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OzZET

OEE, iiretim yapilmasi planlanan siirenin ne kadarinin ideal hizda ve ilk seferde saglam
iiriin iiretmeye doniistiigiinii gosteren ekipman etkinligi olciisiidiir. Acilimi Overall
Equipment Effectiveness olan OEE, Tiirkcede genellikle Toplam Ekipman Etkinligi olarak
kullanilir.

OEE ii¢ soruyu birlikte sorar: Uretim i¢in ayirdigimiz zamanda ¢alisabildik mi? Galisirken
olmasi gereken hizda iirettik mi? Urettigimiz parcalar ilk seferde saglam miydi? Bu sorularin

karsiliklar: kullanilabilirlik, performans ve Kkalite bilesenleridir. !

Makinenin giin boyunca c¢alismasi, giiniin verimli gectigini tek basina gostermez. Yavas
cevrimler, kisa duruslar ve yeniden isleme, vardiya sonunda goriilen toplam adedin
arkasinda kalabilir. OEEnin degeri, kayb1 goriintir kilip iyilestirme kararina
dontstirilebildiginde ortaya cikar.

Anahtar kelimeler: OEE - MES - Uretim Verimliligi - Durus Analizi - Kalite - TPM - Kapasite

Onerilen atif: Oztiirk, E. (2026). OEE Nedir? Nasil Hesaplanir, Uretimde Nasil Faydaya Doniisiir?
(Rapor No. 2026-02). OETECH Solutions. https://oetechsolutions.com/nedir/oee-nedir
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Yazar Ender Oztiirk — Kurumsal Céziimler Hesap Yoneticisi, OETECH Solutions, Bursa,
Turkiye
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Kapsam 22 bolim, 4 sekil, 16 soru-cevap

Cevrimigci stirlim https://oetechsolutions.com/nedir/oee-nedir

Bu rapor, OETECH Nedir? kiitiiphanesindeki cevrimici rehberin basili siiriimiidiir. Ornek hesaplar, biitce ve takvimler
acikca belirtildigi lizere varsayimsaldir; miisteri sonucu, fiyat teklifi veya performans taahhtidii degildir. Gorseller

kavramsal illiistrasyonlardir.
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iCINDEKILER

Bu rehberde neler var?

1 OEE ne amagla kullanihr?

2 OEE nasil hesaplanir?

3 Planli Uretim suresi nasil belirlenir?

4 Adim adim 6rnek OEE hesabi

5 OEE ylizdesinin arkasindaki kayip dakikalari

6 Alt blyuk kayip nedir?

7 Detaylara inildiginde firmanin avantaji nasil olusur?
8 Darbogaz neden dnemlidir?

9 iyilesme kac parcaya, ne kadar faydaya doéniisiir?
10 Gok go6zli kaliplarda OEE nasil hesaplanir?

1" Farkli Grlnler ve makineler birlikte nasil raporlanir?
12 ideal cevrim, takt ve hedef adet arasindaki fark

13 OEE icin iyi bir deger kactir? %85 sart mi?

14 OEE ile TEEP arasindaki fark nedir?

15 Guvenilir OEE icin hangi veriler gerekli?

16 MES ve Al, OEE calismalarini nasil destekler?

17 OEE'ye baslamak i¢in uygulanabilir bir plan

18 Sik yapilan hesap ve yorumlama hatalari

19 OETECH!'in yaklasimi

—_ ilk adim: puandan &nce kaybi tanimlayin

—_ Kaynaklar ve hesap kapsami

A Sik sorulan sorular

Ender Oztirk - OETECH Solutions oetechsolutions.com

OEE Nedir?

Sayfa2/21



Gtech OETECH Teknik Rapor - OETECH-TR-2026-02 OEE Nedir?

Burehberde nelervar?

e OEE’nin anlami, amaci ve kisa tarihcesi

e Kullanilabilirlik, performans ve kalite formiilleri

e Bastan sona hesaplanan o6rnek vardiya ve kayip dakika analizi

e Alt1 biiyiik kayip, kok nedenler ve dogru aksiyonlar

e Cok gozlii kalip, farkl: tirtin ve hat bazinda hesaplama ayrintilar:
e Kapasite, maliyet, teslimat ve yatirim kararlarina katkis:

e MES, veri kalitesi, AI ve uygulanabilir baslangi¢ plani

e Kontrol listesi ve sik sorulan sorular

1. OEE ne amagla kullanilir?

OEE, ekipman kaynakli tretim kayiplarini anlamak ve zaman icinde iyilesmeyi izlemek icin
kullanilir. Baglica kullanim alanlar1 sunlardir:

e Planl liretim zamaninin nerede kaybedildigini belirlemek.

e Ariza, ayar, mikro durus, hiz ve kalite sorunlarini ayirmak.

e Bakim, kalite, liretim ve planlama ekiplerinin ayni olaylar tizerinden konusmasini saglamak.

e lyilestirme 6ncesi ve sonrasini, karsilastirilabilir kosullarda degerlendirmek.

e Yeni makine almadan once mevcut kapasitede kazanim olup olmadigini incelemek.

OEE; karlilik, miisteri memnuniyeti veya calisan performansinin tamamini 6lcen tek bir puan
degildir. Satilmayan iiriin tiretmek OEE’yi ylikseltebilir; ama stok ve nakit ihtiyacini da artirabilir. Bu
nedenle sonuglar teslimat, talep, ara stok, enerji ve kalite maliyetiyle birlikte degerlendirilmelidir.

Kisa tarihge: TPMileiligkisi

OEE, Toplam Verimli Bakim anlamina gelen TPM — Total Productive Maintenance yaklasimiyla
gelismistir. JIPM, gostergenin TPM’nin gelistirilmesi ve yayginlastirilmasi siirecinde olusturuldugunu
belirtir. Yaklasim bugiin yalnizca bakim ekipleri tarafindan degil, liretim iyilestirme calismalarinda
da kullanilir. 2

MES ve otomatik veri toplama sistemleri, bu hesabin daha sik yapilmasini kolaylastirir. Ancak dijital
ekran, yanlis tanimlanmis bir hesab1 dogru hale getirmez. Once 6l¢iim kurallar: netlesmelidir.

