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1. Einfuhrung

Zeitverluste

Effektivitat des
Produktionssystems

Leistungsverluste Qualitatsverluste

» Die Verluste reduzieren die Effektivitat. Da die zugehérigen Verlustquellen sich gegenseitig beeinflussen,
ist eine ganzheitliche Optimierung notwendig.
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1.1 Konzeption

Die Gesamtanlageneffektivitat
setzt sich zusammen aus:

Qualitat
der Ausbringung

Nutzung Leistung
der Anlage der Anlage

Wie viele Minuten ist die Wie viele Teile wurden in . .
. o : Wie viele Teile von den
Anlage von den maximal der Zeit, in der die ; -
o : : : insgesamt produzierten
moglichen Minuten pro Maschine gelaufen ist, Teilen sind in Ordnung?
Schicht gelaufen? produziert? &

—~— —~g— —~—

Nutzungsgrad Leistungsgrad Qualitatsgrad
(Availibility) (Performance) Qualit

» Die Kennzahl besteht aus drei einzelnen Komponenten und schafft Transparenz beziiglich der
aller Verlustquellen einer Produktion.

OEE—Management: Konzeption Member of Eurogroup Consulting All
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1.2 Definition

Gesamtzeit 365 Tage x 24 h

Planbelegungszeit geplanter
(Anzahl geplante Schichten x 8 Stunden) Stillstand

- Der OEE* geht von der "Gesamtzeit" aus.

- Die Reservekapazititen gehen nicht in
die OEE*-Berechnung ein.

geplante Fertigungszeit
|
Fertigungszeit (effektiv) Ausfall- RVERTS
(SOLL-Ausbringung) zeit zeit
|

Kurz-
still
stande

Ausbringung [Eli =1

1
! 1
! 1
! I
O-Fehler | Qualitits- ' Leistungs- : geplanter
|
Ausbringung I verlust i verlust Zeitverlust Stillstand
geht ein in: Qualitdtsgrad Leistungsgrad Nutzungsgrad

Nutzungs- Fertigungszeit
grad Planbelegungszeit
X
Leistungs- Taktzeit x IST-Ausbringung
grad Fertigungszeit (effektiv)
X
Qualitits- 0-Fehler Ausbringung
grad IST-Ausbringung

v

OEE*

Taktzeit x O-Fehler-Ausbringung
Planbelegungszeit

» Der OEE* ist eine ganzheitliche Kennzahl, die den Nutzungsgrad, den Leistungsgrad und den Qualitatsgrad zur

Bewertung der Gesamtanlageneffektivitat verknupft.

*Overall Equipment Effectivness

OEE-Management: Konzeption
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2. OEE-Regelkreis

1. Manuelle Erfassung 2. intra OEE-Tool
e B FLE B E Fme
g ::::T‘ 1 N r— % [T »)
= : = [
E= s =
= ﬁ % N _
s = Daten- Aus-
H I »
4. MaBnahmenplan und -controlling 3. Analyse der VerHustquellen

» Mit der Einrichtung des Regelkreises wird die OEE-Kennzahl zu einem dauerhaft standardisierten
Steuerungsinstrument.
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2.1 Vorgehensweise

Werker an
der Maschine

MaBnahmenplan

:
:
i
|

RSB it P

e

<=l 0

\nooonofoonopooofoon
]

Zentrale manuelle
Erfassung

Arbeitsplandaten
aus SAP

Zykluszeiten pro
Stuck (teb)

Analyse Verlustquellen

Datenaufbereitung
* Produktionszeit
* Stillstandszeiten
* Produktionsleistung
. SoIIIeistung

—1

il
I

Auswertung OEE

\/

» Die manuellen ,Vor-Ort-Aufschreibungen® werden zentral erfasst, aufbereitet und visualisiert.
Die Ursachenanalyse sowie die Umsetzung der MaBnahmen wird gemeinsam mit den Mitarbeitern

durchgefihrt.
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2.2 OEE-Management

Instandhaltung

IH-Organisation
IH-Ablaufe
Wartung/Inspektion

Erfassung/Analyse von Stor-
daten

Werkzeugbau

Werkzeugkonstruktion
Wartung/Inspektion
Erfassung von Werkzeugdaten
Organisation und Ablaufe

”

