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«Las pérdidas mas peligrosas son aquellas de las que no se es consciente.»

Shigeo Shingo

¢Cuantotiempoaldia produce su maquina?;Porqué su maquina estd parada?
¢Puedeaumentarsucapacidaddeproduccion sininvertiren una maquina nueva?
¢Puedeproducirlas mismascantidades enun tiempo deapertura reducido?

LaTasadeRendimientoSintéticoOEEesunindicadorderendimientoqueaporta
transparenciarespectoaltiempodefuncionamientodesusmaquinas.Comotodoindicador
derendimiento(KPI),suobjetivoesinformaryayudaraloscolaboradoresenlatomade
decisiones ola adopcionde medidas.
Hoyendia,todavianohayunadefiniciéninternacionaldelOEE.EnFrancia,laAFNORha

elaboradounanormasobreelOEE(NFE60-182)quenosserviradereferenciaenestelibro
blanco.

EIOEEcalculaeltiempoparaproducirpiezasbuenassobreeltiempodeproducciénprevisto.
Historicamente,elseguimientodelOEElorealizabanlosoperadoresdeformamanualsobre
papel,avecesconunatranscripcionnumérica,peroenlaactualidadlatecnologiapermite
automatizarlarecogidadedatosparaaportarmasprecisionyactualizaresteKPlentiempo
real.Cadamétodotienesusventajasysusinconvenientes,quevarianenfunciéndela

madurezy la capacidadde desarrollareste indicadoren la fabrica.
Encasodesaturaciéndepedidos,reducireltiempodeesperadelasmaquinasmejorala
rentabilidaddelafabrica.ldentificandolascausasdelaparada,elresponsabledelamejora
continuapodracentrarseenypriorizarlasobrasdemejoraparareducirlaspérdidas.Elfactor
humanoesdeterminanteparaeléxitooelfracasodelaimplementaciéndecualquierproyecto
de mejora enla fabrica.

EIOEEesunindicadorbasadoenunadefinicion.Esnecesariocomprenderbienesta
definiciéneinterpretarcorrectamentelainformaciénparautilizardemaneraeficazesteKPI.
Sinembargo,comotodoKPI,conllevariesgoscuandonosehacomprendidobienoseutiliza
mal.Enefecto,loscomportamientosestansujetosaunusoinadecuadoquepuedeperjudicar
elobjetivofinal.Finalmente,eléxitooelfracasodelautilizaciéndel OEEenunafabricaa
menudoestanvinculadosa causas humanasy degestion, y noa causastecnolégicas.
ConeldesarrollodesolucionesloT,latecnologia,utilizadaestratégicamente permitemejorar
eldiaadiadelosoperadoresyproporcionarlesinformaciénclaveparamejorarelrendimiento
delasmaquinas.Pensamosqueunasolucidndeaportatransparenciayquetieneencuenta

la inteligencia humana enla reducciondepérdidases clave.
EstelibroblancotieneelobjetivodeservircomoguiadelOEE.Yaseaexpertooprincipiante

enelOEE,podrautilizarestedocumentocomosoporteformativoparaformarasuequipoo
simplementecomo referencia para refrescarla memoria.

Después de leereste libroblanco, sabra quées elOEE, como calcularla,cémoaplicarla en
sufabrica y loserrores y obstaculos a evitar.
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A. Definicion
Unindicadorde rendimiento es la representacion de una realidad sobre el terreno
transcrita en una férmula matematica quela convierte en un niumero o una gradacion.

Mundo mental < ————— Mundo virtual <= ————— Mundo real
Ay
FPORRRRRRARRS, 3 w

Los indicadores de rendimiento permiten al director hacerse una idea de la situacién en un
momento t y ayudan a decidir:

+ ;Hemos conseguido nuestros objetivos?
« ¢Las acciones que hemos emprendido nos hacen avanzar por el buen camino?

* ¢Losrecursos destinados son suficientes?

Los indicadores visuales mas utilizados son:

* Elcélculo que indica si se alcanza un objetivo.

* Lacurva permite observar la evolucion de una o mas variables en el tiempo.

* El semaforo alerta en caso de averia para una mayor capacidad de respuesta.
* El histograma es un grafico de barras que indica la distribucion de datos.
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B. ;Qué es un «buen» indicador de rendimiento?

Un indicador de rendimiento debe tener «sentido» y debe servir a la estrategia que se persigue.
El error es multiplicar los indicadores del sistema de control cuando no son Uutiles ni se
comprenden. Los datos recogidos deben ser fiables y utiles para la consecucion de la
estrategia de la empresa. En caso contrario, este indicador sera ignorado por el supervisor en
la toma de decisiones o, peor, utilizado de forma errénea.

El indicador debe estar claramente definido y debe comprenderse para que el supervisor
pueda interpretar correctamente la informacion y tomar decisiones en consecuencia. El
proceso de recogida de datos deber ser claro y estar estandarizado para que los datos sean
fiables y coherentes.

NUESTRO MIEVD CUADRD DE
HANDOS MUESTRA TODOS LOS
INDICATORES DE RENDIMIENTD

- CLAVES DE LOS QUE PODEMOS

t HACER UN SEGUIMIEATD J

‘4,——"'

L C CUAL ESELKPI 2 J

e

MIDE HASTA QUE PUNTD
LOS ENTENDEMOS TODOS...
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C. Un sistema de control equilibrado para evitar
desviaciones por parte de la gerencia

Cada parte integrante tiene objetivos propios que pretende alcanzar. El peligro esta en
conseguir los objetivos propios en detrimento de los de las otras partes. Por tanto, los
indicadores deben ser coherentes entre ellos y servir al objetivo global. A menudo, la variacién
dela TRG y de la TRE (también explicadas en el documento presente), ademds del OEE, sirven
aeste propdésito.

Unjefe de equipo buscara maximizar el tiempo de funcionamiento de su equipo, mientras que
elequipo de mantenimiento querra tener tiempo para ejecutar un mantenimiento preventivo
yasi prevenir averias que podrian afectar al ritmo de produccion.

Crear un sistema de control con un conjunto de indicadores permite al gerente tomar
decisiones sin comprometer los objetivos de cada uno.

Lecorresponde a la direccion fijar las prioridades y los objetivos que el sistema de control va
amedir y seguir.

Ademas de los indicadores vinculados a la produccién, hay indicadores financieros, humanos
yecologicos que permiten lograr, como se ha mencionado anteriormente, el 6ptimo global.
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A. Mantenimiento Productivo Total (TPM) y OEE

La tasa de rendimiento sintético (OEE) u Overall Equipment Effectiveness (OEE) en inglés es un
indicador de rendimiento desarrollado por Harrington Emerson en 1912 en su obra «The 12

Principles of Efficiency» (Los 12 Principios de Eficiencia).

En los afios 60, Seiichi Nakajima analizaba el OEE en su libro
Total Productive Maintenance (TPM) o Mantenimiento
Productivo Total como método para calcular la tasa de
utilizacién de una instalacion industrial.

El objetivo del TPM es crear un sistema que permita mantener

las maquinas y los equipos en condiciones 6ptimas de
funcionamiento con el fin de tender a que haya cero averias,
cero fallos y cero accidentes.

Se fomenta que todo individuo se responsabilice de sus
herramientas de trabajo y se haga cargo de ellas.

