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ZASTOSOWANIE WSKAZNIKA OEE
DO OCENY WYKORZYSTANIA MASZYN
- STUDIUM PRZYPADKU

WPROWADZENIE

Kluczowe finansowe i niefinansowe wskazniki efektywnos$ci KPI (ang. Key Perfor-

mance Indicators), stosowane sg, jako mierniki w procesach pomiaru stopnia realizacji
celow organizacji [1, 5]. Pozwalajg wykorzysta¢ gromadzone informacje na temat eks-
ploatacji obiektéow technicznych do diagnostyki realizowanych dziatan utrzymania ru-
chu poprzez [6, 7]:

pomiar stanu obiektow i stuzb ds. eksploatacji,

przedstawienie biezacych i historycznych warto$ci miar wtasciwosci eksploatacyj-
nych oraz relacji miedzy nimi,

poréwnywania wewnetrznych i zewnetrznych dziatan stuzb ds. eksploatacji,
diagnozowania stabych punktéw w dziataniach utrzymania ruchu,

$ledzenie zmian i postepu w systemie eksploatacji,

wdrozenie procesu ciggtego doskonalenia poprzez wyszukiwanie i eliminacje od-
chylen od zatozonych wartosci,

staty nadz6r nad zmianami organizacyjno-technicznymi.

Wskazniki KPI dla utrzymania ruchu zostaty ujete w normie EN 15341:2007 Main-

tenance - Maintenance Key Performance Indicators, opracowanej przez Europejski Ko-

mitet Normalizacji (CEN), ktéra zawiera ujednolicony zbi6ér miar [9]. Norma zawiera 71

wskaznikow wraz ze szczeg6towaq interpretacjg elementow, ktore sie na nie sktadaja. Ze

wzgledu na ich duzg ilo$¢, zostaty one uporzadkowane wedtug dwoch kryteriow:

typow decyzji/dziatan podejmowanych przez stuzby utrzymania ruchu:

o wskazniki ekonomiczne,
o wskazniki techniczne,
o wskaZniki organizacyjne.

poziomdw decyzyjnych, z ktérych wynikaja:

o poziom 1 - wskazniki dotyczace dziatalno$ci przedsiebiorstwa, jako catosci,
o poziom 2 - wskaZniki dotyczace dziatalno$ci pionu technicznego przedsiebior-
stwa (dziatu utrzymania ruchu),
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o poziom 3 - wskazniki dotyczace dziatalnosci brygad i pracownikéw eksploata-
cyjnych.

Rodzaje wskaznikéw, spos6b uporzadkowania oraz poziomy miar przedstawione
zostaty w tab. 5.1.

Tab. 5.1 Struktura wskaznikéw efektywnos$ci utrzymania obiektéw technicznych

Wskazniki ekonomiczne | Wskazniki techniczne Wskazniki organizacyjne
PE;ZL'I‘Y 1 E1,E2, E3, E4, ES, E6 T1,T2, T3, T4, T5 %};%26%3;%‘:3
posredni | E11,E15, 515, E14 16,17 09,010
porioms || E1S 16 E17EIGE. | 1y ny 115 T 17, | 016,017,018,019, 020,021,
e EES EES T18, T19, T20, T21 022,023,024, 025, 026

Zrédto: [2]

W aktualnych normach umieszczono wskazniki uznane przez Komitet Techniczny
CEN/TC za najistotniejsze. Nie oznacza to jednak, Ze na organizacje zajmujace sie eksplo-
atacjq naktadane sg jakiekolwiek ograniczenia. KPI tworzone s3 i dobierane na podsta-
wie indywidualnego zapotrzebowania informacyjnego w systemie eksploatacji [2].

5.2 WSKAZNIK OEE [3, 8,9,]

Overall Equipment Effectiveness (OEE) - Catkowita Efektywno$¢ Sprzetu lub
Wskaznik Wykorzystania Wyposazenia - to jeden z kluczowych wskaznikow KPI, opisu-
jacy efektywnos$¢ wykorzystania sSrodkéw technicznych w przedsiebiorstwie. WskaZnik
OEE, pozwala na biezaco podejmowac kluczowe decyzje dotyczace procesow wytwarza-
nia. W sktad wskaznika OEE wchodza trzy elementy, z ktorych kazdy posiada dwa
gtowne obszary problemowe. Podstawowe elementy OEE [9]: dostepnos$¢, wykorzysta-
nie (wydajnos¢), jakosc¢.

