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Resumen

En este trabajo se presentan los resultados obtenidos del
disefio e implementacion de un evento Kaizen en una
empresa del rubro maquilador con giro automotriz, la cual
utiliza un métrico llamado OEE por sus siglas en inglés
"Overall Equipment Effectiveness" como indicador para
medir la eficacia de la maquinaria industrial. Dicho
indicador se utiliza como una herramienta clave y de vital
importancia dentro de la cultura de mejora continua. En
esta empresa, el métrico OEE esta siendo afectado por los
tiempos muertos de cada linea de produccién y las
estaciones de trabajo ocasionados por la falta de material.
Dentro del Toyota Productive System (TPS), el tiempo de
espera excesivo es considerado un desperdicio, el cual
debe ser reducido de manera efectiva para aumentar la
rentabilidad de la empresa. Se desarroll6 el evento Kaizen,
conformado por un equipo de trabajo multidisciplinario el
cual trabajo durante cinco dias en las propuestas, anélisis
y obtencién de resultados, los cuales diariamente fueron
presentados a la gerencia hasta que se lograron resultados
optimos, los cuales se vieron reflejados en el OEE y se
redujeron los desperdicios que afectan los procesos, tal y
como se establece en la teoria de Lean Manufacturing.

OEE, Kaizen, Lean Manufacturing

Abstract

This paper we present the results obtained from design and
implementation of a Kaizen event in an automotive
manufacturing industry, which uses a metric called OEE
for its acronym in English "Overall Equipment
Effectiveness” as indicator to measure the efficiency of
industrial equipment. This indicator is used as a key tool
and vital importance within the culture of continuous
improvement. In this company, the OEE metric is being
affected by the downtime of each production line and the
work stations caused by the lack of material. In the Toyota
Production System (TPS), the excessive waiting time is a
waste, which must be effectively reduced to increase the
profitability of the company. The Kaizen event was
developed, formed by a multidisciplinary team, which was
worked on for five days in the proposals, analysis and
obtaining results, which were presented to the
management until the optimal results were achieved,
which were reflected in the OEE and the waste that affects
the processes was reduced, as established in the theory of
Lean Manufacturing.

OEE, Kaizen, Lean Manufacturing
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Introduccion

La industria manufacturera es hoy en dia uno de
los principales motores que impulsan la
economia de la zona fronteriza entre los Estados
Unidos Mexicanos y los Estados Unidos de
América. Segun datos presentados por el
Sistema Nacional de Informacion Estadistica y
Geogréafica (SNIEG), en Marzo del 2017, el
86.7% de los ingresos nacionales por
exportaciones corresponden a la industria
manufacturera y maquiladora, de los cuales el
82% se encuentra basada en la exportacion a los
Estados Unidos de América, esto es debido a
varios factores como el bajo costo de la mano de
obra mexicana, facilidades en logistica,
estimulos fiscales, altos estandares de calidad y
el constante enfoque en la mejora continua por
mencionar los mas importantes.

Sin embargo, con el paso de los afios, ha
surgido una mayor competencia para la industria
manufacturera mexicana, en gran medida por la
incursion de paises asiaticos como China e India,
se ve la necesidad de manufacturar de forma méas
eficiente, aprovechando todos los recursos y
disminuyendo en lo posible, los gastos de
operacion.

Uno de los métricos claves en la
medicion de la eficacia de cualquier proceso
productivo  dentro de una industria
manufacturera y que esta fuertemente ligado a
los resultados de desempefio general de la misma
es el porcentaje de Eficiencia General de los
Equipos o la OEE, por sus siglas en inglés,
“Overall Equipment Effectiveness”, debido a
que dicho métrico contiene tres de los métricos
claves para las empresas: Calidad a la primera,
Tiempo disponible de operacion y Eficiencia de
produccién. En este caso, el presente trabajo se
centrara en el tercer métrico incluido en el OEE,
es decir, la Eficiencia de la produccion.

