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“ws Quién es AEtech?

Especialistas en el desarrollo Sistemas industriales para la
gestion automatica e integral de la produccién

Ambito: Internacional
Inicio Actividad: 1980
Facturacion Media : 12 M usd
Colaboradores propios: >100

25 >50
Ingenieros Técnicos en
soluciones de ejecucion e
software instalacion
proyectos
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AEtech, Productividad y eficiencia industrial

Desde 1980, AEtech es una compaiiia dedicada a la Integracion de proyectos y sistemas industriales, ofreciendo las mejores
soluciones en gestion avanzada de la produccion, automatizacion e instalaciones eléctricas.

Aplicamos el concepto de Inteligencia Industrial a cualquier instalacion productiva gracias a la integracidon de nuestras tres lineas
de actividad en proyectos llave en mano:

Instalaciones Proyectos de
Eléctricas Industriales Automatizaciony

Factories of the Future:

en MTy BT Control Industrial Sistemas M.E.S.
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Programa modular de Servicio y Asistencia Técnica:

. _ Mantenimiento
Asistencia 24/365

integral Sistema Mantenimiento

Control

Evolutivo

e Asistencia continuada 24

I Monitorizacion - e Incorporacion de nuevas
horas. - automatica. - aplicaciones.
¢ Conexion telematica. ~ * Andlisis periédico de todo - * Nuevas versiones.
- elsistema
|

e Un dni  Barauniservic te integrado.
« Un Unico contrato para un servicio completamen . 5
o El ServicePack de AEtech integra todos los médulos anteriores y ofrece la opcidn mas segura para

mantener el sistema optimizado en cualquier situacion.
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Algunas referencias en Sector alimentacion y bebidas
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Algunas referencias en otros sectores

MANGO

@ +STEVE

sanofi aventis quimica

~A_A

MERCK -

Zoetis 3CN
| AKME NALCO Roca
Kemira COFELY *2qualia

g GDOF S\C=
@medlchem BON T
(ONWOVENS

%ug/!:,smass PARTNER YESOS
& IBERICOS ﬂ
— é Sem—
= TORRASPAPEL =
Lipidos Santiga, s.a.
El papel de tu vida ’)
4 e A

miquel y costas & miquel,s.a. <> w




Asociacion Espafiola de
Técnicos Cerealistas

. Qué ventajas competitivas me ofrece un sistema integral de control y gestion de
la produccién?

. Conozco los pasos a seguir para la transformacion digital de mi fabrica?

. Cémo un sistema integral me ayuda a disponer de datos y kpi’s para la toma de
decisiones?

. Cémo garantizo que mi sistema es integral, seguro y fiable?

. Cdodmo gestiono la resistencia al cambio de mis recursos frente a las nuevas
tecnologias?

. Mi planta esta preparada para la implantacion del concepto Industria 4.0?
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INDUSTRIA 4.0

EVOLUCION TECNOLOGICA DE LOS
SISTEMAS DE CONTROL
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Evolucion de la industria (1.0 a 4.0)

Los primeros sistemas de control informatizados
Industria 4.0 - SMART factory

Los sistemas en la actualidad

v Los sistemas informaticos

N N NN

v Los sistemas industriales
v' Dispositivos inteligentes
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Industria 1.0  Industria2.0  Industria 3.0  Industria 4.0

Mecanizaciony  Produccion en Sistemas Informatizacion
primeras cadena electronicos (¥ y digitalizacion
maquinas de tecnologias de la  de todos los
vapor informacion procesos
v \/ \/ \/ i |
1800 1900 2000 Presento Tiempo
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Convergencia entre IT y Automatitzacion

+ Constante crecimiento en Sistemas industriales y automatitzacién de procesos
» Adopcion de principios Lean Manufacturing y Six Sigma
+ Llegada e integracion de sistemas IT de negocio (ERP, MES, PLM ... etc)

