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Ihr Maschinenpark ist möglicherweise doppelt so groß, als Sie vermuten. Neben 
jeder Maschine steht nämlich oft noch eine ‚verborgene’ Maschine. Die Kunst 
besteht darin, diese verborgenen Kapazitäten zu erkennen, sichtbar zu machen und 
zu nutzen.

Dieses Buch liefert Ihnen den Schlüssel um die verborgenen Maschine zu entdecken: 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) oder zu Deutsch Gesamtanlageneffektivität 
(GEFF). Das ursprünglich aus Japan kommende Instrument OEE macht 
Produktionsverluste sichtbar, so dass diese durch Optimierungsstrategien wie TPM 
(Total Productive Management), Lean Production oder Six Sigma beseitigt werden 
können.

Das Buch ist eine grundlegende Studie, bietet sich aber auch als eine Einführung 
in die Grundthesen von OEE an. Es ist ein unverzichtbarer Ratgeber sowohl für 
Machinenbediener, Techniker und Teamleiter als auch für das Management. Das 
Buch beantwortet viele wichtige Fragen, z.B.:

Wie wird OEE berechnet?
Welche Zeiten werden in der OEE berücksichtigt und welche nicht?
Was kann man mit OEE erreichen?
Wie kann man OEE manipulieren?
Kann man OEE zum Benchmarking verwenden?

Der Buchautor Arno Koch ist Dozent beim CETPM an der Hochschule Ansbach 
und begleitet weltweit Organisationen zum World Class Management. Leiden-
schaftlich verfolgt er die Themen Prozessverbesserung und Prozessbeherrschung.  
Verbesserungsziele formuliert Arno Koch in den Größenordnungen „Halbierung“ 
oder „Verdoppelung“, je nach Situation. Arno Koch war einer der Pioniere bei der 
Weiterentwicklung des OEE-Konzepts zum praktikablen Werkzeug für den Unter-
nehmensalltag. Er ist Autor des OEE Industrie Standards (2001), OEE Toolkit (1999) 
und von OEE for Operators (1998). Zudem ist er Gründer der OEE Foundation.
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1

Vorwort

Die Overall Equipment Effectiveness (OEE) bzw. 
Gesamtanlageneffektivität (GEFF) hat eine bemerkenswerte Karriere 
hinter sich. Seit Ihrer ‚Erfi ndung‘ durch Seiichi Nakajima in den 
sechziger Jahren haben immer mehr Unternehmen die Vorteile dieser 
Produktivitätskennzahl erkannt. Die OEE hat sich in tausenden von 
Unternehmen bewährt, deckt dort schonungslos Verluste auf  und 
hilft, diese zielgerichtet zu beseitigen.

Die Grundstruktur der OEE ist sehr einfach. Die Tücke steckt 
in den Details. So kommt es, dass die OEE leider sehr häufi g 
falsch verstanden oder falsch angewandt wird. Daher ist es sehr zu 
begrüßen, dass mit diesem Werk Klarheit geschaffen wird und die 
Unternehmen Hilfe an die Hand bekommen um die OEE richtig 
zu nutzen. Der Autor Arno Koch hat die Verbreitung der OEE 
schon vor Jahren durch Veröffentlichungen und die Entwicklung 
von Software vorangetrieben. Seinem sehr lehrreichen Buch voller 
wichtiger Erkenntnisse wünsche ich große Verbreitung, um ein 
allgemein anerkanntes Verständnis von OEE zu fördern und um mehr 
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Das Geheimnis der 
verborgenen Maschine
Glauben Sie es oder glauben Sie es nicht, doch in den 
meisten Fabriken steht neben jeder Maschine noch eine 
zweite, verborgene Maschine. Die Kunst besteht darin, 
diese verborgene Maschine aufzuspüren und zu nutzen. 
Dieses Buch bietet Ihnen den Schlüssel genau dies zu tun.

Ihre erste Reaktion wird vielleicht sein: ‚Das glaube ich nicht, wir 
sind doch nicht verrückt?’ Das natürlich nicht! Bisher waren Sie sogar 
erfolgreich, Ihr Betrieb besteht schließlich noch und hoffentlich 
erwirtschaften Sie Gewinne und werden auch noch im nächsten Jahr 
existieren.

