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01 OEE ALS KENNZAHL - GRUNDLAGEN /A\[X[] consult 2

01 Betriebliche Kennzahlen

Darstellung von betrieblichen Kennzahlen

Ist-Situation...

» Die Anlage eine Automobilzulieferers produziert durchschnittlich 600 Einheiten je Schicht. Diese Leistung entspricht den Erwartungen des
Kunden. Nun fordert der Kunde eine héhere Stlickzahl, es sollen 750 Einheiten je Schicht produziert werden.

» Die Anlage ist technisch auf einen guten Stand, das Personal ist gut ausgebildet. Die Mitarbeiter erhalten eine Leistungspramie, es wird in
der Regel der Hochstpramiensatz erreicht. Nach Auffassung aller am Prozess beteiligten eine Stickzahlerh6hung kaum realisierbar.

» Vom Meister wird angemerkt, dass der heutige Maschinentakt 27 sec. nicht ohne gréRRere Qualitatsverluste reduziert werden kann.
Urspriunglich sollte ein Takt von 20 sec. erreicht werden kdnnen.

» Da die Anlage in einen engen Liefertakt eingebunden ist, muss diese durchschnittlich 1 — 2 mal taglich umgerustet werden.

Vorfertigung Endbearbeitung
Puffer- Takt
|ager 27 sec.
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01 Betriebliche Kennzahlen

Darstellung von betrieblichen Kennzahlen
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01 OEE ALS KENNZAHL - GRUNDLAGEN

01 Betriebliche Kennzahlen

Darstellung von betrieblichen Kennzahlen

Zeitnutzung einer Anlage

M Pausen

M Riisten

m Transportarbeiten
Verteilzeiten

B Produktion

® Schichtiibergabe

M Reinigung

B Stérung Anlage

M Besprechungen

® Pausen liberzogen

M\[K[] consult :

Wie berechnen wir die Zeitnutzung einer

Anlage?

» Zeiten fur das Umristen einer Anlage,
nicht wertschopfende Transportarbeiten,
Besprechungen usw. sind notwendig und
reduzieren die Nutzungszeit

» Pausen und Verteilzeiten sind ebenfalls
notwendig, da steht die Anlage.

» Was bleibt Gibrig?
In diesem echten Beispiel wird die Anlage
nur Uber 268,8 Minuten von 480 zur
Verfligung stehenden Minuten genutzt!
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02 Die Einbindung der OEE in den LEAN-Gedanken

Verschiedene Anséatze — ein Ziel

: Verbesserung mit
Total-Quality-Management statistischen Mitteln

LEAN — I\/Ianagement » Kennzahlen
w Schlankes Management und
Ié); Produktion OEE
:
(%IJ /
:
z TPM KAIZEN /| KVP
§ total productive Management standige Verbesserung,
2 (Maintenance / Manufracting) Verschwendung vermeiden
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01 OEE ALS KENNZAHL - GRUNDLAGEN /A\[X[] consult 2

02 Die Einbindung der OEE in den LEAN-Gedanken

Grundlagen des LEAN-Gedankens

» LEAN ist der Begriff fur ein verschwendungsfreies Management

» Im Fokus steht damit eine wertschdpfungsorientierte Prozesskette
» Verschwendung wird analysiert und beseitigt
» LEAN heif3t nicht Abbau von Fihrungsebenen und Verschlankung der Fiihrung

» Ausrichtung des LEAN-Gedankens ist der Prozess als Geschaftsprozess, Produktionsprozess, Logistikprozess...

w » Verschwendung

o)

E » Vermeidbare Verschwendung Kann durch geeignete Malnahmen erkannt und
= = Suchen von Werkzeugen komplett ~ vermieden  werden,  wertschopfende
+ = Warten auf Material Tatigkeiten werden dadurch nicht beeinflusst

: .

% » Unvermeidbare Verschwendung Umfasst notwendige den Wertschépfungsprozess
O = Umriisten von Betriebsmitteln auf andere Produkte unterstitzende Tatigkeiten. Diese konnen nicht
é = Bestiicken einer Maschine mit Material... Weglassen werden. Sie sind Betrachtungselement von
S OptimierungsmaflRnahmen
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03 LEAN — ausgewahlte Methoden zur Unterstutzung

Grundlagen des LEAN-Gedankens

» LEAN-ToolIs
» 5S — Methodik fur Ordnung, Sauberkeit und Standardisierung

» Cardboard — Engineering — Optimierung und Simulation von Arbeitssystemen im Team

» Heijunka — Produktionsnivellierung; Erreichung einer gleichbleibenden Produktionsauslastung
» Wertstrom — Optimierung von Logistik- und Informationsprozessen — vom Push zum Pull

» PDCA - Plan-DO-Check-Act — 4-stufiger Problemlésungsprozess

» PokaYoke — Vermeidung unbeabsichtigter Fehler

» Shopfloor Management — Verlagerung der Fihrungsprozesse an den Ort der Wertschépfung
» SMED — Methoden des schnellen Umristens von Maschinen und Anlagen

> ...

consult GmbH | AWF-Seminar OEE
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04 Der OEE-Ansatz R

GmbH

OEE — nur eine Kennzahl?