S-layer

|g§£?oa|2§; Mainframe s architecture" A
52?533;5325, | MES ?
| @
sl _ Inteiggg ts);riTahlings
automation Remote 1/0

Lo
@ Direct digi

ERP = Enterprise Resource Planning MES = Manufacturing Execution System SCADA = Supervisory Control and Data Acquisition PLC = Programmable Logic Controller /O =
Input/Output signals  Source: 0T Analytics
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Evolucion de la industria (1.0 a 4.0)

Los primeros sistemas de control informatizados
Industria 4.0 - SMART factory

Los sistemas en la actualidad

v Los sistemas informaticos

DN N NN

v Los sistemas industriales
v' Dispositivos inteligentes
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Aparicion de los primeros
controladores de pesaje en
dosificaciéon (afos 80)
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Junto al sindptico se
incorporan los primeros
sistemas de control PC sobre
MS-DOS (afios 90)

SRR RN ey Ty

-
SSasas

E Indastrial Intelligence

Asociacion Espafiola de
Técnicos Cerealistas

MS-DOS (siglas

de MicroSoft Disk Operating S
ystem, Sistema operativo de
disco de Microsoft)
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Desarrollo de soluciones mediante control

Asociacion Espaiiola de

PLC y SCADA industrial con primeras bases Técnicos Cerealistas
de datos ofimaticas, tipo Microsoft Access
97 6 similar, los sistemas mas
evolucionados  (afios 2000)

M'Iirosoft
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Evolucion de la industria (1.0 a 4.0)

Los primeros sistemas de control informatizados
Industria 4.0 - SMART factory

Los sistemas en la actualidad

v Los sistemas informaticos

D NN NN

v Los sistemas industriales
v' Dispositivos inteligentes
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@ g) Smart Supply
network
Transparency over supplier
inventories and vehicle
logistics allows for automatic
and optimized supply
decisions

loT-related

Not loT-related

2ch
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15 Componentes de las

fabricas inteligentes

Manufacturing

®‘ Next-gen manufacturing systems
Manufacturing systems make automated and smart decisions
(e.g., production scheduling), offer intelligent machine applications,
seamless engineering integration and allow for remote
visualization, monitoring, control, and alerts

©.CIoud storage/ processing ®LQ; Data analytics ©1‘6Cybersecurity

Data storage and application processing on Advanced decision algorit- Encrypted data and protection
secure cloud servers hms & real-time analytics mechanisms against cyber threats

Software

(8)
©'}-)) Intellig. sensors/actors G%:)Cyber physical systems .%Smart maintenance

Sensors deeply integrated in Interconnected systems and social Machine maintenance becomes
machines wirelessly stream dataand ~ machines control physical entities integrated (autonomous) aided by
have an own analytics engine (edge predictive algorithms and remote
analytics) assistance systems
(e ) o :
g O Mobile workforce il Self-driving vehicles Intelligent products
&  Workers are equipped with mobile Material is handled via autonomous Products carry relevant information
Q.  devices and augmented reality vehicles and intelligent for machines to make decisions
2 devices to process real-time transportation units
W . Information
®[§| Additive manufacturing ®§Robotics -{- Advanced materials
3D printing allows for rapid Use of flexible robots augments New materials such as nano-
prototyping and rapid spare part intelligence, automates certain matierals as well as integrated
printing processes and creates new forms of computational materials engineering
worker-robot interaction (ICME)

—>

% Responsive
manufacturing

Individual manufacturing steps
are designed for customer
interaction so that products can
be tailor-made for customers

1< > 2]
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Evolucion de la industria (1.0 a 4.0)

Los primeros sistemas de control informatizados
Industria 4.0 - SMART factory

Los sistemas en la actualidad

v Los sistemas informaticos

AN NN

v Los sistemas industriales
v' Dispositivos inteligentes
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MANUFACTURING Técnicos Cerealistas
ORDER
“ACTUAL DATA

