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Oz

Glinlimiiziin gelisen teknolojisinin getirdigi rekabet ortami ve zorlasan piyasa kosullarinda miicadele etmek giin gectikce
zorlasmaktadir. Bu durum hem teknolojiye ayak uydurup ¢agin gerisinde kalmamay1 hem de elindeki makine ve ekipmani en verimli
sekilde kullanmay1 gerektirmektedir. Isletme biinyesindeki makine, teghizat ve ekipmani en etkin ve verimli sekilde kullanmak genel
performansi artirdigi gibi, isletme igerisindeki maliyetleri de diisiirmektedir. Biitiinciil bir yaklasim olan “OEE- Genel Ekipman
Verimliligi” (Overall Equipment Efficiency) takibi bu verimlilik 6l¢iim yontemlerinden biridir. Genel ekipman verimliligi girdilerin
ne derece verimli kullanildigini gosterir ve {iretim sirasindaki kayiplari (arizalar, hatalar, vb.) minimize etmeyi amaglamaktadir. Bu
noktadan yola ¢ikilarak bu ¢alismanin amaci, kullanilan girdilerin ve iiretim siireglerinin iiretim hattindaki etkinlige ve verimlilige
etkisini genel ekipman verimliligi yontemi ile liretim hattindan veriler toplayarak tespit etmektir. Toplanan veriler kullanilarak bir
polo yaka t-shirt hattinin 6ncelikle genel, ayrica da makine bazinda (diiz, overlok, otomat vb.)kullanilabilirlik, performans, kalite ve
OEE degerleri hesaplanmistir. Arastirma sonuglart isletmenin performans, kalite ve kullanilabilirlik parametreleri iyi sonuglar
vermesine ragmen genel ekipman verimliligi degerlerinin Diinya Klasmani degerlerinin altinda kaldig: tespit edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Verimlilik, OEE, Hazir Giyim Uretimi, Polo Yaka T-shirt, Ekipman Verimliligi

Computation of General Equipment Efficiency According to Different
Machine Types in Polo Neck T-Shirt Production Line

Abstract

Due to today's developing technology and difficult market conditions, companies have to struggle to stand out in this ecosystem. This
situation requires keeping up with technology, not staying behind the era, and using the machinery and equipment most efficiently.
Using the machinery and equipment within the business most effectively and efficiently increases overall performance and reduces
the businesses' costs. This situation can be succeeded possibly by monitoring "OEE (Overall Equipment Efficiency). Based on this
point, this study aims to determine the effect of the used sewing machines on the production line's efficiency and productivity by
using the general equipment efficiency method. Availability, performance, quality, and OEE values were calculated on the basis of
general evaluation and also on the machine-wise (lockstitch, overlock, automat, etc.). The results of the research showed that although
the performance, quality and usability parameters gave good results, the overall equipment efficiency values remained below the
World Class values.
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1. Giris

Verimlilik, toplumsal ve ekonomik gelisimin temel taslarindan
birini olustururken, isletmelerin de rekabet Kkabiliyetinin
artirllmasinda  onemli rol oynamaktadir. Tanimsal olarak
verimlilik, tiretilen mal ve hizmetlerin miktar, tutar ve kalitesi ile
bunlar1 iiretmek i¢in kullanilan kaynaklar arasindaki iligki olarak
ifade edilir[1]. Ticari piyasada aktif olarak faaliyet gésteren
birgok igletmenin uzun &miirlii olabilmesi verimliligi 6n planda
tutarak, diisik maliyet ve miimkiin derecede yiiksek kaliteyle
iretim yapma zorunlulugundan ge¢mektedir. Bunun yani sira
misteri beklentilerine dogru ve istenen siirede karsilik
verebilmek de bu dogrultuda olmazsa olmazlardandir. Kalitede
rekabet, beraberinde hizmet kalitesi ve giivenilirligini de
gerektirirken, fiyat igletmelerin  maliyetlere
odaklanmasim1 saglamaktadir. Bu durum da zamani ve insan
kaynaklarini etkin kullanmak demektir. Isletme icerisindeki
performanslar bu birimlerin (¢alisan, makine vb.) sahip olduklar
verimlilik degerleriyle karsilastirilir.