» OEE betrachtet die Maschinen und nicht die Person

» Die OEE gibt Auskunft Gber die erzielte Wertschépfung eines Betriebsmittels, eines verketteten Arbeitssystems
» Der arbeitende Mensch ist beeinflussender Bestandteil des Systems z.B. Rustprozesse, Storungsbeseitigung, Beschickung...

» OEE ist kein Tool zur Ursachenanalyse, sondern die OEE zeigt nur auf

consult GmbH | AWF-Seminar OEE

» OEE misst die Produktivitat und die Effektivitat eines Prozesses
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04 Der OEE-Ansatz Araysiorn » Kozt | 5

Die 6 Verlustarten (nach TPM)

1. Stérung/Stillstand des Betriebsmittels
2. Wartezeiten

Verfugbarkeitsverlust

o 5. Nacharbeit
Qualitatsverlust 4. Ausschuss

. 3. Kurzstillstdnde
LGIStU HQSVe”USt 4. Reduzierte Geschwindigkeit

Verluste kbnnen nur einen Sollwert haben:
Null

consult GmbH | AWF-Seminar OEE
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01 OEE ALS KENNZAHL - GRUNDLAGEN

04 Der OEE-Ansatz

A K D Analysieren » Konzipieren » Implementieren

GmbH

Definition der Verluste

Maschinenstorung
(Verfugbarkeit)

Wartezeiten
(Verfugbarkeit)

Linienbeschrankung
(Verfugbarkeit)

Kurzstillstande
(Leistungsverlust)

Reduzierte
Geschwindigkeit

Nacharbeit

Ausschuss

Das Betriebsmittel steht auf Grund eines ungeplanten Ausfalls,
Produktionszeit geht verloren

Das Betriebsmittel konnte produzieren, wartet in Bereitschaftsposition,
oder es werden Verrichtungen am Betriebsmittel vorgenommen

Das Betriebsmittel steht auf Grund fehlender Materialversorgung oder
Entsorgung; die Ursache liegt an anderer Stelle in der Linie (verkettete
Anlagen)

Kurze Stopps des Betriebsmittels bei laufender Produktion

Die maximale Produktionsgeschwindigkeit wird nicht erreicht oder nicht
vom Bediener eingestellt

Produkte entsprechen nicht der Qualitatsdefinition/-forderung, kdnnen
durch zusatzliche Arbeitsschritte nachgebessert werden

Produkte entsprechen nicht der Qualitatsdefinition/-forderung, eine
Nacharbeit ist nicht méglich oder lohnend

Mangelnde Wartung
Energieausfall
Fehlende Informationen

Mittagspause des Mitarbeiters
Reinigung/Wartung

Kein Bedienpersonal

Rsten

Fehlender Taktausgleich
Storung einer anderen Anlage
Versorgung / Logistik

Nachstellen und Einstellen
Stdrung Sensoren

Vermeidung von Qualitatseinbuf3en
Mitarbeiter schafft den Takt nicht

Nachdrehen eines Werkstiicks
Reparaturschweil3ung

Untermal? AuRendurchmesser
2. Wahl-Produkte
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01 OEE ALS KENNZAHL - GRUNDLAGEN

05 Die Bildung der OEE-Kennzahl

Produkte laufen vom Band .
Storung
Letztes elnvv_gndfrgles
Produkt verlasst die Anlage

» Abgrenzungen

Stillstand z.B. Risten,

Betriebsmittel stellt keine
Produkte her

o
consult :
=
Analysieren » Konzipieren » Implementieren (5

Produkte laufen vom Band

Erstes einwandfreies
—_— _
Produkt verlasst die Anlage

» Das Betriebsmittel wird leergefahren, es werden noch einwandfreie Produkte hergestellt = Produktionszeit

» Das Betriebsmittel produziert mit verringerter Geschwindigkeit oder Leistung durch An- oder Abfahren = Leistungsverlust

