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1. Ausgangssituation

» Den Herausforderungen moderner Produktionssysteme muss man sich mit ganzheitlichen Methoden
und Sichtweisen stellen!
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2. Aufgabenstellung

Die Integration des OEE-Managements in bestehende Produktionssysteme hat sich bewahrt, weil ...
. die Kennzahl ein standardisiertes MaB flir die Gesamtanlageneffektivitat ist,
. Transparenz in Bezug auf Maschinennutzungszeiten geschaffen wird,
. Verlustquellen ganzheitlich erfasst und analysiert werden,
. Handlungsbedarfe identifiziert und Handlungsfelder Gbergreifend aufgezeigt werden,
. konkrete MaBnahmen abgeleitet und umgesetzt werden,
. messbare Ziele festgelegt werden, deren Erreichung unmittelbar zu Ergebnisverbesserungen flhren,

. ein Verbesserungsprozess etabliert wird, der ganzheitlich ausgerichtet ist und die
bereichstbergreifende Zusammenarbeit der Mitarbeiter fordert und fordert,

. zusammenfassend ein einheitliches Steuerungsinstrumentarium geschaffen wird, das im Sinne eines
Regelkreises sowohl das Erkennen konkreter Handlungsbedarfe als auch die Verfolgung der
Wirksamkeit eingeleiteter MaBnahmen ermaglicht.
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3. Bausteine des OEE-Managements

Zeitverluste

Effektivitat des
Produktionssystems

Leistungs- Qualitats-
verluste verluste

m) Die Verluste reduzieren die Effektivitit. Da die unterschiedlichen Verlustarten sich
gegenseitig beeinflussen, ist eine ganzheitliche Optimierung erforderlich.
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3.1 Ganzheitliches OEE-Management

Produktion

* Fertigungsprozess
» Materialfluss

* Arbeitsorganisation

* [H-Organisation * Maschinenkapazitaten
* IH-Ablaufe » Maschinenbelegung

» Wartung/Inspektion
 Erfassung/Analyse von
Stdérdaten

Werkzeugbau

» Werkzeugkonstruktion
» Wartung/Inspektion

 Erfassung von Werkzeugdaten
+ Organisation und Abl&ufe

* Materialversorgung

« Steuerungsverfahren
* Lieferantenanbindung
* Logistikprozesse

* Qualitatsmanagement » Technische Zeichnungen
* Qualitatsdatenerfassung * Toleranzen
* Qualitatsanforderungen » Bauabweichung

» Voraussetzung fir ein erfolgreiches OEE-Management ist die Integration aller Bereiche
in den Optimierungsprozess.

* Arbeitspléane/Vorgabezeiten

Logistik

/ » Maschinenlayout
. * Prifanweisung/Messmittel
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3.2 OEE-Regelkreis

© intra-UB GmbH B8353H01.PPT SG 40,48 OK 10.10.06

Werker an
der Maschine

MaBnahmenplan

I
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Zentrale manuelle
Erfassung

Arbeitsplandaten

aus SAP

Zykluszeiten pro
Stiick (teb)

Analyse Verlustquellen
q

R

» Ausgangs- und Endpunkt des Regelkreises sind die Mitarbeiter.

Datenaufbereitung

* Produktionszeit

* Stillstandszeiten

* Produktionsleistung
* Sollleistung

!
-

Auswertung OEE
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3.3 OEE-Toolbox

1. Manuelle Erfassung 2. intra OEE-Tool
ﬁ?_lzi S E IS =]
= = %_ 11V
= = =
— i I = Daten- » Aus-
=
4. MaBnahmenplan und -controlling 3. Analyse der Verlustquellen

il

JIERRNCARNNAON IN
[ I I

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

FV1 infra
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3.3.1 Manuelle Erfassung