Jedoch ist es auch eine Tatsache, dass Sie das, worauf  Sie nicht achten, 
auch nicht wahrnehmen. Wie viele Laternenpfähle haben Sie heute 
Morgen auf  dem Weg zu Ihrer Arbeit gesehen? Wo standen diese? Wie 
sahen sie aus? Welche Varianten haben Sie gesehen? Funktionierten 
alle diese Laternen? Stellen Sie sich vor, Sie absolvieren heute ein 
‚Seminar Laternenpfähle’. Wetten wir darauf, dass Sie sofort überall 
Laternenpfähle sehen werden?

Also, wir werden keinen Laternenpfahl-Kurs belegen, sondern einen 
Kursus ‚Verborgene Maschine’. Wetten wir darauf, dass Sie bald 
überall Produktionskapazitäten entdecken werden, die nur darauf  
warten, genutzt zu werden?

Fangen wir an!

Kapitel

1
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V O R A B

Was ist OEE?
OEE ist ein balanciertes, zweiseitiges Instrument zur Messung und 
Visualisierung nicht nur der Maschinen-Effektivität, sondern vor allem 
auch der Verluste der Effektivität der Anlage. Der Referenzpunkt 
für dies alles ist das theoretische Maximum: wenn die Anlage 
also durchgängig auf  theoretisch maximaler Geschwindigkeit mit 
ausschließlich fehlerfreier Ware fahren würde.

Dieser Ansatz ist grundlegend anders als die üblichen Messmethoden 
und gibt üblicherweise ein komplett neues Bild der Anlage.

Das Instrument hat zum Ziel, dem Shopfl oor-Team alle 
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Effektivitätsverluste der Anlage zu zeigen, damit man zusammen im 
Stande ist, strukturiert und ständig alle Verluste zu eliminieren. OEE 
ist also ein Basis-Instrument für Verbesserungsprogramme wie TPM, 
Lean oder Six Sigma. 

Was beschreibt dieses Buch?
Dieses Buch beschreibt eine Herangehensweise, die Sie lehrt, in Ihrer 
Fabrik Möglichkeiten zu erkennen, um mit weniger Aufwand eine 
größere Anzahl einwandfreier Produkte zur rechten Zeit herzustellen.

Die Grundlagen dieses Buchs
Der Schlüssel zu den Erkenntnissen dieses Buchs liegt in Japan. 
Fangen wir bei Seiichi Nakajima an, der in dem Buch ‚TPM tenkai’ 
(1982, JIPM Tokyo) erstmals die OEE-Methode als zentralen Aspekt 
der TPM-Methode, die später ausführlich erörtert wird, beschrieb. 
Die sehr allgemeine Beschreibung von OEE durch ‚Nakajima-san’ 
konnte ich in der Praxis, insbesondere aufgrund der Erkenntnisse 
des ehemaligen Direktors bei Fuji Foto-Film, Steven Blom, weiter 
entwickeln und verfeinern. Seit 1998 arbeitete ich intensiv mit 
Herausgebern und Autoren von Productivity Press (USA) zusammen, 
die zahlreiche japanische Publikationen zu TPM, die heute zu den 
verbreiteten Standardwerken zählen, übersetzt und bearbeitet haben. 
Die gewonnenen Erfahrungen aus der Einführung von OEE bei einer 
großen Anzahl sehr unterschiedlicher Maschinen und Anlagen sowohl 
in der Prozessfertigung als auch in der diskreten Produktion führten 
dazu, dass ‚hehre Theorien’ in praktikable Werkzeuge überführt 
werden konnten. Auch von diesen Erkenntnissen handelt dieses Buch.

An wen richtet sich dieses Buch?
Die Erkenntnisse hinsichtlich der verborgenen Maschine richten 
sich an Maschinenbediener, Techniker und Teamleiter. Wenn wir die 
Kapazitäten dieser Maschine sinnvoll ausnutzen wollen, dann sollte 
jeder, der an dieser Maschine arbeitet bzw. in irgendeiner Weise in 
diesen Arbeitsprozess eingebunden ist, an der Optimierung mitwirken.