» Durch das Abfahren zum Anhalten des Betriebsmittels entsteht Ausschuss = Qualitatsverlust

» Nach dem Umristen oder einem Stillstand entsteht Anlaufausschuss = Qualitatsverlust

» Das Betriebsmittel ist nicht im produktiven Einsatz (es wird gerustet, gereinigt, repariert...) = Verfugbarkeitsverlust

» Das Betriebsmittel lauft an, es kommen aber noch keine Produkte aus der Anlage = Verfugbarkeitsverlust

© AKlconsult GmbH | Konrad-Zuse-StraRe 6 | 46499 Bocholt



01 OEE ALS KENNZAHL - GRUNDLAGEN /0\[X[| consult 2
=

05 Die Bildung der OEE-Kennzahl

+— | A | MOgliche Produktionszeit = 480 min.
()
E') Verflugbarkeitsverluste
g * Storungen
= | B | Tatséchliche Produktionszeit = 384 min. - Warten
g *Umristen
* Linienbeschrankungen
e Theoretische Ausbringung (384 min. x Takt 5 sec. = 384x60/5 = 4608 Stk
c
= Leistungsverluste
© | D | Tatsachliche Ausbringung = 3600 Sttick * Kurzstillstande
w *Verringerte Geschwindigkeit
L
o
. E | Tatsachliche Ausbringung = 3600 Stlick L
= s Effektivitatsverluste
2 = : : : litatsverlust
b S Einwandfreie Ausbringung ?ua ahs EHLSEE
= | ©| 7 | =3420 stiick AUSSENUSS
= *Nacharbeit
2E
£
2

OEE = Verfugbarkeit x Leistung x Qualitat

in Anlehung an Koch (2011)
© AKlconsult GmbH | Konrad-Zuse-StraRe 6 | 46499 Bocholt
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01 OEE ALS KENNZAHL - GRUNDLAGEN

05 Die Bildung der OEE-Kennzahl

Berechnung der OEE aus dem vorgehenden Beispiel:

Tatsachliche Produktionszeit (B)

Verfugbarkelt - Mogliche Produktionszeit (A)

Tatsachliche Ausbringung (D)

Leistung ~ Theoretische Ausbringung (C)

Einwandfreie Produkte (F)

lita =
Qualitat Tatsiachiche Ausbringung (E)

OEE = 80% x 78% x 95% = 59%

x 100%

x 100%

x 100%

384 min.

— x100% =80%

480 min

3420 Stuck

3600 Stuck

GmbH

A\[K]]consult

3600 Stuck

2608 scack X 100% =78%

x100% =95%
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01 OEE ALS KENNZAHL - GRUNDLAGEN /A\[X[] consult 2

06 Ein Fallbeispiel -Ubung

Fallstudie:

Bei einem Mdbelhersteller wurde fir die Lackierung von Mdébelplatten eine neue Durchlauflackieranlage angeschafft, um die Kapazitat
nachhaltig zu erhéhen. Die Anlage ist so ausgelegt, dass mindestens 1200 Mdbelplatten je Tage lackiert werden konnen. Der im Betrieb
erreichte Takt betragt 3 Platten je Minute. Im Durchschnitt werden jedoch je Schicht nur ca. 800 Platten produziert. Das Management rigt
diese Situation und beauftragt Sie, als Verantwortlicher, die Situation einmal genauer zu untersuchen.

Um konkrete und belastbare Zahlen zu bekommen, beschlie3en Sie die Anlagenproduktivitat als OEE-Kennzahl zu ermitteln und zu
dokumentieren. Die Aufschreibung einer Schicht bringt die folgenden Ergebnisse:

- Schichtzeit: 480 Minuten

- Pausen: 2 x 15 Minuten
- Anlagenreinigung nach Pausen jeweils 10 Minuten

- Anlagenstdrungen 35 Minuten

- Umrusten — Farbwechsel 30 Minuten

- Reinigung am Schichtende 25 Minuten

- Schichtleistung 831 Platten

- Nacharbeit 13 Platten

- Ausschuss 19 Platten

Welche MalRnahmen leiten Sie aus diesen Erkenntnissen ab?