Produktion

Fertigungsprozess
Materialfluss

Arbeitsorganisation

Fertigungstechnologie

Qualitatsmanagement

Messmethoden, -verfahren
Qualitatsdatenerfassung
Qualitatsanforderungen

™

Maschinenkapazitaten
Maschinenbelegung
Arbeitsplane /Vorgabezeiten
Maschinenlayout

Materialversorgung
Steuerungsverfahren
Lieferantenanbindung
Logistikprozesse

» Ein effizientes OEE-Management ist ganzheitlich ausgerichtet und bezieht neben der Produktion
weitere betriebliche Funktionen in die Optimierung mit ein.
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3. intra OEE-Toolbox

Manuelle
Datenerfassung
(3.1)

OEE Schulungs-
konzept
(3.5)

1. Manuelle Erfa: 2. intra OEE-Tool

OEE
Projekt-

berichte

(3.6)

OEE
MaBnahmen-
plane
(3.4)

OEE
Kundennutzen
(3.7)

OEE
Datenbank
(3.2)

OEE
Standard-
angebot

OEE
Auswertungs-
tool
(3.3)
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3.1 Manuelle Datenerfassung

Datenerfassung Erfassungsblatt

Arbeitsplatz (AP): 574008 OEE Erfassung ECM
Datum: Fruehschicht] |7.00 . [7.00 8.00 9.00 10.00 11.00 12.00 13.00 E
14,2 (Fseseschicht] aoo § 14.00 15.00 16.00 17.00 18.00 19.00 20.00 2100 | 2 Nach- Stueck-
" P Nachischient|  Je1.00 22 00 23,00 .00 1.00 2.00 .00 .00 5.00 arbeit zahl
L3510

TTTTT{TTTT O

O
O [ ]
1T

TAvD
i 106833109%11
. 10713031959
1. e—
i N\
= N\
3 \
3. Transport 7 \

e Erfassung aller bendtigten Informationen

| PERSONAL |MM PRODUKTION

2. Ruesten und Einstellen

e manuelle Erfassung der Daten

3. Waren auf Werkzeugbau I

EUG/
RICHTUNG

IS

[ ——

e zeitnahe "Vor-Ort-Erfassung"

HHHHEBEHHHHHHHHHHHHHHHHHHHH
—IHHHHBHHHHHHHHHHHHHHEHHEHHHEH
—HHHHHEEHHHHHHHHHHHHHH

- Datum’ SChiCht :i::j:’::imangal Qualifikat. _E
- Maschinennummer \
. 3. Schulung | Gruppengespraech 1
- Teilenummern R——— I i
- gefertigte Stiickzahlen T i N T
- Produktionszeiten g e : : :
- Stillstandszeiten und -griinde % uows smanng T
. . 5. Warten Erstpruafer 11
- Kurzstillstande = I T
1. Varrichtung fehlsrhalt 1
I
1
[T
1
I

 H—=_-HHHHHHHHHHAEHHHHHHHHHEHHH
HIHHHHHHHHHHHHHAHHHHHHHFHHH
—HIHHHHHHHHHHHHHHHHEHHEHHFHHH
FIHHHHHHHHHHHHHAHHHHHHHF A
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I
I
4. Werkzeug | Vorr. nicht verlgb. |
I

e standardisierter Erfassungsbogen in al- — : ' 1 ' [ [ ' ' — IOHIZ
len FT-Bereichen i e m | \/ [48d
e standardisierte Klassifikation der Ver- :. oty is L1
lustquellen
standardisierte
Verlustsgriinde Stillstandszeiten

» Fiir jede Maschine werden die OEE-relevanten Informationen mit Hilfe eines standardisierten
Erfassungsblattes durch den Maschinenbediener vor Ort erfasst.

infia
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3.2 OEE-Datenbank

Maschinendaten erfassen

LS,

e Die vorab festgelegten Informatio-
nen werden maschinenbezogen auf
Schicht-/Tagesbasis erhoben.

e Die Daten werden durch die Werker
(Shop-Floor) vor Ort zeitnah erfasst.

e Die Eingabe der Daten in die Daten-
bank erfolgt manuell.

standardisierte

Erfassung

Datenverwaltung

—— L )

—— OEE-
Datenbank

.

e Bei der Dateneingabe werden mogli-

che Fehler weitgehend abgefangen
und die Plausibilitat der Daten uber-
pruft.

