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Modul „TPM-Kennzahlen”

DI Bernd Kleindienst

Leoben, März 2015
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Welche Kennzahlen brauchen wir?

Für umfassende Betrachtungen ist jedoch auch weiterhin die Berücksichtigung von Kosten und

Kundenanforderungen (intern, extern) des Produktionsprozesses erforderlich.

Kosten
Leistungsfähigkeit des 

Produktionsprozesses

Kundenanforderungen 

(intern, extern)

Overall Equipment Effectiveness - OEE 

(Brutto-Anlageneffektivität)

Material, 

Personal, Energie, 

Fläche, Dienstleistung 

(in GE bewertet)

Qualität,

MTBF, MTTR, 

Planungsgrad

Mitarbeiter

OEE
Erforderlich ist eine Kennzahl:

• die alle Verlustquellen berücksichtigt

• die Leistungsfähigkeit des kompletten Produktionsprozesses

beschreiben kann
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Aufgabe / Zielsetzung

Verringerung der Verluste durch ständige Verbesserung

und Weiterentwicklung der Anlagen sowie der

dazugehörenden Prozesse und Mitarbeiter.

Einschaltverluste

Leerlauf und kleine Stops

Fehlerhafte Teile

Verringerte Geschwindigkeit

Rüsten und Einstellen

Technische Störungen

TPM
75

50

100

25
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Vorteil der TPM-Kennzahl OEE

 Mit dieser Kennzahl werden alle Verlustquellen des 

Produktionsprozesses erfasst.

 6 Verlustquellen:

 Technische Störungen

 Rüsten und Einstellen

 Leerlauf und kurze Stops

 Verringerte Geschwindigkeit

 Fehlerhafte Teile

 Einschaltverluste

OEE = 50% heißt: 
Die Anlage produziert 50% der theoretisch möglichen Stückzahl (wobei 

die produzierten Stück fehlerfrei sind).
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Definition OEE

Kalenderzeit

Laufzeit

Nettobetriebszeit

V
e
rl
u
s
t

d
u
rc

h

A
u
s
fä

lle

Nutzbare

Betriebszeit

G
e
s
c
h
w

in
d
ig

-

k
e
it
s
v
e
rl
u
s
te

Netto-

produktiv-

zeit V
e
rl
u
s
t

d
u
rc

h

F
e
h
le

r

Produktionsfreie Tage, Pausen, 

Workshops, geplante 

Instandhaltung, Umbau, etc.

Anlagenausfall durch Störung

Rüsten und Einrichten

Leerlauf und Kurzstillstände

Verringerte Geschwindigkeit

Qualitätsverluste

Anlaufverluste

ateQualitätsrradLeistungsgeitVerfügbarkOEE 

OEElastungAnlagenausTEEP 

itKalenderze

Laufzeit
lastungAnlagenaus 

Laufzeit

ebszeitNettobetri
eitVerfügbark 

ebszeitNettobetri

itBetriebsze Nutzbare
radLeistungsg 

itBetriebsze Nutzbare

ktivzeitNettoprodu
ateQualitätsr 

g
e
p
la

n
te

r

S
ti
lls

ta
n
d
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Mögliche Berechnung der OEE bei 

verketteten Anlagen

Die gesamte Linie wird als eine Anlage betrachtet. Die optimale Taktzeit 
entspricht der Taktzeit der Engpassanlage.

Linienverfügbarkeit“ und „Linieneffizienz“ entsprechen der 
Anlagenverfügbarkeit bzw. der Anlageneffizienz der Engpassanlage.

Achtung
Verluste an anderen Anlagen als der Engpassanlage (Ausfälle, 

Geschwindigkeitsverluste, Fehler) verursachen Kosten an Personal, 
Material sowie Nacharbeit und sollten deshalb berücksichtigt werden !


