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« iQUE ES?

Z * El OEE es un indicador que mide la eficacia de |a
D ESCR' PCl O N magquinaria industrial, y que se utiliza como una
herramienta clave dentro de la cultura de mejora
GEN ERAI— continua.
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 ¢PARA QUE SIRVE?

* Cuantificar la productividad y eficiencia de los
procesos productivos.

* Lo que se mide se puede gestionar y mejorar.

D ESCR' PCl O N * Indicar mediante un porcentaje, la eficacia real
G E N E RAL de cualquier proceso productivo.

* Identificar y eliminar posibles ineficiencias que se
originen durante el proceso de fabricacion.
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DESCRIPCION

GENERAL

% DISPONIBILIDAD

Cociente del Tiempo Productivo, entre el Tiempo Disponible,
para un periodo de produccion determinado. Se ve afectada
por las paradas c1ue se producen en el proceso de fabricacion
como por ejemplo: arranques de maquinas, cambios, averias y
esperas.

% RENDIMIENTO

Cociente de la Produccién Real, entre la Capacidad
Productiva, para un periodo de produccion determinado. El
rendimiento se ve afectado por la velocidad de produccidn.

% CALIDAD

Cociente de la Produccion Buena, entre la Produccidn Real.
El porcentaje de calidad se ve lastrado por re-trabajos o piezas
defectuosas.

OEE: (% Disponibilidad) x (% Rendimiento) x (% Calidad)
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Arrangue, Cambios,
Averias, Esperas

DESCRIPCION [ c e

GENERAL 10 LT produccionrea SE

Defiertunsos

Retrabajes
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DESCRIPCION

GENERAL

El Sistema OEE es un software del tipo web, que permite medir la
eficiencia de los equipos en tiempo real, principalmente conocer las
paradas de las maquinas y sus causas.

El sistema se puede conectar a las maquinas (el sistema soporta
diferentes tecnologias) y, de esta forma, saber si se encuentra
detenida o en marcha en forma inmediata y su estado de
produccion.

El sistema va acumulando los periodos donde la maquina no esta
funcionando y solicita al operador que declare los motivos por el cual
se detuvo la misma. Esto permite evaluar mejor porque la maquina
no esta productiva (puede ser por una falla de la maquina, por
mantenimiento, por capacitacion del personal, etc.)
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ARQUITECTURA

DEL SISTEMA

Control del proceso

ACNOITE |
— —
- =3
o =3
g E
'\\1/
Procesamiento y obtencion de
datos.

fpeaNDATION

Captura de datos de las

méaquinas,
e X

Ervio de emails

0 T
. informacy Rapartes Envio de mensajesvia
telegram

|
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OEE - PARADAS ~ ORDENES ~ RESUMEN ~ MANTENIMIENTO ~ [~ -]

Utilization Throughput Stoptime Gestion de paradas

Lote Turno

82% 82% o

20% > 05|
20m MTBR
0 10
0 Turmo Valor Turno valor

Tarde 50% Tarde 50% 30%| kA

Progreso 44 piezas 44000

= Velocidad de produccién

2 Actual Norminal Baliza

Turno Valor

Informacién orden Explorador de paradas 22:00 - 06:00 < Al »
Producto  ProductNamel Cédigo 500 _

Lote Comienzo  2019-11-05T00:00:00 22:00 23:00 00:00 01:00 02:00 03:00 04:00 05:00

Motivo Mins. Cant. % Grafico. ID | Razon Desde Hasta

11 11/9/2019, 6:46 PM

Sin datos
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* Cuantificar la productividad y eficiencia de los
procesos productivos.

* Lo que se mide se puede gestionar y mejorar.

B E N E F | Cl OS * Indicar mediante un porcentaje, la eficacia real

de cualquier proceso productivo.

* |dentificar y eliminar posibles ineficiencias que
se originen durante el proceso de fabricacion

* |dentificar costos ocultos.
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 EL SISTEMA TAMBIEN PERMITE CONOCER:
* Cantidad de paradas y tiempo de cada una.

B E N E F | C| OS * Causas de cada una de las paradas.

* Velocidad de produccion con respecto a la
velocidad nominal.

e Eficiencia de cada turno.
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FUNCIONALIDADES Y
CARACTERISTICAS

PRINCIPALES

Visualizacion de los indicadores por terminal de operacién (Dashboard).

Disefio de pantallas a medida.

Monitoreo de las paradas de una maquina.
Operaciones de reconocimiento de una parada.
Llamada a mantenimiento.

Visualizacion de resumenes de paradas.
Visualizacion del estado de las ordenes.
Generacion de reportes.

Visualizacion del estado de todas las maquinas integradas en una sola
pantalla.

Visualizacion del estado de conexion OPC.
Administracion del sistema.
Avisos configurables por email y/o via Telegram.

Firma electrdnica.
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AUTOMATIZACION

* El sistema necesita conectarse a las maquinas, para esto
podemos conectarnos a los PLCs de las maquinas, o hacer
la tarea de automatizacion que se requiera.

* La automatizacion es sencilla:

* Para el indicador de utilizacidn solo se requiere saber
si la maquina esta encendida o apagada (sefal de la
baliza).

* Para el indicador de Rendimiento se requiere
conocer la cantidad de piezas producidas.

* Para el indicador de calidad se requiere conocer la
cantidad de piezas descartadas.

* NOTA: Para cada indicador siempre se cuenta con la
posibilidad de ingresar los datos en forma manual.
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