2. OEE nasil hesaplanir?

OEE = Kullanilabilirlik x Performans x Kalite
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Formiilde oranlar ondalik olarak kullanilir; sonuc yiizdeye cevrilir. Ornegin %95 x %80 x %100,
hesapta 0,95 x 0,80 x 1,00 = 0,76, yani %76 OEE demektir.

Tablo 1
Bilesen Temel soru Formiil
Kullanilabilirlik — Planli Uretim zamaninda ne kadar calistik? Calisma suresi / planh Uretim suresi
A
Performans — P Calisirken ideal Uretim hizina ne kadar ideal gcevrim siiresi x toplam Uretilen adet /
yaklastik? calisma suresi
Kalite — Q Uretilen parcalarin ne kadari ilk seferde ilk seferde saglam adet / toplam (iretilen adet

saglam cikti?

Tek iiriin ve tutarli birimlerle ayni sonuca su kisa yoldan da ulasilir:
OEE = ideal cevrim siiresi x ilk seferde saglam adet / planli iiretim siiresi

Kisa formiil sonucu verir; ii¢ bilesenli hesap ise kaybin hangi alanda olustugunu ayirir. * Farkli ideal
cevrimli Urlinlerin Dbirlikte hesaplanmasinda kullanilacak toplulastirma yoOntemi ayrica

tanimlanmalidir; bu konuyu ileride ele aliyoruz.

Kullanilabilirlik: yalnizca ariza degildir

Planli iiretim siiresinde iiretimin durmasina neden olan malzeme bekleme, kalip degisimi, personel
eksikligi veya ayar gibi olaylar da kullanilabilirlik kaybi yaratabilir. “Ariza yoktu” demek,

kullanilabilirligin %100 oldugu anlamina gelmez.

Performans: yalnizca gevrim ortalamasi degildir

Calisma siiresindeki yavas cevrimler ve bu kapsamda siniflandirilmis kisa duruslar performans
kaybinda goriiniir. Ideal cevrim; biitceyi rahatlatan bir siire degil, ilgili makine-iiriin-proses icin
gliivenli ve siirdiiriilebilir teknik en iyi hizi temsil etmelidir. Birimleri kontrol edin: saniye/adet ile

dakika/siire dogrudan carpilmaz.

Kalite: sonradan diizeltmek ilk seferde dogru liretmek degildir

Yeniden islemeye ayrilan bir parca ilk geciste saglam sayilmaz. Sonradan kabul edilmesi, ilk tiretim
gecisindeki kalite kaybini1 geriye donik silmemelidir. Yeniden isleme miktar: ve kazanilan iriin
ayrica izlenmelidir. “Toplam adet”, saglam ve ilk geciste uygunsuz pargalari birlikte icermelidir.

3. Planh turetim siresi nasil belirlenir?

OEE hesabinin baslangic noktas: biitiin takvim zamani degil, iiretim yapilmasi amaclanan

zamandir. Uretim planlanmayan siireler ile bu siirenin icindeki kayiplar ayrilmalidir. °
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Ornegin 480 dakikalik vardiyada, {iretim plani 60 dakika boyunca yemek ve mola nedeniyle calismay1
ongormiiyorsa planli liretim stiresi 420 dakika olabilir. Ancak ekipler doniisiimlii mola veriyor ve hat

calismaya devam edecek sekilde planlaniyorsa ayni 60 dakika otomatik olarak ¢ikarilmaz.

“Planli durus” ile “iiretim planlanmayan zaman” aym sey degildir. Uretim penceresi icindeki
planlanmis kalip degisimini yalnizca 6nceden bilindigi i¢in paydadan cikarmak kayb: gizleyebilir.
Temizlik ve bakimin hangi zaman penceresinde yapilacagi, bu siirelerin hesaba etkisi ve degisiklik

yetkisi yazili olmalidir.

Tablo 2

Olay Degerlendirme yaklasimi

isletmenin kapali oldudu, tretim planlanmayan OEE kapsami disinda; takvim kullaniminda ayrica gorunur.

sure

Uretim plani geregi hattin calismadigi mola Baslangigta belirlenen politikaya gore planh Uretim siiresinden
cikarilabilir.

Uretim penceresi icindeki kalip/iriin degisimi Kullanilabilirlik kaybi olarak goriindr tutulur.

Uretim beklenirken malzeme veya personel Uygun neden koduyla Uretim kaybi olarak kaydedilir.

bulunmamasi

Gergekten siparis olmadigi igin plan agilmamasi Planlama/takvim kullanimi ayri izlenir; diistk talep OEE iginde
saklanmaz.

Sonug kotii geldigi icin vardiya bittikten sonra zamani kapsam disina ¢ikarmayin. Plan degisiklikleri

izlenebilir olmali; payda tanimi sonug¢tan bagimsiz uygulanmalidir.

4. Adim adim ornek OEE hesabi

Asagidaki vardiya 6gretici, varsayimsal bir ornektir. Gercek miisteri sonucu degildir. Tek iiriin, sabit
ideal cevrim, tek geciste sayim ve bilinen kalite sonucu varsayilmaistir.
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OEE Nedir?

Tablo 3
Girdi Deger
Vardiya suresi 480 dakika
Uretim planlanmayan mola 60 dakika
Planl Gretim siresi 420 dakika
Planli Gretim suresi igindeki durus 60 dakika
Calisma sdresi 360 dakika

ideal cevrim
Toplam Uretim
ik seferde saglam iiretim

ik geciste uygunsuz retim

30 saniye/adet = 0,5 dakika/adet
600 adet
570 adet

30 adet

Adim 1 — Kullanilabilirlik

360 /420 = %85,71

Uretime ayrilan siirenin yaklasik %14,29'u durus nedeniyle kaybedilmistir.

