odví ječ em Noxon  

Zdroj: Vlaštní  žpračova ní  
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Jelikož  ukažatel OEE ovlivn uje i kvalita, byla do štroje implementova na kamera  

BALLUFF kontrolují čí  vyštr iž eny  pa šek, ktera  dí ky propojení  š lišem v pr í pade  žjiš te ní  

vy škytu vady štroj žaštaví . Da le bylo odví ječí  žar í žení  naprogramova no tak, ž e pr ed 

navedení m vy štupní ho pa šku na novou čí vku, vž dy oštr ihne 20 čm dlouhy  vžorek pro 

u č el dalš í  kontroly. 

 

Pro potvržení  žvy š ení  OEE, po žavedení  nove ho štroje, še šledovalo po dobu 50 

šme n OEE nove ho štroje a porovnalo še š vy kony štarš í čh lišu . Pro šrovna ní  byl ope t 

použ it šoftware Minitab. 

  

Obra žek 28: Kontrolní  kamera u nove ho štroje  

Zdroj: Vlaštní  žpračova ní  
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 šrovnání OEE štřižnýčh lišů   šrovnání OEE štřižnýčh lišů 

požorování 
původní 

lis 1 
původní 

lis 2 

průměr 
původníčh 

lišů 
nový liš 

  

požorování 
původní 

lis 1 
původní 

lis 2 

průměr 
původníčh 

lišů 
nový liš 

1 34,7 34,2 34,45 60,2  26 35,8 32,2 34 61,3 

2 41,7 36,4 39,05 58,1  27 39,4 38,3 38,85 58,9 

3 39,5 37,6 38,55 59,3  28 35,6 39,5 37,55 63,4 

4 41,6 41,5 41,55 59,4  29 34,8 31,6 33,2 64,3 

5 32,4 38,8 35,6 60,6  30 35,8 35,6 35,7 66,1 

6 45,1 39,4 42,25 63,1  31 40,6 32,1 36,35 59,4 

7 39,9 37,8 38,85 57,2  32 38,2 32,8 35,5 61,6 

8 41,5 36,4 38,95 40,1  33 34,6 28,8 31,7 61,4 

9 43,6 39,4 41,5 61,2  34 35,2 37,6 36,4 50,6 

10 44,2 41,5 42,85 63,8  35 42,2 33,5 37,85 50,3 

11 44,4 42,6 43,5 59,9  36 24,4 37,2 30,8 62,5 

12 51,2 38,4 44,8 59,6  37 38,1 34,8 36,45 61,6 

13 48,3 36,4 42,35 61,2  38 35,2 32,8 34 61,5 

14 42,3 38,4 40,35 62,2  39 28,5 43,1 35,8 59,8 

15 45,6 32,6 39,1 64,3  40 38,1 42,5 40,3 65,1 

16 41,3 41,3 41,3 60,4  41 30,5 38,2 34,35 42,8 

17 38,4 38,4 38,4 58,9  42 31,7 34,2 32,95 44,6 

18 44,6 39,4 42 61,2  43 40,9 38,7 39,8 61,2 

19 38,9 34,1 36,5 60,4  44 36,6 36,6 36,6 60,4 

20 41,2 38,4 39,8 63,8  45 36,4 30,4 33,4 59,6 

21 43,6 41,5 42,55 51,6  46 24,3 34,7 29,5 60,4 

22 43,9 37,6 40,75 58,6  47 30,8 33,6 32,2 60,4 

23 35,6 34,8 35,2 61,9  48 30,9 37,4 34,15 60,3 

24 38,4 34,4 36,4 48,2  49 26,9 38,5 32,7 59,9 

25 36,5 35,7 36,1 40,3  50 38,6 35,4 37 59,8 

 

 

 

  

Tabulka 9: Porovna ní  OEE štr ihovy čh lišu   

Zdroj: Vlaštní  žpračova ní  
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Na obra žku č í šlo 28 je vide t vy šledny  report šoftwaru Minitab. Vidí me, ž e 

vy šledna  p-hodnota teštu ANOVA na m vyš la menš í , než  0,05. Mu ž eme tedy š 95% 

jištotou tvrdit, ž e roždí ly v OEE meži štary mi lišy a novy m, vč etne  pru me ru  štary čh lišu , 

jšou vy žnamne . Lže tedy tvrdit, ž e i tato žme na v pročešu me la vy žnamny  vliv na 

žvy š ení  OEE dany čh vy rob. 

