CALKOWITA
EFEKTYWNOSC

OPERATOROW/TECHNIKOW - OOE/OCE

ZARZADZANIE

OEE jest obecnie najczesciej liczonym wskaznikiem w polskich, ale nie tylko, przedsiebiorstwach.
Kazdy sobie zdaje sprawe, ze ile zaktaddw, tyle sposobdw liczenia tego wskaznika.

Kazdy stosuje sobie znane metody
i reguty - niektérzy nie wliczaja cza-
sow przezbrojen, inni nie wliczajg czasu
postoju ze wzgledu na brak zlecen

Upfywajgcy czas —
Maszyny

Czas dostepny kalendarzowy

Czas dostepny netto

Czas dziatania

Czas netto dziatania

produkcyjnych, jeszcze inni — czasow
przeznaczonych na obstuge profilak-
tyczna i tak mozna wylicza¢ bez konca.
Niemniej jednak, wszyscy wypowiadajac

Planowane przestoje

| a— |

Pianowane przestoje Czyszczenie |inspeca

Straty
Wykorzystania

Ozekiwanie na instrukcje

Straty Jakosci
Czas efektywny

Poprawa efektywnosci maszyn.

Oczekiwanie na material

Oczexiwanie na

© operatordow

Oczekiwanie na

l Osiem gidwnych stral, kibre moga wplywad na obnizenie efeklywnosci maszyn ’

TEKST:

,OEE" maja na uwadze - Efektywnosc/
Wydajnos¢ Maszyn i Urzadzen lub ina-
czej srodkow trwatych.

Zagmatwajmy teraz sytuacje i spro-
bujmy zastosowac ogdlny model OEE
do czynnika ludzkiego. Nasuwa sie pyta-
nie, czy mozna w podobny sposob, jak
w przypadku maszyn, obliczy¢ efektyw-
nos¢ ludzi - operatorow/technikow UR?
No co6z, skoro maszyne mozna ,przeli-
czy¢” to pewnie cztowieka rowniez.
Przyjrzyjmy sie zatem ogolnemu mode-
lowi strat w przypadku pracy ludzkiej
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ZARZADZANIE

- operatora/technika UR. Model ten,
poréwnywalny do modelu opisujacego
straty zwigzane z efektywnoscia wyko-
rzystania srodkow trwatych, rozréznia 8
gtownych strat zwigzanych z wykorzy-
staniem maszyny i-urzadzen przedsta-
wionych na rysunku numer 1.

Straty Dostepnosci:

» Straty Managementu
o Straty Pracy

Straty Efektywnosci:

e Straty Organizacji Linii
* Straty Logistyczne
Straty Jakosci:

e Straty kontroli jakosci

+— Roboczogodziny

Ludzie
Roboczogodziny
kalendarzowe
Niedostgpne rbh
(Wspomagane przez inne dzialy) Dostepne rbh

Poprawa efektywnosci operatorow.

Wsrod tych strat wyrdzniamy:

Straty Zdatnosci:

e Awarie

* Przezbrojenia

» Ponowne uruchomienia

* Wymiana czesci i regulacje

Straty Wykorzystania:

¢ Drobne zatrzymania i praca jatowa

¢ Praca ponizej standardowego czasu cyklu

e Inne straty - organizacyjne

Straty Jakosci:

» Defekty i poprawki

W podobny sposéb mozna przedsta-

wi¢ model strat w odniesieniu do pracy

ludzkiej. Model ten przedstawono na

rysunku numer 2:

Straty zwiazane z praca ludzka mozna

pogrupowac na trzy gtowne katego-
“rie, w podobny sposob jak ze stratami

Maszynowymi:

g Netto rbh
5' Efektywne rbh
g_ Rbh noszgce
ig wartosd Godana
(Total production
t’ man-hours)
N LY

Tyle o0 modelu strat. Na pierwszy rzut
oka mozna wywnioskowac, ze te dwa
wskazniki sa poréwnywalne i mozna
zastosowac ten sam mechanizm liczenia

efektywnosci zaréwno pracy maszyn,
jak i pracy ludzkiej.

Chcac lepiej to przedstawic, postu-
zymy sie konkretnym przyktadem,
gdzie zostanie zaprezentowana meto-
dyka liczenia wskaznika OOE w przy-
padku operatordw czy tez OCE w przy-
padku technikdéw UR. Na sam poczatek
mozemy podac gtowne elementy dla
wskaznikow (patrz rys. 3.)