El OEE es el indicador mas frecuentemente utilizado en la
actualidad para medir el rendimiento de los equipos, aunque
hoy en dia no existe consenso internacional sobre este
indicador.

Ademas, hemos observado que el estandar en si mismo

raramente se respeta a la perfeccidén y que los industriales
utilizan indicadores propios que son similares.

TPM

TOTAL
PRODUCTIVE

MAINTENANCE

TPM de Seiichi Nakajima

No obstante, el calculo proporcionado por un indicador de este tipo sigue siendo relativo y, en
la practica, se utiliza sobre todo para identificar areas de mejora. La mejora del OEE se mide en
relacién a una referencia establecida para un equipo determinado; el valor de este indicador es,
por tanto, adecuado a este equipo y no es comparable con los equipos de otra naturaleza de

otros departamentos o fabricas.

10
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B. El OEE y su calculo segun la norma AFNOR

1

“No puedes mejorar lo que no calculas.”

Peter Drucker

La norma AFNOR NF E60-182 de mayo de 2002 define la forma de calcular los indicadores de
rendimiento de los medios de produccion OEE, TRG y TRE. Establece las definiciones de
tiempo de estado y de los elementos necesarios para evaluar los indicadores de rendimiento
de los medios de produccion y permite llevar a cabo un seguimiento fiable de dichos medios.

armnofr

Un indicador de rendimiento clasico es por defecto una ratio VA/ (VA+NVA) donde:

* VA= Valor afiadido
* NVA= No Valor Anadido

La definicion de VA para el OEE/TRG/TRE siempre es la misma: el tiempo util.
La nocidn de NVA varia. Hacer aumentar el valor del indicador conlleva una reduccién del NVA,

de acuerdo con su definicion.

— OEE

Rendimiento

000 @p

ririr

| ]m
0| @

Calidad

Disponibilidad

11
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i. Definiciones OEE, TRG y TRE

La tasa de rendimiento sintético (OEE) calcula el tiempo de produccién efectivo de un medio
de produccion excluyendo las paradas planificadas. Es la relacién entre la cantidad de piezas
buenas producidas y la cantidad de piezas que tedricamente seria posible producir durante el
tiempo previsto de produccién. En inglés, este indicador es el OEE (Overall Equipment
Effectiveness).

OEE =tU/tR

La tasa de rendimiento global (TRG) evallua el tiempo de produccion real de piezas buenas
en relacion al tiempo durante el cual se puede acceder al taller excluyendo el tiempo en que
la fabrica permanece cerrada. Por tanto, el tA es el tiempo de apertura de la fabrica. En
inglés, este indicador suele llamarse «lights on indicator» y a veces Overall Operations
Effectiveness (OOE).

TRG = tU/tA

La tasa de rendimiento econémico (TRE) evalla el tiempo de produccién real de las piezas
correctas fabricadas en relacion al tiempo total del periodo de calculo, que suele ser una
jornada (24 horas). En inglés, este indicador suele llamarse TEEP (Total Effective Equipment
Performance).

TRE = tA/tT

Estos indicadores tienen en cuenta las nociones de tiempo:

* El tiempo total (tT) es el tiempo de referencia o tiempo total (24 horas, 7 dias a la
. semana, 365 dias al afio).
El tiempo de apertura (tA) es el tiempo que tedricamente se puede utilizar la maquina
para producir cuando la fabrica esta abierta. Es la cantidad de horas maxima de
explotacion de los equipos.
« El tiempo requerido (tR) es el nombre de horas planificadas dedicadas a la produccién
* efectiva.
El tiempo de funcionamiento (tF) es la cantidad de horas de produccion de piezas
buenas y malas incluyendo el tiempo de no produccién (tiempo de carga, tiempo de
espera, cambio de serie...).
. Eltiempo neto (tN) es el tiempo de produccién efectivo de piezas buenas y malas
excluyendo las variaciones de frecuencia.
El tiempo util (tU) es el tiempo de produccién de piezas buenas Unicamente a un ritmo
nominal o tedrico.

12
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I L Tiempo Total l

l TO Tiempo de apertura _
I TR Tiempo requerido _

l TF Tiempo de funcionamiento _

[ ™ Tiempo neto _

1 U Tiempo il _

OEE 0EE = La tasa de rendimiento sintélico=TU /TR

0EE = La tasa de rendimiento sintético = TU /TR

TEEP  TEEP = Total Effective Equipment Performance

13
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ii. Ejemplo de calculo de tasas de rendimiento sintético (OEE) segun

la norma AFNOR
P Produccidn efectuada 4000 p pieza
C Cadencia tedrica 4000 p/h 4000 piezas por hora
Desechos anotados ‘ 600 p pieza

tT Tiémpo total 240 h 77hura

t0D Tiempo de apertura 22,0 h hora

tR Tiempo necesario 12,5 h hara

tF 7 Tiempo de funcionamiento 12,0 h hora

iN Tiémpn neto F/C 10,0 h - hora

tu Tiempo atil 7 fP-R}!C 9,85 h (40000-600)/4000
QOEE Tasa de rendimiento sintético tU/tR 78,8% 9,85/12,5

ili. Otros indicadores: DO, TC, TR, TC...

El indicador de disponibilidad operativa (DO) se obtiene a partir de la férmula tiempo de
Funcionamiento / tiempo Requerido.

DO = tF/tR

Es la ratio entre el tiempo durante el cual la maquina produce piezas (buenas o malas) y el
tiempo previsto de produccién que excluye las pausas no planificadas.

o

La cantidad de piezas (buenas o malas) que deberian haber sido producidas durante el
tiempo dedicado a la produccién / Cantidad de piezas tedricamente realizables durante el
tiempo requerido

La tasa de cargo (TC) se obtiene a partir de la férmula tiempo Requerido / tiempo de
Apertura
TC =tR/tA

Es la ratio entre el tiempo durante el cual la maquina debe producir efectivamente durante
las horas de trabajo y el tiempo de explotacion maxima de las maquinas. Una discrepancia
del 100 % de este indicador implica interrupciones planificadas.

La tasa de rendimiento (TR) se obtiene a partir de la férmula tiempo Neto / tiempo de
Funcionamiento.

TR =tN/tF

Es la ratio de tiempo que calcula retrasos y micro paradas sobre el tiempo de produccion
efectivo.

La tasa de calidad (TC) se obtiene a partir de la férmula tiempo Util / tiempo Neto.

14
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TC=tU/tN

Eselporcentaje de tiempo de produccion de piezas buenas sobre el tiempo de produccion
detodas las piezas (buenas y malas).

OEE=DO x TR x TC o OEE = Availability x Performance x Quality en inglés.

