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RESUMEN

El presente proyecto se llevd a cabo en una planta ubicada en Quevedo que procesa
madera de balsa para obtener 3 productos que son bloques, paneles rigidos, paneles
flexibles. Esta planta elabora un reporte del Overall Equipment Efficiency OEE, cuyo
tiempo de generacion en la actualidad es bastante elevado, esto ocasiona que exista un

retraso en el andlisis de las fallas o dafios temporales o permanentes de un equipo.

Para disminuir este tiempo se aplicdé la metodologia DMAIC, que permite encontrar
aquellas causas raiz que afectan directamente a la variable de respuesta. Se recolect6
la informacion mediante reuniones con el personal de la empresa y se aplico la técnica

de lluvia de ideas en conjunto con los involucrados.

Una vez que se obtuvo el problema enfocado en la fase de medicion, se procedio a
realizar el analisis de las causas del problema. Primero se utilizé la “lluvia de ideas” con
el Projec Head y el Coordinator Lean Manufacturing, para encontrar las posibles causas

gue afectan o impactan el tiempo de generacion del reporte OEE.

Finalmente quedaron 3 causas, a las cuales se le aplico la técnica del 5 ¢ por qué? para
obtener las causas raices del problema, de donde se obtuvieron 4 soluciones que se
colocaron en una matriz impacto-esfuerzo para evaluar la factibilidad de sus
implementaciones. De las 4 soluciones propuestas 3 estuvieron dentro del rango que

tienen un bajo esfuerzo y generan un gran impacto.

Las 3 soluciones fueron: 1) Creacién de indicadores semiautomaticos en Excel; 2)
Creacion de una plantila de reporte del OEE; 3) Desarrollo de instructivos de
procedimientos. Al implementarlas dio como resultado una disminucion en un 39.16%

del tiempo de generacién del reporte.



ABSTRACT

This project was carried out in a plant located in Quevedo that processes balsa wood to
obtain 3 products that are blocks, rigid panels, flexible panels. This plant prepares an
Overall Equipment Efficiency OEE report, whose generation time is currently quite high,
this causes a delay in the analysis of temporary or permanent failures or damages of

equipment.

In order to reduce this time, DMAIC methodology was applied, which allows finding those
root causes that directly affect the response variable. The information was collected
through meetings with workers of the company, and the brainstorming technique was

applied in conjunction with those involved.

Once the problem in the measurement phase was obtained, the analysis of the causes
of the problem was carried out. First, the “brainstorming” was used with the Project Head
and the Lean Manufacturing Coordinator to find the possible causes that affect or impact

the generation time of the OEE report.

Finally, there were 3 causes from which the '5 Why?' technique was applied to obtain the
root causes of the problem, from which 4 obtained solutions were placed in an impact-
effort matrix to evaluate the feasibility of their implementations. Of the 4 proposed

solutions, 3 were within the range that has a low effort and generates a great impact.

The 3 solutions were: 1) Creation of semi-automatic indicators in Excel; 2) Creation of
an OEE report template; 3) Development of procedural instructions. In their

implementation, it resulted in a 39.16% decrease in the report generation time.
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CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

La balsa es enviada desde las plantaciones como trozas y listones de madera liviana.
Sin embargo, realizan compras a terceros de listones mas pesados, conocidos como
madera verde y madera seca, ya que permite compensar las densidades al procesar un
bloque en el area de taller y encolaje, el cual es exportado ya sea via aérea o maritima

a China.

Aquellos bloques que no han sido exportados, son procesados en el area de D100 para
transformarse en paneles rigidos. Posterior a eso, pasan al area de CK en donde
ingresan estos paneles para convertirse en paneles flexibles, los cuales son empacados
y embalados segun el disefio de carga en el area de embarque, para su exportacion a

Estados Unidos, Suiza, Francia, China, entre otros clientes.

La empresa tiene tres productos finales que son: bloques de balsa, paneles rigidos y
paneles flexibles, como se menciond anteriormente. El producto con mayor frecuencia
es panel flexible, con menor frecuencia y no menos importante esta el panel rigido y, por

ultimo, los bloques.

