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1. OEE ning oltita asosiy ko'rsatkichlari
	1-bobda texnik xizmat ko'rsatish bo'yicha ba'zi asosiy tushunchalar kiritilgan va bu bob yo'qotish va samaradorlikni tushunish bilan bog'liq. Men mahsuldorlikni va samaradorlikni o'lchashda asosiy omil sifatida uskunaning umumiy samaradorligidan (OEE) boshlayman. Bundan tashqari, men avtomobilsozlik sanoatining OEE dan quvvat ko'rsatkichi sifatida foydalanishidagi yangi harakatni ko'rib chiqaman. OEE - bu ishlab chiqarish operatsiyasidan qanchalik samarali foydalanishga qaratilgan ko'rsatkichlar ierarxiyasi. Natijalar turli bo'limlar, tashkilotlar, mashinalar va tarmoqlardagi ishlab chiqarish birliklari o'rtasida taqqoslash imkonini beruvchi umumiy shaklda keltirilgan[1]. 
Aslini olganda:
· OEE - uskunaning potentsialini aniqlaydigan o'lchov.
· OEE yo'qotishni aniqlaydi va kuzatib boradi.
· OEE imkoniyat oynalarini aniqlaydi.
Va uning asosiy maqsadi:
· Hosildorlikni oshirish
· Narxni pasaytirish
· Mashina unumdorligiga bo'lgan ehtiyoj haqida xabardorlikni oshirish
· Uskunaning ishlash muddatini oshirish
Ushbu maqsadlarning natijalari quyidagilardan iborat:
· Foydani oshirish
· Raqobat ustunligiga erishing (yoki saqlab qoling).
· Uskunaning egalik huquqini aniqlang
· Xarajatlarni kamaytiring
O'lchov sifatida OEE cheklovlarni aniqlash orqali kapital uskunalar qanchalik samarali ishlatilishini va cheklovlar OEEga qanday ta'sir qilishini o'lchaydi. Samaradorlik IMKONIYAT va ishlash NATIYJAVIYligini ishlab chiqarilgan SIFATli mahsulot tezligiga ko'paytirish orqali o'lchanadi. 
Hisob-kitoblar quyidagicha olib boriladi:
· IMKONIYAT = ([mavjud vaqt - ishlamay qolish vaqti]/[aniq mavjud vaqt]) × 100 (Potentsial mavjudligi har doim 24 soat yoki 1440 daqiqa ekanligini unutmang)
· NATIYJAVIYLIK = ([ideal aylanish vaqti va umumiy qismlarning ishlash muddati]/[ish vaqti]) × 100
· SIFAT = ([jami qismlar ishlagan - nuqsonlar miqdori]/[jami qismlar ishlaydi]) × 100
OEE oltita asosiy ko'rsatkichni o'z ichiga oladi
Uskunalar yoki mashinalardagi oltita katta yo'qotishlar odatda quyidagilar orqali hisoblanadi:
· Buzilishlar
· O'rnatish/sozlash
· Bo'sh turish/to'xtash
· Tezlikni pasaytirish
· Nomuvofiq mahsulot
· Ishga tushirish rentabelligi
Jahon miqyosidagi OEE qiymati 85% yoki undan yuqori deb hisoblanadi (85% ni chiqarish uchun ushbu bobda keyinroq ko'rsatilgan 1-jadvalga qarang).
OEE o'lchovi odatda muvaffaqiyat ko'rsatkichini ta'minlash uchun tejamkor ishlab chiqarish harakatlari bilan birgalikda asosiy ishlash ko'rsatkichi (KPI) sifatida ishlatiladi. Buni tizimni o'z ichiga olgan oltita ko'rsatkichni qisqacha muhokama qilish orqali yaxshiroq ko'rsatish mumkin. Ierarxiya ikkita yuqori darajadagi o'lchov va to'rtta asosiy o'lchovdan iborat. OEE va jami samarali uskuna ko'rsatkichlari (TEEP) bir-biri bilan chambarchas bog'liq bo'lgan ikkita o'lchov bo'lib, ular ishlab chiqarish operatsiyalari uchun ob'ektlar, vaqt va materiallardan umumiy foydalanish haqida hisobot beradi. Ushbu yuqori ko'rinishdagi ko'rsatkichlar to'g'ridan-to'g'ri haqiqiy va ideal ishlash o'rtasidagi farqni ko'rsatadi[2].
OEE ishlab chiqarish birligi ishga tushirish rejalashtirilgan davrlarda uning mo'ljallangan quvvatiga nisbatan qanchalik yaxshi ishlashini aniqlaydi. Boshqa tomondan, TEEP OEE samaradorligini kalendar soatlariga nisbatan o'lchaydi, ya'ni kuniga 24 soat, yiliga 365 kun.
											1-jadval
	Uskunaning umumiy samaradorligi (OEE)

	Uskuna identifikatori: 

	Sana:

	Qism identifikatori:

	O'zgartirish:

	Uskunaning mavjudligi:

	A. Jami mavjud vaqt 

	daqiqalari 

	B. Rejalashtirilgan ishlamay qolish vaqti 

	daqiqalar 

	C. Rejali mavjud ishlash vaqti (A-B) 

	daqiqa 

	D.Rejadan tashqari ishlamay qolish vaqti (to'xtab qolish haqidagi hisobotlardan)
	

	· buzilishlar ______ jami daqiqalar ______ +
· o'rnatish va sozlash ____________ jami daqiqalar ______ +
· kichik buzilishlar ___________ jami daqiqalar ______ = _____ minutlar

	E. Ishlash vaqti (C-D)  

	______ daqiqa

	F. Uskunaning mavjudligi (E/C)x100) 

	________% [90%]

	Ishlash samaradorligi:


	G. Jami qismlar ishlaydi (yaxshi + yomon) 

	 ______ qismlar 

	H.Ideal sikl vaqti 

	________ minut/qism 

	I. Ishlash samaradorligi (HxG)x100) 

	________% [95%]

	Sifat darajasi:


	J.Jami nuqsonlar (qayta ishlash + nomuvofiq mahsulot) 

	______ qismlar 

	K.Sifat darajasi [(G-J)/G]x 100)
	________% [99%]

	Uskunaning umumiy samaradorligi:


	(F x I x K) x 100________% [85%]



