INEXION

Sistema MES/MOM para la Industria 4.0

Digitalizacion de Planta, Trazabilidad,

Mantenimiento y Calidad en Tiempo Real

overtel:



+500 M€

Gestionados en nuestros
clientes

+400

Usuarios operativos

+25

Afios de experiencia

1

Factoria de software

4

Valores de
empresa

A

Propuestas de
valor

3

Areas de trabajo

Responsabilidad y eficiencia
Compromiso de colaboracion
Calidad humana

Comunicacion flexible

Analisis de Viabilidad
Eficiencia en costes
Conocimiento del sector

Acompafamiento continuo

Servicios Tl
Software Empresarial

Consultoria

6

Sectores Industriales

A .

Continentes

L

v

L

Alianzas

'S

*

» Metalmecanica
» Quimica

» Plastica y Caucho

L

Alimentaria

L

Fabricacion de
Maquinaria

L

Manufactura

Europa
Asia
Africa

América

Pandora FMS
Fortinet
Google Cloud
Microsoft

Etc.
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SOLUCIONES 4.0

Lineas de Negocio Overtel

Presentacién Corporativa

Partners
Implantadores ERP
Industrial

Gestiona tu Industria de forma
integral con nuestro ERP lider

Partners Implantadores
Intralogistica Industrial

Logistica inteligente para
mayor trazabilidad y eficiencia

Automatizacion Tareas,
Optimizando Negocios

Robots que automatizan tareas
repetitivas en ordenadores,
mejorando eficiencia y precision

Fabricantes MES/MOM
GCDD INEXION

Optimiza la produccion con
N nuestro sistema
automatizado

Consultoria, Analitica de
Negocios y Mejora de
Procesos

Mejora continua a traves de
andlisis de procesosy negocio

Servicios TI

Ciberseguridad,
monitorizacion, redes e
informdatica externa para tu
negocio

Partners Implantadores
CRM, Marketing Digital, y
Atencion al Cliente

Atrae, convierte y fideliza clientes
con nuestra plataforma completa

overtel



Industria 3.0 Transformacion Industria 4.0

i,
ilar Industrial i
. subldagla

A Generaxidn de vapor
Primes 1ok mecdnico

" Nube
Mayor Integracion ‘ Global
- Suparvision W“’“:':ﬂ*/ Integrada ootz ssorls

%
1A Produccion en cadena ,',-
Lnergia ol trica

Primesa cadena de montage :
E
q4
INDUSTRIA  Mayor nivel de automatizacion i
=

3 O Llectrdnicay 1

Field/0

Lo unidad de control
ostd distribulda y
Fuslonael PLCyel '
INDUSTRIA  Sistemas Ciber-fisicos médulo de llOT
4 O industria y productos inteligentes .
SRR e Piramide de Automatizacion Cambia a Pilar de Automatizacion
8¢ dotz Tiempo
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GESTION APId o
Capa ERP € conexion Ordenadores y RED de
(Enterprise Resource Plonning) Servicios WEB - aodministrocion del cliente

. Rod ETHERNET Corporativa | I

Rod ETHERNET Capa MES
Terminales
de Fébrica 2
Terminales
de Fabrica

Terminales
de Fabrica

Terminales
de Fabrica

Terminales 3
de Fabrica e$ ‘.
Terminales (:9 @ e

de Fabrica

Terminales
de Fébrica

Terminales
de Fabrica

Red ETHERNETY

Pod ETHERNET

< /3 Romotat dishribuidas Punfos de  Bdsculasy
i . Conivol RFID contodores

Trénsito dosificociéon
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s o

. £ Qué ocurre en planta? + Informe de produccion y paradas
. ; Qué ha pasado? * Informe de mantenimiento y fallos
* |nforme de calidad
@\ ;Por qué ha pasado? + i Por qué esta pieza ha salido defectuosa?
! £ Cudl es el problema?
DIAGNOSTICO » i Por que se ha parado la produccion?
&b ;Que pasara? » Mantenimiento predictivo: Condition Monitoring,
' ; Qué pasara si...”? + Sistema alertas y nofificaciones para la Calidad
PREDICTIVA + Predicciones para el OEE
; Qué deberiamos hacer? o N o
. ) » Optimizacion de puntos de operacion de maguina:
:%' ¢ Lomo gestionar futuras + CONSUmMO de energia maquina vs formulacian,
situaciones de la mejor manera? materias primas
- Como emos alcanzar el punto « i Para que herramientas podemos aumentar |a vida
PHELEILAL Eptimn Er?{rjluestms prmesﬂsl?_;-“ (il sin afectar a parametros de calidad?
» Optimizacion de mantenimientos
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TALADRO COLUMNA 1

