Disponibilidad

Una de las mayores metas de los programas de OEE y TPM es reducir
uno de los tres factores OEE. Tiene en cuenta la pérdida de tiempo de
inactividad (eventos que detienen la produccién planificada durante
un periodo de tiempo considerable).

Tiempo de ciclo

El tiempo real para producir una pieza.

Tiempo de ciclo ideal
Tiempo minimo tedrico para producir una pieza.

Capacidad nominal de la maquina
La capacidad de disefio de una méaquina o proceso.

Analisis de tiempo de ciclo

Herramienta utilizada para comprender mejor los problemas que
afectan el rendimiento.

Pérdidas de OEE

Los tres tipos de pérdida de productividad asociados con los tres
factores de OEE (pérdida de tiempo de inactividad, pérdida de
velocidad y pérdida de calidad).

Tiempo de funcionamiento Tiempo restante después de restar
las pérdidas de tiempo de inactividad.

Rendimiento Uno de los tres factores OEE. Tiene en cuenta la
pérdida de velocidad (factores que hacen que el proceso funcione a
una velocidad inferior a la maxima posible, cuando se ejecuta).

Tiempo Planificado Total tiempo en que el equipo esta
programado para la produccién. Este es el punto de inicio para el
analisis del OEE.

Calidad Uno de los tres factores OEE. Tiene en cuenta las piezas
que no cumplen con los requisitos de calidad.

SMED Programa de un solo minuto para reducir el tiempo de
cambio. Llamao asi por el objetivo de reducir el tiempo de cambio
en menos de 10 minutos.

Takt Time La velocidad de produccién necesaria para satisfacer la
demanda del cliente.

OEE Visual Monitor de produccion en tiempo real para calculo del
OEE que genera un méaximo involucramiento del personal.

Mejorando el OEE

;Qué es el OEE visual? Un método extremadamente efectivo para
automatizar la recopilacion de datos de produccion, y entrega a los
gerentes y supervisores los KPI's de produccién y el OEE en tiempo
real e histérico en cualquier parte de tu planta.

i{Como funciona? XL Lean Tool es una solucidn increiblemente
simple y efectiva para mejorar la productividad del piso de
produccién. Es un producto estandar que ofrece visibilidad de
fabricacién en tiempo real y reportes histéricos para todo tu equipo
de maufactura, y es una herramienta indispensable para la
produccién y el OEE en tiempo real.

Informacion accesible

¢Cansado de ver los datos de produccién en informes obsoletos e
incompletos? XL Lean Tool es la respuesta! Datos precisos,
completos y en tiempo real, visibles en cualquier lugar.

ical Total Production Timeline™

il 16, 2010 6:00 AM
B Production State: Setup
Reason: Changeover

Start Time: Jul 16, 2010 9:31 AM
Duration: 0:13:30

Sequence Number: 909

Facil de implementar

Simplemente instala uno o dos sensores e ingresa tu Tiempo de ciclo
ideal para comenzar. Opcionalmente, agrega tu horario de descanso,
Takt Time y Job / Meta de produccién. A cambio, XL Lean Tool ofrece
mas de 100 formas diferentes de ver tu produccion. Es asi de simple!

A¥ Prodasis Group
GUIA RAPIDA DEL OEE

OEE (Eficiencia global del equipo) es el estandar para medir la
productividad de fabricacién. En pocas palabras, identifica el
porcentaje de tiempo de fabricacion que es verdaderamente
productivo. Un OEE del 100% significa que solo esta fabricando
piezas buenas, lo mas rapido posible, sin tiempos muertos. En
lenguaje de OEE eso significa 100% de calidad, 100% de
rendimiento y 100% de disponibilidad.

La disponibilidad mide las pérdidas de productividad del tiempo de
inactividad (eventos que detienen la produccion planificada
durante un periodo de tiempo considerable). El rendimiento mide
las pérdidas de los ciclos lentos (factores que hacen que el proceso
funcione a una velocidad inferior a la maxima posible). La calidad
mide las pérdidas de piezas fabricadas que no cumplen con los
requisitos de calidad. Juntos, estos tres factores se combinan en un
puntaje OEE: un numero Unico que proporciona una medida
completa de la eficiencia y efectividad de fabricacion.

El OEE es simple, practico y poderoso. Al medir OEE y las pérdidas
subyacentes, obtendra informaciéon importante sobre cémo
mejorar sistematicamente su proceso de fabricacion.

Un OEE de clase mundial se considera, en términos generales, de 85%
esto fue establecido por Seiichi Nakajima quien dirigié la
introducciéon de TPM, OEE y las Seis Grandes Pérdidas a principios de
la década de 1970.

m OEE de clase mundial Tu OEE?

OEE 85.0% %
Disponibilidad 90.0% %
Rendimiento 95.0% %

Calidad 99.9% %

Los estudios indican que la puntuacién media de OEE para plantas de
manufactua es de aproximadamente el 60%. Claramente, hay un
margen significativo para mejorar en la mayoria de las plantas de
fabricacién. Imagina lo que una mejora del 40% (aumentando OEE de
60% a 85%) en la productividad podria mejorar en tu rentabilidad.



Comencemos por el principio, con el “Tiempo Total”. Esto también
se llama 24/7 (incluye todos los minutos de cada dia).

Tiempo total

De “Tiempo Total’, se restan las “Paradas Programadas’, que incluye
todo el tiempo que debe excluirse del andlisis OEE porque no hay
intencién de ejecutar la produccién durante este tiempo (por
ejemplo; paradas de la planta, pausas / almuerzos o periodos en los
que no hay pedidos). Los “Paros programados” son parte del TEEP
(Total Effective Equipment Performance/ Rendimiento efectivo
total del equipo) . No es parte del OEE.

