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Osoby odpowiedzialne za zarzadzanie poszukujg skutecznych wskaznikow, ktore pozwolg na
identyfikacje obszarow biznesowych wymagajacych poprawy, okreslenie kolejnosci dziatan
usprawniajacych oraz monitorowanie efektow i trwatosci wdrozonych dziatan.

Wskazniki

efektywnosci produkciji:
standaryzacja analityki

dla firm produkcyjnych

W tej sytuacji pada szereg pytan: Jak wybraé
najlepszy zestaw wskaznikéw np. dla obszaru
utrzymania ruchu? Co mierzyé, a czego nie?
Jak analizowa¢ wyniki? Niestety nie ma prostej
odpowiedzi na te pytania. Nie istnieje réwniez
idealny zestaw wskaznikdw, ktéry powinna sto-
sowac kazda firma. Mozna jednak wskazaé pod-
stawowe zasady okreslajace, ktére parametry
monitorowac i jak analizowa¢ uzyskane pomiary.
Istnieje rowniez mozliwo$¢ identyfikacji typo-
wych wskaznikéw, ktére warto wdrozyé w wiek-
szos$ci zaktadéw przemystowych.

RODZAJE POMIAROW EFEKTYWNOSCI

Celem kazdego pomiaru jest zdobycie uzytecznej
wiedzy, ktéra powinna prowadzié¢ do uzyskania
okreslonych korzysci. W praktyce stosuje sie za-
sade ,.im mniej, tym lepiej”. Wéwczas koncentru-
jemy sie na mierzeniu tych elementéw, ktére sa
niezbedne. Ze wzgledu na rodzaj uzyskiwanych
korzysci pomiary dzielimy na 3 rodzaje:

1 Okreslenie efektywnosci dziatalnosci oraz
poréwnania wewnetrzne i zewnetrzne.

2 Analiza problemu dla zidentyfikowania
jego przyczyn.

3 Pomiar efektywnosci wdrozonych dziatan
usprawniajacych.

W pierwszym z wyszczegélnionych rodzajéw po-
miaréw istnieje mozliwos¢ identyfikacji obsza-
réw do poprawy oraz okreslenia jej potencjatu.
Co wiecej, mozemy okresli¢ tatwos¢ osiggnie-
cia tego ulepszenia. Kolejny rodzaj pomiaréw
stuzy do znalezienia przyczyn problemu. Dzieki
temu bedzie mozliwe opracowanie i wdrozenie
skutecznych dziatan dla jego wyeliminowania.

Woéwczas powinnismy uruchomié trzeci rodzaj
pomiaréw dla potwierdzenia skutecznosci lub
wykrycia niewystarczajacej skutecznosci wdro-
zonych dziatan naprawczych. W przypadku
potwierdzenia skutecznosci bedzie mozliwe
zakoriczenie prac nad danym problemem oraz
rozszerzenie zakresu wdrozonych dziatan na
inne, podobne problemy.

KLUCZOWE WSKAZNIKI EFEKTYWNOSCI
Najwazniejsze pomiary przedstawione w punkcie
pierwszym opisanym powyzej sg czesto nazy-
wane kluczowymi wskaznikami efektywnosci
KPI (Key Performance Indicators). Stuzg one do
zobrazowania wybranego obszaru dziatalnosci
firmy lub tez oceny jej efektywnosci z pewnego
punktu widzenia. Przyktadem takiego wskaznika
w obszarze produkgji jest Efektywnos¢ Wyko-
rzystania Maszyn OEE (Overall Equipment Ef-
fectiveness).

Wskaznik OEE jest obliczany jako iloczyn:
1 Dostepnosci — procentowego czasu, kiedy
maszyna jest dostepna do pracy.

2 Wydajnosci - procentowej, aktualnej wydaj-
nos$¢ maszyny w stosunku do normy.
Jakosci—procentowego udziatu produkowa-

nych wyrobéw dobrej jakosci.

