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 OEEمعرفي و نحوه محاسبه 
 

 مسعود مددي
 كارشناس كيفيت

 دكتر سخاوي: تحت نظر 
 

 :اين راهنما دو هدف را تعقيب مي كند 
  . OEEبيان رويكرد شركت ايران خودرو نسبت به متدلوژي   -١
 .  OEEبيان چگونگي اجرا وطراحي سازوكار متدهاي   -٢

مين كننده آن را در يك فرآينـد بهبـود بهـره وري       اين مقاله برآن است كه ايران خودرو وشركتهاي تا        
البته بيان جزئيات آموزشي در پياده سازي اين متد خارج از حوصله اين مطلب مي               . در توليد ياري نمايد   

 .باشد 
 

   چه كساني از اين راهنما استفاده مي كنند ؟
يرات ساختاري مـي گـردد    مانند تمامي ديگر سيستم هاي بهبود دهنده كه باعث تغيOEE  پياده سازي 

 .نياز به آگاهي ،بينش عميق وپشتيباني مديريت دارد، بنابراين اولين كاربران اين سيستم مديران هستند 
پس از مديران ، تيم توليد كاربر اين سيسـتم خواهـد بـود كـه شـامل مهندسـين فرآينـد ، تكنسـين هـاي                           

  . تعميرات ، كارگران و تامين كنندگان تجهيزات مي باشد 
 .مديران توليد ومهندسان صنايع اين راهنما را در بهبود بهره وري كارخانه مفيد خواهند يافت 

 
      اثر بخشي جامع تجهيزات چيست ؟

OEE          يك انـدازه گيـري جـامع از تجهيـزات توليـدي كارخانجـات مـي باشـد  .OEE   از متـدلوژي 
تفاده مـي كنـد و در ابتـدا از اقـدامات            كاهش مشكل تجهيزات توليدي و اجراي بهبود مـداوم توليـد اس ـ           

اصلاحي به بهترين وجه در جهت محدود كردن تجهيزاتي كه تاثير منفي بر توليد داشـته باشـند اسـتفاده                    
 .ودر انتها اقدامات اصلاحي به ديگر قسمت هاي كارخانه بسط داده مي شود    .مي كند 

ارد كه به سه دسته دسته طبقـه بنـدي مـي      شش مورد اصلي كه از اثر بخشي تجهيزات مي كاهند وجود د           
 :شوند 
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 . قابليت دسترسي ، كارآيي و ضريب كيفيت  
  توقف زمان بندي شده تجهيزات -١قابليت دسترسي        

  توقف زمان بندي نشده تجهيزات-٢                               
  توقفات جزيي وبيهوده-٣           كار آيي        

  كاهش سرعت تجهيزات-٤                              
  دوباره كاري-٥  ضريب كيفيت      

  ضايعات   -٦
 : بر حسب درصد مشخص شود OEE  سه گروه اين كاستي ها در هم ضرب خواهند شد تا ارزش 

                                              
  OEE= قابليت دسترسي  * كارايي * ضريب كيفيت * ١٠٠                                               

 
  سود مي برند ؟ OEE  چه كساني از 

 .از اين ابزار ايران خودرو وهردو عضو آن يعني مشتريان وتامين كنندگان سود خواهند برد 
 باعث افزايش سود دهي تجهيـزات تـامين كننـدگان مـي شـود        OEEاين همراهي دو طرفه در پروسه 

همچنـين موجـب كـاهش هزينـه نگهـداري از           .دهي تجهيزات ،سود بيشتر مشتريان را بدنبال دارد         وسود  
در چنـين مقـاطعي ليسـتي از فوايـد          .تجهيزات وافزايش سود تجاري تامين كنندگان ومشتريان مي شـود           

 .  تهيه مي شود  OEEاجراي كوتاه مدت وبلند مدت 
تيم هاي چند منظوره حل "س شيوه سود مند استفاده از بر اسا )  OEE(ماهيت فعاليت در اين متدلوژي 

در دراز مدت اين تيم هاي بهبود مي توانندبه يك اندازه مشتري وتامين كننده را ارتقـا                 . مي باشد " مساله  
 .دهند 

مجموعــا تــامين كننــدگان ميتواننــد جهــت اســتفاده در تكنولــوژي نســل آينــده بوســيله پايگــاه مشــتريان 
 . را بنمايند  OEE جامع قطعه در خواست اصلاح وتاريخچه  اطلاعات

 وفرآيند بهبودآن تامين كنندگان مي بايست بهبود رضايت مشتريان را تجربه  OEEدر طول استفاده از 
 . كنند 



 3

 ايران خودرو ) شركتها( براي اعضا   OEE فوايد 
كـه همگـي در جهـت     بالا بردن دسترسي به تجهيـزات ، بهـره وري عملكـرد ،وهمچنـين نـرخ كيفـي           ▪ 