Arbeitsnlatz (AP): 574008 OEE Erfassung
Datum: Fruehschicht 00 - 6.00 7.00 8.00 9.00 10.00 11.00 12.00 13.00 ° .
'|4 2 O5Spaetschichtﬁ 3.00 :;:-; 14.00 15.00 16.00 17.00 18.00 19.00 20.00 21.00 E Nach- Stueck- A"gemelne Daten:
P Nactschicnt] | 100 | © |e2.00 23.00 0.00 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 arbeit zahl ° Arbeitsplatznummer
§I1.'06833109z-01 He=ss=====s=======-JNN1 INNNNE INENEE NENEN INENEN ENEN 1 [C35TF 180w~ e Datum
2 | 10713031 99 T T T I T T T T T T T T T T THEFEF T O [ e Schicht
g | EEENENEEEE INNENE N EEEEE SNEEN NNENE A NENEN INENNE RREN O C—f C s
EEENENNEEN I NEEEN ANNEEN A NNENN A NNENE A NN NN A NENNE RN AN i O | Y %1 o746 I
2 | veranange NENNENRAN] INRENG INNAN) INNANN [NNRN) fNRRN) ANEEN) INAN L1 Stillstandsgriinde:
& [ovaternier T O T O T T O T I T I O I T — Material
2 | Transport (<oerbe/zwischenlage) LI T T e e et T rrrrrgd L1 e Personal
= | sonsiges AEENANENNE iNNANE ANNERE ANNANE ANNANE ANEANE ANEANE ANERN| 1[I Anlage
_ |-Kein pers mange. quaiiea. EEENANENNE INNENN iNNENN ANNANE ANNANE ANEANE A NEANE ARERN| —1 ° .
2 ferae A NRNARI TNRNNI NRNRN INARRA S=Sni) INARN) INARN) INRRR a0 | o Werkzeug/Vorrichtung
@ [e. Schulung / Gruppengespracch PPy ey ey ey ey eyt rryrrred 1
W 4 meldungen eingeben T O T O T T O T I T I O I T — : .
s Sonsiges AANNANRANA ANRRNA ANRANE NNAANA ANARNA ANNNN ANRANA ANARN| 1 7. | Fertigungsprogramm:
1. Wartung und Renigung AEENANENNE ANNANE ANNENE ANNANE ANNANE AREANN ANEANE ANARN| — e Teilenummer
A A AN ANNAN ANNNNN ANNRNN AABURA KRR KRR = e gefertigte Stiickzanl
< 3. Defekt Pneumatik / Hydraulik .
2 |+ o sevenng NENEENENE ANERNN INEENN IR NEN ANSRNN ANERNN I NEE NN AR ENE) — o ggf. Nacharbeit
5. Warten Erstpruefer LRy ey ey ey eyt eyt rryreifi 1
b Sonsiges AENNARNANE NN ANENEE SRR ANENEE ANERNE ANEAEE ANERN| [ 1 [T .
o |- vorrentung fenrematt T T T T T T T T O T T T T T T I —1 Zeiten:
5 |2 Auesienung Einsteten AN NN A AEEEE AR RN AR e amnees A AN AN AR Heal e produktive Zeiten
I
G |o. warten aut werizeugbau PPy ey ey ey ey eyt rryrrred [ ] : :
E |+ werasvg vorenonveres. AT T T T T O T T T T T T T T I T T T, — o Stillstandszeiten
= 5. Sonstiges I:I
Geplanter Stillstand:
rom max. Summe = 480 Minuten (8 Stunden) oy e
‘ e e Reservekapazitit;
N Spaltkurzschluss ”I i .
2 JPH-Wert n.i0.
GISaeuredosierung n.i.0. | | . »
Temp. Trafo KUI’Z.StIl |Stan de:
Temp. Elektrolyt [ ] UrsaChe

o Haufi

FV1 infra
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3.3.2 OEE-Tool
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OEE (Overall Equipment Effectiveness)

Anlage:
Maschinengruppe:
Datum (von):
Datum (bis):

Gesamtverfiigbarkeit

701513 100%

701598 90%

09.08.04

80%
29.08.04

70%

60% SN

50%

40% 11

30% 111

20% 1P

<
9
o0
> Q
<}
«
S
=

<
> <
oo
> S
«©
-
S s
=

Fr2008041 [ | | [ |
saz210804 | | | | |

S
3 8
a
=)

Sa, 1408041 | [ |
Do, 1908041 | [ [ [ |

Durchschnittswerte:
- Gesamtverfiigbarkeit
- Maschinenleistung:

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

- OEE: 56%

10% 111

0%

100% -
90% -
80%
70% -
60%
50%
40%
30% -
20% T
10%

0% -

!