	Oldingi chora-tadbirlarga qo'shimcha ravishda, (overall equipment effectiveness- uskunaning umumiy samaradorligi) OEE va TEEP(total effective equipment performance- uskunalarning umumiy samarali ishlashi) ishlash bo'shliqlari nima uchun va qayerda mavjudligini tushunishni ta'minlaydigan to'rtta asosiy ko'rsatkich mavjud. 
Bular quyidagi o'lchovlar:
Yuklash: TEEP ko'rsatkichining amalda ishlash uchun rejalashtirilgan umumiy kalendar vaqtining foizini ifodalovchi qismi.
IMKONIYAT: OEE ko'rsatkichining qismi operatsiyani bajarish mumkin bo'lgan rejalashtirilgan vaqt foizini ifodalaydi. Ko'pincha ish vaqti deb ataladi.
Natiyjaviylik: OEE ko'rsatkichining qismi ish maydonining ishlash tezligini uning mo'ljallangan tezligining foizi sifatida ifodalaydi.
Sifat: OEE ko'rsatkichining qismi boshlangan jami birliklarning foizi sifatida ishlab chiqarilgan yaxshi birliklarni ifodalaydi. Odatda birinchi o'tish rentabelligi yoki birinchi marta o'tish (FTT-First Time Throughput) deb ataladi.
Keyingi bo'limlarda oltita OEE/TEEP ko'rsatkichlarining har birining batafsil taqdimoti va hisob-kitoblarni bajarish misollari keltirilgan. Hisob-kitoblar ayniqsa murakkab emas, lekin asos sifatida ishlatiladigan standartlarga e'tibor berish kerak. Bunga qo'shimcha ravishda, bu hisob-kitoblar ish maydoni yoki qism raqamlari darajasida amal qiladi, lekin agar umumiy darajalarga ko'tarilsa, yanada murakkablashadi.

1- ko'rsatkich: OEE (Umumiy uskuna samaradorligi)
OEE ishlab chiqarish birligining ishlashini uchta alohida, ammo o'lchanadigan komponentlarga ajratadi: IMKONIYAT, Natiyjaviylik va Sifat. Har bir komponent jarayonning takomillashtirishga yo'naltirilishi mumkin bo'lgan jihatiga ishora qiladi. OEE har qanday individual ish maydoniga qo'llanilishi yoki Bo'lim yoki Zavod darajasiga ko'tarilishi mumkin. Ushbu vosita, shuningdek, ma'lum bir qism raqami, Shift yoki bir nechta har qanday kabi juda aniq tahlillar uchun natija olish imkonini beradi.
Har qanday ishlab chiqarish jarayoni 100% OEEda ishlashi mumkin emas. Ko'pgina ishlab chiqaruvchilar qiyin maqsadni belgilash uchun o'z sanoatini taqqoslashadi; 85% kam uchraydigan narsa emas. OEE uchun hisoblash formulasi
OEE = IMKONIYAT × Natiyjaviylik× Sifat
Misol:
Mashina quyidagi o'lchovlarni ko'rsatadi: 86,7% - mavjudligi; Ishlash darajasi -  93,0%; Sifat - 95,0%. OEE = 86,7% × 93,0% × 95,0% = 76,6% deb hisoblanadi.
2- ko'rsatkich: TEEP (Total Effective Equipment Performance - Uskunaning umumiy samarali ishlashi)
OEE samaradorlikni rejalashtirilgan soatlar asosida o'lchaydi, ammo TEEP samaradorlikni kalendar soatlariga, ya'ni kuniga 24 soat, yiliga 365 kunga nisbatan o'lchaydi. Shunday qilib, TEEP aktivlardan "pastki chiziq" foydalanish haqida hisobot beradi.
TEEP uchun hisoblash formulasi:
TEEP = Yuklash × OEE
Misol
Mashina quyidagi o'lchovlarni ko'rsatadi: OEE 76,67%; Yuklanish 71,4% ni tashkil etadi. TEEP = 71,4% × 76,7% = 54,8% deb hisoblanadi.
Boshqacha qilib aytganda, TEEP to'rtinchi "Yuklash" ko'rsatkichini qo'shadi. Shuning uchun TEEP = Yuklash × IMKONIYAT × NATIYJAVIYLIK × Sifat
3-ko'rsatkich: TEEP ko'rsatkichining yuklash qismi
TEEP ko'rsatkichining yuklanish qismi mavjud bo'lgan umumiy kalendar vaqtiga nisbatan operatsiyani bajarish rejalashtirilgan vaqtning foizini ifodalaydi. Yuklash ko'rsatkichi Jadval samaradorligining aniq o'lchovidir va bu operatsiya qanchalik yaxshi bajarilishi mumkinligi ta'sirini istisno qilish uchun mo'ljallangan. Ushbu hisoblash formulasi: 
Yuklash = Rejalashtirilgan vaqt/Kalendar vaqti
Misol
Operatsiya haftasiga 5 kun, kuniga 24 soat davom etishi rejalashtirilgan. Muayyan hafta uchun umumiy kalendar vaqti 7 kun 24 soat. Shuning uchun: 
Yuklash = (5 kun × 24 soat)/(7 kun × 24 soat) = 71,4%
4- ko'rsatkich: IMKONIYAT.
OEE ko'rsatkichining IMKONIYAT qismi operatsiyani bajarish mumkin bo'lgan rejalashtirilgan vaqt foizini ifodalaydi. Buni aytishning yana bir usuli shundaki, IMKONIYAT - bu qismlarni ishlab chiqarish uchun mashina mavjud bo'lgan vaqtning foizi. IMKONIYAT ko'rsatkichi ish vaqtining sof o'lchovidir, u sifat, unumdorlik va ishlash ta'sirini istisno qilish uchun mo'ljallangan.
Rejalashtirilgan ishlamay qolish voqealari. Ushbu hisoblash formulasi: 
IMKONIYAT = Mavjud vaqt/Rejalashtirilgan vaqt

Misol
Mashina 8 soatlik (480 daqiqa) smenada ishlashi rejalashtirilgan. Oddiy smenada mashina ishlamay qolganda rejalashtirilgan 30 daqiqalik tanaffus kiradi. Mashina 60 daqiqa rejadan tashqari ishlamay qoladi. Shunday qilib, IMKONIYAT quyidagi tarzda hisoblanadi:
Rejalashtirilgan vaqt = 480 min - 30 daqiqa tanaffus = 450 min; Mavjud vaqt = 450 daqiqa rejalashtirilgan - 60 min rejadan tashqari to'xtash vaqti = 390 min; IMKONIYAT = 390 mavjud daqiqa / 450 rejalashtirilgan daqiqa = 86,7%
5-ko’rsatkich: NATIYJAVIYLIK.
OEE ko'rsatkichining ishlash qismi mashinaning ishlash tezligini uning mo'ljallangan tezligining foizi sifatida ifodalaydi. Boshqacha qilib aytganda, bu mashinaning ideal tezligi bilan bog'liq bo'lgan mashinaning haqiqiy tezligi. Ishlash ko'rsatkichi sifat va IMKONIYAT ta'sirini istisno qilish uchun mo'ljallangan tezlikning sof o'lchovidir. NATIYJAVIYLIKni hisoblash formulasi: 


