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Efectividad global de los equipos (OEE)

La eficiencia general de los equipos, o por sus siglas en B) Disponibilidad
inglés (OEE) es un método de medicion que integra datos — '

de la disponibilidad del equipamiento, de la eficiencia y de

la tasa de calidad que se logra. Mediante el analisis de las Rendimiento

tres razones que forman el OEE, es posible saber si lo que C

falta para alcanzar un 100% de OEE se ha perdido por

disponibilidad (la maquinaria estuvo cierto tiempo parada), Tiempo

eficiencia (la maguinaria estuvo funcionandoa menos de su

capacidad total) o calidad (se han producido unidades

defectuosas), (Belohlavek, 2004).
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De forma global la OEE fue de 54.72%
en las maquinas analizadas en la
industria del calzado de la region sur
del Estado de Yucatan, haciendo notar

que ninguna tuvo resultado adecuado, . & . & . = .
siendo la disponibilidad aquella que

resulto con un valor menor que fue de

56..04 %, E| l'endlmlerlto con 72.08% y Una vez analizados los equipos y
calidad de 7291%. Con estos obtenidos los datos necesarios se
resultados se puede determinar que la procede al célculo del indicador OEE
industria analizada tiene un OEE por que resulta de multiplicar las tres
debajo del minimo considerado como razones porcentuales

adecuado (65%).

Se puede concluir que el factor disponibilidad fue el principal causante de la disminucién
en general de |a eficiencia global de los equipos ya que el promedio en todos los equipos
estuvo por debajo del minimo considerado como aceptable que es de 65%, por lo que
fue ineficiente, aun cuando la calidad y el rendimiento fueron adecuados.

Estos resultados bajos de la disponibilidad, es decir, tiempo en que la maquina estuvo
parada, fueron efecto de los tiempos amplios de descanso, abandono del equipo sin
previa autorizacion, y que de manera general no se apreciaban por los buenos
resultados de los otros factores, que se pueden considerar como desperdicios ocultos,
pero que de manera global denotaron un resultado negativo, y que despues del estudio
se hicieron visibles.

Una vez ya medido la eficiencia global de los equipos se recomienda darle seguimiento y
aplicar la metodologia del mantenimiento productivo total (TPM) para incrementar dicho
indicador en primera instancia con valores de 75% a 85% para tener un resultado
aceptable y continuar con la mejora, previamente con la capacitacién del personal para
involucrase de mayor manera en el seguimiento de OEE y también con la buena
operacién del equipo manteniéndolas en condiciones éptimas de funcionamiento. Con
todo lo anteriorpara poder mantener un buen desarrollo de este sector y que impacte en
general al desarrollo economico de la regién que depende fuertemente de esta actividad.



