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;Por qué es importante medir
la ETE en una fabrica?

La ETE - Efectividad Total del Equipo es uno de los indicadores mas importantes
que siempre debe tener en cuenta el Jefe de Produccién. Quiza sélo detras del Costo de
Produccion Unitario y de las Horas Extras, es el mas importante a mi gusto.

Bueno defindmoslo primero:

* Se utiliza como Indicador de Productividad que mide el Output (salida del
producto o servicio) de una maquina o de un proceso.

* Muestra como un PORCENTAJE la EFECTIVIDAD con la que trabajé la maquina,
con respecto a su Desempefio Ideal. La diferencia al 100% la constituyen las
pérdidas en Tiempo, en baja Velocidad y/o en baja Calidad del producto final.

* En inglés se denomina OEE (Overall Equipment Effectiveness - Efectividad
Global del Equipo). El concepto de OEE nace como un KPI (Key Performance
Indicator), asociado a un programa estandar de mejora de la produccién llamado
TPM (Total Productive Maintenance), este ultimo hecho famoso en el sistema de
produccién Toyota.

* Laventaja de la ETE frente a otras razones es que mide, en un tnico indicador,
tres parametros fundamentales en la produccién: la Disponibilidad (%Tiempo),
el Rendimiento (%Velocidad) y la Calidad (%Calidad).

En tg,glidgq, la ETE se puede calcular en una sola formula:

mlde o ¢ fa 0’.31‘!.‘&93@:{ ‘Kilos, Bms EL‘?,Z,?,S ‘Buena’ significa que cumpla con los

Bultos, Litros, f,’:?.é?m% Metros, Cajas, Rollos, étd. requerimientos de [ lidad ex' yidos por el cliente o
T / el s:autente proceso al que vava el producto
Cantidad Buena Cantidad Buena
ETE = —]
Cantidad que se :
ﬂ debid producir lUmdad de Tlempgl

amada, pero \

[ es ‘de 10 pl as_ por hora y al final de esas horas
' \g sélo produjo 800 piezas buenas, su E TE es del misma, Tar
80% (800 7 1000). "~ VELOCIDAD DE DISENO.
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Otra manera de ver lo mismo...

Cantidad Buena Cantidad Buena
L I X
Cantidad que debid Cantidad Tiempo gue debi¢
producir Unidad de Tiempo Trabajar
Cantidad Buena También puede expresarse.
como la division del Ratio de
Tiempo que debid Trabajar. Produccién obtenido entre el
I
ETE = prer Esténdar.
cantidad (Asegurdndose de manejar las mismas
unidades tanto en el nqngp_q como en la
Unidad de Tiempo Cantidad).
K Ejemplo ilustrativo del célculo el ETE:
F En el ejemplo de la pdgina anterior, se produjeron 800 piezas en 100 horas, lo que da un ratio de 8 piezas,
por hora, lo que dividido por el Estandar de 10 piezas por hora da iqual una ETE de 80%.

Pero también se puede descomponer en 3 factores, y aqui es donde viene su
mayor beneficio para el Andlisis y la Toma de Acciones para el incremento de

la Productividad:

¢ La diferencia entre estos dos tiempos son los PAROS NO
y D — Tempe Trabgjade PROGRAMADOS que ocurren cuando la mdquina deberia estar
—_—

Tiempo que debid Trabajar < operando.

Cantidad Total Producida Cantidad Total Producida

o AAAAA
AR - Cantidad que debid producir
%C =

La multiplicacién de los tres factores da como resultado la ETE:

. Cantidad Buena
Tiem L Canw Canrrdad Buena
ETE = _M* ; X —‘l————; —
#Tiempo que debié Trabajar (Can:;:"; u’" ‘; 8 Tempombaiady CantigtFetalLroducida Cantidad que debié

X /[

Cantidad Buena

Cantidad Total Producida  <—— S2/id2d requerida va
vvvvvvvvvvvvvvvv sequnda o Dara rep!

mlcroparadas etc.

~ de Tlempob producir
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Ejemplo: * Una méquina se utiliz6 100 horas...
et i C Pero de las 100 horas solo estuvo ‘trabajando’ realmente 90 horas, es decir perdio 10 horas en
paros no programados...
*  Ademds produjo en total 850 piezas...pero de las cuales 50 fueron defectuosas...es decir al final
de esas horas sélo produjo 800 piezas buenas...
« Su estdndar es de 10 piezas por hora...

y D — Tiempo Trabajado — 90horas, 90 % Por perderse 10 horas en
0 = - — — — paros se perdleron 100 piezas
Tiempo que debid Trabaiar 100 horas, \ E1 %Velocidad se mide en (10 hrs x est. 10 pzas por hora)
el I'Iemoo lraba]ado
y R —  Cantidad Total Producida _ 850 piezas /__ —94.44 % Se perdieron 50 piezas por.
on — - ‘ trabajar a una velocidad
Cantidad que debid producir 900 pieza¥ reducida

%C = Cantidad Buena — 800piezas —Q4.12 % ‘ Se perdieron 50 piezas por

Cantidad Total Producida T 850 piezas defectos o mala calidad

o o o Con la férmula simple...
ETE =90% x 94.44% x 94.12% = 80% ETE = CantidadBuena 800 piezas_ 80%
— — = 0
Cantidad 1000 pi
ANALISIS PARA TOMA DE ACCIONES CORRECTIVAS... v oo s
v Se tuvo un 20% de ineficiencia, lo que representa (100 horas x 10 pzas/hr x 0.2) 200 piezas. La ’/%
lnef' iciencia de un 10% de la D represento 1 00 piezas, la lnefic:encta del 5.56% en la R justifico 50 E/’

La ETE se pueden representar como el producto final de tres vectores que se multiplican:

AN AN ANAPASNAN NN

Calidad

o
L. PR Tiempo
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Para entender mejor lo que mide la ETE:

De aqui sale el
% Utilizacion de

éctricas, Electronicas,

los mds largos de o esperado
fauas o planificeses
ersonal

Este es el

|—> ambito de

> adi mbito |,
i la ETE &

En ocasiones la ETE se dificulta medir por completo o con 100% de precision...

» %D: Cuando la maquina trabaja de forma continua, donde no hay paros por
mucho tiempo (meses)...entonces la T se vuelve 100%...0 se computan como
‘paros’ las bajadas de velocidad...

» %R: Cuando se tienen maquinas casi automaticas y de ‘corto ciclo de proceso’,
que sélo se prenden y se apagan y siempre trabajan a la misma velocidad, no hay
forma de que ésta varie...entonces la V se vuelve 100%...

» %C: Sialgunavariable se dificulta medir en algunas procesos es la Calidad, sobre
todo donde se produce de una manera muy masiva y automatizada, y no se
tienen controles automaticos (tipo Poka-Yoke o Jidoka) para detectar los
defectos, entonces revisar manualmente cada unidad se vuelve impractico, y se
tienen que realizar muestreos aleatorios...o cuando es dificil diferenciar la
producciéon buena o mala como en un producto en proceso que necesita pasar
por otras etapas...0 cuando por el tamafio, temperatura o complejidad del
producto simplemente no se puede medir al momento de salir de la linea de
produccion...

iMucho éxito!
Con mucho gusto,

DB Watson
dbwatson@dbwatson.com
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