OEE  بهينه وبهبود بخشيدن به توليد مي باشد . 
 . بهبودفرهنگ كار تيمي در راستاي بهبود عملكرد مديريت وبهره وري ▪
 . بهبود مهارتهاي نگهداري وتعميرات اپراتورها ، تكنسين هاو مهندسين ▪
  )كاهش دوباره كاري وضايعات(  افزايش نرخ كيفي با كاهش خرابي تجهيزات ▪
 بهبود توان عملياتي تجهيزات در گلو گاهها براي بالا بردن ظرفيت توليد كارخانه ، كه مـي توانـد نيـاز            ▪

 .به افزايش تعداد تجهيزات را كم كند 
 . تمركز روي منابع اقدامات اصلاحي كه باعث شناسايي سريع نگهداري هاي پايدار ميشود ▪
ليدكنندگان در جهت يافتن راههاي پايدار براي رفع توقـف          وتو) نت( افزايش كار تيمي بين پيمانكاران     ▪

 .تجهيزات 
  كاهش زمان وتعداد تعميرات تكراري ، مصرف لوازم يدكي كمتر وكمتر شـدن هزينـه خـدمات كـه                     ▪   

 .همه در كنار هم هزينه عملكرد كارخانه را بهبود مي بخشد
 .اشين الات  كاهش نياز به پرسنل تعمير كار براي تعمير تجهيزات وم▪  
 با درگير شدن اپراتورها در جهت جلوگيري از خرابي هاي روزانه تجهيزات تـيم نگهـداري وتعميـرات                   ▪ 

 ) TPMحركت بسوي . (بزرگتري خواهيم داشت 
 

  OEEپارامتر هاي موثر بر    OEEمحاسبات  
  ) Managment(زمان برنامه ريزي نشده  
  ) Emergency( عدم دسترسي برنامه ريزي نشده  

  )Prevent (عدم دسترسي برنامه ريزي شده  

 زمانهاي مهندسي 

 زمانهاي انتظار 

 زمان توليد 

 زمانهاي استراحت 

 زمان تنظيمات تجهيزات 

 زمان كاهش سرعت توليد 

 زمان توقفات كوتاه 
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 زمانهاي دوباره كاري 

  دسترسي
 كل زمان)/  زمان عدم دسترسي –كل زمان  (=دسترسي 

عدم دسترسي هاي پـيش بينـي   + عدم دسترسي هاي پيش بيني شده ) = قف توليد  تو( زمان عدم دسترسي
تعطيلات ، خاموش بـودن دسـتگاه   (عدم دسترسي هاي برنامه ريزي نشده      ) + توقف هاي اضطراري    (نشده  

 )ها
 :مثال 

  ساعت٢٨:  ساعت                                   عدم دسترسي پيش بيني شده ١٦٨= كل زمان 
  ساعت٨:  ساعت                      عدم دسترسي پيش بيني نشده ٠= عدم دسترسي بدون برنامه 

 :عدم دسترسي هاي پيش بيني شده شامل موارد زير مي گردد
  ساعت١٠: نگهداري هاي برنامه ريزي شده 

  ساعت ١٢: تنظيمات توليدي 
  ساعت ٢: تغيير مواد مصرفي 
  ساعت٤: تاخيردر تعميرات 

 ضريب دسترسي = ١٦٨ – ) ٢٨ +٨ / (١٦٨ * ١٠٠  = ٧٨,٦ %
 

 )راندمان ( شاخص كارآيي 
 :كارآيي به وسيله محاسبات زير تعيين مي گردد 

 زمان توليد واقعي / زمان توليد ايده آل = بازده 
كـل  / ) زمان معمول توليد ، زمان مهندسي توليـد ،دوبـاره كـاري             (زمان توليد   ) = فرايند  (كارآيي عملياتي 

 )زمان توليد ، انتظار و زمان هاي مهندسي ( زمان كار تجهيزات 
 :و سپس محاسبه شاخص كار آيي 

 بازده * كار آيي عملياتي = كارآيي 
 

 :راهنمايي 
توسط تامين كننده تجهيزات براساس تجربه يا مطالعات زمان سنجي  كه  ) =  ICT (زمان ايده آل توليد  

 . شين به اضافه زمان بارگذاري وباربرداري مي باشد شامل زمان كار يك سيكل ما

 .زمان واقعي توليد يك محصول باكيفيت در كارگاه  )=  ACT(زمان توليد واقعي  
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  ACT= زمان توليد  * ٦٠ ) min/ (تعداد كل توليد 

 .مشخص استفاده گردد ) ابزار(  براي يك دستگاهOEEلازم بذكر است اين محاسبات براي محاسبه 
 :ال مث

Part processed Run time  
1460 89.1 hr Reg  prod 

99 4.7 hr Engr prod 
155 8.6 hr Rework 

1674 102.4 hr Total 
 

Min / part    ٢,٩ = ICT 

Min / part   ٣,٥ = ACT 

 بازده = ٢,٩ / ٣,٥  829. =
  كارايي عملكرد= ١٠٢,٤/ 133   776. =

  اراييك. = ٨٢٩. * ٧٧٦ * ١٠٠=  %64.3 
 :نرخ كيفيت 
 ١٠٠) * كل توليد ) /  بزگشتي ها –كل توليد = (( نرخ كيفيت 

