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Control de Actividad

Es la pantalla de “reposo” de la aplicaciéon, permite la visualizacion de las

maquinas que son controladas por el Terminal de planta, monitorizar el estado de

las maquinas, conocer las ordenes de fabricacion en curso y cantidades fabricadas

asi como los operarios que se encuentran trabajando y todo en tiempo real.

Se puede elegir entre cuatro pantallas diferentes:

Varias OF’s y visualizacién de operarios
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Varias OF’s (mas campos visibles). No se visualizan Operarios
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Una Unica OF y parametrizamos los campos de la OF a visualizar
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Varias OF's y el articulo que lanzan.
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En cualquiera de las tres opciones se dispone ademas de otras dos “pestafias”

llamadas

Maquinas
Consultas

La pestafia de maguinas visualiza el estado de las maquinas

que son controladas

por el puesto y los operarios presentes en el momento actual y el estado de la

maquina.

B ———
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o, MAQO00 e

Produccion Maquinas |Consultas’ PREPARACION | oo Rl
DNC
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La pestafia de consultas, permite definir consultas personalizadas para el cliente,

en el estandar se incluyen las siguientes consultas:

Lista de drdenes siguientes en la maquina.

Lista de materiales de la orden en curso en la maquina.
Cantidades reportadas contra la orden en curso.
Muestreos de la OF en curso

Incidencias turno

Rechazos turno

NN N N N RN

Operarios presentes




= MAQO00 —

Producciéon|Maquinas Consultas PRODUCCION | } LT
DNC
Selecoionar Consuta |Lista Ordenes SiguiontesNNE] Elecutar
Orden  Fase Cou:iMaSta Ordees Siguientes te  Fabricar Ma E
ista Materiales T
10004918 100 101 052 Cantidades de Fases Cargadas 6000
Lista Muestreos _
Lista Incidencias Turno g |
10004918(100 101052 Lista Rechazos Turno 3000 DOCLMENTOS
10004918(100 1010521100500 CORTE 4000 4000
BROCAS .
=]
AVISOS
»
ORMA
=4
gl I L INSPECTOR
~ ‘ )
2 z 0 1 [ 1 r
PRESENCIA ENT/SAL MAQUINA TAREAS ORDENES INCIDENCIAS MATERIALES CHECKLIST

| 16:19:15 ‘ 03032010 | ol

=

El sistema estandar permite controlar los siguientes casos mediante parametros:

e Tipo Ventana Principal - Mediante este parametro se pueden controlar 3
tipos de apariencia para la ventana principal. La apariencia de la ventana
principal es asociada a cada maquina.

o Visualizar OEE - Este parametro controla si se debe visualizar o no en la

pantalla el calculo del OEE.

e % Objetivo OEE - Este parametro contiene el valor por debajo del cual el

indicador OEE se muestra en rojo.
e Tamaido Logo - Mediante dos parametros (Alto y Ancho) se puede

controlar el tamafio del logo que se muestra en la ventana principal.

Presencia en Planta
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Esta funcionalidad permite registrar la “llegada” del operario a la planta.

Si esta activada registrara la entrada de operario en una tarea por defecto, por
ejemplo “transito operativo”.

La funcionalidad permite controlar los tiempos de operario incluso cuando no esta

trabajando directamente en una maquina.

Si esta funcionalidad esta activa tras activar el boton presencia se mostraran las

siguientes opciones:

2 o® X >

PASAR A OPERATIVO PASAR A NO OPERATIVO ATRAS INICIO

Pasar a operativo

Registra la entrada del operario en la planta y lo asigna a la tarea por defecto, que
estd definida en la aplicaciéon. La aplicacion muestra la pantalla que se indica,

mediante esta pantalla el operario se identifica con su nimero de matricula.

MAQUINA MAQOO0 e

IDENTIFICACION OPERARIO
CODIGO DE OPERARIO . 2 3
Codigo Operario: 4 5 6
LX)
Juan Jose Galdos
7 8 9
| 0 A
|
v ’ x >
Aceptar Atrds Inicio

‘ 0:57:51 | 27/02/2011

b

Sindptico de colores:
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MAQUINA MAQO0 =

Informadidn

Quintin Marin
Ya has marcado entrada en planta.

Entraste en planta el 02/03/10 12:34:43.

En el caso en que el operario ya esté

presente se muestra una pantalla de

aviso como la que se indica:

v ‘ x »
hauIna MAQO00 e

Informacion

Entrada Correcta en Planta Quintin Marin.
Estas en la Tarea En Transito Operativo.

Cuando se realiza la entrada de forma

correcta el sistema responde con una

v % > pantalla como la que se muestra a

ACEPTAR CANCELAR NI

= = 1z continuacion.

Pasar a no operativo
Esta funcionalidad permite registrar salida del operario de la planta.

El sistema controla, que el operario haya realizado previamente la entrada en la
planta y que ademas ya haya salido de las maquinas en las que estuviera

asignado.

ThouA MAQO0 <. En caso de no ser cierto el sistema

Informacion

muestra una pantalla con el aviso

Quintin Marin
No has marcado entrada en planta.

Saliste de planta el 04/03/10 16:34:44.

x g

ACEPTAR, CANCELAR micio

16350 | ooz ¥
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como la que se adjunta en el ejemplo.

Tareas

Esta funcionalidad permite al operario
indicar qué tarea estd realizando
cuando se encuentra presente en la
planta pero no esta trabajando sobre
maquina alguna.

Al igual que en anteriores casos, el
sistema comprueba que el operario
estd presente en la planta y que no
se encuentra

activo en ninguna

magquina.

Presencia en Maquina

MAQUIN MAQO00
MAQUINA s
CAMBIOS DE TAREA
El operario (01)
puede elegir una tarea de la lista.

Codi Descripcion Tarea | H

[ En Transito

1 REPROCESOS

2 FORMACION (POLIVALENCIAS)

3 PROTOTIPOS

4 MANTENIMIENTO

5 HORAS SINDICALES

8 LIMPIEZA

7 VISITA SERVICIO MEDICO

9 HC-CARRETILLA SECCION

10 CAMBIADOR MAQUINA

1 ELECCIONES / VOTACIONES

12 AYUDANTE JEFE SECCION

13 HC-FLEJAR BOX PALET MANUALMENTE (4 FLEJES)

14 HC-FLEJAR BOX PALET MANUALMENTE (2 FLEJES)

15 HC-LIMPIAR JUNTAS ESTANQUEIDAD (CENTRIFUGAR)

18 HC-REVISAR DEFECTOS RADIADOR, SELECC., CAMB. B =

v x >
ACEPTAR CANCELAR. INICIO

Permite a los operarios registrar su actividad en una maquina. Esto sirve para

tener una relacién entre la actividad de la maquina, los productos fabricados y los

operarios que atienden el proceso.

Para atender a esta funcionalidad disponemos de dos componentes: Entrada y

Salida.

-
.o

ENTRADA MAQUINA | SALIDA MAQUINA

Entrada Maquina

Y
e
SALIDA BOCADILLO | ENTRADA BOCADILLO

? X »

Cambiar Rol Atras Inicic



MAQUINA MAQOO -

OPERARIO
Introducir cédigo de operario. 1 2 3
Cadigo Operario: 4 5 6
o
Juan Jose Galdos
- 7 8 9
{ ]
| y
Yﬁ ’/‘ , 0 g S
s
| x| =
Aceptar Atrds Tnicio

os2r | 27027201 ¥

A la hora de realizar la entrada en maquina, el sistema muestra la pantalla

indicada. El operario introduce su cédigo a través del Terminal tactil, y el sistema

muestra el nombre del operario, con el fin que tener una confirmacion visual de la

correccion del dato introducido.

El sistema estandar permite controlar los siguientes casos mediante parametros:

Exigir presencia en planta - Si este parametro esta activo, el sistema

exigird que el operario haya realizado previamente la entrada en la planta

mediante la funcionalidad Pasar a operativo

Entrada en multiples Maquinas - al activar este parametro se muestra

una lista con las maquinas disponibles en el Terminal, de manera que el
operario pueda seleccionar aquellas en las que quiere realizar la entrada.
Esta opcidén exige que se active el parametro Permitir Operario en Varias
Maguinas

Exigir Rol - Cuando este parametro esta activado, el sistema requiere que

el operario se identifique con un rol en la maquina. Asi podemos tener en
una maquina operarios con diferentes roles o responsabilidades. Si no exige

rol se ejecutara la entrada con el rol por defecto



MAQUINA MAQOO e —

ROLES OPERARIO

|Ro| Actual : Operario ‘
Rol ||
Operario SRR—
Ayudante ‘ uan Jose Galdos ‘
Rol Seleccionado :
Operario
v///‘ x 1‘

Acémar Atras Inicio

| :46:31 ‘ 27j02/2011 ‘ ¥

Permitir Operario en Varias maquinas - Al activar este parametro, se

habilita la opcidén de que un operario pueda atender varias maquinas
simultaneamente, incluso cuando esas maquinas son controladas desde
otro Terminal.

Mudltiples operarios en maquina - Este parametro permite que en una

maquina realicen su entrada mas de un operario.

N° maximo de mdquina que puede atender - Este parametro limita el

n°% de maquinas que puede atender un operario.

Cambio directo de madquina - cuando activamos este parametro, el
sistema se encarga de comprobar si el operario estaba presente en otra
maquina, en caso afirmativo el sistema ejecuta la salida de dicha maquina
antes de realizar la entrada en la nueva maquina.

Justificar incidencias pendientes - si este parametro estd activo el

sistema exigirad al operario que realice las justificaciones de las incidencias
gue el sistema ha detectado de forma automatica y que estan pendientes

de asignar un motivo.

Peticion de cantidades - si activamos este parametro el sistema
requerira que se introduzcan las cantidades buenas y malas antes de
registrar la entrada del operario en la maquina. Mirar componente
Cantidades.

12



e Preguntas control - Este parametro lanza la pantalla Check List

Salida Maquina

A la hora de realizar la salida de maquina, el sistema muestra la pantalla indicada.
El operario introduce su cédigo a través del Terminal tactil, y el sistema muestra el
nombre del operario, con el fin que tener una confirmacion visual de la correccién
del dato introducido.

MAQUINA MAQOO

v.4.00.11

SALIDA MAQUINA
Introducir cédigo de operario. 1 2 3
Saliendo de la maquina: 00
Cddigo operario: 4 5 6
oo
Juan Jose Galdos

7 8 9
0 -

. ‘ x ‘ >

Aceptar Atrds Inicio

El sistema estandar permite controlar los siguientes casos mediante parametros:

e Justificar_incidencias pendientes - si este parametro esta activo el
sistema exigird al operario que realice las justificaciones de las incidencias
que el sistema ha detectado de forma automatica y que estan pendientes
de asighar un motivo.

e Salida todas las maquinas - Cuando este parametro esta activado se
procede a realizar la salida del operario de todas las maquinas en las que
estd asignado, en caso contrario sale de la maquina activa.

e Permitir salida con Orden activa - Impide que el operario salga de
maquina hasta que cierre/interrumpa la orden.

e Solicitar Tarea - si este parametro esta activo cuando el sistema pedira

una tarea cuando el operario se dispone a salir de la maquina.



e

e Mantener orden en maquina - Si este parametro estd activado la

maquina mantiene los datos de la orden activa. Esto implica que cuando el
siguiente operario se incorpora a la maquina no sea necesario reintroducir
la orden de fabricacion sobre la que va a trabajar.

e Peticion de cantidades - si activamos este parametro el sistema
requerird que se introduzcan las cantidades buenas y malas antes de
registrar la entrada del operario en la maquina. Mirar componente
Cantidades.

e Preguntas control - Este parametro lanza la pantalla Check List

Salida Bocadillo

Esta funcionalidad permite que el sistema muestre un botéon para que el operario
pueda realizar una parada para comer el bocadillo.