Recuperando el ejemplo anterior:

P Produccion efectuada 4000 p pieza
Cc Cadencia tedrica 4000 p/h 4000 piezas por hora
R Desechos anotados 600 \ p pieza
tT Tiempo total 24,0 h hora
to Tiempo de apertura 22,0 h hora
tR Tiemﬁo necesario : 125 h hora
tF . Tiempo de funcionamiento 12,0 h hora
tN Tiempo neto P/C 10,0 h 40000/4000
tu Tiempa dtil (P-R)/C 9,85 h (40000-600)/4000
OEE Tasa de rendimiento sintético tU/tR 78,8% 9,85/12,5
to Tiempo de apertura o 44.8% 9,85/22
tR Tiempo necesario tunT 41,0% 9,85/24
tF Tiempo de funcionamiento tF/R 96,0% 12/12,5
tN Tiempo neto tR/tO 56,8% 12,5/22
tu Tiempo L'E tN/tF 83,3% 10/12
OEE Tasa de rendimiento sintético tU/tN 98,5% 9.85/10

15
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C. Las grandes pérdidas de rendimiento

Uno de los objetivos principales de los programas TPM y OEE es reducir y/o eliminar lo que
se conoce como "las seis grandes pérdidas": los motivos mas habituales de pérdida de
productividad. Segun Lean, las seis grandes pérdidas son diferentes tipos de derroches. No
anaden valor a los productos. Al contrario, reducen la eficiencia de una maquina, la cual se
calcula en base a un OEE u otros indicadores.

i. Pérdidas de disponibilidad

a. Averias en los equipos/paradas no planificadas

La primera gran pérdida la causan los equipos que no funcionan cuando se cuenta con ellos
para la produccion, lo que entrana tiempos de espera no planificados. Esto puede deberse a
averias en las maquinas, a fallos de las herramientas o a paradas de urgencia por cuestiones
de mantenimiento.

b. Actualizacién y cambios/paradas planificados

La segunda gran pérdida también la causa el tiempo de espera cuando el equipo no funciona
debido a un cambio, al examen de la maquinaria y de las herramientas 0 a un mantenimiento
planificado, asi como por el tiempo de control y las inspecciones de calidad.

ii. Pérdidas de rendimiento

a. Interrupciones menores

Las interrupciones menores consisten en cortos periodos durante los cuales el equipo deja
de funcionar. Pueden estar provocadas por atascos de materiales, obstrucciones de flujo de
productos o una mala configuracion. Normalmente, estos problemas no requieren personal
de mantenimiento y puede resolverlos el operador en unos minutos.

b. Reduccién de la velocidad

Las causas habituales de una velocidad reducida son las siguientes: falta de limpieza de las
maquinas, equipos utilizados, lubrificacion, materiales, condiciones ambientales, experiencia
del operador, métodos generales de puesta en marcha y apagado.

16
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. Pérdidas de calidad

a. Residuos

La pérdida de calidad se produce cuando la maquina no fabrica buenos productos a la primera.
La pieza no se puede restaurar, la materia se ha desperdiciado.

b. Deterioro

Una pérdida por deterioro se produce cuando la calidad no se respeta, pero el producto se
puede reconvertir en buenos productos. En este caso, se considera siempre que se trata de
una pérdida, ya que el esfuerzo invertido en tratar el producto dos veces es un despilfarro.

En funcion de la fabrica, la proporcion de pérdidas varia. Cada industria tiene las suyas
especificas. Al contrario de lo que se piensa, no es evidente que las pérdidas asociadas
a las averias sean las mas importantes. A menudo es al revés.

LAS 6 FACTORES
TIEMPO TOTAL GRANDES PERDIDAS ‘ DEL OEE ‘
Tiempo tedrico de produccién: 24h/dia ‘
Tiempo de produccién previsto -
Dispenibilidad

' Everl‘a@ B /
Tiempo de funcionamiento - i e
Qz‘ | d
|
: = 2 o
Red d Rend nto
: — ' la vl:z-‘l:g::?:ijade ,q) —_— Sl

GMIcm-pamdas

- Desechos - =
—_—1
Reanudaciones \
. Q) I Calidad

17
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operativa

D. El papel del OEE en la consecucion de la excelencia

Lo que es interesante no es el valor nominal del OEE, que no hace mas que reflejar un
rendimiento pasado, sino el detalle de las pérdidas de rendimiento que definen las tres
tasas: pisponibilidad

* Rendimiento

Calidad

¢Por qué estos factores no son todos del 100 %?

Identificar las causas principales de las pérdidas de rendimiento gracias a un arbol de
pérdidas, ademas de a un Pareto, permite identificar todas las causas, cuantificarlas y
clasificarlas por orden de importancia. Identificando todas las causas y su duracion, es posible
hacer un Pareto para clasificar las causas que afectan el OEE (o cualquier otro indicador
pertinente) por orden decreciente.

Trabajar sobre
matriz/esfuerzo) tendra un impacto mas significativo sobre su OEE.

las primeras causas (impacto

Historigue perl Pareto des penos Par opéraleur Par maching Par produil Par quart
20
15
1]
= (B ) NP1/ Pilot Run
861 %
|
? 3 pteurencas
i - = B h. 49 min ) - 2 = = = " = = — o = % 5
Y b G : o) ) 5 T R oz W W B
B % @ ¥ 8 ¥ % T uw # § w 2 % ® 3 § zx ® 5 | B %
* 3 8 & & ® 0§ % W 5 % B ® T 2 3 % % 3 % 3
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* ¢Quieres lanzarte al seguimiento y a la mejora del OEE?

» (O bien ya haces un seguimiento de la TS y quieres comparar los
métodos de recogida de datos?

¢Cuales son los métodos existentes y cuales elegir?

A. Tres métodos de entrada: manual, semiautomatico
y automatico

i. La entrada manual

(También cominmente llamada bastoneo) El operador toma nota del tiempo y las causas de la

parada de produccién sobre papel a fin
de aportar los detalles necesarios para analizar el OEE. El calculo también se puede hacer en
su equivalente en «piezas». El formulario esta estandarizado y es simple para que el operador

pueda rellenarlo
rapidamente, sin ambigiiedades y sin que su lectura dé lugar a interpretacion.

Al finalizar el periodo, una persona recoge los documentos para almacenar la informacién en
un Excel o en un sistema para hacer analizar el OEE.

A menudo esta forma de entrada implica un reprocesamiento importante de los datos.

ii. La entrada semiautomatica

Gracias a los automatas y sensores, el tiempo de parada y micro parada o el recuento de las
piezas se registran automaticamente. El operador ya no tiene mas que precisar las causas de
la parada en una tablet tactil, un teclado, mediante cddigos de barras o botones.

A través del sistema, los datos se guardan automaticamente para su analisis.
Eso es lo que priorizamos.

iii. La entrada automatica

La mdaquina es capaz de precisar el tiempo de parada y micro parada y de identificar las
causas.

Como en el caso de |la entrada semiautomatica, los datos se almacenan automaticamente
para su analisis. El operador ya no tiene necesidad de intervenir en el seguimiento del OEE.

Lamentablemente, la mayoria de las paradas son contextuales y no estan necesariamente
vinculadas al equipo. El envio automatico suele ser poco exhaustivo y no permite comprender
bien las paradas y, por tanto, priorizar las acciones de mejora.
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B. Comparacion de los tres métodos de entrada

A la practica, una fabrica con un parque de maquinas heterogéneas puede combinar estas
tres metodologias. En las maquinas antiguas, la recogida automatica o semiautomatica del
OEE es dificil o muy costosa. El ROl no es seguro, por lo que se adopta el bastoneo por

defecto.

Otro desafio es el almacenamiento de los datos bajo el mismo formato cuando se utilizan
las tres metodologias y cuando la tecnologia difiere de una maquina a otra.