 .مي باشد " مجموع ضايعات ودوباره كاري ها " در اينجا بر گشتي ها به معناي 
 :مثال 

 محصول محصولات سالم دوباره كاري ها ضايعات كل توليد
573 

1101 
 

1674 

2 
3 
 
5 

47 
68 

 
115 

524 
1030 

 
1554 

A 
B 
 
Total 

  ) ١٦٤٧ -)١١٥+٥ / ((١٦٤٧ * ١٠٠ = ٩٢,٨                 %:   نرخ كيفيت                       
 محاسبه نهايي 

 :در اين مرحله حاصلضرب نرخ كيفيت ، دسترسي وكارايي را محاسبه مي كننيم
  

OEE % = 0.76 (Avail )* 0.63 (Perf ) * 0.928 (Qual ) * 100 = 46.9 % 
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 Aميمه ض

 زمان برنامه ريزي نشده + زمان عمليات =  كل زمان 
 زمان در دسترس نبودن تجهيزات+ زمان دسترسي =  زمان عمليات 

  
 زمان هاي در دسترس بودن تجهيزات

 وضعيت توليد  -١
 زمان منظم توليد 
 ...)ضخامت ، قطر ، / كنترل فرايند (زمان كنترل هاي توليد  

قسمتي از انباشته بر حسب ضرورت      : باشته هاي دو قسمتي     ان( زمان فرآيندهاي مهندسي     
وارد خط شده وقسمت ديگر بعدا وارد خط مي شود، انباشته هاي شـرطي ، درخواسـت                 

 )هاي مهندسي 

 زمان دوباره كاري 

 )اپراتوري(زمان آموزش حين توليد  

 بار برداري/ زمان بارگذاري 

 ) آماده باش (زمان  انتظار -٢
 )استراحت ، نهار ، ميتينگ ( ر زمان عدم وجود اپراتو 
 )عدم وجود وسايل اندازه گيري (زمان توقف توليد  

 زمان عدم وجود ابزارهاي پشتيباني 

 زمان انتظار براي نتايج آزمايشات 

 )زمان انتظار يك ابزار براي آغاز بكار ابزارهاي سري ومرتبط  : (چندين ابزار  

  سلسيستم ناظر/ زمانهاي مربوط به شبكه كامپيوتر 

  وضعيت مهندسي– ٣ 
 )زمان سنجي / اناليز مشخصه هاي محصول( مهندسي فرايند  
 )ارزيابي تجهيزات (مهندسي تجهيزات  

 
  زمان هاي عدم دسترسي 
 زمانهاي عدم دسترسي برنامه ريزي شده -١

 )تبديل يا تغيير             آماده سازي براي توليد (  زمان راه اندازي -                
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 ان نگهداري وتعميرات پيشگيرانهزم 
 زمان تغيير مواد مصرفي 

 )انتظار براي تكنسين ، قطعه يا تصميم مديريت ( تاخير درتعميرات  

 وضعيت عدم دسترسي برنامه ريزي نشده -٢
 زمان نگهداري پيش بيني شده 
 .. )دما ، رطوبت ، نيرو محركه  ، گاز و( زمان انتظار امكانات وتسهيلات  

 ) تشخيص             آماده سازي براي توليد(  اضطراري زمان تعميرات 

 زمان تغيير مواد مصرفي  

 )انتظار براي تكنسين ، قطعه يا تصميم مديريت (تاخير در تعميرات  

 ..)ابزار ، قطعه ، داده ها ، (زمان هاي تلف شده بخاطر عدم تامين مناسب مواد ورودي  

  وضعيت برنامه ريزي نشده – ٣   
 ... قراردادي ، تعطيلات آخر هفته ، اعياد ، شيفتهاي غير كاري و تعطيلات 
 زمان هاي مربوط به راه اندازي ، نصب ، بازسازي و آموزشهاي خارج از خط توليد 

تسـت افـزايش وكـاهش سـرعت عملكـرد          ( شامل تست اطمينـان از تعميـرات        :  آماده سازي جهت توليد     
  .، تست تجهيزات وتست فرآيند) ماشين الات 
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اتلافهاي اصلي اثر بخشي 
 تجهيزات جامع 

 

زمان اضافي 

  )١(شكل 

 توقف زمان بندي
 نشده

 توقف زمان بندي
 شده

 مهندسي

 انتظار

 بهره وري

 اتلاف فابليت
  دسترسي

 اتلاف عملكرد
  تجهيزات

اتلاف ضريب 
 كيفيت

 
 كل زمان 

 توقف برنامه ريزي شده

 راه اندازي

 ضريب كارايي

 )اتلاف كيفي ( ضايعات 

دوباره كاري ، اتلاف زمان 
تجديد فرايند براي تضمين 

 كيفيت

 زمان عمليات
كارايي عمليات يا تقاضا

توقف زمان بندي نشده 
آخر هفته ، تعطيلات ، 

شيفت كاري برنامه ريزي 

توقف تجهيزات

 بدون زمان بندي