Adim 2 — Performans

600 parcanin ideal iiretim karsiligi 600 x 0,5 = 300 dakikadir.

300/ 360 = %83,33

Makine 360 dakika ¢alisma kapsaminda goriinse de iiretilen toplam miktarin ideal zaman karsilig:

300 dakikadir. Aradaki 60 dakika, performans kaybinin esdegeridir.

Adim 3 — Kalite

570/ 600 = %95,00

30 parca ilk geciste uygunsuzdur. Bunlarin zaman esdegeri 30 x 0,5 = 15 dakikadur.

Adm4 — OEE

Yuvarlanmamais degerlerle:

(360 / 420) x (300 / 360) x (570 / 600) = 285 / 420 = %67,86
Kontrol hesab1 da ayni sonucu verir:

570 saglam adet x 0,5 dakika / 420 dakika = %67,86

Bu sonug “makine vardiyanin %67,86’sinda calisti” demek degildir. Uretim igin ayrilan 420 dakikanin

285 dakikasi, ideal hizda ilk seferde saglam iiretime esdegerdir. Caligsma siiresi ise 360 dakikadir.

Ender Oztiirk - OETECH Solutions
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5. OEE yuzdesinin arkasindaki kayip dakikalar

OEE HESABI: ZAMAN NEREYE GIDIYOR?

Ornek vardiya: 480 dk - 60 dk iiretim planlanmayan mola = 420 dk

Planli tiretim stiresi

Tonlam iiretimin ideal
oplam uy i:tumn 1dee} p—
stire karsilig:

slam tiretimin ideal
Saglam ur ?tumn 1dee} d coax [NEOGE
stire karsiligi

60 120 180 240 300 360 420

Dakika / ideal siire esdegeri

@ Tamverimli @ Durus (kullanilabilirlik) @ Performans kayb1 @ Kalite kayb1

OEE =285 /420 = %67,86

» Grafik verisi

Sekil 1. Grafik yukaridaki 6rnek girdilerden hesaplanmistir. Performans ve kalite kayiplari ideal siire esdegeridir; olay
zaman ¢izelgesinde ayrica 6l¢llmus duruslar gibi Ust Uste eklenmez.

Tablo 4
Planli iiretim suresinin dagilimi Siire esdegeri 420 dakika icindeki payi
Kullanilabilirlik kaybi 60 dakika %14,29
Performans kaybi 60 dakika %14,29
Kalite kaybi 15 dakika %3,57
Tam verimli Gretim 285 dakika %67,86
Toplam 420 dakika %100,00

Bu ayrim toplantinin sorusunu degistirir: “OEE neden diisiik?” yerine “Hangi 60 dakikalik durusu

veya hangi hiz kaybini hangi aksiyonla azaltacagiz?” diye sorulur.
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Durus ve performans kaybini iki kez saymayin. Ornegin mikro duruslari calisma siiresi i¢inde tutup
performansta gosterebilirsiniz; ya da belirlenmis esikle durus olarak ayirabilirsiniz. Ayni kayip iki
bilesene tekrar yazilmamalidir. Esik degisirse A ve P degisebilir; ayni temel veri korunuyorsa toplam
OEE’nin bundan yapay olarak degismemesi beklenir.

6. Altibiiyiik kayip nedir?

Alt1 biiytik kayip, OEE bilesenlerini daha somut problem gruplarina ayirir. Béylece tek bir puan,
farkli ekiplerin calisabilecegi basliklara doniistir. ©

Sekil 2. Soldaki siitun kullanilabilirligi, orta siitun performansi, sag siitun kalite kayiplarini temsil eder. Ust ve alt sahneler
asadidaki tabloda acgiklanmistir.
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Tablo 5

OEE Nedir?

Bilesen

Kayip grubu

Ornek

incelenebilecek aksiyon

Kullanilabilirlik

Kullanilabilirlik

Performans

Performans

Kalite

Kalite

Ariza / plansiz durus

Kurulum ve ayar

Kisa duruslar

Dislk hiz

Kararl Gretimde

hatalar

Baslangic / devreye
alma kaybi

Hidrolik ariza, malzeme
bekleme

Kalip degisimi, Uriin ayari
Sensoriln kirlenmesi,
parga sikismasi

idealden uzun gevrim,
yavas besleme

Olci dist parca, ylizey
problemi

ilk ayar sirasinda
uygunsuz urlin

Olay gec¢misi, bakim plani, tedarik ve hazirlik
kontrolU

Hazirlik standardi, takim erisimi, SMED
calismasi

Cevrim bazli olay analizi ve tekrarlayan
nedenin giderilmesi

Proses parametresi, ekipman durumu ve
malzeme etkisinin kontrolu

Kontrol plani, proses degiskenligi ve hata
onleme

Recete dogrulama, ilk parga onayi ve standart
baslangic prosediri

Bu gruplar siniflandirmadir; k6k nedenin kendisi degildir. “Kalip degisimi” kaydinin altinda baglama,
malzeme bekleme, recete ayar1 veya kalite onay1 bekleme olabilir. Iyilestirme icin gerektigi kadar

derine inin; operatore ylizlerce benzer kod sunmayin.

7. Detaylarainildiginde firmanin avantaiji nasil olugur?

Durusu bir bakim ve hazirlik kararina dontstiirmek

Tekrarlayan 12 dakikalik beklemenin ayni takimin aranmasindan kaynaklandigini bulmak, biiytik bir
teknoloji yatirimi gerektirmeden hazirlik siirecini degistirebilir. Buna karsilik ayni kod altinda farkl

nedenler toplanirsa yanlis ekip gorevlendirilir.

Olay — neden — sorumlu — aksiyon — sonuc¢ kontrolii iliskisini kurun. Kapanan bir ariza kaydi
kadar, sonraki donemde tekrar edip etmedigi de onemlidir.

Hiz kaybini gorinir kilmak

Saatlerce siiren kiiglik gevrim uzamalari toplamda ciddi kapasite kaybi olusturabilir. Uriin, kalip,
recete, hammadde lotu ve vardiya baglamiyla incelenen gevrim verisi, sorunun belirli kosullarda
yogunlasip yogunlasmadigini gosterir. Sadece “daha hizli calisin” demek yerine giivenli proses

sinirlari icinde neden arastirilir.

