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DISENO DE UN SISTEMA DE MEDICION DEL OEE EN EL AREA DE

CORTE DE UNA EMPRESA TEXTIL

ALCANCE Area de corte

OPORTUNIDAD

El area de corte necesita el diseho del )‘*,{/;/ _— )

OEE, para medir la disponibilidad, el ;\JT ——

rendimiento y la calidad de la situacion @ /L\é
Cho actual para identificar las pérdidas vy

i o i ] Cortadora de extremos Fusionadora Cortadora vertical
mejorar el rendimiento de las maquinas.

NECESIDADES

e Graficos que muestren indicadores.

* Conocer el estado del area por dia.
Implementar un sistema de informacion

. . . * Identificar los retrasos en el proceso.
interactivo para establecer la eficacia del

irea de corte y permitir la toma de * Conocer la disponibilidad del area.
decisiones y el control de los procesos * Ingreso de datos digital.
operativos.

 Datos almacenados y actualizados.

e Aplicacion facil de usar.

PROPUESTA

Desarrollar el proceso de recoleccion de datos en el modulo de fabricacion de un sistema ERP, para obtener la eficacia
general (OEE) de los centros de trabajo del area de corte y analizarlos de forma visual mediante la utilizacion de un
tablero .
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BENEFICIOS SUSTENTABLES

CONCLUSIONES

" E| sistema de Odoo, resultdo muy flexible para la — ,
Economico Social

implementacion de un sistema de medicion del OEE,

en una empresa que trabaja bajo pedido y cuenta Costo de registro Desarrollo Uso de papel
con equipos no automatizados. y tabulacion de de habilidades
datos

Manejo de dispositivos
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fabricacion se muestra actualizada todo el tiempo. 65% v
Personal capacitado en
" Los beneficios que se obtienen mediante esta tipos de paras.
implementacion son de caracter, ambiental, social y VN 0%
economico.