© AKlconsult GmbH | Konrad-Zuse-StraRe 6 | 46499 Bocholt
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Analysieren » Konzipieren » Implementieren

06 Ein Fallbeispiel -Ubung

OEE-Berechnung der Lackierstrafie
Verfligbare Zeit je Schicht Minuten Aufgaben:
: : Ungeplante Zeiten (kein Personal, : o
Produktionszeit keine Auftrage, keine Belegung geplant) Minuten |- Berechnen Sie die OEE ,
= Welche Ansatze gibt es, die
A Theoretische Produktionszeit: Minuten Produktivitat nachhaltig zu erhohen
Zeitverluste (Storungen, Wartezeiten) | Minuten  |* WO liegen die grofiten Potenziale
Wartung und Anlagenreinigung | |Minuten
) _ Pausen, Linienbeschrankungen | |Minuten
Verflgbarkeit ) _ _
Riistzeiten | |Minuten
" B Tatsachliche Produktionszeit; | |Minuten
: Verfugbarkeitsgrad (B/A x 100) | %
= C Theoretische Ausbringung | | Stiick
Q . . . ..
% Leistung D Tatsachliche Ausbringung | | Stiick
= Leistung (D/C x 100) | %
* E Tatsachliche Ausbringung (=D) | | Stiick
5 Qualitat Ausschuss und Nacharbeit | | Stiick
3 F Einwandfreie Produkte | | Stiick
8 Qualitatsgrad (F/E x 100) | %
Berechnung der OEE Verflgbarkeit x Leistung x Qualitat \ | %

15 © AKlconsult GmbH | Konrad-Zuse-StraRe 6 | 46499 Bocholt



consult GmbH | AWF-Seminar OEE

16

01 OEE ALS KENNZAHL - GRUNDLAGEN /A\[X[] consult 2

07 Zusammenfassung und Diskussion

» OEE ist eine Kennzahl Uber die effektive Nutzung einer Anlage oder eines Systems
» Alle Zeitbestandteile, die nicht zur Produktion von einwandfreien Produkten genutzt werden, stellen Verluste dar

» Die OEE ist eine Kennzahl fur ein Betriebsmittel bzw. fir ein Arbeitssystem

» Haufige Diskussionspunkte:
» Die Anzahl von Rustprozessen ist durch die Mitarbeiter an der Maschine nicht beeinflussbar
» Eine verringerte Geschwindigkeit der Anlage schont die Ressourcen, die Qualitat wird besser
» Pause kdnnen nicht zu den Verlustzeiten gerechnet werden, Pausenregelungen mussen eingehalten werden
» Die Auswertung von OEE konnte dazu fuhren, dass der Leistungsdruck vom Management erhoht wird
» Viele Dinge sind vom Mitarbeiter vor Ort nicht zu beeinflussen, werden aber in der OEE gemessen

» Es fehlen qualifizierte und motivierte Mitarbeiter
»Zum Nachdenken:
» Kennen Sie die grof3ten Verluste an Ihren Betriebsmitteln?
» Konnen Sie Argumentationen gegenuber dem Management mit harten Fakten (Zahlen) belegen?

» Sind Sie in der Lage pauschale AuBerungen wie z.B. ihr miisst einfach mehr, die Anlage steht ja dauernd, Sie miissen sich mehr..,
mit Daten und Fakten widerlegen?

© AKlconsult GmbH | Konrad-Zuse-StraRe 6 | 46499 Bocholt
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02 ERHEBUNG VON OEE-DATEN

01 Vorgehen zur Datenermittlung

» Daten und Zeiten erfassen fur eine OEE-Auswertung
» In den Betrieben werden Daten flr die verschiedensten Zwecke erfasst. Klassisch sind dies:

= Mengen und Stiuckzahlen als Ruckmeldung zur Steuerung und Buchung
= Zeitdaten fur Nachkalkulation und Entlohnung

= Storungszeiten und Ausfalle zur Verbesserung der Organisation

» Methoden der Datenerfassung:

/\[X[| consult

» BDE — Ruckmeldungen werden vom Mitarbeiter an entsprechenden BDE-Terminals selbst durchgefihrt

» Schicht- oder Tageberichte als Ergebniserfassung
» Lohnscheine zur Kapazitatsentlastung und / oder Entlohnung
» MDE - laufende Zustandserfassung von Betriebsmitteln

» Zur Diskussion:
» Eignen sich diese Ruckmeldungen zur Berechnung von OEE?
» Welche Qualitat haben die Vorgaben und Arbeitsplanzeiten?

» Werden Leistungsgrade, Verteilzeiten... berticksichtigt?

© AKlconsult GmbH | Konrad-Zuse-StraRe 6 | 46499 Bocholt



consult GmbH | AWF-Seminar OEE

18

02 ERHEBUNG VON OEE-DATEN /A\[X[] consult 2

01 Vorgehen zur Datenermittlung

» Welche Daten missen ermittelt werden?
» Der tatsachliche Anlagentakt — Welche Zeit ist fur eine Einheit tatsachliche bendtigt?

