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“Hvis du ikke ved hvor du skal hen, er
det lige meget, hvilken vej du vaelger”

Det er ikke kun, nar man er pa eventyr, det er godt at vide, hvor man skal
hen. Det glder ogsa i erhvervslivet. Med OEE kan din virksomhed satte
en sikker kurs mod mindre spild og stgrre effektivitet.
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Sdadan mdles udstyrseffektivitet

Nar man i dag abner et tids-
skrift for at laese om produ-
cerende virksomheder og
deres kamp for overlevelse
eller vej til succes, kommer
man sjeldent uden om ogsa
at leese om begrebet Lean.
Meget generaliseret betyder Lean at
trimme noget. | relation til producerende
virksomheder anvendes lean som udtryk
for at trimme sin produktion i forhold til
kundernes forventninger.

Lean er en filosofi, hvor resultaterne
skal skabes af og gennem medarbejder-
ne, som med fokus pa kunden hele tiden
arbejder pa at reducere spild. Men hvis
spildet ikke synligggres, er det sveert at
se, hvor man skal forbedre. Eller sagt
med en lettere omskrivning af Alice i
Eventyrland: Medarbejderne skal vide,
hvor de skal gribe ind, ellers giver Lean
ingen resultater.

Den centrale tidsfaktor

Overall Equipment Effectiveness (OEE)
er en malemetode til at synligggre spild
pa produktionsudstyr. OEE kan bedst

oversattes til den totale udstyrseffek-
tivitet — et lidt kringlet udtryk, som dog
meget tydeligt fortaller, hvad det hand-
ler om: At nedbringe spildtiden mest
muligt med henblik pa at styrke effekti-
vitet og produktivitet.

Tid og tidsregistrering er et helt cen-
tralt element i bade Lean og OEE ud fra
den betragtning, at enhver overflgdig-
hed eller fejl resulterer i gget tidsfor-
brug. Star produktionsudstyret uplan-
lagt stille eller kgrer med halv kraft,
taber man naturligvis god produktions-
tid, men darlig kvalitet har ogsa et tids-
perspektiv, fordi det betyder, at produk-
ter skal produceres igen eller laves om.
Disse centrale tidsfaktorer skaber ung-
dig variation i fremstillingsprocessen,
som indirekte er med til at gge opbyg-
ningen af sikkerhedslagre, ungdvendige
arbejdsopgaver og transport.

Til medarbejdere og benchmarking

OEE er et af mange gode varktgjer, der
understgtter processen i at indfgre Lean
og ggre den mere operationel. OEE sat-
ter populaert sagt tal pa spildet, sa ikke

kun ledelsen men ogsa medarbejdere
kan se rigets tilstand. Anvendt rigtigt,
kan OEE dermed bruges i forbindelse
med involvering af medarbejderne, sa
der skabes fokus pa spildtiden og der-
med fremme udbyttet af Lean.

Samtidig er OEE en internationalt
anerkendt malemetode, hvilket betyder,
at den kan bruges til benchmarking
inden for virksomheder og mellem virk-
somheder. Stgrre virksomheder med
flere lokationer kan med OEE sammen-
ligne evnen til at udnytte produktions-
udstyret og dermed gennem benchmar-
king arbejde malrettet efter at opna best
practice indenfor hele virksomheden.
Man kan ogsa benchmarke sin virksom-
heds totale udstyrseffektivitet mod
OEE-standarden for ens branche, hvis
en sadan er tilgengelig.

Simpel formel

Hvad er sa et godt OEE-tal? Og hvordan
maler man det? OEE er i virkeligheden
en simpel formel, som giver svar pa
nogle ganske enkle spgrgsmal:

e Hvor godt udnyttes dit udstyr i dag?
e Hvor effektivt kgrer dit udstyr i dag?
e Hvad er kvaliteten af dit udstyr i dag?

- eller sat pa formel:
OEE = Udnyttelse x Effektivitet x Kvalitet

Det ser nemt ud, men udfordringen lig-
ger selvfglgelig i at beregne de enkelte
omrader. Man bgr ga efter en OEE pa 85
procent, som indikerer worldclass. De
feerreste virksomheder kommer ud med
en szrlig hgj score, fgr de begynder at
arbejde med Lean og OEE, og OEE- tallet
kan selvfglgelig variere lidt fra branche
til branche, men kursen bgr sattes efter
85 procent.

Sadan maler du udnyttelsesgraden
OEE tager udgangspunkt i, at der er en
total tid til radighed til produktion, dvs.