El sistema estandar permite controlar los siguientes casos mediante parametros:

e Mostrar boton bocadillo - Este parametro puede tomar dos valores:

o 0 - No se muestra el botdn de bocadillo.

o 1 - Se muestra el boton de bocadillo.
Entrada bocadillo

Cuando el operario finaliza su parada de bocadillo debe pulsar esta opciéon para
reincorporarse al trabajo.

Se rige por el mismo parametro del caso anterior

e Mostrar botéon bocadillo

Cambiar Rol

Esta funcionalidad permite que el operario modifique el rol de la maquina sin tener
que salir de la maquina
El sistema estandar permite controlar los siguientes casos mediante parametros:
e Exigir rol - Este parametro puede tomar dos valores:
o 0 - No se muestra el boton de cambio de rol.

o 1 - Se muestra el botdn de cambio de rol.

14 fp
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CAMBIO Q )
MAQUINA MA 0 0 e
ROLES OPERARIO
Rol ” ‘ Rol Actual : Operario |
grjdr::?s ‘Juen Jose Galdos ‘
Operario
e Aurds Inicio
Ordenes Fabricacion
A
= bs F
INICIO ORDEN FIN ORDEN FIN PREPARACION CANTIDADES

¥

CAVIDADES

X

Atras

Inicio

El objetivo de esta funcionalidad es mostrar al operario en el puesto de trabajo las

ordenes de trabajo que tiene disponibles para desarrollar la produccion.

Para entrar en esta funcionalidad se requiere siempre la identificacion de la

persona que esta actuando en el Terminal.

En esta funcionalidad se disponen de los siguientes componentes configurables

MAQUIA MAQO0 MAQUIA MAQO0 :
MAQUINA MAQUINA
LISTA ORDENES LISTA ORDENES
Iniciar orden de Fabricacién ‘ | - | Iniciar orden de Fabricacién - |
- -
Orden [Fase | Referencia [ Descripeion Prevista [ Cbservaciones oF 1000491803 Fase [ Descripcion 1
1000481603 100 1010521100500  CORTE BROCAS Sin Descripcion s 100 CORTE BROCAS
1000431604 100 1010521100500  CORTE BROCAS Sin Descripcian Rel  [1010521100500 Buscar
Prevista
Descripcion
CORTE BROCAS
Al | 5
\ 4 * | \ 4 *
Oroen [Fase | Reterencia [ Deseripeion [ Prevista Oroen [Fase | Reterencia [ Deseripeion [ Prevista
o ] o ]
1 2 3 ‘ 4 5 ‘ 6 7 - 9 ‘ 0 ‘ A 1 2 3 ‘ 4 5 ‘ 6 7 - 9 ‘ 0 ‘ A
x a4 x a4
ACEPTAR CANCELAR o ACEPTAR CANCELAR o

15
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Para iniciar una orden de fabricacién existen dos tipos de pantallas, una muestra

un listado de ordenes asignadas a la maquina y otra en la que se requiere la

introduccion del codigo de orden, tras lo cual se pulsa sobre el botén “buscar” y

recupera la informacion a pantalla de la orden introducida.

En la aplicacién estandar se puede definir cual es la pantalla por defecto para el

inicio de la orden de fabricacion.

El sistema estandar permite controlar los siguientes casos mediante parametros:

Multiples ordenes en mdquina - Esta opcion permite iniciar varias
ordenes a la vez en la maquina, y se finalizaran/interrumpiran a la vez.
Comprobar fase anterior _iniciada - Mediante esta opcion el sistema
Unicamente permitird iniciar la fase en la maquina si la fase anterior esta
ha sido como minimo iniciada.

Lista dinamica - Esta opcién permite, que teniendo ya una orden en
maquina, iniciar una nueva orden y que a partir de dicho momento
convivan ambas. La finalizacién/interrupcién podra se individual o colectiva.
Lista de o6rdenes - Este parametro define si en el inicio de orden se
mostrard la pantalla con la lista de érdenes o la pantalla para introduccién
del cddigo de orden a iniciar. (se refiere a las dos pantallas que aparecen al
comienzo de esta funcionalidad.

Lanzamiento a GFH - Permite que en una maquina se visualicen todas las
ordenes lanzadas contra el GFH al que pertenece dicha maquina.

Mantener Traza - Mantiene la traza al interrumpir la orden. Al reiniciar

una orden en una maquina, recoge todos los materiales cargados con ese id
boletin.

Justificar incidencias pendientes - si este parametro esta activo el
sistema exigira al operario que realice las justificaciones de las incidencias
que el sistema ha detectado de forma automatica y que estan pendientes
de asighar un motivo.

Iniciar en preparacion - Deja la maquina en estado preparacion tras

iniciar la orden de fabricacion.

16



Cualificaciones - Permite o impide iniciar una OF en funcién de las
cualificaciones de los operarios presentes en maquina y las cualificaciones
necesarias para la referencia de la OF a iniciar.

Cambio multiplicadores - Permite al operario confirmar o modificar los
multiplicadores de las referencia a fabricar.

Informar de Materiales - si se activa este parametro se muestra la
pantalla de Materiales.

Preguntas control - Este parametro lanza la pantalla Check List
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Interrumpir/Finalizar

whquIn MAQOO0
MAQUINA
Finalizar orden
Orden | Fase | Referencia | Descripeion 11
1000401802 100 1010821100500 GORTE BROGAS
o Falzar 4 | K iremmpe |
Grden Trase imten [Wotvo it [Canox [ Gantko | ]
p
v/ x g
scepan cancasn aco
— T
whquIn MAQOO0
MAQUINA
INTERRUPCION ORDEN
MOTIVO INTERRUPCION
Motivo
Urgencias
Averia Maquina
Final de Turno
Problemas Materia Prima
Falta Material
v x >
scepan cancasn aco

Esta utilidad permite interrumpir o finalizar los trabajos que estan desarrollandose

en la maquina seleccionada.

La lista superior muestra los trabajos en activo. Seleccionando uno de ellos y el

botdn correspondiente se procede a la finalizacion o interrupcién del mismo.

Al interrumpir un trabajo el sistema requiere la introduccién de un motivo

18




Justificar incidencias pendientes - si este pardmetro estd activo el

sistema exigira al operario que realice las justificaciones de las incidencias
gue el sistema ha detectado de forma automatica y que estan pendientes
de asignar un motivo.

Indicar cantidades (sin sefales) - si esta activo muestra la pantalla
para introducir cantidades

Preguntas control - Este parametro lanza la pantalla Check List
Finalizar todas ordenes

Informar de Materiales - si se activa este parametro se muestra la
pantalla de Materiales.

Aviso Calidad - Si el parametro esta activo se informa a AutoQ de los

tiempos y piezas obtenidos hasta ese instante.

Fin Preparacion

Cuando se desea finalizar la fase de
preparacion de la maquina vy
comenzar con la produccion se
usara esta opcion.

Como
requiere la identificacion de Ia

persona. Tras pulsar sobre la opcion

MAQUINA MAQO0 .

FIN PREPARACION

Se va a finalizar la preparacion en la maquina 00.

Para continuar pulsa [Aceptar]

en el caso anterior se

“Fin Preparacion el sistema muestra scarrn omceian

una pantalla como la de la figura

adjunta.

Las diferentes opciones existentes son las siguientes:

Indicar cantidades (sin seifales) - si esta activo muestra la pantalla

para introducir cantidades

Informar _de Materiales - si se activa este parametro se muestra la

pantalla de Materiales.

Preguntas control - Este parametro lanza la pantalla Check List

o) 3
19 s



1S

Ingenieria
Productividad
y Sistemas

e Aviso Calidad - Si el pardametro estd activo se informa a AutoQ de los

tiempos y piezas obtenidos hasta ese instante
Cantidades

La aplicacion dispone de un interface para que el operario pueda reportar la

produccion realizada.

MAQUINA MAQO0 e

PIEZAS RECHAZADAS
INFORMACION DE PIEZAS BUENAS
1 2 3
Estd informando cantidades de:
ORDEN : 1000491802
FASE :100
REF. :[1010521100500] CORTE BROCAS -BROCA M/CIL. CORTA HSS O
4 5 ]
PIEZAS BUENAS: 25
7 8 9
0 .
PIEZAS MALAS
v X >
ACEPTAR CANCELAR mico

WAQUINA MAQO0 o

PIEZAS RECHAZADAS
INFORMACION DE PIEZAS MALAS
CANTIDAD PIEZAS MALAS : 2
CODIGO [cAUSA RECHAZO | |
999 Malas Clanet
58 Otros Defectos ( No codificados
% s a | s
L] Malas Autométicas
* 'y
CAUSA RECHAZO TCANTIDAD | 7 8
Malas Olanet 4
L)
PIEZAS BUENAS
X >
CAMBIO
MAQUINA MAQO 0 e
Informando cantidades
T T —rr ossrmen En el caso de existir varias ordenes
isiacdll oo i Bl oo e e oA e oni i . . .
abiertas, se requiere que el operario
seleccione la orden sobre la que
./ iformar Cantidad de Referencia seleccionada I A svuiar cantisaa entraga en st inferior | desea realizar el repo rte de
Orden Fase | Referencia [cantok_ [cantko | i
cantidades.
El sistema muestra la siguiente
pantalla para este fin.
v X >
ACEPTAR CANCELAR INICIO

20
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Y para terminar cuando se ha reportado la cantidades y el operario pulsa el botén
aceptar el sistema muestra un cuadro de dialogo informando de la ejecucion

correcta.

WhQUINA MAQOO e

Informacion

Se han informado correctamente cantidades sobre:

Orden:1000491802,Fase:100,Referencia: 1010521100500

v x hd

ACEPTAR ANCELAR INICH

vy | v

Las diferentes opciones existentes son las siguientes:

e Maquina con contador automatico - Cuando la maquina esta conectada

a un dispositivo que realiza el contaje de piezas, el operario reporta
Unicamente la cantidad de malas. En la pantalla de cantidades para saber si
se tiene que cargar para introducir Piezas Buenas o Piezas malas:

o 0: Buenas

o 1: Buenas (sin Malas)

o 2: Malas

o 3: Malas (sin Buenas) "

e Avisos Calidad - Parametro que regula si se debe informar de tiempos y

cantidades al programa de calidad AutoQ.

Cavidades

La aplicacion dispone de un interface para que el operario pueda modificar durante

la marcha de un trabajo las cavidades de un molde.