FROM MES

_—ee—— — — —— —— — b — — — e — —

Computer g
5 _____ L — —
Integrated g
_ 5 DOVNTINE
Manufacturing o OPERRTORS

MILLISECONDS, SECONDS

MES : Manufacturing Execution System MOM : Manufacturing Operations Management
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Level 3

.\ E
Manufacturing lntegration
Operations .
Dperator Redundant Pruu-sss
Wﬁrt Stati Autemation System
nginteﬂng Wark Station o Histarian {mtr- scrmiPASSImd Batch
Level 2 Domain Contraller
e E E E % % %
I- Redundant T
E Controller Pair
Local tio
i
Level 1
Process
Control
Maintenance
Waork Station
OWsS
Foundation Fieldbus
Level O HSE/EtherMetIP
Field Devices/
Process
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Evolucion de la industria (1.0 a 4.0)

Los primeros sistemas de control informatizados
Industria 4.0 - SMART factory

Los sistemas en la actualidad

v Los sistemas informaticos

AN NN

v Los sistemas industriales
v' Dispositivos inteligentes
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Las arquitecturas cliente / servidor estan orientadas a ser modelos —

de aplicacidn distribuida en el que las tareas se reparten entre

recursos y servicios

Ventajas:

*Administracion centrada en el servidor
*Los clientes tienen poca transcendencia
*Centralizacidn de los recursos
*Optimizacion y consistencia de datos
*Mejora de la seguridad (datos, usuarios...)
*Proteccidn al acceso indebido
*Escalabilidad de la instalacion
*Crecimiento o supresion sin afectar al funcionamiento

Inconvenientes:

*Coste mas elevado

*Se requiere mas especializacion de administracion
*Dependencia del servidor

*Una falla o rendimiento inadecuado puede afectar al global

5 ; Lndastrial Intsiligance

Clientes

Servidor

Arquitectura Cliente Servidor

Asociacion Espariola de
Técnicos Cerealistas

Servidor Web

>
\I%
.
Microsof

SOL Server

Servidor de
Base de Datos

RISIE-4




Afortunadamente la dependencia del servidor esta superado gracias
a sistemas como los servidores redundantes y la tolerancia a fallos

Replicacion de datos o
hardware de caracter critico
que se quiere asegurar ante los
posibles fallos que pueden
surgir por su uso continuado

5 ; Lndustrial Intelligence

-
e
Red Int2rnz2t
Corporativa

000/

Asociacion Espanola de
Técnicos Cerealistas

B

Cabina HP MSA
1040

i Igl I‘I‘#l"" T HPE 2530
= B 2 19777A
HPE QONAPNAS
ProLiant = T5-251
ML150 Fﬁsefggg .
Gen9 i"’a\.
\%
Broadcom5709 § @ @
A B VMs vivs replica
vSphere 6.0 Essentials Standard

|VvEeEam
@ Veeam Backup & Replication Standard
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La virtualizacion es la creacion a través de software de una version

virtual de algun recurso tecnolégico

Centralizacion de todas las
magquinas virtuales en un unico
servidor fisico

-Seguridad

-Escalabilidad

-Proteccion

-Rendimiento

-Costes

-Copias de seguridad
-Centralizaciéon del mantenimiento

% Induastrial ntelligence

ORACLE"

VM

0Z
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Evolucion de la industria (1.0 a 4.0)

Los primeros sistemas de control informatizados
Industria 4.0 - SMART factory

Los sistemas en la actualidad

v Los sistemas informaticos

AN NN

v Los sistemas industriales
v' Dispositivos inteligentes
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Un PLC (Programmable Logic Controller) es el elemento de cémputo

industrial utilizado para llevar la inteligencia y érdenes a nivel de
maquinas y dispositivos.