Ventajas

MANUAL

ﬂpllc:cfén r!ﬁlda y formacidn de los operarlos

Participacién de los operarios en la mejora del rendimiento y en la comprensién de su herramicnta de trabajo

Metodologia evolutiva en funclon de los comentarios de los operarios
Bajo coste de inversidn (papel)
Nulo o escaso rechazo por parte de la direcclén

Papeleo
Retraso entre lo recogida de datos y la resolucian del problema
Consumo de tiempo en la recogida y en su consolidacidn

Variabilidad humana en la recoglda de datos (i mprecisién en el tiempo, omisiones, manipulacion, error)

Sesgo cognitive en la identificacion de la causa del tiempo de inactividad

Ventajas

SEMIAUTOMATICA

Consolidacion de datos en tiempo real

Precisién en los tiempos de parada

Introduccion rapida de la causa del tiempo de parada
Mis rdpido que el manual para log operarios

Datos consolidados accesibles a los operarios para comprender su situacidn de produccion

Varlabllidad humana en la recogida de datos (omisiones, manipulacidn, errar)
Sesgo cognitive en la Identificacion de la causa del tiempo de Inactividad
Costes

Mayor tiempo de preparacién

SEMIAUTOMATICO
PERFTRAK
SOLUCION

Las mismas ventajas que la semisutomdtica

Econdmico

Instalocién rdpida en 1 hora sin parar la produccién

Externo al los equipos

Experiencio de usuario ergondmica @ intuitiva para el operario
Datos en la nube facilmente accesibles para los managers

Varlabllidad humana en la recogida de datos (omlslén, manlipulacién, error)
Sesgo cognitive en la identificacién de la causa del tlempo de inactividad

Ventajas

AUTOMATICO

Sin varlabllidad humana (manipulacidn, errar, emisién)

Los operarios ya no tienen que intervenir, pueden concentrarse en la produccidn
Datos completos

Consolidacién de datos en tiempo real

Precisidn en los tlempos de parada

Causa contextual del tlempo de Inactividad dificil de identificar por los autématas
Fuerte Inversién

Tiempo de implantacidn muy largo

Ajustes complejos
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C. Retraso entre la obtencion de datos y su analisis

Un analisis inmediato o rapido de las causas de pérdida de rendimiento permite una
reactividad y adhesion de los equipos a la resolucion de la causa.

Cuando el informe Illega a manos del superior con varios dias (o semanas) de retraso, ya
forma parte del pasado. Instintivamente, los equipos suelen preocuparse por los
problemas del momento y olvidarse rapidamente de las amenazas de hace unas horas o
unos dias.

La fiabilidad de la informacidn, recabar inmediatamente las causas e informar en tiempo real
afecta fuertemente al éxito de los proyectos de mejora del OEE y de sus tres tasas intermedias.

Para facilitar el intercambio en el seno de la misma empresa, es importante utilizar reglas de
célculo idénticas aunque los métodos de calculo sean diferentes. A pesar de que los valores
sean dificilmente comparables, esta uniformidad habitia a los colaboradores. Es necesario
gue pase cierto tiempo para integrar plenamente el seguimiento del rendimiento en la cultura
de la empresa. Siguiendo siempre el mismo método de célculo, el aumento de competencias
de los equipos actuales y futuros se vera reducido. En efecto, por su naturaleza a veces
compleja, el intercambio de los indicadores de rendimiento no es siempre algo trivial. Esto es
todavia mas cierto si son heterogéneos o bien si secambian frecuentemente.
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D. ;Con qué frecuencia calcular el OEE y sus tres tasas
intermedias?

El calculo del OEE tiene varios horizontes temporales segun los distintos objetivos:

* Eltiempo real permite aumentar la reactividad de los equipos en caso de problemas
* El calculo a corto plazo permite trabajar sobre la organizacién del dia a dia y valorar
* las tareas prioritarias de la jornada
El calculo a largo plazo permite tratar los temas a fondo y atacar las pérdidas mas
importantes aunque en el dia a dia puedan parecer insignificantes.

Si acaba de empezar, tendra que seguir el OEE durante cierto tiempo para recopilar suficientes

datos sobre los tiempos y las causas de las paradas. Después, los nuevos datos y la evolucién
de las prioridades condicionaran el paso atras necesario para obtener el mejor analisis.

Como recordatorio, las tres tasas intermedias son la tasa de cargo, la tasa de rendimiento y
la tasa de calidad (cf. Otros indicadores DO TC TP TQ en pégina 14).
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E. ;Qué indicadores para quién?

El seguimiento del OEE y sus tres tasas aporta transparencia tanto del responsable de
produccion como del operador que puede, cada uno a su nivel, tomar decisiones para lograr su
objetivo.

El jefe de equipo sabra si tiene tiempo para finalizar sus pedidos y tomar medidas correctivas
si las tasas no son satisfactorias.

En cuanto al responsable de produccidn, haciendo una correlacion entre el OEE y los costes
variables y fijos, puede estimar el coste medio unitario con precision.

Por lo que se refiere al responsable de planificacion de la produccion, conocera con mas
precision el tiempo del ciclo real de cada referencia y podra garantizar una fecha de
entrega con confianza.

Con estos KPI en su sistema de control, podra identificar rapidamente los problemas de
rendimiento durante el tiempo de funcionamiento de sus maquinas y ponerle remedio.

Historique de la periermance Pareto des pedes Par opérateur Par machine Par produit

W T T T T T T T B B B E B REEEEEE T B W R B B
= | |
80 ‘
&0 |
|
&0 ‘ |
20 [ |
1 |
ok |
2700512021 3000572021 0200672021 05/06/2021 08/06/2021 11062021 14/06/2021 17/06/2021 20/06/2021 23062021 260062021
ol I L1 10 TS T 1)
27052021 30052021 020672021 05062021 080672021 110672021 140672021 170062021 200672021 23062021 2606/2021
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1

«Sin datos, no eres mas que otra persona con una opinion. »

W. Edwards Deming

El objetivo de una fabrica es generar beneficios. El OEE es un indicador

operativo que permite contribuir a conseguir este objetivo.

A. ROl financiero de las herramientas de produccidon

Su parque de maquinaria es una inversion material realizada a partir de su capital o de
créditos. Esta inversién permite mejorar los beneficios gracias a las ganancias de
productividad que sustituyen el capital de trabajo.

Mejorar su OEE permite poner en valor sus maquinas produciendo mas piezas buenas a la
primera con la misma cantidad de maquinas. Con una mayor productividad, los costes
unitarios bajan.

* Producir mas con las mismas herramientas
*  Producir en menos tiempo / mas eficazmente con las mismas herramientas

Cerrar el equipamiento reduce el consumo de energia y de materia prima, y reduce el desgaste
de las maquinas. Un mejor uso de los recursos evita las horas extra y permite destinar los
recursos a otra cosa.

Otros indicadores pueden tener objetivos diferentes: TRE / Optimizacion de los Capex.

26



-
va¥

Faan

B. Aportar transparecia para dirigir  proyectos de
mejora

1

«El que no calcula no mejora. »

William Edwards Deming

Solo después de haber calculado la disponibilidad, el rendimiento, la calidad y las causas que
afectan a estas tres tasas sabra donde concentrar los esfuerzos.

Sin el seguimiento del OEE y de las causas de las paradas, no solamente no sabe si su parque
de maquinaria funciona y produce piezas buenas, sino que ignora todos los problemas que
afectan a su buen funcionamiento. Es imposible reducir gastos de forma eficaz sin esta
informacién.