» Bei einer Anlage aus mehreren Systemen ist der Takt fir jedes Teilsystem zu bestimmen
» Sind alle Takte eines Anlagensystems annahernd gleich?

» Kann durch eine Verlegung von Arbeitsschritten ein Taktausgleich erreicht werden?

» Wird in der Zeitenermittlung der maximal mogliche Takt des Betriebsmittels erreicht?

» Andert sich bei einer Reduzierung der Taktzeit die Qualitat?

» Wer bestimmt den Takt?
» Handelt es sich um einen reinen Maschinentakt? — Der Mensch ist nur mittelbar am Ergebnis beteiligt
» Ist die Taktzeit direkt vom Menschen abhéngig?
» Welche Leistung erbringt der arbeitende Mensch?
» Ist die vorgesehene Leistung fur den Menschen auf die Dauer erreichbar?

» Wie ist die ergonomische Gestaltung des Arbeitsplatzes?

© AKlconsult GmbH | Konrad-Zuse-StraRe 6 | 46499 Bocholt
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01 Vorgehen zur Datenermittiung s Koz | 3

Wird der Arbeitstakt vom
Nein Menschen bestimmt?

Anmerkungen:

= Prozesszeiten werden heute oftmals aus den
v Maschinensteuerungen ausgelesen und mussen
Prozessdaten Zeiten fur Mensch (M) nicht gemessen werden.
vom Betriebsmittel (B) und Betriebsmittel (B)
erheben erheben

= Die Festlegung der Differenzleistung zwischen
der Prozesszeit des Betriebsmittels und der
l Tatigkeitszeit ~des Menschen ist betrieblich
festzulegen. Der hier angegebene Differenzwert

von 10% stellt nur einen Vorschlag dar.

Zeit (B) > Zeit (M) ?

M10% >B ?

v

consult GmbH | AWF-Seminar OEE

Taktzeit Zeit fur den
Betriebsmittel (B) Menschen (M)
annehmen annehmen

19
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02

ERHEBUNG VON OEE-DATEN
02 Standardzeiten

A KD Analysieren » Konzipieren » Implementieren

GmbH

Als Standardzeit wird die Zeit bezeichnet, die zur Herstellung eines Werkstiickes erforderlich ist. Diese Standardzeit geht von einer normalen
Betriebsmittelleistung (Typenschildleistung), als auch von einer zumutbaren Leistung fur des Mitarbeiters aus:

Die unten abgebildete Fertigungslinie ist als getaktetes System aus-
gebildet. Die Arbeitsplatze sind durch ein Forderband verbunden.

Takt Takt Takt

Nr:| Arbeitsschritt Zeit (sec.)
1[Werkstick aus Lieferbehdlter in die Maschine einsetzen 14
2| Werkstiick spannen, Schutzvorrichtung schlie3en 8

3a|Werkstiick automatisch bearbeiten Typ A 36

3b|Werkstiick automatisch bearbeiten Typ B 54

3c[Werkstiick automatisch bearbeiten Typ C 32
4| Schutzvorrichtung 6ffnen, Werkstiick entnehmen und ablegen 15
5 |Werkstiicke kontrollieren und entgraten, wahrend des Prozesses

und abelegen in Fertigbehalter 23
Standardzeiten fir die Produkte: Zeit (sec.)

Produktionszyklus Typ A

Produktionszyklus Typ B

Produktionszyklus Typ C

120 St/ 112 St/ 130 St./ 1228t/
min min min
S S S

Diskussion:

= Wo liegt der Standard in dieser Linie?

= Welche Anlage des getakteten Systems muss fur die Ermittlung der
OEE betrachtet werden?

© AKlconsult GmbH | Konrad-Zuse-StraRe 6 | 46499 Bocholt
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Analysieren » Konzipieren » Implementieren

02 Verkettung und Taktausgleich

Auswahl der Variante: X Station/Variante te(min) .