Wskaznik OEE pokazuje jak duzo dobrej jako$ci
wyrobdw potrafi wyprodukowaé maszyna po odje-
ciu zmarnowanego czasu (ze wzgledu na przestoje
jak i wolniejsze niz zaktadane tempo pracy) i wa-
dliwych wyrobéw. Dla zasobdw krytycznych (czyli
takich, ktére powinny produkowac jak najwiecej,
poniewaz jest zapotrzebowanie na ich wyroby)
warto$¢ OEE powinna by¢ jak najwyzsza.



SPOSOBY ANALIZY | ZASTOSOWANIE
WSKAZNIKOW
Poréwnanie do zatozonych celéw
. Okreslenie celu dla jakiegokolwiek
wskaznika jest zawsze niezbedne. Tylko

poréwnujac aktualng efektywnos$¢ do zatozonego
celu mozemy wtasciwie okresli¢ obecng sytuacje.

Poréwnanie z najlepszymi
2 praktykami w branzy
W praktyce przyjmuje sig, ze poziom

85% dla wskaznika OEE jest wynikiem bardzo
dobrym. Poréwnanie uzyskiwanych wynikéw do
najlepszych praktyk jest jednym z zastosowan
wskaznikéw. Jesli nasza krytyczna maszyna pracu-
jez60% OEE to dzieki takiemu poréwnaniu wiemy,
Ze jest potencjat poprawy i mozemy oszacowac jak
duzy. Przej$cie z 60% do 85% OEE daje zwiekszenie
wielkosci produkcji o 42%!

Poréwnanie z danymi historycznymi
Pogorszenie wynikéw w stosunku do roku

poprzedniego jest oczywiscie sygnatem
alarmowym. Wskazuje to réwniez na mozliwos¢
wprowadzenia szybkich usprawnieri. Mamy prze-
ciez dowéd, ze wyniki moga by¢ lepsze. Wiemy
nawet kiedy byty one lepsze. Jesli powrdcimy do
ustawien (szeroko rozumianych) z tamtego okresu
to powinnismy uzyskaé obecnie tak samo dobre
wyniki.

Poréwnanie z wewnatrz organizacji
W przypadku wielu wskaznikéw ze-

wnetrzne poréwnanie moze by¢ nie-
mozliwe. Jednakze bardzo wiele korzysci moze-
my uzyskac¢ dzieki poréwnaniom wewnetrznym.
Przede wszystkim mozemy poréwnywaé poziom
OEE réznych maszyn. Jesli jedna pracuje zwyzszym
OEE niz inna, daje to pole do dalszych uspraw-
nien. W zwigzku z tym, ze dysponujemy petng
informacja o obu maszynach, mamy szanse zi-
dentyfikowa¢ przyczyny réznych wynikéw. Sa to
przestoje (zmniejszajace Dostepnosc), spowolnie-
nia (zmniejszajgce Wydajnos$é) oraz nieprawidto-
wa praca maszyny produkujacej wadliwe wyroby
(zmniejszajac Jakos¢).

Zastosowanie Diagramu Pareto dla nieefektyw-
nosci poszczegélnych maszyn lub grup maszyn
pozwala tatwo zidentyfikowaé najwieksze proble-
my. Tymi najwazniejszymi problemami nalezy zajgé¢
sie w pierwszej kolejnosci. Mozemy réwniez po-
réwnywaé wynik OEE dla grup maszyn, wydziatéw
produkcyjnych czy tez zaktaddw. Inng wartosciowa
analizg jest poréwnanie OEE tej samej maszyny
obstugiwanej przez rézne zespoty pracownikdw.

