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Resumen
El proyecto de implementacion del indicador de desempefio OEE se llevé a cabo en la empresa
Inversiones Pérez VVélez SAS de la estrella Antioquia, en el area de produccién de inyeccién
donde se fabrican productos plasticos para la parte eléctrica de la construccion.
El objetivo de la implementacion del indicador es mejorar la productividad basados en el
desempefio del proceso, calidad y disponibilidad de moldes y maquinas.
Para conseguir un mejor analisis de informacion se implementa: Recoleccion e ingreso a una
base de datos, analisis pertinente del indicador, implementacion y adecuacion de formulas,
capacitaciones, prueba del indicador, socializaciones con los interesados para su respectiva
aprobacion y evaluacion del indicador.
Las etapas méas importantes de este proyecto fueron: la implementacion del formato de
produccidn de los operarios, implementacion de tablero de seguimiento, programa en Excel,
analisis y aplicacion de las diferentes herramientas de productividad, reuniones con los
integrantes del grupo de produccion para la toma de decisiones y medidas respectivas de acuerdo
con los resultados arrojados por el indicador.
El trabajo se enfocd en la mejora continua de los tres indicadores, desempefio, calidad y
disponibilidad, los cuales van mostrando prioridades respecto a cada proceso ya sea de
mantenimiento, personal, proceso 0 maquinaria, identificando oportunidades de mejora, y
haciéndolas sostenibles.

Palabras clave: Indicador; desempefio; disponibilidad; calidad; mejoras; metodologias.



Abstract
The OEE performance indicator implementation project was carried out at the Inversiones Pérez
Vélez SAS company in Estrella Antioquia, in the injection production area where plastic
products are manufactured for the electrical part of the construction.
The objective of the implementation of the indicator is to improve productivity based on the
performance of the process, quality and availability of molds and machines.
To achieve a better analysis of information, the following is implemented: Collection and entry
into a database, pertinent analysis of the indicator, implementation and adaptation of formulas,
training, indicator testing, socializations with the interested parties for their respective approval
and evaluation of the indicator.
The most important stages of this project were: the implementation of the production format for
the operators, implementation of the monitoring board, Excel program, analysis and application
of the different productivity tools, meetings with the members of the production group for the of
decisions and respective measures according to the results obtained by the indicator.
The work focused on the continuous improvement of the three indicators, performance, quality
and availability, which show priorities regarding each process, be it maintenance, personnel,
process or machinery, identifying opportunities for improvement, and making them sustainable.

Keywords: Indicator; performance; availability; quality; improvements; methodologies.
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Introduccion

Actualmente para que una empresa sea competitiva y sostenible en el tiempo debe tener
calidad en sus productos y ser eficiente en todos sus procesos logrando equilibrio en el costo.
Inversiones Pérez VVélez SAS una empresa dedicada a la produccion y comercializacion de
productos para la construccion en la parte eléctrica, tiene una gran competencia en el mercado,
por lo que el ser eficiente en los procesos es algo vital para la consecucion del liderazgo.

El presente proyecto muestra el desarrollo, implementacion y sostenibilidad del indicador
OEE como método de optimizacion de procesos y recursos en la empresa Inversiones Pérez
Vélez SAS, permitiendo identificar las condiciones actuales y logrando una mejora en la
produccidn, calidad del producto, disponibilidad de las maquinas, moldes y reduccién de costos
de produccion. Se hace énfasis en la reduccion de producto no conforme, paros innecesarios que
influyen en el rendimiento de la produccion, mejoras en los ciclos de cada producto y el
conocimiento del personal operativo sobre la parametrizacion de las maquinas y solucion de
problemas.

Se realiza la respectiva investigacion del método de este indicador, teniendo como
referencia otras empresas que lo han aplicado y lo hacen parte de sus indicadores diarios puesto
que permite identificar el estado de los procesos, la solucion de los posibles problemas que

influyan en la productividad y eficiencia de estos.
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Planteamiento del Problema

Toda empresa requiere del registro y control de sus datos para medir, cuantificar, y
revisar el estado de los procesos. En el area de inyeccion de la empresa inversiones Pérez VVélez
SAS, se viene presentando problemas productivos los cuales acarrean gastos en tiempos de paro,
poca produccion, problemas de calidad en los productos, alto costo de produccién y gastos de
repuestos, por ende, hay una oportunidad para implementar el proyecto de un indicador que
muestre la realidad del proceso con nimeros, un mejor analisis detallado y méas informacion para
poder tomar decisiones oportunas. El indicador de eficiencia o desempefio mide tres factores
muy importantes dentro la planta, calidad de la produccion la cual tiene como formula la
cantidad total producida/cantidad no conforme, la disponibilidad que es el producto del tiempo
total disponible/el tiempo total trabajado y el desempefio que se obtiene de la cantidad de
producto real/producto ideal, finalmente la division de estos tres indicadores da un % el cual
debe cumplir con la meta planteada. Antes de la implementacion no se tenian argumentos
justificables frente a la toma de decisiones ya que no existian datos o numeros que lo
demuestren. Al poner en marcha este indicador y haciéndole el seguimiento pertinente para su
informacidn, se empieza a obtener argumentos suficientes para la toma de decisiones
encaminadas a la gestién de mejoras para disminuir costos de produccion y un control confiable
de cada uno de los paros presentados durante todos los turnos, logrando un desempefio ideal

acorde a los costos de cada producto planteado por la gerencia.
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Justificacion

Este proyecto se desarrolla desde la rama de la industria productiva, nace de la necesidad
de conocer y mejorar oportunamente la eficiencia del proceso de inyeccion y a su vez la mejora
de cada uno de los indicadores, para esto es necesario la identificacion para luego realizar
medidas por medio de la toma de decisiones. La empresa cuenta con estandares los cuales van
enfocados a costos del producto los cuales sirven como base para la implementacion de metas.