Kaliteyi yalnizca iskarta kutusundan 6lgmemek

Yeniden isleme, baslangic denemeleri ve sonradan ortaya ¢ikan hatalar da dikkate alinmalidir. Hata
kaydinin lot ve liretim zamani ile eslesmesi, etkilenen kapsamin arastirilmasini kolaylastirir. Kalite
maliyetinde malzeme, ek iscilik, test ve sevkiyat etkisi ayrica incelenir; OEE'nin kalite bileseni tek

basina bu tutarlari vermez.
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Planlamayi gercek kapasiteyle beslemek

Cevrim, degisim ve kayip siireleri dogrulandiginda planlamanin kullandigi hiz ve hazirlik
varsayimlari gozden gecirilebilir. Ancak ideal ¢evrimi diisiik OEE’yi saklamak i¢in uzatmayin. Teknik

ideal siire ile gerceklesmelere dayal: planlama siiresi ayr1 alanlar olmalidir.

Yeni makine kararinidaha saglam temellendirmek

Mevcut ekipmanda azaltilabilir kayip varsa ek kapasite yaratilabilir. Ancak kayip azaltimi talebi
karsilamaya yetmiyorsa veya darbogaz baska bir yerdeyse yeni ekipman ihtiyaci devam edebilir.
OEE, yatirnm kararina girdi saglar; tek basina satin alma kararinin yerine gegmez.

8. Darbogaz neden 6nemlidir?

Bir hattin biitiin makinelerini daha ¢ok ¢alistirmak, son iiriinii ayn1 oranda artirmayabilir. Uretim
akisini sinirlayan operasyonun oniinde ara stok birikirken sonraki operasyonlar bekleyebilir. Bu

nedenle iyilestirme onceligini yalnizca en diisiik OEE’ye gore secmeyin; akisi sinirlayan noktaya

etkisini degerlendirin. ’

Ornegin darbogaz olmayan ilk operasyonda fazladan 500 parca iiretmek, sevkiyat yerine ara stok
olusturabilir. Darbogazdaki beklemeyi azaltmak ise ayn1 kaynaklarla cikis: artirabilir. Darbogaz iiriin

rotasina ve liriin karmasina gore degisebilecegi icin bu degerlendirme diizenli yenilenmelidir.

Hat diizeyinde giris-cikis sinir1 ve ideal hat hizi belirlenmelidir. Seri bagli makinelerin OEE’lerini
carpmak veya basit ortalamalarini almak kendiliginden “hat OEE’si” vermez. Ust operasyondan

malzeme gelmemesi ile alt operasyonun tikanmasi da i¢ arizadan ayr1 kodlanmalidir.
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9. lyilesme kag parcaya, ne kadar faydaya déniisiir?

Ornek vardiyadaki 60 dakikalik durusun 24 dakika azaltildigini varsayalim. Uriin, ideal cevrim,
planh siire, performans ve kalite orani degismesin. Bu kontrollii bir senaryodur; sonu¢ garantisi

degildir.

Tablo 6
Gosterge Once Senaryo sonrasi
Planli Uretim sdresi 420 dk 420 dk
Durus 60 dk 36 dk
Calisma sdresi 360 dk 384 dk
Kullanilabilirlik %85,71 %91,43
Performans %83,33 %83,33
Kalite %95,00 %95,00
Toplam Uretim 600 640
ik seferde saglam iiretim 570 608
OEE %67,86 %72,38

Hesap, yuvarlanmamais oranlarla yapilmistir. Sonuc 38 ilave saglam parca/vardiyadir. OEE artis1 4,52
yiizde puani, goreli artis ise yaklasik %6,67 olur. Bunlar ayni ifade degildir.

24 kazanilmis dakika, 30 saniyelik ideal cevrimle teorik olarak 48 parcaya karsilik gelir. Ancak
ornekte performans %83,33 ve kalite %95 diizeyinde kaldig: icin 48 x (5/6) x 0,95 = 38 saglam parca
elde edilir. Kurtarilan her dakikay: dogrudan ideal kapasiteyle carpmak fayday: abartabilir.

Parasal karsiligini nasil degerlendirelim?

Ayda 22 benzer vardiya icin 38 x 22 = 836 ek saglam parca potansiyeli olusur. Tamaminin satilabildigi
ve parca basina ek degisken giderler diisiildiikten sonraki katkinin varsayimsal olarak 40 TL oldugu

durumda, aylik ek katki 33.440 TL olur. Bu tutardan iyilestirmenin ilave isletim ve yatirim maliyetleri

ayrica distilmelidir.

Bu, piyasa fiyat1 veya OETECH miisteri sonucu degildir. Darbogazin bu ekipmanda oldugu, sonraki
operasyonlarin yeterli kapasiteye sahip oldugu ve talebin bulundugu varsayilmistir. Talep yoksa
kapasite kazanimi otomatik olarak satisa veya nakit tasarrufuna donilismez. Fayda; daha az fazla
mesai, kisa teslim siiresi veya yatirimin ertelenmesi biciminde de olusabilir; yalnizca gerceklesen
karsilik kaydedilmelidir.

Ayni kazanimi hem ek satis katkisi, hem kurtarilan saat bedeli, hem de fazla mesai tasarrufu olarak

tekrar tekrar toplamayin. Hesabi finans ve liretim ekipleri birlikte dogrulamalidir.
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10. Cok gozlii kaliplarda OEE nasil hesaplanir?

Enjeksiyon ve benzeri uygulamalarda bir makine cevrimi birden fazla parca iiretebilir. Bu nedenle
cevrim/baski, toplam parca ve saglam parca ayr: tutulmalidir.