O Tarea Activa

Duracion
Actual Tiempo
O.F. Tarea Estado Articulo Comentarios F.Iniciada (Tedrica) Restante

PRY00798- (TA002) TRO- Preparacion (74RH802276) El proceso de 31/01/2023 326,06 0 Horas
034 PRY00798 - REF HORIZ. deformacion mediante 18:46:41 Horas (0,3
74RH802276 80X80X2276 MM un troquel acoplado H)

(FRONTAL) €n una prensa » F ncisda
>
2 & B © N\ )\ & &
Entrada  Salida Iniciar  Finalizar ~ Terminar Retirar ARadir  Anadir Iniciar Fin Iniciar Fin
Operario Operario  Tarea preparacion  Tarea  Tarea PIEZA  BULTO Incidencia Incidencia Incidencia Incidencia =

maquina_1_temperature
maquina_1_consumo Piezas producidas

1 1l
0 2 @ &0 8 10

3818.833 7383925

Consumo medio energfa Energia consumida
ow o maquina_1 corriente
10

>
2 8 00 UHeda ANLEE
Incidencia Iniciar Incidencia Fin Incidencia

Entrada Operario Salida Operario  Iniciar Tarea Finalizar preparacion Terminar Tarea Retirar Tarea  Afiadir PIEZA Afiadir BULTO  Iniciar Incidencia Fin
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5 ador d - Gestion de la
. t::::fs"mu orde Trazabilidad calidad upgrutivu
. i Recopilacion de
Fﬂ b':l cd Monitorizacion en Dashboard e Interfaz datos
inteligentemente Hempored
conectada
Eficiencia
Integracion de areas y Proactividad y Energética
dispositivos seguimiento
INEXION INEXION
i?zﬁggnéemente Egﬁg%égmente

INICIO INICIO

Atras - Menu Inexion
Atras - Menu Sistemas
Atras - Inicio

ON / OFF

AVERIA

* Fabricado con tecnologia OVERTEL S.L. x Fabricado con tecnologia OVERTEL S.L.



. * MES Administracion Visor de datos Sefiales

. Consumo energético de la OF OF0000103 4>

Estado CodTask InicioTramo FinTramo CodMachine DescMachine CodGHF  DescGHF DescLine EnergiaConsumida PrecioEnergia Ciclo PiezasFabricadasSegunCiclos

Administracion Visor de datos Sefiales

Configurador de OF

A

|

.

Opciones

-4 i
:

g A

z "

s |
s
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: Escandallos Ampliados

