一、OEE分析方法简介 
　　1.OEE的定义 
　　OEE即为设备综合利用率，是SEMA组织于1999年提出的一项用于衡量设备生产能力的计算方法标准，是实际合格产量与负荷时间内理论产量的比值。OEE不仅考虑设备在时间上的利用情况，同时也考虑由于操作和工艺造成的性能降低和产品合格率问题，更全面的体现设备在生产中的利用情况和有设备生产出的产品的质量问题。运用OEE方法还可以识别出并系统地降低由于统计波动和依存关系而带来的瓶颈工序设备的效率损失，使隐藏的或损失掉的产能释放出来，进而优化企业的生产工序，促进企业有效产能的提高。 
　　2.OEE的计算 
　　综合设备利用率OEE的计算公式如下： 
　　OEE=时间运行效率×性能运行效率×良品率×100% 
　　(1)时间运行效率是有效运行时间按与负荷时间的比值，其计算公式如下： 
　　时间运行效率=(负荷时间-停止损失时间)或负荷时间× 100% 
　　其中，负荷时间=理论工作时间 – 休止损失时间 
　　(2)性能运行效率是一个衡量实际加工产品所用时间与开动时间的速度损失的指标，指设备的实际运行速度和设备的固有设计能力之间的比值。 
　　计算公式如下：性能运行效率=负荷时间/理论工作时间 
　　(3)合格品率是指合格品数量所占的比例，是用设备的生产精度反映设备的运行状况。其计算公式如下：合格品率=合格品数量/生产数量×100% 
　　3.影响OEE的损失分析 
　　通过对OEE定义的分析，可以将影响设备综合效率的主要损失归为6个大类：故障或停机损失；准备和调试损失；空转和暂停损失；速度低下损失；质量缺陷和返工；启动损失。 
　　(1)故障或停机损失是指故障停机造成的时间损失和由于生产缺陷产品导致的数量损失。因偶发故障造成的设备故障通常是明显的，且在整个损失中占较大比例，所以应投入了大量时间努力去寻找，并提高设备可靠度的研究来尽量避免这种故障。 
　　(2)准备和调试损失是指因准备和调试而导致停机和产生废品所造成的损失。一般发生在一个产品生产结束再生产另一种产品时。可以通过明确区分内准备时间和外准备时间， 减少内准备时间来减少整个准备时间损失。 
　　(3)空转和暂停损失是指由于误操作而停顿或机器空转时发生短暂停顿而产生损失。这类停机突发性比较强，要提高员工的操作技能并尽量减少由于空转而带来的产能损失。 
　　(4)速度低下损失是指设计速度与实际速度的差别而造成的损失。设备实际速度低于设计速度或理想速度的原因是多种多样的，如操作者熟练程度、机械问题等。通常通过揭示潜在的设备缺陷，谨慎地提高操作者的作业速度有助于问题的解决。 
　　(5)质量缺陷和返工损失是指由于设备故障引起的生产过程中的质量缺陷和返工等。通常突发性缺陷很容易重调设备至正常状态来消除，而慢性缺陷的原因难于发现，常被遗漏或忽略。 
　　(6)启动损失是在生产的初期阶段产生的损失。启动损失是无可避免的，但其数量因工序状态的稳定性，设备的维护水平，操作技能的熟练程度等的不同而异。

其中停止时间包括休息、管理事务、计划停止和无负荷时间；停机时间包括故障或停机时间和准备，调试时间；速度损失时间包括空转和暂停损失和速度低下损失；不合格损失包括质量缺陷和返工损失，以及启动损失。 
　二、某烟厂典型工序的OEE分析改善 
　　在生产实践中，运用OEE方法可以非常有效地抓住导致生产力损失的潜在原因。通过对各类损失项的分析，从中找出效率损失的主要原因，然后有针对性地分析和解决问题。某烟厂的惨配加香工序的工作人员有4个班，分别为甲班，乙班，丙班，丁班，每天有3个班轮流工作，分别是白班，中班和夜班。此工序的产品合格率是100%，以在夜班工作的四个为例进行一个月的OEE分析如下表1所示。        
　　以甲班为例，时间运行效率=（理论工时-批次保养时间耗时-非设备停机时间）／理论工时 
　　=（155.00-42.2-14.6)／155.00=63%; 
　　性能运行效率=生产时间耗时／（理论工时-批次保养时间耗时-非设备停机时间）=90.13／（155.00-42.2-14.6）=92%; 
　　设备综合利用率=时间运行效率×性能运行效率=63%×92%=58%。 
　　从上表中可以看出四个班次在夜班的时间运行效率都很低，归其原因是过多的批次保养时间导致生产停机时间损失的增多，要加强操作工的点检意识，降低批次保养次数，用工作人员的自主维护工作来加强设备的维护，降低故障隐患，提高设备的可靠性。断料问题也增加了设备的停机时间，企业要想减少有此带来的损失，应运用ERCS原则平衡产量，不能忙闲不均，并同时注意保持上下工序之间的信息流畅。性能开动率的高低是有速度开动率和时间开动率共同决定的，设备的速度设置在设计速度以下，或者设计速度低于现在技术水平要求都可以造成速度差损耗，应提高操作工的设置调节熟练程度，保持设备以额定速度运行。同时使机器与要生产的产品匹配来减少由于机器和操作人员的磨合而带来的性能低下的损失。 
　　从表中还可以看出四个班组在设备利用率上所造成的产能的不均。四个班组的OEE都在85%以下，设备利用率很低，要改善的空间还很大。丙班的设备综合利用率为65.5%，明显高于其他班次，在各种条件相同的情况下，设备综合率之间的差别也反应出各班次操作人员在造作机器上的熟练程度，其隐含的内部原因需要管理人员根据实际的生产经验来找出，并加强员工的操作技能和自主维护意识的培养。OEE高低最终要反应到有效产能的高低上，并最终决定企业成本和利润的高低，及在市场上的竞争力。企业要想在市场上有立足之地，就要充分利用企业现有的人员，设备等资源来加强企业的产品，服务等优势，使企业在市场环境下能经受住各种考验，以便在各种竞争中利于不败之地。 
　　三、总结 
　　OEE在企业中常用来分析影响设备利用的机器和人员方面原因，并对各种原因进行改善，从而大大提高了设备的利用率，缩短了生产周期，降低了成本，提高了有效产出。但在企业中在分析OEE中融入生产管理的各种要素，这样可以用量化分析的OEE 来指明改善生产管理水平的具体工作的方向。使OEE不仅可以评价设备性能和产品合格性问题，还可以反映一家企业的管理水平和盈利能力，从而使OEE方法分析更好地为企业服务。