rekabeti ise

Uretim siirecinde elde edilen iiriinlerin, bu iiriinii iiretmek igin
tiiketilen kaynaklara oranlanmas: verimliligin tanimi olarak
gosterilmistir.  Verimlilik, iretimin basindan tiiketimin son
asamasina kadar kaynaklarm kullamimi ile ilgili bir siireg
icerisinde her zaman gegerlidir ve ekonomik anlamda rasyonel
bir yolun izlenmesini gerektirmektedir[2].

Uretim faktorlerinin (insan, makine ve malzeme) kullanimma ve
elde edilen ¢iktilara bagli olarak hesaplanan ve bir karsilastirma
terimi olan verimliligin yani sira, igletme igerisinde veya
isletmeler arasinda iretim faktorlerinin kullanim etkinlikleri de
bir baska karsilastirma terimi olarak kullanilabilmektedir. Yalin
iretim uygulamalarindan biri olan OEE, tretim faktérlerinin
etkinliginin gozlendigi ve gelistirildigi bir yoldur. OEE, iiretim
verimliligi  kayiplarinin ~ kaynaklarini kategoriye
yerlestirerek, bunlari islemin nerede oldugunu ve
gelisecegini 6lgmek igin 6lglim altyapist saglar[3].

iic ana
nasil

Genel ekipman verimliligi toplam iiretken bakimla birlikte ya da
bagimsiz olarak arastirmacilarin dikkatini ¢eken bir konudur.
flgili literatiir incelendiginde imalat sistemlerinde genel ekipman
verimliligiyle ilgili bir ¢ok ¢alisma bulunmaktadir. 2012 yilinda
Karim ve Rahman tarafindan yapilan bir arastirmada
konfeksiyon sektorii ele alinmis, OEE ve verimlilik bashgi
altinda bir vaka caligmasi yapilmigtir. Caligmanin sonunda
performansi iyilestirmeye yonelik baz1 Onerilerde
bulunulmugtur[4]. Senthilkumar ve Thavaraj tarafindan 2014
yilinda yapilan bir ¢alismada, toplam kalite yonetimi
uygulamalari igin bir tigort iiretim hattinin 5 farkli dikis makinesi
secilmistir. Bu makinelerin performans seviyeleri toplam kalite
yonetimi uygulamalari oncesi ve sonrasinda analiz edilmistir[5].
Aminuddin ve digerleri tarafindan 2015 yilinda yapilan bir
calismada, OEE'nin imalat sanayinde uygulanmasi ve kullanimi
ile ilgili yonetsel konular incelenmistir. Bu amacla bes farkli
hipotez ve dort soru hazirlanmis ve formiile edilmistir. Veriler,
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diinya ¢apinda 139 imalat kurulusu tarafindan yanitlanan bir
anket anketi araciligiyla toplanmustir[6]. 2015 yilinda Sivakumar
ve digerleri tarafindan yapilan bir caligmada, bir kumas
firmasinin mevcut durumu toplam verimlilik modeli ve bulanik
kiimeler yontemleri ile incelenmistir. Bu kapsamda mevcut
durumdaki basabas noktalar1 verimlilik ve kalite iyilestirmeleri
i¢in analiz edilmistir. Bu ¢alismanin sonunda, bulanik sistemler
ile verimlilik ve kalite boyutlar1 degerlendirildikten sonra, sirket
icindeki risk noktalar1 belirlenmistir[7]. Tomar ve Bhuneriya,
2016 yilinda Hintli bir sirketin OEE durumu hakkinda bir
calisma hazirlamislardir. Bu ¢aligmada, bu sirketin mevcut
durumu OEE ile kontrol edilmis, daha sonra arastirmacilar
tarafindan gézden gecirilmis ve gercek zamanli Genel ekipman
etkinligi 6lciilerek sirket yonetimine gosterilmistir[8]. Ahmet vd.
2018 yilinda OEE hakkinda bir makale hazirlanmistir ve bu
calisma, bir iplik fabrikasinda bir ring iplik makinesinin
iyilestirilmesi ~ amaciyla yaptlmistir.  OEE
uygulamasindan sonra ring iplik makinesindeki kayip siireler
azaltilmis ve verimlilik artinlmistir [9]. Shakil ve Parvez
2018'de, bir firmanin {iretim siirecini ele aldiklar1 ¢alismanin
amaci, siirecin OEE'sini iyilestirmek i¢in akisi ve siiregteki parti
boyutlarinin analiz edilmesidir. Siirecin mevcut durumu analiz