” MES Administracién Visor de datos Sefiales

Dashboards

IEC HATERIR 17EC HATERIR
(1T (1T
0,50 0,50
(11
EC/FREBECTH CHHIENZ# I mbEAT I HATERIA FRIHA | | HATERIA PFRIHA
rEsFRCCIfN EFECTITAZ
KIMNIKD REAL 0,200 AGUAS ABAJLGUAS ARRIE) 500 TEORICO TEORICO TEORICO] 82505 REAL REAL REAL 1500,00 74356
[T F) ] ez sm anacen TIEHFS A rRITE A IRETE CRONSCEAHE | TIEHFS BELY" | TIENFS | TIEHFS TIEHFS TeTAL RIEERE RITETAL INTERTIEN 1IN
ESHERE RECITE EraLes HEEHAT mrre  |TREORECTSIZE T sImCEemisHe | sImCEemITHS s PEEBNCTS Py s INTERTELS | TIEHFS RESL | INTERTELS iy TIEHRS TR [ x| SMSETIZAMLES meEn asnTizaMiEs [ rmemmm (o e COITE THTAL COITE THTAL
FIN BE LiNEA Hismina HEamIa & FETEES & FETERS
Carte 1437 2.000 1924 127744 2 033 0:20 0,003 85,002 S:20 0:00 200 20 0:20 0:24 0:24 200 9:24 0:04 0:40 4 240 17061 10367 131.24| 2157
Mecanizado 1302 2500 n 1E2.201 s 040 0:24 FoE3 87502 S 0:03 %03 *27 0:24 0:29 0:29 203 %32 0:05 0:36 T +12 17641 177641 237hE| 59,88
Ajuste de
Medidas 1264 2000 4 TOEEZ | o 0,50 0:30 70,005 70,005 10:14 0:08 08 38 0:30 0:38 0:38 306 a2 0:08 0:30 4 200 17371 541 133651 42,12|
Metralogia
Ensamblaje 1215 1500 P 278,99 - 0E7 040 b2 fil: 80,003 054 015 515 356 0:40 0:43 043 415 10:03 0:08 0:20 ] 200 16,70 M7e| 182,76 80,89
Embalaje 1151 1500 42 29617 | - 0E7 040 80,0052 40,003 1134 0:23 a:23 10:03 0:40 0:43 043 a2 1o 0:08 0:20 3 100 1764 58,01) 101,77 42,76 |
Tratamiento
térmico 1146 1.200 ax 4589 - 0,83 050 72,005 8783 12:24 0:27 a2y 017 050 00 100 *27 10:27 0:A0 0:10 3 0:30 16,38 44,88 4562 4564 |
Rectificado 1061 1200 42 13363 - 083 0:50 araas 46,835 13:14 0:33 433 10:23 050 00 100 ] 10:33 00 0:10 4 0:40 1752 E389) 134,78 70,74
Pulido 1.020 1200 2 17EA0 | - 083 0:50 46,835 46,003 14:04 0:35 436 10:26 050 00 100 336 10:35 00 0:10 4 0:40 17,80 EBAT | 137,68 Frill
Pintado 1.000 1.000 0 0,00 5.000 1,00 100 717 95,835 15:04 0:37 437 10:37 100 112 112 337 10:50 012 0:00 ] 0:00 1708 R 262,80 165,63
Control de
Calidad 1000 1.000 0 0,00 5.000 1,00 100 95,5835 95,835 16:04 0:40 40 10:40 100 112 2 340 10:52 012 0:00 [ 0:00 1643 7038 130,34 113,96
Lagistica 1.000 1.000 0 0,00] 5.000 1,00 1on 95,535 0,00 1704 042 42 10:42 100 112 112 42 10:55 012 0:00 [ 0:00 16,35 | T2.34 | 195,65 123,34
B38,72) 0:00 012 13:42 1716 957,741 1.812.70 | 354,96 |
BUFFER EBUFFER TIEMPO & INVESTIGAR 1.709.18 ) 332,701 1.603.52 |
142 155 PRODUCCION PLSH 1AINVESTIGAR  COSTE EVIDEMTE COSTE EVIDEMTE
PRODUCCION PUSH FUSH FULL

« Compararendimientos reales vs. tedricos en tiempo y coste

* Mide el impacto econdmico de mermas, retrabajos y buffers operativos

« Toma decisiones sobre produccion PUSH vs. PULL basadas en datos, no en suposiciones

» ldentifica cuellos de botella y sobrecostes por desviaciones en tiempo estandar o consumos de materiales

overtel:



Soldadura

OEE Soldadura “
—

1
Estampado [Raaulll ! g
OEE Estampado > {'a/a? J l
cec examossc [N T | ~J
‘ u . Ly J 1N

Mecanizado

ooooo

-5 . .

.....
.
ooooo
-----

......

Cargay
Descarga

overtel:



PLANTA

HOT HILL

OEE ZONA 3
B < o
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i
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SATURACION DE PLANTA QEE
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Optimizacion del suministro de la linea de
produccion

Denso, USA

~ & admin ft 2 & «
S ITENSTY AT ARALYSE

L\_’J. Ford Route A

D rordicasecan
DR oxxcese?

