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Ozet

Yalin Uretim ve Toplam Uretken Bakim (Total Productive Maintenance-TPM)
uygulamalarimin bagarisimn élgiilmesinde anahtar rol oynayan Toplam Ekipman Etkinligi
(Overall Equipment Effectiveness-OEE) makine ve tesislerin hangi etkinlikte kullanildigim
olcen ¢ok dnemli bir parametredir. Bu c¢alismada, OEE degerinin hesaplanmasi,
yorumlanmas: ve maksimize edilmesi ¢alismalarina deginilmis, Yaln Uretim sistemi
icerisinde Toplam Uretken Bakim kavrami da ele almarak bir dékiim fabrikasinin
kaliplama hatlarimin OEE degerleri hesaplanmustir. Ayrica OEE degerlerini hesaplayan ve
gerekli raporlart iireten bir OEE bilgi sistemi gelistirilmigtir. Bu bilgi sistemi ile
operatorlere ve yoneticilere ekipmanlarin etkinlikleri ile ilgili hizli raporlar sunulabilmekte
ve daha hizli karar alabilmelerine imkan saglanmaktadur.

) Anahtar Kelimeler: Toplam Ekipman Etkinligi (OEE), Yalin Uretim, Toplam
Uretken Bakim (TPM), Bilgi Sistemi.

OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS AND AN
APPLICATION

Abstract

Overall Equipment Effectiveness (OEE), which plays a key role in measuring the
success of lean production and TPM applications, is a very important parameter that
determines the effectiveness of machines and facilities. In this study, calculation,
evaluation, and maximization of OEE values are explained. TPM concept in Lean
Production System is taken into account and the OEE values of moulding lines in a foundry
factory are calculated. Furthermore, an OEE information system is developed to calculate
the OEE values as well as generating the reports required. With this information system at
hand, the reports can be presented to operators and managers, enabling them to make the
correct decisions on time.
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1. GIRIS

Verimlilik, kiiresellesen diinyamizda toplumsal ve ekonomik gelisimin
temel taslarindan birini olustururken sirketlerin de rekabet kabiliyetini artirarak
yasam kalitesine katki saglar. Genel olarak verimlilik, iiretilen mal ve hizmetlerin
miktar, tutar ve kalitesi ile bunlar iiretmek icin kullanilan kaynaklar arasindaki
iliski olarak ifade edilir (Akal, 2005). Uretimdeki artis olgusu olan performans
kavrami ise genellikle verimlilik kavrami ile karigtirilir. Ancak iiretimdeki her artig
verimlilik artist degildir. Bu artis kullanilan tretim kaynaklarimin miktar
arttirtlarak da saglanabilir.

Giiniimiiz sanayinde kullanilan makine ve ekipmanlar yiiksek hizlara sahip
olup kiiciik zaman dilimlerinde {iiretim degerlerinde biiyiilk degisimlere neden
olmaktadir. Bu nedenle makine ve ekipmanlar, iiriin artisinda bilyilk Oneme
sahiptir.

Rekabetin her gecen giin zorlastifi giiniimiiz piyasasinda isletmelerin
maliyetlerini diislirebilmeleri i¢in makine ve ekipmanlarm etkin kullanimi hayati
Onem tasimaktadir. Gereksiz satin almalar yerine, mevcut makine ve ekipmanlarin
performanslarinin arttirilmasi amaglanir. Bu Toplam Ekipman Etkinligi (OEE) ile
gerceklestirilebilir. OEE, girdilerin ne derece iyi kullamldiginin 6lgiisiinii verir.
OEE’nin hesaplanmasi biiyiik maliyetlerle satin alinan makine ve ekipmanlardan
ideale gore hangi oranda yararlanildiga iliskin fikir verir. Zayif noktalar
belirlenerek, nerelerde iyilestirme yapilabilecegine ve oOncelikli olarak neyin
yapilmasi gerektigine karar verilebilir. OEE genel beklentilerin aksine insanlarmn
verimini degil, ekipmanlardan igletmenin ne oranda yararlanabildigini gdsteren ve
iyilestirme ¢aligmalarinda temel teskil edebilecek bir 6l¢iim teknigidir.