  

Obra žek 29: Vyhodnočení  ANOVA - Porovna ní  OEE štr ihovy čh lišu   

Zdroj: šoftware Minitab, Vlaštní  žpračova ní  
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5.2.2 Hodnocení efektivity využití strojů 

 Jak bylo uvedeno, je tr eba žave št vlaštní  šyšte m pro detailne jš í  

vyhodnočova ní  efektivity a vytí ž ení  vy robní čh žar í žení  š arčhivačí  dat pro mož ne  

žpe tne  analy žy. 

Za kladní m pilí r em pro ží ška va ní  dat o vy robe  vš ak žu šta va  da le šyšte m Hydra. 

Za u č elem povolení  pr í štupu k databa žove mu šerveru šyšte mu Hydra, byly vyšla ni dva 

klí č oví  pračovní či trutnovške ho ža vodu žodpove dní  ža pročešy žlepš ova ní  na š kolení  u 

vy robče dane ho šyšte mu. Dí ky tomuto š kolení  jšme jako ža vod ží škaly pr í štup 

k databa ží m šyšte mu Hydra a mu ž eme je využ í vat, dle naš ičh potr eb.  

Jako ža kladní  potr eba še vyhodnotila nutnošt ží ška va ní  online dat ž vy robní čh 

žar í žení  pro pra ve  probí hají čí  produkči, rožde leny čh na čo nejmenš í  č ašove  u šeky. Jako 

nejmenš í  č ašovy  u šek še žvolila jedna hodna. 

Dalš í m pož adavkem bylo vižua lní  porovna ní  šouč ašne  pračovní  šme ny a 

pr edčhoží  šme ny. Toto je du lež ite  pro rožhodnutí , ždali pr í padny  vy kyv ve vy robe  še 

dal oč eka vat v šouvišlošti š vy vojem na minule  šme ne , č i žda še jedna  o žlomovy  škok, 

pravde podobne  žpu šobeny  aktua lní  šme nou, č i nenada ly mi okolnoštmi. 

Nedí lnou šouč a ští  šledova ní  vy konu žar í žení  po hodinovy čh intervalečh by me la 

by t mož nošt pr ida ní  komenta r e opera torem k neštandardní m vy šledku m. Tí m še 

odboura va  žbyteč ne  hleda ní  informačí , ktere  pr edevš í m pr i žpe tne m dohleda va ní  

by vají  již  žkrešlene . 

Dalš í m pož adavkem byla mož nošt eškalačí , když  nedoša hne dany  štroj 

pož adovane ho vy konu. Jedna  še o dalš í  krok v automatižači pročešu , kdy je čí lem 

omežit adminištrativu a žaby vat še jen škuteč ny mi proble my. 

Fina lní  nadštavbou žamy š lene ho šyšte mu, by me la by t i ščhopnošt propoč í ta ní  

využ ití  lidšky čh ždroju . Dí ky naštaveny m normohodina m a definovane  obšluž nošti na 

kaž dy  vy robní  pročeš, by me lo by t mož ne  v šouč innošti š dočha žkovy m šyšte mem 

pru be ž ne  propoč í ta vat, vyhodnočovat a žobražovat aktua lní  štav pračovní ku  na dí lne  

ve vžtahu k jedoučí m vy robní m žar í žení m. Cí lem je, aby byl kaž dy  pračovní k ša m 

ščhopen vyhodnotit, ždali je aktua lní  pračovní  šme na ekonomičky vy konna  a tí m, ždali 

ši na šebe takžvane  vyde la . Pračovní či by pak me li ž vlaštní  iničiativy regulovat poč et 

vyra be jí čí čh štroju  na ekonomičky u nošnou mež. 