incelemeler

edildikten sonra, yazarlar daha iyi bir akis elde etmek igin yeni
bir diizen 6nermislerdir[10]. Yazdi ve digerleri tarafindan 2018
yilinda yapilan ¢aligmada amag, kontrol mimarisi olarak etmen
tabanli bir algoritma kullanarak malzeme dagitimi igin
stirdiiriilebilir, akilli bir malzeme tasima sisteminin yeni bir
uygulamasini olusturmaktir[11].

Bu kapsamda bu g¢alismanin amaci, kullanilan girdilerin ve
iretim siireglerinin tretim hattindaki etkinlige ve verimlilige
etkisini genel ekipman verimliligi yontemi ile {iretim hattindan
veriler toplayarak tespit etmektir. Toplanan veriler kullanilarak
bir polo yaka t-shirt hattinin 6ncelikle genel ve makineler -diiz,
overlok, otomat, iitii (el isleri dahil)- bazinda kullanilabilirlik,
performans, kalite ve OEE degerleri hesaplanmis ve bant
verimliligi hakkinda degerlendirmeler yapilmistir.

2. Materyal ve Metot
2.1. Materyal

Calismanin materyalini bir konfeksiyon iiretim fabrikasinin polo
yaka t-shirt liretim bandi olusturmaktadir. Gerekli verilerin
toplanabilmesi i¢in tiretim bandi 4 hafta siire ile izlenmis ve tim
ilgili veriler kayit edilmistir. S6z konusu iiretim bandinda 39
adet mavi yakali, 2 adet beyaz yakali personel ve toplamda 36
adet makine gorev yapmaktadir. Makinelerin 17 tanesi diiz dikis
makinesi (DDM), 11 tanesi zincir dikis makinesi (ZDM), 3
tanesi otomat ve 5 tanesi iitiidiir. Uretim departmani giinde 2
vardiya ve her bir vardiya planli duruslar hari¢ (6gle arast 30
dakika ve 2 adet 15’er dakikalik ¢ay molasi ile toplamda 1 saat)
8 saat halinde ¢aligmaktadir. Verilerin elde edildigi polo t-shirt
ait islem ve makine tiirleri ile iiretim zamanlar1 Tablo.1l de
gosterilmektedir.
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Tablo 1. Polo Yaka T-Shirt Uretiminin Islem Basamaklar:

islem No Operasyon Makine Tiirii islem siiresi (dk)