Hlj-eem

0Z
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Un PLC (Programmable Logic Controller) es el elemento de cémputo

WA

industrial utilizado para llevar la inteligencia y érdenes a nivel de s
/ . . ey Asociacion Espaiola de
mMmaquinas 'y dISpOSItIVOS. Técnicos Cerealistas

EtherCAT. E

PIR|O[F ® ETHERNETHNE 0 M1
BIUTs POWERLINK i%%?

@’A < 2]




Ethernet es un estandar de red de area local para sistemas 004

. 7 . . . 7 . 5 OQQ/_
informaticos que les permite comunicarse a través del mismo medio \—A ' "QE -
i i sociacion Espariola de
con protocolos diferenciados. el
W industrial ethernet

$500

$250

30

2006 2007 2008 2009 2010 2011
The Worldwide Market for Industrial Ethernet Infrastructure

(Millions of US Dollars, Source: ARC Advisory Group)
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OLE for Process Control

e = K $

Web H
Spreadsheet Application  Reports Trending ERP Business

v' OPC como estandar de comunicacién en —— R — RLASRE—

procesos industriales %

Firewall
v' Arquitectura Cliente-Servidor , —
2 2 B 7 oper
- / perations
v Solucio'n abierta y ﬂexible HMI SCADA Application  Historian Reports
Unit
- e i -
7 . o . B
v' Tecnologia apoyada por grandes fabricantes e | Control
| | - | |
= & = W 9 &
[ -
RTU DCS Analyzer PLC Scale Relay
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Evolucion de la industria (1.0 a 4.0)

Los primeros sistemas de control informatizados
Industria 4.0 - SMART factory

Los sistemas en la actualidad

v Los sistemas informaticos

AN NN

v Los sistemas industriales
v' Dispositivos inteligentes

laer-, 1 L2




/
0

Asociacion Espafiola de
Técnicos Cerealistas

La fabrica del futuro se basa en el Internet Industrial de las Cosas o lloT,
en el que se preve invertir 500.000 millones de ddlares para 2020

El Internet Industrial de las Cosas se basa en la inteligencia distribuida y
para ello debe haber una rapida conectividad entre todos los dispositivos y
maquinas en tiempo real

SIEMENS

SIEMENS

E Zndirstrial Toteiligence




SISTEMAS INTEGRALES DE CONTROL Y
GESTION PARA HARINERAS / PIENSOS

SISTEMAS M.E.S.

ech
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Qué es un sistema M.E.S?

Un programa M.E.S (Manufacturing
Execution Systems) es un sistema avanzado
que permite el control y la gestion de la
produccion de manera totalmente
automatica e integrada.

Estos sistemas actian de manera vertical en
todo el proceso de fabricacidon y su
rendimiento esta basado en el desarrollo de
4 puntos principales:

e

Control
automatico de
equipos

Maxima
optimizacion
de los recursos

Asociacion Espafiola de
Técnicos Cerealistas

Centralizacion

del control y la

gestion de los
procesos

Integracion
entre sistemas
empresariales
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A qué nivel se encuentra un sistema M.E.S? S8M > Sales & ServiceManagement

El control e integracion que consiguen los sistemas
M.E.S les ubica como una herramienta puente que
permite conectar la produccidn con la gestion
empresarial.

SCM == Supply Chain Management ERP - Enterprise Resource Planning
A nivel corporativo el programa M.E.S trabajara

por encima de todas las lineas operativas de MES -> Manu facturing Execution System ‘
produccién y con conexién al programa ERP o de

gestion, aprovechando asi todos los datos

obtenidos en la fabricacién.

P/PE - Product & Process Engineering

Controls == PLC, DCS | line & machine control

<> 2]
@J‘f"




Ddnde se requiere de aplicacion de
nuevas tecnologias en la cadena productiva?