21
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e, MAQO00 -

Maodificacion de cavidades
Modificando las cavidades para el molde | 1 » 3
Articulo Cavidades | |
1010521100501 1,0000
4 5 6
Nimero cavidades: 1,0000
7 8 9
’ | * |
Articulo | Cavidades | |
0 A
v X >
Aceptar Atrds Inicio
‘ 1:08:15 ‘ 27f02f2011 :’
Incidencias
@ v @ o x &
INI. INCIDENCIA FIN INCIDENCIA INIL. PRODUCTIVA FIN PRODUCTIVA ATRAS INICIO

El operario podra realizar el inicio de incidencias realizando la seleccion mediante
grupos de incidencias y dependiendo del estado de la orden-maquina. Si la orden
estd en preparacion se mostraran las incidencias que corresponden a la
preparacion y lo mismo en el caso de produccion. Esta funcionalidad se completa

con las siguientes opciones:
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Inicio Incidencia- Inicio Productiva

WAQUINA MAQO0 e

INCIDENCIAS

Cuando se produce una situacion  |gssre oo e

que impide el desarrollo normal de la
actividad productiva el operario debe
reportar esta situacién en el sistema,

para

llevar a cabo esta tarea debe

)53 Rectificado mascara
Averia 045 | Ajustes varios
Cambios

Otras

declarar el inicio del problema. " »

La aplicacion permite la agrupacion x 04

ACEPTAR CANCELAR INICTO.

de los motivos de incidencias por T

familias, de manera que se facilite la tarea de busqueda del motivo al operario.

Conviene remarcar en este punto la importancia de la seleccién correcta del

motivo, pues tendra repercusion en el calculo del rendimiento global del equipo

(OEE).

Las principales caracteristicas que se contemplan en este apartado son:

Incidencia automatica - Tiene lugar cuando la maquina esta conectada a

un dispositivo que nos informa de esta situacion (PLC). En este caso el
dispositivo activa una sefial que nos indica que se produce una anomalia en
la maquina que impide su funcionamiento. El sistema asocia un motivo “sin

justificar” de manera automatica, este motivo es configurable.

Posteriormente mediante la opcion Justificar Incidencia se asignara el
motivo definitivo.

Agrupacion Incidencias - El sistema permite definir grupos de
incidencias con el objetivo de facilitar al operario la seleccion del motivo de
parada.

Incidencias personalizadas - El sistema permite definir incidencias

personalizadas a los siguientes niveles:

o Planta
o Seccion
o Magquina
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De manera que en una maquina se mostraran todas las incidencias
definidas a nivel de maquina mas todas las de la seccion a la que pertenece
la maquina y ademas todas las que estan definidas a nivel de planta a la
gue pertenece.

e Asignacidon cdlculo OEE - Para cada motivo de incidencia se define si
afecta al calculo de OEE, esto permite un alto nivel de parametrizacion.

e Preguntas control - Este parametro lanza la pantalla Check List

e Indicar cantidades - si esta activo muestra la pantalla para introducir
cantidades

e Incidencia en preparacion y/o produccion - El sistema permite indicar
las incidencias ocurridas tanto en las fases de produccién como en las de
preparaciéon de maquina.

e Incidencia productiva - Las incidencias puede clasificarse como
productivas o improductivas. Por ejemplo se puede considerar que la
maquina estd en incidencia cuando estad funcionando a una velocidad
inferior a la nomina. En dicho caso la maquina no estd parada pero se

quiere reflejar un estado de anomalia en su funcionamiento.

WAQUINA MAQO0 e

Informacion

Fi n I n c i d e n c i a - Fi n PrOd u Ctiva Has cerrado la incidencia : Rectificado mascara

Cuando el operario consigue restablecer la
situacion normal de trabajo, debe indicar
la finalizacion de la anomalia. El sistema

requiere la identificacion del operario que

estd informando el hecho, para ello utiliza

ACEPTAR. CANCELAR INICT

el interfaz que se muestra en la figura.

Los pardmetros que controlan el comportamiento de este componente son los

siguientes:

e Fin Incidencia automdtica - Tiene lugar cuando la maquina esta
conectada a un dispositivo que nos informa de esta situacion (PLC). En este

caso el dispositivo activa una sefial que nos indica que se produce el fin de
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la anomalia en la maquina que impide su funcionamiento. El sistema anota
la fecha y hora exacta en la que tiene lugar este hecho.

e Preguntas control - Este parametro lanza la pantalla Check List

Indicar cantidades - si esta activo muestra la pantalla para introducir
cantidades

o Justificar incidencias pendientes - si este pardmetro estd activo el
sistema exigira al operario que realice las justificaciones de las incidencias
gue el sistema ha detectado de forma automatica y que estan pendientes
de asignar un motivo, esto se realiza mediante el componente Justificar

Incidencia

Justificar Incidencia

ESTANDAR ok

Esta utilidad tiene sentido cuando la e oo
aplicacion trabaja con conexién a senales — =

2N TI0000 296409 1017
de maquina.
En este modo las incidencias se registran
de manera automatica para priorizar el
trabajo efectivo del operario, que cuando
disponga de tiempo se acercara al gl © ‘ 4

1146 0505/2009

Terminal para justificar los motivos de

las paradas.

Como anteriormente se ha indicado en otras funcionalidades es posible obligar al
sistema a que muestre esta pantalla cuando el operario se disponga a realizar
otras tareas en el Terminal, tales como Inicio orden, Fin Orden, etc....

El interfaz muestra la lista de incidencias por su fecha de inicio y fin, el operario
deberd seleccionar una y pulsar el botéon justificar Incidencia para proceder a
asignar un motivo.

Los parametros que encontramos aqui son los definidos para Inicio Incidencia

25



Materiales

CONSUMOS

NUEVO CONTENEDOR

<

REIMPRIMIR

ATRAS

&2
INICIO

En el desempefio de la labor de produccion es necesario reportar los consumos de

materias primas asi como identificar los productos obtenidos en el proceso, esta es

la funcionalidad que cubre este apartado.

Consumos

CAMBIO
MAQUINA

Multimaterial

MAQOO

V. 40.0.11

Informando materiales sobre la maquina MAQO00.

Orden | Fase |CodMaterial |DescMaterial informar? |En Maqui...
0004918 100 010 OBLIGADO 0
piiadic | © Quitar |
Orden Fase Cod. Material |CantL,. |Cargar Lote |Restante |Qu."tar Lote | |

Aceptar Atrés

Inicio

26

| 15:00:30

‘ 28/02/2011



1S

Ingenieria
Productividad
y Sistemas

e, MAQO00 e

Informar Lote

Introducir el lote del material siguiente:
[10105] M-35 BARRA EST

A B C D E F G H I J
K L M N N 0 P Q R S
T u V' w X Y 4 - y
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0
A ESP g
v X »
Aceptar Atrds Inicio

‘ 15:00:01 | 28/02/2011

"

Este componente permite al operario reportar los materiales a consumir en el
proceso de trabajo. El operario seleccionara un material y tras pulsar el botén
afadir se muestra la pantalla para que indique el lote y cantidad inicial del
material que desea incorporar. El sistema no obliga a introducir una cantidad

inicial del lote. El sistema siempre obligara a justificar los materiales obligatorios.

f&'&ﬁiﬁﬁx MAQOO T

Informacion

Se han Informado correctamente los Materiales:

[10105] M-35 BARRA EST
Cargado Lote: [78645-34] Cantidad Inicial = 700

Aceptar Atrds nicio

x > ‘

15:01:50 28/02/2011

™
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También ocurre que el operario se disponga a introducir un nuevo lote de materia
prima, en este caso el sistema muestra una pantalla exigiéndole que indique la
cantidad restante del lote anterior. En este punto Unicamente se controla que la

cantidad sobrante no sea superior a la cantidad inicial introducida

M MAQOO0 S

Informar Lote

Introducir la cantidad restante del material:
[10105] M-35 BARRA EST

Cantidad Inicial : | 700,000
Cantidad Final : | 150

A B c D E F G H 1 k]
K L M N N o P R s
T u v w X Y z . .
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0

= ESP ’

x ]
Aceptar Atrds Inicio

18:08:01 28/02/2011 v

También ocurre que el operario se disponga a introducir un nuevo lote de materia
prima, en este caso el sistema muestra una pantalla exigiéndole que indique la
cantidad restante del lote anterior. En este punto Unicamente se controla que la

cantidad sobrante no sea superior a la cantidad inicial introducida.

Los parametros que se contemplan para personalizacién del componente son:

e Mostrar lista materiales obligatorios - si este parametro esta activo el

sistema muestra Unicamente los materiales obligatorios.

e Mantener Traza - Cuando se reanuda una orden interrumpida y tenemos

este parametro activado, el sistema asociara los materiales y lotes que
estaban activos en su anterior ejecucion.

e Consumos Automadticos por Seiial - Si este parametro estd activado

para el material, se produce un consumo automatico cuando existe contaje

automatico por sefal
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Nuevo Contenedor

En ocasiones se requiere identificar los productos obtenidos en el proceso de
produccion, esta es la misién que cubre este componente.

CAMBIO

MAQUINA MAQOO -

w4003
Cambio de Contenedor

[ Trformando confenedores SObee 1a rague WAGD)

Deschiaterial
BROCA MCIL CORTA HSS DIN 338N
BROCAMCIL CORTA HSS DIN 338N

1000481804

Afiadir | Quitar
Qrgen [Fase  [cod. Matenas | Deschmetenal

‘ x >
ACEPTAR CANCELAR INICIO
S MAQO0 —

w4003
Informacion

Se han Generado los contenedores para los Materiales:[1010521100500] BROCA M/CIL. CORTA

ACEPTAR

El sistema muestra una lista con todas las dérdenes que estan activas en la

maquina y la cantidad que tiene reportada desde que se emitid la Ultima etiqueta

de contenedor. Los pardmetros que se contemplan para personalizacion del
componente son:

Formato Etiqueta - Este parametro recoge el nombre del formato

correspondiente a las etiquetas que se imprimen para esta maquina.

Etiqueta automatica - Indica si el sistema debe imprimir una etiqueta de

forma automatica cuando se recibe la sefial de cambio de contenedor.

- ii.,:@" '
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A continuacién se muestra un ejemplo de etiqueta.

Necesario adjuntar esta etiqueta en caso de reclamacion

DESCRIPCION ARTICULO:
ARTICULO_DSC

COD. ARTICULO: N° LOTE:
ARTICULO_NME LOTE_NME
FECHA: N° ORDEN:
DD-MM-AA OF_NME
CANTIDAD:

3200

Reimprimir

T MAQ0O —

Reimprimir Lote

\ Reimprimir Lote |

OF [1000491802
Descripcién ‘CORTEBROCAS L

Fase | Codigo Lote | Fecha Creacién Articulo Articulo Desc. | Cantidad ﬁl
100 2011280001 26/02/2011 10:08:41 1010521100502 BROCA M/CIL. CORTA HSS DIN 0

100 2011030008 03/01/2011 19:50:01 1010521100502 BROCA M/CIL. CORTA HSS DIN 0

100 2011030007 03/01/2011 14:10:01 1010521100502 BROCA M/CIL. CORTA HSS DIN 198

100 2011030004 03/01/2011 12:30:01 1010521100502 BROCA M/CIL. CORTA HSS DIN 0

100 2011030003 03/01/2011 6:10:01 | 1010521100502 BROCA M/CIL. CORTA HSS DIN 1080

100 2011020008 02/01/2011 19:50:01 1010521100502 BROCA M/CIL. CORTA HSS DIN 0

100 2011020007 02/01/2011 14:10:01 1010521100502 BROCA M/CIL. CORTA HSS DIN 198

100 2011020004 02/01/2011 12:30:01 1010521100502 BROCA M/CIL. CORTA HSS DIN 0 =

10| e |02 00 | 10netio: BROCAMCIL CORTAKSS ON 0

1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ a | s ‘ 6 ‘ 7 ‘ g | o ‘ 0 ‘ ) ‘ P
v x >
Aceptar Atrds Inicio

[iosss [ 7

En ocasiones puede ocurrir que una etiqueta, se ha manchado, perdido, etc. Esta
utilidad permite la reimpresion de una etiqueta previamente generada por el

sistema.