2. TOPLAM EKiPMAN ETKINLIGI-OEE

OEE, Toplam Uretken Bakim (TPM) ve Yalin Uretim igin anahtar bir
veridir. TPM, ekipmanin toplam kullanim siireci iginde maksimum etkinligin
saglanmasini hedefler (Imai, 1997). Nakajima (1988) amerikada TPM’i ekipman
performansini yiikselten bir metodoloji olarak tanitmustir. Nakajimanin TPM’de
kullandig1 olgiit Toplam Ekipman Etkinligi (OEE) olarak adlandiriimaktadir
(Giegling vd.,1997). Nakajima bir ekipmandan %100 yararlanilsa bile OEE
degerinin ekipman performansi ya da ¢ikt1 kalitesi nedeniyle diisiik olabilecegini
gostermistir. Bir imalat ¢evresinde OEE degeri c¢esitli seviyelerde uygulanabilir.
OEE imalat fabrikasinin biitiinliik igerisinde makina performanslarim kiyaslamak
icin kullanilabilir. Bu baglamda baslangigta hesaplanan OEE degerleri gelecekteki
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OEE degerleri ile kiyaslanarak yapilan iyilesme miktarlari belirlenebilir. Diger
taraftan OEE degeri bir iiretim hatt1 icin hesaplanabilir ve fabrikadaki diger {iretim
hatlar1 ile performansi karsilastirilabili. OEE degeri aym zamanda hangi
makinanin performansinin en kétii oldugunu ve dolayisiyla toplam verimli bakim
caligmalarinin hangi makinaya odaklanilacagini gosterir (Esmaeilian vd., 2008).

Diger taraftan yalin {iretim sistemi miisteri ihtiyaglar1 dogrultusunda
malzeme veya bilgiyi doniistiiren/sekillendiren ve katma deger yaratan faaliyet ile
zaman ve kaynak kullanan, ancak iiriin iistiine miisteri ihtiyaglar1 dogrultusunda
deger ilave etmeyen ve katma deger yaratmayan faaliyeti ayirt etmeye yarayan bir
yaklasimdir (Erkek, 2008). Uretimdeki katma deger yaratmayan faaliyetlerin
ortadan kaldirilmasini hedefler.

Yalin {iretim sisteminin asamalart:

e israflarin ortadan kaldirilmasi (israf analizi, tek parca akis, cekme sistemi,
vb.)

o Ekipmanlarin iyilestirilmesi (TPM, JIDOKA, TQM, vb.)

e Sistem uyumu (Uretim planlama-hat dengeleme, yan sanayi gelistirme, is
stireclerinin iyilestirilmesi, vb.)

TPM, Yaln Uretim'in en dnemli yaklasimlarindan ve araglarindan birini
olusturur. Uretim tesis ve siireglerinde siirdiiriilebilir diizgiinliigii saglamak, makine
ve ekipmani her zaman kullanilabilir durumda bulundurmak, iiretimde basariyi
saglamak i¢in uygulanan ve isletmede tiim calisanlarin katilimini gerektiren bir
yaklagimdir (http://www.yalinenstitu.org.tr/makaleler/yalin/m043.asp, 23.08.2009).

TPM veya OEE calismasinin temel amaci alt1 biiyiik kaybin ortadan kaldirilarak
tesis ve makine etkinliklerinin arttirilmasidir. Bu alti biiyiikk kayip, iiretimde
verimlilik diislisliniin ve 6nemli mali sonuglarm kaynagidir. Bu kayiplar sunlardir;

e Ariza kayiplari,

o Kurma ve ayar kayiplari,

o Atil kapasite ve kisa siireli durus kayiplari,
o Azaltilmig hiz kayiplari,

o Kalite hatalar1 ve yeniden igleme geregi,

e Yol verme ve liretim kayiplar1 (makinenin calistirildigr andan istikrarl
iiretim diizeyine ulasicaya kadar gegen siire igindeki tiretim kayiplarr).