Transito y gestion IN/OUT
de planta

Anilisis de datos
estratégicos

Almacén e inventarios

Basicamente en todas aquellas tareas que se requiere
de un control (productividad, seguridad, repetitividad...), gestién \
posterior analisis del propio proceso y datos

= 1<) 2]
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FACTORY
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First blend in sito

Expansiongyater

Alab
Farinograph
Reofermentograph
Alveograph
Precision scales
Small mill

Definicion del flujo de procesosy
datos

Customized ABAP program,

for conditioning W

Customers Orders

O /,,0 Cenone

Internet email

=
FTP

deposit
30tn Conditioning

Customized ABAP program
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AUMENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD
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. J
DISN ONIDE MATZA 11D
GOSIES ,UUML‘SWLA

\

. J

EXELOJAGCIONIDE
LOSADAIGS

ASEGURAMIENTOIDEIA
CAUIDAD
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1.

Planeacioén

Fabricacion

Planificacion automatica

Expedicion

1

16

Harina 1

Harina 2

Harina 3
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2. Personalizacion de la produccioén

Acceso a la totalidad de los parametros de trabajo

- humedad, caudales, presion rodillos, setups equipos,
toma muestras, control desviaciones, rutas harinas...
N

- <> 2]
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La secuenciacion automatica de todo el proceso de
fabricacion descarta cualquier paro de maquinas
innecesario.

N\

Eliminacién de tiempos muertos con equipos

trabajando en vacio

N\

2ech

Tnduastrial Intellgence
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3. Eliminacion de tiempos muertos

s 3
Zﬁliww‘; e f‘w o

0.30}

0.25

> | Time (ms)

030 ACTACTACTACTACGACTACTACTACT
3 L

0. - - - . -
20 5 10 15 20 25
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4. Control de inventarios automatico

Control y gestion estratificacion de lotes de
productos y parametros relacionados

B

Seguimiento de cantidades producidas y
movimientos.

.

Integracion global de almacenes en planta
con sistemas de gestion ERP

laer-, > 2]




Automatizacion de los
procesos para hacerlos
seguros y trazables.

Comunicacion con programas
de gestion (ERP, Q...) para
minimizar errores de
transcripcion.

2ech

Indeestrial Titelligence

Integracion vertical de procesos y datos

Centralizacion y almacenaje
de datos en una zona segura

para evitar posibles pérdidas.

Control de permisos de
usuarios que intervienen o
tienen acceso a los procesos

de fabricacion para evitar
acciones o operativas no
apropiadas.

EL DE DAT

PLANEAMIENTO

EJECUCION

A J

Ordenes de Fabricacion
Programa Maestro
BOM / Formulas
Inventario

Status Ordenes
Utilizacién de Recursos
(Mano Obra, Maquina,
Materia Prima)
Rendimiento
Avance de Ordenes

FOCO : CLIENTE
DECISION : OFICINA

FOCO : PRODUCTO
DECISION : FABRICA

/
0
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CONTROL

Inst. de Proceso
Inst. de Trabajo
Inst. Operador

Status Proceso
Status Maquina
Cantidades
Tiempos

FOCO : PROCESO
DECISION : MAQUINA

RISIE-4
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DISMINUCION DE RAZAE 3
COSTES ,UUMWLA

\

. J

ASEGURAMIENTOIDENASENEXPIOTACIONIDE

CALIDAD, {OSROAIGS
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1. Ahorro energético

Optimizacion tiempos de procesos

Fig. &: Arancador para modar asincrons ¥ forma de anda de le comente de simentacian.

Incorporacion de equipos de regulacién electrénica
sobre motores

Gestion eficiente de la energia y los recursos

laer-, > 2]




La automatizacion en distintos equipos y
areas de fabricacion permite reducir las horas
de trabajo.

. . N\
Posibilidad de reducir los efectivos humanos o
dedicarlos a otras tareas mas productivas
para el negocio.
\

WZ

Asociacion Espanola de
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2. Mayor control con menor personal
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3. Mantenimiento preventivo y predictivo

Seguimiento de equipos mediante valores
reales de trabajos

N\

Control y supervision de las tareas de
mantenimiento a realizar

N\

@];gk
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4. Control y correccion de errores

Control continuo de los procesos a ejecutar
que permite corregir cualquier anomalia
detectada.

