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OEE-Management - Praxisbeispiel

1. Ausgangssituation

2. Datenerfassung

3. Datenaufbereitung

3.1 Auswertung Stillstände

3.2 Auswertung pro Schicht

3.3 Analyse Stillstandsgründe

4. Analyse der Verlustquellen

4.1 Ineffizienz

4.2 Material

4.3 Personal

4.4 Anlage

4.5 Werkzeug

5. Maßnahmenplan und -controlling

5.1 Detailmaßname Personal - Springerregelung

5.2 Detailmaßname Personal - Wirtschaftlichkeitsrechnung

5.3 Detailmaßname Werkzeug - Rüsten

6. Ergebnisse und Nutzen
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OEE-Management: Praxisbeispiel

Fertigung und Montage sind gekennzeichnet durch:

l zunehmende Variantenvielfalt (Kleinserien bis Exoten) bei abnehmenden Losgrößen

l steigende Störungshäufigkeiten bei geringeren Taktzeiten der Anlagen

l von der Planung abweichende Taktzeiten bei wachsenden Produkt- und 

Stückzahlanforderungen

l Störungen im Fertigungsablauf

l Problemen in der Materialversorgung

l Qualitätsmängeln

l Nacharbeit und "Trouble Shooting"

Dies führt zu

Die Beherrschung der geplanten Produktionsvolumina stellt die besondere Herausforderung
für die nächsten Jahre dar.

1. Ausgangssituation
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OEE-Management: Praxisbeispiel

Kurzstillstände:
!  Ursache
!  Häufigkeit (Strichliste)

2. Datenerfassung
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3. Datenaufbereitung

Anlage: 701513

Maschinengruppe: 701598

Datum (von): KW 33

Datum (bis): KW 35

Durchschnittswerte:

- Gesamtverfügbarkeit: 58%

- Maschinenleistung: 97%

- Nacharbeitsanteil*: 0%
   (*Der Nacharbeitsanteil geht nicht in den OEE ein)

- OEE: 56%

OEE (Overall Equipment Effectiveness) Gesamtverfügbarkeit

Maschinenleistung

Mo, 09.08.04

So, 29.08.04
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OEE-Management: Praxisbeispiel

3.1 Auswertung Stillstände

Anlage / Gruppe: 701513 / 701598

Datum: 9.8.2004 - 29.8.2004

Auswertung Stillstände
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OEE-Management: Praxisbeispiel

3.2 Auswertung pro Schicht

Auswertung Stillstände Anlage / Gruppe: 701513 / 701598

(Durchschnitt Minuten pro Schicht) Datum: 9.8.2004 - 29.8.2004
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3.3 Analyse Stillstandsgründe

Analyse Stillstandsgründe Anlage / Gruppe: 701513 / 701598

(Durchschnittliche Dauer in Min pro Schicht) Datum: 9.8.2004 - 29.8.2004
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OEE-Management: Praxisbeispiel

Handlungsfeld

Ineffizienz
8 min./Schicht
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OEE-Management: Praxisbeispiel

Handlungsfeld

Ineffizienz
8 min./Schicht

Die Anlage ist durch sehr geringe Ineffizienzen geprägt. Es konnten dennoch Ansatzpunkte für
Verbesserungen definiert werden.

8,0 min.

Stellhebel im Handlungsfeld

=mittelfristig nicht beeinflussbar=beeinflussbar,=beeinflussbar, intra-Handlungsfeld

Kurzstillstände

- Teile bleiben im Drehteller hängen

- Schütz Zentralschmierung defekt

- unebene Warmbandteile vom Grobwalzen

führen zu Sicherheitsabschaltung in PresseS
ti

ll
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n

d
sz

e
it
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n

g
sz

e
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4.1 Analyse der Verlustquellen - Ineffizienz
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OEE-Management: Praxisbeispiel

Handlungsfeld

Material
10 min./Schicht
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OEE-Management: Praxisbeispiel

Handlungsfeld

Material
10 min./Schicht

Hebbare Potenziale bestehen im Bereich der Materialbereitstellung.

10,0 min.