Es necesario introducir el cdodigo de la orden de fabricacidon y pulsar el botén

buscar, a continuacion el sistema muestra una lista con todas las etiquetas de

lotes generadas para dicha orden. El operario selecciona una y pulsando el botén

aceptar la imprime.

Check List

En diversas ocasiones se requiere que el
operario responda a wuna serie de
cuestiones sobre el producto, la puesta en
marcha de maquina, el puesto de trabajo,
etc., para este fin dispone de esta
funcionalidad.

Al actuar sobre el botén se muestran la

lista de ordenes activas en el puesto de

‘CAMBIO

MAQUINA

Control Produccion

MAQO0

Tformando gl contol 08 Ia cren selecoonada

ACEPTAR

BROCA MICIL CORTAHSS DIN 338N
BROCAMCIL CORTAHSS DIN 338N

trabajo.
MAQUINA MAQO00 o
e El operario seleccionard una orden y el
[Prequnia Resguesias ]
/ sistema mostrara la lista de preguntas a
realizar para esa orden.
La funcionalidad permite configurar 4 tipos
- de preguntas:

ACEPTAR

Preguntas cuya respuesta debe ser elegida

de entre una lista:

‘CAMBIO

MAQUINA

Dato de Lista

MAQO0

ACEPTAR

TipoSabor

Lista

Malo
Muy Bueno

>

&)
micio

oz v



MAQUINA MAQO0 -

Dato Texto

A ] D E F G H 1 3
K L M N N o P Q R s
T u v w X Y z -
Esp s
; >
AcEPTAR cancen mucto

Preguntas a las cuales el operario puede responder introduciendo un texto libre

MAQUINA MAQO00 st
Preguntas a las que operario debe
responder con un valor numérico
comprendido entre un maximo y un
minimo
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 . | Ao
IS
WAquINa MAQO0 e
Preguntas a las que el operario debe o
responder con un valor booleano (Si, No). e ]
x >

ACEPTAR CANCELAR mico

Los parametros que se contemplan para personalizacién del componente son:

e Las prequntas se definen por referencia y fase.

e Las preguntas se definen contra la maquina.




Recursos Humanos

Inicio Formacion Fin Formacidn Atras Inicio

El sistema permite controlar que para la realizacién de determinado trabajo, para
el que se necesitan determinadas cualificaciones y determinado nivel de las
mismas, los operarios presentes cumplan con dichos requerimientos. De no ser

asi, sera necesaria la realizacion de un proceso de formacion.

El operario podra registrar el inicio de un proceso de formacion en maquina
durante la realizacion de un trabajo asi como el final de la misma.

Inicio formacion
El formador ficha el comienzo del proceso de formacion. No es necesario que se
encuentre en la maquina en la que se realiza dicha formacién. El comienzo de
dicho proceso supone que se inicie una incidencia de formacion de manera

automatica.

e, | MAQO0 -

INICIO FORMACION

Se va a iniciar la formacion

7 "
Aceptar Atrds Inicio

1:13:40 270272011 v

Fin formacioén

El formador ficha la finalizacion de la formacion.



MAQUINA MAQOO —
FIN FORMACION
\ Finalizando la formacién \

Cualificacién Nivel |
Interpretacion de planos 6
Medicién y control de piezas 5
Operario | Nivel |
Emiliano Garcia 10
X A

Aceptar Atrds Inicio

o023 | 27joi0n -t

Seiales Maquinas

En el alcance de la solucién estandar, se contempla la captura automatica de

sefiales de maquina.

Seial Descripcion

Contador Contaje de unidades producidas en la maquina

Contador Malas Contaje de unidades malas producidas en la
maquina

Marcha-Paro Marcha Paro de maquina

Contador Contenedor Senal de cambio de contenedor, rollo, etc.

No son necesarias todas las sefiales, pero si es imprescindible la senal Contador

Los parametros que se contemplan para personalizacién de esta funcionalidad son:

e Tiempo Paro - Es el tiempo de cortesia que tiene el sistema desde que se
activa la sefial de parada hasta que se notifica la parada de maquina. Una
vez superado este tiempo se registrard una parada que sera obligatorio

codificar.
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e Tiempo Micro paro - Este parametro sirve para registrar las pequefias

paradas que ocurren en la produccién, pero que no tienen una entidad
suficiente como para que sean justificadas por el operario.

e Tiempo Aviso - Este parametro se usar para indicar al PLC que lance un
aviso cuando transcurra el tiempo indicado

e Ciclos Aviso - Este parametro se usa para indicar al PLC que lance un
aviso cuando transcurra el n° de ciclos indicado

e Tiempo Muestreo - Mediante este parametro el PLC lanzara un aviso al
puesto de control cada vez que transcurra el tiempo de muestreo indicado,
esto sirve para que el sistema pueda monitorizar los ciclos de maquina
realizados por periodos de tiempo fijos.

e Ciclos Muestreo - Mediante este parametro el PLC lanzard un aviso al
puesto de control cada vez que transcurra el n® de ciclos de muestreo
indicado, esto sirve para que el sistema pueda monitorizar el tiempo que
invierte la maquina en realizar un n° de ciclos dado.

e Contar piezas en preparacion - Este parametro indica al sistema si debe

contar las piezas producidas durante el estado de produccién o no.

Informes estandar por defecto

Actividad de Operarios

Este informe muestra la informacidon relacionada con la actividad del
operario desde que ficha la entrada en planta.

Antes de visualizar el report, serd necesario introducir tres parametros de
entrada para filtrar los datos. Estos parametros, permiten al usuario filtrar
los datos de un operario (seleccionandolo de una lista) entre dos fechas

(Calendario). (Vea la siguiente figura).

Desde:  [01/12/2010 i Hasta: [31/12/2010 = Ver informe_|

Operario: | <Seleccione un valer= ;l
<Seleccione un valor=

000009 - PRUEBAS PRESENCIA

04 - Juan Carlos Dcego

02 - Emiliano Garcia
03 - Miguel Angel Azkoitia
11 - Inspectorl Apellidol
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Figura 1. Vista del panel de insercién de los parametros.

El informe estd formado por dos secciones principales. En la parte superior
se puede observar un grafico mensual, donde se muestran los estados y los

tiempos que ha tenido el operario. (Vea la siguiente figura).

IR

@: ~ | httpiflocalhostiReportServer/PagesReportyiswer, aspx7%:2fOlanet-+Estandar+201 1 %2FActividadOperariosrs%aComman ¥ | | 42 || X | [Live search 2 -
Archivo  Edicion  Wer  Favoritos  Herramientas  Ayuda

S8 47 @ Report Viewer | | f - B - (% ~ -7 Pégina = (0 Herramientas « >
Desde:  [01/12/2010 B Hasta: Br1z/2010 =
Operario: |01 - Juan Jose Galdos B3|
4 4 | dei b Pl 100% = Buscar | Siguiente | Seleccionar un formato =l Exportar  [F] = 2

OPERARIO: 01 I
Juan Jose Galdos
PERIODO: 01/12/2010 - 31/12/2010

= DICIEMBRE 2 Gréfico del mes Tiempo total mensual: 245,33 h.

[ En Transito Operativo
[ PARD
[ PREPARACION

== PRODUCCICN
[ (M CIDERICIA

1, MIERCOLES Entrada: 06:00:01 Salida: 13:55:01 Tiempe(h): 7,92
2, JUEVES Entrada: 06:00:01 Salida: 13:55:01 Tiempo(h): 7,92
3, VIERNES Entrada: 06:00:01 Salida: 13:55:01 Tiempo(h): 7,92
4, SABADO Entrada: 06:00:01 Salida: 13:55:01 Tiempo(h): 7,92 [

! — S e

Figura 2. Vista de la primera seccion del informe.

En la otra seccidon del informe, se muestra resumida en un encabezado la
informacién de cada dia del mes. El usuario tiene la opcién de acceder a la
informacién aun mas detallada de cada dia, es decir, se pueden ver: los
tiempos, estados, la maquina...; registro a registro y resumidos en un

grafico. Vea la siguiente imagen.
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B 1, MIERCOLES Entrada: 06:00:01 Salida: 13:55:01 Tiempo(h): 7,92

Inicio % Fin Tiempo (h}) Num.Opers Descripcion Actividad
05:00:01 06:05:01 0,08 En Transito Operative
06:05:1 06:10:01 0,08 1 [Maguina 00] PARO
06:10:01 06:20:01 07 1 [Magquina 00] PREPARACION
06:20:01 06:30:01 07 1 [Maquina 00] PRODUCCION
06:30:1 06:35:1 0,08 1 [Maguina 00] INCIDENCLA,
06:35:1 07:05:02 0,50 1 [Maquina 00] PRODUCCION
07:05:02 07:10:02 0,08 1 [Maquina 00] INCIDEMCLA
07:10:02 07:40:03 0,50 1 [Méguina 00] PRODUCCION
07:40:03 07:45:03 0,08 1 [Maquina 00] INCIDENCLA
07:45:03 08:15:04 0,50 1 [Maquina 00] PRODUCCION
08:15:04 03:20:04 0,08 1 [Méguina 00] INCIDENCLA,
08:20:04 08:50:04 0,50 1 [Maquina 00] PRODUCCION
06:30:04 08:35:04 0,08 1 [Magquina 00] INCIDENCIA,
08:55:04 09:25:05 0,50 1 [Magquina 00] PRODUCCION
09:25:05 09:30:05 0,08 1 [Maquina 00] INCIDENCLA
09:30:05 10:00:08 0,50 1 [Maguina 00] PRODUCCION
10:00:06 10:05:06 0,08 1 [Maquina 00] INCIDENCLA
10:05:068 10:35:06 0,50 1 [Maquina 00] PRODUCCION

Figura 3. Vista de los registros del dia.
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Trazabilidad OF-Fase

Este informe muestra para una Of fase la lista de los materiales a consumir

y a producir.

ORDEN: 1000491804

FASE: 100

Trazabilidad OF-Fase

Cad. Material De=c. Material Multi. 10 Oblig. Cantidad Cant.Cons. Cant. Buenas
MP 10105 VARILLA DIH 333-H 1,00 True 6.000,00 1.120,00 0,00
MP 12345 VARILLA DIAM 20 1,00 True 4.000,00 1.120,00 0,00
PT 1010521100500 BROCA M/CIL. CORTA HSS DI 338-H 1,00 True 4.000,00 0,00 363.000,00
jueves, 24 de febrero de 2011 9:44 Pégina 1 de 1

Y para un material, muestra la lista de lotes bien consumidos o producidos

en funcion del material seleccionado.