Bl oo

f— e
Do S

2w

PIV1S: Back Up 1
EDxx Case 1 ! o
DB coxxcomps | ) ) e : . : i
&l P17 (Vissing Bat
PIVY
(=] | PIVE
Ford Route B Route Report |
EDxx Comp 2

Route EDFG
Device EDxx FG
Expected time 00:09:25
1D, Start BISton Completed Successful On time
[HH:MM:ss] B

1 2022-06-21 05:22:52 00:09:43 v v x
2 2022-06-21 05:32:35 00 v v v
3 2022-06-21 05:41:00 00: v + v
4 2022-06-21 05:48:21 00: ' V 'l
5 2022-06-21 05:55:46 00: v v x
6 2022-06-21 06:06:27 00: v v x
7 2022-06-21 06:25:43 00: v v x
8 2022-06-21 06:41:15 00 v v v
9 2022-06-21 06:49:14 00 v v v
10 2022-06-21 06:58:19 00: ' + X
11 2022-06-21 07:12:18 00: ' < 'l
12 2022-06-21 07:21:00 00: v v v
13 2022-06-21 07:27:42 00: v v x
14 2022-06-21 07:50:07 00: ' < '
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Administradén Visor de datos

Dashboards

QEE Ddad Rdte Qfty Tedrico Real

01DatPRO2OEE 02DatPROZProduccion 03DatPROZINcidendas
Ddad Rto Qlty

Rendimiento Calidad

= A A_D1
04DatPROZEmpleados Sefiales = = ! = L L |

TA-TARDE TA-TARDE MA-MANANA TA-TARDE

Al Magquinas Turnos

Fecha Bono . - Fabncads Tedrica po—— Objective

)
f
1

140092020 0:00:00
140092020 0:00:00
14092020 0:00:00
14/09/2020 0:00:00
o000
oo:00
0000
o000
0000
0000
0000
0000
o000

{8842888888888 R AR RRRE

nh
1

17/08/2020 0.

sedeapsoescsesosansnssees

MA-MANANA

TA-TARDE
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@ Gestion Visual del Conocimiento Tecnico en Planta

Lo que no se mide, no se puede mejorar. Con INEXION, convertimos la intuicion operativa en decisiones objetivas
basadas en datos reales de planta