C. Desarrollar la cultura de la mejora continua en el
seno del equipo

Hacer un seguimiento del OEE de forma manual o semiautomatica requiere la cooperacion
de los operadores del taller. Una participacién activa de los operadores permite que estos
ultimos tomen consciencia de los problemas. Teniendo en cuenta que estan Gemba (in situ),
son los mas indicados para sefalar los problemas y proponer soluciones pragmaticas para
mejorar el OEE. Si el problema es técnico, los ingenieros industriales dispondran de la
informacion necesaria para mejorar las maquinas y los procesos.

D. Ser objetivo sobre el trabajo de cada uno

Si los datos estan bien presentados, el retraso de produccidn posterior a una averia no se
imputara al rendimiento de los operadores.

El operador no serd acusado erréneamente por los fallos inducidos.
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E. Descubrir la fabrica oculta “Hidden Factory”

Armand Vallin Feigenbaum popularizé el concepto de fabrica oculta en los afios 1970. La
fabrica oculta engloba el conjunto de acciones efectuadas en la fabrica que tienen un
impacto negativo sobre la calidad y la eficacia de los procesos, y que pasan
desapercibidas. Segun Armand V. Feigenbaum, la fabrica oculta representa entre el 20 y el
40 % de la capacidad inexplotada de la fabrica.

Haciendo un seguimiento del OEE y de sus tres tasas intermedias, podra descubrir esta
fabrica oculta y todos los gastos que afectan a la disponibilidad, el rendimiento y la calidad.
La ventaja mas importante de la explotacion de la fabrica oculta es que se puede aumentar la

capacidad sin incurrir en gastos de inversién adicionales. Dicho de otra forma, puede hacer
mas con lo que ya tiene.

TIEMPO DE PLENA PRODUCTIVIDAD TIEMPO PERDIDO (FABRICA OCULTA)

Todo el tiempo (24/7)
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A.Implementar herramientas y metodologias
adaptadas, incluyendo los métodos de gestién

Existen herramientas y metodologias para mejorar el OEE de forma eficaz.
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VI. ;QUE HERRAMIENTAS Y QUE
ORGANIZACION SON

NECESARIAS PARA
MEJORAR EL OEE?
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A. ;Cémo identificar las mejoras prioritarias?

i. Conocer bien los costes

¢Conoce los costes fijos, costes variables, costes directos e indirectos?

Conociendo los costes (o los grandes gastos), puede estimar cuanto cuesta cada punto
perdido de las tres tasas intermedias.

Esta informacidn permite clasificar los proyectos de mejora por orden de impacto financiero.

Después, se cruza esta informacion con las competencias en mejora continua para
seleccionar los proyectos a realizar con prioridad.

Los proyectos de mejora de acuerdo, pero ;el ROl es evidente?

CALIDAD

Reactividad
Velocidad con la que el sistema
responde a los cambios
en la demanda del mercado.

Eficiencia
Eliminacién de todas
las formas de residuos

v

pLazos ¢ _ COSTES

ilidad Variables Fijas
Velocidad a la que ¢l sistema

adapta su estruciura de cosles

y niveles de servicio.

Materias primas
Envases Inversion
Directos Energia Amortizacién
Costes de personal Gastos de personal
No calidad
Consumibles Gastos administrativos
Indirectos Energia OH
Mantenimiento Mantenimiento
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. Priorizar el impacto

Como a menudo el recurso numero uno en una fabrica es el tiempo, es primordial que se
utilice adecuadamente. El conjunto de recursos debe concentrarse en las acciones mas
impactantes.

Para ello, le aconsejamos clasificar las acciones en las esferas siguientes y dar prioridad a
los quick-wins antes que a acciones mayores y menores.

VALOR
ANADIDO
. . Acciones
Alta Ganancia répida el
Baja Ideas Acciones
buenas falsas secundarias
FACILIDAD DE
. IMPLANTACION
Baja Alta
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B. Las herramientas Lean

Si quiere hacer un seguimiento de su OEE y reducir gastos, es que ya tiene espiritu Lean. La
literatura sobre herramientas Lean como el 5S o SMED es abundante.

Para aplicar acciones de mejora, el PDCA y una sencilla tabla permiten obtener los mejores
resultados.

Enla Academy Lean de TEEPTRAK encontrara herramientas Lean y ejemplos que le ayudaran
areducir gastos (reservado a nuestros clientes):

Eéi teeptruk HOME  COURSES  PROFILE  LOGIN

READY TO ROCK?

Click the button balow 1o start axploring our wabsite and learn more about our Awasome company

https://lean.teeptrak.net/
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C. Rutinas de gestidon y procedimientos de escalada

Cuando el problema esta fuera del alcance de las responsabilidades del operador y las
reuniones de 5 minutos de la mafiana no pueden resolverlo, el jefe de equipo debe ser capaz de
derivar la informacion al superior que tenga la autoridad, las competencias y los recursos
necesarios para resolver el problema.

REUNION DE EQUIPO DE TRES NIVELES
1h Director de fabrica
Cada mes Jefe de taller
A r
7 %

1h Jefe de taller ' \

Cada semana Jefe de equipo
i | r
£\
5 min Equipo

Cada equipo |
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D. Framework 5P

Este framework sirve para plantearse las preguntas adecuadas antes de lanzarse a por un
proyecto de OEE.

Propésito

Confirmar que el objetivo es el mismo para todos
¢Hay un sentimiento de prioridad compartido (y suficiente)?

Principio
¢Cual es el quid de la actitud general del equipo? ;De la cultura de la empresa?

Proceso: ;Las rutinas de gestidén son adecuadas a su objetivo?

Personas

Framework ABC
Rendimiento: ;El conjunto de mecanismos es fluido y funcional?

El error es lanzarse a por el proyecto de OEE y mejora continua sin haber preparado la base.

EL MODELO 5P (PRYOR, WHITE, TOOMBS)

G\ Propésito

La vigidn, el objetivo, el motivo

T

——=  Proposito

|

)

Procesos
Filosofia, supuestos y actitud generale

7 { 3 Principios
Pr_uct_.ls_us i Las estructuras, sistemas y procedimientos necesarios para
Principios el buen funcionamiento del servicio o necesarios para la

fabricacion de un producto. También incluye las infraestructuras.

¢,

4" Perso
Personas (\ nas . i \

'L Personas, comportamientos, formacion y factores asociados
Rendimiento (5" Rendimiento

Indicadores de buena ejecucidn y rendimiento en general.
Indicadores de procesos y resultados.
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E. Framework ABC: ;fomentar la accion correcta?

Yendo todavia mas lejos en este planteamiento, el Framework ABC puede ayudarte a
identificar los factores clave del éxito para obtener la movilizacion que buscas.

El factor humano sigue siendo todavia y siempre el alma de los talleres. El éxito de la puesta
en practica del OEE depende de factores que el enfoque de ABC permite formalizar de la
manera mas exhaustiva posible.

Maximizar el indicador de rendimiento (en este caso el OEE, pero no solamente), requiere un
cierto estado de animo y comportamiento por parte del equipo que esta sobre el terreno. Es
este comportamiento lo que hay que intentar orientar en la buena direccién

Comportamiento (Behaviour): Las acciones que la direccién espera del equipo.

Para obtener este comportamiento, son necesarios pero no suficientes factores clave, que
[lamaremos

i. Antecedente:

* ¢Los colaboradores saben claramente qué se espera de ellos? ;El objetivo esta claro
(definicion, fin)?