Tanto el area de D100 como CK, tienen dos lineas de produccion, en una linea procesan
espesores gruesos y en la otra linea, espesores finos. También, son las lineas que mas
agregan valor al producto final, por lo que es importante medir los resultados de cada
maquina, de cada persona y del producto como tal. Cabe recalcar, en bloques se
procesan diferentes calidades, asi mismo, los paneles tienen distintos espesores. Lo que
conlleva a realizar mayores paradas programadas y no programadas, y al ser un proceso
manual, genera problemas al realizar el reporte de OEE, por su tiempo y por calidad de
informacion, ya que varias personas intervienen en la recoleccién de informacién y en la

obtencién del informe.

El propdsito de este proyecto es disminuir el tiempo de generacién del reporte OEE.

Ademas de mejorar el tiempo de toma de decisiones preventivas en la linea D100, con



el fin de mejorar la produccion diaria, mejorar el proceso de recoleccion de datos y el

andlisis de la informacion.

1.1. Descripcién del problema

La empresa Good Lumber, nombre ficticio asignado para proteger la confidencialidad de
la informacion obtenida, tiene a varios colaboradores levantando la informacion,
generando el reporte y el informe para presentar indicadores de OEE semanales. Dado
esto, los reportes presentado por cada persona son diferentes en contenido abarcado,
calidad de informacién y tiempo invertido.

Al desarrollar el presente proyecto, se observa que el tiempo al realizar la medicion y la
generacion del reporte OEE es alto, debido a la forma en como se elabora. Actualmente
este tiempo no esta registrado, pero basado en el juicio de expertos, este tiempo se ve

afectado por la cantidad de veces que lo hace una persona.

Si es una persona que lo realiza por primera vez, normalmente puede tardar un dia de
jornada laboral, o incluso hasta mas, dependiendo de las habilidades de la persona. En
cambio, si es una persona que lleva realizandolo varios meses, le puede tomar entre 3 a

4 horas.

Como no existe datos histéricos del problema mencionado en parrafos anteriores, se
tomo datos cada semana desde mayo, y de esta manera, se obtuvo un tiempo promedio
semanal de 6.66 horas como se logra apreciar en la figura 1.1. Cabe recalcar, que en el
mejor de los escenarios el tiempo invertido es de 5 horas, y en el peor escenario es de
7.65 horas.



Tiempo empleado por semana para la generacion del reporte OEE

Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5 Semana b Semana7 Semana 8 Semana 9 Semana 10 Semana 11 Semana 12

T.TOTAL T.promedio

Figura 1.1 Grafica del tiempo promedio de generacién del reporte

[Fuente: Autores del Proyecto]

Con los datos mostrados en la figura 1.1 y con la herramienta 3W+2H implementada en

la figura 1.2 se plantea el problema enfocado definido de la siguiente manera:

Segun los datos proporcionados desde mayo de 2020, se genera un informe OEE
semanalmente en la planta de Quevedo, que demora 6.66 horas en promedio, mientras

gue la compafia espera obtener 5 horas en las peor de los casos.

ll3W + 2HH

, Alto tiempo promedio de ~ El objetivo es de 5 horas por
generacion del informe OEE. semana.
—

Durante mayo de 2020. En promedio 6,46 horas por /J
semana.

¢Qué tanto?

Planta Quevedo
v

Figura 1.2. Problema enfocado

[Fuente: Autores del Proyecto]



1.1.1. Equipo de trabajo
Para lograr el éxito del proyecto es importante que se defina el equipo de trabajo de
analistas, usuarios y clientes por parte de la empresa que son el coordinador

manufactura esbelta y jefe de proyectos.

1.1.2. Variables de interés

Se utilizé la herramienta VOC debido a que permite identificar los hallazgos del problema
planteado como se muestra en la figura 1.3. Se llevé a cabo reuniones con los
encargados de la recoleccién de datos y con los analistas, para ampliar la vision del
problema.
Los hallazgos encontrados son los siguientes:

e Se espera que el reporte sea semanal para tomar medidas preventivas.

e Alto tiempo para generar el reporte.

e Complejidad del reporte.

e Envio de diferentes reportes con la misma informacion.

e Solo una persona conoce como hacer el reporte.

e Solo una persona tiene destreza para realizar el reporte.

e Acumulacién de informacion diaria para generar el reporte semanal.