Misol
Mashina 30 daqiqalik rejalashtirilgan tanaffus bilan 8 soatlik (480 daqiqa) smenada ishlashi rejalashtirilgan. Mavjud vaqt = rejalashtirilgan 450 daqiqa - 60 daqiqa rejadan tashqari to'xtash vaqti = 390 min; Ishlab chiqarilayotgan qism uchun standart tarif soatiga 40 birlik; va mashina smena davomida 242 Jami birlik ishlab chiqaradi.
Eslatma: asos yaxshi birliklar emas, jami birliklardir.
Ishlash ko'rsatkichi Sifat uchun hisoblanmaydi; 
Haqiqiy kurs = 242 birlik/(390 min/60 min) = 37,2 birlik/soat. Shuning uchun unumdorlik unumdorlik = 37,2 birlik/soat/40 birlik/soat = 93,0% deb hisoblanadi.
6-ko'rsatkich: Sifat.
OEE ko'rsatkichining Sifat qismi Boshlangan jami birliklarning ulushi sifatida ishlab chiqarilgan yaxshi birliklarni ifodalaydi. Boshqacha qilib aytadigan bo'lsak, bu mijoz tomonidan aniqlangan spetsifikatsiyalar doirasidagi natijada olingan qismlarning ulushi. Sifat ko'rsatkichi IMKONIYAT va unumdorlik ta'sirini istisno qilish uchun mo'ljallangan jarayon rentabelligining sof o'lchovidir. Sifatni hisoblash formulasi:
Sifat = Yaxshi birliklar/birliklar boshlandi
Misol
Bir smenada bir mashina 230 ta yaxshi birlik ishlab chiqaradi. 230 ta yaxshi birlik ishlab chiqarish uchun 242 dona ishga tushirildi. Shuning uchun, Sifat ko'rsatkichi: Sifat = 230 yaxshi birlik/242 birlik boshlangan = 95,0%
Vaqtni va boshqa mulohazalarni kuzating va kuzatib boring.
OEE va TEEP bilan ishlashda vaqtni bilish kerak. Ayniqsa, OEEni hisoblashda operator yoki mashinaning muhandisi vaqt toifalari bilan tanish bo'lishi kerak. Bu vaqtlar doimiy ravishda kuzatilishi va kuzatilishi kerak. Ushbu vaqt ma'lumotnomalari keyingi ikki bo'limda batafsil tavsiflangan ish vaqti va to'xtash vaqti sifatida aniqlanadi. Bundan tashqari, ideal sikl vaqti, shuningdek, nuqsonlar, sifat narxi, texnologik liniyalarni hisobga olish va texnologik liniya sifati ham muhimdir.
Uskunaning ish vaqtini kuzating va kuzatib boring
· Yalpi ish vaqtini tekshiring
· Tarmoqli faoliyat 
· Mashina aylanishi
· Nomuvofiqlik
· Ishlamaydigan vaqtni tekshiring
· Bloklangan
· Yetishmovchilik mavjud
· Ma'muriyat
Uskunaning ishlamay qolish vaqtini kuzating va kuzatib boring.
Rejalashtirilgan ishlamay qolish vaqtini tekshiring
Oldindan va profilaktika xizmati:
• Kirish
• Qismni olib tashlash
• Ehtiyot qismlarni almashtirish
• Ish boshlash
• Sinov/kalibrlash
• Yangilash/o‘zgartirish
Kechikish vaqti
• Sozlash/almashtirish
• Ish boshlash
• Yig'ilishlar 
• Tushlik tanaffuslari
Rejadan tashqari ishlamay qolish vaqtini tekshiring
· Tuzatuvchi texnik xizmat ko'rsatish vaqti
· Kirish
· Tashxis
· Qismni olib tashlash
· Qismni almashtirish
· Ishga tushirish
· Sinov
Kechikish vaqtini tekshiring
· Ehtiyot qismlarni olish
· Asboblarni oling
· Kerakli resurslarni oling
· Xatolik haqida xabar berish
· Ideal tsikl vaqtini aniqlash.
Ideal tsikl vaqti - bu sifatni buzishdan oldin ishlatishingiz mumkin bo'lgan eng tez tezlik. Bu odatda nazariy aylanish vaqti deb hisoblanadi. Haqiqiy ma'noda, tsikl vaqti ma'lum bir davrda ishlaydigan jami qismlarga tenglashtiriladi,
sifatiga qaramasdan. Shuning uchun, tsikl vaqti hisobga olinsa, quyidagi savollarning ba'zilari paydo bo'lishi mumkin:
· Har bir mahsulot uchun aylanish vaqtlari farq qiladimi?
· Jarayon yoki alohida birlik aylanish vaqtlaridan foydalanish kerakmi?
· Mumkin bo'lgan kombinatsiyalarga asoslangan o'rtacha qiymatdan foydalanish kerakmi?
· O'zgaruvchan shaxslar tsikl vaqtlariga ta'sir qiladimi?
· Tsikl vaqtlari fasllarga qarab farq qiladimi?
· Qo'lda bajariladigan operatsiyalar (yuklash yoki tushirish vaqti, charchoq omillari) tsikl vaqtiga ta'sir qiladimi?
Umumiy nuqsonlar va sifat narxini aniqlash.
Jami nuqsonlar - bu muddat davomida ishlab chiqarilgan rad etilgan, qayta ishlangan yoki ishdan chiqarilgan qismlarning umumiy soni. Albatta, maqsad nol nuqsonlarga ega bo'lishdir.
Sifat narxi - bu jarayonning nuqsonlari va samarasizligini yaratish xarajatlari. Sifat narxining yaxshi tizimiga ega bo'lish uchun quyidagi ko'rsatmalar foydali bo'lishi mumkin:
· Ma'lumotlar manbalarini aniqlang.
· Ma'lumotni kim yig'ishini belgilang.
· Ma'lumotni kim qayd etishini belgilang.
· Ma'lumotlarning qanday hisobot qilinishini aniqlang.
· Hisobotni kim hisoblashi va ishlab chiqarishini belgilang.
· Erishilgan mablag’lar bilan natijalarni e'lon qiling.
Jarayon liniyasini hisobga olish.
Har qanday texnik xizmat ko'rsatish muhitida jarayonni hisobga olish "nol nuqsonlar" ni baholashning muhim qismi bo'lishi kerak. Odatdagi fikrlar quyidagilardir:
· Cheklash mashinalariga e'tibor qaratib, barcha jihozlarning ishonchliligini saqlang.
· Tezroq ishlab chiqarish cheklovchi mashinalarga bog'liq.
· Mashinalar o'rtasida texnologik materialni to'plash qoidalari.
· Jarayon to'xtash yoki to'xtab turishga mos kelishi kerak.
· Cheklov mashinasida yetishmovchilik bor yoki quyi oqimda bloklangan.
Jarayon liniyasi sifati bilan bog'liq muammolar.
Mashina yoki uskunani baholar ekansiz, ishlash siklida taqdim etilgan sifat masalalarini ham bilishingiz kerak. Odatdagi muammolar
Quyidagilarni izlash va baholash kerak:
· Yuqori oqimdagi nuqsonlar, agar ular ochlik cheklamasa, jiddiy emas.
· Cheklash yoki quyi oqim nuqtalarida nuqsonlar jiddiyroqdir, chunki ular ishlab chiqarish hajmiga ta'sir qiladi.
· Barcha sifat nuqsonlari qayd etilishi kerakmi yoki yo'qmi (masalan, yuqori oqim tannarxga ta'sir qiladi; quyi oqim xarajat va ishlab chiqarishga ta'sir qiladi).
OEE nima ekanligini aniqlash uchun siz uning tarkibiy qismlarini tushunishingiz va o'lchashingiz kerak, ular quyidagi bo'limlarda tasvirlangan.
Uskunalar IMKONIYATini o'lchash.
IMKONIYAT xususiyatlar va ta'mirlashga qaratilgan. Yuqorida aytib o'tilganidek, IMKONIYAT - bu mashina yoki asbob-uskunalarning istalgan vaqtda ishga yaroqli va ishonchli holatda bo'lish darajasining o'lchovidir; xususan, kerak bo'lganda mashina yoki asbob-uskunalar ishlay oladigan vaqt foizi. IMKONIYAT ishonchlilik va texnik xizmat ko'rsatishga (R&M) bog'liq va u R&Mni bitta o'lchovda birlashtiradi. Bundan tashqari, unga ma'lum bir mashina yoki uskunaga rejalashtirilgan texnik xizmat ko'rsatish jadvali ta'sir qiladi. Darhaqiqat, rejalashtirilgan texnik xizmat ko'rsatish jadvalining asosiy maqsadlaridan biri mashina yoki jihozlarning mavjudligini maksimal darajada oshirishdir. Mashinalar va jihozlar IMKONIYATni maksimal darajada oshirish uchun R&Mning eng yuqori darajasida ishlab chiqilganligini ta'minlash juda muhimdir.
Quyidagi sohalar IMKONIYATka ta'sir qiladi: buzilish yo'qolishi, sozlash va sozlashning yo'qolishi va boshqalar.
Ushbu ko'rsatkichni hisoblashda, nosozlik haqida xabar berilgan zahoti texnik xizmat ko'rsatish boshlanadi deb taxmin qilinadi. Shunday qilib,
IMKONIYAT= nosozliklar orasidagi o'rtacha vaqt(MTBF) / [( nosozliklar orasidagi o'rtacha vaqt(MTBF))+( o'rtacha ta'mirlash vaqti (MTTR))]