El término eficiencia “se refiere a la
proporcion de la produccion real de un proceso
en relacion con algin parametro” (Chase, 2009,
p. 169), Para la mejora de la eficiencia, lo
primordial es la eliminacion del desperdicio, el
cual se define como “cualquier cosa que no sea
la cantidad minima de equipo, materiales, piezas
y obreros (horas de trabajo) absolutamente
esencial para la produccion” (Chase, 2009, p.
405).
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La presencia de desperdicio es una alerta
de la presencia de ineficiencia, asi lo establecen
Hernandez y Vizan, “el desperdicio por tiempo
de espera es el tiempo perdido como resultado de
una secuencia de trabajo 0 un proceso
ineficiente. Los procesos mal disefiados pueden
provocar que UunoOS operarios permanezcan
parados mientras otros estdn saturados de
trabajo” (Hernandez Matias y Vizan Idolpe,
2013). Solo lo que se mide se puede gestionar y
mejorar, es por ello que la industria mide el OEE
y pone especial atencién en la diferencia entre lo
ideal y la realidad, la cual es igual a la suma de
las pérdidas y, en consecuencia, muestra
exactamente donde se encuentran las
posibilidades de mejora.

En el presente articulo se plantea una
herramienta de optimizacion aplicada a la
cadena de suministro en el sector industrial
automotriz que emplea herramientas Kaizen
agregando un método de solucion de problema
que permita al departamento de produccion vy
materiales, el logro de las metas establecidas, en
este caso la meta de la OEE. Se centra en una
problematica en una industria automotriz, el rol
de dicha industria dentro del esquema de
organizacion de la cadena de suministro es
segundo nivel, es decir, le provee de
componentes a empresas de primer nivel, las
cuales proveen de productos y servicios
directamente a las plantas ensambladoras de
automoviles también conocidas como OEM
(Original Equipment Manufacturer). El producto
que provee se llama “actuador de espejo”, y es
un componente integral en la composiciéon de
todos los espejos retrovisores, laterales, para
vehiculos comerciales e industriales de todas las
marcas alrededor del mundo.

Conceptos basicos del Sistema de Produccién
Toyota

Los procesos en la industria maquiladora
automotriz se apegan a la metodologia de Lean
Manufacturing, la cual esta basada en el sistema
de produccién de Toyota y tiene como objetivo
la eliminacion de desperdicios o actividades que
no agregan valor, permite que se alcancen
resultados inmediatos en la productividad,
competitividad y rentabilidad, en ocasiones sin
la necesidad de realizar inversiones en
maquinaria, personal o tecnologia.
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Citando a Taiichi Ohno, disefiador del
Sistema de Produccion Toyota, “Todo lo que
hacemos es mirar la linea del tiempo, a partir del
momento en el que el cliente nos hace un pedido
hasta que se hace efectivo el pago. Reducimos la
linea del tiempo eliminando las actividades que
no anaden valor.”

La filosofia Lean que menciona Liker, en
“The Toyota Way. 14 Management Principles
from the World s Greatest Manufacturer”
establece que la casa del TPS esta conformada
por:

TPS

Reduction of waste, best quality, cost
reduction, short throuput times

Thinking
people

system

(eoprr)

Kanban
UONESIWLOUOINY

5 Whys

Just-in-Time

Production leveling (Heijunka),
Standardization

Kaizen

Figura 1 The Toyota Production System - The Key
Elements and the Role of Kaizen within the System
Fuente: Scientific Figure on ResearchGate. Available
from:https://www.researchgate.net/TPS-
House figl 289519018 [accessed 12 Jul, 2018]

De manera general, cada uno de estos
elementos de la estructura mostrada en la Figura
1, pueden ser descritos como sigue:

TPS (Toyota Production System): En el
tejado esta el TPS, indica que se centra en
hacer los mejores productos para los clientes,
ofreciendo la mejor calidad de vida laboral a los
empleados.

JIT (Just in time): Las materias primas y
los productos llegan justo a tiempo, bien para la
fabricacion o para el servicio al cliente. EI JIT no
solo afecta en el proceso productivo sino
también en el personal, la forma de trabajo, los
proveedores, etc. Los objetivos del JIT consisten
en el “hébito de ir mejorando” y en la
“eliminacion de desperdicios”.
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JIDOKA: Permite que el proceso tenga
su propio autocontrol de calidad, por ejemplo, si
existe una anormalidad durante el proceso, éste
se detendra ya sea automatica 0 manualmente
impidiendo que las piezas defectuosas avancen
en el proceso. Jidoka mejora la calidad en el
proceso ya que solo se produciran piezas con
cero defectos, sin errores. Se utiliza el sistema
Poka-Yoke (intepretado como a prueba de
errores humanos) para evitar cualquier error en
la fabricacion, o realizacion del producto o
pedido. Actualmente los Poka-Yokes suelen
consistir en un “sistema de detencion” y un
“sistema de alarma”, visual y sonora
comunmente, que avisa al trabajador de
producirse el error para que lo subsane.