Alto tiempo
g . para generar
Se espera el ; Febokts:
reporte
semanal para
tomar medidas i
preventivas. ( Enwo de
¢ diferentes
Q 6 reportes con la
misma

‘ \ @ (=) ° ) informacion.
Complejidad 0—° '
del reporte. o 7

Acumulacién de

Solo una in_for'macién
persona , diaria para
& generar reporte
conoce como Solo una persona isceline 1y
hacer el ; tiene destreza
reporte. para generar el

reporte.

Figura 1.3 Voz del cliente (VOC)

[Fuente: Autores del Proyecto]
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Por medio del arbol de variables criticas para la calidad o CTQ se transformé los
hallazgos encontrados en necesidades, luego en conductores, para finalmente en

variables medibles del problema, como se evidencia en la figura 1.4.

® |NECESIDADES (0) conpucToRES | /| CRITICOPARA LA
‘ CALIDAD

v R

N

Tiempo entre generacion de '@

Generacion de reporte rapido. ™ reporte

Elaboracién de un reporte mas sencillo S — Velocidad de generar
reporte Tiempo de analizar los
datos

Automatizacion del reporte.

Q@ Q€

=
Tiempo de ordenar los
datos
Obtencion de informacion al final de cada
turno. Eficiencia en mansjo
de informacion

Tiempo recoleccion los

La informacion fluya de manera rapida. - datos

Figura 1.4 Arbol de variables criticas (CTQ)

[Fuente: Autores del Proyecto]

1.1.3. Alcance
Con el propésito de tener una vision macro del proceso y delimitando desde las entradas
y las salidas se emplea la herramienta SIPOC, conocida con las siglas correspondientes
a Supplier Inputs, Process, Outputs y Customer; la cual sirve para caracterizar un

proceso.

En la figura 1.5 se visualiza que el SIPOC establece un entorno detallado del proceso.
El cual inicia con la llegada de las plataformas o camiones con listones provenientes de
las plantaciones. Luego se verifica el plan de produccién para saber la cantidad de
listones que debe receptar el supervisor del taller, para proceder a limpiarla, secarla y
almacenarla para su posterior proceso en el area de taller, en donde el supervisor debe
monitorear el corte y lijado en el espesor y largo del listdn, para pasar al area de encolaje,
en donde se compacta el bloque con una goma. Los bloques pasan a una bodega para
enfriarse y posterior a eso, segun la planificaciéon el supervisor indica procesar los
bloques por calidades en el area de D100, el cual pasa por diferentes maquinas de corte
y lijado hasta obtener paneles rigidos. Estos paneles rigidos pasan a unos racks de

almacenamiento por espesores. Por consiguiente, en el area de CK se coloca una goma,
5



fibra de vidrio y al realizar cortes verticales y horizontales en las diferentes maquinas se

transforma en paneles flexibles.

La finalidad de este proyecto es enfocarse en las lineas de produccién D100 y CK, como
se menciond anteriormente, es lo que mas agrega valor al producto, en donde se realiza

un reporte de OEE mas detallado y son varias personas las que intervienen en esta

medicion.
SUMINISTRO ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTE
Plan de produccién Recepcion Madera verde Supervisor de taller
impi Madera calificada
Madera verde Limpieza Supervisor de bodega
. Bodega de
Plataforma con Madera calificada bloqgues Bloques Supervisores Zona D100
listones
____________________________ g
Bloques I Procesamiento I -
I Linea D100 I Paneles rigidos Supervisores Zona Ck
_____________________________________________________ R
I
L i I )
Paneles Rigidos | Rigcesamisnta I Paneles Flexibles Clientes

Linea CK

Figura 1.5 Diagrama SIPOC

[Fuente: Autores del Proyecto]

1.1.4. Restricciones del proyecto
Las restricciones del proyecto son las siguientes:

e La implementacién de un sistema automatizado para el registro no esta
permitida, la empresa no esta dispuesta a gastar en un software para la
elaboracién del reporte, ya que consideran que con una menor inversion se
puede solucionar este problema.

e Recursos limitados en tiempo del personal para elaborar el reporte del OEE

diario.