1 On Parga Etek Kivirma Reg¢me Dikis Makinesi 0.52
2 Pata Tela Yapistirma Utii 0.50
3 Pat Kivirma Utiisii Utii 0.45
4 Diigme Patinin i¢ Dikisi Diiz Dikig Makinesi 0.77
5 ilik Patina Tela Yapistirma Utii 0.45
6 ilik Pat1 Kivirma Utiisii Utii 0.40
7 ilik Pat1 i¢ Dikisi Diiz Dikig Makinesi 0.65
8 Arka Parca Etek Kivirma Regme Dikis Makinesi 0.52
9 Kol Agzina Ribana Takma 4 Iplik Overlok Makinesi 0.65
10 Kol Alt1 Birlestirme 4 Iplik Overlok Makinesi 0.73
11 Kol Cevirme El ile 0.36
12 Omuz Birlestirme 4 iplik Overlok Makinesi 0.87
13 Omuz Bandin1 Kesme El ile 0.35
14 Omuz Cimasi Diiz Dikis Makinesi 0.77
15 Yaka Takma 4 iplik Overlok Makinesi 1.38
16 On Pat1 Cevirme Elile 0.35
17 Pat Ucu Kesme Elile 0.28
18 Yaka Bastirma Diiz Dikis Makinesi 0.80
19 Pat Cimasi Diiz Dikig Makinesi 0.98
20 Ust Pat Kenar Cimas1 Diiz Dikis Makinesi 0.73
21 Alt Pat Bastirma Diiz Dikis Makinesi 0.62
22 Alt Pat Kenar Cimasi Diiz Dikis Makinesi 0.73
23 Pat Ucu I¢ Dikisi Diiz Dikis Makinesi 0.65
24 Pat Ucu Ust Cima Diiz Dikis Makinesi 0.65
25 Pat Ucu I¢ Overlok 4 iplik Overlok Makinesi 0.27
26 Yan Kapama 4 iplik Overlok Makinesi 1.38
27 Yirtmag Yapma Diiz Dikis Makinesi 1.50
28 Kol Takma 4 iplik Overlok Makinesi 1.18
29 ilik A¢ma (2 adet) ilik Makinesi 0.80
30 I¢-D1s Cevirme Elile 0.33
31 Diigme Yeri Isaretleme (2 adet) Elile 0.26
32 Diigme Dikme (2 adet) Diigme Makinesi 0.60
33 Etiket Dikme Diiz Dikis Makinesi 0.65
34 Uriin Kontrolii Elile 1.50
35 Iplik Temizleme Elile 2.00
36 Utii-Paket Utii-El ile 2.50

Toplam 28.13

T Gergek Uretim Stiresi
2.2.Metot Kullamlabilirlik = Planlanmus Uretim Siiresi 100
[2

OEE yontemi 3 farkli 6lglim kriterinin harmanlanmasiyla
olugmaktadir. Bu kriterler, “Kullanilabilirlik”, ‘“Performans” ve
“Kalite”dir. Bir makinenin, bir iretim bandinin veya bir
operatoriin OEE hesaplamasinin yapilmasinda asagida gosterilen
formiil [1] kullanilmaktadir [12], [13], [14], [15].

OEE= Kullanilabilirlik x Performans x Kalite [1]

Kullanilabilirlik, bir isletmede bulunan makine ve
techizatlar herhangi bir duraksama olmadan miisterinin 6demeyi
kabul ettigi degeri {iiretme isini yerine getirmesi olarak
tanimlanmaktadir. Bu tanima bagli olarak bir aktivitenin
kullanilabilirlik 6l¢iimiiniin yapilmasinda asagidaki formiil (2)
kullanilmaktadir [12], [13], [14], [15].
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Performans, incelenen aktivitenin ne kadar hizda ka¢ adet
iiretildiginin oranlanmasi ile elde edilen bir degerdir. Performans
hiz kayiplarin1 géz oniinde bulundurur. Bu deger asagidaki
formiil (3) kullanilarak hesaplanir [12], [13], [14], [15].

Performans =
Standart Birim Siire x Uretim Miktart [3]

x 100

Planlannus Uretim Siiresi—Plansiz Duruslar

Kalite, kalite standartlarin1 karsilamayan ve/veya tekrar
isleme (rework/rpt) gerektiren iretilmis pargalar1 géz Oniinde
bulundurarak, islem gerektirmeyen hatasiz {iriin olarak
tanimlanan pargalarin sayisina oranlanarak (4) numaralt formiil

yardimiyla hesaplanmaktadir [12], [13], [14], [15].
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Kalite = Kaliteli Uriin x 100 [4]

Uretim Miktart

Genel ekipman verimliliginin diinyada kabul gormiis ve diinya
klasman1 adi verilmis degerleri bulunmaktadir. Bu degerler
kullanilabilirlik kriteri i¢in %90, performans kriteri igin %95,
kalite kriteri i¢in %99,9 ve genel ekipman verimliligi degeri igin
ise %85'tir [13], [14], [15].