Die erforderlichen Stamm- und Be-
wegungsdaten aller betrachteten Ma-
schinen werden bereitgestellt.

samtliche OEE-relevanten Maschi-
nendaten werden archiviert.

-

effiziente
Verwaltung

Datenverarbeitung

e Die erfassten Bewegungsdaten wer-

den mit den Arbeitsplan- und
Stammdaten verknpft.

Inkonsistenz und Vollstéandigkeit der
Daten werden Uberprift.

e Die Auswertung einzelner Maschi-

nen, Schichten, Teilenummern, etc
wird vorbereitet.

-

zielorientierte
Verarbeitung

» Die Access-basierte OEE-Datenbank ist das Bindeglied zwischen Datenerfassung vor Ort und
detaillierter Datenanalyse und zeichnet sich durch ihre hohe Flexibilitat aus.

OEE-Management: Konzeption
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3.3 OEE-Auswertungstool
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3.4 OEE-MaBnahmenplane

Verlustquellen MaBnahmen auf Basis der Analyse

52 %

Min./
Schicht

Kategorie

—

MaBnahme

Einspar-

Verantwortlich

Termin

Status Prio

min

%

Spaltkurzschliisse beseitigen

30

15%

Klein

~6.04.2005

Materialmangel Rohteile

Materiamangel Halbfertigteile

- Materigfverfiigbarkeit Vormaterial vor Einplanung priifen 35

Klein

30.04.2005

Materialfehler

Transportarbeiten

Sonstiges

kein Personal

‘ersonaldisposition an EngpaBmaschine optimieren 25

48%

Klein

16.04.2005

Pause

Gruppengespréch / Schulung

Sonstiges

Wartung / Reinigung Wartung effizienter gestalten (45 min)

30

59%

Klein

30.04.2005

Defekt - Warten auf Fl

Defekt - Reparatur

Anlage

Q-Freigabe

Sonstiges

Bruch / Verschlei

Riisten durch\Riistworkshops reduzieren

30

97%

Klein

30.04.2005

listen und Einstellen

Min- OEE
(3 Schichtbetrieb)

IST

Wy rkz./ Vorr.nicht verfiigbar

Werkzeug

AT-D,2gramm

Sonstige>

Ist-/min./Ziel-OEE
und Potenzial

Darstellung des
Analyseergebnisses

Formulierung der GegenmaBBnahmen und
Verfolgung des MaBnahmenstatus

» Mit Hilfe von standardisierten MaBnahmnplanen wird sowohl eine zielorientierte MaBnahmendefinition
als auch ein effektives MaBnahmencontrolling ermaglicht.

OEE-Management: Konzeption
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3.5 Schulungskonzept

OEE - Schulungsplan e Einfiihrung

OEE - Schulungsmodule e OEE Grundlagen

e OEE-Organisation

e OEE-Berichtswesen und Visualisierung

e EDV-Schulung - Datenbank / Auswertung
e OEE-Besonderheiten

e Datenerfassung - Produktion

e Datenerfassung - DV

e OEE-Regelkreis

e Problemlosungs- und Moderationstechnik

» Die Schulung ist modular aufgebaut und umfasst alle Elemente des OEE-Regelkreises.

OEE-Management: Konzeption Member of Eurogroup Consulting Alliance
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3.6 Projektberichte

Member

UNTERMEHMENERERATUNG

of Eurograup Consulting Alllance

OEE als Basis fiir Production Excellence

Branche
Automobilzulieferindustrie

Unternehmen

Produktionsstandort eines wachsenden,
weltweit agierenden Konzerns der Automo-
bilzulieferindustrie. An diesem Standort
wird mit {iber 3.000 Mitarbeitern ein Um-
satz von mehr als 1 Mrd. € erwirtschaftet.

Intra-Vorgehensweise
Production Excellence, OEE-Management,
Produktivitétssteigerung

Problem

Die zunehmende Variantenvielfalt bei ab-
nehmenden LosgréBen, steigende Starungs-
héufigkeiten bei geringeren Taktzeiten der
Anlagen sowie von der Planung abweichen-
de Maschinenzeiten bei wachsenden Pro-
dukt- und Stiickzahlanforderungen fiihrten
u;

« Stérungen im
Produktions-
ablauf,

« Problemen in
der Material-
versargung,

« Qualitdtsmin-
geln,

» Nacharbeit
und .Trouble
Shooting”.