ORDEN: 1000491804

FASE: 100
Trazabilidad OF-Fase
Cod. Material Desc. Material Multi. I ©Oblig. Cantidad Cant. Cons. Cant. Buenas

MP 10105 VARILLA DIH 338-H 1,00 True 6.000,00 1.120,00 0,00
MP 12345 VARILLA DIAM 20 1,00 True 4.000,00 1.120,00 0,00
= PT 1010521100500 BROCA M/CIL. CORTA HSS DIN 338-H 1,00 True 4.000,00 0,00 363.000,00
Lote Contenedor | Cant. Inicial | Cant. Actual | Cant. Consu. | Cant. Consu. Real dhEntrada dh3alida

2010080001 00001 0,00 1.100,00 0,00 0,00 08,/02,2010 6:10  08/02/2010 12:30
2010050002 ooz 0,00 0,00 0,00 0,00 080272010 12:30 08/0272010 13:00
2010030001 00003 0,00 1.100,00 0,00 0,00 09,/02,2010 6:10  09/02/2010 12:30
2010090002 ooon4 0,00 0,00 0,00 0,00 0950272010 12:30 09/0272010 13:00
2010100001 00005 0,00 1.100,00 0,00 0,00 10/02;2010 6:10  10/02/2010 12:30
2010100002 00006 0,00 0,00 0,00 0,00 100220101230 10/02/2010 13:00
2010110001 00007 0,00 1.100,00 0,00 0,00 11022010 6:10  11/02/2010 12:30
2010110002 LTI 0,00 0,00 0,00 0,00 110272010 12:30 1170272010 13:00
2010120001 00009 0,00 1.100,00 0,00 0,00 12/02;2010 6:10  12/02/2010 12:30
2010120002 oo 0,00 0,00 0,00 0,00 1200272010 12:30 12/02/2010 13:00
2010130001 o001 0,00 1.100,00 0,00 0,00 13022010 6:10  13/02/2010 12:30
2010130002 00012 0,00 0,00 0,00 0,00 13022010 12:30  13/02/2010 13:00
2010140001 LI ] 0,00 1.100,00 0,00 0,00 140272010 6:10 1470272010 12:30
2010140002 oon14 0,00 0,00 0,00 0,00 140220101230 140272010 13:00
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Histérico de OF
Muestra la informacion agrupada por la OF-Fase, y los correspondientes
totales por Fase, OF y periodo. El informe permite profundizar mas en la
informacidn, y visualizar el resumen de cada jornada

OF DE TIPO: 1000491804
FERIODO: 01/01/2011 - 24/02/2011

Ref: 10106- VARILLA DIM 338-M

36000 < Produccion horaria teorica

Detalle Tiempo total T.Prod.. | T.Prep. TAmes. Unids. Unid. 0K | Un.OKM. | % Desy. | Defect B Def.
61,48 5335 1,50 6,75  T00ED 000 161,03 -55,2T% 180 1,78%
Tiempo por Estados Calidad

=1 FREPARACION

== PRODUCCION E:‘;‘g‘
S (NCIDENCIA

Inicia Fin Tiemps Maguina Operanics Unidades Unid. DK UnOWMm. % Desy.  Defect % Def. Estado
61,48 10080 2900 16108 5527% B0 1.7%%
Uniid. DK Un.OWm.
2000 16103
Tiempo por Estados Calidad

= PREFARACION

B FROCUCCION E ::':‘
== INCIDEMCLA
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Desde este informe el usuario puede profundizar hasta el detalle de lo

sucedido:

OF DE TIPO: 1000491804
PERIODO: 01/01/2011 - 24/02/2011

Orden: 1000491804 Ref: 10M105: VARILLA DIN 338-N
Fase: [100] - CORTE BROCAS 360,00 < Produccion horaria tedrica
Total Fase
Detalle Tiempo total TProd. | T.Prep. T.inei. Unids. Unid. OK | Un.OKM. | % Desv. | Defect | < Def
81,48 53,25 150 8,75 10080 2900 181,03  -55.27% 180 1,79%
Tiempo por Estados Calidad
= ProDUCOION B puenas
N INCIDENCIA
L
Inicio Fin Tiemps Maquina Dperaros Unidades Unid. OK UnOKh. % Desv. Defect * Def. Estado
oo zo 2048 3360 3300 161,03 -55.27% 60 1.79%
0610007 DE15:01 0,08 oo o o [+] o 0.,00%
DE:15:01 D8:20:01 0,08 oo o o o o 0,00%
DE:20:01 DE30:01 07 oo o 606 600 360000 233.33% 6 0.99%
DE:25:01 082501 0,00 oo o o [+] 1] 0,00%
D6:30:01 D8:35:01 0,08 oo o o o o 0,00%
DE:35:01 070502 0,50 oo o 306 300 600,00 -d4 s 6 1.96%
DE:35:02 083502 0,00 oo o o [+] 1] 0,00%
070502 071002 0,08 oo o o o o 0,00%
o7:10002 07-40:03 0,50 oo o 306 300 600,00 -d4 s 6 1.96%
o7FAmD2 o702 0,00 oo o o [+] 1] 0,00%
0740003 07:45:03 0,08 oo o o o o 0,00%
074503 0&15:04 0.50 oo o 308 300 600,00 -44.44% L] 1.96%
O7:45:04 07:45:04 0,00 oo o o o o 0,00%
OE:15:04 032004 0,08 oo o o o o 0,00%
OE2000s Da:50:05 0,50 oo o 306 00 600,00 -44 4 6 1.96%
OB:20:05 Da-20:05 0,00 oo o o o o 0,00%
OE-50005 Da55:05 0,08 oo o o o o 0,00%

Estados de maquina

Este informe muestra mediante un grafico todos los estados que ha tenido
una maquina entre dos fechas concretas.

El informe estd compuesto por tres graficos, y en todos ellos se va mostrar
informacién relacionada con los estados y los tiempos de los estados de la

maquina.
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El primer grafico, refleja los diferentes momentos (estados) de la maquina

a lo largo de una jornada entre las fechas filtradas. Vea la siguiente figura.

| MAQUINA: ‘ [00] - MAQUINAOO PERIODO: 01/03/2010 - 30/03/2010
5
4
3
1
009:54 10:03 10:11 1017 14:34 15:09 15:11 15:13 15:16 15:23 15:24 16:25 15:28 15:34
2Bimarzo
‘ e N° Operanios == Estado ‘

La siguiente seccion del informe esta formado por dos graficos, en el
primero se puede visualizar los tiempos de los estados que ha tenido la
maquina, y el segundo muestra el tiempo de los operarios en maquina. Vea

la siguiente Imagen.

Tiempo estados (Horas) Tiempo operario en Maq (Horas)

[ Paro

[0 Preparacion [ Sin Operario
[ Produccion I 01-Quuintin Marin
[ Incidencia
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Incidencias maquina

Este informe muestra para un intervalo de fechas y una serie de maquinas
y un turno (si se quiere por turno) la siguiente grafica de las incidencias

ocurridas:

Incidencias de maquina

Desde 01/07/ 2011 Hasta 16022077

MAQDD
Grifico de Incidencias
125
1
B
o
g
s
=]
i
MAG00
Mveriz eléctrica N Trakajo en malss condicionss
I Averia mecanica
Jormada | Tumo | Incidencia Duracidn Ocurrencias
01012011 1,00 10
2aods2011 1,00 10
03012011 1,00 10
TOTAL 3,00 30
FERA2011 1555 Informe de Inclidencias Pdgina 1 de 5

Totalizandose por maquina,
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Incidencias de maquina

Desde 07/07:207F Hasta 16/02:2077

Tiempos de incidencia por maguina

Duracion
L]

i}

MAG00 I A0

Maguina Duracidn | Ocurrencias
00 - MAQOD 3,00 30
0o - MAGH 3,00 30
TOTAL 6,00 60
VG220 1550 Informe de [ncidencias Pdging 3de 3

La informacion de la incidencia se muestra agrupada por jornada y turno.

|Jurnada | Turno | Incidencia | Duracion | Ocurrencias

B Mod2ei 1,00 10

g M 0,75 9

17 - Averis eléctrica 04z 5

18 - Averia mecanica 0,33 4

2 T 0,25 1

1 - Trakajo en malss condiciones 0325 1

2012011 1,00 10

n3nmi2o11 1,00 10

TOTAL 3.00 3o
|

V02201 15:59 Informe de Incldencias Paging 1 e 3

Se puede hacer un seguimiento mdas preciso y acceder a los cortes de

regist

ro, para saber de dénde proviene la incidencia.

Si hace clic encima de la incidencia se ejecuta otro informe, donde se

muestran mejor los detalles.
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Maquina: 00: MAQOD

Jornada: 04012011 Incidencia: 17 - Averia eléctrica

dhini | dhFin Duracion Turno Operario OFs en Mag

010172011 §:30:0 01012011 B:35:M o.o0s ] 0 - Juan Joze Galdos 1

010152011 7:40:03 0100152011 7:45:03 008 ] 01 - Juan Joze Galdos 1

010152011 &:50:05 0100152011 55505 005 ] 01 - Juan Jose Galdos 1

010152011 10:00:06 0140102011 10:05:06 005 ] 01 - Juan Jose Galdos 1

01012011 11:10:08 - 01012011 11:15:09 0,03 ] 0 - Juan Jose Galdos 1

TOTAL: 0,42 Opers enmag.: 1
|
G220 1604 Detalle de incidencias Pagina 1 e 1

Check List

Tal y como indica el titulo, este informe hace el seguimiento de
las respuestas introducidas por el operario a los diferentes

check list que ha debido cumplimentar.
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REFERENCIA: 1070521100502

FERIODO: 01/12/20170 - 0212/20710

Orden: 1000487 502
Fase: [100] - CORTE BROCAS

Total Fass

Ref 1070521 100502 BROCA M/CIL. CORTA H5S DIN 338N
360,00 < Produccion horaria tedrica

Tiempo total TProd.. | T.Prep. | Tinei. Unids. | Unid. DK | UnOh | % Desy. | Defect. | % Def.
25,33 23,33 0,00 200 2500 2356 100,81 -T1.87% 44 1.68%
Tiempo por Estados Calidad
[ FRODUCCION [0 Buenas
. IMCIDEMGCLA = Malas
o Fin Tiempe Maguina Operarics Unidades Unid. 0K UnOKM. %% Desv. Defect. % Def.
2533 2600 2356 100,81 -T1.87% 44 1.68%
TOTAL ODRDEN Unidades Unid. DK UnDKmh.
Grificos 2600 2356 100,81
Tiempo por Estados Calidad
I FRODUCCION IO Buenas
I INCIDEMCLA I Malas
]

TOTAL PERIDDD
Griaficos

T e
2533

Unidades Unid. DK UnOKMh.
100,81

2600 2556

% Desy.
-TAT% a4

Defect. % Def.