Misol
Nosozliklar orasidagi o'rtacha vaqt (MTBF) 50 soat va o'rtacha ta'mirlash vaqti (MTTR) 1 soat bo'lgan tizimning tabiiy mavjudligini hisoblang:
IMKONIYAT= (MTBF) / [ (MTBF)+(MTTR)]=50/[50+1]=0,98 yoki 98%

Uskunani sozlash vaqtini o'lchang. Ma'lumki, mashinalar har doim ham birinchi marta ishlaganda aniq bajarilmaydi. Tezlashtirish va sifatli qismlarni ishlab chiqarish uchun ularga biroz vaqt kerak bo'ladi. Ushbu optimal ishlab chiqarishga (barqaror ishlab chiqarish) erishish uchun zarur bo'lgan vaqt belgilangan vaqtdir. Ushbu bosqichda kompaniyalar nomuvofiq mahsulot, qayta ishlash va kechikishlarga duch kelishadi.
Boshqa ishlab chiqarishdagi yo'qotishlarni aniqlang
Sifat bilan bog'liq muammolar har qanday vaqtda, ishlab chiqarishni boshlash uchun hamma narsa o'rnatilgan paytda optimal dizayn shartlari mavjud bo'lmaganda yuzaga keladi. Ushbu rejadan har qanday og'ish sifat muammosi - bu qism yoki xizmat mijoz tomonidan foydalaniladimi yoki yo'qmi.
Uskunaning ishlashini o'lchash.
	Ishlash mexanizmning tezligiga bog'liq bo’lgan parametrdir. Ushbu tadqiqot sohasida tezlik tufayli ishlashning pasayishi qiziqish uyg'otadi. Tezlikning yo'qolishi tufayli unumdorlikni kamaytirishning ikki yo'li mavjud:
1. Ishlash tezligining pasayishi: Bu mashina yoki uskuna tavsiya etilgan tezlikdan pastroq ishlaganda nuqsonlar tufayli yuzaga keladigan yo'qotishlardir. Bu past tezlikning sababi shundaki, operatorlar normal tezlikda ishlab chiqarilgan sifat darajasiga ishonchlari komil emas.
2. Kichik to'xtashlar: Bu ishlab chiqarish jarayonida yuzaga keladigan va odatda qayd etilmaydigan kichik uzilishlar. Natijada siz ularni mahsulot ishlab chiqarishni kamaytiradigan ishlash yo'qotishlarining bir qismi sifatida kiritishingiz kerak. Kichkina to'xtashlarni hal qilmaguningizcha, qo'l ostidagi mashinalar yoki jihozlarning tartibsiz xatti-harakatlari tufayli ularni avtomatlashtirish juda qiyin bo'ladi. Oddiy OEE shakli 1-jadvalda ko'rsatilgan.
OEE o'lchanishi mashinani takomillashtirish jarayonini kuzatish uchun vosita sifatida foydalanish uchun mo'ljallangan. Asosiy ta'riflar quyidagilardan iborat:
· Mavjud bo'lgan umumiy vaqt = Rejalashtirilgan yoki rejalashtirilmagan uzilishlar bo'lmaganligini hisobga olsak, smena davomida uskunaning ishlashi mumkin bo'lgan vaqt.
· Rejalashtirilgan ishlamay qolish vaqti = Uchrashuvlar, tanaffuslar, tushlik va hokazolar kabi rejalashtirilgan tadbirlar tufayli uskunaning ishlamay qolgan vaqti.
· Rejasiz ishlamay qolish vaqti = Uskunaning nosozliklar, sozlashlar, sozlashlar va hokazolar tufayli ishlamay qolgan vaqti.
· Ideal sikl vaqti = Eng yaxshi erishilgan sikl vaqti, dizayn aylanish vaqti yoki taxmin bo'lishi mumkin.
Odatda birinchi marta o'tkazish shakli 2-jadvalda ko'rsatilgan. Birinchi marta o'tkazish qobiliyati = C1 × C2 × C3 × C4 × C5 × C6, bu yerda C1, C2, …, C6 sifat ko'rsatkichlari. Odatda “birinchisidayoq sifatli bajar” shakli 2-jadvalda ko'rsatilgan.
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OEE va imkoniyatlar
	Ishonch hosil qilish uchun OEE - bu jarayon vositasi. Bunga shubha yo'q. Shu bilan birga, ma'lum elementlardan foydali ma'lumotnoma sifatida foydalanish mumkin (masalan, unumdorlik va imkoniyatlar uchun mezon sifatida foydalanish mumkin). Buning uchun u tegishli tarzda amalga oshirilishi kerak. O'tgan yil yoki undan ko'p vaqt ichida OEEni avtomobil sanoatida qo'llash yangi burilish oldi. Imkoniyatlarni o'lchash va baholash uchun ko'rsatkich sifatida qaraladi. Agar undan to'g'ri foydalanilsa, bu jarayonda yordam berish imkoniyati mavjud.