En la actualidad las empresas cuentan con el requisito de implementar sistemas de
gestion exigido por la normatividad Colombiana, por ende, se establecen indicadores de gestion
y mejoramiento continuo de sus procesos productivos permitiendo implantar acciones
preventivas y correctivas acompafiadas de un plan de seguimiento, para ser competitivos y
sostenibles en el tiempo, teniendo asi una vision clara del comportamiento de las lineas de
produccidn, esto debido a los altos costos que ofrece en el mercado, por ello, la adopcion de
sistemas que ayuden a medir como el OEE que permite analizar y alcanzar las metas productivas
que se proponen de acuerdo con los estandares, y a su vez implementar otros indicadores de
productividad y mejora. Este indicador toma gran relevancia en el analisis de procesos, identifica
las fallas en la maquina, matera prima, cuellos de botella y operacion en general. La empresa
decide implementar este indicador con el fin de mejorar el proceso de inyeccion de tal forma que

se puedan tomar decisiones coherentes frente a cada situacién presentada.
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Objetivos

Objetivo General

Implementar el indicador de Eficiencia OEE en la empresa Inversiones Pérez Vélez SAS
como una forma de optimizar los recursos de la organizacion.
Objetivos Especificos
Realizar un diagnostico que permita evaluar las condiciones iniciales en las que opera el area de
inyeccion en la empresa.
Identificar las necesidades de informacion y de recursos para la implementacién del
indicador.
Recolectar la informacidn necesaria para la implementacion del indicador por medio del formato
de produccion.
Aplicar la metodologia del indicador OEE al area de inyeccion de la empresa Inversiones Pérez
Vélez SAS.
Realizar seguimiento y andlisis de los datos segun la aplicacion del indicador.
Proponer acciones de mejora para el area de inyeccion, teniendo en cuenta los resultados

arrojados por el indicador.
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Descripcion de la empresa

Inversiones Pérez Vélez SAS es una empresa con mas de 30 afios en el mercado, experta
en la manufactura de inyeccion de plastico y metalmecanica que, a traves de la innovacion,
mejora continua, crecimiento de sus trabajadores y fortalecimiento de sus aliados, hace lo posible
por ser sostenible en el tiempo.

Se dedica a la fabricacion de productos para la construccion en la parte eléctrica, los
cuales comercializa en toda Colombia, exporta a Centroamérica, el caribe y ecuador, cuenta con
32 trabajadores vinculados los cuales colaboran a la produccion de méas de 100 referencias
comercializables.

El estar trabajando en esta empresa como coordinadora de produccion permite la
intervencion y analisis de procesos para la implementacion de este indicador el cual ayuda a la
mejora del proceso de inyeccion y a futuro en las otras areas.

Mision

Desarrollar y mejorar los procesos industriales para entregar a los clientes productos de
alta calidad que cumpla tanto con la normatividad establecida como con las necesidades de los
clientes. Todo esto soportado por el crecimiento integral del equipo humano de la empresa.
Vision

Consolidar su marca en el mercado, aspira aumentar y estar a la altura de la competencia
siendo innovador y eficientes en sus procesos basados en la mejora continua de sus practicas.
Valores

Respeto: aceptan y aprecian al personal que conforma la empresa, son humanos y

respetan las ideas y formas de pensar de cada uno.
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Responsabilidad: son responsables con todas y cada una de las obligaciones, se
reconocen y buscan mejorar cada error, se asumen las consecuencias de acuerdo a las normas de
la empresa y se reporta a tiempo cada actividad.

Compromiso: se tiene sentido de pertenencia con las actividades y el proyecto a
desarrollar, se toma cada proceso como propio y se logra dar los mejores resultados.

Honestidad: se manejan correctamente los recursos brindados para el desarrollo del
proyecto, se tiene confidencialidad con los datos e informacion de la empresa y se utilizan para

un solo fin que es el proyecto.



Estructura organizacional
La estructura organizacional de la empresa garantiza el correcto funcionamiento de las
areas y cargos correspondientes, el cargo de coordinadora de produccion esta bajo la direccion
del director de operaciones, quien coordina a la par el area de calidad y mantenimiento, lo que
permite una mejor gestion y comunicacion para la implementacion del indicador OEE.,

Imagen 1

Estructura de la empresa

EAELéCTRICAS-JE

Fuente: Autoria Propia
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Marco Teorico

El objetivo de este proyecto es presentar el marco tedrico que hace referencia a los
principales conceptos que se aplicaran en el proyecto de investigacion para la aplicacion del
indicador y que a su vez sera de guia para los avances del analisis del proyecto, asi como de las
propuestas de mejora y sostenibilidad por medio del indicador OEE, lo que dard como resultado
la identificacion, la medicidn, diagnosticos, solucion de problemas y mejoras en los procesos y
costos del area de inyeccion mediante indicadores porcentuales. Se implementan diagramas y
mapas de procesos como sustento del desarrollo de la investigacion y desarrollo.

TRABAJOS PREVIOS

Macias, C. L. C., & Quintero, R. A. P. (2012). Implementacion del sistema de
indicadores de productividad y mejoramiento OEE (overall effectiveness equipment) en la linea
tuberia en corpacero para la mejora de los procesos ya que se ha presentado producto defectuoso,
pérdidas de tiempo, averias, bajo rendimiento y desperdicios de material y se establece como
meta implementar la herramienta de medicion OEE en el 100% de los equipos de la linea de
produccidn tuberia de la empresa CORPACERO S.A. sucursal Bogota, con el fin de obtener las
causas reales de las principales perdidas en cada maqguina involucrada en el proceso y asi
presentar a la alta direccion las posibles acciones de mejora. Se define la capacidad instalada por
modelos y capacidades de las maquinas, recopilaron informacién por medio de formatos que se
le facilitaron a los operarios.

Algarra Rodriguez, I. L., & Sierra Parga, C. C. (2018). Estudio de la efectividad global de
los equipos (OEE) y propuesta de mejoramiento basada en el uso de herramientas de
manufactura esbelta en la empresa Inemflex SAS; Esta empresa tuvo la necesidad de medir y

controlar la efectividad de sus equipos, con el propdsito de crear acciones de mejoras, que
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permitan al sistema productivo ser eficiente y competitivo en el mercado colombiano, se calculd
el indicador mediante el uso de la base de datos generada por el software ERP (Sistema de
planificacion de recursos empresariales), en el que se determino que su rango porcentual, esta
por debajo de los estdndares de competitividad segin word class.

Socconini, L. (2019). Libro practico para quienes inician la cultura Lean, incentiva la
innovacion, la disciplina y la busqueda continua de la excelencia, mediante herramientas que
mejoran la efectividad de los equipos y los tiempos de entrega.

Rojas Ruiz, S. (2021). Disefio de un plan para la implementacion de un indicador de
eficiencia global (OEE) en el centro de distribucion de Industria Mercadeo y Color SAS. Donde
se evidenciaron diferentes problemas y se vio la necesidad de implementar el indicador para
obtener oportunidad de mejora en el area de picking, por lo cual se decidi6 plantear la evaluacion
de este y que tenga en cuenta la disponibilidad, el rendimiento y la calidad del proceso,
obteniendo asi una medicion mas completa y poder determinar la raiz del problema.