Tesis ve makine etkinliklerinin artirilmasi igin diizenli bir g¢alisma
yapilarak biitiin kayiplarin sebepleri ortaya ¢ikartilmali ve yok edilmelidir. Boylece
TPM’1n hedefi olan sifir ariza ve sifir hata diizeyine ulasilabilir.
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Yalin iiretim ve TPM uygulamalarinin basarisinin 6l¢iilmesindeki anahtar
gosterge OEE’dir. OEE makine ve tesislerin ne kadar etkin kullanildigim
gosterirken ayni zamanda kayiplarin olustugu noktalart da gostererek iyilestirme
caligmalari i¢in kaynak olusturur.

OEE 1ii¢ carpan tarafindan belirlenen ve ylizde olarak ifade edilen bir
kavramdir. Carpanlari; yiikleme seviyesi, performans seviyesi ve kalite seviyesidir
(Sekil 1).

Sekil 1: OEE carpanlar1 ve alt1 bilyiik kayip arasindaki iligki

1-Ariza kayiplari

2-Kurma ve ayar kayiplari Yikleme —
Sevivesi

3-Atil kapasite ve kisa siireli durug
kayiplar oot
4-Azaltilmis hiz kayiplart | erformans OEE
N\ ) Sevivesi

5-Kalite kusurlar1 ve yeniden isleme

geregi . L
6-Yol verme ve iiretim kayiplari '[ Kalite Seviyesi
- J

Kaynak: Ayyildiz, R. (2000). Toplam verimli bakim ve Bir Sanayi Isletmesinde
Uygulama. Yayinlanmamus Yiiksek Lisans Tezi. Gazi Universitesi, Sosyal Bilimler
Enstitiisii, Ankara.

Bu c¢alismada dokiim sektoriinde faaliyet gosteren bir isletmede OEE
hesaplamalar1 tizerine bir uygulama yapilmistir. Hesaplamalarda isletmedeki bir
kaliplama hattindan alman 8 giinlik veriler kullanilmistir. OEE’nin nasil
hesaplandigi ve hesaplanirken dikkat edilecek noktalar uygulama &rnegi ile
anlatilacaktir.

Cizelge 1: Sekiz giinliik ¢aligma zamanlari

Calisilan giin Calisilan saatler Calisma zamam (dk)

02.Nis 08:00-16:00 420
03.Nis 08:00-11:15 195
08.Nis 08:00-16:00 420
09.Nis 08:00-11:30 210
10.Nis 11:00-15:30 240
13.Nis 08:00-15:00 375
14.Nis 13:20-15:20 120
15.Nis 08:00-13:00 255

2235
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2.1. Yiikleme Seviyesi

Yiikleme seviyesi; bir makinenin gerg¢eklesen ¢alisma siiresi ile planlanan
calisma siiresi arasindaki iliskiyi gosterir. Uretim zamaninin net {iretim zamanina
oranidir. Burada liretim zamani isletmenin ¢aligma zamanindan planli duruslarin
cikartilmasi ile elde edilen degerdir. Net {iretim zaman ise iiretim zamanindan
plansiz duruslarin ¢ikartilmasi ile elde edilir.

Net Uretim Zamani

Yiikleme Seviyesi = ———
Uretim Zamani

Net Uretim Zamani = Calisma Zamani - Planli Durus Siiresi - Plansiz Durus Siiresi
Uretim Zamani = Calisma Zamani- Planli Durus Siiresi

Hesaplamalar yapilirken planli durus olarak alinan duruslar; dinlenme
molalar1 ve planli bakim siireleridir. Plansiz durus olarak ise ariza, ayar degisikligi,
takim degistirme ve makine ayarlar1 alinmusgtir.

Uygulama c¢alismasinda durus verilerinin {iretim alanindan
toplanabilmesi icin Oncelikle Giinliik Durus Formu tasarlanmistir. Formun st
bilgilerinde tarih, vardiya, kaliplama hatt1 adi ve operatdr adi yer almaktadir.
Operator bu formlara gerceklesen durusun aciklamasimi, baglangic ve bitis
zamanlarim kaydetmektedir. Bu form yardimi ile elde edilen giinlilk plansiz
duruslarin kodlar1 ve siireleri Cizelge 2.’de verilmistir. Kaydedilen bu duruslar ve
Cizelge 1.’de yer alan giinliik calisma zamanlar1 kullanilarak Cizelge 3.’de goriilen
yiikleme seviyeleri hesaplanmustir.