Wskaznik OEE/QOE/QOCE liczony
jest jako iloczyn trzech sktadowych:
Dostepnosci, Efektywnosci i Jakosci.
Ponizej zostana opisane poszczegdlne
sktadowe.

DOSTEPNOSC
OPERATORA/
WYKORZYSTANIE
TECHNIKA

Parametr ten, zarowno w przypadku
operatora jak i technika, jest liczony
w podobny sposéb. Zaktadajac, ze
w ciggu roku do dyspozycji mamy 52
tygodnie pracujace, czas pracy opera-
tora/technika w tygodniu to 40 robo-
czogodzin (5 dni po 8 godzin), czyli do
dyspozycji mamy: t, =52"40=2080
godzin w ciagu roku, lub t, =52%5
= 260 dni. Zatdzmy, ze w ciggu roku
mamy t =13 dni wolnych od pracy
wynikajacych z kalendarza $wiat oraz,

Elemerity. Wspone

Dostepnosé Destepmioss
(Availability) Operatora
A (Operator Availability)
0OA
. E
Wykorzystanie foektywnoéé
(Performance) per atOl:a
i (Operator Efficiency)
OFE
Jakos¢ - Jakos¢ Operatora |
(Quality) (Operator Quality)
0 (0]

(Pure Wrench Time)

(Craft Performance)

L (Craft Service Quality)
|

Wykorzystanie

technika Dostepnosé

cu

Efektywnosé

technika Efektywno$é

CP

Jako$é¢ Ustugi

technika Jakosé

CsQ

Metodyka liczenia wskaznikéw OEE/OOE/OCE.



ze pracownikowi przystuguje t =26 dni
urlopu.

Majac wszystkie dane, mozna obliczy¢
maksymalna dostepnos¢ operatora/
technika UR w danym roku rozlicze-
niowym.

b=

s by tiot,= 260-13-26=221 dni

OA,=t,../t,=221/260=0,85"100=85%

Tak wiec z obliczen widac, ze maksy-
malna dostepnos¢ operatora/technika
jest na poziomie 85% czasu kalenda-
rZOWego.

Sprobujmy zatem obliczy¢ aktualna
dostepnos¢ operatora/technika. Do
obliczen wezmiemy dane z jednego
miesigca.

Zatozenia:

Czas dostepny w danym miesiacu:

t, =21 dni

Czas urlopu: t, = 3 dni

Czas swiat: t_= O dni

Czas przeznaczony na prace planowane:
t =13dni

Wz6r na Dostepnos$c¢ Operatora/
Technika obliczamy wg wzoru:

2
0A= —P2 %100
(tap — ty — ts)

Podstawiajac wyzej wymienione dane
pod wzér otrzymujemy:

13

04=G1i=3-0)

X 100 = 72%

Jak wida¢ z powyzszych obliczen,
dostepnosc operatora byta na pozio-
mie 72% czasu dostepnego i ptatnego.
Oznacza to tyle, ze pewna czes$¢ czasu
zostata nieefektywnie wykorzystana.
Tutaj nalezy wzia¢ pod uwage, ze ope-
rator/technik w pracy byt przez 18 dni,
gdyz z catosci 21 dni miat 3 dni urlopu.
Niemniej jednak dosy¢ interesujacym
jest fakt, ze 5 dni zostato zmarno-
trawione na prace nieplanowane, do
ktorych nalezy zaliczy¢ nastepujace
czynniki:

e awarie maszyn i w tym czasie operator
nie pracowat,

» operator przesuwany byt do innych prac
anizeli zaplanowane,

* oczekiwanie na materiat,

» oczekiwanie na instrukcje,

* chodzenie po niezbedne surowce,

» oczekiwanie na czesci i szukanie czesci,

» oczekiwanie na sprzet transportowy,

o oczekiwanie na inne procesy produkcyjne,
az skoricza swoja prace,

» spotkania, przerwy, czas treningu, inne
problemy wynikajace z braku umiejetno-
$ci operatora.

Czynnosci te nalezy liczy¢ jako nie-
przynoszace wartosci dodanej do
pracy wykonywanej przez Operatora/
Technika. To moze wydawac sie zbyt
konserwatywne, ale faktem jest, ze
gdyby procesy byty pouktadane we
wiasciwy sposéb, to czas poswiecony
na wyzej wymienione czynnosci mégtby
by¢ spozytkowany na prace planowane
w przypadku Technika UR, czy tez pro-
dukowanie dobrych wyrobow w przy-
padku operatora.

