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Diseno e implementacion de un sistema automatizado de supervision de
los indicadores de produccion en el area de extrusion de la planta
Plastigama - Wavin

PROBLEMA Linea de Extrusion

En Plastigama-Wavin Duran, la ejecucion manual de ‘ /
calculos OEE dificulta la identificacion de areas de mejora o N
vy ralentiza la evaluacion del desempeno en la planta de
extrusion. Esto aumenta el riesgo de errores, afectando la
fiabilidad de las mediciones, y puede ocasionar retrasos,
limitando |la toma de decisiones informadas sobre la
eficiencia operativa.

OBJETIVO GENERAL

Implementar un sistema de monitoreo para los indices de produccion OEE y evaluar el rendimiento efectivo de sus
equipos, a través de controladores logicos programables y microprocesadores.

PROPUESTA

e Disenar la red lloT estableciendo el ARQUITECTURA SMART PLANTA DE EXTRUSION
protocolo MQTT como comunicacion = S ——
principal para el uso de
microprocesadores raspberry. | mnegger —————

* Realizar la programacion de los | |
diferentes controladores para |Ia —
recepcion de datos, envio de datos, -
calculos de los indices de produccion =_E_
y visualizacion de informacion. I—_I t

 Elaborar interfaces graficas

-;:uu:v M \ «f 5
programadas en Python y C++ con el
fin de presentar de manera visual los

datos relacionados a los indicadores
de produccion.
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RESULTADOS

Ingreso datos

PLASTIGAMA | (WGIVIN) INGRESO DE DATOS OEE EXTRUSION orbia ()

El actual sistema de calculos de indices de PRODUCCION POR MAQUINA
produccion proporciona informacion en teton s musons comesronmnt.. JEEET
tiempo real para evaluacion por parte del R T e
encargado. Facilita el ingreso programado de
productos y realiza calculos automaticos de
las tasas clave de rendimiento, disponibilidad e PT———
vy calidad. Ademas, ajusta dinamicamente EETETIUTN - |
estos datos ante cambios en variables que Rt
afectan las tasas, garantizando una gestion SCRAP POR MAQUINA

eficiente y precisa de |la produccion
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Desarrollo Nuevos Productos

Pruebas
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XT-07 7547 0.2 100 66.67 50.32

XT-27 214.69 0.12 7429 92.71 147.87

XT-16 54,05 0.8 69.23 100 37.42

XT-01 105.98 0.2 100 100 105.98

XT-03 100 0.4 100 100 100.0

XT-04 63.16 0.1 100 100 63.16

XT-06 90.21 0.3 100 89.17 80.44

XT-40 108.49 123 72.09 100 78.21

XT-36 3043 267 100 100 30.43

XT-47 99,55 0.12 100 87.5 87.11

XT-12a 97.73 0.09 88.0 100 86.0

XT-12¢ 66.0 0.15 100 100 66.0

Visualizacion de indices de produccion

Indicadores de produccion

CONCLUSIONES

 Laimplementacion de MQTT ha optimizado eficazmente la comunicacion entre dispositivos, destacando por su
rapidez y eficiencia en el uso de recursos, mejorando asi la eficiencia del sistema.

 La programacion de controladores automatizados en la linea de extrusion mejoro la eficiencia al recopilar y
enviar datos, eliminando errores humanos y perfeccionando el calculo de indices de produccion con precision

 La combinacion optima de C++ para ingreso de datos, resaltando rendimiento, y Python para visualizacion,
centrado en facilidad y bibliotecas especializadas, crea interfaces eficientes y equilibradas.
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