GroRe 4 Summe Station 01 2,35 Taktzeitdiagramm

GrolRe 8 X Summe Station 02 2,10 4

L-Block flr Steuerventil: Summe Station 03 2,27

Bodenplatte: X Summe Station  04/05| 2,21 3,5

Zusatzheizung Summe Station 06 2,49

Anschlussgehause Summe Station 07 2,20 c 3 m

Motorantrieb X Summe Station 08 1,43 E

hydraulische Kupplung Summe Station 09 1,47 < 2,5 — - __ |
Summe Station 10 2,33 e , _ ] ] |
Summe Station  11/12| 2,95

| Summete:| 21,80 | Mittelwert Taktzeit: 2,18 18 _ |
GroRtwert Taktzeit: 2,95 : |_|
Kleinstwert Taktzeit: 1,43 1 I

01 02 03 04/05 06 07 08 09 10 1112
Station

» Ausbringung in verketteten Systemen

» Der langste Takt bestimmt die Ausbringung des Systems
» Puffer im System erhdhen nicht die Ausbringung, sondern dienen der Verschwendung und Verschleierung

» Welche Mdoglichkeiten zum Taktausgleich ergeben sich in diesem Arbeitssystem?

consult GmbH | AWF-Seminar OEE
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GmbH

03 Die Schichterfassung - Beispiel

OEE Erfassung Datum:
Zeit Code Typ |Gut |Aus |Nach| min. |Bemerkung Zeit Code/Typ |Gut _[Aus |Nach|min. |Bemerkung Zeit Code/Typ |Gut _[Aus |Nach|min. |Bemerkung
06:05 02 09:05 12:05 02 5
06:10 02 10 09:10 12:10| 110-593
06:15| 110-447 09:15| 112-096 15 12:15
06:20 09:20 04 12:20
06:25 09:25 04 12:25
06:30 09:30 04 15 12:30
06:35 09:35 02 5 12:35
06:40 09:40| 112-096 12:40
06:45 09:45 12:45
06:50 09:50 12:50
06:55| 110-447 45 09:55 12:55
07:00 11 10:00 13:00
07:05 11 10 |Sensor 17 10:05 13:05
07:10| 110-447 10:10 13:10
07:15 10:15 13:15
07:20 10:20 13:20
07:25 10:25 13:25
il [ 07:30 10:30 13:30
(@) 07:35 10:35 13:35
b 07:40 10:40 13:40
£ 07:45 10:45 13:45
S 07:50 10:50 13:50| 110-593 [245] 1 [ 6 [ 105
% 07:55 10:55 13:55 08
L 08:00 11:00| 112-096 [109] 1 [ 1 [ 85 14:00 08
= 08:05 11:05 03
< 08:10| 110-447 | 445 2| 65 11:10 Codierung
E 08:15 03 11:15 geplant 15' 01 Produktion 07 Wartung
Qo 08:20 11:20 02 Anfahren 08 Reinigung
= 08:25 11:25 03 25 03 Umristen 09 Materialzufuhr
9 08:30 03 20 11:30 07 Aggregat 23 04 Pausen 10 Materialabfuhr
é 08:35 02 5 11:35 07 10 05 kein Personal 11 Kurzstérung
= 08:40| 112-096 11:40| 110-593 06 Besprechung 12 Reparatur
8 08:45 11:45| 110-593 10 13 Einstellen
08:50 11:50 04
08:55 11:55 04
09:00 25 12:00 04 15
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02 ERHEBUNG VON OEE-DATEN /A\[X[] consult 2

Analysieren » Konzipieren » Implementieren

03 Die Schichterfassung - Beispiel

produzierte Mengen
Gutware | Ausschuss |Nacharbeit| Ausbringung | Produktions- Standard mogliche
Produkt (G) (H) (D J=(G)+(H)+(I) zeit (A) Stk/min. Ausbringung (K)
110-447 445 2 447 110 4.1 451
112-096 109 1 1 111 125 0,9 1125
110-593 245 1 6 252 115 2,2 253
Summe (G) 799 Summe (J) 810 Summe (K) 816,5
Tatsachliche Produktionszeit (A) 350
Verfugbarkeit = x100% = x 100% 72,9%
u Mogliche Produktionszeit (A+E) 480
O
E Tatsachliche Ausbringung (J) 810
E Leistung = x100% = x 100% 99,2%
g Mdgliche Ausbringung (K) 816,5
; Summe Einwandfreie Produkte (G) 799
Z Qualitat = x100% = x 100% 98,6%
% Tatsachliche Ausbringung (J) 810
- OEE = Verfugbarkeit x Leistung x Qualitat = 72,9% X 99,2% X 98,6% = 71,4%
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03 DARSTELLLUNG VON OEE-ERGEBNISSEN

01 Monitoring der wichtigsten OEE-Daten

OEE - Daten

OEE Verfligbarkeit Mengen
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03 DARSTELLLUNG VON OEE-ERGEBNISSEN

|| consult :