0082004 [ [ [ [ [ [ [ [ [ |
10082004 [ [ [ [ | | [ [ [ |
mogz004¢ | | | | [ [ | | [ |
12082004 [ [ [ [ [ | [ | [ |

og2004{ [ [ [ [ [ [ [ [ |
140820041 | | | | | [ | |
15082004 | | | [ [ [ [ ]
6082004 | [ [ [ [ [ | |

!

Sa, 28.08.04

!

7082004 | [ [ | | [ [ | [ |
180820044 | [ [ | [ [ [ |
190820044 [ | [ [ | [ [ |

200820041 [ [ [ [ [ [ [ [ [ |
210820041 [ [ [ [ [ [ [ [ [ |
2m2004 [ [ [ [ [ [ [ [ [ |
23020041 | [ | [ [ [ [ [ ||
240820041 | [ [ [ [ [ | | [ |
25020041 [ [ [ [ [ [ [ [ [ |

20820041 | | [ | [ | | | ||

29.08.2004
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— - N N w w »
=} o (=} o (=] o o o o
) [s) [S) =) [S) [S) [S) [S) <}
0,0
M/Materialmangel |
0,0
M/Materialfehler |
7,6
M/Transportarbeiten/Coilwechsel |
2,4
M/Sonstiges |
0,2
P/Kein Personal |
P/Pause 7_
0,0
P/Schulung |
0,0
P/Gruppengesprach |

P/Sonstiges

A/Wartung und Reinigung
A/Defekt - Warten auf FI
A/Defekt - Reparatur
A/Test/Versuch

A/Spez 1

A/Freigabe durchfiihren
A/Sonstiges

W/Bruch

W/VerschleiB

W/Riisten & Einstellen
W/Warten auf Werkzeugbau
W/Werkz./Vorr. Nicht verfiigbar

W/Spez 1

W/Transportsystem einstellen
W/Sonstiges

Kurzstillstande
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3.3.4 MaBnahmenplan und -controlling

MaBnahmenplan Umformen (701598)

OEE OEE
Bedarf Potenzial
64% 70%

Teile fiir mogliche Hubzahlerhéhung identifizieren und Hubzahl
erhohen (Hubzahlmonitor H. Bast, Runde Thielen, Bast, FPH)

Materialmangel
Materialfehler

Transport/Coilwechsel
Sonstiges

Kein Personal

Pause versetzten Pausendurchlauf mit Springereinsatz einfiihren 90% 23,1
Schulung
Gruppengespréch
Sonstiges
Wartung und Reinigung
Defekt - Warten auf Fl

Material

Personal

durchgefiihrte InstandhaltungsmaBnahmen nach Leistungsarten
Defekt - Reparatur klassifizieren und Hauptschwachstellen systematisch beseitigen| 40% 5,9
Generaliiberholung (z.B. Steuerung 16er) in 05

Test/Versuch
Leer
Vor- und Umbaukontrolle vereinfachen (kritische MaBe definieren,
Freigabe durchfiihren MA schulen) 30% 1,1
Personal Messinsel anpassen
Sonstiges s. a. "Defekt - Reparatur" 40% 4,2
Bruch Werkzeugwartung verbessern (Reinigung mit Demontage) 50% 2,8
VerschleiB Werkzeugwartung verbessern (Reinigung mit Demontage) 50% 5,3
Vorhandene Riiststandards aktualisieren und an neue Maschine
Riisten & Einstellen anpassen 35%| 33,0
- Mitarbeiter schulen ’
=) Vorraussetzungen schaffen (Personalplanung umsetzen)
)
K Warten auf FIV
o Werkz./Vorr. n. verf.
= Leer
Umstellung 701513, 701516 auf Hebehub priifen
T ERE AT SchlieBkasten ersetzen 701513, 16 30% 3,0

Simualtionssystem fiir Greifereinstellung analysieren und
anpassen

Sonstiges

Bedarf Ist Potenzial

) ) infra
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Praxisbeispiel
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4. Praxisbeispiel

Fertigung und Montage sind gekennzeichnet durch:

« zunehmende Variantenvielfalt (Kleinserien bis Exoten) bei abnehmenden
LosgroBen
« steigende Storungshaufigkeiten bei geringeren Taktzeiten der Anlagen

« von der Planung abweichende Taktizeiten bei wachsenden Produkt- und
Stickzahlanforderungen

—~—T—

Stérungen im Fertigungsablauf

Problemen in der Materialversorgung

Qualitatsmangeln

Nacharbeit und "Trouble Shooting"

» Die Beherrschung der geplanten Produktionsvolumina stellt die
besondere Herausforderung flr die nachsten Jahre dar.