Stellhebel im Handlungsfeld

=mittelfristig nicht beeinflussbar=beeinflussbar=beeinflussbar, intra-Handlungsfeld

7,6 min.

2,4 min.

Transport-

arbeiten

/

Coilwechsel

Sonstiges

Leerlauf Puffer Drehteller, 
da

l maschinennahe Stell-
fläche lediglich für
3 Gibo

l in Spät- und Nacht-
schicht kein Werkhelfer

l Bediener muss in Halle 
3/4 (701548) Teile ho-
len

l Staplerfahrer türmen 
aus Platzmangel bis zu 
4 Gibo aufeinander 
(Hubwagen kann je-
doch nur bis Höhe 3 
stapeln)
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4.2 Analyse der Verlustquellen - Material
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S
ti

ll
st

a
n

d
sz

e
it

F
e

rt
ig

u
n

g
sz

e
it

Geplanter
Stillstand

Werkzeug

Anlage

Personal
Material

effektive
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Ineffizienz

Handlungsfeld

Personal
29 min./Schicht

29,2 min.

Stellhebel im Handlungsfeld

=mittelfristig nicht beeinflussbar=beeinflussbar=beeinflussbar, intra-Handlungsfeld
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Ineffizienz

Handlungsfeld

Personal
29 min./Schicht

29,2 min.

Stellhebel im Handlungsfeld

=mittelfristig nicht beeinflussbar=beeinflussbar=beeinflussbar, intra-Handlungsfeld

0,2 min. 26,7 min.

2,4 min.

Pause

Sonstiges

kein Personal
l kein versetztes

Arbeiten, da
Bereichs-
/Pausen-
springer für SPC-
Messungen nicht
qualifiziert sind

l Schulung MA auf-
bauend auf Er-
fahrungen; 
Durchführung 
der Messungen 
im 1. Durchgang 
der beiden ande-
ren Umform-
pressen

Die Qualifikation der Bereichsspringer für zweite Durchgänge kann nach erfolgreicher Qualifikation für erste
Durchgänge erfolgen.

4.3 Analyse der Verlustquellen - Personal
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Ineffizienz

Handlungsfeld

Anlage
32  min./Schicht

Die sonstige Stillstandsgründe müssen näher untersucht werden.

Stellhebel im Handlungsfeld

=mittelfristig nicht beeinflussbar=beeinflussbar=beeinflussbar, intra-Handlungsfeld
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Ineffizienz

Handlungsfeld

Anlage
32  min./Schicht

Die sonstige Stillstandsgründe müssen näher untersucht werden.

Stellhebel im Handlungsfeld

=mittelfristig nicht beeinflussbar=beeinflussbar=beeinflussbar, intra-Handlungsfeld

31,7 min. 0,8 min.
2,2 min.

3,0 min.

0,5 min. 3,5 min.

21,7 min.

Wartung
Warten 

auf FI
Repa-

ratur
Test/

Versuch

Freigabe 

durch-

führen

Sons-

tiges

vereinfachte
Vorkontrolle
(QF, FPH, FT3)

andere
Ursachen

4.4 Analyse der Verlustquellen - Anlage
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S
ti

ll
st

a
n

d
sz

e
it

F
e

rt
ig

u
n

g
sz

e
it

Geplanter
Stillstand

Werkzeug

Anlage

Personal
Material

effektive
Fertigungszeit

Ineffizienz

Handlungsfeld

Werkzeug
82 min./Schicht

"Rüsten" und "Transportsystem einstellen" bieten die größten Potenziale zur Reduzierung
der Stillstandszeiten.

Stellhebel im Handlungsfeld

=mittelfristig nicht beeinflussbar=beeinflussbar=beeinflussbar, intra-Handlungsfeld

©
 i

n
tr

a
-U

B
 G

m
b

H
   

B
8

0
31

H
0

3
.C

D
R

   
S

G
 ?

? 
  

O
K

   
0

2
.1

2
.0

5

OEE-Management: Praxisbeispiel
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Ineffizienz

Handlungsfeld

Werkzeug
82 min./Schicht

"Rüsten" und "Transportsystem einstellen" bieten die größten Potenziale zur Reduzierung
der Stillstandszeiten.