Ornegin 30 saniyelik cevrim ve dort gozlii kalipta, dért goziin de iiretmesi bekleniyorsa ideal siire 30 /
4 = 7,5 saniye/parcadir. Cevrim sayisini liriin adedi gibi kullanmak veya 30 saniyeyi dogrudan parca

sayisiyla carpmak hesab1 bozar.
Bir goz kapaliysa kapasite kaybini goriinmez hale getirmeyin. Su iki durumu ayirin:

e Ariza veya gecici problem nedeniyle g6z kapatilmasi: Tasarlanan kapasiteye gore kayip ayrica
gOriiniir tutulmalidir. Aktif g6z sayisini degistirerek puani diizeltmek sorunu saklayabilir.

e Onayh farkl iiretim konfigiirasyonu: Ilgili iiriin-kalip-makine icin ayri, tarihgeli kapasite
tanimi yapilabilir. Eski ve yeni konfiglirasyonlar aciklamasiz karsilastirilmaz.

Eksik goz iiretimini performans kaybi mi, belirli sayim sisteminde kalite kayb:1 mi olarak ele
aldiginmizi agikca yazin. Ayni eksikligi hem performanstan hem kaliteden diismeyin. Hem gercek
¢ikan parga sayisini hem aktif/nominal g6z sayisini1 kaydetmek, yorumlama ve kapasite analizi i¢in

faydalidar.

11. Farkh Uirlinler ve makineler birlikte nasil raporlanir?

Vardiya ylizdelerinin basit ortalamasi yeterli degildir

Ayni1 hesap tanimiyla, 60 dakikalik bir tiretimin OEE’si %90; 360 dakikalik diger liretimin OEE’si %60
olsun. Basit ortalama %75tir. Planli siireye gore agirlikli sonug ise:

(60 x 0,90 + 360 x 0,60) / 420 = %64,29

Ozellikle kisa deneme {iretimleri ile uzun seri iiretimlerin aymi agirlikta sayilmasi yonetimi
yaniltabilir. Fabrika genelindeki birlesik gosterge trend izlemek icin kullanilabilir; fakat tek tek
makine, iiriin ve hat ayrintisini ortadan kaldirmamalidir. &

Farkhideal cevrimlerde kalite agirigina dikkat

Bu rehberdeki kayip dakika yaklasimi farkli iiriinlere genisletilecekse, esdeger siireye dayal: yontem

acikca secilebilir:
Birlesik OEE = X(iiriiniin ideal siiresi x ilk seferde saglam adedi) / Z(planli iiretim siiresi)
Ayni yontemle bilesenleri carparak bu sonuca ulasmak igin kalite de ideal siireyle agirliklandirilir:

e A =toplam calisma siiresi / toplam planli liretim siiresi.
e P=73(ideal siire x toplam adet) / toplam calisma siiresi.

e (Q_siire = X(ideal siire x saglam adet) / Z(ideal siire x toplam adet).
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Q_siire, alisilmis adet bazli kalite oramindan farklidir. Bu yontem, tim c¢ozlimlerin zorunlu

uyguladigi tek standart olarak sunulmamalidir. Raporda yontemi adlandirin; adet bazli kaliteyi de

ayrica gosterin.

Neden onemli? A irtinliniin ideal siiresi 10 saniye, toplami1 100 ve saglami 90 adet; B lirtintiniin ideal
sliresi 1 saniye, toplami1 ve saglami 100 adet olsun. Adet bazli kalite 190/200 = %95 iken, ideal siireyle
agirlikli kalite 1.000/1.100 = %90,91 olur. Hatal1 parcgalar daha uzun gevrimli liriinde yogunlastig1 icin

suire etkisi farklidir.

Teknik ayrintida kaybolmamak i¢in ilk adim iiriin/is emri bazinda dogru hesap kurmaktir. Farkl
raporlarin tanimlarini karistirarak A x P x Q ile kisa formiiliin her durumda ayni c¢ikacagini

varsaymayin.

12. ideal gevrim, takt ve hedef adet arasindaki fark

Tablo 7

Kavram Anlami Dikkat noktasi

ideal cevrim ilgili Giretim icin teknik en iyi stirdirilebilir OEE performansinin referansidir.
parca suresi

Gergeklesen cevrim Olgiilen iretim hizi veya gevrim siiresi Durum ve sayim sinirlari tanimli olmalidir.

Takt Mdsteri talebini karsilamak igin gereken Teknik ideal hizla ayni kavram degildir.
ritim

Planlama suresi Termin ve kapasite icin kullanilan Hazirlik ve beklenen kayiplar nedeniyle
operasyon varsayimi idealden farkl olabilir.

Hedef adet Planlanan miktarin ne kadarinin Duslik hedefi agsmak yliksek OEE anlamina

gergeklesmesi tamamlandigi gelmez.

Ornegin hedefiniz 500 ve saglam iiretiminiz 570 adet olabilir. Hedefi %114 gerceklestirmis olmaniz,
yukaridaki o6rnegin OEE’sini %114 yapmaz. OEE hald %67,86'dir; clinkii payda ve teknik referans
farklidir.

13. OEEiciniyibir deger kagtir? %85 sart mi?

Her sirket, iiriin ve proses icin gecerli tek bir zorunlu OEE hedefi yoktur. %085 sik anilan tarihsel bir
referanstir; evrensel basari sinir1 degildir. Sik lirtin degistiren bir hat ile tek liriinii uzun siire iireten

bir hattin kosullar1 farklidar. °
Baslangicta sunlar1 yapin:

1. Verinin dogru oldugundan ve hesap kurallarinin sabit kaldigindan emin olun.
2. Karsilastirilabilir bir temel dénem olusturun.

3. Kay1p nedenini ve gerceklestirilebilir aksiyonu se¢in.
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4. Hedefi yalnizca puan olarak degil, azaltilacak kayip ve teslimat etkisiyle tanimlayin.

Ornegin “OEE %85 olsun” yerine “kalip degisiminde malzeme bekleme siiresini azaltalim;
karsilastirilabilir tiretimlerde saglam cikist ve zamaninda teslimati birlikte izleyelim” daha
uygulanabilir bir hedeftir.