Paro

Tiempo de produccicn planificado programado

Disponibilidad

Este factor tiene en cuenta la pérdida de disponibilidad , que
incluye cualquier evento que detiene la produccion planificada
durante un periodo de tiempo.

Entre los ejemplos de cosas que crean pérdida de disponibilidad se
incluyen paradas no planificadas (como fallas de equipos y escasez
de materiales) y paradas planificadas (como el tiempo de Setup). El
tiempo de Setup se incluye en el andlisis OEE, ya que es tiempo que
se podria usar para la manufactura.

Tiempo

Tiempe de operacién muerto

Rendimiento

El rendimiento tiene en cuenta la pérdida de desempefo, que
explica todo lo que hace que el proceso de fabricacion se ejecute a
una velocidad inferior a la maxima posible cuando se estd
ejecutando (incluidos los ciclos lentos y las paradas pequefas). Los
ejemplos de cosas que crean la pérdida de rendimiento incluyen
desgaste de la maquina, materiales de calidad inferior, atascos y
baja velocidad. El tiempo restante después de que se resta la
pérdida de rendimiento se denomina tiempo neto de operacion.

Pérdida de

Tiempo neto de operacién velocidad

Calidad

Tiene en cuenta la pérdida de calidad, que representa las piezas
fabricadas que no cumplen con los estandares de la empresa. La
calidad del OEE define las piezas buenas como partes que pasan
con éxito por el proceso de fabricacion la primera vez sin necesidad
de re trabajarlas. El tiempo que queda después de que se resta la
pérdida de calidad se denomina “Tiempo completamente
productivo”.

Tiempo completamente Pérdida de
productivo calidad

{Como calcular el OEE?

El calculo de OEE se basa en multiplicar los tres factores de OEE :
disponibilidad , rendimiento y calidad .

Disponibilidad
La disponibilidad se calcula como la relacion entre el tiempo de
operacion y el tiempo de produccién planificado:

Disponibilidad = Tiempo de operacion/ Tiempo de produccion
planificado

Rendimiento

El rendimiento es la relacion entre las piezas totales producidas y las
piezas que debieron haber salido idealmente en el turno. Se calcula
como:

Rendimiento = Conteo total de piezas / (Velocidad ideal x
Tiempo de operacion)

El ciclo ideal de tiempo es el tiempo de ciclo mas rédpido que tu
proceso puede lograr en circunstancias éptimas. Si en vez de la
velocidad ideal que se expresa en piezas sobre unidad de tiempo
(pz/tiempo) tienes el ciclo ideal que se expresa en tiempo sobre
piezas (tiempo/pz) entonces la formula se obtiene con el reciproco
de tiempo:

Rendimiento = Conteo total de piezas / (Tiempo de operacion /
Ciclo ideal de tiempo)

Calidad

La calidad de OEE define las piezas buenas como partes que pasan
con éxito por el proceso de fabricacion desde la primera vez sin
necesidad de volver a trabajar. La calidad se calcula como:

Calidad = Conteo de piezas buenas / Conteo total de piezas

OEE

OEE tiene en cuenta todas las pérdidas, lo que da como resultado
una medida de tiempo de fabricacion verdaderamente productivo.
Se calcula como:

OEE = Disponibilidad x Rendimiento x Calidad
Si las ecuaciones de Disponibilidad , Rendimiento y Calidad se
sustituyen en las anteriores y se reducen a sus términos mas

simples, el resultado es:

OEE = ( Conteo de piezas buenas x Ciclo ideal de tiempo) /
Tiempo de produccion planificado

Una de las mayores metas de los programas de OEE y TPM es reducir
y/o eliminar las seis grandes pérdidas. Estas son las causas mas
comunes de pérdida de eficiencia en manufactura. La siguiente lista
muestra las 6 Grandes Pérdidas, y las relaciona con las categorias de
OEE:

Lasseisgrandes  pg giga de OEE Ejemplos de Eventos

pérdidas

Paros no Pérdida - Fallos de herramientas
Programados de tiempo « Mantenimiento no planificado
de paro - Falla en el equipo
A - Configuracién / cambio
i Pérdid
garzblc;s de dirtivleripo « Programas de SMED
Aro tuc oy de paro « Cambio de presentacion
Justes « Tiempo de calentamiento
pérdida « Flujo obstruido
. - Atascos de componentes
Pequenios Paros de
elocidad * Atascos
v - Sensor bloqueado
« Paros menores a 5 minutos
Velocidad Pérdida . Desge'aste F:Jel equipo
Reducid de - Ineficiencia del operador
educida velocidad - Velocidad abajo del estandar
Rechazos al Pérdida *Scrap
de - Retrabajo
arranquglde la Calidad - Dafo en proceso
produccion « Caducidad en proceso
- Montaje incorrecto
Pérdida - Scrap
Defectos del de « Retrabajo
Proceso Calidad - Dafio en proceso

- Caducidad en proceso
« Montaje incorrecto

Ahora que sabemos cuales son las Seis Grandes Pérdidas y algunos de
los eventos que contribuyen a ellas, podemos enfocarnos en formas
de monitorearlas y corregirlas.

Por ejemplo, no solo es importante saber cudnto tiempo de
inactividad estd experimentando tu proceso (y cudndo), sino también
atribuir el tiempo perdido a la fuente especifica o la razén de la
pérdida (tabulada a través de los cédigos de razén). Con los datos de
Tiempo de inactividad y Cédigo de razén tabulados, se puede aplicar
el analisis de causa raiz, comenzando con las categorias de pérdida
mas severas.