GEMBA: Lugar de trabajo limpio y
ordenado, favoreciendo el trabajo de los
empleados de la empresa y optimizando la
Cadena de Valor Agregado. El lugar de trabajo
estd mejorado por 5S y la Gestion Visual.

HEIJUNKA: Produccion Nivelada. El
Sistema Lean se basa en que la produccion debe
estar ajustada a la demanda, por lo que los
cambios de produccion deben ser cortos y agiles.
Se sustituyen las tiradas largas de produccion,
por mezclas de modelos.

PROYECTOS KAIZEN: La filosofia
Kaizen dice: “Hoy mejor que ayer, manana
mejor que hoy”. Los proyectos Kaizen consisten
en cambios pequefios y progresivos. Dichos
proyectos estan basados en la mejora continua y
generalmente se utiliza para eliminar los
desperdicios (actividades innecesarias) y las
operaciones que no le agregan valor al producto
o0 a los procesos. KAI significa ‘cambio’ y ZEN
significa ‘bueno’.

PROYECTOS KAIKAKU: Kaikaku
significa “cambio radical” o gran cambio. Los
proyectos Kaikaku se basan en una
transformacion total del proceso, tanto fisica
como metodica.

MUDA o desperdicio: El sistema Lean se basa
en la eliminacion de los desperdicios dentro de
nuestros procesos.

Descripcion del problema:

La industria manufacturera en cuestion, opera
siete dias a la semana, cuenta con cuatro turnos
de doce horas cada uno.
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Tiene siete lineas de produccion
semiautomaticas que operan durante todos los
turnos y tres lineas que, debido al bajo volumen
de demanda, Unicamente operan en ciertos dias
designados.

Debido a que se tenia un bajo OEE,
ocasionado por la eficiencia de la produccién, se
elabor6 una sumatoria de los tiempos perdidos
por motivo de “espera de material” durante los
meses abril, mayo y junio de 2017, dado que la
hipotesis inicial era que no se surtia de materia
prima a la linea de produccién porque la
distancia entre el almacén y las lineas de
produccién es de 90 metros. Se encontré un
promedio de 18.69 horas perdidas por este
concepto. Existiendo tres lineas de produccion
que son de particular interés. Estas representan
6.7 horas perdidas, es decir un 35% del promedio
total de 18.69. Las tres lineas en cuestion son
importantes porque en ellas se manufacturan los
productos de mayor volumen y son las que tiene
la menor cantidad de cambios de modelo y por
lo tanto son las lineas que deben presentar los
niveles mas altos de productividad. Este analisis
detoné la necesidad de un proyecto de
intervencion para resolver la problematica de
tiempos de produccién perdidos.

Metodologia

Tomando de base la filosofia Lean del Sistema
de Produccion Toyota, se utiliza la herramienta
de Proyectos Kaizen para buscar la solucion al
problema que ocasiona un bajo OEE en tres
lineas de produccion en la industria automotriz
antes mencionada.

Para realizar el proyecto kaizen, se sigue
la metodologia siguiente:

— Definir un lider con la capacidad para
facilitar las reuniones de trabajo,
documentar el seguimiento de las tareas;
en terminos generales, dirigir al equipo.
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— Se conforma un equipo de trabajo
compuesto por personal de todos los
niveles jerarquicos de la organizacion.
Algunos elementos conoceran
intimamente el proceso que requiere
andlisis y otros integrantes del equipo
seran casi completamente ajenos a él.
Inclusive, algunos estaran directamente
relacionados con el problema y otros no
tendran el menor conocimiento de él.
Esta diversidad de experiencias Yy
conocimientos enriquecen el proyecto
Kaizen ya que permite que se planteen
interrogantes nuevas y se consideren
puntos de vista diferentes. Esto ayuda a
dar pie a la generacion de ideas y
propuestas frescas y originales. Es muy
importante que el personal seleccionado
para participar en el proyecto cuente con
todo el apoyo de la gerencia debido a que
se tendran que desentender de sus
responsabilidades normales para atender
las demandas del programa.

— Una vez integrado el equipo, se retnen
antes de la semana en donde se realizara
el proyecto Kaizen para acordar el plan
de trabajo. Se revisan los métricos que
exponen el problema, es decir, el
problema en cuestion seguramente se
esta reflejando en algiin métrico (gréfica)
de la organizacion. Se definen las metas
por alcanzar, estas pueden ser
cuantitativas 0 cualitativas.
Posteriormente, se necesitan identificar
las posibles causas del problema. Se
pueden aplicar una serie de métodos para
identificacion de las causas raiz del
problema. Ejemplos de estos métodos
puede ser el “5 por qués”, el diagrama de
Ishikawa, graficas Paretto 0
Histogramas.

