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Kan det vara nagot?

Ja det kan det sakert !

Tyvarr ar det ett icke sarskilt valkant eller
anvant matt pa hur effektivt man utnyttjar sina
maskiner. OEE betyder Overall Equipment
Effectiveness. Den svenska moptsvarigheten
ar TAK. Det &r ett standard nyckeltal som
sammanfattar en tillverkningsenhets
prestanda genom att vdga samman teknisk
Tillganglighet (T), Anlaggningsytnyttjande (A)
och kvalitet (K). Ratt anvant sa ar det ett
mycket informativt verktyg som obarmhartigt
avsléjar sanningen om hur produktivt man
kan kora sina maskiner.

Det finns ingen tydlig standard definition pa
OEE. Man kan sjalv definiera hur man vill att
den skall spegla antalet tillgangliga
produktionstimmar, vilket darefter ligger till
grund fér berakning av hur val man utnyttjar
dessa timmar. Har man val bestamt en
definition sa far dock absolut inte &ndra den
under resans gang utan man mas religidst
hélla fast vid vad man bestamt. Det &r
darefter férandringen som allra viktigast, inte
det absoluta talet. Férandringen &r ju ett
direkt matt pa hur arbetet med standiga
forbattringar fortskrider. Det géller bara att se
till att denna férandring gar i ratt riktning.

| diagram 1 har intill visas en definition av
OEE som &r ganska vanlig bland dem som
insett férdelen med OEE.
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Vad éar anlaggningens effektivitet ?
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Teoretisk tillganglig tid

M)

Planerad produktionstid (skift)

w

Verklig produktionstid

4 | Operativ tid T

5 | Netto operativ tid A |j—
Tidsétgang for smastopp och hastighetsreduktioner
6
Tidsatgang for produktion av felaktiga produkter Tid

_ Vardedkande operativ tid
OEE = Verklig produktionstid

Diagram 1

Varfor ar OEE viktigt for mig?

Nar manga féretag féljer och agerar baserat
pa upp- eller nedgang i antingen tillganglighet,
anlaggningsutnyttjande eller kvalitet, sa ar

det fa som analyserar den fulla effekten av

de tre eller tar hansyn till den effekt en
andring i en av delparametrarna kan ha pa

de 6vriga tva. OEE &verbryggar detta gap

och binder samman produktionsprocessens
alla tre omraden till ett enda méatetal.

Kan OEE anvéndas pa en godtycklig
process eller produktionsenhet?

OEE har sitt ursprung i den cellbaserade
tillverkningsvarlden. OEE skapades
ursprungligen for att mata den évergripande
prestationen hos en produktionscell. En cell
ar i detta sammanhang en individuell maskin
eller en maskingrupp for vilken ett
gemensamt matetal krévdes.

Hur kan jag motivera en investering i ett
OEE-verktyg utan att forst berakna mitt
ROI (Returen On Investment)?

Det ar lite som "hdnan eller agget” —fragan.
Inna man infért OEE-verktyget, sa kan man
bara géra grova uppskattningar av sitt ROI-
tal. Efarenheten visar dock att man mycket
snabbt marker effekten och att den
grundld’ggande investeringen mycket ofta
kan raknas hem inom loppet av de férsta
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manaderna. Det ar ocksa vart att notera att
medan manga féretag tror att de inte
markbart kan férbattra sin produktivitet utan
storre investeringar, sa har dessa féretag
vanligen ett OEE-tal pa 40-50% (varldsklass
betyder OEE > 80%).

Vilket satt att folja OEE-utvecklingen skall
jag valja?

Valet beror helt och héllet den typ av
tillverkning jag har:

- manuell process

For féretag vars process i huvudsak &r icke-
automatisk da ar sannolikt ocksa en manuell
metod l6sningen.

- halvautomatisk process

Nar man har en blandning av manuella och
automatiska processer da skall man vélja en
metod som kan klara manuellt saval som
automatiskt insamlade data.

- helautomatisk process

Nar man direkt fran tillverkningsdata
automatiskt kan samla in data, da skall man
anvanda en metod som helt automatiskt
samlar in nédvandiga uppagifter.

Hur infor jag en uppfoljning med hjalp av
OEE-talet och hur viljer jag ut de omraden
dar OEE skall inforas?

Det finns tva typer av féretag

- de som inte &r medvetna om sina problem
och darmed sammanhangande potentiella
férbattringsmojligheter

- de som vet att det finns utrymme for
férbattringar och som letar efter verktyg for att
kunna mata och analysera.

- jag ar inte medveten om att att jag har
prestandaproblem......

Vare sig man ar medveten eller g}, sa finns
det alltid utrymme fér férbattringar. Om man
idag inte mater och analyserar, hur kan man
da dverhuvudtaget veta vad man kan eller
inte kan gora.

| ett sddant fall & rekommendationen att
bdrja med en kand flaskhals eller en
arbetskraftsintensiv sektion i produktionen. |
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varsta fall klarlaggs da att det inte gar att
gbra nagot. Alternativt betyder innebar detta
att man har véarldsklassproduktion, eller sa far
man reda pa var de verkliga
forbattringspotentialerna finns och var man
saledes skall koncentrera sina
anstrangningar.

Har man vél bevisat vad man kan
astadkomma s& kan man utvidga arbetet till
andra omraden dar man kanske redan
identifierat forbattringdmojligheter.

- vi maste forbattra produktiviteten.....

En del féretag har redan insett vad
noggranna matningar och analyser kan
medfdra, och har startat sin OEE-resa. De
ver var de varsta flaskhalsarna finns och for
dem ar det bara en fraga om att anvanda och
inte en frdga om hur och var.

Har man denna mognad skall man lanka till
produktionsdata , utnyttja tillganglig
information vilket kommer att leda till att en
noggrann och effektiv langsiktig 16sning for
att mata och standigt forbattra produktiviteten
blir en vdlkommen stbttepelare i
forbattringsarbetet.
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