Dostepno$¢ wyrazona jest procentowo, jako stosunek czasu operacyjnego do pla-
nowanego czasu produkcji - wskaznik ten uwzglednia wytgcznie wykorzystanie plano-
wanego czasu wytwarzania. Spadek wielkosci wskaznika ponizej 100%, $wiadczy o awa-
rii lub przezbrojeniu, ustawianiu maszyn.

Wykorzystanie (wydajnos¢) jest to stosunek czasu operacyjnego netto do catkowi-
tego czasu operacyjnego (w %). Z pomoca tego wskaznika mozemy okresli¢, jaki jest nie-
zbedny czas do wyprodukowania konkretnej liczby produktow oraz jaka cze$¢ zatozonej
wielkosci produkcji udato sie wyprodukowa¢ w okreslonym przedziale czasu. Wykorzy-
stanie (wydajno$¢) jest zanizane przez straty predko$ci wykonywania operacji.

Jakos¢ to stosunek iloSci produktéw dobrej jakosci do ogolnej liczby wytworzo-
nych produktéw - wyraza procentowo stosunek efektywnej produkcji do czasu opera-
cyjnego netto. Wskaznik ten moze ulec obnizeniu wskutek probleméw z wydajnoscia
produkcji. Na wydajno$¢ produkcji wptywaja btedy, ktére ujawniajg sie w trakcie proce-
su produkgcji.
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Te wyZej wymienione sktadowe moéwia, dlaczego efektywnos$¢ jest zawsze mniej-
sza niz 100%. Uproszczony wzor na OEE przedstawia sie nastepujaco:
OFFE = dostepnosc - wykorzystanie - jakos¢ (5.1
Przyjmujac dostepnos$¢ na poziomie 90%, wykorzystanie na poziomie 95% oraz
jako$¢ na poziomie 99%, wskaznik OEE otrzymujemy na poziomie 85%.

Performance

Rys. 5.1 Swiatowe wskazniki OEE
Zrédto: [10]

Taki wskaznik OEE sa w stanie uzyska¢ swiatowi producenci, wytwérca doskonaty
na poziomie 70% natomiast wielko$¢ wskaznika OEE u dobrego producenta jest na po-
ziomie 50% (rys. 5.1) [10]. Przyktady te wskazujg na duzy potencjat niewykorzystanych
zdolnoSci produkcyjnych. Elementy sktadowe wskaznika OEE zostaty przedstawione
w formie graficznej na rys. 5.2.

CALKOWITA DOSTEPNOSC - 100 %

DOSTEPNOSC PRZEZBROJENIA

WYDAINOSC AWARIE

JAKOSC ODRZUTY

Rys. 5.2 Wskaznik OEE
Zrédto: [12]

Wskaznik catkowitej efektywnosci sprzetu (OEE), zawiera wiecej niz tylko ilo$¢
produktéw wykonanych na jednostke czasu. Gdy dokonujemy pomiaru OEE wydajnos¢
to jeden z czynnikéw - jest jako poréwnanie aktualnej produkcji do produkcji jaka po-
winna by¢ wykonana w danym czasie (wynikajacej z zatozonej technologii lub danych,
ktore dostarcza producent urzadzenia). Dodatkowo, oprécz wydajnosci, OEE zawiera je-
szcze dwa elementy, a mianowicie: dostepnos$¢, czyli por6wnanie pomiedzy potencjal-
nym czasem operacyjnym maszyny/urzadzenia a czasem rzeczywistej pracy maszyny,
a takze OEE moéwi o jakoSci, przez poréwnanie pomiedzy ilo$cig wszystkich wytworzo-
nych produktow a iloscig produktow, ktére speiniajg wymagania klienta.