Durch weitere

sprunghafte Volu-

menzuwachse auf-
grund neuer Pro-
dukte waren Kapa-
zitatsprobleme ab-
sehbar, die es mittels gezielter Produktivi-
titssteigerungsmaBnahmen zu beseitigen
galt. Aufgrund der komplexen Fertigungsab-

IBufe und der Vielzahl von Anlagen und Ma-

schinen musste jedoch zundchst die Basis

fiir eine systematische Darstellung und Ana-
lyse der Ausgangssituation geschaffen wer-
den.

Lésung
Der OEE (Overall Equipment Effectiveness)
als standardisierte Kennzah! der Gesamtan-
Iageneffektivitst fir ca. 30 Engpassmaschi-
nen wurde eingefihrt. Auf Basis der syste-
matisierten Datenerfassung war es inner-
halb kurzer Zeit mdglich eine solide Daten-
grundlage zur Beurteilung der Situation an
den Engpassmaschinen zu erhalten. Unter-
stitzt durch die intra-"OEE-Toolbox" zur Er-
fassung und Analyse der Daten wurde
durch die strukturierte Vorgehensweise

. il durch bessere
I, (Be-, Entladen)
» Materialverfligbarkeit des Vormaterials vor Einplanung priffen
Material 82, von Katben und

Personal 4 » Personalbereitstallung durch zeitnahe Disposition verbessern

. vam

durchfilhren lassen

Anlage 46 « Zyklus Wasserwechsel von 3x/KW auf 2x/KW reduzieren
» Wartung inhaltlich prifen und strukturieren

Werkzeug 22 = Rustzelt durch RUstworke

Transparenz in Bezug auf samtliche Maschi-
nennutzungszeiten geschaffen. Die detail-
lierte Visualisierung der gréBten Verlust-
quellen fhrte zur Identifikation der Verbes-
serungsbedarfe und zeigte bereichsiber-
greifende Handlungsfelder auf. Unter Einbe-
ziehung der Mitarbeiter aus den jeweiligen
Bereichen wurden zundchst fiir die Pilotma-
schinen konkrete Mafinashmenpldne entwi-
ckelt und in ein zielorientiertes MaBnah-
mencontrolling Gberfihrt. Anhand der Fort-
schreibung der OEE-Kennzahl wurde die
Wirksamkeit der MaBnahmen {berpriift.
Flankiert durch ein umfassendes Schu-
lungskanzept wurde auf Grund der kurzfris-
tig erreichten Produktivititssteigerungen
die flichendeckende Einfihrung initiiert
und das OEE-Management in das bestehen-
de Produktionssystem integriert.

Ergebnis

Verbesserung des OEE an den Pilot-
anlagen um 10-15 %-Punkte, Vermei-
dung von Neuinvestitionen in Hohe
von 1,0-2,0 Mio €, Reduzierung von
Durchlaufzeiten und Umlaufvermé-
gen mittels .Insourcing” sowie Inte-
gration des OEE-Managements als
Standardmodul des Produktions-
systems mit einer mittelfristigen
Senkung der Produktionskosten um
10 %.

algroup alusuisse

fabricated products

MUHLHOFF

Umformprodukte fiir die
Automobitherstellung

MBERZELIUSH

STOLBERG.

saarschmiede

Freiformschmiede

onor

Antriebs- und Fahrwerktechnik

OEE-Management: Konzeption
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3.7 Kundennutzen

Zielniveau

Ist-OEE

Soll-OEE

1 %-Punkt

Nutzen/a

Grundsatzlich kénnen OEE-
Verbesserungen genutzt werden fur:

o Reduzierung von Wochenschichten
und Mehrarbeit

e Erhohung der Produktionsmengen

e Abbau von Fremdleistungen (z.B. verl.
Werkbank, Zukauf)

o Vermeidung von Investitionen in Kapa-
zitatserweiterungen

» 1%-Punkt OEE-Verbesserung bedeutet bezogen auf einen Gesamtmaschinenpark einen Nutzen

von ca. 2,4 Mio. €/a.

OEE-Management: Konzeption