3. Bulgular

Polo yaka T-shirtiiniin {retildigi banttan elde edilen verileri
olusturan, haftalik planlanan ve gerceklesen iiretim stiresi,
makine tiirlerinin ortalama ¢evrim zamanlari, bantta gerceklesen
planli ve plansiz duruslar, haftalik iiretim adetleri ile iiretilen
kusurlu ve kaliteli {iriin sayilar1 Tablo 2' de ayrintili bir sekilde
verilmistir. Tablo 1’de verilen tiretim iglemleri ve siirelerine gore
diiz dikis makinelerinin gerceklestirdigi operasyonlarinin ¢evrim
stirelerinin ortalamasinin 0,79 dk, zincir dikis makinelerinin 0,83
dk, otomatlarin 0,70 dk ve iitii islemlerinin (el is¢ilikleri dahil)
0,75 dk olarak hesaplanmistir.

yapilmistir. Uretim bandinda yer alan makinerler bazinda ayri
ayri olarak ve bandn tiimiine ait ait kullanilabilirlik, performans
ve kalite degerleri ile bunlardan elde edilen OEE degerleri
asagidaki tabloda gosterilmistir (Tablo 3). Tablo 3. de yer alan
kullanilabilirlik degerleri incelendiginde 2. hafta otomat (%88.
90) ve iiclincii hafta diiz dikis makine (%89,65) degerleri disinda
biitlin  haftalarda tim makine tiirlerinde diinya klasman
degerlerinin {izerinde sonuglar elde edildigi goriilmektedir.
Kullanilabilirlik kriterinde diinya klasmani altinda kalan iki
degerinde sinir degerler oldugu goriilmektedir.

Performans kriteri incelendiginde ise veri toplanan 4 hafta
boyunca makine bazi dikkate alinarak hesaplanan degerlerin hig
biri diinya klasman rakamlarin1 yakalayamadigi goriilmektedir.
4 haftalik performans degerleri arasinda en diisiik performans
%70,58 degeri ile 2. hafta iitii grubunda aittir. En yiiksek
degerler ise 3. hafta diiz dikis makinesi (%91,99) ve zincir dikis
makinesi (%90,94) gruplarinda hesaplannistir. Utii performans
kriteri degerlerine bakildiginda haftalar arasinda %70,58 ile
%81,59 arasinda degistigi ve diinya klasmaniin ¢ok altinda
oldugu goriilmektedir.

Tablo 2. Makine Tiiriine Gore Veriler

Makine Planlanms |~ Gergek Ort.. Plansiz Uretim Kusurlu Kaliteli
. Hafta Uretim Uretim Cevrim . - P
Tiiri . .. Duruslar Miktar: Uriin Uriin

Siiresi Siiresi Zamani (dk)
2 |1 hafta 4626 174 4900 108 4792
E.E 2. hafta 4800 4652 148 4500 50 4450
5% |3 hafta 4303 0.79 497 5000 40 4960
82 (4 hafta 4569 231 4780 52 4728
| 1. hafta 4664 136 4900 7 4893
5 2 £[2 hafta 4553 247 4500 33 4467
£ = Z[3 hafta 4800 4582 0,83 218 5000 23 4977
2|, hafta 4699 101 4780 27 4753
o |1 hafta 4711 89 4900 46 4854
©

= 4267 533 4500 43 4457

g |2 hafta 4800 0,70
g 3. hafta 4727 73 5000 50 4950
4. hafta 4683 117 4780 23 4757
== 1. hafta 4706 94 4900 196 4704
25 Z|2 hafta 4782 18 4500 14 4486
2283 et | 2613 0.75 187 5000 22 2978
4. hafta 4731 69 4780 23 4757