Mnozac wydajno$¢ przez dostepnos$¢ oraz przez jako$¢, otrzymujemy catkowita
efektywnos$¢ sprzetu, ktdra jest wyrazeniem procentowym. OEE daje nam catkowity ob-
raz stanu faktycznego maszyn i urzadzen, pokazuje jak szybko byty wykonywane dobre
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produkty w czasie, kiedy urzadzenie byto sprawne technicznie. Jest to niezwykle wazne
jesli wezmiemy pod uwage, jak wiele czynnikéw ma wptyw na to jak pracuje sprzet.

Wspéiczynnik OEE wskazuje obraz wykorzystania maszyny tzn. jak szybko moze
produkowac elementy, co stoi na przeszkodzie w ich produkcji oraz jaka jest jako$¢ pro-
dukowanych elementéw Wspotczynnik OEE monitoruje miare efektywnos$ci maszyn
i urzadzen - nie jest natomiast narzedziem pomiaru wydajno$ci operatoréw.

Celem OEE jest poprawa wykorzystania maszyn, jest wskaznikiem mowigcym,
co nalezy usprawni¢ w procesie, promuje ,otwarto$¢ informacji“ o zdarzeniach. Proces
pomiaru oraz wykorzystania wspotczynnika OEE powinien angazowa¢ pracownikdow,
ktérzy bezposrednio pracujg na maszynie, gdyz jako operatorzy znaja maszyne najlepiej
i wich interesie jest usprawnienie jej dziatania. Wsp6tczynnik OEE nie stanie sie narze-
dziem usprawnien, jezeli nie bedzie odpowiednio promowany i wizualizowany w miej-
scach w przedsiebiorstwie, ktorych dotyczy.

Informacje dotyczace OEE s3g niezwykle istotne do ograniczenia strat zwigzanych
z urzadzeniami. Operatorzy, ktérzy pracujg na maszynach muszg by¢ poinformowani
czym jest OEE, jak sie go oblicza, co ma na niego wptyw, a takze powinni sami zbiera¢
potrzebne informacje do jego obliczenia. Przedstawianie informacji zwigzanych z OEE
w formie wykreséw w miejscu pracy jest kluczowe dla usprawniania przysztych rezulta-
tow.

Przed wdrozeniem wskaznika OEE istotne jest zrozumienie tak jego definicji, jak
réwniez poznanie jego gtéwnych czynnikéw, ktére maja wptyw na realnie dostepny czas
przeznaczony na produkcje. Za pomocg OEE mozna efektywnie okres$li¢ czas planowanej
eksploatacji maszyn i urzadzen - wskazuje poziom strat w okreslonym czasie eksploata-
cji maszyny. Wdrozenie wskaznika OEE pocigga za sobg pozytywne skutki, ktére mozna
wyrazi¢ nastepujaco:

e poprawa wydajnos$ci maszyn,

e poprawa jako$ci produkowanych wyrobow,

e zwiekszenie dostepnosci maszyn,

e unikniecie niepotrzebnych zakupdw maszyn,

e stalg kontrole maszyn w procesie produkcyjnym,

e zaangazowanie wszystkich pracownikow do dbania o maszyny,

¢ konkurowanie pomiedzy zespotami obstugujacymi maszyny o osiagniecie lepszego
wyniku wskaznika OEE,

e mozliwo$¢ pordéwnania przedsiebiorstw w ramach koncernu pod wzgledem
wykorzystania maszyn.

Dazenie do ciaggtego podnoszenia OEE sprawia, ze wiele zaktadéw odchodzi od ma-
nualnej formy zapisu i kalkulacji wspétczynnikow wydajnoSciowych na rzecz stosowa-
nia wyspecjalizowanych systemoéw informatycznych dla produkgji (rys. 5.3).

Przetwarzanie sygnatéw automatycznie pobieranych z procesu produkcyjnego
(np. ze sterownikow PLC - Programowalny Sterownik Logiczny) na temat aktualnego
stanu maszyn, wydajnosci ich pracy, przyczyn przestojow lub mikroprzestojéw, wptywa
na wiarygodnos$¢ wyznaczania OEE oraz innych KPI. Dzieki temu mozliwe staje sie moni-
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torowanie efektywnosci sprzetu i proceséw produkcyjnych w czasie rzeczywistym oraz
ich raportowanie za dowolny okres oraz w dowolnym kontekscie (np. linia, maszyna,
produkt, zmiana, pracownik).