Yiikleme seviyesi hesaplandiktan sonra hedef deger olan %100’den
sapmaya neden olan plansiz duruslar incelenir. Hangi duruslarin daha oncelikli
oldugunun belirlenmesi i¢in Pareto Analizi kullanilmigtir. Pareto Analizi
yapilirken; bu duruslar 8 giin boyunca toplam siirelerine gore biiyiikten kiiciige
siralanmistir. Durus siirelerinin kiimiilatif toplamlar1 olusturulmus ve her durusun 8
giinliik toplam durus siiresi olan 345 dk. icerisindeki kiimiilatif yiizdeleri
hesaplanmistir. Toplam siirenin %69,57°lik kismin1 olusturan durusglar A grubu,
%69,57 - %93,91 arasindaki kismi1 B grubu, %93,91 - %100 arasindaki kismi ise C
grubu olarak alinmistir.

A grubu duruslar olan; maga bekleme, kalip kontrolii, maden bekleme,
kaliplama makinesi arizasi, role arizasi, bantlarin durmasi ve poz-15 arizasinin
oncelikli olarak sebeplerinin arastirilarak siirelerinin - minimize edilmesi
gerekmektedir.

Yiikleme seviyesi hesaplanirken tutulan kayitlarin hassasiyeti isletmeye
gore farklilik gosterebilir. Yine ayni sekilde duruglarin planli ya da plansiz olarak
ele alinmasi da isletmenin kendi karar1 dogrultusunda degisebilir. Ancak OEE ve
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carpanlarmin fikir veren bir gosterge olarak kullanilabilmesi ig¢in miimkiin
olabildigince tiim duruslar kaydedilmelidir. Uygulama &ncesinde de
gerceklesebilecek tiim duruslarin kayith ve planli-plansiz olarak ayristirilmig
olmasi 6nem arz eder. Yapilan uygulamada veri toplanmadan 6nce kaliplama
hatlarindaki olas1 duruslarin tiimii incelenerek kayit altina alinmis ve planli/plansiz
olarak ayristirilmistir.

Cizelge 2: Gergeklesen plansiz durus kodlar1 ve durus siireleri

02.Nis 03.Nis 08.Nis 09.Nis 10.Nis 13.Nis 14.Nis 15.Nis
DK DS DK DS DK DS DK DS DK DS DK DS DK DS DK DS
14 9 1036 3 8 2 8 2 1050 4 8 2 8 2 8 2
1036 3 8 2 20 6 8 2 8 2 1036 4 79 4 1056 13
68 7 110 4 20 9 68 4 8 2 1053 4 75 3 110 3
8 2 1009 3 8 2 1002 2 12 4 8 2 79 21 79 6
9 4 8 2 8 2 8 2 12 2 1028 4 8 2 79 36
8 2 54 6 25 4 68 3 12 4 14 2 66 4
1042 3 8 2 8 2 1050 6 12 4 110 5
1006 4 11 5 16 2 14 2
8 2 75 4 68 4 16 3
47 4 75 4 12 8 8 2
110 5 58 5 11 2
1036 4 1009 6 8 2
8 2 1015 6 8 2
8 2 8 2 8 2
12 7 8 2
12 3 110 8
63 22 59 35 22 48 32 64
Cizelge 3: Nisan ay1 verileri ve hesaplanan OEE degerleri
Calisilan Giin 02.Nis 03.Nis 08.Nis 09.Nis 10.Nis 13.Nis 14.Nis 15.Nis
Cahsma Zaman (dk) 420 195 420 210 240 375 120 255
Planh Duruslar (dk) 81 18 86 20 106 60 15 70
Plansiz Duruslar (dk) 65 32 59 35 22 48 32 64
Yiikleme Seviyesi 0,808 0,819 0,823 0,816 0,836 0,848 0,695 0,654
Performans Seviyesi 0,749 0,719 0,771 0,714 0,887 0,863 0,697 0,658
Uretilen Miktar 423 212 429 226 198 453 122 203
Kalite seviyesi 0,931 0,952 0,956 0,978 0,904 0,962 0,902 0,980
Hatali Uriin Sayisi 29 10 19 5 19 17 12 4
OEE 0,564 0,561 0,606 0,569 0,670 0,704 0,437 0,422
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Cizelge 4: Plansiz duruslarm pareto analizi