24 timer 365 dage om aret. Ud af denne
totaltid planlaegger man at kgre produk-
tion i et vist tidsrum, ligesom der er tids-
rum for planlagt ikke-produktion, typisk
i forbindelse med ferie, planlagt vedlige-
hold, perioder uden ordre osv. OEE foku-
serer udelukkende pa den planlagte pro-
duktion, sa den planlagte stoptid skal
ikke medga i malingerne.

Udnyttelsesgraden er forholdet mel-
lem den planlagte produktion og de
uplanlagte stop under produktionen fx i
forbindelse med afventning pa materia-
le, maskinstop o.lign. Malingen foregar
ved, at man registrerer tiden hver gang,
en maskine stopper. Arsagen til stoppet
er ligegyldig, nar vi taler OEE. Her er det
udelukkende tiden, der fokuseres pa.
Registreringen kan enten foretages
manuelt af medarbejderen eller, mere
optimalt, automatisk fra maskinen.

Nar man har malt produktionsstop i
en periode, er man klar til at beregne
udnyttelsesprocenten. Det ggr man
sadan: (Planlagt tid - stoptid) / planlagt
tid x 100 = udnyttelsesprocent.

Worldclass udnyttelsesprocenten ligger
omkring de 9o procent, sa det er malet
for denne del af OEE-regnestykket.

Sadan maler du effektivitetsgraden
Effektivitetsgraden siger noget om, hvor
effektivt du udnytter produktionsudsty-
ret, nar det kgrer. Her fokuserer OEE pa
tab af performance og tid, fordi maski-
nerne ikke producerer optimalt. Hvis en
maskine som standard kgrer 10 sekun-
der pr. produceret enhed, men i din pro-
duktion kgrer 11 sekunder, mister du et
sekund for hver enhed, der produceres.
Du maler performance ved at samle data
op om, hvor mange enheder der produ-
ceres inden for et givent tidsrum og
sammenligne det med standardtiden.
Om du maler styk eller batches, er lige-
gyldigt. Det vigtige er at sammenligne
standardtiden og det reelle tidsforbrug.

Regnestykket ser saledes ud:
(Standardtid x antal producerede
enheder) / (planlagt tid - stoptid) x 100
= effektivitetsprocent.

Worldclass effektivitetsprocenten ligger
omkring de 95 procent.

Sadan maler du kvalitetsgraden
Her fokuserer OEE pa tab af kvalitet og
dermed den ekstra tid, der medgar, nar

enheder skal produceres om. | denne del

af regnestykket kigger man saledes pa
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Ved at ggre OEE operationel, reduceres direkte
eller indirekte nogle af de syv spildtyper i
forbindelse med Lean

hvor erfaringen siger, at de 10 procent gar til tab i
forbindelse med produktionen.

hvor operatgrer venter pa materiale, ordreinformationer, eller
at produktionsudstyret bliver klart.

hvor delprodukter skal transporteres over leengere
afstande, inden de bliver til helt feerdige produkter, eller hvor delproduk-
ter flyttes meget rundt i selve produktionen.

ved fremstilling af fejlbehaeftede produkter, som
efterfglgende skal ombearbejdes eller maske bliver direkte skrot.

ved opbygning af mindre lager for at kunne dakke fejl,
darlig planlaegning, eller manglende stabilitet i produktionen.

ved darlig indretning af arbejdspladsen, sa
man maske ofte skal lede efter sit vaerktgj.

ved processer og arbejdsopgaver som overlap-
per hinanden og dermed giver dobbeltarbejde.

antallet af producerede enheder holdt
op mod dem, der dur. Det lyder simpelt,
men er svart, for her handler det om
procesfejl, dvs. de fejl maskinen selv
opdager, eller som fanges i kvalitetskon-
trollen. OEE omhandler desvarre ikke de
fejl, der opdages hos kunden.

Beregningen lyder: (Producerede
enheder — defekte enheder) / producere-
de styk x 100 = kvalitetsprocent.

Worldclass kvalitetsprocenten ligger
omkring de 99,9 procent.

Nar alle tre malinger er foretaget,
udestar blot at satte dem ind i OEE-
formlen, som med worldclass malene
ser saledes ud:

Staerkt styringsvaerktgj

Der er mange fordele ved at male OEE.
Udover at vaere et veerktgij til involvering
af medarbejderne og benchmarking, er
det ogsa et godt styringsvaerktgj for
ledelsen. Nar man begynder at male,
kan man efterfglgende bruge OEE talle-
ne til analyse og statistisk opfglgning og
dermed skabe et vaerdifuldt overblik.
Med OEE far man et styrket beslutnings-
grundlag og kan gribe malrettet ind, hvis
tallene indikerer en tendens. Bade ledel-
sen og medarbejderne far saledes et
veaerktgj til at rette de fejl, der giver mest
veerdi.
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