Isletmeden elde edilen verilerle hesaplanan kalite

Konfeksiyon liretimi ¢ok ¢esitli ve kisa siireli islemlerden
olustugundan, iiretim zamanlari, planlanan iretim adetleri ve
hata oranlari, operasyonun zorluguna, opetatdriin becerisine ve
islemin gerceklestirildigi makinenin tipi, bakim durumu gibi
bir¢ok faktor liretimin kalitesinde ve verimliligin lgiilmesinde
etkili olmaktadir. Tablo 2.'de goriilen isletme verilerinin farklilig:
ve diizensizligi de bu durumu ortaya koyacak niteliktedir. Elde
edilen 4 haftalik tiretim bandinin T-shirt tiretim miktarlar1 4500
ile 5000 arasinda degistigi goriilmektedir. Yine banttan ¢ikan
kusurlu tirtin miktar1 haftalik olarak 90 ile 255 arasinda degisim
gosterirken plansiz duruglar 368 dk ile 1050 dk arasinda degisim
gostermistir.

Gergeklestirilen  incelemeler sonucunda, elde edilen
verilerin [2-4] numarali formiillerle kullanilmasi sonucunda
hafta hafta makine tiiriine gore ve genel bant degerlendirmeleri
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degerlerine bakildiginda makine bazinda kalite kriteri degerleri
%096 ile %99,86 arasinda degismektedir. Kalite kriteri rakamlari
yiiksek olmakla birlikte diinya klasman degeri olan %99,9" a
ulasilamadigin1 gostermektedir. Kalite kriterine gore elde edilen
en iyi sonuglar zincir dikis makinelerine aittir. Zincir dikis
makinelerinde kalite degerleri 2. hafta sonuglarindan elde edilen
%99,27 ile ilk hafta sonuglarindan elde edilen %99,86 degerleri
arasinda degismektedir.

Polo vyaka t-shirt iretim bandinda yer alan tiim
makinelerden elde edilen verilerle hesaplanan kullanilabilirlik,
performans ve kalite degerlerinin 4 haftalik sonuglar
incelendiginde kullanilabilirlik degerleri %79,69 ile %89,73
arasinda yer almaktadir. Performans degerleri %102.15 ile %87,
24, kalite degerleri ise %97,38 ile %92.71 arasinda
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Tablo 3. Makine Tiiriine Gore Kullanilabilirlik, Performans, Kalite ve OEE Degerleri

Diinya Klasman Kullanilabilirlik Performans Kalite OEE degeri
Degeri %90 %095 9%099,9 %85
Makine Tiirii 1. Hafta
DDM %96,38 %83,86 %97,8 %79,03
ZDM %97,17 %87,55 %99,86 %084,95
Otomat %98,15 %72,81 %99,06 %70,79
Utii %98,04 %78,09 %96,00 %73,50
Tiim Bant 289,73 2088,91 2092,71 %73,96
2. Hafta
DDM %96,92 %76,58 %98,89 %73,39
ZDM %94,85 %82,36 %99,27 %77,55
Otomat %388,90 %73,82 %99,04 %065,00
Utii %99,63 %70,58 %99,69 %70,09
Tiim Bant %080,29 9%091,25 9696,89 %70,98
3. Hafta
DDM %89,65 %91,99 %99,2 %081,81
ZDM %95,46 %90,94 %99,54 %086,41
Otomat %98,48 %74,04 %99,00 %72,19
Utii %96,10 %81,29 %99,56 %77,78
Tiim Bant %79,69 %0102,15 %97,30 %79,21
4. Hafta
DDM %95,19 %82,82 %98,91 %77,98
ZDM %97,90 %84,77 %99,44 %82,52
Otomat %97,56 %71,45 %99,52 %69,37
Utii %98,56 %75,78 %99,52 %74,33
Tiim Bant %089,21 %87,24 %97,38 %75,79

degismektedir. 4 haftalik inceleme boyunca tim banta ait
kulanilabilirlik, performans ve kalite kriterleri sonuglari arasinda
sadece 3. haftanin tiim bant performans degeri diinya klasman
degerinin {izerine ¢ikmustir.