Rys. 5.3 Tablica wyswietlajaca biezacy wynik OEE dla linii produkcyjnej
Zrédto: [11]

5.3 GLOWNE SKEADOWE WSKAZNIKA OEE

Jak wspomniano wyzZej, wskaznik OEE jest iloczynem trzech sktadowych tj.: doste-
pnosci, wykorzystania oraz jako$ci. Pomiaru (wyznaczenia) OEE dokonuje sie tylko
w czasie, gdy maszyna pracuje, w trakcie eksploatacji maszyny. W przypadku braku pro-
dukcji na danej maszynie, wskaznik OEE nie jest wyznaczamy. Sktadowe wskaznika OEE
wyznaczane sg w sposob ponizej [9].

Dostepno$¢, wskazuje, w jakim stopniu dostepny czas ktéry mozna przeznaczy¢
na produkcje jest skracany poprzez inne nieplanowane zdarzenia okre$lane jako straty
na dostepnosci:

czas eksploatacji - nieplanowane przestoje

(5.2)

czas eksploatacji

Wykorzystanie okreSla sie, jako relacje pomiedzy nominalng a faktycznag
predkoscig danej maszyny:

ilos¢ wykonana (dobre + wadliwe) x czas cyklu

(5.3)

czas eksploatacji - nieplanowane przestoje
Ta sktadowa wskaznika, jako jedyna w moze pomiarach osiggna¢ warto$¢ powyzej
100%, a przyczyna takiej sytuacji moze by¢:
e zanizenie nominalnego czasu pracy,
e pracownicy wykonujg swoja prace szybciej niZz podany w procesie technologicz-
nym czas cyklu maszyny.

Jakos¢, stanowi jeden z prostszych do wyznaczania elementow wskaznika OEE:

ilo$¢ wykonana (dobre + wadliwe) - liczba brakéw i odpaddéw

(5.4)

ilo$¢ wykonana (dobre + wadliwe)

Mozemy mie¢ przypadek ,naprawienia” wyrobow wadliwych - uzyskany zostanie
dodatkowy dobry wyréb. Jednak jako$¢ w tym przypadku oznacza ilo§¢ wytworzonych
dobrych produktéw jak i wyrobow wadliwych ,za pierwszym razem”. Gdy zostanie ,na-
prawiony” wyréb wadliwy to czas przeznaczony na ,naprawe” zapisujemy, jako strate
na dostepnosci.
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Definicje KPI zaktadaja, ze wskaznik OEE liczymy dla kazdej maszyny dla 8 godzin-
nej zmiany roboczej. Wskaznik OEE ma nam wskaza¢ na realne problemy w wykorzysta-
niu i eksploatacji maszyn.

5.4  WYZNACZENIE WSKAZNIKA OEE - STUDIUM PRZYPADKU

Wskaznik wykorzystania maszyn OEE wyznaczono dla jednej maszyny na jednej
zmianie roboczej (8h), w przedsiebiorstwie branzy motoryzacyjnej. Maszyna, dla ktérej
wyznaczono wskaznik OEE, zostata wybrana losowo i oznaczona, jako M1.

Maszyna M1 obrabia detal A w nominalnym czasie 15 minut. Praca maszyny roz-
poczeta sie ze standardowym przezbrojeniem, trwajagcym 42 minuty. W trakcie zmiany,
pracownicy majg 15 minutowa przerwe $niadaniowg - w tym czasie maszyna nie pra-
cuje (wytgczona). Ponadto w trakcie zmiany wystgpita awaria, ktdrej usuniecie zajeto
wyspecjalizowanym stuzbom utrzymania ruchu 30 minut, a zwigzane z tym dodatkowe
przezbrojenie trwato 15 minut dtuzej niz przewiduja procedury. W trakcie zmiany robo-
czej maszyna wyprodukowata 18 sztuk wyrobu, z ktérych 2 nie spetniaty kryteriéw ja-
kosci (zakwalifikowane, jako wadliwe).