MES Administracién sor de Sefiales

Visorde cafts

Dashboards

Dashboards

Horario de Trabaj: ici : Fin (hh:mm) Elloras Descansos (Y Inicio (hh:mm) B Fin (hh:mm}3 B = Horas Descansos (%, %X)4B]  # Horas Teéricas [
Lunes 3 Jusues 3.00 14:00 045 15:30 18:30 0,15 500
Viermes T.00 15:00 0,30 - - 0.00 500
Sabads [Entral 3.00 14.00 0.30 - - 0.00 500
Dominge (Extral S S 0.00 S S 0,00 0.00 © 3 vabsjador cusnta con los conocimiantos/habilisades necesarias ylos apiics oe forma satisfactoria. Necesits supemisian) 50% MustedeMesida® ¢ @ 3 @ 1 @1 @1 O3 2%
@ & Elvabsjador ouenta con los conocimientos/habilidades necesarias, se aplicen satisfacioriamente y las tareas se complen® 7% Reaificado ¢: @&: &1 03 03 @1 5%
[ ] 5 Al nivel 52 SUMa 13 capacidad de TRNSMItir SU CONGCIMIENto a oos tradiajadores. 5 un experto. ® % Pulido 23 ®: ®: @5 &35 @5 58%
Semana Operadores 0% 5% [ £ 55 5% 0%
2 a Cambio Utillajes () Limpieza () [& # Horas Efectival % Horas Efectivzls # Horas Efectivas Competencias / Skills
Lunes 2 Jusves 7.40 1,004 3,00 2,005 2,00 10024 1,004 6,60 82,505 . T e Evaluador 2 Gealiva fodrea  José  Gisna  Manwel  Angel  Operacianes
Vienes 170 2,005 4,005 3004 3004 20004 3.00:% 6,34 Ta.25% 6,34 Corte @: 03 @: 0: @1 @05 %
Sabads [Extral 470 2,003 5005 4,005 0,003 3003 5,003 375 75003 375 Meanioe @ 2 @2 @2 03 @: 05 st
Dominga [Extral 0,00 0,00 0,003 0,003 0,003 0,00 0,00 0,00 0,003 0 AusiedeMesii=@ 1 @ ¢ @1 03 @21 @1 =%
36.43 Reificado ®:2 @1 &2 03 @+ 92 3%
E1,EISZ Pulido Q3 92 [ IS @ 3 [ s [ 50%
EQUIPO LINEAT _ Ith Coste #Tajos % Tajos Dperatares moomoomom R = o
EMPLEADD 1 16.751 6 54.55% ot i . Operacions
EMPLEADD 2 15,071 5 45,455 Em ’ :.m_."m .m{“ .mz“ .[mzm C.ua;w :NEH s
EMPLEADD 3 18,331 7 63,643 Memnzoe @ 5 @21 @1 @ : ¢ 03 5%
EMPLEADD 4 18421 8 54.55:¢ = s NusedeMesicz@ 5 @5 @1 @1 @2 3 85
EMPLEADOS 17,581 El Recificdo @ 2 @1 @2 03 @ ¢ Y
EMPLEADD & 15,491 3 pulito e: #: 0: 0: @5 : s
EMPLEADO T 15.241 6 54.557 Operadores LI A 5
EMPLEADOD & 18,841 T 63,643 .
EMPLEADO 3 20,091 z Media (Pesimista)  Catalina  Andrea José Cristina ~ Manuel  Angel  Operaciones
EMPLEADC 10 18421 4 36,363 Corte ®: 0: @: 02 02 0: 38
Meaizzco @ 3 @1 @1 03 03 @¢ 3%
AJUSTE DE CONTRO » .'qu;tEﬂeMemda;- 3 9 01 ! 1 , 1 92 5%
LINEA 1 CORTE MECANIZADO T ENSAMBLAJE EMBALAJE TRATAMIENTO TERMICO RECTIFICADO PULIDO PINTADO © LOGISTICA feacle 02 @1 @1 03 0 : [ 5 %
ith Coste 17.061 7641 AT 16.701 17.641 16,361 7.521 17.301 17.061 16,431 16351 ;!:,m T M 2; e 0; o 4;% o . o o ;;:
#ARHH 4 ki 4 & 3 3 4 4 ] 3 &
1 Salarios 854,95 854,96 Mediz (Estandar)  Catalina  Andrea José Cistina  Manuel  Angel  Operaciones
Merma | Salarios 357.741 Corte e: 92 @: 0: @2 @: s
1Mat. Prima T4E.56| 48,561 Meanizzse © 3 @ 2 @1 O3 @+ @ ¢ 8%
Merma | Mat, Prima 71441 HustedeMesiiz® 3 @ 4 @1 @2 @21 @12 3%
1Total 3.312.701 1603.521 3 i Rt @ 2 @1 @2 03 @0+ @2 e
PUSH PULL e = Pulido 2: @: @1 @0: 03 O 8%
Operadores. 0% 0% % 0% B0% 55% 2%
#1ds 5.000 5.000 Media (Optimists) ~ Catalina Ah\ﬂrﬂ José ,\[nmna Manuel N!H (Operaciones
. Cone ¢+ @3 &2 03 @2 5 5%
|Coste Sin GG 066! 0321 Newnizds ® ¢ @2 @1 03 @ ¢ iy
ICoste Con GG (201U 0,801 0,381 uswdeMedida® ¢ © 4 @ 1 @2 @2 =
B* Sobre Coste Sin GG g0 250 Gectde @1 @21 @2 0 : @ ¢ a4
1Wentallld 1131 115 Pulido e: @: 01 0: 05 835
IFacturados 5362871 5.933.041 g Operadores. 5% 0% 5% 0% 605 50%
B Total 1387621 4.008,511
B* % Sobre Venta 33.33% 67,570
B Sobre Coste 50,005 208,33

Analiza la eficiencia operativa por turnos, lineas y
trabajadores, integrando datos de produccion real y
productividad individual.

detectando oportunidades de formacion

Matriz visual de habilidades donde identifica la capacitacion
del personal en cada proceso, midiendo la polivalencia y
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® Mapa de Capacidades Técnicas y Plan de Mejora