Yuqorida aytib o'tilganidek, texnik xizmat ko'rsatish, to'xtab qolish va sozlashlar tufayli uzoq muddatda 100% samaradorlikka erishish mumkin emas. Qo'llanma shundan iboratki, 85% "an'anaviy" mashinalar uchun haqiqiy "jahon miqyosidagi" qiymatdir (1-jadvalga qarang). Bu shuni anglatadiki, o'rnatish, masalan, mahsulotlarning 99% "Spesifikasyonlar ichida birinchi marta o'ng"; nazariy maksimal tezlikning 95% tezlikda ishlashi; va u aslida ish vaqtining 90% ishlayotganligi (99% sifat × 95% tezlik × 90% ish vaqti = 85% samaradorlik). Uch smenali tizimda bu o'rnatish 90% × 24 soat = 21:36 soat davomida 95% tezlikda 99% sifatda ishlashini anglatadi. Shunday qilib, texnik xizmat ko'rsatish, sozlash va boshqa mumkin bo'lgan kutish vaqtlari uchun 03:24 soat mavjud bo'ladi. Aytgancha, qayd etilgan 85% ancha konservativ ko'rsatkichdir; Hozirgi kunda avtomobilsozlik uskunalari odatda robotlashtirilgan xollarda 90% dan ortiq ishlaydi. Boshqa tomondan, odatdagi asbob-uskunalar 45% da bo'lishi mumkin; plastik ekstruziya 95% bo'lishi mumkin.
Mening tajribamga ko'ra, umumiy bo'lmagan profilaktik xizmat ko'rsatish (TPM) muhitida o'rtacha yig'ish 35% -45% samaradorlik darajasida ishlaydi. Albatta, har doim ajralib turadigan holatlar mavjud: masalan:
					3-jadval. Birinchisida sifatli bajarish shakli (misol).
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	Maksimal tezlik Best-Of-Best (BOB) tahlili asosida aniqlanishi kerak bo'lgan hollarda, bu BOBga avvalgi va joriy sharoitlarda, shu jumladan joriy yo'qotishlar ostida erishilganligini hisobga olish kerak. Shuning uchun avtomobilsozlik sanoatida OEE quvvat ko'rsatkichi sifatida o'rin egallaydi. Chunki oxir-oqibat, hatto standartlar mahsulot va uskunalarni takomillashtirish orqali buziladi; shuning uchun BOBni maksimal qiymat sifatida juda oson ko'rib chiqmaslik kerak. Bu faqat takomillashtirish uchun mezon bo'ladi. Qoida tariqasida, standart sifatida xizmat qilish uchun BOB qiymati kamida 10% -25% gacha oshirilishi kerak. To'g'ri tanlangan standart faqat mahsulot yoki mashina tubdan o'zgarganda o'zgaradi. Xo'sh, samaradorlik, samaradorlik va samaradorlik o'rtasida qanday bog'liqlik bor? Va salohiyatni "yaxshilash" uchun qanday yo'ldan borish mumkin? Keling, ba'zi asosiy ta'riflarni qayta ko'rib chiqaylik:
· Samaradorlik - bu tashkilot ichidagi resurslarni taqsimlash. Bu ma'lum natijalarga erishish uchun zarur bo'lgan vaqt, pul va energiya (ya'ni resurslar) bilan belgilanadi. Kundalik ishlab chiqarish kvotangizni qondirish uchun siz energiya sarflaydigan maxsus mashinani belgilaysiz, operatorlar va texnik xodimlarni tayyorlaysiz va xom ashyo bilan ta'minlaysiz. Misol uchun, agar siz kunlik ishlab chiqarishni kamroq energiya va kamroq operatorlar bilan qondira olsangiz, siz samaraliroq ishlagansiz.
· Samaradorlik - belgilangan spetsifikatsiyalar orqali mijozning ehtiyojlarini qondirish darajasi. Bu jarayon yoki o'rnatish nimani ishlab chiqarishi bilan u ishlab chiqaradigan narsalarni solishtirish orqali aniqlanadi; shuning uchun samaradorlik samaradorlik haqida hech narsa aytmaydi - bu natijani olish uchun sarflanishi kerak bo'lgan resurslar miqdori. Biroq, agar siz bir vaqtning o'zida "yaxshiroq mahsulot" ishlab chiqarishda muvaffaqiyat qozonsangiz, samaradorlik ortadi.
· Hosildorlik natijaga (samaradorlikka) erishish uchun olingan ishlab chiqarish (samaradorlik) va sarflangan kuchga qarab aniqlanadi; boshqacha qilib aytganda, agar siz kamroq harakat bilan ko'proq narsaga erisha olsangiz, unda hosildorlik oshadi. Goldratt (1992) samaradorlikni "kompaniyaning pul ishlab chiqarish darajasi" deb ta'riflaydi. Shuning uchun ishlab chiqarish kompaniyasining maqsadi xarajatlarni kamaytirish emas, balki iloji boricha ko'proq pul ishlab chiqarishdir!
Samaradorlik, samaradorlik va jarayon samaradorligi o'rtasidagi bog'liqlikning vizual tasviri 1-rasmda ko'rsatilgan. Yaxshilashning an'anaviy yondashuviga nazar tashlaydigan bo'lsak, eng hayratlanarlisi shundaki, ko'pincha asosiy e'tibor faqat samaradorlikka qaratiladi. Bu quyidagicha talqin qilinadi:
· Kirish (samaradorlik) tomonida hali ham takomillashtirish uchun qancha joy qolmoqda? 10%? 20%?
· Boshqa operator yoki muhandisni kamaytirishga harakat qilish yoki xaridorlarga yanada raqobatbardosh narxlarni muzokara qilish uchun bosim o'tkazish hali ham mantiqiymi?

