
FABRİKAMIZIN ÜRETİM PERFORMANSINI NASIL HESAPLARIZ? 
OEE - OOE - TEEP NEDİR? NASIL HESAPLANIR? FARKLARI NELERDİR? 
 

OEE - OOE – TEEP  üretim yapan fabrikalar için, tüm dünyada kabul görmüş, belirli bir 

zaman diliminde, bir yada birden fazla makine/ekipmanın ne kadar etkin çalıştırılabildiğini 

yüzdesel ifadelerle görselleştiren ve kayıpların ortadan kaldırılmasına yardımcı olan, güçlü ve 

dengeli bir KPI (Anahtar Performans Göstergesi) dır. Sürekli iyileştirme çalışmaları için belirleyici 

bir skordur. 

 

Hesaplama Formülü :  Kullanılabilirlik Oranı x Performans Oranı x Kalite Oranı 

 

Bu üç parametrenin birbiriyle çarpımı ekipman etkinlik oranımızı (fabrikamızın üretim 

performansını) verir. 

 

Genelde fabrikalarda çeşitli makineler kullanılarak çeşitli ürünler üretildiği için verileri 

manuel toplayıp hesaplamak neredeyse imkansızdır. Bunun için amacına uygun bir mes sistemi ile 

üretim süreçleri dijitalleştirilmelidir. 

 

Hesaplamalar elbette üretilebilecek adet, üretilebilen adet ve hurda sayısı üzerinden de 

yapılabilir. Fakat bu kez formülün doğru sonucu vermesi için makinelerde planlanmış üretim 

süresi içerisinde üretilen ürünlerin işleme sürelerinin aynı olması gerekir. Özellikle talaşlı 

üretimde aynı gün yada vardiya içerisinde işleme süreleri farklı parçalar üretilebileceğinden 

doğru skoru belirlemek için kullanılabilirlik, performans ve kalite parametrelerinin mes 

sisteminde zaman cinsinden kayda geçmesi gerekir. Burada duruş kayıtlarının detayı çok 

önemlidir. Ayrıca çalışma takvimi, vardiya ve mola tanımlarını doğru yapmak gerekir. Aynı 

zamanda üretim ve duruş verilerinin mümkün olduğunca direk makinelerden (iot,ethernet,sensör 

vs vasıtasıyla)  alınması gerekir. 

 

Tanımlar: 

OEE (Overall Equipment Effectiveness) : Genel Ekipman Etkinliği: 

 

Planlanmış üretim zamanında (Yükleme süresi/Maksimum kullanılabilir süre), gerçekleşen 

iyi çıktının, teorik olarak hesaplanmış maksimum çıktıya oranıdır. OEE hesaplarken planlı 

(zorunlu) duruşlar (yemek molası, planlı bakım-temizlik vs) planlanmış üretim süresine dahil 

edilmez. 

 

OOE (Overall Operations Effectiveness) : Genel Operasyon Etkinliği: 

 

Planlanmış üretim zamanında (Yükleme süresi/Maksimum kullanılabilir süre), gerçekleşen 

iyi çıktının, teorik olarak hesaplanmış maksimum çıktıya oranıdır. OOE hesaplarken planlı 

(zorunlu) duruşlar (yemek molası, planlı bakım-temizlik vs) planlanmış üretim süresine dahil 

edilir. Başka bir ifadeyle yükleme süresi içerisinde makine/ekipmanın yemek molalarında vs de 

çalışabileceğini, zorunlu bir duruşun olmaması gerektiğini kabul eder. Makinelerin hammaddeyi 

otomatik çekebiliyor olması yada çevrim sürelerinin molalardan daha uzun olması durumunda 

OEE yerine OOE metriği değerlendirilmelidir. Yani tanımlanmış vardiyaların toplam süresini 

kullanılabilir süre farzeder. 

 

TEEP (Total Effective Equipment Performance) : Toplam Ekipman Etkinliği: 

Planlanmış üretim zamanında (Yükleme süresi/Maksimum kullanılabilir süre), gerçekleşen 

iyi çıktının, teorik olarak hesaplanmış maksimum çıktıya oranıdır. Teep planlanmış üretim 



zamanının 365 gün x 24 saat olduğunu kabul eder. Başka bir ifadeyle makine/ekipmanın hafta 

tatili, bayram, resmi tatil gözetmeksizin 7/24 hiç durmadan çalışabileceğini farzeder. 

 

Tanımların ilk cümlesinden anlaşılabileceği üzere hesaplama formülü hepsinde aynıdır. 

Sadece Kullanılabilirlik parametresi farklıdır. 

Şimdi parametrelerin tanımlarını açıklayalım. 

 

Kullanılabilirlik Oranı : Ekipmanın çalışabildiği sürenin, çalışması gerektiği süreye oranıdır. 

Performans Oranı : Ekipmanın etkin çalışabildiği sürenin, çalışabildiği süreye oranıdır. 

Kalite Oranı : Ekipmanın etkin çalışabildiği süre içerisinde sağlam üretimin teorik üretime 

oranıdır. 

Şimdi bunları bir örnek üzerinde hesaplayarak açıklayalım; 

 
Yukarıdaki verilere göre makinemizin/fabrikamızın 1 günlük oee, ooe ve teep değerlerimizi 

hesaplayalım. 

Bunun için önce kpi parametrelerimizi doğru bulmalıyız. Burada Kullanılabilirlik önemli. 

Kullanılabilirlik Oranı : Ekipmanın çalışabildiği sürenin, çalışması gerektiği süreye oranıdır. 

 

OEE İÇİN KULLANILABİLİRLİK = D / C dir. Yani 420 dk / 480 dk = 0,87 dir. 