¢ Tienen los conocimientos y las competencias necesarios para hacer lo que se espera
de ellos?

¢ Tienen las herramientas necesarias a su disposicion?

Si lo anterior falta en todo o en parte, constituye una fuente de fracasos. Sin embargo, no
basta con su presencia. Intervienen desde el principio en la definicién del objetivo. Para
garantizar la consecucion del objetivo establecido (el Behaviour), deben controlarse las
consecuencias (positivas y/o negativas). Estas consecuencias son el resultado mdés
directo posible del behaviour y la condicion humana que hay que fomentar o desalentar en
funcién del resultado.

ii. Consecuencias
Intervienen en 5 niveles:

* Organizativo: ;Qué recompensas tienen las partes interesadas? ; Promociones?

* Jerarquia: ;Los superiores apoyan y confian en este proyecto?

* Compafieros: ;Hay una competicion sanay colaboracion en el desarrollo y éxito del

. proyecto?

. Las convicciones: ;Las partes interesadas creen en el proyecto?
El ambiente de trabajo: En caso de éxito del proyecto, ;el trabajo del dia a dia sera mas
facil para las partes interesadas?
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Veamos algunos ejemplos de preguntas a hacerse antes de lanzarse a por un proyecto de
seguimiento y mejora del OEE

Antecedente

¢Todo el mundo sabe qué es lo que se espera?

* Sihace bastoneo en papel, ;quién se ocupa de recoger los documentos y de
unificarlos? ;Los roles y responsabilidades estan claros?
¢Quién va a estudiar la informacién del informe?
¢Hay una persona competente para implementar proyectos de mejora continua?
¢Habra los recursos necesarios para llevar a cabo las acciones?
¢Qué autoridad tendra esta persona sobre el resto del equipo?

¢Tienen los conocimientos y las competencias necesarios para hacer lo que se espera de
ellos?

* ¢Los operadores y la direccion comprenden el OEE y su importancia?
* :Seles ha ensefiado coémo rellenar el formulario?

* ¢(Elequipo sabe interpretar correctamente los datos del informe?

* ¢Los operadores saben identificar las causas de la parada?

¢Tienen las herramientas necesarias a su disposicion?

* ¢Sise quiere hacer el bastoneo en papel, hay formularios listos e impresos?
* ¢En qué sistema se recopilara la informacién?
* ¢Elequipo tiene acceso a un ordenador para consultar los datos?

Consecuencias

* Organizativo: En caso de mejora del rendimiento de las maquinas gracias al
seguimiento del OEE, ;qué recompensas fundamentales tiene para cada parte
interesada? Jerarquia: ¢El patrén de la fabrica valora los resultados asociados a este

* proyecto? Companieros: ;Los diferentes jefes de equipo quieren reducir sus gastos

* para tener un OEE mejor que la del resto de equipos (por ejemplo publicandolos)? Las

convicciones: ;Las partes interesadas creen que el seguimiento del OEE tendra

un impacto positivo en su trabajo? Si los directores de operaciones no creen en ellay

ven el seguimiento del OEE con malos ojos, el proyecto tiene probabilidades de

fracasar.

Ambiente de trabajo: ;Si el OEE mejora, existe el riesgo de que la direccion decida

. reducir la cantidad de operadores para recortar gastos? Si es asi, los operadores
seguramente no quieran jugar al juego sabiendo que en caso de éxito, se quedaran en
el paro.
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SIENDO "LA GENTE" UN FACTOR IMPORTANTE,

:COMO ASEGURARLO? =

e — 6

Antecedente Compaortamiento Consecuencias

Claridad en los objetivos

Org.
Conocimientos, competencias HigTarchia,
| & Potente
Aptitudes @ e
| RRRREAR
. -Elemterme-taboral—
« Comportamientos = E ot

Herramientas
(tecnoldgicas o no)
W

20% del impacto, pero necesario 80% de impacto
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cUn OEE al 100 % todo el tiempo es ideal o incluso deseable?

A. Riesgo de superproduccion

Cuando la direccidn fija el OEE como un KPI a mejorar absolutamente, el responsable tomara
las decisiones necesarias para maximizar el OEE incluso si con ello genera desperdicios.

i1

La ley de Goodhart: «Cuando una medida se convierte en objetivo,

deja de ser una buena medida. »

Por ejemplo, para que las maquinas produzcan sin parar, se puede acabar produciendo mas
de lo necesario. O incluso contratar mas operadores de los necesarios y hacerles hacer horas
extra para que la produccion no se detenga jamas y maximizar asi el OEE.

Un OEE alta solo tiene sentido si la produccién se vende. Si no hay pedidos, es preferible tener
un OEE débil a engrosar las existencias.

Ley Goodhart

Cuando una medida se convierte en un objetivo,
deja de ser una buena medida.

Si mide a las Nimero de Peso de los clavos

personas en... clavos fabricados fabricados

Entonces 1.000 clavos Unos cuantos clavos

obtendras diminutos gigantes y pesados
™ ™ ™ )
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B. Manipular las definiciones para tener un OEE
favorecedora

* Bajar los estandares de calidad para tener una tasa de calidad del 100 %. Hacer las

* pausas reglamentarias (comida, pausa), el mantenimiento preventivo, los ajustes y el
condicionamiento de la maquina, los cambios de producto en el tiempo previsto para
mejorar la tasa de disponibilidad. Fijar un tiempo de ciclo estandar tedrico mas lento

« que los de la cadencia real para que cuando se produzca una reduccién del
rendimiento se note menos.

Jugando con las definiciones, incluso es posible tener un OEE superior al 100 %.

El objetivo del OEE y sus tres tasas intermedias es aportar transparencia sobre los problemas
para después reducir gastos y no para inflar el ego de nadie.

El OEE no es un objetivo en si mismo sino una herramienta de control.

C. El OEE: sin accidn, punto de mejora

El OEE y su Pareto no son mas que datos sobre el rendimiento y sus problemas pasados. Sin
accion de mejora, estos mismos rendimientos y problemas se repetiran.

¢La direccién ha comprendido bien la importancia del OEE? ;La empresa tiene una cultura de
mejora continua?

A la practica, cuando los calculos para obtener el OEE son complicados o fastidiosos, los
administradores no se toman el tiempo de entrar al fondo de la cuestién. Por tanto, el OEE
sirve como método de calculo y no como oportunidad de mejora. Si no esta al nivel, recaera
sobre los gestores.

Gracias a la informacion del OEE, también es mas facil elegir el interlocutor ideal. En efecto,
todo el mundo no tiene las mismas responsabilidades en el equipo. El servicio de
mantenimiento a cargo de la disponibilidad estara mas o menos implicado en un equipo
segun la calificacion de dicha disponibilidad.
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D. Comparar diferentes OEE sin ninquna conexion

Es tentador para la direccion comparar el OEE de las fabricas y talleres, pero esto no tiene
sentido si las maquinas son diferentes y fabrican productos distintos. Cada maquina tiene
causas especificas por las que se detiene.

Para que la comparacion tuviera sentido, habria que comparar dos maquinas similares que
produjeran un producto similar a su vez.