Stellhebel im Handlungsfeld

=mittelfristig nicht beeinflussbar=beeinflussbar=beeinflussbar, intra-Handlungsfeld

82,0 min. 1,6 min.
4,4 min.

34,6 min.

2,1 min.
1,9 min.

15,3 min.

Bruch

Ver-

schleiß

Warten 
auf FIV

22,1 min.

Sons-

tiges

WZG
nicht

verfügbarl Tische laufen beim Rüsten 

und Einstellen (Schienensys-

tem wurde bereits repariert)

l Rüstfrequenz höher als bei 

701516/-45

l Simulationsgerät nicht für Vorein-
stellung verwendbar, da Greifer-
system der drei Umformpressen 
zu unterschiedlich

l Greifersystem aufwendig einzu-
stellen, da Schließkästen und La-
ger überholt werden müssten

l Bestandsunsicherheit 
Werkzeugelemente in 
WZG-Bau

l Wartezeiten FPH, BAW

Trans-

port-

system

Rüsten 

und 

Ein-

stellen

4.5 Analyse der Verlustquellen - Werkzeug



©
 i

n
tr

a
-U

B
 G

m
b

H
   

B
8

0
31

H
0

3
.C

D
R

   
S

G
 ?

? 
  

O
K

   
0

2
.1

2
.0

5
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5. Maßnahmenplan und -controlling

OEE Bedarf OEE Potenzial
64% 70%

Maßnahme Verantwortlich Termin Status

Teile für mögliche Hubzahlerhöhung identifizieren und Hubzahl
erhöhen (Hubzahlmonitor H. Bast, Runde Thielen, Bast, FPH)

versetzten Pausendurchlauf mit Springereinsatz einführen

durchgeführte Instandhaltungsmaßnahmen nach Leistungsarten 
klassifizieren und Hauptschwachstellen systematisch beseitigen
Generalüberholung (z.B. Steuerung 16er) in 05

Vor- und Umbaukontrolle vereinfachen (kritische Maße definieren, 
MA schulen)
Personal Messinsel anpassen
s. a. "Defekt - Reparatur"

Werkzeugwartung verbessern (Reinigung mit Demontage)
Werkzeugwartung verbessern (Reinigung mit Demontage)
Vorhandene Rüststandards aktualisieren und an neue Maschinen 
anpassen
Mitarbeiter schulen
Vorraussetzungen schaffen (Personalplanung umsetzen)

Umstellung 701513, 701516 auf Hebehub prüfen
Schließkästen ersetzen 701513, 16
Simualtionssystem für Greifereinstellung analysieren und 
anpassen

80%

90%

40%

30%

40%

50%
50%

35%

30%

9,6

23,1

5,9

1,1

4,2

2,8
5,3

33,0

3,0

Materialmangel
Materialfehler
Transport/Coilwechsel

Sonstiges

Kein Personal
Pause
Schulung
Gruppengespräch

Sonstiges

Wartung und Reinigung

Defekt - Warten auf FI

Defekt - Reparatur

Test/Versuch
Leer

Freigabe durchführen

Sonstiges

Bruch
Verschleiß

Rüsten & Einstellen

Warten auf FIV
Werkz./Vorr. n. verf.
Leer

Transportsystem einst.

Sonstiges

Einspar-

potenzial
Kategorie

305

250

88

Bedarf Ist Potenzial

Maßnahmenplan Umformen (701598)
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OEE-Management: Praxisbeispiel

l Die Pausen werden an den einzelnen 
Umformpressen ohne Überlappung ver-
setzt durchgefahren.

l Zwei Springer werden für jeweils eine 
halbe Stunde pro Maschine eingesetzt.

l Ein Springer benötigt Qualifikation als 
Maschinenbediener auf allen Maschi-
nen bzw. Unterstützung durch Schicht-
führer.

l Nach Personalplanung ist ein Springer 
für die Umformpressen bereits vorge-
sehen.

l Der Springer Waschmaschine bedarf 
nach Einarbeitung keiner weitergehen-
den Qualifikation.

l Die rechtlichen Rahmenbedingungen 
von einer halben Stunde Pause vor 
oder nach höchstens 4,5 h Arbeitszeit 
werden eingehalten.

