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Introduccion

La industria manufacturera es hoy en dia uno de  _ comrwests EEUU
los principales motores que impulsan la | '
economia de la zona fronteriza entre los México
y EUA.

Segun el SAT y SINEG en su informe de Marzo del
2017:

e 8.7% de los ingresos nacionales por
exportaciones corresponden a la industria
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Introduccion

A medida que surge mayor competencia
para la industria manufacturera mexicana,
en gran medida por la incursidén de paises
Asiaticos, se ve la necesidad de
manufacturar de forma mas eficiente,
aprovechando todos los recursos vy
disminuyendo en lo posible, los gastos de
operacion.
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Introduccion

Uno de los métricos claves en la medicion
del desempenio de los equipos
productivos dentro de una industria
manufacturera es el porcentaje de
Eficiencia General de los Equipos (OEE,
Overall Equipment Effectiveness).

Esta fuertemente ligado a los resultados
de desempeno general de la industria.
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Efectividad Global de los Equipos (OEE)

De acuerdo a McCarthy y Rich (2005), el OEE tiene tres componentes,

calculados:

OEE = % Disponibilidad x % Eficiencia x % Calidad
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Conceptos basicos del Sistema de
Produccion Toyota.

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

TPS

Reduction of waste, best quality, cost
reduction, short throuput times
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Production leveling (Heijunka),
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Sistema de Produccion Toyota.
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Descripcion del problema

La industria manufacturera en cuestion:
e Opera siete dias a la semana,
* En cuatro turnos de doce horas cada uno

* Tiene siete lineas de produccion semiautomaticas
gue operan durante todos los turnos y tres lineas

* Estas lineas, unicamente operan en ciertos dias
designados debido al bajo volumen de demanda.
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Descripcion del problema

OEE (before) TIEMPO PERDIDO (FLUJO
100%
s DE MATERIAL)
90% 25
o 81.93% o 999 2004 18.69
16.04
80% ﬁs'%% 75.61% - 75.61% 9 15
75% J L 3
T 10
70%
65% 27% °
60% 0
Site Line 260 Line Line Line Line Line Apr-17 May-17 Jun-17 AVG.
Total 300A 300B 300C 300D  300E MONTHLY

Intendisciplinanio) Renevables,

Mantenimientolinduistgiall elinfonmatica



Problznis

Problems

Problems

Problems

Problems

Prohlems

blems

Problems
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Metodologia

Problems
Prohlems

Problems
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alue Stream Mapping
Just-in-Time
Poka Yoke

Prohlems

Proklems

Problenis

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.
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Metodologia

Define un
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Resultados

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.




PROYECTO DE INTERVENCION - DIA 1 -LLUVIA DE IDEAS
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Seguimiento de objetivos durante semana Kaizen.
Color verde: objetivos alcanzados. Azul: objetivos excedidos.

Se observa en la segunda semana (semana posterior al evento Kaizen), se
mantiene en verde, por lo tanto, los objetivos se siguen cumpliendo.
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Conclusiones

Porcentaje del meétrico OEE
en la empresa antes vy
después del evento Kaizen.

Se obtuvo un incremento en
el OEE general de Ia
empresa, de un 4.18%, y en
las lineas involucradas se

mejoro el métrico entre 3% vy
4%.
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