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Zgodnie ze wzorem,  OEE jako 

wskaźnik procentowy wylicza się 

przez przemnożenie trzech składo-

wych współczynników: dostępności, 

jakości i wydajności. Tyle teorii w te-

legra'cznym skrócie, ale jak to wy-

gląda w praktyce?

Doświadczenie z wdrożeń w wie-

lu zakładach produkcyjnych pokazu-

je, że dostępność maszyn to główny 

czynnik rzutujący na końcową war-

tość  OEE. A poprawnie obliczona do-

stępność to w głównej mierze efekt 

dobrze zmierzonych i  sklasy'kowa-

nych przestojów maszyn czy linii. Na-

sze obserwacje pokazują jednak, że 

zdecydowana większość zakładów 

monitorujących  OEE w dużej mierze 

przy wyznaczaniu przestojów bazuje 

na danych wprowadzanych ręcznie. 

Czy takim danym można do końca 

zaufać przy wyznaczaniu  OEE? Na-

wet jeżeli założymy dobrą wolę osób 

wpisujących dane ręcznie (co nie za-

wsze jest oczywiste), pozostaje do od-

powiedzi kilka kluczowych pytań:

 – czy precyzyjnie (prawidłowo) reje-

strujemy czas przestoju,

 – czy operator rejestrujący przestój 

ma czas, by zrobić to w trakcie jego 

pojawienia się, czy może robi to na 

koniec zmiany, uzupełniając dane 

„z pamięci”,

 – jaki realny wpływ mają na naszą li-

nię mikroprzestoje, których czło-

wiek nie jest w stanie zarejestro-

wać (a które mogą wpłynąć nawet 

na kilkuprocentowy spadek  OEE),

 – czy potra'my klasy'kować i  re-

jestrować przyczyny przestojów 

i czy robimy to w czasie rzeczywi-

stym, czy może „hurtowo”, na ko-

niec zmiany, czerpiąc dane z ulot-

nej ludzkiej pamięci?

To tylko kilka z  szeregu pytań 

i wątpliwości…

Jeśli zatem chcemy rzetelnie i pre-

cyzyjnie wyznaczać dostępność ma-

szyn, odpowiedź nasuwa się tylko 

jedna – dane musimy zbierać auto-

matyczne. Tylko wtedy uzyskamy 

precyzyjny i wiarygodny wgląd w sy-

tuację na naszej linii produkcyjnej. 

Pełna automatyzacja zbierania da-

nych nie zawsze jest technicznie moż-

liwa w stu procentach, wtedy ważne 

jest by minimalizować ilość zebra-

nych ręcznie danych, a zautomatyzo-

wać tyle, ile jest możliwe.

Wymagane do wyznaczania  OEE 

sygnały mogą być zbierane na wie-

le sposobów: bezpośrednio z  ma-

szyn, sterowników  PLC, serwerów 

 OPC bądź systemów  SCADA – np. 

GE iFIX. Punktem centralnym sys-

temu jest przemysłowa baza danych, 

w oferowanych przez nas rozwiąza-

niach funkcję tę pełni  GE  Historian. 

Zgromadzone w Historianie dane 

mogą już być z powodzeniem ana-

lizowane przez aplikację klasy  MES, 

której jedną z  funkcjonalności jest 

wyznaczanie  OEE. W zależności od 

potrzeb klienta analizę  OEE można 

wykonać za pomocą jednego, z ca-

łego spektrum dostępnych rozwią-

zań – począwszy od zaawansowane-

go modułu  E0ciency, wchodzącego 

w skład systemu  Plant  Applications 

'rmy  GE  Digital, poprzez aplikacje 

bazujące na danych zebranych w GE 

 Historianie, a kończąc na prostych 

systemach raportowych z  użyciem 

arkuszy  kalkulacyjnych.

Zwyczajowo raporty  OEE udostęp-

niane są kadrze zarządzającej np. kie-

rownikowi zmiany lub szefowi pro-

dukcji. Ciekawym rozszerzeniem 

systemu jest udostępnienie wskaźni-

ka  OEE na wielkoformatowym wy-

świetlaczu, widocznym dla całe-

go wydziału. Praktyka pokazuje, że 

taka informacja podawana na bieżąco 

wpływa na wzrost motywacji całej za-

łogi i podnosi efektywność pracy całej 

zmiany. Kolejnym ciekawym rozsze-

rzeniem jest możliwość wyświetlania 

analiz  OEE wraz z odpowiednim alar-

mowaniem niskich wartości na urzą-

dzeniach mobilnych. Daje to moż-

liwość reagowania na niekorzystne 

sytuacje, nawet nie będąc bezpośred-

nio przy linii produkcyjnej.
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Samo wyliczenie  OEE i prezentacja wyników to tylko 

początek drogi. Współczynnik  OEE daje nam obraz sy-

tuacji, ale to jeszcze za mało informacji, by wprowadzać 

usprawnienia. Tu z pomocą przychodzi nam system kla-

sy'kacji przestojów – tzw. drzewo przyczyn. Zalogowa-

ne dane o przestojach są wzbogacone o szereg informacji, 

przede wszystkim przyczynę przestoju, ale także rodzaj 

i serię aktualnie wytwarzanego produktu, użyte kompo-

nenty czy w końcu skład załogi pracującej na danej zmia-

nie. Tak zgromadzone dane są podstawą do zaawansowa-

nych analiz przyczyn przestojów i umożliwiają znalezienie 

– zgodnie z zasadą  Pareto – obszarów, gdzie wprowadzone 

usprawnienia mogą przynieść najszybsze efekty.

Podane powyżej zagadnienia nie wyczerpują jeszcze 

wszystkich aspektów związanych z wyznaczaniem do-

stępności maszyn. A dostępność to dopiero początek 

drogi. Aby dobrze wyznaczyć  OEE, trzeba jeszcze prze-

analizować jakość i wydajność. Te dwa elementy  OEE 

również niosą za sobą duże możliwości optymalizacji. 

Nie sposób opisać je wszystkie w krótkim artykule, dla-

tego zainteresowanych poprawnym wyznaczaniem  OEE 

zapraszamy do bezpośredniego kontaktu.
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