14. OEE ile TEEP arasindaki fark nedir?

OEE, planli iiretim penceresindeki etkinligi inceler. TEEP — Total Effective Equipment Performance,

ayni analizi toplam takvim zamani ve kullanim oraniyla birlikte ele alir. '
TEEP = OEE x (planl1 iiretim siiresi / toplam takvim siiresi)

Ornegin bir giiniin 1.440 dakikasinda yalnizca 420 dakika {iretim planlanmis ve bu pencerede OEE
%67,857... ise:

TEEP = 285/ 1.440 = %19,79

Bu diisiik deger otomatik olarak sorun anlamina gelmez; isletme tek vardiya calisiyor olabilir. TEEP
ek vardiya veya takvim kullanimi potansiyelini tartismaya yardimci olur. OEE’de yiiksek puan

alinmasi, tesisin haftanin biitiin saatlerinde dolu oldugu anlamina gelmez.

15. Giivenilir OEE icin hangi veriler gerekli?

Asgari olarak planli zaman, calisma/durus zamani, lirlin bazinda ideal siire, toplam ve ilk seferde
saglam iliretim gerekir. Gercek iyilestirme i¢in baglam da eklenmelidir.

Tablo 8
Veri Neden gerekli?
Makine, is emri, Urlin ve rota Hesabin hangi Gretime ait oldugunu belirler.
Kalip, recete, nominal/aktif g6z Dodru hiz ve kapasite referansini kurar.
Vardiya ve zaman damgasi Olaylarin sirasini ve sinirlarini korur.
Durus baslangi¢/bitisi ve neden Kullanilabilirlik kaybini aksiyona baglar.
Cevrim / sayac kayitlari Performans kaybini ayristirmaya yardimci olur.
Kalite sonucu ve miktar ik geciste saglam iretimi belirler.
Sonug¢ sonradan geldiyse revizyon bilgisi Gegici ve kesinlesen OEE'nin ayrilmasini saglar.
Veri gegerliligi / baglanti durumu Eksik 6lcimun gercek durus gibi yorumlanmasini onler.

Iletisim kesintisi otomatik olarak makinenin durdugu anlamina gelmez. Eksik veri “bilinmiyor”
olarak isaretlenmeli; varsa yerel tampon kayitlariyla sonradan tamamlanmalidir. Glincellenen kalite

sonucu ve manuel diizeltmeler denetim iziyle tutulmalidur.
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Payda sifirsa veya iiretim yoksa ilgili bilesen hesaplanamiyor olarak gosterilebilir. “0” ile “veri yok”
ayni anlamda kullanilmamalidir. Baslangicta veri kapsama oranini OEEnin yaninda gostermek,

yanlis kesinlik hissini azaltir.

16. MES ve Al, OEE calismalarini nasil destekler?

MES; cevrim, is emri, durus, kalite ve malzeme kayitlarini iliskilendirerek OEEnin ag¢iklanmasini
kolaylastirabilir. MES daha genis bir iiretim yiiriitme sistemidir; OEE ise bu yapinin
kullanabilecegi gostergelerden biridir. Makine sayact baglamak, biitiin bu iliskilerin kurulmus

oldugu anlamina gelmez.
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Sekil 3. Olciim, ekip degerlendirmesi ve dogrulanan aksiyon birlikte gerekir. Sonug kadar sonucu olusturan neden kayitlari
onemlidir.

AT; belirli tiriin veya lotlarda tekrarlanan kayiplar: arastirmaya, vardiya ozetini hazirlamaya ve
gecmis olaylarla iligkili olasi nedenleri 6nermeye yardimci olabilir. Ancak “ayni anda gerceklesti”
bilgisi tek basina neden-sonug kaniti degildir. Oneri, kaynak kayitlar1 ve zaman aralifiyla birlikte

sunulmali; saha uzmani tarafindan dogrulanmalidar.

AT'nin ideal gevrimi puan yiikseltmek icin otomatik degistirmesine veya eksik liretim verisini
tahminle gercekmis gibi doldurmasina izin vermeyin. Makine parametresi veya regete degisimi;

yetki, onay ve proses emniyeti kurallariyla ayr:1 yonetilmelidir.
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17. OEE’ye baslamak i¢in uygulanabilir bir plan

Asagidaki dort haftalik akis dar kapsamli bir baslangic 6rnegidir; tiim tesiste MES devreye alma
takvimi veya teslim taahhuidii degildir.

Tablo 9

Donem Calisma Beklenen cikti

1. hafta  Pilot ekipman, zaman politikasi, adet ve ideal slire tanimlari  Ortak veri s6zlligu ve 6érnek manuel hesap

2. hafta Sayag¢ ve zaman kayitlarini saha referansiyla dogrulama Veri kapsama/uyusmazIik listesi
3. hafta  En 6nemli kayiplari trlin ve neden bazinda inceleme Sorumlusu belli, sinirli aksiyon listesi
4. hafta Ik aksiyonun uygulanmasi ve karsilastiriimasi Benzer kosullarda énce/sonra degerlendirmesi

Kimler katilmali?

Uretim sorumlusu, operatdr/ana kullanici, bakim-otomasyon, kalite ve gerekiyorsa planlama/IT
temsilcisi birlikte calismalidir. Yonetim, kapsam ve zaman ayirmay: sahiplenmelidir. Parasal fayday:

degerlendirirken finans da siirece katilmalidir.

Gunlik kisa toplantida beg soru

1. Veri glivenilir ve yeterince tam m1?

2. En blylik kayip nerede, hangi tiretimde olustu?
3. Darbogaz ve teslimat lizerindeki etkisi ne?

4. Kim, ne zaman, hangi aksiyonu alacak?

5. Aksiyonun ise yaradigini nasil kontrol edecegiz?

OEE’yi calisanlar1 yalnizca puana gore siralayan bir baski aracina donlstirmeyin. Operatoriin
kontrol edemedigi hammadde, bakim veya planlama sorunlar: vardir. Dogru neden bildiriminin

cezalandirilmasi, verinin kalitesini ve iyilestirmeyi zayiflatir.
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18. Sik yapilan hesap ve yorumlama hatalan

Tablo 10

OEE Nedir?