VI Anlageneffektivitdt managen - Maintain 2006 Seite 13 Member of Eurogrou
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4.1 Integration in das Produktionssystem

Produktions

Architektur -system

Strukturen Prozesse Qualitat

Gengralist odule

(Meister)

7))

7]

Konzept g @

‘»

mKVP- Experte g

(Mitarbeiter aus: 'ﬁ

S

£

Prozessberater

(extern/intern)
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4.2 Fortschritt Regelkreis
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Fertigungsbereich | Masehinen in Status im OEE-Regelkreis il e ELGEE
der Erfassung eingeflihrt

O

FT3 36 — 20%
Regelkreis eingefiihrt Regelkreis vor der
(MaBnahmenplan in Einflhrung
Bearbeitung)
FVI Anlageneffektivitdt managen - Maintain 2006 Seite 15 Member of Eurogroup csnl!!![d
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4.3 Erfolgsfaktoren

OEE = Overall Equipment Effectiveness (Gesamtanlageneffektivitat)

Eindeutiges Bekenntnis zum OEE von Vorstand und Geschaftsfihrung
(OEE = Chefsache) v

Klarer Ist-Zustand v

Ziele v und Verantwortlichkeiten v/

Einbindung Betriebsrat v/

Verabschiedung der ,Betriebsvereinbarung OEE“y
Bereitstellung von Ressourcen

Mitarbeiterinformation/ -schulung v/

» Alle organisatorischen Voraussetzungen zur erfolgreichen Einflihrung des OEE sind geschaffen

worden.
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4.4 OEE-Entwicklung

100 % o o @ O O o ® ®
Qualitatsgrad
90 % ‘ ' ‘ |
Maschinenleistung
80%
+ 12%-Punkte
70%
Gesamtverfiigbarkeit
60%
50%
OEE
40 %
07/05 08/05 09/05 10/05 11/05 12/05 01/06 02/06
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Vielen Dank fur lhre Aufmerksamkeit

intra-Unternehmensberatung GmbH
Niederkasseler Lohweg 18 - 40547 Dusseldorf
www.intra-ub.de - info@intra-ub.de

Dr. Oliver Kessing

Partner
Fon: +49 (0)172 - 966 05 36
oliver.kessing@intra-ub.de
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Anlage
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Definition der OEE-Kennzahl

S EE) VEER 7 A T * Der OEE geht von der "Gesamtzeit" aus.

* Die Reservekapazitaten gehen nicht in

Planbelegungszeit Reserve- die OEE-Berechnung ein.
(Anzahl geplante Schichten x 8 Stunden) Kapazitat

SEIETED FETHINES -/l i e Gesamt- Fertigungs-/Montagezeit (effektiv)
verflig-
barkegit Planbelegungszeit

Fertigungs-/Montagezeit (effektiv) RUB I Warte- | Linien- 5
(SOLL-Ausbringung) zeit zeit bremse
Maschinen- Taktzeit x IST-Ausbringung

leistung | Fertigungs-/Montagezeit (effektiv)

X

O-thler Qualitats- 0-Fehler Ausbringung
ALBlEL 5 ; grad IST-Ausbringung

O-Fehler | Qualitéits- . Leistungs- | . Reserve- v

: ! ; : Zeitverlust fa
Ausbringung ! verlust verlust 5 Kapazitat
- - — OEE Taktzeit x 0-Fehler-Ausbringung

gehteinin:  Qualitatsgrad Maschinen- Gesamt- Planbelegungszeit

leistung verfugbarkeit

» Der OEE ist die ganzheitliche Kennzahl, die die Gesamtverfiigbarkeit, die Maschinenleistung und den
Qualitatsgrad zur Bewertung einer Anlage miteinander verkniipft.

',"I: o i
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