ALLES UBER OEE - AUF EINEM BLATT

OEE VERSTEHEN OEE OEE IN DER
& BERECHNEN OPTIMIEREN PRAXIS

VERFUGBARKEIT STEIGERN BRANCHENSPEZIFISCHE BENCHMARKS

hohe Automatisierung 85-95%

OEE-GRUNDFORMEL

4+ Ursachen fiir Stillstande: Maschinenstérungen, Ristzeiten,
Materialmangel

. N . flexible Prozesse 70-85%

VERFUGBARKEIT | x LEISTUNG QUALITAT Technische Griinde: Unvorhergesehene Ausfélle, Wartungsprobleme

Organisatorische Griinde: Planungsfehler, fehlendes Personal effiziente Proz -~ 70-85%

Strategie: Automatische Stillstandserkennung, praventive Wartung,

loT-Edge-Devices Kunststoff Automatisierung entscheidend 65-85%

OEE % = Verfugbarkeit x Leistung x Qualitat
Pharma strenge Qualititsanforderungen 65-80%

LEISTUNG VERBESSERN

Ursachen fiir Verluste: Kleine Stopps, reduzierte Geschwindigkeit,

OVERAL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE)

Materialprobleme
Der Schiissel fiir Produktionsoptimierung in DACH-Raum OEE-BENCHMARKS NACH
Haufige Probleme: Maschinenausfille, ungeschulte Bediener, | N D U STR| EZWE | G E N
g > Engpésse
S [EHE eh Die folgende Tabelle zeigt typische OEE-Benchmark-Werte fiir verschiedene

Industriezweige und vergleicht traditionelle Standards mit den hoheren Standards, die mit

Overall Equipment Effectiveness (OEE) ist die wichtigste Kennzahl zur MaBnahmen: Prédiktive Wartung, Schulungen, Lean-Methoden
einem Cloud-MES erreichbar sind. Diese Werte helfen Ihnen, die Gesamtanlageneffektivitiit

Messung der Gesamtanlageneffektivitat in der Fertigung. Sie kombiniert

die drei Faktoren Verfiigbarkeit, Leistung und Qualitat und zeigt in einem Tipp: Analysiere historische Daten fiir maximale Zykluszeiten Ihrer Produktion im Branchenvergleich und realistische Verbesserungsziele zu
Prozentwert, wie effizient Produktionsanlagen tatséchlich arbeiten. e
A ndustriezweig Traditionell Traditionell: Traditione  Traditionell: Clou Cloud-MES:
Transparenz Produktivitat Wettbewerbsvort QUALITAT SICHERN S nterdurchachmitich nitich | lEGut  Welklasse
schaffen steigern eil sichern
\dentifiziert versteckte  Erméalicht Datenbasiert Automobitindus <70% 70-85% 8590%  >90% 80-85%  >95%
entiliziert versteckie  Ermoglicht eine atenbasierte + Ursachen fiir Fehler: Materialfehler, Maschinenprobleme, trie
Verluste L.md zeigt auf,  kontinuierliche : En(scheldungen Prozessvariabilitat
wo die groBten Verbesserung mit treffen und die Prozessindustrie <75% 75:85% 8590%  >90% 80-85% >95%
Optimierungspotenzi messbarer Rentabilitat der + Ausschuss: Materialméngel, falsche Prozessparameter, Bedienfehler (kontinuiertich)
ale liegen Ergebnissen und Produktion nachhalti . - s
g nagchwe\sbarem ROI erhhen 9 4+ Nacharbeit: Oberflachliche Defekte, Montagefehler, unvollstéandige Maschinenbau <60% 60-75% 7585%  >85% 7580% >90%
Prozesse
f : Kunststoff <65% 6580% 80-85% >85% 75-80%  >90%
OEE in der Praxis + Strategie: Statistische Prozesskontrollen (SPC), bessere
Von der Automobilindustrie tiber Metallverarbeitung und Materialqualitat, Schulungen Lebensmittel <60% 60-75% 7580%  >80% 70-75%  >85%
Kunststoffverarbeitung bis zur Lebensmittelindustrie - OEE ist der
Schlisselindikator fiir Effizienz in der Fertigung Pharmaindustrie <60% 60-70% 70-80%  >80% 70-75% >85%
Metallverarbeitung <55% 5570% 70-80%  >80% 70-75%  >85%
FORMELN FU R OEE-FAKTOREN Druckindustrie <50% 5065% 6575% >75% 6570%  >80%
Berechnungsperiode Typische Anwendung Zubeachte T ’ ’
Verfiigbarkeit |= Tatsachliche Produktionszeit |/ Geplante Produktionszeit 'x 100 Massische von 85% fi raditionelle Maschinen setzt sich 99% Qualitat x 95% Leistung x
Schicht Tégliches Shopfloor- Hohe Datengranularitéit, zeigt 90% Verfigbarkeit.
N § . - Management Bedienereinfliisse
Leistung Ideale Zykluszeit % Anzahl produzierte Teile |/ Betriebszeit
Tag Produktionsleitung, tagliche  Guter Kompromiss zwischen Detail
Qualitat Gutteile / Insgesamt produzierte Teile x 100 Steuerung und Ubersicht 0 EE VS TEEP
Woche ige Of Glattet T
Tipp Automatisiere die Datenerfassung fir prézise Werte TEEP
Monat Management-Reporting Trends erkennbar, Details gehen Misst Effektivitat wahrend der Beriicksichtigt gesamte verfiigbare
verloren geplanten Produktionszeit Zeit (inkl. ungeplanter Zeiten)
PRAXISBEISPIEL FUR EINE Unterschied
8-STUNDEN-SCHICHT [Er—— Vorteile Nachteile Typische Anwendung TEEP = OEE x Anlagenverfigbarkeit
Manuell Geringe Fehleranfllig, Kleine Betriebe, .
Verfiigbarkeit: In der geplanten Produktionszeit kommt es zu mtzeit (Papier i t i Tipp
folgenden Stillstanden: 480 Minuten Nutze beide Kennzahlen fiir ganzheitliche Analysen
X X Teilautomatisiert Schnellere Bedarf an digitaler  Mittelstandische
35 Minuten durch Stérung tillsténde (Tablets) Erfassung Infrastruktur Produktion
23 Minuten durch Riisten 40 Minuten
9 Minuten durch fehlendes Material ante Produkti Vollautomatisiert (loT- ~ Echtzeitdaten, Hohere GroBserienfertigung. SOFTWARELOSUNGEN
7 Minuten durch Uberziehung der Pause 440 Minuten Sensoren) Industrie 4.0
erfassbar + Cloud-native: Schnell verfiigbar, skalierbar, kosteneffizient