Bances Cruz, L. C. (2017). Determina como la aplicacion de un sistema de indicadores de
efectividad global de equipos OEE incide en el mejoramiento del proceso de fabricacion de
puntas de boligrafos, se pudo identificar la relacion entre el indicador OEE vy la productividad de
la fabricacion de los boligrafos.

Moncayo (2014). menciona que el indicador OEE informa sobre pérdidas y cuellos de
botella del proceso, enlaza la toma de decisiones financiera y el rendimiento de las operaciones

de planta, ya que permite justificar nuevas inversiones.
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Diagrama de proceso

El diagrama de proceso es un medio para lograr los objetivos, ayuda a identificar el paso
a paso, facilita la reduccidn de costos ocultos, identificacion y eliminacién de cuellos de botella,
muestra la mejor forma de trabajos en linea, la informacion que brinda ayuda a la mejora de
calidad y su sostenibilidad en el tiempo.
Se desarrolla diagrama OTIDA detallando el paso a paso para la implementacion del indicador

OEE en el area de inyeccion de la empresa Inversiones Pérez Velez SAS.

O inicio

v

Implementacion de reporte para los operarios

v

V Validacion de datos

v

Recoleccion de datos en un Excel

Identificacién de paros

Célculo del OEE

Andlisis del OEE

Toma de decisiones

Seguimiento
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O Fin
Metodologias para el mejoramiento de procesos
El ciclo de Deming
El ciclo de Deming permite la mejora de procesos de calidad, una parte de su filosofia es
quitar y motivar las actividades de mejora, esta integrado por 4 etapas las cuales seran necesarias

para su objetivo: planear, hacer, verificar y actuar.

Imagen 2

Ciclo Deming

Actuar e Planear

correctivamente | Mmetas

Establecer
e P métodos

V H Educary
. entrenar

Verificar

Verificar

Fuente. LeanRoots, 2010

A partir de un planteamiento propio, forma de operar, metodologia y potencial, ayudan a
la efectividad en los resultados y puede ser aplicado dentro de cada proceso de la organizacion.
En ocasiones sera necesario repetir el ciclo hasta obtener los resultados.

(San Miguel, 2009) En un ambiente de calidad, la identificacion y resolucién de
problemas debe ser la préctica habitual en el trabajo diario. En este sentido, los empleados
pueden intervenir en estas actividades sin tener los conocimientos y técnicas adecuadas.
Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto retne las diferentes caracteristicas observadas las cuales son

ordenadas de mayor a menor teniendo como fin identificar el 80-20. Esta herramienta permite
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analizar y solucionar lo mas importante dentro de un proceso, debido a que la ley de Pareto 80-
20 indica que el 20% de algo sera el responsable del 80% de los resultados o que el 80% de los
problemas proceden del 20% de las causas. Por lo tanto, la toma de decisiones es relevante
debido a que analizando este diagrama se toma en cuenta las principales causas originadas y con
ello se lograria solucionar los problemas en el proceso analizado.

Este método ayuda a identificar las causas o problemas principales los cuales se deben
solucionar para mejorar el 100% de las causantes de paros, demoras, fallas de calidad, cuellos de
botella y demaés variables que afectan la produccion o cualquier proceso analizado.

Gréficos de control

Cfr. Prado y otros 2012: 1 Eduardo Prado, Federico Zertuche, Georgina Solis, Integrantes
del departamento de Postgrado e Investigacion del Instituto Tecnoldgico de Saltillo en México,
manifiestan que las Gréaficos de control son generalmente usadas para monitorear y controlar
procesos de manufactura, cuando un proceso no cumple con la capacidad estadistica o limites
establecidos. Se detecta inmediatamente un punto fuera de los limite superior o inferior de las
especificaciones, se investigan las causas en el momento que se detecta el problema para ajustar
y solucionar el proceso.

Un grafico de control puede ser realizado manualmente por medio de una hoja de célculo
usando datos reales de un proceso de forma continua 0 como sea establecido segun el analizador.
Se deben elegir las caracteristicas a tener en cuenta del estudio para recolectar los datos y luego
del analisis se vuelve a realizar el estudio para corroborar la veracidad o el sostenimiento en el
tiempo.

Método Poka — Yoke
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Este método nace de la idea de evitar al maximo los errores humanos. Técnica de calidad
desarrollada por el ingeniero japonés Shigeo Shingo en los afios 1960°s, que significa a prueba
de errores, este dispositivo es la definicidn a cualquier mecanismo que previene de manera
sistematica los errores antes de que pasen.

Este sistema se puede implantar también para facilitar la deteccion de errores (PDCA,
2017). Shigeo Shingo hizo una clara distincion entre error y defecto, Los errores son inevitables;
las personas son humanos y no se pueden esperar que estén concentrados todo el tiempo, o
siempre entender completamente las instrucciones que se les ha dado (Fisher, 1999).

Gestion del mantenimiento

La mejora continua del proceso de gestion del mantenimiento va de la mano con el
avance y mejoramiento del indicador establecido, mediante la inteligencia, constancia, analisis y
conocimiento que sirven de apoyo en la toma de decisiones que lleven al objetivo, de acuerdo
con los analisis del OEE, el mantenimiento de los moldes e inyectoras son claves para el
aumento del indicador.

La gestion del mantenimiento consiste en la programacion y planificacion teniendo en
cuenta el periodo de vida util de la maquinaria y asi minimizar los fallos.

Al momento de iniciar con la implementacion del indicador se presentan paros por dafios
en los moldes, tornillos reventados, falta de lubricacion, reparaciones en las partes de los moldes,
donde se pierde tiempo en la solucién y, por ende, retraso en la produccién.