STANDARDOWE WSKAZNIKI W OBSZARZE
UTRZYMANIA RUCHU

Powyzsze rozwazania wskazuja, jak wykorzystaé
wyniki pomiaréw. Przyjrzyjmy sie jednak blizej ty-

powym wskaznikom w Utrzymaniu Ruchu. W gru-
pie ,Utrzymanie Ruchu” zostaty wymienione trzy
wskazniki, dotyczace pracy i przestojéw maszyn.
Zestaw kluczowych wskaznikéw skierowany jest do
wszystkich przedsiebiorstw produkeyjnych. Jego za-
stosowanie pozwala zaréwno na state monitorowa-
nie efektywnosci proceséw, identyfikacje obszaréw
do usprawnien oraz okreslenie kolejnosci dziatan
usprawniajacych. Dodatkowa, mato na razie popu-
larng w Polsce, korzyscia jest mozliwosci poréwnania
wartosci wskaznikdw z innymi przedsigbiorstwami.

Najlepszym sposobem zbierania danych dla tych
wskaznikéw jest monitoring on-line maszyny
z automatycznym zapisywaniem jej stanu (pra-
cuje —stoi) i wydajnosci (np. czas cyklu). Nastepnie
operator przypisuje kazdemu przestojowi odpo-
wiedni kod (np. wymiana formy, awaria, przeglad,
brak materiatéw, brak pracownikéw). Dopisywanie
reczne lub pobranie z systemu ERP ilo$ci wyprodu-
kowanych wyrobdéw dobrych i wadliwych uzupetnia
dane niezbedne do analizy.

Koszt monitoringu nie jest wysoki dzieki rozpo-
wszechnieniu sterownikéw PLC i dostepu bezprze-
wodowego. Na rynku sg obecnie dostepne gotowe
systemy wykonujace te zadania, czgsto nazywane
systemami sterowania lub rejestracji produkcji SFC
(Shop Floor Control). Alternatywa do monitorin-
gu on-line jest wersja papierowa: pracochtonna
i podatna na btedy. Warto ja stosowac, ale w for-
mie niewielkich projektéw, dla najwazniejszych
maszyn.

Zwré¢my uwage na sformutowanie , krytyczne ma-
szyny”. Tylko takie moga i powinny mie¢ wysokie
OEE. Maszyny niekrytyczne majg wiele przestojow
z prozaicznego powodu braku zlecen produkcyj-
nych, dlatego tez ich OEE bedzie niskie. Nalezy
tutaj dodaé, ze sama metodologia liczenia OEE
ma zastosowanie do wyszukiwania mozliwych
usprawniert w pracy wszystkich maszyn (takze
niekrytycznych). Kazdy nieplanowany przestdj jest
marnotrawstwem, ktérego mozna byto unikna¢.
Tak samo marnotrawstwem jest produkcja wadli-
wych wyrobdéw czy tez praca w nizszej wydajnosci.

Nalezy dodad, ze specyfika konkretnego zakta-
du moze wymagacd innego spojrzenia na awarie.
Przyktadowo w motoryzacji standardowym wy-
mogiem jest 100% realizacji dostaw w terminie.
Gdy dodatkowo poziom zapasu wyrobdw goto-
wych jest ograniczony do 48 godzin (np. poprzez
ograniczong ilo$¢ opakowan dedykowanych) to
krytyczny staje sie maksymalny czas przywrécenia
krytycznej maszyny do pracy. Wymaga to odpo-
wiedniego zaplanowania dziatan w sytuacji awarii,
aby zapewni¢ odpowiedni czas reakcji.
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Wskazniki Efelctywnosci
Produkcji pozwalaja
nazidentyfikowanie
problemow, ktore moga
wystapic w procesie
produkcji. Jezeli chociaz
jeden ze wskaznikow
budzi zastrzezenia to
sygnat, ze w catym
obszarze/grupie,

moga wystepowac
nieprawidtowosci. Dla
lepszego zrozumienia
wystepujacych

zjawisk potrzebne sa
jednak dedylkowane
rozwiazania, ktore
precyzyijnie okresla np.
wspotczynnik OEE lub
koszty ztej jakosci.