Eliminacion de paradas no programadas que
afecten la produccion.

N
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B
.
A

. J

TRAZABILIDAD
AUTOMATICA

\

. J

EXELOJAGCIONIDE
LOSADAIGS

1« > 2]




0Z

—
Asociacion Espafiola de
Técnicos Cerealistas

“Se entiende trazabilidad como el conjunto de aquellos procedimientos
preestablecidos y autosuficientes que permiten conocer el histérico, la ubicacién
y la trayectoria de un producto o lote de productos a lo largo de la cadena de
suministros en un momento dado, a través de unas herramientas determinadas.”

1 || 2]
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Trazabilidad hacia atrds Trazabil(ig;:r:: )p b Trazabilidad hacia delante

* De quién se reciben los ¢ Cuando los productos se ¢ A quién se entrega
productos dividen cambian o ¢ Qué se ha vendido
e Qué se ha recibido mezclan exactamente
exactamente * Qué es lo que se crea e Cuando
¢ Cuando ® A partir de qué se crea
e Qué se hizo con los * Como se crea
productos cuando se ¢ Cuindo
recibieron * Identificacién del
producto final

ks — RISIE-4



2
g

Trazabilidad compl Asociacion Espafiola de
pleta del proceso Técnicos Cerealistas

Recepcion y expedicion de productos
envasados y a granel

-

Identificacién y etiquetaje de productos
elaborados

b

Seguimiento de lotes por estratificacion (fifo, lifo,
fefo...)

B

Control de eventos y acciones de los
operadores

Operario B

E Enduestrial Tntelligence
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INTEGRACION
COMPLETA
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B
.
A

. v, . J
DISMINUCGIONIDE JIRAZABIEDAD
GOSIES AUTOMATIEA

\

. J

EXELOJAGCIONIDE
LOSADAIGS

ASEGURAMIENTOIDELA
CAUDAD),
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1. Monitorizacién y seguimiento tiempo real

Control y monitorizacion de la totalidad de los procesos
del molino en tiempo real
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2. Integracion de las distintas lineas de produccion

\ (SANGAT BERGA CBUHLER (D) PAYPER

Control de las érdenes de inicio y fin de ciclo y BAGGING AND PALLETIZING

envio de parametros de produccién seguin

N\

GOLFETTO
SANGATI

SATAKE

Coordinacion de distintos equipos externos y

fabricantes bajo una unica plataforma de control
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3. Integracion entre produccion y gestion (ERP)
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Asociacion Espaiola de
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1. Repetitividad y seguridad en los procesos

Asignacién de tareas automaticas en el
proceso

Eficiencia continua en la ejecucion de formulas
en la totalidad de procesos

Seguridad en acciones de usuarios y accesos
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2. Control y gestion de productos

Recepcién y registro de productos.

N

Control de accesos y transito de vehiculos en

planta.

Identificacion y seguimiento de los productos
almacenados.
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3. Control de contaminaciones cruzadas

Incorporacion de tablas para el control de
posibles contaminaciones.

Analisis de incompatibilidades entre productos
durante la planificacién y posterior ejecucion.

Deteccion de contaminaciones dentro de la
composicion de los productos dosificados.
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4. Eliminacion de no conformidades

Deteccidn y evaluacion de todos los puntos donde } ‘
se producen no conformidades. ; :
Actuacion sobre fallos en el proceso con el

objetivo de solucionar el problema.

Deteccion de vicios ocultos y puntos criticos

Hazard

Analysis
Critical
Control

Points
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1. Business data integration

CRMDB
Billing DB.