El mantenimiento de equipos y maquinas
Mantenimiento correctivo
El mantenimiento correctivo es la accién inevitable al momento de una averia que

ocasiona paros, el tiempo de este mantenimiento varia de acuerdo con la gravedad y
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disponibilidad de repuestos. EI mantenimiento correctivo tiene dos niveles, programable o
inmediato, esta decision se toma de acuerdo con la necesidad de la produccién con el molde o la
maquina averiada.

en los meses analizados de noviembre y diciembre del 2022 se realiza analisis de los
paros ocasionados por dafios los cuales requieren mantenimientos correctivos inmediatos. Se
presentan paros con frecuencia hasta de 50 veces al mes lo cual indica una necesidad de
intervencion por parte del area de mantenimiento.
Imagen 3

Paros noviembre 2022

INY (Todas) -

ABC B b g

MES 11 el

ANO 2022 el

Etiquetas de fila -+ Cuenta de MIN F Suma de MIN PARO2
Dafio Mecanico 54 25.783
Montaje de Molde 22 968
bajada de molde 20 643
Cambio de Material pp ¢ pc 12 247
parametrizacion 18 237
poste o techo reventado 3 140
Tornillo Roto 3 109
calzas molde 3 95

Fuente. Autoria propia
Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo es la accion de intervencion programada con antelacion,
donde se realizan actividades en pro de mejorar el funcionamiento y estado de los equipos, con la
finalidad de alargar la vida util y su buen funcionamiento, previniendo paros correctivos y
mejorando la productividad.
Mantenimiento predictivo

El mantenimiento predictivo es el analisis 0 examen realizado al proceso o equipo para

detectar posibles fallas proximas, donde se puede realizar cambios oportunos que sigan
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optimizando el funcionamiento de los procesos, se monitorea para asegurar la durabilidad y se
descarta o acierta la necesidad de un mantenimiento preventivo.
Proceso de inyeccion de productos para la construccion

El proceso de inyeccion en Inversiones Pérez Velez SAS cuenta con 2 maquinas
inyectoras, donde se fabrican productos para la construccion, un 90% con plastico reciclable y un
10% con pléastico original.

Imagen 4

Foto Inyectora de la empresa

Fuente. Autoria propia
Los productos son utilizados en la parte eléctrica de las construcciones, estos productos

deben cumplir con estandares de calidad que garanticen su buen funcionamiento.
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Imagen 5

Imagen de productos de Inversiones Pérez Vélez SAS

Fuente. Autoria propia

El proceso inicia con la preparacion del material, donde se desmetaliza y se le agrega el
pigmento de acuerdo con el color solicitado en la orden de produccién, luego se procede a
inyectar, donde se funde el polimero y sale por una boquilla expandiéndose por toda la geometria
de las cavidades del molde, luego estas piezas se solidifican por medio de frio y el calor,
permitiendo desprender la pieza con facilidad, durante el proceso se debe estar pendiente de los
parametros ya que de esto depende la calidad del producto. Debe estar un operario en cada
maquina, el cual debe alimentar la maquina y recibir el producto para retirar producto sobrante
(pitorro) y verificar su calidad, luego se empaca para su respectivo despacho.

Nokauts: Es la moneda desprendible de la caja para su instalacion, el cual debe
desprender facilmente.

Rebaba: Es el plastico sobresaliente del arte de la caja, plastico de mas, quiere decir que
hay un problema con el ajuste del molde.

Postes: son las partes que hace la caja fuerte y resistible al momento de su instalacion.

Pitorro: Es la rama sobrante del producto, por donde se inyecta el material y llena las

cavidades del molde, este pitorro se remuele y se vuelve a inyectar.



26

Dafio mecanico: Es el dafio presentado en las partes de la maquina y moldes que afectan
su funcionamiento los cuales solo se pueden intervenir por el area de mantenimiento.
Eficiencia Global de los equipos (OEE)

El valor de la Eficiencia Global de los Equipos (OEE) permite clasificar una o mas

lineas de produccidn, o toda una planta, con respecto a las mejoras en su clase y que

ya hayan alcanzado el nivel de excelencia. (Cruelles, 2010).

El OEE es la métrica indicada al momento de optimizar procesos de produccion, esta
relacionada directamente con los costes estandarizados por la empresa al momento de avaluar los
productos. Esta métrica da vista a las oportunidades de mejora y cuellos de botella en los
procesos, ayuda a la mejora de los estandares, implementacion de procedimientos, adquisicion de
conocimiento necesario por parte de los involucrados, al cumplimiento de tiempos y calidad. El
indicador permite tomar decisiones con justificaciones y enlazarlo directamente con los costos
teniendo en cuenta tiempos de cumplimiento, provisiones de insumos, materiales, maquinas y
personal.

El OEE es un indicador reconocido por su forma completa de cuantificar factores
importantes en la industria como lo es la calidad, disponibilidad y eficiencia los cuales se

calculan de la siguiente forma:

Imagen 6
Formula OEE
— _ Tiempo operativo "
Disponibilidad = Wﬂﬂ!}/ﬂ
Efi L Produccion real 100%
ficiencia = 4 ccitn tabrica™
. Produccion conforme
Calidad = —————————x100%

Produccion total

Fuente 1. Alban Franco, E. D., Camacho Sellan, P. L., & Lopez, M. F. (2021).
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El OEE es igual a = disponibilidad x eficiencia x calidad

Al implementar este indicador en Inversiones Pérez Velez SAS se hace con la finalidad
de mejorar los tiempos de paro, la calidad de los productos, el estado de los moldes y
maquinaria, obteniendo un porcentaje mensual igual o mayor al 85%.

Situacion actual y diagnostico de la empresa

Inversiones Perez Vélez SAS una empresa de manufactura, inicié en el afio 1980
Ilamandose Eléctricas JG, produciendo y ensamblando productos para la construccion, esta
ubicada es en la estrella — Antioquia, cuenta con 35 trabadores y distribuye a nivel nacional e
internacional, donde se ha hecho reconocida la marca por su calidad y servicio, es la Unica
empresa en Colombia que inyecta productos libres de alégeno, su produccion es basada al
cuidado del medio ambiente ya que el 90% de la materia prima del area de inyeccion es
reciclable.

Cuenta con dos areas, el area de metalmecanica que fabrica productos con laminas de
hierro y el area de inyeccién que produce productos plasticos. Para este proyecto se hace enfoque
en el area de inyeccidn para estandarizar y mejorar los costos del producto teniendo en cuanta los
paros constantes presentados y el aumento de unidades no conformes.

El mantenimiento de maquinas en el area de inyeccién

El mantenimiento preventivo en el area de inyeccién es programado anualmente, donde
se revisan filtros de aceite, motores y demas partes de la maquinaria. Se realiza intervencion en
compafiia de los operarios, haciendo limpieza general y revision de todos los equipos asociados
al proceso de inyeccidn, se hacen cambios de insumos como los lubricantes, se revisa

paralelismo de las maquinas y limpieza general de los moldes.
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El mantenimiento correctivo de la maquinaria y moldes se realiza de forma inmediata,
tratando de perder el menor tiempo posible a causa de la falla, se tiene inventario de repuestos
como tornillos y materiales para la fabricacion de piezas.