— Después de que el equipo se decide por
las causas raiz del problema, se plantean
las actividades a realizar para la solucion
de este. Se definen las responsabilidades,
y tiempos en que se deben de realizar las
tareas. Esto es muy importante ya que el
tiempo generalmente designado para un
proyecto Kaizen es de una semana.
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— Se ponen en marcha las actividades
acordadas y se retroalimenta a la alta
gerencia en los plazos y formas
acordadas. La participacion de la alta
gerencia es muy importante a lo largo de
todo el proceso ya que esto le brinda el
grado necesario de seriedad al proyecto.
Los resultados de cada actividad se
documentan, se analizan y se determina
si conducen los esfuerzos en la direccion
deseada. De lo contrario, se replantean
las estrategias, metas o hasta el proyecto
en si puede replantearse. Al concluir el
proyecto, se documentan los cambios al
proceso escudrifiado y se entrena a todos
los involucrados en problema original
sobre el proceso revisado para que sea de
su conocimiento y que el trabajo se
estandarice.

Resultados

Se inicia con la seleccion del personal que
conforma el equipo Kaizen. El lider del equipo
es el gerente de materiales, y el resto del equipo
es conformado por:

— Supervisor de produccion

— Ingeniero a cargo del mantenimiento de
las lineas de produccién

— Supervisor del almacén
— Programador de materia prima
— Materialista de produccion.

Le semana previa al evento Kaizen se
realiza una reunion con todos los integrantes del
equipo y el lider explica la problematica y se
revisan los objetivos. Se les da a conocer la fecha
de inicio y final del proyecto (generalmente para
un proyecto Kaizen se requiere una semana). En
la reunion, por medio de una lluvia de ideas, se
identifica la necesidad de conocer, previo al
arranque del proyecto, el numero de recorridos
que hacen los materialistas al almacén durante
un turno. Se decide asignar a alguien que observe
al materialista que cubre las lineas B, C y D (por
ser las de mayor volumen) para conocer cuantas
vueltas da en un turno, lo que se encuentra es:

— Los materialistas realizan en promedio
25 recorridos al almacén por turno.

ISSN: 2523-6822
ECORFAN® Todos los derechos reservados

Junio 2018 Vol.2 No.3 13-21

— En promedio se tarda 5 minutos en cada
recorrido.

Esto es equivalente a:

— Se invierten 2 horas por turno en
recorridos al almacen.

— 4.5 km recorridos durante un turno (dado
que hay una distancia de noventa metros
ente  las lineas de produccion
seleccionadas para el estudio y el
almacén, por lo tanto, cada recorrido
redondo representa una distancia de
ciento ochenta metros. Y si en un turno
se realizan veinticinco viajes, estamos
hablando de cuatro mil quinientos metros
recorridos en un turno)

— Se perdieron 1.2 horas esperando al
materialista

Dia 1 del Proyecto Kaizen:

Se realiza una lluvia de ideas para la
determinacion de las causas raiz del problema, a
cada idea repetida se le otorga un punto,
posteriormente  se clasifican en cuatro
categorias:

— Poco beneficio/pocos recursos
— Mucho beneficio/pocos recursos
— Poco beneficio/mucho recurso
— Mucho beneficio/mucho recurso.

Las ideas que valen la pena atacar son las
que terminan en el cuadrante mucho
beneficio/pocos recursos. Para esto se dibuja un
cuadrante con las cuatro areas etiquetadas, se
enlistan todas las ideas y se acuerda con el
equipo la posicion de cada una en el cuadrante.

En el cuadrante de “altos
beneficios/bajos recursos” quedan las causas
raiz que ocupan el mas alto nivel de prioridad ya
que se supone que ofrecen un impacto positivo
casi inmediato, y con la minima o nula inversion.
Y estas son:

— Cambios de modelos urgentes
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— Puntualidad y asistencia de los

materialistas

— Faltade coordinacion de los materialistas
durante los descansos

— La falta de un plan de trabajo de los
materialistas

— Las lineas de produccion no se
encuentran abastecidas al inicio del
turno.