1.60%

150 N/ Buenas
oo ! — Malas
5o e Total

o INGATTTITIIR NN

& E i 12 16 G B 10 12 16
7 g 1 14 19 7 B 11 14 18
L 1 L 2 ]
L diciernbre |

El informe permite ademas de filtrar para un intervalo de fechas y un

conjunto de maquinas, por OF y referencia.
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REFERENCIA: 1070521100502
FERIODO: 01/12/20170 - 0212/20710

Orcen: 1000487 802 Ref 1070521 100502 BROCA M/CIL. CORTA H5S DIN 338N
Fase: [100] - CORTE BROCAS 360,00 < Produccion horaria tedrica
Tolal Fase
Ceetalle Tiempo total T.Prod.. | T.Prep. TAmei. Unids. Unid. OK | Un DM | % Desy. | Defect % Def.
25,33 23.33 0,00 2,00 2600 2556 100,81 -T1.87% 44 1.659%
Tiempo por Estados Calidad

[ FRODUCCION [0 Buenas
I NCIDEMGLA = Malas
o Fin Tiempe Maguina Operarics Unidades Unid. 0K UnOKM. %% Desv. Defect. % Def.
2533 2600 2356 100,81 -T1.87% 44 1.68%

TOTAL ODRDEN Unidades Unid. DK UnDKmh.
Grificos 2600 2356 100,81

Tiempo por Estados Calidad

I PRODUCCION ] O Buenae
I INCIDENCLA [ Malas

T e Unidades Unid DK UnDKEh. %% Desy. Defect % Def.
2533 2600 2556 100,81 T18T% 44 169%

J

150 Buenas
oo N ff — Malas
50 = Total

o (NG NN

& E i 12 16 G B 10 12 16
7 g 1 14 19 7 B 11 14 18
L 1 L 2 ]
L diciernbre |
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Historico de Referencia

Este informe es muy parecido al report Histérico de Ofs, la Unica diferencia
entre los dos es que este hace un estudio de las referencias.
El informe filtra el contenido para una referencia en concreto entre dos

fechas.

La informacion se muestra en diferentes secciones y agrupaciones dentro
del informe. Esto facilita el estudio de las cantidades, tiempos,... totales en
un vistazo, pero a su vez, el informe permite visualizar mas al detalle la

informacién gracias a la tecnologia del Drill Down. Vea la siguiente Imagen.
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REFERENCIA: 1070521100502

FERIODO: 01/12/20170 - 0212/20710

Orden: 1000487 502
Fase: [100] - CORTE BROCAS

Total Fass

Ref 1070521 100502 BROCA M/CIL. CORTA H5S DIN 338N
360,00 < Produccion horaria tedrica

Tiempo total TProd.. | T.Prep. | Tinei. Unids. | Unid. DK | UnOh | % Desy. | Defect. | % Def.
25,33 23,33 0,00 200 2500 2356 100,81 -T1.87% 44 1.68%
Tiempo por Estados Calidad
[ FRODUCCION [0 Buenas
. IMCIDEMGCLA = Malas
o Fin Tiempe Maguina Operarics Unidades Unid. 0K UnOKM. %% Desv. Defect. % Def.
2533 2600 2356 100,81 -T1.87% 44 1.68%
TOTAL ODRDEN Unidades Unid. DK UnDKmh.
Grificos 2600 2356 100,81
Tiempo por Estados Calidad
I FRODUCCION IO Buenas
I INCIDEMCLA I Malas
]

TOTAL PERIDDD
Griaficos

T e
2533

Unidades Unid. DK UnOKMh.
100,81

2600 2556

% Desy.
-TAT% a4

Defect. % Def.

1.60%

Buenas
oo N ! — Malas
50 Tot
—_— al
0 NN [INGATTITIIN
& E] 0 12 16 [ B 10 12 16
7 ] 11 14 18 7 ] 1 14 18
L 1 L 2 ]
L diciernbre |

Historico de Maquinas

Este informe muestra un resumen de los estados por maquina, pudiéndose

consultar también por jornada.
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MAQUINA:  00: MAQOOD

PERIODO:  31/01/2011 - 07/02/2011

Inicio Tiempo Maquina Operarios  Unidades Unid. 0K Un.OKh. Defect. % Def. Estado IdBoletin
31/01/2011 37,99 4020 3800 10265 =inTTeo 1200 299%

01/02/2011 33,00 4020 300 10265 SinTTeo 1200 299%

04/02/2011 236 2700 2700 114407 SinT Teo 0 000%

= Graficos 10740 10500 134,02

Tiempo por Estados con operarios

MAQLINA D MAQDD

FERICDOD: 317012011 - 07022011

Fwquine  Gpsnnca Unidwdu  Unid, GH Un,

L 31001 s e =m IEm W r.rm m o zEs

T 01022011 = m urm =m MEME W f.fm m o ZE

— 04023011 2m 2rm Mm@ WO Imf.rem 0 oo

mMale @Az om m FoOo o o o R ER-
IHEIUN - TR unasn

Ciden. MG Fxm, ‘0 Coomon, CORFE BROCAT

mMazae  m@aam oo m rom o o o R T 'mEa
HEIIN - g unemsn

mam  maam om m Lo zm zn ERE 0 oo u 'mea
113N - 1TeduTaen

MmAsm  mAssT oo m g o 15m Nm Al 0  oOors H 'mEea

3

1ML - e duzasn

mizsz m@m o m oo o o o m o ma
1ML - e duzasn

m@am mAm nm m g o™ ] ] 0 Eum 7 'mma
G - e dumaen

Tiermpo por Estados con operarios

W FREFARACKIM - 210
— FFODSCEN - TS
. rOOCACU AW

Q0N 3= o Conokinen de Feperanl o de Maguinaz P ¢ du !
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Histérico de OF por estados

Informe similar al historico de OF pero desde el punto de vista de los

estados.

ORDEM 1000491804

FEFERENCIA: 10105
CORTE BROCAS

Faca Lhermpasn
3 W0 CORTE BROCAS

g
= PREPARACION
Imaz Fin Lunge= rwRuine GEennTy Uridwdie Umid. G UnLGRih. " Lhora Larwet LA
Fo31n1R0 1 Lm o o o Am
Fo0n2a01 Lm o o o Aum
T 0402732011 oo o [ o Aum
@y u u u Aemrsr
FRODUCCION
Imaz Fin Lunge= rwRuine GEennTy Uridwdie Umid. G UnLGRih. " Lhora Larwet LA
b 31012011 .m T =m ez -, 1T 'm aEe
Fo01N2a011 *>m "o = ez - T EET -1
[ ER I TRR = zm I nme = E o oo
o] ‘T Ll e T - o) i o)
Imaz Fin Lungs Parguine URwnTy Unidwdi  Umid. GHE Un.GRih. "3 Lhara Lt " LA
b 31013011 am o o o Aum
01022011 am o [ 0
dm u u u Aemrer

Tiempo por Estados Calidad

== Fmoaan E“""
[ .Y iatzn
@l LA (WovTe e SepeTaio o Dvdews de Fabv.cac.0a Foc G xiadox Pige e

Produccién por jornada

Informe que muestra por jornada y maquina el resumen de produccion.
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Resumen Produccion por jornada

Desde 01/05/2010 Hasta 31/05/20

Jornada .  T.Paro T.Prep T.Trab. . P.Buenas P.Malas

MAQOD 332,00 10,00 30,01 38.000,00 660,00
01/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 2200
02/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 22,00
03/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 22,00
04/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 2200
05/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 22,00
06/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 22,00
07/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 2200
08/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 22,00
08/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 22,00
10/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 2200
11/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 22,00
12/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 22,00
13/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 2200
14/08/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 22,00
15/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 22,00
16/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 2200
17/05/2010 15,50 11,33 0,33 1,00 1.300,00 22,00

Produccion por mes

Informe que muestra por mes y maquina un resumen de produccion

Resumen Produccion por mes

Desde 01/01/2010 Hasta 31122010

Magquina A T.Prep T.Trab. . P.Buenas = P.Malas
MAQOD 505301 4. 108,67 3. 423.800,00 7.172,00
EMERQ (2010} 0,00 912,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
FEBRERO {2010} 325,50 238,00 7,00 238,00 21,00 27.300,00 452,00
MARZO (2010} 480,50 351,33 10,33 351,33 31,00 40.300,00 582,00
ABRIL (2010} 455,00 340,00 10,00 340,00 30,00 35.000,00 850,00
MAY0 (2010} 480,50 351,33 10,33 351,33 31,0 40.300,00 882,00
JUNIO (2010} 455,00 340,00 10,00 340,00 30,01 35.000,00 850,00
JULIO (2010) 480,50 351,33 10,33 351,33 31,00 40.300,00 582,00
AGOSTO (2010} 480,50 351,33 10,33 351,33 31,00 40.300,00 882,00
SEPTIEMBRE (20107 455,00 340,00 10,00 340,00 30,00 35.000,00 550,00
QOCTUBRE (2010} 480,50 351,33 10,33 351,33 31,00 40.300,00 582,00
NOWVIEMBRE (2010} 485,00 340,00 10,00 340,00 30,00 39.000,00 850,00
DICIEMBRE (2010} 455,00 332,00 10,00 340,00 30,00 35.000,00 550,00
ne de Produccicn Pagina 1 de 2
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ecralog’a vy Conocitiento Desde 01/01/2010 Hasta 31/12/2070
Maquina . T.Pare T.Prep T.Trab. . P.Buenas P.Malas
MAQO1 5.053,01 4.5598,66 0,00 3.803,31 326,03 416.628,00 7.172,00
ENEROQ (2010} 0,00 912,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
FEBRERO (2010} 325,50 233,00 0,00 245,00 21,00 26.838,00 452,00
WMARZO (2010} 430,50 351,33 0,00 361,67 31,00 39.618,00 §82,00
ABRIL (20103 455,00 340,00 0,00 350,00 30,00 38.340,00 560,00
MAY O (2010} 480,50 351,33 0,00 361,66 31,01 39.618,00 582,00
JUNIO (20107 453,00 340,00 0,00 350,00 30,00 38.340,00 660,00
JULIO (2010} 480,50 351,33 0,00 361,67 31,00 33.518,00 582,00
AGOSTO (2010} 480,50 351,33 0,00 361,66 31,00 39.618,00 882,00
SEFTIEMBRE (2010} 485,00 340,00 0,00 349,99 30,01 38.340,00 560,00
QCTUBRE (2010} 430,50 351,33 0,00 361,67 31,00 39.618,00 §82,00
NOVIEMBRE (20103 455,00 340,00 0,00 350,00 30,00 38.340,00 560,00
DICIEMBRE (2010} 455,00 332,00 0,00 350,00 30,00 38.340,00 850,00
Maquinas T.Pres. T.Paro T.Prep. T.Trab. T.Inc. P.Buenas P.Malas
MAQOO 5.053,01 4.598,66 108,67 3.694,64 326,03 423.800,00 7472,00
MAGO 5.053,01 4.598,66 0,00 3.803,31 326,03 416.628,00 7.472,00
TOTAL 10.106,02 9.197,33 108,67 7.497,95 652,07 840.428,00 14.344,00
02032011 12:07- Informe de Produccicn Pagina 2 de 2
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Detalle de cantidades producidas

Rechazos

Informe que muestra para una referencia y un periodo los rechazos

registrados.