EFEKTYWNOSC
OPERATORA/TECHNIKA

Druga sktadowa wskaznika jest skta-
dowa, ktéra najbardziej przypomina ta
obecnie liczong we wskazniku OEE.
Mowa oczywiscie o efektywnosci pra-
cownika wyrazonej jako rzeczywisty czas
poswiecony na wyprodukowanie zada-
nej ilosci produktu do czasu planowa-
nego. Wartosc efektywnosci operatora
moze byc¢ powyzej 100%, co dla niekto-
rych moze by¢ tutaj pewnym zaskocze-
niem. Niektdrzy teraz pewnie zadadza
nastepujace pytanie: ,Jak to mozna uzy-
skac wartosc powyzej 100% 7. Przeciez
jest to niemozliwoscia. Nic bardziej myl-
nego. Jest to o wiele prostsze anizeli na
pierwszy rzut oka sie to wydaje.

Zatézmy, ze operator miat do wyko-
nania-plan produkcyjny zaktadajacy,
ze w czasie 7,5 godziny ma wyprodu-
kowac 1000 sztuk produktu. Wynika
z tego, ze na jeden produkt powinien
przeznaczyc okoto 27 sekund. Niestety,

ZARZADZANIE

okazato sie, ze plan nie zostat zrealizo-
wany w zakfadanym czasie. Na jego rea-
lizacje potrzebne byto nie 7,5 godziny,
ale 10 godzin, co w efekcie dato nam
czas cyklu 36 sekund/sztuke wyrobu.

Majac te dane nalezatoby obliczy¢ skta-
dowa efektywnosci operatora, ktéra
wyrazona jest nastepujacym wzorem:

tp
OE =—x 100

tT
gdzie: k= planowany czas na wykonanie
danej pracy
t - czas realnie przepracowany
Podstawiajac powyzsze dane do wzoru
otrzymujemy:

OF = ha x 100 = 75%
~ 10 REIEEER

Z powyzszych obliczen wynika, ze efek-
tywnosc operatora jest na poziomie
75% czasu planowanego.
Powiedzielismy wczesniej, ze wartosc¢
moze wyniesc¢ powyzej 100%. Tak, to
jest prawda i taki scenariusz jest jak naj-
bardziej mozliwy.

Zatdézmy zatem, ze operator Zadane
1000 sztuk wykonat w czasie 7 godzin,
czyli 0 0,5 godziny krocej anizeli zakta-
dat plan.

Podstawiajgc powyzsze dane do wzoru
otrzymujemy:

OF = 75 x 100 = 107%
=70 T .

Jak wida¢ w z powyzszego przy-
ktadu efektywnosé aperatora/tech-
nika faktycznie moze wynosi¢ powyzej
100%. Oczywiscie w tym przypadku
nalezy wzia¢ pod uwage wiele kwe-
stii, poczawszy od jakosci wyznaczania
czasu cyklu w przypadku produkgji, czy
tez jakosci planowania prac utrzymani
ruchu w przypadku technika UR.

Powyzszy przyktad opisany jest na pod-
stawie procesu produkcyjnego i oparty
jest o czas cyklu. Te same zatozenia
mozna przyjac i obliczy¢ efektywnosc
dla technika UR. Mowa jest o mierzeniu
efektywnosci technika UR w momen-
cie wykonywania przez niego prac
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ZARZADZANIE

planowanych, a nie reaktywnych. Prace
planowane, jak sama nazwa mowi,
z gbry moga byc przygotowane wraz
z oszacowaniem czasu jaki jest nie-
zbedny, aby dana praca byta wykonana.
Jak zycie pokazuje, w przypadku UR nie
zawsze to, co zostato oszacowane, ma
odzwierciedlenie w praktyce. Dlaczego?
A to dlatego, ze podczas wykonywania
jakiejs pracy zawsze moze wyskoczyc”
€o$ niespodziewanego i zamiast przy-
stowiowej godzinki, robi sie péttorej, czy
czasami i wiecej. Nalezy w tym miejscu
zaznaczyc, ze tak byto, jest i bedzie. Nie
ma co z tym walczyc. Niemniej jednak
warto $ledzi¢ ten obszar i wyciagac
whnioski na przysztos¢. Niech ta skia-
dowa stanowi niejako wyznacznik na
ciagte doskonalenie efektywnosci wyko-
nania danej pracy, jak réwniez moze
postuzy¢ do mierzenia efektywnosci
planowania i szacowania prac w UR.
Dobrg praktyka jest utrzymywanie tej
sktadowej w przypadku UR na poziomie
od 90% do 110%. Jakiekolwiek odchyle-
nia w jedng czy druga strone musza by¢
whikliwie przedyskutowane i w takiej
sytuacji konieczne jest podijecie odpo-
wiednich dziatan korygujacych.