Fish bone

Junio 2018 Vol.2 No.3 13-21

Plan de Accién

Razon

Plan de accion

Medio Material no | Existe un plan de

ambiente accesible expansion para el | recursos
inmediatamente | almacén para el
en almacén 3er cuarto del afio.

Método 2 | Cambios de | Elaborar un plan | Supervisor
modelo urgentes | de trabajo estandar | de almacén

para materialistas

Método 3 | Materia prima Muchos
no liberada por recursos
calidad

Gente 4 | Puntualidad vy | Plan alterno de | Supervisor
asistencia cobertura con | dealmacény

gente de | supervisor
produccion de
produccién

Gente 5 | Falta de | Elaborar un plan | Supervisor
coordinacion de | de trabajo estandar | de almacén
materialistas para materialistas
durante
descansos

Medio 6 | Distancia  del | Disefiar estantes | Ingeniero de

ambiente almacén a las | con poka-yokes | mantenimien
lineas de | para mantener | to
produccién "adjusting rings &

housing” en la
linea de
produccién

Método 7 | Falta de plan de | Elaborar un plan | Supervisor
trabajo para | de trabajo estandar | de almacén
materialistas para materialistas

Maquina | 8 | Cantidad de | Cotizar la | Ingeniero de

-ria material que | expansion de las | mantenimien
soportan los | tolvas de | to
puntos de usos "adjusting rings &

housing"

Gente 9 | Lineas vaciasen | Elaborar un plan | Supervisor
los cambios de | de trabajo estandar | de almacén
modelo para materialistas

Material 1 | Rechazos de Muchos

0 | calidad recursos
b)

Tabla 1 a) Dia 1 del Evento Kaizen, definicién de causas
que ocasionan los tiempos perdidos por falta de material.
b) Plan de accion definido mediante metodologia 5porques
y Diagrama de Ishikawa

Fuente: Realizacion Propia

Ahora se definen acciones para corregir

las causas seleccionadas, las cuales se muestran
en la Tabla 1, en las causas enlistadas como item
o puntos 2,4,5,7y9.

Finalmente se revisan las causas raiz en
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el cuadrante de “alto beneficios/alto recursos”.
Ahi se encuentran las causas raiz que al
resolverse ayudan en gran medida a dar solucion
a el problema. Sin embargo, algunas de las
soluciones a las causas raiz en este cuadrante
requieren de una inversion considerable. En este
cuadrante quedan cuatro ideas:

— Material no accesible en almacén

— Distancia del almacén y las lineas de
produccién
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— La cantidad de materia prima que
soportan los puntos de uso

— Rechazos de calidad.

Solo se toma acciones para el item 6, se
sugiere el disefio de estantes para ser colocados
en puntos estratégicos en las lineas de
produccion. En dichos estantes Unicamente se
mantendran los dos componentes que tienen la
menor duracion de tiempo en los puntos de uso.
Ademas, los estantes se disefiaran de tal forma
que Unicamente se pueda colocar la cantidad
permitida de contenedores. Lo que se busca con
esta medida es reducir la cantidad de viajes que
los materialistas realizan por motivo de dos
componentes cuyo punto de uso son de media
hora.

Una vez acordadas las acciones a tomar,
se establecen las metas que se deben lograr
durante el evento Kaizen, estas son:

— Reducir los viajes al almacén de
veinticinco a ocho.

— Eliminar de tiempo perdido por esperar
al materialista de produccion.

— Realizar un estandar de trabajo para los
materialistas de produccion.

— Disefar y cotizar la ampliacion de las
estaciones donde van los dos
componentes gque se agotan cada media
hora.

— Instalar el estante para mantener los dos
componentes.

Dia 2 del Proyecto Kaizen:

Se inicia con la implementacion del
estante para colocar cerca de las lineas de
produccion y que abastece de los dos
componentes cuya estacion de trabajo se vacia
cada media hora, se continia observando el
trabajo del materialista y obteniendo datos.
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Al final del dia del evento Kaizen, se
realiza una sesién de retroalimentacion para
revisar los logros obtenidos y se registra el
avance de las actividades pendientes. Se revisa
también el impacto sobre de las iniciativas ya
implementadas. Al dia dos, la Unica iniciativa
implementada es la de acercar los materiales de
mayor consumo a las lineas de produccion. Al
revisar el impacto que tiene la instalacion del
estante, se obtiene la siguiente informacion:

— Se reduce el tiempo de espera, pero no a
cero.

— El nimero de viajes al almacén sigue
muy elevado.