02 Erweiterte Kennzahlaufbereitung und OEE-Aktivitaten

OEE - Aktivitaten

Ristzeiten
Produktive Nutzung der Anlage

100
OEE - MaBnahmenplan
o 90
2% N Ersteller [Datum usténdig _[Datum_[Erledigt
80 i
\Werkstiickiviiger, Rlemmen beim wumriisten; Zeitmenrbedarf | kunze | 1709  |ErfinugpeeandnBlanstidfaaresam Rie B R
. 70 2| beiw Riisten ca.10 win. itiaun
®» Produktiv ; e
60 Binrichtung eines Materiallereitollplatzes zu wenig Platz fir df Bartram | 22.09.2065 Wird iberpricft - Lagerplatz steht derzeit e
n Sﬁjrung 2|der Anlage wicht zur Verfiigung 22.09
50 Dle Kleberpistolen sollten winrend der Pause Versetzie pawst fir den Loglstiker ne | peerber
M Pau se 0 werden, Einsparung der Wartezeitew ca. 10min nach j Kunze 22,09 |system, Absprashe mit BR
s[Pause erforderiloh, Absprache mit dews Team 24.09
Rein Igu ng/ Wartu ng 30 9 in der Pause dt - versetzte Im Teamgesprich am Freitag
- RUSten/Ein fah ren 20 4| Pause, verbinden mit der Kleberreinigung Miller 24-9| besprechen Miller 249
= Schichtibergabe 10
= Material fehlt o - " - - " - - "
g g g g g g g g g
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04 EINFUHRUNG VON OEE UND FUHRUNGSPROZESSE AKD consult z

» OEE ist kein Fihrungsinstrument
» OEE stellt ein Kennzahlsystem zur Ermittlung der Gesamtanlagenproduktivitat dar, erst die Mal3nahmen, die aus diesen Kennzahlen

abgeleitet werden, sind relevant fur die Fihrung
» OEE kann nicht als Benchmark verwendet werden, jedes Arbeitssystem ist individuell zu betrachten, Ziel ist die Verbesserung der

Kennzahlen

» Motivation durch OEE

» Tagliche Ergebnisbesprechung mit der zustandigen Fuhrungskraft
» Grindung von KVP-Zirkeln oder Verbesserungsworkshops auf Basis der Kennzahlen und der Ergebnisse

» Mitarbeiterbeteiligung — Lassen Sie die Zahlen durch die Gruppe berichten und interpretieren

» Schnelle Reaktion auf den MalRnahmenplan z.B. wenn innerhalb von 2 Tagen keine Mal3nahme eingeleitet wurde, geht die Aufgabe an
das Management

» Regelmallige Feed-Back-Schleifen auch durch die Betriebsleitung

» Budget fur Sofortmaf3nahmen zur Verfigung stellen; oftmals sind es die einfachen MalRnahmen (wenige Hundert Euro), die einen
nachhaltige Veranderung bringen

» Jeder Vorschlag ist eine Mdglichkeit zur Verbesserung — es gibt keine schlechten Vorschlage
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04 EINFUHRUNG VON OEE UND FUHRUNGSPROZESSE AKD consult z

» Unterstitzende Fuhrungsprozesse

» Die Einfihrung von OEE muss vom Management angestol3en und geférdert werden

» Geben Sie dem Management regelmalig ein Feedback zu den OEE-Aktivitaten — ZDF (Zahlen, Daten, Fakten) nicht ARD (alle reden
durcheinander)

» Nutzen Sie Elemente aus dem Shopfloor Management, informieren Sie die Fuhrungskrafte am Ort der Wertschdpfung

» Erarbeiten Sie Standards — gerade im Mehrschichtbetrieb ist es schwierig fur die Mitarbeiter sich auszutauschen, jede Schicht
optimiert sich selbst. Eine Rotation der Mitarbeiter Uber die Schichten sichert die Wissens- und Informationsweitergabe

» Nehmen Sie die Mitarbeiter in die Verantwortung — Lassen Sie die Mitarbeiter ihre Verbesserungen selbst bewerten und die Potenziale
der Verbesserung abschéatzen

» Die Hoheit der Datenerhebung und der Auswertung liegt bei den Mitarbeitern, sie interpretieren die Ergebnisse
» OEE definiert eine gemeinsame Sprache zwischen Management und Mitarbeiter
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04 EINFUHRUNG VON OEE UND FUHRUNGSPROZESSE AKD consult z

» Leitfragen vor der Einfihrung von OEE:

» Wird OEE als Werkzeug zur Erh6hung des Bewusstseins fur Wertschopfung betrachtet?