74 Minuten Stillstand + On-Premises: Hohe Kontrolle, aber teuer (>100.000 EUR)

366 Minuten Brutto-Produktionszeit HAU FIGE FEHLER + Edge-Computing: Geringe Latenz, aber komplexe Datenverwaltung

Verfiigbarkeitsgrad = 366 / 440 = 100 + ERP- integriert: Nahtlose Integration, aber weniger flexibel

+ Unvollstandige Daten: Fehlende Stillstande oder Ausschuss.

+ Falsche Referenzwerte: Unrealistische Zykluszeiten.

PRAXISBEISPIEL KONTINUIERLICHE VERBESSERUNG

zahl zierter Teile Gutteile

1,00 964

+ Kleine Stillstande ignorieren: Summieren sich!
+ Tipp: Nutze Software fiir genaue Messungen. + Lean-Methoden: Wertstromanalyse, SMED fiir kiirzere Riistzeiten

+ Six Sigma: Reduziere Prozessvariabilitat, minimiere Fehler

e - o
Qualitidtsgrad = 96,40% + RegelmiRige Analysen: Wochentliche OEE-Reviews, Dashboards

OEE, TEEP, EUR, OPE, FPY, MTBF

OEE (Overall Equipment Effectiveness) ist nur eine von mehreren
wichtigen Produktionskennzahlen. Dieser Vergleich zeigt, wie sich OEE
PRAXISBEISPIELE von anderen Kennzahlen unterscheidet und in welchen Szenarien welche

Kennzahl optimal eingesetzt werden kann.
AL 1@ = 8h-Schicht; 440 min geplant; 74 min Stillstand = 83,

Kennz  Definitio Fokus. Wann sinnvoll? Verhaltais

&7 symestic

(RSN = ideale Zykluszeit 5s; 1.000 Teile; 4.800s Betriebszeit = 83,33% .
OEE  Verfiigharkeit x Effizienz wéhrend Optimierung  Basiskennzahl . . )
IEIICIE) = 1.00 Teile; 964 Gutteile = 96,40% Leistung geplanter bestehender Vertiefen Sie lhr OEE-Wissen!
*Qualitat Produktionszeit Prozesse
OEE = 8318% x 83,33% x 9640% = 66,80% : - Whi
TEEP OEE* Effizienz iiber Kapazitétsplan  Erweitert OEE um K"St.e'fl"s' Umfassendes QEE ‘Wh‘ltepaper WHITEPAPER
Anlagennutzungsgrad  Kalenderzeit ung Nutzungsgrad Detaillierte Analysen, Praxisbeispiele und o E E 3
Implementierungsstrategien fiir Ihr Unternehmen SSer
e EUR  Tatsichliche Nutzung der Kapazitatsplan  Teilaspekt von OEE A
. . rfahren Sie in unserem
Geplante Operationszeit / ung (nur @ symestic.com/de-de/oee-whitepaper-0 o m;; 1 nserem umfangreic
Verfiigbare Zeit Verfiigbarkeit) \issen miissen. Lernen si
[ERNOMNN () < e Produicionszeit Detail kennen, wie sie berechnet wor
@ Betriebsdaver OPE  Ahnlich OEE, aber fiir [¢] g von Testen Sie unsere Cloud-MES-Lsung kostenfrei fiir st Practices anhand von geis
EELN © Vorocgebene Menge* gesamte Prozesskette  ette komplexer OEE 30 Tage und steigern Sie Ihre OEE sofort. Keine IT-
Produdonsin  auf Prozesssbene Projekt, keine Risiken - garantiert
A s || S ien
quALTATS. L SrLLsTANDS FPY  Anzahl fehlerfreier Qualititbeim  Qualititsmana Detaillierter als Besuchen Sie uns
VERLUSTE ~ VERLUSTE  VERLUSTE Einheiten / ersten gement Qualitatsfaktor in > . " . cLoup &
Gesamtanzahl Durchlauf OEE & symestic.com/de-de/free-trial MANUFACTURING
00 - 00
o
u QUALITATS- MTBE zeit Erofinzt Optimieren Sie Ihre Produktion mit Cloud-native

Verfiigbarkeit

zwischen Ausfallen  sigkeit splanung

EiS
FAKTOR FAKTOR

MES-Lésungen von SYMESTIC
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