El mantenimiento predictivo se realiza cuando esporadicamente se detecta una situacion
anormal, un sonido en la maquina, una fuga de aceite o un calentamiento de los motores.
Identificacion de situaciones de mejora en el area de inyeccion
Se identifican varias situaciones que acarrean perdidas en el proceso de produccion, identificados
a continuacion:

e Paros constantes por los mismos motivos, porcentaje de unidades no conformes mas del

10%.

e Dafios frecuentes en las maquinas y moldes con problemas iguales.
e Demoras en los montajes de los moldes.
e Ciclos fuera del estandar establecido en las fichas técnicas.
e Materiales contaminados.
e Desinformacion por parte de los operarios sobre la importancia de los parametros y
eficiencia del proceso.
Propuesta de solucion al problema

Luego de la seleccion del indicador OEE para implementarlo como opcién de mejora
para los problemas presentados en el area de inyeccion, se sugiere seguir el paso a paso del
diagrama de procesos para cumplir con el objetivo del indicador.

Se propone inicialmente la recoleccion de datos por medio de reportes diarios por parte
de los operarios de las inyectoras para el analisis de los paros mas representativos, identificacion

de causas de productos no conformes, calculo real del desempefio del proceso y trabajar de la
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mano con el area de mantenimiento y calidad para dar solucion segun corresponda, capacitar e
informar a los operarios sobre el proceso de inyeccidn, pardmetros, importancia del desempefio
en cada turno para la empresa. Para esto es importante el indicador OEE el cual ayuda a la
mejora continua de los procesos.

Propuesta de implementacion del indicador de eficiencia de equipos OEE para el
mejoramiento del proceso de inyeccion de la empresa

Para la implementacién del indicador es necesario la recoleccion de datos, analisis de
informacién y formulacion, para esto, se debe organizar una plantilla o base de datos que permita
evidenciar el dia a dia de la linea de produccion, identificando datos como: unidades conformes,
unidades no conformes, estandares de produccién (cantidad que debe producirse en un turno) y
tiempos de paro.

Realizado esto se deben implementar las formulas de calidad, disponibilidad y eficiencia
del proceso para calcular el % del OEE, luego se hacen los respectivos andlisis con las areas
involucradas del proceso para identificar oportunidades de mejora y proceder a la toma de
decisiones.

Aplicacion de metodologias de mejoramiento de procesos al area de inyeccion de la
empresa

El ciclo de Deming: Se tiene como objetivo lograr un indicador del OEE del 85%, lo cual
garantizara el cumplimiento minimo de los costos de produccion segun estandares establecidos
por gerencia, para esto se implementan metodologias que ayuden a este cumplimiento. El ciclo
Deming busca la optimizacién constante de actividades por medio del planear, hacer, verificar y

actuar; se adecua a este proceso para buscar el cumplimiento del indicador.
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Planear: para mejorar el indicador se debe analizar cuales son los motivos principales que

afectan el porcentaje y revisar con los involucrados (calidad, mantenimiento, lider de inyeccion y

operarios) para buscar soluciones. Se evidencia que los ultimos dos meses estan por debajo de la

meta, noviembre con un 59% y diciembre con un 76%.

Imagen 7

Indicador mes de noviembre y diciembre 2022

ANO 2022
Promedio de
Mes OEE META OEE
11 59% 85%
12 76% 85%
Total, general 68% 85%

Fuente. Autoria Propia

Hacer: por medio de tablas dinamicas se analiza la informacion y se evidencia que el

factor que esta afectando el OEE es la disponibilidad,

Imagen 8

Promedio de desempefio, disponibilidad y calidad

ANO 2022 X
INY (Todas) -

Etiquetas de fila -T/Promedio de DESEMPENO Promedio de DISPONIBILIDAD Promedio de CALIDAD

11 106% 89% 95%
12 98% 86% 93%
Total general 101% 87% 94%

Fuente. Autoria Propia

por lo que se revisa cuales fueron los paros mas representativos para mejorar, en este caso Dafio

mecanico resalta con una totalidad de tiempo perdido de 29143 minutos donde se dafio una
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inyectora y estuvo parada 61 turnos, la maquina queda parada por un problema en los bujes y se
debieron fabricar nuevamente, este paro se pudo evitar haciendo mantenimientos preventivos, se

incluye esta revision de la maquina en el plan de mantenimiento para su chequeo periddico y

evitar la repeticion de este dafio.

Imagen 9

Descripcion de paros

ABC B bl
MES (Varios elementos) |-T
Aflo 2022 x
DESCRIPCION GRUPO [Todas) -
ARTICULO [Todas) -

DESCRIPCION PARO

Suma de MIN PARO

Cuenta de MIN PAROZ

Dafio Mecanico

28143

61

Maontaje de Malde

1680

42

Dafio Chiller

1640

5

bajada de molde

1140

42

Dafio en Perifericos 792 2
Cambio de Material pp < pc 565 27
poste o techo reventado 551 10
parametrizacion 435 36
Remplazo de Alimentos 350 13
Falta de operario anexo 3 300 &

Fuente. Autoria Propia

Verificar: luego de la entrega de la maquina por parte de mantenimiento se verifica los
primeros 5 dias su funcionamiento, y por parte de mantenimiento se establece chequeo de los
bujes cada mes. Durante el mes de enero no se presenta este paro y se evidencia mejora en el
indicador.

Imagen 10

Mejora del indicador

ANO 2023 T

Etiquetas de fila -T Promedio de OEE Promedio de META OEE

1

Total general

Fuente. Autoria Propia

B7%
B7%

85%
85%
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Actuar: este analisis se continda haciendo semanal para dar solucion a los paros mas
representativos, haciendo seguimiento al cumplimiento de cada uno de los estandares o
procedimientos adquiridos durante la toma de decisiones.

Se analizan los dos meses juntos ya que se esta iniciando el programa, pero la idea es hacer
semanal.

El segundo paro mas representativo fue por montajes, teniendo en cuenta que este paro es
necesario para el cambio de referencias, se analiza como mejorarlo y se realiza una lista de
chequeo para mitigar el tiempo de desplazamiento ya que se estaban desplazando a conseguir las
herramientas que no tenian a la mano, esta lista de chequeo se empieza a verificar antes de
realizar los montajes con la finalidad de ahorrar tiempos.