REFERENTIA: 10105

FECHA: 3101/2011 - 010272011

Rechazes

Maquina

Operario

Golpel 30,0000 100045 1304 Guintin Marn
3141/2011 6:35:01 3,000 100045 1304 i ML Guintin Marfn
BI01011 710001 30000 100043 1504 100 ML Guintmn Marm
BIN12011 7 :45:01 3,000 100045 1304 100 M0 Guintn Marmn
3101/2011 5:30:01 3,000 1000451304 T ML Guintin Marfn
BIN2011 55501 30000 100045 1504 T ML Guintin Marfn
BI01/2011 5:50:01 3,000 100045 1304 100 M0 Guintn Marmn
SN0 100801 3,000 1000451304 T M Guintin Marfn
BI012011 10:40:01 30000 100043 1504 100 ML Guintmn Marm
BI012011 11:15:01 3,000 100045 1304 100 M0 Guintn Marmn
SN0 185001 3,000 1000451304 T M Guintin Marfn
|sa | Otron Defecton [ Ho 10,0000 | 1000451304 100 ML Guintin Marfn

codifleadon )
31012011 §:35:01 1,0000 100045 1304 100 ML Guintn Marmn
SIA12011 7100 1,000 1000451304 T ML Guintin Marfn
BI010117:45:01 10000 100043 1504 100 ML Guintmn Marm
310172011 5:30:01 1,000 100045 1304 100 M0 Guintn Marmn
3101/2011 5:55:01 1,000 1000451304 T ML Guintin Marfn
BI01/2011 5:50:01 1,000 100045 1304 100 M0 Guintn Marmn
BI012011 10:06:01 1,000 100045 1304 100 M0 Guintn Marmn
SN0 1040001 1,000 1000451304 T M Guintin Marfn
B0 11:15:01 10000 100043 1504 100 ML Guintmn Marm
BIN12011 18:50001 10000 100045 1504 1) ML Guintin Marn
0 Graficos de Rechazos
marks, 0F de kbrero de A1 1248 - Wbme de fechamos por Rekresch, erte 1 period de tempa, S TERE R
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2 Graficos de Rechazos

Rechazos por Codigo de Rechazes Rechazos por Turne

1 Golpes [ “tros Defectos [ Mo codific... | | [T Mafiana [ T.Tarde
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OEE de méaquina

Seleccionando una maquina o todas se mostrara la evolucion del OEE por jornada

O por mes.
Seguimiento diario del OEE
Desde 01/01/2011 hasta 02/01/2011
OEE del periodo: 15,05 %
00: MAQOD
100
20
80
70
60
50
0
30
20
7% 7%
© 0% 0%
0
u T N [ T N
L 01/01/2011 J L 02/01/2011
[ o BN QGrad [ Rendimiento [ Disponibiidad |
[Mes [ 1. Trabajo Total | _T. Disponible | Di | Prod.Total [Prod.prevista imi P.Buenas | P.Total Q-Grad OEE
0170172011 11,33 2400 22% 132200 4.080,00 32,0 % 1.300,00 132200 93,33 % 15,05 %
02/01/2011 1133 24,00 a2z % 132200 4.078,80 32,40 % 1.300,00 132200 98,34 % 15,05 %
22,67 23,00 ar2z% 2.644,00 8.159,90 32,40 % 2.600,00 2.644,00 98,34 % 15,05%

2EOL2011 14:22- Seguimientn diavia del DEE Pégina 1 de 1
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Detalle de maquina

Seleccionando una maquina se mostraran todos los detalles ocurridos en la

magquina, entre las fechas seleccionadas.
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MAQUINA:

Desde:

00: MAQOOQ

01/01/2011

Detalle Maquina

Hasta: 04/01/2011

martes, 26 de abril de 2011 14:22

dh Fin Incidencia Desc. Incidencia OF Mat. Mat. OP.en Tp
Maq Prod. Cons. Maq

01/01/2011 6:00:01 01/01/2011 6:05:01 | PARO0DO Parada H N H 0
01/01/2011 6:05:01 010172011 6:10:01 PAROODD Parada N H ]

01/01/2011 6:10:01 01/01/2011 6:15:01 PREP000 Preparacion S S H 1
01/01/2011 6:15:01 01/01/2011 6:20:01 PREP00OO Preparacion S S S 1
01/04/2011 6:20:01 01/01/2011 6:30:01 PRODO00O Produccion s S s 1
01/01/2011 6:30:01 01/01/2011 6:35:01 Averia eléctrica 5 S S 1
01/01/2011 6:35:01 01/01/2011 T:05:02 PRODOOO Produccion 5 5 5 1
01/01/2011 T:05:02 01/01/2011 T:10:02 Averia mecanica 5 S S 1
01/01/2011 T:10:02 010172011 T:40:03 PRODOOO Produccion 5 5 5 1
01/01/2011 T:40:03 01/01/2011 T:45:03 Averia eléctrica S S S 1
01/01/2011 T:45:03 010172011 8:15:04 PRODOOO Produccion 5 5 5 1
01/01/2011 8:15:04 01/01/2011 8:20:04 Averia mecanica s S S 1
01/01/2011 8:20:04 01/01/2011 8:50:05 PRODOOO Produccion 5 5 5 1
01/01/2011 8:50:05 01/01/2011 8:55:05 Averia eléctrica S S S 1
01/01/2011 8:55:05 010172011 9:25:06 PRODOOO Produccion 5 5 5 1
01/01/2011 9:25:06 01/01/2011 9:30:06 Averia mecanica S S S 1
01/01/2011 9:30:06 01/01/2011 10:00:06 | [J 0Dl Produccion S S S 1
01/01/2011 10:00:06 01/01/2011 10:05:06 Averia eléctrica S S S 1
01/01/2011 10:05:06 01/01/2011 10:35:08 | [Ji0D0E Produccion 5 S S 1
01/0/2011 10:35:08 01/0/2011 10:40:08 Averia mecanica s S s 1
01/01/2011 10:40:08 01/01/2011 11:10:09 | JE DTS Produccion S S S 1
01/01/2011 11:10:09 01/01/2011 11:15:09 Averia eléctrica 5 5 5 1
01/01/2011 11:15:09 01/01/2011 12:30:01 | 0D Produccion S S S 1
01/01/2011 12:30:01 01/01/2011 12:55:01 PRODOOO Produccion 5 5 5 1
01/01/2011 12:55:01 01/01/2011 13:00:01 | DTS Produccion s S S 1
01/01/2011 13:00:01 01/01/2011 13:50:01 | PAROODOO Parada N H ] 1
01/01/2011 13:50:01 01/01/2011 14:00:01 | PARO00DO Parada H N H 0
01/01/2011 14:00:01 01/01/2011 1405:01 | PAROODOO Parada N H ] ]
01/01/2011 14:05:01 01/01/2011 14:10:01 | PARO00OO Parada H N H 1
01/01/2011 14:10:01 01/01/2011 14:15:01 | =000 Preparacion S S H 1
01/04/2011 14:15:01 01/0/2011 14:20:01 | =000 Preparacion s S s 1
01/01/2011 14:20:01 01/01/2011 16:30:01 | JE LDl Produccion 5 S S 1
01/01/2011 16:30:01 01/01/2011 16:45:01 Trabajo en malas S S 5 1

condiciones

01/01/2011 16:45:01 01/01/2011 19:50:01 | [Ji 0 DllI]E Produccion S S S 1
01/01/2011 19:50:01 01/01/2011 19:55:01 PRODOOO Produccion 5 5 5 1
01/01/2011 19:55:01 01/01/2011 20:00:01 | [0S Produccion S S S 1
01/01/2011 20:00:01 01/01/2011 21:50:01 | PAROODOO Parada N H ] 1
01/01/2011 21:50:01 01/01/2011 22:00:01 | PARO0DO Parada H N H 0
01/01/2011 22:00:01 02/01/2011 6:00:01 PAROODD Parada N H ] ]
02/01/2011 6:00:01 02/01/2011 6:05:01 | PARO0DO Parada N N N 0
02/01/2011 6:05:01 02/01/2011 6:10:01 PAROODD Parada N H ] 1
02/01/2011 6:10:01 02/01/2011 6:15:01 PREP000 Preparacion S S H 1
02/01/2011 6:15:01 02/01/2011 6:20:01 PREP00OO Preparacion S S S 1
02/04/2011 6:20:01 02/01/2011 6:30:01 PRODO00O Produccion s S s 1
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Informe de 5 minutos

La idea del informe de 5 minutos es mostrar un informe a los responsables en los
propios equipos de planta, de cara a mantener una reunion “In Situ” en el propio

puesto de trabajo.

‘ MAQUINA: ‘[00] - MAQUINAOO JORNADA: 01/01/2011 TURNO: |Mafana
Estados s
Incidencia
Produccion
Preparacion 4
Parg
@ 3
o
°
=
@
w 2
1
0
0700 0800 08:00 10:00 1100 1200 1300
= Estado
Tiempo Incidencias (Horas) Rechazos por Cédigo de Rechazos Cantidades/Rechazos

== Golpos
== Otros Dafocion ...

-~

ZEOLZANT 14:20 - Informe Cinco mintos Péging 1de 1

[ veies-2000 [ Busnss - 110000
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Monitorizacion

La monitorizacion de OLANET, se ha creado con el objetivo de controlar en cada
instante el estado de las maquinas y para aportar al usuario toda la informacién

necesaria relacionada con la produccién que se esta llevando a cabo en planta.

Puede ir integrado en la aplicacion de planta de OLANET, o se puede utilizar como

una aplicacion independiente en la oficina.

La monitorizacion se disefia segun las necesidades del cliente, y se crean
aplicaciones totalmente personalizadas (dentro de las capacidades que tiene la

herramienta de disefio).

Puede haber monitorizaciones de una Unica ventana, o es posible tener una
monitorizaciéon con X ventanas, todo depende de las exigencias y necesidades del

usuario final.

A continuacion, se va a explicar la monitorizacion que se utiliza en las demos

comerciales.

Ventana Principal

La ventana principal, serd la primera ventana que va a visualizar el usuario
cuando acceda a la aplicaciéon de la monitorizacién. Su funcionalidad depende
mucho de las necesidades del cliente.

Esta ventana estd pensada para mostrar la planta (plano) y las diferentes
secciones que componen la misma. Pero es posible visualizar estados,

cantidades,...
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Pernod Ricard jp—

LEYENDA

() Produccion

z - 3| Ver detale de i ines S rarada
" Ver detalle de Ia zona © ruera e servicio
44 Ver aetalle de las lineas 3

! eiNEA 1k 2 ! A 2 2

Rdo: 49.28% Uds: 5402

Codigo: 0014510606
Producto: HC A.BLANCO 6X1 L.37,5% \
Orden: 0937092

Fuera de servicio Rdo: 83.94% Uds: 21611
Codigo: 0010421102

Producto: BRANDY PRINCIPE 6X70 CL.
Orden: 0842092

! EINEA 3 ’ EiNEA 4 2

Fuera de servicio

ESTADO DE LAS ZONAS

Pernod Ricard - Manzanares

ESTADO DE LAS ZONAS

ESTADO DE LAS ZONAS ESTADO DE LAS ZONAS

00000

| 20/11/2009 ‘ 11:06:12

Figura 1. Vista de la ventana principal de la monitorizacion.

La tecnologia que utiliza OLANET.NET, permite incrustar videos, paginas
HTML...

La ventana principal que se visualiza en la figura 1 estd compuesta por dos
secciones, y se tiene acceso a la informacion de estas haciendo clic encima de
la seccidn o seleccionando el botdn.