Remote Access

€2

Quality department
Aeeeunﬁng:epanmem [ Reporting & Analisys]

Sales department
h S Excel

@ PowerPivot
Reporting &
\semc B &g

Data Center

@ Engineering
Station

)

Active Directory |~
Virtual Server

Backup Server

[ Control & Supervision ]
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2. Herramientas para explotacion
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Progresion de rendimiento Detalle de turnos
Fecha seleccionada 79% Tumo Trigo T1 Harina HT Harina H2 Saivado Rendimiento
Inicio 15082016 7:00 8% Turno 1 278,052 Tn 213,962 Tn 0Tn 50,34 Tn 7695%
Final 2210872015 7:00 7% Turno 2 265293 Tn 194,93 Tn 07Tn 54,87 Tn 76.379%
76% Turno 3 265,836 Tn 202,306 Tn 0Th 56,88 Tn 76,102%
Resumen 5%
— 74% Progresion diaria
Rendimiento 76,456% 3%
LIz S0 md 14517 Dia15 Dia16 Dia17 Dia18 Dia19 Dia20 BN Harina H1 0 HarinaH2 BB Salvado —— Rendimiento
) 200 Tn
Detalle Entrada / Salida
150 Tn
Entrada I Harina H1
N [0 Harina H2 100 Tn
Trigo T1 799,181 Tn B Salvado
50 Tn
Salida
Harina 1 61125870/ 0Tn o
DT L AR . _ Dia 15 Dia 16 Dia 17 Dia 18 Dia 19 Dia 20 Dia 21 Dia 22
_ : Microsoft®
Harina 2 0Tn f0%
Salvado 1720970 @
21,969%
Total 783,348 Tn
Reporting Services
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Microsoft”

Excel

2. Herramientas para explotacion

@ H9-o-) Piinees - M
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; . A =iocn
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[TR——— = GRA_FUER

Dieme IHNA_SV5S -21050000 Silo_sCs13 1752,4253 Kg 1784,0000 kg 0,3061% O
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@ Dashboards France = Germany = United Kin.

sl Reports

[ Datasets
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2. Herramientas para explotacion

Intranet Dashboarc

Page Views Travel Analysis
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Muestra de como se pueden generar indicadores en base al cumplimiento

de la integracion de datos segun las buenas practicas expuestas anteriormente

e

Un KPI (key performance indicator), conocido
también como indicador clave o medidor de
rendimiento, es una medida del nivel del
desempefiio de un proceso.
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¢ Qué es un sistema OEE?

El OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficlencia 1 0 0% 8 5% 6 O% 4 0%

Generalde los Equipos) es un andlisis que sirve para medir (Perfect) (World Class) (]‘ypjcan (Low)

la eficlencla productiva de las instalaciones y equipos

industriales.

La ventaja del OEE frente a otras métricas es que reallza
una radiografia en tlempo real del estado de la fibrica
que nos permite anallzar el funclonamiento de todo el
conjunto de equipos y procesos.

Para conseguirlo, mide en un dnico Indicador los tres = OEE . WASTE
parametros considerados como fundamentales en la

producclén Industrial:

1 DISPONIBILIDAD

Afrechillo

3 caupAD

;Dénde y como se calcula?

Tiempo Total Bruto (Calendario)

Tiempo Disponible . ;
Tiempo Operativo (Planificado) T OEE de equiposyy lineas

DISPONIBILIDAD

OEE-Equipal
OEE: 64,561%
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. Qué ventajas competitivas me ofrece un sistema integral de control y gestion de
la produccién?

. Conozco los pasos a seguir para la transformacion digital de mi fabrica?

. Cémo un sistema integral me ayuda a disponer de datos y kpi’s para la toma de
decisiones?

. Cémo garantizo que mi sistema es integral, seguro y fiable?

. Cdodmo gestiono la resistencia al cambio de mis recursos frente a las nuevas
tecnologias?

. Mi planta esta preparada para la implantacion del concepto Industria 4.0?

1 || 2]
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