En determinados grupos grandes, los errores mencionados mas arriba son frecuentes. Sobre
todo el primero, la comparacién entre fabricas. A pesar de las lineas, el nimero de operadores
y los diferentes procesos, es un medio facil de confrontar un rendimiento con otro. A partir de
ahi, los menos honestos no dudaran en modificar valores concretos para aumentar el OEE.
En consecuencia, las diferentes tasas intermedias resultaran falsificadas. Esto es
exactamente lo que no hay que hacer, ya que asi se transforma el indicador en una
herramienta sin valor afiadido. Va en contra del espiritu Lean.

E. No degradar la medida

Limitarse a observar el OEE no revela los fallos. Pongamos que tenemos dos OEE del 79,5 %.
Aunque son idénticas, representan dos situaciones distintas. En efecto, si el 1 % de calidad

vale tanto como el 2 % de disponibilidad (ya que el coste de la materia prima, por ejemplo, es
muy elevado) entonces el rendimiento financiero es totalmente diferente para una misma OEE.

El seguimiento del OEE, las tasas intermedias y las causas de pérdida de rendimiento aportan
transparencia sobre las maquinas. El responsable de mejora continua puede comprender y
después aplicar las mejoras que juzgue prioritarias.

SEMANA 1 SEMANA 2
! OEE! 79,5% — 795%
Disponibilidad 90 % e 95%
Rendimiento 93 % = 93 %
Calidad 95% b e 0%
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F. Comparar la evolucion del OEE ignorando el numero
de operadores

Los salarios de los operadores son un gasto para la empresa. ;Cuantos recursos ha destinado
ala linea A para conseguir un OEE del 79,5 %? Ignorar la cantidad de operarios, es ignorar el
coste del rendimiento.

SEMANA 1 SEMANA 2

' OEE 79,5% 79,5 %

Rendlm:gnto 26,5 %
operario

Numero >
3 ' 5
de operarios e

15,9 %
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A. Una ausencia de estandar en la definicion del OEE

Aqui otro ejemplo: en una misma fabrica, dos talleres hacen un seguimiento de su OEE sobre
papel utilizando cada uno su propia definicién de OEE. Uno incorpora el mantenimiento
preventivo, los cambios de equipo y el tiempo para comer en el calculo de la disponibilidad,
mientras que el otro los incluye en las paradas planificadas. El calculo es totalmente
diferente...

O bien, la tasa de calidad del primer taller siempre se considera del 100 %, porque el tiempo
de recuperacion se excluye del calculo del OEE.

A la direccidn, a veces lejos del terreno, le cuesta comprender lo que se esconde realmente
detras de cada OEE si no se toma el tiempo de comparar las definiciones respectivas de los
indicadores de los talleres.

B. La direccion es reticente a ser transparente
respecto a su rendimiento

Mas de una vez, el OEE es una cifra en un informe con otros mil KPI. La direccién no
comprende la definicion de OEE ni su calculo. Estan satisfechos cuando el OEE esta cerca del
100 % porque se dicen a ellos mismos que las maquinas "funcionan”.

Un cliente de China tenia un OEE normalmente superior al 100 %. El responsable de fabrica y el
responsable de linea estaban orgullosos de esta cifra. Después de haber utilizado nuestra
solucién para hacer un seguimiento de su OEE de conformidad con la norma AFNOR, su OEE
estaba mas cerca del 40 % que del 100 %. Rechazaron nuestra solucién en bloque y han vuelto
a su antiguo método de calculo.
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C. Una huida en adelante perpetua, hunca es buen
momento

(1

«No tengo tiempo para reducir gastos,

necesito mas pedidos para que sea util. »

Ser Lean permite ser mas resistente cuando la demanda baja o disminuye. En situaciones
tensas o complicadas, el seguimiento del OEE no es la prioridad de la direccidon. Su
seguimiento se descuida.

La direccion ignora que, en igualdad de condiciones, la reduccion de los costes de produccion
permite mejorar el margen.

Precio de venta - Coste de produccién= Margen

D. Falta de rigor, fallo de organizacion

1

«De todas formas, no hacemos nada con la TRS. »

Cuando el seguimiento del OEE se hace en papel, los operadores se olvidan de anotar el
tiempo y las causas de las averias. Los datos recogidos son, en consecuencia,
aproximados o incluso erréneos.

O bien, sabiendo que con esos datos en realidad no se va a hacer nada y que el OEE no es
mas que un KPI para quedar bien, los operadores rellenan el documento de forma breve para
satisfacer al jefe de equipo.

E. El dato sin accidon

La direccién empieza a hacer un seguimiento del OEE de cada una de sus maquinas de un dia
para otro. Sin embargo, las rutinas de gestion y los estandares todavia no se aplican. El
proyecto no produce ningun resultado.
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F. La tecnologia sustituye la inteligencia humana

(1

«Ya conozco mi TRS a través de mi MES. »

El responsable conoce el valor de su OEE via su sistema MES, y no desea comprender como
se calcula esta OEE ni como se explican las pérdidas principales. Los datos, aunque parciales,
no se utilizan (o no se pueden utilizar) para seguir mejorando.

G. Un exceso de confianza

11

«No tengo necesidad de hacer un seguimiento de mi TRS, ya conozco las

causas por las que mis maquinas fallan.»

El responsable de produccidntiene un sesgo cognitivo, evalua el rendimiento de las maquinas
no a partir de los datos objetivossino seguin su experiencia personal. En esas condiciones, el
responsable rechazara hacerunseguimiento de su OEE.

La experiencia nos demuestraque equipar sistematicamente las maquinas de sistemas
factuales lleva a conclusionessobre el no rendimiento muy diferentes de a las que llegan los
equipos, que experimentan enprimera persona.
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Laconsigna es fundamental en la eleccion de cualquier soluciéon nueva, técnica o no: la
adhesion de los equipos (simplicidad de uso, impacto, durabilidad).

Lossistemas mas complejos rara vez son utilizados plenamente por los equipos que estan
sobre el terreno. Sin embargo, son ellos los que suelen tener un mayor impacto sobre la
eficacia de la produccion.

A. Mejorar el dia a dia de los operadores dandoles la
cantidad y calidad de informacién adecuada

Las fuentes de mejora del rendimiento (dejando de lado costes de adquisiciones externas) en
una fabrica son diversas. Pueden provenir de un conjunto de factores:

* Mejor organizacién sobre el terreno

* Planificacién y organizacién optimizada (tamafio y orden de los lotes)

* Mejora de la disponibilidad de los equipos (mantenimiento preventivo / correctivo /
auténomo, otros).

Regular el flujo, equilibrar las diferentes etapas de produccion de la linea

Mejora de la calidad, controles del proceso reforzados

La utilizacién de nuevas tecnologias, en particular la automatizacion

El seguimiento del OEE permite tener una comprension excelente de las causas de las

pérdidas de eficiencia que impiden lograr que el rendimiento de las lineas de produccion sea
«ideal». En la mayoria de los casos, se trata de problemas «simples» y a menudo mal
gestionados por falta de tiempo, dinero o competencias técnicas/administrativas.

¢Una cantidad mucho mayor de informacion seria verdaderamente Uutil?

El problema no viene por tanto de la dificultad de identificar los problemas, sino de calcularlos,
priorizarlos y sobre todo gestionarlos en un orden de prioridad adecuado con buenos
correctivos.

B. Las herramientas mas complejas e integradas no
son necesariamente las mas adaptadas

Evidentemente, hay problemas complejos que no se pueden identificar y reglas que tienen
una vision «global». Sin embargo, estos problemas no representan hoy en dia mas que una
pequeia parte del no rendimiento en la casi totalidad de las fabricas.