Imagen 11

Lista de chequeo

LISTA DE CHEQUEO CAMBIO DE REFERENCIA

ecna: 1@101[323 Turno: 4 sooucro: (e Wy & bu(a
uiNa: A responsaste: (gl h

FACTOR DE CHEQUEQ NG OBSERVACIONES

Fuente. Autoria Propia
Diagrama de Pareto: Este diagrama ayuda a establecer el orden de las prioridades en un

proceso u organizacion, en este caso se aplica para el analisis de los paros para determinar el



20% de los problemas del area de inyeccidn, se hace el diagrama con el mes de noviembre y

diciembre para determinar si el paro por dafio mecanico es el unico influyente en ese 20%.

Imagen 12

Paros representativos

DESCRIPCION PARO

Suma de MIN PARO

Dafio Mecanico 29143
Montaje de Molde 1680
Dafio Chiller 1640
bajada de molde 1140
Dafio en Perifericos 792
Cambio de Material pp <> pc 565
poste o techo reventado 551
parametrizacion 435
Remplazo de Alimentos 350
Falta de operario anexo 3 300
Fuga de Agua (Molde) 285
boquilla obstruida con metal 273
Dafio Electrico 248
Material Humedo 205
purga de maquina 186
articulo pegado en molde 174,

Fuente. Autoria Propia

74%
40 (]
4%
3%
2%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
1%
0%
0%
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Se evidencia que el paro representativo fue el de dafio mecéanico, por lo que, al solucionar

este paro, se elimina el mayor porcentaje que afecta el indicador.

Imagen 13

Paros representativos en diagrama de Pareto

80%

PARETO

70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Dafio Chiller |
bajada de...

Montaje de...
Dafio en...

Fuente. Autoria Propi

Cambio de...

a

poste o...

parametriz...

Remplazo d...

Falta de...

Fuga de Ag...

boquilla...
afio...

Material...

purga de...

articulo...

calzas molde

Tornillo Roto

inicio de...

100%
80%
60%
40%
20%

0%
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El segundo paro es montaje de molde, el cual es un paro necesario por los cambios de
referencia, en este caso el objetivo es disminuir los tiempos, que en cada montaje se pueda
reducir un poco para que estos paros sean minimos.

Gréficos de control: Esta herramienta permite el analisis y solucién de problemas de los
procesos, detectan la variacion de los procesos y ayudan a tener una visualizacion clara del
avance o retraso del proceso, por lo que inicialmente se utiliza para ver el comportamiento de los
paros en los ultimos 3 meses, se verifica si ha funcionado los planes de accion frente a los paros
mMas representativos.

Imagen 14

Graéfico de control con los paros

Suma de MIN PARO

35000 28886
30000

25000

20000

15000 10712

10000 4486
5000

Noviembre Diciembre Enero

Fuente. Autoria Propia

Se evidencia una mejora en los tiempos de paro por mes ya que la tendencia va a la baja,
se mejora un 84% en el mes de enero con respecto a los paros del mes de noviembre, la maquina
no vuelve a fallar y esto ayuda mucho al indicador.

En segunda estancia se hace un grafico (fuente 15: Camila Cano (2023)) del
comportamiento del indicador lo ultimos 3 meses.

Imagen 15

Indicador representado en diagrama
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OEE INVERSIONES PEREZ VELEZ SAS

100% 6% 87%
()
80% 59%
60% pa—
40%
20%

0%

Noviembre Diciembre Enero

Fuente. Autoria Propia
Se evidencia la mejora en el porcentaje del OEE, el cual supera la meta dando a la
empresa credibilidad en el proceso y el andlisis que se esta realizando con el area.

Imagen 16

Paros por dafios mecanicos

Paro por Daho Mecanico

30000 25783
25000
20000
15000

10000

3360
5000 0

Noviembre Diciembre Enero

Fuente. Autoria Propia

El paro por dafio mecanico fue el mas representativo al momento de implementar el
indicador, se hace la mejora y seguimiento de funcionalidad de la maquina y no se vuelve a
presentar.

Método Poka—Yoke: Con la finalidad de mejorar el indicador, se analiza el segundo paro
mas representativo el cual es por montajes, se realiza reunién con los operarios para determinar

que actividades se pueden optimizar con el fin de disminuir los tiempos, se concluye que una de
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las actividades que les toma tiempo es la basqueda de herramientas para realizar el montaje, las
cuales no las encuentran en un lugar fijo cada que las necesitan, por lo tanto se realiza un tablero
de sombras y se ubica cerca de las maquinas con el fin de que las tengan a la mano.

Imagen 17

Tablero de sombras

Fuente. Autoria Propia

Con este Poka - Yoque se mejoran los tiempos de desplazamientos, esta actividad se
realiza para el mes de diciembre y se disminuyen 22 minutos en el promedio de tiempos de
montajes.

Imagen 18

Mejora de paros

MES -T|Valores
11 12
DESCRIPCION PARO |-T|Suma de MIN PARO Cuenta de MIN PARO2  |Suma de MIN PARO Cuenta de MIN PARO2
bajada de molde 643 20 497 22
Montaje de Molde 968 22 712 20
parametrizacion 237 18 198 18
Total 1848 60 1407 60
92 promedio 20 70 promedio 20

Fuente. Autoria Propia
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Implementacion y calculo del indicador OEE a los procesos del area de inyeccion

Para iniciar la implementacion del indicador es indispensable los datos, por ende, para su
recoleccion fue necesaria la implementacion de un formato el cual es diligenciado por los
operarios; en este formato plasman toda la informacion del turno, nombre del producto, ciclo
(tiempo de cada inyeccion del molde), numero de orden, producto conforme, producto no
conforme, tiempos de paros, peso del producto y material utilizado.

Imagen 19

Reporte diario

REPORTE DIARIO DE PRODUCCION INYECCION Codigo [GP-FR-04

Version | 3
INVERSIONES PEREZ VELEZ SAS
Fecha aprovacion marzo 18 2022
Pagina 1 de 2

ELECTRICAS JG
Nro. 0000

ORDEN DE
MAQUINA ARG cicLo NOMBRE DE ARTICULO COLOR

CODIGO
CANTIDAD PEDIDA
{ AHENG SALDO INICIAL SALDO FINAL

FECHA TURNO CONTADOR ACUMULADO

OPERARIO LIDER TURNO

TORTAS (KL) PROVEEDOR MAT

TEMPODEPARO | probucio NO CONFORME PRODUCTO CONFORME

oooooo H.PARE H, ARRANQUE TOTAL PAROS copico CANTIDAD CANTIDAD CcoLOR

TOTAL TIEMPO PERDIDO TOTAL PNC

Fuente. Autoria Propia

Luego se valido la informacion y se confirma la importancia de cada dato reportado en el
documento, teniendo en cuenta lo necesario para el cdlculo del indicador y el anélisis del
proceso.