Die pausenbedingten Stillstandszeiten können zur durchgehenden Fertigung genutzt werden.
Dazu ist neben Planbesetzung ein zusätzlicher Mitarbeiter für zwei Stunden pro Schicht zur
Abnahme der Teile an den Waschmaschinen notwendig.

Rahmenbedingungen

701513

701516

701545

701548

Springer 1+0,2

1

1

1

1

1

1

1

1

Planbesetzung

MA
Umform-
presse

MA
Wasch-

maschine

Schicht-
führer

Springereinsatz
Waschmaschine

08:45 - 10:45
16:45 - 18:45
00:45 - 02:45

3 h

3,5 h

4 h

4,5 h

4,5 h

4 h

3,5 h

3 h

Maschinen-
nummer

05:45 
13:45
21:45

13:45 
21:45
05:45

Abwesenheitsquote von ca. 26 % nicht berücksichtigt

5.1 Detailmaßnahme Personal - Springerregelung



©
 i

n
tr

a
-U

B
 G

m
b

H
   

B
8

0
31

H
0

3
.C

D
R

   
S

G
 ?

? 
  

O
K

   
0

2
.1

2
.0

5

OEE-Management: Praxisbeispiel

l Die Verfügbarkeit der Anlagen 

wird insbesondere an den Ab-

ruftagen gesteigert.

l Die Maschinenkapazität wird 

pro Schicht und Maschine um 

eine halbe Stunde erhöht.

l Bei 20 Schichtbetrieb bedeutet 

dies eine Erhöhung der Maschi-

nenkapazität der Maschinen-

gruppe um 40 Stunden bezie-

hungsweise rund fünf Schich-

ten.

l Es entstehen Kostenvorteile 

von rund 111 T€ p.a. bei Ein-

satz eines Springers oder 40T€ 

bei Einsatz von zwei Springern.

VorteileSzenarien

*Quelle: FPK

Der Springereinsatz für eine durchgehende Fertigung steigert die Verfügbarkeit der Anlagen und erhöht die 
Maschinenkapazität. Darüber hinaus bietet er gegenüber der bisherigen Pausenregelung Kostenvorteile.

5.2 Detailmaßnahme Personal - Wirtschaftlichkeitsrechnung

Status quo Szenario A Szenario B

Bedienpersonal Umformpresse

Bedienpersonal Waschmaschine

Lohnkosten MA Umformpresse [€ / h]*

Lohnkosten MA Waschmaschine [€ / h]*

Lohnkosten MA Maschinenbesetzung [€ / h]

Zuschlag Samstags- und Sonntagsarbeit*

Lohnkosten Personal Maschinennutzung [€ / h]

Schichten pro Woche

Besetzung pro Schicht [h]

Besetzung pro Woche [h]

Besetzung p.a. [h]

Kosten p.a. [€]

1

1

34,44

29,20

63,64

30 %

82,73

172.083

0

1

0,00

29,20

29,20

0 %

29,20

60.736

Kostenvorteil p.a. [€] 111.347

1

1

34,44

29,20

63,64

0 %

63,64

132.371

39.711

2080

20

2

40
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OEE-Management: Praxisbeispiel

Werkzeug

vorbereiten

Hauptrüsten

vorbereiten

Hauptrüsten

durchführen

Nachrüsten

durchführen

Werkzeug

abbauen

Werkzeug vor-

bereiten Hauptrüsten

vorbereiten

Hauptrüsten

durchführen

Nachrüsten

durchführen
Werkzeug

abbauen

Ist Soll

33 min.