Pierwszym etapem w celu obliczenia wskaznika OEE jest okreslenie planowanego
czasu produkcji i analiza planowanych przestojéw maszyny. Do planowanych przesto-
jow zaliczono: przerwe na positek, serwis, planowe konserwacje oraz szkolenia.

Planowany czas produkcji jest to réznica catkowitego czasu produkcji oraz plano-
wanych przestojow (rys. 5.4).

Planowany czas produkgji

Catkowity czas produkgji

Planowane przestoje

Rys. 5.4 Planowany czas produkcji

Zrédto: opracowanie wlasne

Czas eksploatacji wyznaczymy nastepujaco:
Czas eksploatacji = dostepny czas - przerwa - przezbrojenie  (5.5)
Czas eksploatacji = 8h - 0,30h - 0,70h = 7h
Kolejnym krokiem jest analiza strat efektywnosci, ktéra uwzglednia parametry
majace na nig wptyw. Mozna wyré6znic trzy kategorie:

e zmniejszona predkos¢,
e przestoje produkcyjne,
e problemy jakoSciowe.
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Klasyfikacja ta umozliwia dokonanie analizy strat produkcyjnych. W tab. 5.2 przed-
stawione zostaly przyktadowe zdarzenia produkcyjne, ktore tgcza sie z wymienionymi
kategoriami.

Tab. 5.2 Zdarzenia wplywajace na straty efektywnosci

Straty Rodzaj straty Przyklad zdarzenia

Awaria Przestdj Usterka maszyny lub urzadzenia

Ustawienia i przezbrojenia | Przestoj Rozruch linii produkcyjnej,
nieplanowane przezbrojenie

Niewielkie przestoje Straty predkoSci Zablokowana ta$ma podajnikowa,
ztej jakoSci element

Nizsza predkos¢ Straty predkosci Chaotyczna praca, zuzycie maszyn
mniejsza wydajnos¢ operatora

Usterki podczas rozruchu Zmniejszenie jakosci Braki, nieprawidlowy montaz

Odpady produkcyjne Nizsza jako$¢ Braki, naprawa, usterki w procesie

Zrodto: opracowanie wlasne

W nastepnej kolejnosci okreslony zostat wskaznik dostepnosci, ktory uwzglednia
wszystkie nieplanowane przestoje, réwniez te, ktére sa zwigzane z przezbrajaniem ma-
szyny, brakiem materiatéw jak réwniez z awariami. Czas operacyjny jest wynikiem cat-
kowitego czasu produkcji pomniejszonego o sumaryczny czas trwania wszystkich prze-
stojow, zdarzen nieplanowych, awarii (rys. 5.5).

Catkowity czas produkcji

Planowany czas produkcji Planowane przestoje

Nieplanowane

Czas operacyjny przestoje

Rys. 5.5 Czas operacyjny
Zrédto: opracowanie wiasne

Wskaznik dostepnosci obliczono z zaleznoSci:

czas eksploatacji - awaria - przezbrojenie

(5.6)

czas eksploatacji

Kolejny krok, to wyznaczenie wskaznika wydajnosci, ktory wyznacza sie uwzgle-

dniajac straty predkosci (praca maszyny ponizej jej minimalnej mozliwosci). Odejmujac

od czasu operacyjnego straty predkosci otrzymujemy czas operacyjny netto (rys. 5.6).