Durus agiklamasi Durus Tekrar Toplam Kiimiilatif  Kiimiilatif  Grup
Maga bekleme 79 4 67 67 19,4202898 A
Kalip kontrolii 8 28 56 123 35,6521739 A
Maden bekleme 12 7 32 155 44,9275362 A
Kaliplama makinesi arizasi 110 5 25 180 52,1739130 A
Role arizasi 68 4 18 198 57,3913043 A
Bantlar durdu 20 2 15 213 61,7391304 A
Poz 15 arizasi 1036 4 14 227 65,7971014 A
Modelde kum kaldi 14 3 13 240 69,5652173 A
Poz 49 arizasi 1056 1 13 253 73,3333333 B
Capakli derce taglama 75 3 11 264 76,5217391 B
Poz 40 arizasi 1050 2 10 274 79,4202898 B
Zincirde gapak 1009 2 9 283 82,0289855 B
Kaliba maga yerlestirme 11 2 7 290 84,0579710 B
Insiyator kirilmasi egilmesi 54 1 6 296 85,7971014 B
Plaka derce kaymasi 1015 1 6 302 87,5362318 B
Plaka temizleme arizasi 58 1 5 307 88,9855072 B
Plakada maden ¢apak 16 2 5 312 90,4347826 B
Insiyator arizast 66 1 4 316 91,5942029 B
Kum bekleme 9 1 4 320 92,7536231 B
Manyetik bantta ¢apak 25 1 4 324 93,9130434 B
Merkezleme arizasi 47 1 4 328 95,0724637 C
Poz 23 kelepge agmadi 1006 1 4 332 96,2318840 C
Poz 45 arizasi 1053 4 336 97,3913043 C
Poz 6 arizasi 1028 1 4 340 98,5507246 C
Poz 21 arizasi 1042 1 3 343 99,4202898 C
Maga aparat1 hazirlama 1002 1 2 345 100 C

2.2. Performans Seviyesi

Bir makinenin belli bir zaman diliminde gergeklestirdigi iiretim ile
gergeklestirebilecegi teorik liretim miktar1 arasindaki iligskidir. Uretilen miktar ile
teorik ¢evrim zamani ¢arpiminin iiretim zamanina bdliinmesinden elde edilir.

Performans Seviyesi = (Uretilen Miktar x Teorik Cevrim Zamani)/Uretim Zamani

Performans seviyesini etkileyen kayiplar; azaltilmis hiz kayiplar ve kiiciik
duruslardir. Azaltilmis hiz kayiplari makinelerin ¢esitli nedenlerle tasarlandiklar
iiretim hizlarmin altinda ¢aligtirilmasidir.

Kaliplama hattinin performans seviyesi hesaplanirken teorik ¢evrim
zamani her parga igin hattin teorik hizi olan 0,6 dk/derece olarak alinmistir. Ancak
kaliplama hattinda {iretilen parcalarin ozellikleri geregi hat yavaglatilmaktadir.
Parcanin ozelligi geregi hat yavaslatildiginda teorik ¢evrim zamani 0,6 dk/derece
alinmasina ragmen iiretilen par¢ca miktar1 azalmaktadir. Dolayisiyla azalan iiretim
miktarma karsilik teorik ¢evrim zamam arttirilmadigindan aradaki kayip hiz kaybi
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olmaktadir ve bu da performans seviyesini diisiirmektedir. Ancak bu kayip
parcanin 6zelligi geregi oldugundan aslinda performans seviyesini etkilememelidir.

Bununla beraber kaliplama hattinda 100°den fazla parga lretilmektedir ve
her parga igin teorik ¢evrim zamaninin hesaplanmasi ve dolayistyla her parca i¢in
ayr1 performans seviyesi hesaplanarak bunun tek bir degere cevrilmesi biiyilik
zorluk yaratacaktir. Bu nedenle, hesaplama karmasikligini 6nlemek igin teorik
¢evrim zamani sabit 0,6 dk/derece olarak alinmustir.

