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é Vad ar TAK / OEE och hur raknar jag ratt?

TAK / OEE ér ett nyckeltal for att méata
produktionseffektivitet. Talet kan anvandas for att
hitta orsaker till resursforluster och for att mita

effekten av forbéattringsarbeten.

TAK / OEE &r ett objektivt nyckeltal som om det anvands ratt
tydligt beskriver var, nar och varfor som resurser lacker i
produktionen utan att skapa varden for kunden. TAK ar den
svenska bendmningen och OEE &r den engelska

bendmningen. OEE utldses Overall Equipment Effectiveness.

Vilka begrepp star bakom forkortningen
TAK / OEE?

DEN GRUNDLAGGANDE berdkningen bestar av tre komponenter
som multipliceras samman for att beskriva det totala
resursutnyttjandet. Om man vill kan man dela upp
tillginglighetsbortfallet i flera enskilda faktorer for att

beskriva orsakerna till bortfallet.

[TILLGANGLIGHET (Eng. Availability ratio) beskriver hur stor
andel av den planerade drifttiden som anldaggningen
verkligen producerade. Har raknas alla planerade och
oplanerade stopp in. Stoppen kan vara produktionsberoende
(ex. stélltider), underhéllsberoende (planerat och oplanerat
underhaéllsarbete) eller resursberoende (ex. personalbrist).

Den enda tiden som raknas bort ar orderbrist.

[AINLAGGNINGSUTBYTE (Eng. Performance Ratio) beskriver
utebliven hastighetsforluster eller tempoforluster. Det
innebar forlorad produktion pa grund av att anldggningen
korts for langsamt. Har samlas ocksé riktigt korta stopp som

inte kan skiljas fran sankt tempo.

[KIVALITETSUTBYTE (Eng. Quality Ratio) beskriver hur stor
andel av det som producerats som inte gar att silja pa grund
av kvalitetsbrister. Ofta innebar detta i praktiken produktion

som maste kasseras.

GOOD SOLUTIONS AB erbjuder system for produktionsuppfoljning till svensk industri. Vara integrerade

I6sningar nar hela viagen fran maskinerna och operatorerna till produktionsledningen och den

operativa ledningen.

2.0

Berakning av TAK / OEE

Forutsattningen for att fa ett rattvisande nyckeltal ar en
detaljerad och objektiv datainsamling. Forutsatt att indata ar
sa sant som omstandigheterna medger s& kommer
berdkningen av TAK / OEE-talet att bli ett bra sitt att foradla
produktionsdata till kunskap som kan anvéndas for att driva

ett lonsamt forbattringsarbete.

totaltid - stopptid
totaltid

Tillgéngligheten dr ett méatt pa hur stor del av den planerade
produktionstiden som anlidggningen varit aktiv. Totaltid ar
den planerade tiden. En anlaggning med ett 2-skiftsystem
kan t ex ha en totaltid pé 16 timmar per dag. Stopptid ar den

sammanlagda stopptiden under den perioden.

producerad mangd

(totaltid - stopptid) x maxproduktion

Anlaggningsutbyte ar ett matt pa hur effektivt anlaggningen
producerar nar den val ar aktiv. Producerad mangd ar det
antalet enheter som producerats under perioden. Den
uppmitta mangden jamfors med hur ménga enheter
anldggninen ska kunna producera under den verkligt aktiva
produktionstiden.

Ko producerad mdngd - kasserad mdngd

producerad mangd
Kvalitetsutbyte ar kort och gott andelen producerade

enheter som haller for de uppsatta kvalitetskraven.

TAK/OEE=TxAxK
Det totala takviardet far man genom att multiplicera de
tre ingdende komponenterna med varandra.
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