Hata

Sonug¢

Dogru yaklasim

ideal siireyi gevsetmek

%100 Uzeri performansi gizlemek

Kalip degisimini her durumda
paydadan ¢ikarmak

Mikro durusu iki kez diismek

Yeniden iglenmis Urunu ilk gegiste
saglam saymak

is emri veya kalite sonucunu yanlis
vardiyaya yazmak

Farkli Gretimlerin ylzdelerini basit
ortalamak

Sadece toplam OEE'ye bakmak

Siparis yokken uretimi artirmak

Performans yapay yikselir.

Sayim veya referans hatasi kalici
olur.

Kullanilabilirlik kaybr goriinmez
olur.

Etkinlik oldugundan distk gorunur.

Kalite kaybi silinir.

Sonuclar kayar.

Kisa isler raporu orantisiz etkiler.

Kalite kotulesirken puan artisi

basari sanilabilir.

Ara stok ve maliyet artabilir.

Referansi teknik olarak dogrulayin,
tarihceli yonetin.

Birim, g6z sayisi, zaman ve ideal
sureyi arastirin.

Uretim penceresi politikasini tutarl
uygulayin.

Bir kaybi tek bir zaman sinifinda sayin.

ilk gecis kalitesini ve rework
kazanimini ayirin.

Zaman sinirlarini ve ge¢ sonuclari
yonetin.

Amagc ve birimlere uygun
agirliklandirma segin.

A, P, Q ve is sonugclarini birlikte izleyin.

Talep ve darbogazla uyumlu Uretim
yapin.

Yayin veya pilot kabul kontrol listesi

Planli tiretim zamani ve kapsam disi siireler yazili.

Urlin, makine, kalip ve ideal siire iligkisi dogrulandi.

Sayac sifirlama, tasma, is emri ve vardiya degisimi test edildi.

Saniye/dakika ve baski/parca birimleri uyumlu.

Saglam, 1skarta, rework ve bekleyen kalite ayrildi.

Eksik veri ile gercek durus ayriliyor.

Mikro duruslar iki kez sayilmiyor.

Birlesik raporlama yontemi ve agirliklar: agiklaniyor.

Ham girdilerden OEE’ye yeniden hesap yapilabiliyor.

Aksiyonun sahibi, hedefi ve sonuc degerlendirmesi belli.

19. OETECH’in yaklagimi

OETECH olarak MES ve otomasyon calismalarinda OEE’yi tek bir gosterge paneline indirgemiyoruz.

Saha verisinin is emri, tiriin, kalip, cevrim ve kalite baglamiyla dogrulanmasini; duruslarin uygun

nedenlerle agiklanmasini ve sonuclarin aksiyonla izlenmesini 6nemsiyoruz.
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Ozellikle cok gozlii kaliplar, manuel operasyonlar ve farkli makine baglantilar: bulunan iiretimlerde
ortak bir hesap tanimi olusturmak 6nemlidir. Uygun projelerde IoE+ MES ve ERP Core kapsaminda
ele alinabilecek veri toplama, operatdr bildirimi, raporlama ve entegrasyon yetenekleri, tesisin
ihtiyacina gore projelendirilir.

Buradaki amac¢ bir puam giizel gostermek degil; firmanin hangi kayb: hangi sirayla azaltacagini

anlayabilmesidir. Bu rehberdeki rakamlar miisteri performansi veya kazanim taahhtiidii degildir.

lk adim: puandan dnce kaybi tanimlayin

Bir pilot ekipman sec¢in. Planli siireyi, ideal ¢evrimi, toplam ve saglam miktar: dogrulayin. Ardindan

tek bir 6nemli kaybi secip sorumlu ve sonug kontroliiyle iyilestirin.

OETECH ile OEE hesap tanimlarinizi, mevcut veri kaynaklarinizi ve ilk pilot kapsaminiz1 birlikte

degerlendirebilirsiniz. MES’in daha genis kapsamai i¢in MES Nedir? rehberimizi inceleyebilirsiniz.

Kaynaklar ve hesap kapsami

Hazirlanma tarihi: 18 Ekim 2026. Tanimlar ve teknik cerceve asagidaki birincil kaynaklarla
desteklenmistir. OEE.com ve LeanProduction.com, Vorne tarafindan yayimlanan uygulama
kaynaklaridir; bagimsiz bir belgelendirme standardi olarak sunulmamistir. Ornek vardiya, fayda
senaryosu ve uygulama plani bu rehber icin olusturulmustur. Gorsellerin 3D sahneleri Al ile
uretilmis kavramsal illiistrasyon; sayisal kayip grafigi ise 6rnek girdilerden hesaplanmis gorseldir.

1. Vorne — What Is OEE?: OEE ve {i¢ bilesenin anlami.

JIPM — About TPM: OEEnin TPM ile iliskisi.

Vorne — Calculating OEE: temel formiiller ve hesap yaklasimi.

Vorne — Cycle Time Metrics: ideal ¢cevrim, takt ve diger siire kavramlari.
Vorne — OEE Factors: planli liretim stiresi ve zaman kayiplari.

Vorne — Six Big Losses: alt1 biiyiik kayip ve ilk gecis kalitesi.

Vorne — Theory of Constraints: darbogaz odakl: iyilestirme.

S BN U A

Vorne — OEE FAQ: farkl: tiretimler ve fabrika diizeyinde toplulastirma konulari. Rehberdeki siire agirlikli

kalite yontemi ayrica aciklanmais bir hesap tercihidir.
9. Vorne — World-Class OEE: %85 referansi ve hedef belirleme baglamai.

10. Vorne — TEEP: toplam takvim zamani ve kullanim iliskisi.
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Ek A — Sik sorulan sorular

A.1 OEFE’nin Tiirkge karsiigi nedir?
Yaygin karsili§i Toplam Ekipman Etkinligi'dir. Acilimi Overall Equipment Effectiveness’tir.