2.3. Kalite Seviyesi

Kalite seviyesi; OEE’nin hatali par¢a ve yeniden isleme kayiplarindan
etkilenen carpanidir. Hatali parca ve yeniden isleme, zaman, isgiicii ve enerji kaybi
olarak karsimiza ¢ikar.

(Uretilen Miktar — Hatali Miktar — Yeniden Islenen Miktar)
Uretilen Miktar

Kalite Seviyesi =

Calismada hatali {iriin sayilarinin kayitlarmin tutulmasi igin dncelikle
giinliik durus formunun arka yiizii olarak Hatali Uriin Formu tasarlanmistir. Bu
formda tretilen her parga icin parca kodu, iiretilen parca miktar1 ve hatali iiriin
miktar1 girilmektedir. Kaliplama hattinda iiretilen pargalarin yeniden islenmesi gibi
bir durum s6z konusu degildir. Hatali iiriin formunda, iiretilen parca kodlariyla hata
miktarlarmin  birlikte tutulmas1 kalite seviyesinde diisiis oldugunda hangi
parcalardaki hatalardan kaynaklandigimi goérmemizi ve yine OEE’nin
hesaplanmasinin temel nedeni olan iyilestirme noktalarinin goriilmesini
saglayacaktir.

2.4. OEE’nin Hesaplanmasi

OEE, hesaplanan yiikleme seviyesi, performans seviyesi ve Kkalite
seviyesinin ¢arpimindan olusur.

OEE = Yiikleme Seviyesi x Performans Seviyesi x Kalite Seviyesi

OEE hesaplanmasinda en 6nemli ve oncelikli adim veri toplanmasidir.
Dogru, hizli ve yorucu olmayan veri toplama yontemleri belirlenmelidir. OEE’yi
stirekli izlemeye baslamadan dnce ekipmanlarda ne tiir kayiplarin ortaya ¢iktigi ve
bunlarin hangi yontemlerle Olgiilebilecegi iyi diisliniilmelidir. Her sektoriin,
fabrikanin ve hatta fabrika icindeki boliimlerin sergiledikleri belirtiler farklidir. Her
bir ekipman i¢in ne tiir kayiplarin olusabilecegine ekipman bazinda ayr1 ayr1 karar
verilmesi gerekir.

OEE’nin siirekli izlenmesi ile fabrikanin nasil yonetilmekte oldugu
hakkinda detayl ve tarafsiz bir bilgi edinilebilir. Uretim alaminda ¢alisanlardan iist
diizey yoneticilere kadar her seviyeden calisan OEE’ ye bakarak ele alinmasi
gereken noktalar1 gorebilir.
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Diinya genelinde yapilan aragtirmalarda iretim isletmelerinde ortalama
OEE degeri %60°tir. Higbir durus ve fire olmadiginda, maksimum iiretim hizinda
%100’lik bir OEE degerine ulasilabilir (Hemosoft, 12.08.2009). Ancak bu
tamamen teorik bir {ist smir olup, fabrikalarin gercek anlamda ulasabilecekleri
deger araligr %20-%65’dir. Mitkemmel olarak kabul edilen degerler ise; Yiikleme
seviyesi: %90; Performans seviyesi: %95; Kalite seviyesi: %99’dur. Bu degerlerin
carpimu sonucu elde edilen OEE degeri ise %85 olur. Bu rakam basit bir hedef
degildir. TPM 6diilii almg biitlin fabrikalarda Toplam Ekipman Etkinligi %85 ‘in
iizerindedir.

Kaliplama hattmin 8 giinliik OEE degerleri Cizelge 1.’de goriilmektedir.
Buradaki degerlerin %40-%70 araliginda degistigi goriilmektedir. Genel bir
degerlendirme yapilacak olursa Nisan aymdaki ortalama %56 seviyesinde Toplam

Ekipman etkinligi gdzlemlenmistir.