Mashinalarni ishlash liniyasi
Unumdorlik
Samaradorlik
Haqiqiy va nazariy chiqish o'rtasidagi nisbat
Jarayonni amalga oshirish uchun zarur bo'lgan resurslar miqdori
Samaradorlik va unumdorlik o'rtasidagi nisbat.
Hosildorlik


1-rasm. Unumdorlik, samaradorlik va jarayon samaradorligi o'rtasidagi bog'liqlik.

	Odatdagidek, oldingi savolga to'g'ridan-to'g'ri javob berish mumkin emas. Agar etkazib beruvchi sizga ishlab chiqarish jarayonini yaxshiroq boshqarishda yordam berganingiz uchun sizga yaxshiroq narx bera olsa yoki (avtomobil sanoatida bo'lgani kabi) yetkazib beruvchini asosiy takomillashtirish jarayonlaridan o'tishga majbur qilsangiz (masalan, Six Sigma, SPC, tejamkor ishlab chiqarish, TPM) , va hokazo), nafaqat narx pasayadi, balki etkazib berish sifati va ishonchliligi ham oshadi. Bu ikkala tomon uchun ham yaxshi yangilik.
Biroq, agar siz faqat tannarxni pasaytirish orqali boshqarsangiz, har bir mahsulot uchun tiyinlarni tejash, lekin to'xtashlar, sifat yo'qotishlari va hokazolar tufayli ko'p dollar yo'qotish xavfi katta.
G'alati, uskunaning chiqish tomoni (ya'ni, samaradorligi) kamroq tekshiriladi. Ko'rinishidan, chiqish ko'proq yoki kamroq "xuddi shunday" deb hisoblanadi. Biroq, har bir liniya menejeri o'rnatish o'z-o'zidan yaxshi ishlay boshlashini biladi, shunchaki uning yonida turib, unga e'tibor beradi. Jurnallarni tekshirganingizda, o'rnatish juda yaxshi natijalarga erishgan kunlar bor.
Agar siz jamoadan bu qanday sodir bo'lganini so'rasangiz, o'sha kuni to'g'ri bo'lgan barcha elementlarning aniq qisqacha tavsifini eshitasiz, masalan, “xom ashyo o'z vaqtida yetib keldi va sifatli edi; o'rnatish ishlashda davom etdi va to'g'ri o'rnatilgan; kerakli odamlar hozir edi; juda issiq emas edi; va hokazo.” Biroq, bu ko'pincha tasodifiy deb hisoblanadi, shuning uchun hech kim ikkinchi marta qanday qilib shunga o'xshash vaziyatni yaratishingiz mumkinligini qiziqtirmaydi. Bu g'alati, chunki agar bu bir marta sodir bo'lishi mumkin bo'lsa, nega bu yana sodir bo'lishi mumkin emas? Va agar bu ikkinchi marta sodir bo'lishi mumkin bo'lsa, nega har doim emas? Odatda, "Ha, lekin" ning butun seriyasi keladi. Aytaylik, siz "Ha, lekin" ni yozib, ularni harakatlar ro'yxatiga aylantirdingiz. Bu sizga nima beradi? Bu savolga javob berish uchun biz samaradorlik dunyosiga biroz chuqurroq kirib borishimiz kerak. 
O'rnatish samaradorligini nima aniqlaydi? Avvalo, u ishlaydimi yoki yo'qmi degan savolga murojaat qilishingiz kerak. Taxminan, o'rnatish ishlamayotganining uchta sababi bo'lishi mumkin:
· O'rnatish ishlamay qoldi; buzilib ketdi.
· O'rnatish ishlayotgan bo'lishi mumkin - texnik jihatdan - lekin u biror narsani kutmoqda, masalan, materiallar, operator, plomba, sozlash va hokazo.
· O'rnatish ishlayotgan bo'lishi mumkin, ammo ishga tushirish rejalashtirilmaydi, chunki talabdan ko'ra ko'proq quvvat mavjud.
Albatta, ideal mashina hech qachon buzilmaydi va hech qachon hech narsani kutishga majbur bo'lmaydi; shuning uchun mahsulotga talab mavjud ekan, u doimo ishlaydi. Keyinchalik, samaradorlik o'rnatishning tezligi bilan belgilanadi. Bu har doim qiyin mavzu, maksimal tezlik nima uchun? Javob, albatta, uning parchalanish arafasida turgan tezligi. Boshqa tomondan, chiqish sifati uning spetsifikatsiyasining pastki chegarasiga yetib borish tezligimi? Ta'rifni tanlash, albatta, jonli muhokamani kafolatlaydi.
Maksimal tezlik ko'pincha noma'lum bo'lishini ko'rish foydalidir, lekin odamlar o'ylab topadigan maksimal tezlik odatda turli xil taxminlarga asoslanadi (bu o'z navbatida harakat nuqtalarining qiziqarli ro'yxatiga aylanishi mumkin! Ayni paytda, ta'rifga ko'ra, o'rnatish maksimal darajada ishlamaydi, lekin uning optimal darajasida).
Bunday taxminga misol: "Agar men mashinani tezroq ishga tushirsam va material tiqilib qolsa, siz katta zarar ko'rasiz." Nima uchun u tiqilib qoladi? Har doim shundaymi? Qachon bunday bo'lmaydi? Qayta tiqilib qolmasligi uchun nima qilish kerak? Nima uchun tiqilib qolganda zarar paydo bo'ladi? ... uchun nima qilish kerak? va boshqalar. 
Haqiqiy tezlik nazariy tezlikka nisbatan aniqlansa, samaradorlikni belgilovchi keyingi omilni ko'rib chiqish mumkin:
Ishlab chiqarilgan mahsulot belgilangan sifat standartlariga javob beradimi? Agar siz do'konda 10 xil odamdan mahsulot qachon texnik talablarga javob bermasligini aniq ko'rsatishni so'rasangiz, siz 10 yoki hatto 11 xil javob olasiz. Mahsulotni ishlab chiqaruvchi (ya'ni operator) buni aniqlay olmasligi (yoki aniq aniqlay olmasligi) aniqlanganda yanada yomonlashadi[3].
Bundan tashqari, bu yerda barcha "Ha, lekin" ni hal qilish uchun ko'plab imkoniyatlar mavjud va mahsulotni ishlab chiqaruvchi shaxs o'zi yaxshi mahsulot ishlab chiqaryaptimi yoki yo'qligini aniqlay oladi, shunda u sifatni oldindan belgilangan spetsifikatsiyalar doirasida saqlab qolishi mumkin. Agar o'rnatish 40% samaradorlikka ega ekanligi ma'lum bo'lsa, odamlar doimo potentsial yaxshilash uchun cheklangan imkoniyatlar mavjud deb o'ylashgan, bu juda yaxshi yangilik:
bu hozirgi xarajat darajasida ikki baravar ko'p yaxshi mahsulotni ishlab chiqarish mumkinligini anglatadi (samaradorlik darajasi 80% bo'ladi!). Yoki bir xil mahsulotni ikki smenada emas, bir smenada ishlab chiqarishingiz mumkin. Ko'pincha bunday yaxshilanishlarga erishish, masalan, texnik xizmat ko'rsatish xarajatlarini sezilarli darajada oshirishni talab qiladi, deb taxmin qilinadi. Bu ba'zan qisman to'g'ri bo'ladi - masalan, muddati o'tgan texnik xizmat ko'rsatish bilan bog'liq bo'lsa va siz aslida kreditni to'layotgan bo'lsangiz, chunki asosiy dizayn nuqsonini hal qilish kerak (va shuning uchun siz buni kechiktirilgan xarajatlarni to'lash sifatida ham ko'rishingiz mumkin. ). Biroq, do'konda mavjud bo'lgan bilimlarni to'g'ri yo'l bilan faollashtirish orqali yaxshilanishlarning 80% ko'pincha kapital xarajatlarsiz va minimal xarajatlarsiz amalga oshirilishi mumkin.
Turli sabablarga ko'ra muntazam ravishda to'xtab qoladigan yoki jarayoni yuqori tezlikda sifatni yo'qotmasdan ishlashi uchun barqaror bo'lmagan o'rnatish avtomatik ravishda kirish tomonida ham ko'proq resurslarni talab qilishini tasavvur qilish unchalik qiyin emas! Boshqa tomondan, samaradorlikni pasaytirish (masalan, profilaktika ishlariga bir oz ko'proq pul va vaqt sarflash orqali) samaradorlikning kuchli o'sishiga olib kelishi mumkin, bu esa yuqori aniq hosildorlikni keltirib chiqaradi. Bunday mulohazalarni faqat samaradorlikdan tashqari, samaradorlikdagi yo'qotishlarga ham alohida e'tibor qaratish mumkin. Barcha holatlarda, butun mahsuldorlik rasmini tavsiflovchi faktlar va raqamlar asosida yaxshilanishga olib keladigan harakatlar to'g'risida qaror qabul qilish kerak. Har doim esda tutingki, jahon darajasidagi ishlab chiqarish hech qanday yo'qotishlarni qabul qilmaydi. Menejment aynan shu narsaga e'tibor qaratishi kerak va rahbariyat shunchaki derazalarni bezash va sirtni chizishdan ko'ra uzoqroqqa borish uchun irodali bo'lishi kerak. Afsuski, bu hamyonni ochishdan ham qiyinroq. Ushbu yo'lni bosib o'tadigan kompaniyalar qayta-qayta kashf etadilar[4]:
Uni ko'rishni va undan foydalanishni o'rganganlar uchun yaxshilanish uchun hali ham cheksiz imkoniyatlar mavjud!
Avtomobil sanoatida OEE dan foydalanish.
Endi siz OEE ning unumdorlik va quvvatga bog'liq ba'zi kontseptsiyalari haqida umumiy ma'lumotga ega bo'lganingizdan so'ng, keling, avtomobil sanoatida o'lchov sifatida ishlatiladigan OEE tushunchasini o'rganamiz. Ilgari,
· Yetkazib beruvchining imkoniyatlarini cheklangan (agar mavjud bo'lsa) baholash mavjud edi.
· Taqqoslash uchun surrogat ma'lumotlar deyarli qo'llanilmagan.
· Imkoniyatlarni tekshirish yetarlicha tuzatishlar kiritish uchun juda kech amalga oshirildi. Boshqacha qilib aytganda, original uskunalar ishlab chiqaruvchisi (OEM) va yetkazib beruvchi o'rtasidagi munosabatlar "menga ishon" tushunchasiga asoslangan edi.
Ishlab chiqarish jarayonlarining yangi davrida sanoat ishlab chiqarish quvvatlarini erta rejalashtirish ham OEM, ham yetkazib beruvchilar uchun mutlaq shart ekanligini tan ola boshladi. Shu sababli, so'nggi 1-2 yildagi tendentsiya OEEdan imkoniyatlarni tekshirish uchun "ma'lumotlarga asoslangan" metodologiya sifatida foydalanish bo'ldi:
· Imkoniyatlar tahlilini iloji boricha tezroq kiriting.
· Surrogat ma'lumotlar va xavf sezgirligidan foydalangan holda standartlashtirilgan usullarni qo'shing.
· OEEdan ishlab chiqarish qismini tasdiqlash jarayoni (PPAP) tekshirish jarayonining bir qismi sifatida foydalaning.
· Muayyan OEE quvvat rejasining samaradorligini o'lchash uchun metrik sifatida OEEdan foydalanib, taqqoslash standartini yaxshilang.
Avtomobil ishlab chiqarishning yangi dunyosida OEE yordamida quvvatni tekshirish jarayoni manba bosqichida imkon qadar erta boshlanadigan uchta yondashuvni oladi va u PPAP bosqichiga nisbatan juda aniq bo'ladi. 
Uchta yondashuv mavjud:
1. Surrogat ma'lumotlariga asoslanib, yetkazib beruvchi tomonidan ko'rsatilgan OEE ni dastlabki bosqichlarda tekshiring. Bu yerda yetkazib beruvchi o'xshash ishlab chiqarish spetsifikatsiyalari bilan o'tmishda nima qilganini ko'rsatishi kerak. Bu iste'molchiga etkazib beruvchining mavjud usullar va resurslarga asoslangan talablarni qondirish qobiliyatiga ega ekanligini isbotlashning bir usuli. Aslida, ushbu bosqichda surrogat OEE mijoz tomonidan belgilangan talab qilinadigan OEEdan oshishi yoki teng bo'lishi kerak. (Ko'rsatilgan OEE erta rejalashtirish davridagi surrogat ma'lumotlarga va PPAP bosqichlaridagi haqiqiy ma'lumotlarga asoslanadi. Boshqa tomondan, talab qilinadigan OEE mijozlar talabini qondirish uchun zarur bo'lgan minimal samaradorlik darajasidir.)
2. Run@Rate tadqiqotidagi haqiqiy ma'lumotlardan foydalanib, Run@Rate bosqichida yetkazib beruvchining OEE ko'rsatganligini tasdiqlang. Ushbu bosqichda Run@Rate OEE talab qilinadigan OEEdan kattaroq yoki teng bo'lishi kutilmoqda.
3. PPAP bosqichining oxirida yetkazib beruvchining OEE (odatda) ko'rsatilganligini tekshiring. Bu etkazib beruvchi uchun haqiqiy quvvat nima ekanligini ko'rsatish uchun oxirgi imkoniyatdir. Ushbu bosqichda quvvatni tekshirish talab qilinadigan OEEdan kattaroq yoki teng bo'lishi kutilmoqda.
Shubhasiz, OEE IMKONIYAT (I), NATIYJAVIYLIK (N) va SIFAT darajasi (S) mahsulidir. Boshqacha qilib aytganda, OEE haqiqatan ham mashina yoki jarayonning umumiy samaradorligining o'lchovidir. Bunga qarashning yana bir usuli, uni mashina yoki jarayonning rejalashtirilgan ish rejimida yaxshi qismlarni ishlab chiqarish vaqtining foizi deb hisoblashdir. I, N va S formulalari quyidagilardir[5]:








Bu yerada: 
A- IMKONIYAT; N- NATIYJAVIYLIK; S-SIFAT.
Yuqoridagilar asosida OEE quyidagicha hisoblanadi:
OEE=I*N*S
Ko'rsatilgan OEE uchun mos jarayonni tanlash
Ko'rsatilgan OEEni tanlash yangi qism uchun rejalashtirilgan jarayonga mos keladigan mos va qo'llaniladigan jarayonni tanlashga asoslanadi. Ko'rib chiqilishi kerak bo'lgan narsalar[6]:
· Qismning murakkabligi
· Yangi yoki eski qisim
· Tartibni taqqoslash
· O'lchamlarning o'xshashligi yoki aylanish vaqtlari
· Hajmiga e'tibor qaratish
· Operatsion sxemalari
· Texnologiyani hisobga olish
· Avtomatlashtirilgan va qo'lda jarayonlar
Tanlangan jarayon aniq umumiy qism yoki vaqt oralig'idan bo'lishi shart emas. Buning sababi shundaki, bu yyerda maqsad yetkazib beruvchi haqiqatan ham undan kutilgan narsani qila oladimi yoki yo'qligini ko'rishdir. U kerakli imkoniyatlarni yoki ishlashni ko'rsatadigan statistik ma'lumotlarga egami? Javob aniq "ha" bo'lishi kerak. Axir, ushbu bosqichda OEEga murojaat qilish uchun minimal ma'lumot uch barobar[7]:
· Bir maxsulot ishlab chiqarish uchun ideal vaqt 
· Rejadagi ishlash vaqti: Bu muayyan qism uchun; rejalashtirilgan ishlamay qolish vaqtini istisno qiladi; erta chiqish vaqti tufayli to'xtab qolish vaqtini o'z ichiga olmaydi; va u umumiy jarayonlar uchun almashtirish vaqtini o'z ichiga oladi.
· Sifatli ishlab chiqarilgan mahsulotlar: Jarayon davomida faqat yaxshi qismlarni o'z ichiga oladi. Ularning barchasi muhandislik standartlari yoki boshqa hujjatlardan nominal qiymatga ega emas, balki amalda kuzatilishi va tekshirilishi kerak.
Ko'rsatilgan OEE asosiy e'tiborni trend va o'zgaruvchanlikka qaratadi. Shuning uchun quvvatni hisoblashda talab qilinadigan OEE bilan solishtirish uchun har bir jarayonning o'rtacha OEE dan foydalaniladi. Bundan tashqari, bir nechta mijozlar uchun bajariladigan jarayonlarga e'tibor qaratish lozim. Ajratish foizi, shubhasiz, har qanday umumiy jarayon uchun 100% dan kam bo'ladi[8]. Bu yerda tashvish, imkoniyatlarning to'liq bajarilganligi emas, balki ajratilgan mablag' aniq mijozni qo'llab-quvvatlash uchun yetarlimi yoki yo'qmi.
Ko'rsatilgan OEEni qanday yaxshilash mumkin?
Ko'rsatilgan OEEni yaxshilash uchun yetkazib beruvchi o'z sa'y-harakatlarini OEEning uchta komponentidan biriga jamlashi mumkin. Masalan,
IMKONIYAT (I) uchun:
· Rejasiz ishlamay qolish vaqtini kamaytiring.
· Maxsus va umumiy sabablarni aniqlang va yo'q qiling.
· Nosozliklar orasidagi o’rtacha vaqt, Ta’mirlashlar orasidagi o’rtacha vaqt va boshqa ishonchlilik masalalarini tahlil qilish va yaxshilash.
· Profilaktik xizmat ko’rsatish va tezkor parvarishlash guruhlaridan foydalaning.
· Profilaktik ta'mirlashga ustuvor ahamiyat bering.
NATIYJAVIYLIK (N) uchun:
· Ideal tsikl vaqtini cheklash uchun ishlashni yaxshilang.
· Asl Takt vaqtini aniqlang va Taktni, shuningdek, aylanish vaqtini yaxshilang.
· Bo'shliqni aniqlash va yopish uchun tegishli resurslarni tayinlang.
· Tegishli operatorlar yoki jarayon oqimlari bilan nomutanosiblik operatsiyalari bo'shlig'ini aniqlang va yoping.
· Har qanday foydasiz operatsiyalarni aniqlang va ularni standartlashtiring.
SIFAT uchun:
· Yo’qotishlarni aniqlash, o'lchash va yaxshilash va qayta ishlash.
· Muammoli joylarni aniqlang va xato yoki xatolarni tekshirishni o'rnating.
· Chegara namunalarini aniqlang va xabar bering. Vaqt yoki ochiq muhit tufayli namunalar degradatsiya qurboni bo'lmasligiga ishonch hosil qiling.
· OEEni ishlab chiqishda paydo bo'lishi mumkin bo'lgan muammolarni hal qilish uchun tegishli va qo'llaniladigan muammo resurslarini va ishlov berish ekspertlarini taqsimlang. Bu erda shuni ta'kidlash kerakki, ko'rsatilgan OEE erta amalga oshiriladi va natijada ko'rsatilgan OEEni yaxshilash uchun OEE faollashtiruvchilarini joriy qilish uchun ko'p vaqt bor. Bundan tashqari, ushbu bosqichda "OEE takomillashtirish" nomidan qilingan har bir harakat tasdiqlanishi kerakligini tushunish juda muhimdir. (Yodda tuting: ko'rsatilgan OEEni takomillashtirish imkoniyatlar yoki xavfdagi bo'shliqlarni yopish uchun birinchi yondashuv bo'lishi kerak.)
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