Kullanilabilirlik, performans ve kaliteyi birlikte ele aluir.

A.2 Makine galistyor ama OEE neden diisiik?

Cevrimler yavas olabilir, kisa duruslar birikebilir veya ilk geciste saglam orani diisiik olabilir.
Galisiyor sinyali bu kayiplarin tamamini agiklamaz. Ug bileseni ve dayandiklar1 kayitlar: inceleyin.

A.3 OEE’nin li¢ bileseninin ortalamasini mi almalyiz?

Hayir. Birlikte garpilirlar. Ugli de %90 ise OEE %72,9’dur; %90 degildir.

A.4 OEE %100 olabilir mi?

Tanmimli iiretim penceresinde durus olmamasi, ideal hizin saglanmasi ve biitlin tirlinlerin ilk seferde
saglam olmasi durumunu ifade eder. Uzun siire siirekli %100 goriiliiyorsa 6l¢ciim kapsamini ve
referanslari da kontrol edin.

A.5 Performans neden %100’{i asar?

Ideal siirenin fazla uzun girilmesi, goz/adet doniisiimii, birim hatasi, ¢ift sayim veya eksik calisma
sliresi gibi nedenler olabilir. Ham degeri izleyip sorunu arastirin; yalnizca ekranda %100’ kirpmak

tanim sorununu ¢ézmez.

A.6 Kalite sonucu vardiya sonunda kesinlegmiyorsa ne yapmaliyiz?

Gegici OEE ve kesinlesmis OEE ayrilmalidir. Bekleyen parcalar: sessizce saglam kabul etmeyin. Kalite

sonucu geldiginde ilgili tiretim kaydi giincellenmeli ve degisiklik izlenebilmelidir.

A.7 Yenidenislenerek kurtarilan parga saglam sayilmaz mi?

Sonunda kullanilabilir hale gelebilir; fakat ilk geciste saglam cikmadig: icin ilgili ilk Gretimin kalite

kayb1 korunur. Rework operasyonu, miktari, sliresi ve kazanimi ayrica izlenmelidir.

A.8 Mola ve bakim siirelerini gikarmal miyiz?

Uretim yapilmasi amaclanan pencereyi baslangicta belirleyin. Uretim planlanmayan siire ile bu
pencere icindeki durusu ayirin. Her bakim veya ayar siiresini otomatik kapsam disina almak dogru
bir genel kural degildir.

A.9 Manuel tUretimde OEE kullanilabilir mi?

Tamimli bir operasyon siniri, zaman ve ¢ikti dl¢imi varsa uyarlanmis etkinlik takibi yapilabilir.
Ancak ekipman odakli bir gostergeyi ¢alisanlarin tim performansini acikliyormus gibi kullanmayin.
Standart is, i1k gecis kalitesi ve teslimat gostergeleriyle destekleyin.
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A.10 Kg, metre veya ton lireten hatlarda nasil uygulanir?

Parca yerine uygun iiretim birimi kullanilabilir. Ideal hiz ve ¢ikt1 ayn1 birimde olmals; tiriin kalinlig1,
genisligi, yogunlugu veya recete degisiyorsa referanslar buna gore tanimlanmalidir. Batch

proseslerde ekipman sinir1 ve bekleme/islem siireleri ayrica modellenmelidir.

A.11 Fabrikanin biitiin makinelerinin OEE’sini toplamali miyiz?

Yiizdeler dogrudan toplanmaz. Amac tanimlanarak agirlikli bir gosterge tiretilebilir; fakat bu, fiziksel
iretim hattinin etkinligiyle ayni kavram degildir. Darbogaz ve hat ¢ikisi ayrica incelenmelidir.

A.12 OEEyiikselince maliyet mutlaka diiger mi?

Hayir. Talep, darbogaz, fazla mesai, degisken giderler ve stok etkisi onemlidir. Ek kapasite yaratmak

ile nakit tasarrufu saglamak farkli sonuglardir. Gerceklesen fayday: ayr1 hesaplayin.

A.13 ilk 8lgimde gok diisiik deger cikmasi kétii miidiir?

Once veri ve tanimlar kontrol edilmelidir. Sonug¢ dogruysa goriiniir olmayan kayiplar ortaya ¢ikmis

olabilir. Amag baslangic puanini saklamak degil, uygun ve 6lgiilebilir iyilestirme se¢cmektir.

A.14 Excel ile baslayabilir miyiz?

Evet. Dar bir pilotta hesap mantigini ve veri sozliigiini dogrulamak icin kullanilabilir. Cevrim
bazinda veri, cok vardiya, farkli {iriinler ve anlik uyarilar arttifinda manuel kayitlarin

stirdiiriilebilirligi ayrica degerlendirilir.

A.15 MES olmadan OEE hesaplanir mi?

Evet. Gerekli girdiler giivenilir bigcimde toplaniyorsa hesap yapilabilir. MES, bu verileri liretim
baglamiyla iliskilendirmeyi ve kayit stirekliligini destekler. OEE hesabi ile tam MES kapsami ayni sey
degildir.

A.16 Yapay zeka OEE’yi kendibasina artirabilir mi?

Bir Oneri liretmek ile fiziksel kaybi1 gidermek farklidir. Veri, dogru neden analizi, teknik aksiyon ve
sonucun dogrulanmasi gerekir. AI bu siireci destekleyebilir; eksik 6l¢climiin veya proses uzmanliginin
yerine ge¢cmez.
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endustriyel veri ve yapay zeka uygulamalarinin sahaya uyarlanmasi tzerine ¢alismaktadir.
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OETECH Solutions, 2013'ten bu yana Bursa merkezli olarak Uretim yonetimi, endtstriyel veri toplama ve

otomasyon alanlarinda yazilim ve donanim ¢oézumleri gelistirir. IoE+ MES Cloud, HR+ Cloud PDKS ve
SoSo Envanter Urtnleriyle Uretim verisini sahadan karara tasir.
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