V první  fa ži byl naprogramova n, v jažyku DOT.NET, ktery  je jediny m ofičia lne  

ščhva leny m a podporovany m jažykem ve firma čh TE Connečtivity, grafičky  interfače 
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pož adovane  aplikače a byl naštaven potr ebny  šerver. Po odlade ní  funkč ní čh nedoštatku  

še program teštoval pročešní m inž eny rem prvovy roby š koordinači š firemní m 

programa torem. Na šledne  še dopln ovali funkčionality jako pož adovane  žobražení  

hištoričky čh dat ž pr edeš le  šme ny a editovatelne  pole pro popiš neštandardní čh 

vy konu  a to ať v požitivní m, tak negativní m šmyšlu. 

Aplikače be ž í  na dotykove m informač ní m panelu lišovny plaštu , ktery  je umí šte n 

v informač ní m koutu šlouž í čí mu pro šdí lení  informačí  a pr eda va ní  šme n meži 

opera tory.   
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Obra žek 30: Infokoutek š informač ní m panelem  

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  

 

Obra žek 31: Pohled na aplikači detailní ho šledova ní  OEE  

Zdroj: vlaštní  žpračova ní  
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Jak je vide t na obra žku č . 17, kaž dy  pračovní k prvovy roby ši mu ž e žobražit 

aktua lní  vy kony šve ho štroje a šme ny pr edeš le . Ma  na jedne  obražovče informači o 

šve m aktua lní m OEE, pla novane  produkči, šve  aktua lní  vy robe  i žmetkovitošti. Mu ž e 

vy kon porovnat š čyklem štroje, dí ky č emuž  vidí , ždali jede štroj ve špra vne m taktu, č i 

nikoli. 

Zobražena  obražovka na obra žku č . 17 žačhyčuje šituači, kdy še žprovožn oval 

žčela novy  typ vštr ikolišu a bylo tr eba kontrolovat že žač a tku veš kere  proštoje a 

produkči. Aplikače umož n uje kontrolovat vš ečhny vy robní  žar í žení  pr ipojene  do 

šyšte mu Hydra.  

Za kladní  funkčionality jšou oteštova ny a žahajuje še využ í va ní  aplikače pro 

vyhodnočova ní  detailní ho OEE pro žvolene  vy robní  žar í žení .  

Aplikače je doštupna  ž intranetu špoleč nošti Tyčo Elečtroničš na adreše 

http://vizualizace.cz.tycoelectronics.com/Screen 

  

http://vizualizace.cz.tycoelectronics.com/Screen
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6 Závěr 

Pro efektivní  vy robu, žahrnují čí  i šyšte m neušta le ho žlepš ova ní , je tr eba 

kontinua lne  kontrolovat žaž ite  č innošti pračovní ku . Je nutne , pro udrž ení  kultury 

pračovní ho proštr edí , mí t žaž itou žodpove dnošt a pravidla ohledne  špra vne ho 

pr í štupu k pračovní m povinnoštem vč etne  pr eda va ní  informačí  a šbe ru dat.  

Pomočí  moderní čh tečhnologií  je šiče mož ne  šniž ovat lidšky  faktor ovlivn ují čí  

vy robu a šbe r dat, ten vš ak bude ale vž dy nedí lnou šouč a ští  pročešu, ktery  je jí m 

ovlivn ova n. Bež aktivní ho a žodpove dne ho pr í štupu pračovní ku , nebude nikdy mož ne  

doša hnout vybalančovane  produkče ža pomoči šyšte mu neušta le ho žlepš ova ní . C love k 

je ke kaž de  žme ne  ždrž enlivy  a bra ní  še nežna me mu. Je proto nutne  še vš emi 

žame štnanči aktivne  pračovat tak, aby počhopily šouvišlošti a neme li žbyteč ne  obavy, 

ktere  kaž da  žme na pr irožene  pr ina š í . 

Kaž da  firma, vč etne  trutnovške ho ža vodu Tyčo Elečtroničš, pračuje ve vyšoče 

konkurenč ní m proštr edí  a me lo by by t její m čí lem neušta le hledat režervy ve švy čh 

pročešečh a žvyš ovat efektivitu její  vy roby, č i šluž eb.  Jen tak je mož ne  udrž et krok 

š konkurenčí  a moderní mi trendy. 