OOE İÇİN KULLANILABİLİRLİK = D / B dir. Yani 420 dk / 600 dk = 0,70 dir. 

TEEP İÇİN KULLANILABİLİRLİK = D / A dır. Yani 420 dk / 1.440 dk = 0,29 dur. 

 

 Performansımızı hesaplayalım. Net operasyon süresinin Toplam operasyon süresine 

oranıdır. Yani E / D dir.  

Performans = 360 dk / 420 dk = 0,85 dir. 

 

Kalite oranımızı hesaplayalım. Net üretim süresinin Net operasyon süresine oranıdır.  

Yani F / E dir. 

Kalite = 300 dk / 360 dk = 0,83 dür. 

Bu verilere göre OEE , OOE ve TEEP değerlerimizi hesaplayalım. 

Formülümüz dünya standardı idi.  Kullanılabilirlik x Performans x Kalite 

 

OEE = 0,87 X 0,85 X 0,83 = % 61 dir 

OOE = 0,70 X 0,85 X 0,83 = % 49 dur. 

TEEP = 0,29 X 0,85 X X 0,83 = % 20 dir. 



Yukarıdaki formülleri doğru hesaplayabilmek için parametreleri besleyen üretim, duruş, 

ıskarta verilerinin sistemde doğru oluşması gerekir. Özellikle çevrim süresi kısa ürünler için 

küçük saniyeler çok şeyi değiştirebilir. Bunun için aşağıdaki hususlara titizlikle dikkat edilmesi 

gerekir. 

 

Mes sisteminde üretim başlangıç kaydı ( üretim emri, operatör, ürün, operasyon vs) 

oluşmadan yani iş emri seçilmeden makinede işin başlatılabilmesi engellenebilmelidir. 

 

Yıllık çalışma planları, vardiyalar ve mola saatleri sisteme doğru tanımlanmalıdır. Farklı 

ekiplere molaları farklı farklı zamanlarda kullandırmak gerekebilir. Sisteme planlı duruşların 

hangi saatler arasında kullanılabileceği ve ne kadar süreceği detaylı tanımlanmalı ve 

operatörlerin sistemde planlı duruşları olmaması gereken zamanlarda başlatılması engellenmeli 

ve zamanı dolunca otomatik çıkması sağlanmalıdır. Planlı duruşlara sadece zorunlu duruşlar 

tanımlanmalıdır (yemek-çay molaları ve planlı bakım-temizlik gibi). Kullanılabilirlik 

parametresini doğru bulmamız buna bağlıdır. 

 

Plansız duruşlara zorunlu olmayan ve operatörden kaynaklı olmayan duruşlar tanımlanır. 

Arızalar, plansız bakım, malzeme bekleme, hazırlık-setup-ayar süreleri gibi. Bu kayıplar 

kullanılabilirlik oranımızı düşürür. 

 

Ürünlerin rotaları (operasyonlar) ve çevrim süreleri (standart zaman) doğru 

tanımlanmalıdır. Çevrim süresi bir operasyonun gerçekleştirilebileceği en iyi süredir. Kullanılan 

makine/ekipmanın teknolojisinden kaynaklı aynı ürünler farklı makinelerde farklı çevrim 

sürelerinde üretilebiliyorsa operasyonlara tezgah bazlı çevrim süreleri tanımlanması gerekir. 

Aynı teknolojiye sahip farklı makineler için operasyonlara farklı standart zamanlar 

tanımlanmamalı ve sürekli değiştirilmemelidir. Makinede bakım yada ayar eksikliğinden dolayı 

gecikme varsa buradan tespit edilir. Makinede gerçekleşen üretim süreleri standart süre olarak 

kayıt edilirse iyileştirme fırsatları gözden kaçabilir. Bundan dolayı her ürünün geçtiği 

operasyonlar için detaylı bir zaman etüdü çalışması yapılmalıdır. Çevrim süreleri doğru 

tanımlanırsa performans kayıpları da sistemde doğru oluşur. Makinanın devrinin artırılıp 

azaltıldığı buradan belli olur. Aşırı yüklenme yada gecikme kayıtları bu şekilde otomatik oluşur. 

Performans kayıpları operatörden yada makinenin bakımsızlığından kaynaklanabilir. Detayları 

scada ekranlarından ve zaman çizelgelerinden izlenmeli, duruş raporları incelenmelidir. 

 

İyi bir mes sistemi, üretim yöneticilerini, üretim planlama, zaman etütlerinin / kapasitenin  

doğru hesaplanması ve iş emri yönetimi konularında yetkinliklerini artırır, erp yazılımları ile 

üretim sahasını birbirine bağlar, fabrikada bir kurumsal hafıza oluşturur ve sağladığı anlık ve 

geçmişe dönük izlenebilirlik sayesinde üretim tesisinin dijital kaslarını güçlendirerek etkili bir 

süreç / performans yönetimi sağlar. Enerji, işgücü ve bakım gibi giderleri azaltarak birim 

maliyetleri düşürür ve gereksiz yatırım yapılmasının önüne geçer. Kapasite kullanım oranını 

artırır. 

 

Verilerle karar vereceksek önce doğru veriyi toplamalı sonra veri analizini doğru 

yapmalıyız. Zira şeytan ayrıntıda gizlidir. 

 



 
 

İYİ BİR MES SİSTEMİNDE DOĞRU VERİLERİN OLUŞMASI İÇİN MAKİNE NETWORKTEN KOPSA 

BİLE ÜRETİM-DURUŞ VS VERİ KAYBI YAŞANMAMALIDIR. 

 

 



 