JAKOSC OPERATORA/
TECHNIKA

Trzecia i ostatnia sktadowa wskazZnika
OCE to oczywiscie Jako$¢ wykona-
nia danej pracy. Ta sktadowa czesto
powoduje dyskusje na temat jakosci
pracy Technika UR. W przypadku ope-
ratora sktadowa ta praktycznie jest taka
sama, jak w przypadku liczenia jakosci
we wskazniku OEE. Mozemy tutaj wzigc
pod rozwage jakos¢ produkowanych
débr przez operatora. Formuta liczenia
jest bardzo prosta, czyli stosujemy ilo-
raz ilosci dobrych sztuk za pierwszym
razem do catkowitej ilodci wyprodu-
kowanej. Chcac to zilustrowaé na licz-
bach wykorzystajmy te same wartosci
co w poprzedniej sktadowej.

"Otoz operator miat do wykonania 1000
sztuk danego produktu. Oczywiscie
mowa jest o tysiacu sztuk dobrych
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jakosciowo. Operator zdat do maga-
zynu/procesu nastepujacego 1000
sztuk dobrych jakosciowo produk-
tow. Wypetniajac raport zmianowy,
operator w miejscu ,Catkowita llasé¢
Wyprodukowana” wpisat wartos¢ 1050
szt. Oznacza to, ze 50 sztuk wyprodu-
kowanych przez operatora byto wad-
liwymi. Podstawiajac te wartosci do
wzoru na Jakos$¢ Operatora (OQ) otrzy-
mujemy:

el i 95%
Q= 1050 sl

Jak widac z powyzszego obliczenia,
jakos¢ operatora jest na poziomie 95%
czyli poziom defektéw w danym pro-
cesie, za ktéry odpowiada operator
wyniost 5%. Jest nad czym pracowac
i co doskonali¢,

Przyjrzyjmy sie zatem w jaki sposéb
obliczy¢ Jakosc Technika UR (CSQ).
W przypadku produkcji sprawa jest
jasna. Mamy twarde dane, ktére nalezy
odpowiednio zestawi¢ ze sobg i skfa-
dowa jest obliczona. Co w przypadku
Technika UR? Jak zmierzyc¢ jego jako$c?
Mozliwosci sa rozne - poczawszy od
liczenia reklamacji z produkcji, az po
whnikliwg analize pracy danego tech-
nika. Prawda jest taka, ze praktycznie
tego typu dziatania sa niewykonalne. Po
pierwsze, gdybysmy liczyli reklamacje
z produkgji, to prawde powiedziawszy,
poziom ten bedzie bardzo, ale to bardzo
niski. Wystarczy, ze kazdy z czytajacych
zastanowi sig, jaka atmosfera panuje
pomiedzy UR a Produkcja... Po dru-
gie, gdybysmy mieli analizowac kazda
prace bardzo wnikliwie, to na jednego
technika potrzeba by byto jednego albo
i wiecej analityka, na co nikt sie oczywi-
Scie nie zgodzi.