Por otro lado, el usuario tiene opcion de acceder a la ventana que muestra la

lista de informes haciendo clic encima del botén Informes.

Sesiones

Mediante la ventana de la seccion, se muestra la linea de fabricacion con sus
maquinas.
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Al lado de cada maquina, se puede visualizar un panel informativo en el cual se
muestra la informacién bdsica relacionada con la maquina. Vea la siguiente

figura.

Pernod Ricard e

rLinea de 1

F i Estado

Producto:0014510606 Estado: 1340

HC A.BLANCO 6X1L.37,5% VOL.-HOLANDA- FALLO COLOCAC.PIL.LLENAD1
Orden: 0937092 Desde: 20/11/2009 11:06:02
Lote: 93102104

ck sobro fa zona ENCAJO
oo —
07 Z Felipe Alvarez-Ugena Gil-Orieg

P
Total OF a Producir: 8550
@ s70a% O a9.28% Parcial OF Actual: 5402
Total OF Realizado: 14813
Velocidad nominal: 12800 Total Tumno Actual: 17402
Velocidad media: 49251

Real: Total:

Estado:0__
PRODUCCION
Desde: 2011112009 10:52:59

Estado: 0 _

PRODUCCION

Desde: 20/1112009 10:51:36
Graen: 0537052
Lote: 931082104
Botellas: 5321

Pernod Ricard - Manzanares 20/11/2008 11:06:43

Figura 2. Vista de la seccién.

Se puede obtener mayor conocimiento sobre el estado actual de la maquina

accediendo a ella, para esto haga clic en la Imagen de la maquina.
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Maquinas

La ventana de la maquina permite profundizar aun mas el estado actual de la

maquina, ofreciendo al usuario una informacion muy util.

Se pueden visualizar ratios relacionados con el OEE, como, la disponibilidad, la
calidad y la eficiencia. Se ve toda la informacion relacionada con la produccidn,
y permite visualizar otra informacion quizd menos relevante pero que puede

ser util. Vea la siguiente figura.

Tl MONITORIZACION —

~MAQUINA

OEE | | Produccién Estado Rendimientos
0.00% Ord-en: [1000291802 5| | Cod. mud‘encla.: [] . DlsAponlbihdad: 85.61%
Articulo: 1010521100500 Desc. Incidencia: Produccion Calidad: 0%
= Desc. Arti.: CORTE BROCAS } Ini. Incidencia: 2010-04-09 09:57:4 Eficiencia: 0%
W Fase: 100 ‘

Informacion
Operario: Quintin Marin

Cliente: Ficticio
Piezas Buenas: 0

Piezas Malas: 0

Piezas Totales a Fabricar: 10

10:21:04 09/04/2010 ¥

Figura 3. Vista de la ventana de la maquina.

OEE

El OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficiencia General de los Equipos) es un
ratio porcentual que sirve para medir la eficiencia productiva de la maquinaria

industrial.

La ventaja del OEE frente a otros ratios es que mide, en un Unico indicador, todos
los parametros fundamentales en la produccién industrial: la disponibilidad, la

eficiencia y la calidad.
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Tener un OEE de, por ejemplo, el 40%, significa que de cada 100 piezas buenas

que la maquina podria haber producido, sélo ha producido 40.

Se dice que engloba todos los parametros fundamentales, porque del analisis de

los tres ratios que forman el OEE, es posible saber si lo que falta hasta el 100% se

ha perdido por disponibilidad (la maquinaria estuvo cierto tiempo parada),

eficiencia (la maquinaria estuvo funcionando a menos de su capacidad total) o

calidad (se han producido unidades defectuosas).

Sus inicios son inciertos aunque parece ser que fue creado por Toyota. Hoy en dia

se ha convertido en un estandar internacional reconocido por las principales

industrias alrededor del mundo.

’mex Calidad

Tiempo Total de Operacion

[A Tiempo Disponible

B | Tiempo Operativo

I C lProduccién prevista

D | Produccion real

| E | Produccion real

P —

63

| OEE = BI/A X D/C x FIE

" Diponibdiasd
| F | Piezas Buenas |-




S

Calculo del OEE

El OEE resulta de multiplicar otros tres ratios porcentuales: la Disponibilidad, la

Eficiencia y la Calidad.

OEE = Disponibilidad * Rendimiento * Calidad

Clasificacién OEE

El valor de la OEE permite clasificar una o mas lineas de produccién, o toda una
planta, con respecto a las mejores de su clase y que ya han alcanzado el nivel de

excelencia.

e OEE < 65% Inaceptable. Se producen importantes pérdidas econdémicas.
Muy baja competitividad.

e 65% < OEE < 75% Regular. Aceptable sélo si se estd en proceso de
mejora. Pérdidas econdmicas. Baja competitividad.

e 75% < OEE < 85% Aceptable. Continuar la mejora para superar el 85 %
y avanzar hacia la World Class. Ligeras pérdidas econdmicas.
Competitividad ligeramente baja.

e 85% < OEE < 95% Buena. Entra en Valores World Class. Buena
competitividad.

e OEE > 95% Excelencia. Valores World Class. Excelente competitividad.

La OEE es la mejor métrica disponible para optimizar los procesos de fabricaciéon y

estd relacionada directamente con los costes de operacién.

La métrica OEE informa sobre las pérdidas y cuellos de botella del proceso y
enlaza la toma de decisiones financiera y el rendimiento de las operaciones de

planta, ya que permite justificar cualquier decisién sobre nuevas inversiones.
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Ademas, las previsiones anuales de mejora del indice OEE permiten estimar las
necesidades de personal, materiales, equipos, servicios, etc. de la planificacion

anual.

Finalmente, la OEE es la métrica para cumplimentar los requerimientos de calidad
y de mejora continua exigidos por la certificacién ISO 9000:2008.

La OEE considera 6 grandes pérdidas:

. Paradas/Averias

. Configuracion y Ajustes
. Pequefas Paradas

. Reduccidn de velocidad

. Rechazos por Puesta en Marcha

o u A W N -

. Rechazos de Produccidén

Las dos primeras grandes pérdidas, Paradas/Averias y Ajustes, afectan a la
Disponibilidad. Las dos siguientes Grandes Pérdidas; Pequefias Paradas vy
Reduccién de velocidad, afectan al Rendimiento y las dos ultimas Grandes Pérdidas

afectan a la Calidad.

Disponibilidad

Incluye:
- Pérdidas de Tiempo Productivo por Paradas.
- Pérdidas de Tiempo debido a fabricacion de unidades no

conformes/malas.

La Disponibilidad resulta de dividir el tiempo que la maquina ha estado
produciendo (Tiempo de Operacidon: TO) por el tiempo que la maquina podria
haber estado produciendo. El tiempo que la maquina podria haber estado
produciendo (Tiempo Planificado de Produccién: TPO) es el tiempo total menos los
periodos en los que no estaba planificado producir por razones legales, festivos,
almuerzos, mantenimientos programados, etc., lo que se denominan Paradas

Planificadas
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Disponibilidad = (TO / TPO) x100

Donde:

TPO= Tiempo Total de trabajo - Tiempo de Paradas Planificadas

TO= TPO - Paradas y/o Averias

La Disponibilidad es un valor entre 0 y 1 por lo que se suele expresar

porcentualmente.

Rendimiento

Incluye:

- Pérdidas de velocidad por pequenas paradas.

- Pérdidas de velocidad por reduccion de velocidad.
El Rendimiento resulta de dividir la cantidad de piezas realmente producidas por la
cantidad de piezas que se podrian haber producido. La cantidad de piezas que se
podrian haber producido se obtiene multiplicando el tiempo en produccién por la

capacidad de produccién nominal de la maquina.

Siendo:

Capacidad Nominal, es la capacidad de la maquina/linea declarada en la

especificaciéon (DIN 8743). Se denomina también Velocidad Méaximo u Optimo
equivalente a Rendimiento Ideal (Madximo / Optimo) de la linea/maquina. Se mide
en Numero de Unidades / Hora En vez de utilizar la Capacidad Nominal se puede

utilizar el Tiempo de Ideal Ciclo.

Tiempo de Ciclo Ideal, es el minimo tiempo de un ciclo en el que se espera que

el proceso transcurra en circunstancias éptimos.

Tiempo de Ciclo Ideal = 1 / Capacidad Nominal

66




La Capacidad Nominal o tiempo de Ciclo Ideal, es lo primero que debe ser
establecido. En general, esta Capacidad es proporcionada por el fabricante,
aunque suele ser una aproximacion, ya que puede variar considerablemente segin
las condiciones en que se opera la maquina o linea. Es mejor realizar ensayos para
determinar el verdadero valor. La capacidad nominal debera ser determinada para
cada producto (incluyendo formato y presentacién). Pueden presentarse dos

Casos.:

a) Existen datos. Sera el valor maximo especificado por el OEM9 para la
magquina o linea.

b) No existen datos. Se elige entonces como valor el correspondiente a las
mejores 4 horas de un total de 400 horas de funcionamiento.

El valor sera siempre el referido al producto final que sale de la linea. Rendimiento
Tiene en cuenta todas las pérdidas de velocidad (breakdowns). Se mide en tanto

por 1 o tanto por ciento del ciclo real o capacidad real con respecto a la ideal.

Rendimiento=Tiempo de Ciclo Ideal / (Tiempo de Operacién/ N° Total Unidades)

(@}

Rendimiento = N° Total Unidades / (Tiempo de Operacion x Velocidad Maxima)

La Eficiencia es un valor entre 0 y 1 por lo que se suele expresar porcentualmente.
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Calidad

Incluye:

- Pérdidas por Calidad.

Disminuye la pérdida de velocidad. El tiempo empleado para fabricar productos
defectuosos deberad ser estimado y sumado al tiempo de Paradas, ya que durante

ese tiempo no se han fabricado productos conformes.

Por tanto, la pérdida de calidad implica dos tipos de pérdidas:

- Pérdidas de Calidad, igual al niumero de unidades malas fabricadas.
- Pérdidas de Tiempo Productivo, igual al tiempo empleado en fabricar las

unidades defectuosas.

Y adicionalmente, en funcién de que las unidades sean o no validas para ser

reprocesadas, incluyen:

- Tiempo de reprocesado.

- Coste de tirar, reciclar, etc. las unidades malas.

Tiene en cuenta todas las pérdidas de calidad del producto. Se mide en tanto por
uno o tanto por ciento de unidades no conformes con respecto al nimero total de

unidades fabricadas. N° de unidades Conformes

Calidad = Q =N© de unidades Conformes/N° unidades Totales

Las unidades producidas pueden ser Conformes, buenas, o No Conformes, malas o
rechazos. A veces, las unidades No Conformes pueden ser reprocesadas y pasar a
ser unidades Conformes. La OEE solo considera Buenas las que se salen conformes
la primera vez, no las reprocesadas. Por tanto las unidades que posteriormente

seran reprocesadas deben considerarse Rechazos, es decir, malas.
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Por tanto, la Calidad resulta de dividir las piezas buenas producidas por el total de

piezas producidas incluyendo piezas retrabajadas o desechadas.

La Calidad es un valor entre 0 y 1 por lo que se suele expresar porcentualmente.
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ANEXO 3

REFERENCIAS
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