1.2. Justificacion del problema

Actualmente, la fabrica consume mucho tiempo en la generacion del reporte OEE, y no

logra tomar acciones preventivas a su debido tiempo porque solo una persona puede
6



analizar el reporte y explicarlo, y en consecuencia se presentan costos por pérdida de
produccién y tiempo operativo perdido.
Es indispensable tener esta informacion a tiempo para tomar decisiones, acciones con

el fin de mejorar la eficiencia y la productividad de las lineas.

1.2.1. Triple linea base
Se toma en cuenta la triple linea base, debido a que permite medir los indicadores de
sostenibilidad que se relacionan directamente con el proyecto. Los cuales se detallan a

continuacion:

1.2.2. Econdmico

e Reducir el tiempo de entrega en el reporte de OEE.

1.2.3. Social

e Trabajo mas ergonomico.

1.2.4. Ambiental

e Disminucién del desperdicio.

1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo general
Reducir el tiempo promedio de generacion del informe OEE en un 24.92%, tomando en
cuenta la brecha entre el tiempo promedio de 6.66 horas y el mejor de los casos de 5

horas, en el mediano plazo.

1.3.2. Objetivos especificos
e Reducir el tiempo de tomar acciones preventivas.

e Mejorar el proceso de recopilacion y andlisis de informacion.

1.4. Marco teérico

1.4.1. Six sigma
Es una metodologia que impulsa a comprender cada uno de los procesos que componen
a una empresa, sea de manufactura o servicios, tomando en cuenta las necesidades y

requerimientos de los clientes internos y externos; permitiendo satisfacer aquellas



necesidades realizando mejoras sistematicas y continuas, con la colaboracién de todas

las personas involucradas en el proceso (Miranda L. N., 2006; Allen, 2006).

1.4.2. Metodologia DMAIC
Es una metodologia de mejoramiento continuo, aplicada en empresas diversificadas que
consta de cinco fases que son: definir, medir, analizar, mejorar y controlar. La cual
permite que el proceso este control, reduciendo la variabilidad, las fallas de una maquina,
los desperdicios y actividades que no agregan valor en un proceso y la frecuencia con la
gue se producen los defectos (Shankar, 2009; Sokovi, Pavletic, & Kern Pipan, 2010;
Quick, 2019).

1.4.3. Define
En esta fase es clave identificar los procesos y los clientes, y cuales son sus
requerimientos acerca del producto o servicio. Definir los objetivos y alcance del proyecto
y de esta manera conocer en que se centrara el equipo durante la ejecucion del proyecto
(Carrall, 2013).

1.4.4. Medicion
Permite conocer donde ocurren los problemas y que personas estan involucradas.
Ademas, se realiza un analisis detallado de la recoleccion de datos por medio de un

formato implementado para su posterior verificacion (Coleman, 2013).

1.4.5. Lavoz del cliente
Es una herramienta que permite conocer lo que quiere, necesita, demanda, requiere,
desea, espera, el cliente con relacion al producto o servicio que ofrece una empresa
(Membrado, 2013; Grotz, 2016).

1.4.6. Estratificacion
En la estratificacion se separa el proceso por categorias para reducir la variacion de los
datos y enfocarse en los factores que se creen que influyen en las fallas de procesos
(Kumar, 2006).



1.4.7. Diagrama de Pareto
El diagrama de pareto es la primera herramienta que podria tomarse en cuenta para
realizar mejoras, debido a que ayuda a priorizar los defectos mas significativos por medio
de la regla 80/20, permitiendo analizar y concentrarse en lo mas importante (Galgano,
1995; Luceno & Gonzalez, 2004; Lopez, 2016).

1.4.8. Diagrama Causa-Efecto
El diagrama de causa-efecto o también conocido como diagrama de Ishikawa, es un
instrumento de especial utilidad para la busqueda de un método grafico; por el cual se
representa y analiza el nexo entre un problema que seria su efecto y sus posibles causas
(Miranda, Chamorro, & Rubio, 2007; Guajardo, 2008; Pulido, 2010).