Co zatem nam zostaje? Otoz, jak zwy-
kle w takich sytuacjach, wykorzystu-
jemy to, co mamy i co w prosty sposob
mozemy przypisa¢ do odpowiedzialno-
sci UR. Praktycznie w kazdym zakfadzie
produkcyjnym dominujgcym wskazni-
kiem, za ktory odpowiedzialny jest dziat
UR, jest awaryjnosc. Tak, tak, wtasnie

awaryjnos¢. Niech ta awaryjnosc przy-
stuzy sie zatem do wyliczenia jakosci
dziatu UR. Wstepnie opisze, jak wyko-
rzystac¢ awaryjnosc¢ zaktadu do licze-
nia Jakosci Technikoéw UR na poziomie
wydziatu, a pdzniej przedstawie rozne
modyfikacje w taki sposob, aby méc
wyliczy¢ CSQ dla kazdego technika.
Jakos¢ Ustug UR mozemy obliczy¢ za
pomoca nastepujacego wzoru:

ty
CsQ = (1 ——) x 100
tap

gdzie:

t,, - catkowity czas niezdatnosci z tytutu
awarii

t,, - czas dostepny brutto

lloraz catkowitego czasu niezdatno-
Sci z tytutu awarii oraz czasu dostep-
nego brutto to nic innego jak klasyczny
wzOr na awaryjnosc. Interpretujac ten
wzor widzimy, ze jakos¢ ustug UR jest
pomniejszona o awaryjnosc zaktadu.
Jezeli w danym miesigcu raportujemy
awaryjnos¢ na poziomie 7,5% to Jakosc
Ustug UR bedzie na poziomie 92,5%
gdyz :

€SQ = (1 —0,075) x 100

Oczywiscie jest to tylko pewne zato-
Zenie, ale lepsze takie, anizeli zadne.
W ten sposob liczac jakos¢ ustug tech-
nikéw UR, dajemy im wyzwanie, aby
awaryjnos¢ zaktadu byta jak najniz-
sza. Skora mamy sposob na liczenie
jakosci ustug technikow UR, to teraz
pytanie jak policzy¢ jakos¢ pojedyn-
czego technika? Sprawa jest bardzo
prosta. Wystarczy przypisac¢ poszcze-
golne maszyny do technikéw UR. Kazdy
technik jest odpowiedzialny za dana
grupe maszyn i dla tejze grupy maszyn
wykonuje systematyczne przeglady
profilaktyczne. Nastepnie liczona jest
awaryjnos¢ dla grupy maszyn, za ktore
odpowiada dany technik i w ten sposob
obliczana jest sktadowa Jakosci Technika
UR (CSQ). Oczywiscie mozna skompli-
kowac zycie i w bardzo szczegdtowy



sposob obliczy¢ awaryjnosc z podziatem
na awarie Mechaniczne i Elektryczne
i czasy sumaryczne przypisac dla
danego technika: Mechanika czy tez
Elektryka. Niemniej jednak nie ma sensu
kruszyc kopii o takie szczegoty. Wiecej
czasu sie poswieci na liczenie tej skfa-
dowej, anizeli wart jest uzyskany efekt
do catosci wskaznika OCE.

PODSUMOWANIE

Jak widac¢ z powyzszego opisu, wskaz-
nik OEE mozna stosowac na wiele
sposobéw. W tym przypadku, liczenia
efektywnosci operatorow/technikow
UR. Wazne jest, by pamietac, ze jest to

REKLAMA

INZYNIEROWIE.COM
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Szukasz pracy?? Zarejestruj ’s

pewne zatozenie, na ktére ma wptyw
wiele czynnikdw opisanych w tekscie.
Wskaznik OOE/OQCE niech bedzie mie-
rzony zarOwno na poziomie ogolnym
wydziatu, jak i szczegdtowym opera-
tora/technika. Wazne jest zdroworoz-
sadkowe podejscie do liczenia tychze
wskaznikow tak, aby liczby nie przysto-

ty aspektow czysto ludzkich. Warto
monitorowac trend tegoz wskaznika
i doskonali¢ proces pracy. Wskaznik ten
powinien by¢ narzedziem pomocnym
w motywowaniu pracownikow, jak row-
niez by¢ dla samego pracownika wska-
z6wka jego doskonalenia zawodowego.
Wdrazajac wskaznik pomiaru efektyw-
nosci operatora/technika UR, nalezy

aszy;n%ort @ ég; Golde Engineer
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pamietac o nastepujacych zasadach:

« zaplanuj prace swoich ludzi z wyprze-
dzeniem,

e zorganizuj im stanowisko/miejsce pracy,

* motywuj do dziatania,

e kieruj zasobami ludzkimi w odpowie-
dzialny sposéb,

« kontroluj efekty pracy i wdrazaj dziatania
doskonalace.

Pie¢ zasad niech stanowi pewien
wyznacznik i niejako kodeks madrego
i odpowiedzialnego zarzadzania efek-
tywnoscia pracownikow.