Wskaznik wydajnosci jest to natomiast stosunek czasu operacyjnego netto do czasu
operacyjnego (rys. 5.7).
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Rys. 5.6 Czas operacyjny netto

Zrédto: opracowanie wlasne

Rys. 5.7 Wskaznik wydajnos$ci

Zrodto: opracowanie wtasne

Wspotczynnik wykorzystania wyznacza sie nastepujaco:
ilos¢ wykonana - czas nominalnego cyklu

(5.7)

czas ekspl.- awaria - przedt.przezbrajanie
Ostatnim elementem jest wskaznik jakosci, ktory uwzglednia straty wynikte z pro-
dukcji wyrobow niespetniajacych kryteria jakoSciowe. Wyznaczany jest przez zaleznos$¢:

ilos¢ wykonana - braki

(5.8)

ilo$¢ wykonana

Czas operacyjny netto pomniejszony o straty spowodowane wadliwymi wyrobami

(zta jakoScig) stanowi efektywny czas produkcji. W analizowanym przypadku trzy
elementy nie speinialy wymogéw jakosciowych, stad wspo6tczynnik jakos$ci wynosi:

18 szt.—2 szt. — 0,88 (59)

18 szt.
Majac wyznaczone powyzsze wspotczynniki, mozna wyznaczy¢ wskaznik OEE,
mnozac przez siebie trzy uprzednio wyznaczone wskazniki:
OEE = dostepnos¢ - wykorzystanie - jakoS¢ (5.10)
OEE = 0,89 - 0,72 - 0,88 = 0,56
Wyznaczona warto$¢ wskaznika OEE na poziomie 56% oznacza, Ze analizowana
maszyna M1 w ciggu zmiany roboczej byta wykorzystana tylko przez 56% dostepnego
czasu, tzn. przez taki czas pracowata bez zatrzyman (awarii), przy zatozonej predkosci
nominalnej oraz wytwarzata wytacznie wyroby ktére spetniaja kryteria jako$ci. Pozosta-
ty czas (44%), to czas kiedy maszyna miata nieplanowe przestoje, pracowata wolno, czy
tez ,produkowata” wyroby wadliwe (braki), nie speiniajace kryteriow jakos$ciowych.
Wskaznik na poziomie 50% $wiadczy o dobrym producencie. Biorgc pod uwage, ze ana-
lizowany przypadek mial miejsce u producenta z branzy motoryzacyjnej, wynik ten na-
lezy uzna¢ za niezadawalajacy, znacznie odbiegajacy od $wiatowych producentéw. Jak
wspomniano we wprowadzeniu, producenci (wytworcy) doskonali osiggaja wskaznik
OEE na poziomie 70%, Swiatowi na poziomie 85% (rys. 5.1).
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W nastepnej kolejnoSci wyznaczajac wskaznik OEE dla kazdej maszyny, mozemy
wyznaczy¢ (zdefiniowac) catkowity efektywnos$¢ zaktadu, ktérag wyrazamy za pomoca
wskaznika OPE (ang. Overall Plant Effectiveness).

Metoda wyznaczania warto$ci wskaznika OEE uzalezZniona jest od potrzeb zaktadu.
Mozna zastosowac Srednig z OEE uzyskang na poszczeg6lnych maszynach, lub $rednig
wazong. Zastosowanie Sredniej wazonej sprawia, ze wiekszy udziat we wskazniku beda
mialy np. maszyny gtéwne, majace istotny wptyw na produkcje.

Podstawowym zatozeniem przy wdrazaniu OEE to okreSlenie celéw, ktére maja
zostac osiggniete przy zastosowaniu wskaznika OEE - jednym z takich celéw moze by¢
np. obnizenie awaryjnosci.

Kolejnym krokiem przy dziataniach doskonalgcych powinno by¢ wskazanie ma-
szyn istotnych z punktu widzenia procesu produkcyjnego, czyli generujace ograniczenia
w procesie produkcyjnym. Istotny jest réwniez pomiar i gromadzenie danych, ktére mo-
ze by¢ realizowane recznie lub automatycznie. Mozna do tego celu wykorzysta¢ informa-
tyczne systemy zarzgdzania produkcja, cho¢ nie zawsze wigze sie to z w petni automa-
tyczng rejestracjg parametréw pracy maszyny. Dane, ktére sg niezbedne do wyznacze-
nia (wyliczenia) wskaznika OEE to [5, 13]:

e poczatek i koniec pracy maszyny,

¢ identyfikacja wyrobu produkowanego na maszynie,

¢ liczba wytworzonych produktow,

e ilo$¢ brakéw naprawionych oraz nienaprawialnych,

e nominalne czasy cykli maszyn (C/T - czas pomiedzy zejSciem kolejnych wyrobow

Z maszyny), czas ten jest okres$lany dla kazdego produktu oddzielnie, nie nalezy po-

dawac czasu Sredniego dla wszystkich wytwarzanych na maszynie wyrobdw,

e standardowy czas przezbrojen,

e standardowy czas konserwacji, przekazywania zmian, itp.,

¢ kodyfikacja nieplanowanych przestojow - umozliwi analize przestojow pod katem
powtarzalnos$ci wystepowania tych samych zdarzen oraz czasu ich trwania.