7

V O R A B

Den Führungskräften, die wissen wollen, was möglich ist und wie 
das alles funktioniert, bietet das Buch theoretische und praktische 
Anleitungen und insbesondere Hinweise darauf, was ihr Beitrag zu 
einer effektiven Produktion sein sollte.

Zwei Arten der Nutzung dieses Buches
Dieses Buch wurde so gestaltet, dass es folgendermaßen genutzt 
werden kann:

1. als Lesebuch für das Eigenstudium;
2. als Lehrbuch für die betriebsinterne Fortbildung und für das 

Studium an Hochschulen.

Falls Sie nicht alles lesen möchten …
Dieses Buch ist nach Kernaussagen, Erklärung der Kernaussagen 
und Vertiefung dieser Aussagen strukturiert. Am Ende eines jeden 
Abschnitts werden einige Fragen gestellt, die Ihnen helfen sollen, diese 
Inhalte zu refl ektieren. Somit können Sie austesten, ob Sie die jeweilige 
Thematik wirklich verstanden haben.

Eine Kernaussage wird mit diesem Zeichen gekennzeichnet. Sie 
fasst prägnant eine wesentliche Aussage der hier besprochenen 
Thematik zusammen.

Im Anschluss an die Kernaussage fi nden Sie generell einen Text, in 
dem diese Aussage näher erklärt oder angewendet wird. Wenn Sie 
nicht gerade die Themen dieses Buches im Schnelldurchgang ‚scannen’ 
möchten, bieten die Erklärungen Ihnen die Grundlagen zum 
Verständnis des Buchs.

Denjenigen, die bezüglich des besprochenen Themas weiter gehende 
Hintergrundinformationen wünschen, werden hier und da vertiefende 

I

I

I

Kernaussage

Vertiefung

Erklärung

!
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Das vollständige OEE-Benutzerhandbuch 
– oder wie Sie die verborgene Maschine entdecken

OEE  FÜR
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ISBN/EAN:  9-783940-775-04-7

A
rno Koch                   O

EE für das Produktionsteam
      D

as vollständige O
EE-Benutzerhandbuch

Ihr Maschinenpark ist möglicherweise doppelt so groß, als Sie vermuten. Neben 
jeder Maschine steht nämlich oft noch eine ‚verborgene’ Maschine. Die Kunst 
besteht darin, diese verborgenen Kapazitäten zu erkennen, sichtbar zu machen und 
zu nutzen.

Dieses Buch liefert Ihnen den Schlüssel um die verborgenen Maschine zu entdecken: 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) oder zu Deutsch Gesamtanlageneffektivität 
(GEFF). Das ursprünglich aus Japan kommende Instrument OEE macht 
Produktionsverluste sichtbar, so dass diese durch Optimierungsstrategien wie TPM 
(Total Productive Management), Lean Production oder Six Sigma beseitigt werden 
können.

Das Buch ist eine grundlegende Studie, bietet sich aber auch als eine Einführung 
in die Grundthesen von OEE an. Es ist ein unverzichtbarer Ratgeber sowohl für 
Machinenbediener, Techniker und Teamleiter als auch für das Management. Das 
Buch beantwortet viele wichtige Fragen, z.B.:

Wie wird OEE berechnet?
Welche Zeiten werden in der OEE berücksichtigt und welche nicht?
Was kann man mit OEE erreichen?
Wie kann man OEE manipulieren?
Kann man OEE zum Benchmarking verwenden?

Der Buchautor Arno Koch ist Dozent beim CETPM an der Hochschule Ansbach 
und begleitet weltweit Organisationen zum World Class Management. Leiden-
schaftlich verfolgt er die Themen Prozessverbesserung und Prozessbeherrschung.  
Verbesserungsziele formuliert Arno Koch in den Größenordnungen „Halbierung“ 
oder „Verdoppelung“, je nach Situation. Arno Koch war einer der Pioniere bei der 
Weiterentwicklung des OEE-Konzepts zum praktikablen Werkzeug für den Unter-
nehmensalltag. Er ist Autor des OEE Industrie Standards (2001), OEE Toolkit (1999) 
und von OEE for Operators (1998). Zudem ist er Gründer der OEE Foundation.
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