Como equipo se determinan algunos
cambios en el proceso de los materialistas
(mismos que se incluiran en el éstandar de
trabajo).

Dia 3 del Proyecto Kaizen:

Se implementan las reglas para el
desempefio del puesto de materialista de
produccién. Las dos reglas de mayor impacto
son:

— Realizar el recorrido con su carrito de
material cada hora y media. Rellenar
todas las estaciones, aunque adn no se
hayan vaciado.

— Las lineas de produccién deben terminar
el turno con todas sus estaciones de
trabajo abastecidas de material.

Al cierre del turno, al realizar la sesion de
retroalimentacion, se observa en los datos que se
recopilan: el materialista de produccion
unicamente realiza ocho viajes al almacén.

Se concluye por unanimidad que los
ligeros, pero significativos cambios en la forma
de trabajar del materialista hacen la diferencia
entre dar veinticinco vueltas al almacén y las
ocho que se realizan en el dia tres.

Dia 4 y 5 del Proyecto Kaizen:

El principal reto, es continuar con los
resultados obtenidos en el dia 3, los cuales se
lograron:
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— Se mantiene en cero el tiempo perdido.
— Seexcede la meta de 8 viajes al almacén.

— Se termina el Procedimiento Estandar de
Trabajo

En la Tabla 2, se muestran el seguimiento
de objetivos durante semana Kaizen, en donde lo
verde representa objetivos alcanzados, en azul
son objetivos excedidos. Como se puede
observar en la segunda semana (Semana
posterior al evento Kaizen), se mantiene en
verde, por lo tanto, los objetivos se siguen
cumpliendo.

Objetivos Unidades de
medida

Semana Kaizen

Tiempo
perdido en
lineas de
produccion

Reducir los | Cant. | Ciclo 25 8 24 |9 7 7
viajes a
almacen

Instalacion No. No. 0 3 3 3 3 3
de estante | Parte | Parte
cerca de las
lineas

Estandar de | # Proceso | 0 1 0 0 1 1
trabajo

a)

Objetivos Unidades  de Actual

medida

“lsemana 2

Tiempo
perdido en
lineas  de
produccion

Reducir los | Cant | Ciclo 25 8 8 8 8 100%
viajes a
almacen

Instalacion No. No. 0 3 3 3 3 100%
de estante | Parte | Parte
cerca de las
lineas

Estandar de | # Proceso | 0 1 1 1 1 100%
trabajo

b)

Tabla 2 a) Tabla de Seguimiento del proyecto Kaizen
durante los 5 dias en que se desarrolld el evento. b) Tabla
de Seguimiento del proyecto Kaizen donde muestra los
datos Post y Actual.

Fuente: Realizacion Propia
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Conclusiones

Como se ha mencionado anteriormente hoy en
dia las empresas manufactureras estan en un
proceso de mejora constante para seguir siendo
competitivas con otros mercados emergentes.
Para conseguirlo, es indispensable la utilizacion
de herramientas de manufactura encaminadas a
la reduccion de desperdicios ha tomado mayor
importancia. En este sentido la realizacion de
eventos Kaizen para mejorar la OEE es sin duda
una de las utilizadas con mayor frecuencia, dado
que es una herramienta simple, pero requiere el
compromiso y apoyo de todo un equipo
multidisciplinario para que el evento sea exitoso.
En la gréfica 1, se muestra el porcentaje del
métrico OEE en la empresa antes y después del
evento Kaizen, como puede observarse, se tuvo
un incremento en el OEE general de la empresa,
de un 4.18%, y en las lineas involucradas se
mejoro el métrico entre 3% y 4%.

Dado que la tendencia observada en la
Tabla 2 es de tener cero tiempos perididos
ocasionados por falta de material, se podemos
concluir que el OEE ya no sera afectado por la
I6gistica en la cadena de suminstro.

OEE Performance

100% OEE (before) OEE (after)
o 85,20%
0,
80,13989,10030,6298,39% 84,96%
80%
81,93%
82,38%
64,27%
60%
8 8 8 8 § 8
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g 5 g & & g E
n S = £ g g

S
)

Grafico 1 Comportamiento del métrico OEE e
empresa medido antes y después del evento Kaizen.
Fuente: Realizacion propia

El proyecto Kaizen realizado, pone al
descubierto que las empresas deben trabajar en
la implementacion de procesos utilizando lean
manufacturing, asi como la estandarizacion del
trabajo.
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