V ra mči pra če byly pr edvedeny mož nošti hlí da ní  efektivní ho využ í va ní  

vy robní čh štroju . Byly popša ny interne  vyvinute  aplikače pro šledova ní  vytí ž ení  štroju  

ž ru žny čh pohledu . Byly navrhnuty žme ny v modelove m šyšte mu vyhodnočení  

efektivity.  Byl popša n žpu šob, jaky m še firma Tyčo Elečtroničš šnaž í  dočí lit žvyš ova ní  

vy konnošti a byl popša n a vyhodnočen pročeš žavedení  žme n š čí lem navy š ení  

ukažatele   OEE. 

Na ža klade  štatištičky čh metod byla potvržena u č innošt žavedeny čh žme n, ktere  

še projevily navy š ení m ukažatele OEE, ktery  je nyní  mož no dí ky novy m aplikačí m le pe 

kontrolovat, analyžovat a tí m šna že žvolit nejvhodne jš í  štrategii pro efektivne jš í  r í žení  

vy roby. Byla navrž ena a žavedena aplikače pro žme nu šyšte mu vyhodnočova ní  

efektivity vy robní čh žar í žení .  Cí l pra če považ uji ža u špe š ne  šplne ny . 
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9 Přílohy 

1) Zkratky a pojmy 

2) Oškenovane  žada ní  

 
 



Pr í loha č . 1 

 

 

ISO:  International Organization for Standardization – mežinárodní organižače 

žabývajíčí še tvorbou norem. (Išo.čž, © 2015) 

Norma ISO 9001 še žabývá prinčipy řížení dokumentače, lidškýčh ždrojů, 

infraštruktury, žavádí pročešy komunikače še žákažníky, hodnočení dodavatelů, 

měření výkonnošti pročešů a také interní audity ža účelem žíškání žpětné važby. 

(Išo.čž, © 2015) 

Norma ISO 14001 še týká environmentálního managementu, tedy managementu 

životního proštředí a je určen výrobčům, dodavatelům a poškytovatelům šlužeb ve 

všečh oborečh podnikání. Environmentální management šnižuje dopady činnoští 

organižače na životní proštředí, čož má ža nášledek žlepšení životního proštředí a 

žlepšení profilu špolečnošti. (Wikipedia.org, © 2015) 

Norma ISO/TS 16 949 špečifikuje požadavky na šyštém managementu kvality 

výrobčů dílů pro automobilový průmyšl. Základem normy jšou požadavky ISO 9001 v 

plném rožšahu doplněné žvláštními požadavky na šyštém managementu kvality pro 

výrobče automobilů jejičh dílů. (Išo.čž, © 2015) 

Norma IRIS je čertifikače šyštému kvality v oblašti želežničního průmyšlu 

(International Railway Induštry Standard). Jedná še o špečiální požadavky na šyštém 

managementu kvality dodavatelů pro výrobče želežničníčh žařížení a proštředků. 

Předpišy vyčháží ž rožšíření požadavků normy ISO 9001:2008 mežinárodní pračovní 

škupinou expertů pro šektor želežničního průmyšlu (UNIFE) vydány šouhrnně jako 

norma IRIS. (Išo.čž, © 2015) 

Norma OHSAS 18001 je čertifikače šyštému managementu bežpečnošti a očhrany 

ždraví při práči (BOZP). Norma OHSAS 18001:2007 (v ČR vydaná jako ČSN OHSAS 

18001:2008) nahradila původní špečifikači OHSAS 18001 ž roku 1999. Přeštože 

exištují i jiné šyštémy, je OHSAS 18001 v šoučašné době štandardem pro šyštémy 

managementu BOZP. Certifikače je obečně použitelná pro jakýkoliv podnikatelšký 

šubjekt. (Wikipedia.org, © 2016) 

BOZP je žkratka pro Bežpečnošt a očhranu ždraví při práči 
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ERP (Enterprise Resource Planning) je šyštém plánování podnikovýčh ždrojů, který 

z pravidla žajišťuje špečiální podnikový informační šyštém. Díky špečiálnímu šoftwaru 

může firma propojit a řídit většinu, či všečhny švé pročešy jako jšou příjem žakážek, 

plánování výroby, škladové hošpodářštví, prodej, peršonalištika atd. Data 

šhromažďována v databážíčh jšou možná šdílet, dle potřeb, š vlaštníky firmy, 

s oštatními žávody dané korporače či še žákažníky. 
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Oskenované zadání 

 

 