» Wird die Einfihrung von OEE nachhaltig durch das Management gefordert oder mindestens unterstitzt?

» Besteht die Bereitschaft den Mitarbeitern Zeit und Mittel zur Verfiigung zu stellen um Verbesserungen zu gestalten?
» Gibt es das Bewusstsein, dass die Maschinenbediener die wahren Experten an Ihrem Platz sind?

» Woran machen Sie den Erfolg einer OEE-Einfiihrung abhangig?

» Nach welcher Zeit entscheiden Sie, ob die OEE-Einfuhrung erfolgreich verlaufen ist?

» Wer ist fur den Erfolg einer OEE-Einfihrung verantwortlich?

» Wer Ubernimmt die Verantwortung fur die Erfassung und Auswertung der Daten?

» Wer kimmert sich um die OEE-Dokumentation und die Pflege der OEE-Boards?

» Wie stellt sich der Betriebsrat zur OEE-Einfuhrung?
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04 EINFUHRUNG VON OEE UND FUHRUNGSPROZESSE

Schritt
1

Bezeichnung

Pilotbereich wahlen

OEE-Definitionen
festlegen

OEE-Formulare
entwerfen

Trainieren Sie das
Team

OEE-Daten erfassen

OEE-Daten
verarbeiten

Den Mitarbeitern
Feedback geben

Informieren Sie das
Management

Inhalt / Vorgehen

o
consult -
=
Analysieren » Konzipieren » Implementieren (5

m Wahlen Sie ein passendes nicht zu kompliziertes Betriebsmittel fir den Pilotstart aus
m Stellen sie ein festes Team (Bediener, Techniker...) zusammen, moglichst wenig Personalwechsel

m Ermitteln und bestimmen Sie die Standardzeiten fir die Produkte/Produktgruppen

m Wie viele verschiedene Produkte gibt es?

m Definieren sie die Arten von Verfligbarkeits- Leistungs-, und Qualitatsverlusten

m Entwerfen Sie aus den Kenntnissen (Schritt 1 und 2) ein OEE-Erfassungsformular
m Das Formular muss einfach und schnell vom Bediener auszufiillen sein (max. 5 Minuten)
m Prifen Sie welche Formulare und Erfassungen noch auszufullen sind, Gberfliissiges vermeiden

m Erlautern Sie die grundsatzlichen OEE-Funktionen, wie die OEE berechnet wird
m Zeigen Sie auf das OEE eine Chance zur Veranderung und Verbesserung ist

m Starten Sie sofort mit der OEE-Erfassung

m Begleiten Sie die Einfuhrung als Trainer, seien Sie verfugbar und helfen mit
m Scheuen Sie sich nicht die Formulare auf Grund von konstruktiver Kritik anzupassen

m Die Datenerfassung sollte produktionsnah geschehen (Schichtleiter, Meister...)
m Die Daten sollten in eine Datenbank eingegeben werden, um eine Auswertung und

Langzeitbeobachtung zu sichern

m Richten Sie ein OEE-Cockpit ein (Info-Board mit wichtigen Informationen und Kennzahlen, Aktivitaten)

m Tagliche Ergebnisbesprechungen (max. 5 Minuten)
m Gemeinsame Verbesserungsaktivitaten

m Tragen Sie erreichtes in Zahlen, Daten und Fakten vor
m Zeigen Sie, dass Sie ein starkes Team sind
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04 EINFUHRUNG VON OEE UND FUHRUNGSPROZESSE

03 Zielvereinbarung zur Unterstiitzung

» Zielvereinbarung zur Unterstitzung der OEE

» Voraussetzungen:

= Festlegung der erreichbaren Ziele:

/\[X[| consult

= Verfugbarkeit — Definitionen der Verfugbarkeit (z.B. Anlage nicht genutzt, da kein Bedarf)

= Leistung — Festlegung des Kundentaktes und des Produktionstaktes
= Qualitat — klare Definition der Qualitat

= Festlegung der Beteiligten — Wer hat Einfluss auf die Kennzahl bzw. kann diese verandern?

= Bedienungspersonal

= Fuhrung vor Ort (Schichtleiter, Meister...)
= Qualitatsmanagement

= Instandhaltung

= Planung und Steuerung (AV)

= Vermeidung von Uberproduktion:

= Was wird benotigt — Kundetakt
= Arbeitszeitmodelle entwickeln

= Verbesserungsmanagement:

*= Regelkommunikation einfihren
= Mittel und Zeit zur Verbesserung (z.B. KVP-Zirkel)
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