Dashboards

Nivel [(#] Paramtros y Valoracion Nivel (2] Catalina Andrea José Cristina Manuel  fingel Poliv. Skills Meta Skills  Gap Skills
[ ) 1 Eltrabajador no tiene los conocimientosthabilidades minimos para un puesto. [ ) 0 Corte ® s @ 3 ® 1 Q@ 3 ® ® s S A 21
® 2 Eltrabajadaor cuenta conlos conocimientosthabilidades necezarias ylos aplica. ® = Mecanizado Q@ 3 [ ® 1 ® : O 3 [ ) 33 A 425
Q 3 Eltrabajadar cuenta conlos conocimientosthabilidades necesariaz wlos aplica de forma satizfactaria. Necesita supervizion. O s Ajuste de Medidas @ 4 @ 3 ® 1 ® 1 ® 1 Q@ 3 29 A 465
[ ] 4 Eltrabajador cuenta conlos conocimientosthabilidades necesariaz, ze aplican satizfactoriamente y las tareas se completan en un plazo aceptable sin necesidad de supervisidn. o T Rectificada o : [ I ® 1 Q 3 (] ® 1 25 A S0
[ ) 5 Alnivel4 se sumala capacidad de transmitir su conocimiento a otros trabajadores. Bz un experto. @ oo Pulide Q@ 3 [ ® 1 ® 5 ® s ® s S8 I 17
Poliv. Operarios B0 25 03 455 453 B5% 405
Meta Dperarios =i S0 25% S0 S0 =i 54
Gap Operarios 15 25 25% S S 0
Nivel (#] Resumen de Skills x Operador Iperarios [Jperarios [32])
[ ) 1 Mo zabe |a operacian 1 16,67
® 2 Lohace zeguro 1 16,67
Q 3 Lahace zeguro v con calidad 2 3333
[ ] 4 Lo hace seguro con calidad y productividad 2 3333
[ ) 5 Lo hace seguro con calidad |, productividad e innovacion 1] 000
Tatal Consolidads ¥ de Participacion B
Polivalencia Operarios Polivalencia Skills Resumen de Skills x Operador Polivalencia Actual vs Meta

Catalin

Arged Andrea
u Mo sabe b operacién
D%
# Lo hace segurn
Fulica Mecanizado
ahace segure ycon alidad
Man el Jos & hace segure con calidad y produsctividad
Rectificada Auste de Medidas

Lo hace seguro con calidad, producividad e
Innowackon

B

—ta Shills

Procesos con riesgo

Personal con alto potencial operativo por Desviaciones entre el nivel actual y la meta overtel:

para formacion cruzada dependencia de un operativa en dreas criticas
unico trabajador

Dperanns —s—ideta O perarios

Meta arkas




INEXION vy la Sostenibliidad Operativa

MES  Adninitracon

SOSTENIBILIDAD

Monitorizacion del
consumo energético

Reduccion del consumo

y de las emisiones

Alineamiento con los
objetivos ESG

Decisiones operativas
con impacto ambiental

Sostenibilidad no es solo un

objetivo, es una forma de operar

Con INEXION, cada accion en
planta puede medirse,
optimizarse y alinearse con una
estrategia responsable.

Visualizamos el impacto
energetico, tomamos decisiones
informadas y construimos
procesos mas limpios, eficientes
y comprometidos con el futuro.

Porque producir mejor también
es cuidar mas

Dashboards

Consumo Energético por Unidad

inea 1

Visr de datas Seicles

Consumo en Idle por Linea

Linea 2 inea . Linea 1 Linea 2 Linea 3
Indicador Compuesto de Sostenibilidad

=== Valor éptima

Porcentaje de Mermas

Q, Con INEXION, la sostenibilidad no es un concepto abstracto:

es una metrica integrada en el dia a dia productivo

overtel:



MARR Marmon Foodservice

MARMON

BB L Technologies

A Berkshire Hathaway Company
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(+34) 654 935 2525

Visita nuestra web

Escribenos a


https://es.linkedin.com/company/overtel-technology-systems-s-l-
mailto:marcelo.portero@overtel.com
https://overtel.com/
http://overtel.com/
mailto:info@overtel.com?subject=Informaci%C3%B3n%20sobre%20Overtel
mailto:info@overtel.com
mailto:https://www.facebook.com/overteltech/?subject=Informaci%C3%B3n%20sobre%20Overtel
mailto:https://www.youtube.com/watch%3Fv=eo8ESEk47Ig?subject=Informaci%C3%B3n%20sobre%20Overtel
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