1

2

3

4

5

Rüstprozess Maßnahmen

l übrige Rüstarten in Checkliste 

aufnehmen

l Vorrüstplatz schaffen und Layout 

definieren

l Bedarf an Werkzeugen und Hilfs-

mitteln bestimmen

l Parallelisierung Hauptrüsten vor-

bereiten

l KVP Projekt Hebewerkzeuge 

durchführen

l einfach zu realisierende Verbes-

serungen umsetzen

1

5

2

3

4

Durch die Parallelisierung und Optimierung der einzelnen Rüstschritte an den Stufenpressen wird 
die rüstbedingte Stillstandszeit um ca. 33 Minuten pro Schicht reduziert.

5.3 Detailmaßnahme Werkzeug - Rüsten



©
 i

n
tr

a
-U

B
 G

m
b

H
   

B
8

0
31

H
0

3
.C

D
R

   
S

G
 ?

? 
  

O
K

   
0

2
.1

2
.0

5

OEE-Management: Praxisbeispiel

Die Einführung des OEE in den Fertigungsbereichen hat sich bewährt, weil ...

... die Kennzahl ein standardisiertes Maß für die Gesamtanlageneffektivität ist,

... Transparenz in Bezug auf Maschinennutzungszeiten geschaffen wird,

... Verlustquellen ganzheitlich erfasst und analysiert werden,

... Handlungsbedarfe identifiziert und Handlungsfelder übergreifend aufgezeigt werden,

... konkrete Maßnahmen abgeleitet und umgesetzt werden,

... messbare Ziele festgelegt werden, deren Erreichung unmittelbar zu Ergebnisverbesserungen 
führen,

... ein Verbesserungsprozess etabliert wird, der ganzheitlich ausgerichtet ist und die bereichs-
übergreifende Zusammenarbeit der Mitarbeiter fordert und fördert,

... zusammenfassend ein einheitliches Steuerungsinstrumentarium geschaffen wird, das im Sin-
ne eines Regelkreises sowohl das Erkennen konkreter Handlungsbedarfe als auch die Verfol-
gung der Wirksamkeit eingeleiteter Maßnahmen ermöglicht.

6. Ergebnisse und Nutzen
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OEE-Management: Praxisbeispiel

6. Ergebnisse und Nutzen

Bezogen auf die derzeit erfassten Maschinen (ca. 15 % des gesamten Maschinenparks) ergibt sich bei
vorsichtiger Bewertung ein Nutzenpotenzial von 3,5 Mio. €. Übertragen auf den Gesamtmaschinenpark
bedeutet eine Steigerung um 10 %-Punkte eine Ratio von über 23 Mio. €. 

FT1

Ist

FT2

ZielIst

FT3

ZielIst

FT4

ZielIst

FT5

ZielIst

FT6

ZielIstZiel

75 % 75 % 75 % 75 % 75 % 75 %

63 %

48 %

57 %

40 % 39 %

10 %-Pkt.

Ziel-OEE

170 T€ 530 T€ 232 T€ 2.400 T€ 170 T€

200 T€ 1.420 T€ 417 T€ 8.410 T€ 607 T€

Summe
166 Ma.

aussagefähige 

Daten liegen 

noch nicht vor

85  T€ 265 T€ 116 T€ 1.200 T€ 85 T€

Steigerung 

um 

gesamter
Maschinen-

park

3,5 Mio. €

11,1 Mio.€

1,7 Mio. €

23 Mio. €

5 %-Pkt.
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OEE-Management: Praxisbeispiel

6. Ergebnisse und Nutzen

l hohe Anlagenverfügbar-

keit

l mehr Stück pro Schicht

l optimierte IH-Strategie

l kalkulierbarer IH-

Aufwand

l bedarfsgerechter Ein-

satz der IH-Ressourcen

l verbesserte Zusammen-

arbeit zwischen Produk-

tion und IH

Gesamtanlageneffektivität

(OEE)

2005 2006

OEE-

Verbesserungs-

potenzial:

3,6 Mio. €

jährlich*

+ 
5 - 10

%

Nachhaltige Verbesserung der Wettbewerbsfähigkeit durch verbesserte Gesamtanlagenverfügbarkeit
und gesenkte Instandhaltungskosten.

* Bei 10 % OEE-Steigerung an ausgewählten Engpassmaschinen