Zgromadzenie w/w danych ma istotne znaczenie przy dalszej analizie, a w naste-
pnej kolejnosci wyeliminowaniu powstatych problemoéw. Analiza ta powinna sie odby-
wac w sposob sformalizowany, ponadto do rozwigzywania zaistniatych probleméw na-
lezy zastosowal odpowiednie metody analizy danych np. 5xWhy, Ishikawa, wykres
Pareto-Lorenza itp.

PODSUMOWANIE

Wskaznik OEE zawiera informacje w zakresie dostepnosci maszyn, ich wykorzy-
stania oraz jakosci produkcji. Wskaznik OEE umozliwia analize i ocene istniejgcego par-
ku maszynowego - efektem jego wdrozenia jest poprawa efektywnosci wykorzystania
maszyn.

W procesie tym, istotna jest Swiadomo$¢ operatoréw maszyn, gdyz od nich
w gltéwnej mierze bedzie zalezato wykorzystanie maszyn, a tym samym warto$¢ wskaz-
nika OEE. Ponadto operatorzy maszyn powinni przej$¢ odpowiednie szkolenia dotycza-
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ce prawidtowego gromadzenia danych oraz odczytywania i interpretacji wartosci
wskaznika OEE. Za minimalng warto$¢ wskaznika OEE uznaje sie poziom 60%, nato-
miast za zadawalajacg uznaje sie warto$¢ wskaznika OEE na poziomie przewyzszajacym
80% [4].
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ZASTOSOWANIE WSKAZNIKA OEE DO OCENY WYKORZYSTANIA MASZYN -
STUDIUM PRZYPADKU

Streszczenie: Firmy produkcyjne, niezaleznie od swojej wielkosci i branzy, ktadq coraz wiekszy na-
cisk na efektywnos¢ produkcji i mozliwie jak najlepsze wykorzystanie parku maszynowego. Istotne
sq czesto pojedyncze minuty, ktére zsumowane razem decydujq o zysku, a czasami o przetrwaniu
przedsiebiorstwa. W artykule, wykorzystujqc wskaznik OEE wyznaczono efektywnos¢ wykorzysta-
nia maszyn na jednym z wydziatéw produkcyjnych przedsiebiorstwa produkcyjnego z branzy mo-
toryzacyjnej. Overall Equipment Effectiveness (OEE) to kluczowy wskaznik KPI, ktdry opisuje efe-
ktywnos¢é wykorzystania srodkéw technicznych. Wskaznik ten, umozliwia poprawe efektywnosci
procesu produkcji, a takze odzwierciedla potencjat niewykorzystanych zdolnosci produkcyjnych.

Stowa kluczowe: KPI, OFE, efektywnos¢ maszyn, zdolnosci produkcyjne, dziatania naprawcze

THE APPLICATION OF OEE INDICATOR TO EVALUATE THE USE OF A MACHINE -
CASE STUDY

Abstract: Manufacturing companies, regardless of their size and industry, put increasing emphasis
on production efficiency and the best possible use of the machine park. Single minute are often sig-
nificant and summed together decide about the profit and sometimes the survival of the company.
In the article, machines effectiveness is calculated using OEE indicator at one of the production de-
partments in a company from automotive industry. Overall Equipment Effectiveness (OEE) is a Key
Performance Indicator (KPI) which describes the effectiveness of technical means. This indicator
can improve the efficiency of the production process and also reflects the potential of unused pro-
duction capacity.

Key words: KPI, OEE, effectiveness of machine, production capacity, corrective actions
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