
TAK / OEE är ett nyckeltal för att mäta 

produktionseffektivitet. Talet kan användas för att 

hitta orsaker till resursförluster och för att mäta 

effekten av förbättringsarbeten. 

TAK / OEE är ett objektivt nyckeltal som om det används rätt 

tydligt beskriver var, när och varför som resurser läcker i 

produktionen utan att skapa värden för kunden. TAK är den 

svenska benämningen och OEE är den engelska 

benämningen. OEE utläses Overall Equipment Effectiveness.

Vilka begrepp står bakom förkortningen 

TAK / OEE?

DEN GRUNDLÄGGANDE beräkningen består av tre komponenter 

som multipliceras samman för att beskriva det totala 

resursutnyttjandet. Om man vill kan man dela upp 

tillgänglighetsbortfallet i flera enskilda faktorer för att 

beskriva orsakerna till bortfallet.

[T]ILLGÄNGLIGHET (Eng. Availability ratio) beskriver hur stor

andel av den planerade drifttiden som anläggningen

verkligen producerade. Här räknas alla planerade och

oplanerade stopp in. Stoppen kan vara produktionsberoende 

(ex. ställtider), underhållsberoende (planerat och oplanerat 

underhållsarbete) eller resursberoende (ex. personalbrist). 

Den enda tiden som räknas bort är orderbrist.

[A]NLÄGGNINGSUTBYTE (Eng. Performance Ratio) beskriver 

utebliven hastighetsförluster eller tempoförluster. Det 

innebär förlorad produktion på grund av att anläggningen 

körts för långsamt. Här samlas också riktigt korta stopp som 

inte kan skiljas från sänkt tempo. 

[K]VALITETSUTBYTE (Eng. Quality Ratio) beskriver hur stor

andel av det som producerats som inte går att sälja på grund 

av kvalitetsbrister. Ofta innebär detta i praktiken produktion 

som måste kasseras.

Beräkning av TAK / OEE

Förutsättningen för att få ett rättvisande nyckeltal är en 

detaljerad och objektiv datainsamling. Förutsatt att indata är 

så sant som omständigheterna medger så kommer 

beräkningen av TAK / OEE-talet att bli ett bra sätt att förädla 

produktionsdata till kunskap som kan användas för att driva 

ett lönsamt förbättringsarbete.

Tillgängligheten är ett mått på hur stor del av den planerade 

produktionstiden som anläggningen varit aktiv. Totaltid är 

den planerade tiden. En anläggning med ett 2-skiftsystem 

kan t ex ha en totaltid på 16 timmar per dag. Stopptid är den

sammanlagda stopptiden under den perioden.

Anläggningsutbyte är ett mått på hur effektivt anläggningen 

producerar när den väl är aktiv. Producerad mängd är det 

antalet enheter som producerats under perioden. Den 

uppmätta mängden jämförs med hur många enheter 

anläggninen ska kunna producera under den verkligt aktiva 

produktionstiden. 

Kvalitetsutbyte är kort och gott andelen producerade

enheter som håller för de uppsatta kvalitetskraven.

Det totala takvärdet får man genom att multiplicera de

tre ingående komponenterna med varandra.
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2.0

Tillgänglighetsbortfall

Tempo- / taktförluster

Kassationsförluster

Vad är TAK / OEE och hur räknar jag rätt?

Kunskapsbanken

Förenklad duPontkalkyl - Vad ger fem 

procent minskade stopp för 

lönsamhetspåverkan?

 ger sig på att starta upp ett omfattande 

förbättringsarbete med allt vad det innebär (personal avsatt 

för uppgiften, ett dedikerat systemstöd och inhyrda experter) 

så måste man stanna upp en kort stund och räkna på vad 

den här typen av satsning kan ge för avkastning.

 en förenklad duPontkalkyl ett verktyg för att uppskatta 

vad varje procents minskat bortfall ger för lönshetspåverkan. 

Man kan säga att duPontkalkylen förklarar sambandet 

mellan produktion, bortfall och kapital i ett företags strävan 

att skapa bästa möjliga resultat.

Ett praktiskt räkneexempel

 i exemplet så arbetar man tvåskift och 

anläggningen är schemalagd i 4 000 timmar per år. När 

maskinen producerar optimalt tillverkas nya enheter med 

ungefär elva sekunders mellanrum. Det innebär att den 

teoretiska maxproduktionen under ett år är 1 280 000 

enheter.

 dyker det som vanligt upp hinder. Av olika 

anledningar kan inte anläggningen användas fullt ut. Med ett 

TAK / OEE på 66 % är den verkliga årsproduktionen istället 

844 800 enheter. Om vårt täckningsbidrag per tillverkad 

enhet är 5:40 kronor har vi ett årligt täckningsbidrag på 

drygt 4,5Mkr. 

 bort underhåll och andra fasta kostnader så 

är årets överskott för anläggningen mellan 1,7 och 1,8Mkr. 

I en fullskalig duPontkalkyl fortsätter man här att räkna på 

vilken räntabilitet (avkastning) det ger på det kapital som 

satsats i anläggningen.

 med ett målmedvetet förbättringsarbete kan 

öka tillgängligheten till anläggningen så ökar lönsamheten 

med nästan 70 000 kronor för varje procent av 

tillgänglighetsbortfall som man lyckas arbeta bort. Att 

minska stoppen med fem procent brukar alltid vara möjligt. 

Det skulle i det här fallet innebära att det årliga överskottet 

ökar med ungefär 350 000 kronor.

 enkla exemplet bygger på att anläggningen bara 

tillverkar en enda artikel eller flera liknande artiklar med 

samma cykeltider och ekonomiska förutsättningar. 

DuPontkalkylen går lika bra att göra mer detaljerad för att 

räkna på vad reducerat bortfall ger för lönsamhetseffekt i en 

mer komplex produktionsmiljö.

 bygger på att det finns avsättning för den 

ökade produktion man får fram.

 duPontkalkyl finns att ladda ner som ett 

Windowsprogram på www.goodsolutions.se

Före

Efter

Vilken lönsamhet kan man förvänta sig från ett 

väl genomfört förbättringsarbete?

T =
totaltid - stopptid

totaltid

A =
producerad mängd

(totaltid - stopptid) x maxproduktion

TAK / OEE = T x A x K

K =
producerad mängd - kasserad mängd

producerad mängd