4. Sonuc ve Tartisma

Genel ekipman verimliligi, ekipman verimliliginin ve etkinligin
artirllmas1 amaciyla uygulanan, takibi ve uygulamas: kolay
oldugundan sik¢a tercih edilen Onemli yontemlerden biridir.
Genel ekipman verimliliginde, isletme verimliligi, isletme
performans1 ve kalite acgisindan etkin rol almaktadirlar.
Isletmenin eksiklerinin farkina varilarak analiz edilmesi,
tyilestirilmesi ve basarili oldugu alanlardaki devamliligin etkin
bir sekilde siirdiiriilmesi, bununla birlikte hedeflenen amaglara
ulasilabilmesi acisindan saglikli veriler sunmaktadir.

Bu aragtirma ile konfeksiyon sektoriinde polo yaka t-shirt
iiretimi yapan bir isletmenin makine bazinda ve genel ekipman
verimliliginin ne diizeyde oldugu ortaya konmaya calisilmistir.
Bunun i¢in igletmeden 4 hafta boyunca toplanan veriler ile
gerekli hesaplamalar yapilmistir. Arastirma sonuglari veri
toplanan bantin genel ekipman verimliliginin %70,98 ile %79,21
degerleri arasinda yer alarak %85 olan diinya klasman degerine
4 hafta boyunca ulasilamadigim gostermektedir. Isletme genel
ekipman verimliligi hesaplamalarina bakildiginda
kullanilabilirlik kriterinin iki hafta diinya klasman degerinin
hemen altinda kaldigi, iki hafta da ise %10-11 diisiik degerdedir.
Makineler arasinda karsilagtirma yapildiginda degerlerin dengeli
ve birbirine yakin diizeyde oldugu goriilmektedir. Performans
degerleri ise 3. hafta performans degerinin %7,5 diinya klasman
degerlerinden yiiksek, diger haftalarda ise %3,94 ile %8,16
arasinda daha diisik degerdedir. Ancak performans degeri
makine bazinda incelendiginde asagidaki tablo olusmaktadir.
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Tablo 4. Makine Bazinda OEE Degerleri

Diinya Klasman Degeri 85%
4 Hafta Ortalama OEE degeri

Diiz Dikis Makinesi 78.01%
Zincir Dikis Makinesi 82.85%
Otomat 69.33%
Utii 73.12%

Bu tabloya goére diinya klasman degerine sadece zincir dikis
makinesi ortalamasi yaklasirken, diger makinelerin ortalamalari
diinya klasman degerinin oldukga altinda kalmustir.

Diinya klasman degerleri ile bantin kalite kriteri degerleri
incelendiginde ise ilk hafta %7,19, diger haftalarda da %2,52-
%3,01 arasinda diisiik oldugu goriilmektedir. Kullanabilirlik,
performans ve kalite kriterlerindeki diisiik degerler bantin genel
ekipman verimliliginde etkisini gostermis ve bantin genel
ekipman verimlilik degerlerinin diismesine sebep olmustur. Tiim
ekipman verimliligi degerleri inceleme haftalar1 siiresince diinya
klasman degerinden %6,81 ile %16,49 disik degerde
hesaplanmistir. 1. ve 3. haftalarda zincir dikis makinelerinin
genel ekipman verimliligi diinya kalsman degerini yakalamis
olmasina ragmen diger gruplarin verimlilik diisiikliikleri tiim
bant degeri ilizerinde daha ¢ok etkili olmustur. Bu da sorunun
kaynagina ulagsmak i¢in bant verimliliginin yan1 sira makine
tiirlerine gore de verimlilik hesaplamalarinin gerekliligini ortaya
koymustur.

Konfeksiyon igletmeleri gibi 6zellikle hala emek yogun yapisini
koruyan isletmelerde ekipman verimlilii ¢ok  yonlii
degerlendirilmeli ve verim diisiikliiklerinin kaynagi iyi analiz
edilmelidir. Diigiik verimliligin sebebi kullanilan makine, isi
yapan operator ve isin niteligi olabilmektedir. Gelecek
caligmalarda isletmedeki plansiz duruslarin, olusan hatalarin
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dolayisiyla verim diigiikliiklerinin sebebi arastirilacak, toplam
iretken bakim, kaizen gibi yalin {retim teknikleri ile
iyilestirmeler yapilarak mevcut durum ile degisimler analiz
edilecektir.
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