La recoleccion de informacion se realiza en una base de datos Excel, donde se digita toda la
informacion presentada en los reportes, los cuales se recolectan todos los dias al iniciar la

mafiana, se reciben los reportes de los 3 turnos anteriores, con estos reportes se aprovecha para



entregar la produccion al almacén y se procede a su diligenciamiento donde también se
documentan los posibles paros presentados durante los turnos y toda la informacion pertinente.

Imagen 20

Cadigos de paros

CODIGO -~ NOMBRE SUBGRUPO  ~ NOMBRE GRUPO ~
1. PARO POR MATERIAL
1,2 Material Muy Grueso no Baja PARO POR MATERIAL
1,3 Material Contaminado PARO POR MATERIAL
1.3.1 Material Humedo PARD POR MATERIAL
1.4 material con metal PARO POR MATERIAL
1,5 Ensayo Material PARO POR MATERIAL
1,6 Cambio de Color PARD POR MATERIAL
1.7 Falta de Materia prima anexo 1 PARO POR MATERIAL
1,8 Cambio Tono del Material PARO POR MATERIAL
1,9 boquilla obstruida con metal PARO POR MATERIAL
1.91 boquilla obstruida con otros PARO POR MATERIAL
10 purga de maquina PARO POR MATERIAL
11 problemas de material (temperaturajPARO POR MATERIAL
2. PARO POR MOLDE
21 Reparacion de Nokaut PARO POR MOLDE
22 Fuga de Agua (Molde) PARO POR MOLDE
23 Tomillo Roto PARO POR MOLDE
24 Tomillo Suelto PARD POR MOLDE
2,5 Brillar Cavidades PARD POR MOLDE
2,6 ajuste radio de boquilla PARO POR MOLDE
2.6.1 boquilla fria PARD POR MOLDE
27 Tapar Cavidades PARO POR MOLDE
2.8 Destapar Cavidades PARC POR MOLDE

Fuente. Autoria Propia

Los paros son reportados en minutos, se identifican por un codigo para que al operario se le
facilite el diligenciamiento y se separan por grupos, los cuales son: material, molde y maquina.
Al implementar el libro de Excel se agregan las formulas del OEE, para irlo calculando e

identificar temas a mejorar.
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Imagen 21

Base de datos para el OEE

Fuente. Autoria Propia

Para calcular la calidad, se tiene en cuenta la totalidad de producto conforme y la no conforme,
para calcular la disponibilidad se tiene en cuenta el tiempo total disponible del turno que son 480
minutos y el tiempo total de paros, para calcular el desempefio se tiene en cuenta los costos de
los productos que tiene la empresa, los cuales indican que cantidad promedio que se debe
producir para sostener el costo, esta cantidad promedio se calcula con un ciclo estdndar, teniendo
en cuenta ese ciclo se calcula la cantidad que se deberia producir y se divide con la cantidad real

producida en cada turno, luego se multiplican los resultados obtenidos de cada indicador.
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Imagen 22

Base de datos para el OEE

DESCRI CANTIDAD DIFERENCIA MAT  TIPO DE
PCION  TOTAL ~ CANTIDA CANT REAL - PF\';H"E 1'-1»4;"|IM| MATERI (ILOS TORT, DISPONIBILIDAD CALIDAD
DE SEGUN D REAL PROD - ’ B S ’ S

SADO DO AL

MALAS CICLO CONFOR

Fuente. Autoria Propia
Se inicia a calcular el OEE por turno, anteriormente se habia definido una meta, la cual se hizo
basada en el costo de los procesos, se define con los directivos un indicador minimo del 85%,
porcentaje que garantizaria el costo estandar.
Se hace un andlisis de los resultados obtenidos segun el indicador y se empieza a evidenciar los
problemas presentados, los cuales impiden el cumplimiento de la meta, paros presentados
durante el turno que interrumpen la disponibilidad del tiempo, problemas de calidad del
producto, lo que aumenta el porcentaje de no conformes y ciclos altos que permiten un
desempefio hasta del 40%.
Resultados obtenidos en la implementacion del indicador OEE al proceso de inyeccion
A partir de la implementacion del indicador OEE se presentaron las siguientes mejoras en

el area de inyeccidn de la empresa Inversiones Prez Velez SAS:

e Mejoras en los tiempos de montajes de moldes luego de implementar e poka-

Yoke para la disponibilidad de herramientas en el proceso.
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e Reduccidn de paros por dafios en los moldes luego de analizar e involucrar el area
de mantenimiento en los paros presentados por tornillos reventados, reparacion de
nokauts y postes o techos reventados.

e Reduccidn en los ciclos luego de realizar las mejoras en los moldes, mejoras en la
materia prima y capacitacion al personal sobre los parametros de inyeccion.

e Paratal fin se invirtio en tiempo, puesto que las herramientas estaban en la
empresa, se dedicd tiempo en andlisis, capacitaciones, mejoras e intervenciones
de moldes las cuales son duraderas en el tiempo y a corto plazo mostraran el
ahorro realizado minimizando paros por dafios o desconocimiento de actividades.

Imagen 23

Mejora de ciclos

MEJORA DE CICLOS

=—t—CICLO 2022 CICLO 2023

25

0 /_‘_h-_-'l"_A_A-A'-‘
Yo ""-A-'A-.;_‘__

15
10

@ZQZ@" q“'q‘*;zq';zq"Q‘«('D@,\\Z%\‘»,\\z,\\%'@' ¥ \%O QTR0 Q@ QU
(&) [ 1Y
N RSN A A N MG MRS SR AR

Fuente. Autoria Propia
e Actualizacién de costos de los productos segun los estandares actualizados con
loa ciclos.
e Mejoras en el porcentaje de no conformes luego de mejorar la matera primay los

parametros de inyeccion.
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e Mejora en el porcentaje del OEE mismo luego de su implementacion.
Evaluacion de los resultados obtenidos en el calculo del indicador OEE

En el presente trabajo realizado, los resultados demuestran la implementacion de un
indicador para el anélisis y mejora del proceso de inyeccidén donde se evidencia la importancia de
su aplicacion por medio de los datos analizados segln su naturalidad.

