
OEE 
Hvad er det?
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OEE
Overall Equipment Effectiveness

 OEE repræsenterer forholdet mellem 
hvad der blev produceret i en tidsperiode, 
og hvad der teoretisk kan produceres, hvis 
maskinen kører sin teoretiske max. 
Hastighed uden nogen form for stop i 
perioden.
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OEE Grundlov:

OEE er verden set fra
maskinens synspkt.

Alt som betyder at maskinen
ikke producerer på et givet

tidspkt.  

=
TAB.
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OEE Grundlov:
OEE skal bruges som et analyse 

værktøj, til at udvikle forbedrings
processen.

Processen er 10 % værktøj og
90 % indstilling.

Forskellen på succes og fiasko
ligger I de 90 %.
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OEE er et ledelsesværktøj, som skal
bruges som benchmark.

OEE skal beregnes automatisk af en 
computer.

Vi har ikke brug for mere 
produktion, så hvorfor hæve OEE.

Så går man glip af fordelen ved OEE, 
som et praktisk problemløsnings
værktøj.

Automation er meget mindre vigtigt
end forståelsen. Når man selv
beregner det manuelt, kan man 
samtidigt spørge sig selv, hvad der
skete.

Vi skal maksimere den værdi vi 
skaber ud fra firmaets aktiver, og
hvis vi har muligheden for at skabe
ekstra kapacitet til fremtiden, kan
vi anvende den til f.eks hjemtagning
af Kap. Køb, eller mersalg.
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Hvad skal til for succes?

1: Vi skal have jaget begrebet “hvem har 
aben” på flugt.

6



Hvad skal til for succes?

2:Vi skal gå fra begrebet “hvis skyld er det” til “hvad er 
årsagen til tabet”.

Det er svært! Det skal man hele tiden minde hinanden om. 
Ellers falder man igennem.
Nogle har indført forskellige tiltag som en bødekasse en 
skyldhammer eller noget tredje når en kvajer sig.
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OEE fremgangsmåde

1: Vi vil bruge skemaet Visuel OEE til at dokumentere, hvor vi taber
produktionstid.

2: Vi vil angribe tabene ud fra en prioriteret liste. Dataopsamlingen vil vise
om vi får resultater. Tiltagene og ideerne vil vi dokumentere bla. På
Kaizentavlen.

3: Vi vil sætte grænser (triggerpoints) for hvor meget, vi vil tillade at 
tabene stiger igen efter vi har behandlet dem.
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OEE fremgangsmåde

1: opstart dokumentering af tabene.

Emma vil daglig hjælpe til I den første periode indtil vi har stabilitet i
vores dataopsamling.

2: Efter 2 ugers måling vil vi lave den første prioriterede liste af
tabende, hvor vi kan se hvilke tabsgrupper der ligger højest.
Vi vælger en gruppe som vi vil dele mere op i undertyper.
En af disse typer vil være vores første pkt. Til at begrænse dette
specifikke tab. 
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OEE fremgangsmåde
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OEE fremgangsmåde
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OEE fremgangsmåde
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Arket Visuel OEE
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Arket Visuel OEE
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