3. OEE BIiLGI SISTEMi

Toplam ekipman etkinliginin sadece hesaplanmasi yeterli degildir. Etkin
bir bilgi sisteminin kurulmasi hem OEE degerlerinin daha etkin bir sekilde
hesaplanmasint hem de hesaplamada kullanilan verilerin veri depolarinda
tutulmasmi saglar. Bu sayede tiim ekipmanlar kontrol altina alinir. Ayrica OEE
degerlerinin sonuglarindan yola ¢ikilarak hata sebeplerinin ve iyilestirme
noktalarinin hizli tespiti saglanmis olur. Gelistirilen OEE Bilgi Sistemi EK-1’de
verilen veri akis diyagrami kullanilarak tasarlanmustir. Veri akis diyagraminda
kullanilan tiim dissal birimler, siire¢ birimleri, veri depolar1 ve veri akiglari igin veri
s0zliigii olusturulmustur.

Bilgi sistemi iki ana béliimden olusmaktadir: Islem ve rapor (Sekil 2).

Sekil 2: OEE bilgi sistemi kullanici ara yiizi
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Islem Kkartlar1 sisteme veri girilen, raporlar ise sistemden veri alinan
boliimlerdir. Durus kart1 ekranindan sisteme giinliik olarak durus kodlar1 ve siireleri
girilmektedir. Uretim kart1 ekranindan ise sisteme giinliik ¢alisilan zaman, iiretilen
parca miktarlar1 ve hatali parca miktarlar girilmektedir.

Uretim raporu tarih ile birlikte o giin gergeklesen iiretilen parca miktarlari,
hatali par¢a miktarlar1 ve toplam olarak gerg¢eklesen planli-plansiz durus siirelerini
vermektedir. Plansiz durus raporu, tarih ile birlikte o gilin gerceklesen plansiz
duruslar kodlar ile birlikte vermektedir. Durus bilgisi ise yeni veri eklenmeyen
yalnizca kayitli duruslari, kodlarini ve tiirlerini gdsteren bir rapordur. OEE
raporunda ise OEE ve carpanlarmin degerleri tarihleri ile birlikte elde edilmektedir.
Tim raporlar farkli formatlara doniistiriilebilmekte ve kullanici print report
diigmesi ile raporlarin ¢iktis1 alinabilmektedir.

4. SONUC

OEE yonetiminin iiretim performansimi arttiran verimli bir ara¢ oldugu
literatiirde ispatlanmigtir. Basarili bir OEE yonetimi uygulamasi istasyonlarinin
kapasitesi ve teorik arag¢ g¢iktilarinin tanimlandigi bir mikro fabrika siireg modeli
gerektirir. Ayrica sistemin is amacini destekleyen is plani ile ilgili fabrika kapasite
modelinin ¢ikarilmasi gerekir. OEE yonetimi ayrica TPM kayiplarimi tespit etmek
ve iyilestirmek i¢in bir bakis ac¢is1 saglar.

Dokiim Sanayinde faaliyet gosteren bir isletmede yapilan ¢alismada etkin
bir OEE sisteminin kurulmasi amaglanmistir. Bu nedenle bir bilgi sistemi
tasarlanip C# ara yiizii ve SQL veritabani kullanilarak kodlanmustir. Bu program ile
calisanlar ekipmanlarm yiikleme seviyesi, performans seviyesi ve kalite seviyesi
hakkinda bilgi sahibi olabileceklerdir. Uretim esnasinda gerceklesen planli ve
plansiz durus bilgileri ve hatali par¢a miktarlar1 da veri tabanlarinda tutulacaktir.
Onerilen OEE bilgi sistemi ile belirli bir makinanin, {iretim hattinin veya tiim bir
fabrikanin OEE degerleri hesaplanarak operatorlerin ve yoneticilerin daha hizli ve
saglikli kararlar vermeleri saglanacaktir.

Gelistirilen OEE bilgi sistemi eklenebilecek yeni 0&zellikler veya
yapilabilecek degisiklikler ile gelisime agik sekilde tasarlanmustir. OEE bilgi
sistemini gelistirme ¢aligmalart devam etmektedir. Calismanin devaminda bilgi
sistemi sonucu elde edilen verilere iliskin grafiklerin ¢izdirilmesi ve yeni
ozelliklerin ilave edilmesi diisliniilmektedir.
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EK-1: OEE BILGI SISTEMI VERI AKIS DiYAGRAMI
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