En Calidad se evidencia mejora en los productos, menos defectos y mas unidades
conformes en cada turno, esto aumenta la produccién y mejora la credibilidad con los clientes
finales, disminuye la cantidad de producto a remoler y el indicador individual de calidad mejora
para aportar al OEE. Se aplica la herramienta 80-20 para determinar los motivos mas repetitivos
de productos no conformes y poder detectar la casa de estos, los cuales se presentaban por temas
de pardmetros y materiales, para esto, se toma la decision de capacitar el personar para
parametrizar cada molde y de auditar la materia pima cada que llegara a la empresa.

En Disponibilidad de maquina, mejoraron los tiempos de paro por montajes, por dafios,
por faltas de mantenimientos preventivos y por parametros. Se mejora la productividad ya que la
maquina queda disponible todo el turno para produccion, el empezar a realizar mantenimientos
preventivos ayuda a que estos tiempos no afecten el indicador y que la maquinaria permanezca
en buen estado y disponible para trabajar. Con la aplicacion de la herramienta 80-20 se pudo
determinar los paros mas representativos y dar su respectiva solucion.

En desempefio, mejoraron los ciclos de cada producto lo que ayuda a un mejor
rendimiento de unidades por turno, mejora la pronta entrega para los clientes y la produccion de
diferentes productos seguidamente. Se pudo detectar los productos que generaban cuello de

botella con el ensamble, se empezo a ensamblar en linea para un mejor rendimiento con la
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entrega final. Con la mejora de los ciclos se mejoran los costos y aumenta la rentabilidad para la
empresa.

Al capacitar los operarios y todos los involucrados en el proceso de inyeccién, ayudo a
una mejor parametrizacion, mejores tiempos de montajes de moldes, credibilidad en la
informacion reportada y se generd un interés por cada dia mejorar el proceso ya que se les
incluyé en el célculo del OEE.

Propuesta de mejora para el area de inyeccion, teniendo en cuenta los resultados obtenidos
a partir del indicador OEE

Luego del andlisis, seguimiento y garantia del funcionamiento del indicador se proponen
ideas de mejora para su funcionamiento y practicidad.

Los paros de inyeccion se estan reportando y midiendo generalmente, en este caso se
propone separarlos por area (calidad, mantenimiento y produccion), el coordinador de calidad se
encargaria de analizar los paros de calidad y dara solucion a estos, igualmente el coordinador de
mantenimiento con los paros por dafios y hace referencia a la disponibilidad, y el coordinador de
produccién analiza y soluciona los paros por errores humanos o faltas de conocimientos lo que

hace referencia al desempefio del turno.



Imagen 24

Propuesta para los paros

PRODUCCION

CALIDAD

MANTENIMIENTO

PROGRAMADOS

NO PROGRAMADOS |

Material Humedo

Material Muy Grueso no Baja

Fuga de Agua (Molde)

Ensayo Material

Paro por fuerza mayor

Cambio de Color

Material Contaminado

Brillar Cavidades

Revision de la camisa

Otros (ida de la luz)

Falta de Insumo o materia Prima

Material con metal

ajuste radio de boquilla

Bajar el Husillo

purga de maquina

Cambio Tono del Material

intervencion molde taller

Revisar Paralelismo

Reparacion de Nokaut

Bogquilla obstruida con metal

botador 6 perforador Roto

mantenimiento eléctrico

Tornillo Roto

Boquilla obstruida con otros

Fabricar o Ajustar Botador central

Capacitacion

Tornillo Suelto

Revision Calidad

refrigeracion molde

Mantenimiento General (Programado)

Tapar o destapar cavidades

calzas molde

Mantenimiento en Perifericos

Resistencia Molde Mala

Dafio Electrico

inventario

poste o techo reventado

Resistencia Quemada

lubricacion molde

Fusible Quemado

Aseo Maquina

Rele de Estado Solido quemado

inicio de maquina

Termocupla Rota

Falta de operario

Dafio Hidraulico

Remplazo de Alimentos

Fuga de Aceite (Manguera)

Molde Estrellado

Valwla hidraulica Mala o Fallando

Empitorrada o Empastada

Dafio Mecanico

operario realizando otra labor

Barra Rota

aceite de maquina recalentado

Pasador de la Tijera Rota

Alistamiento de molde

manguera rota

Pendiente Por Montaje de Molde

Dafio Chiller

Cambio de Material pp < pc

Dafio en Perifericos

Fuente. Autoria Propia

Al separar los paros y asignar un doliente se hace mas efectiva y pronta la solucion de los
problemas, se mitigan los paros en cada area y se mejora | productividad.
Otra propuesta de mejora es realizar los reportes de manera automatica por medio de un

cuestionario en linea donde los operarios reporten por medio de una Tablet la informacién del

turno, de esta forma se eliminaria el uso del reporte fisico y se hace més répida la diligenciada.
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Conclusiones

El OEE en el afio 2023 ha estado por encima del 85% cumpliendo con el estandar
planteado y aportando a los costos de produccion de la empresa.

El tener el OEE con un porcentaje alto ayuda a responder a cualquier novedad o pedido
imprevisto, ya que se tiene las maquinas en buen estado y funcionamiento de los moldes.

Los ciclos de los productos en el afio 2023 han bajado hasta 2 segundos por molde
gracias a las mejoras realizadas por parte de manteamiento y personal de inyeccion con el buen
manejo de los moldes y sus pardmetros adecuados.

Al reducir los ciclos de inyeccidn se reduce el gasto de energia.

Pasar de un 59% que present6 en noviembre de 2022 a un 87% en el mes de enero del
afio 2023 indica la mejora y funcionalidad del indicador.

Se pudo determinar que el conocimiento de los operarios es esencial en el proceso ya que
ellos son los que estan en el dia a dia con la maquina y el producto.

Se pas6 de 92 minutos en montajes de moldes a 70 minutos con la implementacion del
Poka-Yoke, la lista de chequeo y las capacitaciones.

En noviembre del 2022 se perdieron 25.000 minutos por dafio mecanico y en el mes de

enero fueron 0 minutos gracias al mantenimiento preventivo de las maquinas.



Recomendaciones
Se recomienda dar continuidad a este indicador y seguir con el manejo y analisis de la
informacidén como se ha establecido en este proyecto.
Se recomienda aplicarlo en las otras areas y procesos de la empresa.
Aplicar las mejoras propuestas en este proyecto para optimizar el indicador.
Se recomienda capacitar al personal técnico y a toda el area operativa para que se

relacionen y ayuden a su ejecucion efectiva.
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