La inteligencia humana y contextual, asi como la iniciativa de gestion siguen siendo las
herramientas mas importantes y las peor utilizadas. Hoy en dia, la tecnologia no puede
sustituirlas a pesar de las promesas hechas por los actores de la «Industria 4.0».

¢Como dar a la gente una informacion simple e inteligible que le ayude a tomar decisiones?
Sacando a relucir las causas del no rendimiento de sus activos (técnicas pero también
humanas) y acompafiandola en la adopcidn de acciones de mejora (formaciones humanas).
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C. La simplicidad de uso de los servicios de los
operadores

Las personas son el primer actor del éxito, ;como facilitarles la tarea?

La tecnologia, cuando se integra mal, suele ser una fuente de carga adicional de trabajo mas
que una ayuda. La implementacién de sistemas complejos a menudo no tienen mas que poca
o ninguna utilidad real (y por tanto un ROl sobrestimado).

Un sistema simple de recuperacion de las causas de no rendimiento con el minimo de
funcionalidades permite a los equipos concentrar su tiempo y energia en la mejora y la
adopcion de acciones mas que en el andlisis, hacer informes o interpretar los datos.

La interfaz también debe ser sencilla y accesible para los equipos que trabajan sobre el
terreno, permitiéndoles utilizar la tecnologia con facilidad.

Cada «poblacién» debe tener su «bloque», simple, adaptado y sobre todo facil de utilizar para
que sus acciones diarias cambien y generen mas valor para la empresa.

El verdadero problema no es saber si los sistemas podran guiar a los operadores en la

eleccién de acciones, sino saber si aquellos cambiaran realmente las acciones, las
prioridades, si sustituiran las tareas sin valor anadido o si haran que la vida de la gente
evolucione realmente. Hace falta establecer las funcionalidades en el contexto de la empresa
para poder calcular un ROI «realista».

El potencial suele estar sobrevalorado y finalmente el «cambio de gestién» se estanca.

D. PERFTRAK: el bloque IOT de seguimiento del OEE

La solucion PerfTrak permite recuperar, en tiempo real, el estado de funcionamiento de un
equipo después de identificar las pérdidas de rendimiento.

Entonces implicamos a los operadores en la calificacion de las pérdidas.

Toda la informacioén recogida se guarda, analiza y sustituye automaticamente en el puesto de
supervision para permitir a los equipos poner en marcha los planes de accion mas pertinentes.
TEEPTRAK no tiene por actividad principal almacenar el conjunto de datos, ni crear un sistema
transversal para ayudar en la toma de decisiones estratégicas o a un nivel global.

Nuestras soluciones quieren ser faciles de utilizar para los equipos que trabajan sobre el
terreno con un minimo de funcionalidades que les permitan mejorar realmente su rendimiento

anivel de equipo, de linea de produccidn o de fabrica. Por tanto, constituimos un bloque
especializado unico.
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Un indicador de rendimiento es la representacion de una realidad sobre el terreno.

Un indicador del rendimiento claramente definido y que tiene sentido guia las acciones de la

direccién en el dia a dia. El OEE es un indicador de rendimiento extendido en la industria para
hacer un seguimiento del rendimiento de las maquinas. Popularizado por Seiichi Nakajima en
su libro TPM, el OEE sirve para revelar las causas de falta de rendimiento para a continuacién
reducir estos gastos. La norma AFNOR NF E60-182 de mayo de 2002 define la forma de
calcular estos indicadores de rendimiento de los medios de produccion OEE, TRG y TRE. En
ella se establecen las definiciones del tiempo de estado y de los elementos necesarios para
evaluar los indicadores de rendimiento de los medios de produccién y permitir hacer un
seguimiento fiable de estos medios.

Uno de los objetivos principales de los programas TPM y OEE es reducir y/o eliminar lo que
provoca las "grandes pérdidas" —las razones mas corrientes de pérdida de productividad—:
el factor humano.

Recopilar los datos es la primera fase del analisis del OEE. Introducirlos de forma manual,
semiautomatica y automatica tiene cada una sus ventajas e inconvenientes. Elegir la forma
de recopilarlos depende de la madurez del seguimiento del OEE y del presupuesto. Para los
que se estrenan en el seguimiento del OEE, empezar por el seguimiento manual sobre papel
es un método rapido y econdmico. No obstante, para entrar en detalles y ser mas precisos,
existen tecnologias que automatizan la recogida de datos y su almacenaje.

Mejorar el OEE permite un ROI de herramientas de produccidn, aporta transparencia para
dirigir mejor los proyectos de mejora continua y constituye un objetivo de trabajo para todos.
Mejorando el OEE y reduciendo gastos, se mejora la rentabilidad de las maquinas que
producen piezas buenas, a la primera, en el tiempo previsto.

Existen herramientas y organizaciones para mejorar el OEE como el modelo QCD, el
framework ABC y las herramientas Lean. El OEE no es una herramienta libre de riesgos. Es
facil manipular su definicién para ocultar las pérdidas de rendimiento. El OEE no es mas que
un indicador, los datos recogidos y almacenados, para ser Utiles, deben transformarse en
proyectos de mejora.

Las razones por las que fracasa el seguimiento del OEE y su mejora suelen ser mas humanos
que técnicos. Comprender mal la definicién de OEE y su objetivo puede conllevar una
sobreproduccion. La tecnologia aporta informacidn, pero las decisiones, las acciones y los
objetivos son siempre responsabilidad de los humanos.

Querer desplegar el seguimiento del OEE en toda la fabrica de un dia para otro es una

resultados ) ) ) o
sobrecarga repentina de trabajo que, sin apoyo directivo, conduce a

desalentadores. La tecnologia permite actualmente recoger una cantidad infinita de datos.
¢Qué informacioén

debe recogerse? ;Con qué objetivo? ;Para qué ROI? ;La fabrica tiene las competencias para
utilizar estos datos? Hoy en dia existen componentes tecnoldgicos que mejoran el dia a dia de
los operadores

dandoles la cantidad y calidad de informacion adecuada. La simplicidad de utilizacion y las
funcionalidades limitadas de las soluciones I0T en el seguimiento del OEE son los puntos
fuertes de estas soluciones.

La inteligencia humana es el factor clave del rendimiento. Seleccionar la tecnologia adecuada
a su situacion le proporcionara la informacién necesaria sobre su OEE y sus pérdidas de
rendimiento para que tenga los medios para transformarla en proyectos de mejora.
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¢Quieres conversar? " teeptrak

Ponte en contacto con nosotros

@ 106 rue du chemin vert
/5011 Paris, France

UNA DEMO ¢ info@teeptrak.com
@ ¢, +33640632673

SOLICITA

-

ACERCA DE TEEPTRAK

Desde su creacion en 2014 por Frangois
Coulloudon, su CEO, TEEPTRAK ofrece solu-
ciones innovadoras para la medicion y el segui-
miento del rendimiento industrial, adaptadas a
fabricas de todos los tamanos, desde las mas
automatizadas hasta las mas manuales.

Cada dia, TEEPTRAK acompafia a mas de 200
clientes en todo el mundo en sus proyectos de
mejora de produccion y transicion hacia una
industria digital mas inteligente y enfocada en
la excelencia operacional.