1.4.9. Mapa de flujo de valor
Es un mapa que considera todos los procesos de gestion y produccion, desde la llegada
de la materia prima hasta la entrega del producto final a los clientes. Es importante,
debido a que permite visualizar y entender cada uno de estos procesos, e identificar las

actividades que agregan y no agregan valor (Hines, Rich, & Essain, 1999; Smith, 2017).

1.4.10. Overall Equipment Efficiency
Es una medida importante que indica el tiempo productivo de una maquina, la cantidad
de productos en buen estado y cuanto es el rendimiento de una persona al procesar los
productos en un intervalo de tiempo. Estas mediciones permiten buscar las fallas para

mejorar la efectividad de los equipos (Productivity Press Development Team, 1999).

1.4.11. ANOVA
Es un andlisis que sirve para mostrar si existe diferencia entre las medias de dos

muestras diferentes, mediante el valor p del resultado (Minitab, 2019).

1.4.12. Revision literaria
La revision literaria se la realizé de articulos cientificos relacionados con toma de tiempos
de OEE.
Puvanasvaran, Mei, & Alagendran (2013), en su articulo “Overall Equipment Efficiency
Improvement Using Time Study in an Aerospace Industry” trata del estudio de tiempos,
9
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principalmente con crondémetros y la técnica MOST, para identificar actividades que
agregan y no agregan valor. El fin de la medicion es obtener datos confiables para la
medicion del OEE e identificar las posibles causas de pérdidas.

Las mejoras se centraron en la parte de configuracion, con la implementacion de SMED,
Balanceo de linea, y andlisis de desperdicio de movimientos que se identifico con la
técnica de MOST, y se desarrolla un andlisis PERT para identificar la ruta critica y
equilibrar la secuencia de actividades.

Heng, Aiping, Liyun, & Moroni (2019), en su articulo “Automatic Estimate of OEE
Considering Uncertainty”, estudia la dificultad y los factores criticos al momento de medir
automaticamente el OEE, mediante los métodos de aritmética difusa e intervalos,
enfocandose principalmente en la incertidumbre de la duracion de las paradas. Estos
métodos permiten mejorar la medicion del tiempo que se realiza de forma manual de tal

manera que exista menos errores en la medicion del OEE.
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CAPITULO 2

2. METODOLOGIA

Para resolver el problema planteado en el capitulo anterior, se recurre a la metodologia
DMAIC, la cual esta formada por cinco pasos que son: definir, medir, analizar, mejorar y

controlar, la cual se define en la secciéon 1.4.2.

2.1. Definicién

En la etapa de definicion se busc6 cuales eran aquellas necesidades que tienen los
clientes y usuarios para tomar decisiones estratégicas a tiempo por medio de la lista de
hallazgos que ellos brindaron. Lo cual permitié definir objetivos, alcances y restricciones

gue pudiera afectar los resultados a lo largo del proyecto.

2.1.1. Definicion de variable de interés
Al escuchar los puntos de vistas de los stakeholders, los cuales estan involucrados en la
medicidn y andlisis del reporte de OEE, se tradujeron a variables de criticidad (figura 1.4)
identificando aquel indicador mas critico y convertirlo en la variable de respuesta, la cual
se identificara como Y. Esta variable es la que se medird y analizara a lo largo del

proyecto.

2.1.2. Medicion
Con el objetivo de obtener un enfoque mas especifico del proyecto, se realizd la

estratificacion de los datos para reducir la complejidad y tiempo en el analisis.

2.1.3. Estratificacion
La variable de respuesta estd compuesta por tres actividades con un tiempo asignado a
cada una de ellas, la estratificacion que se realizo fue de acuerdo con la actividad con
mayor tiempo como se ve en la figura 2.1, por consecuente es su cuello de botella la cual

representa un 50.9% de del tiempo de generacién del reporte.
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Figura 2.1 Estratificacién por actividades
[Fuente: Autores del Proyecto]
2.1.4. Problema enfocado
Gracias a este analisis se obtuvo el problema enfocado de la siguiente manera: Segun
los datos proporcionados hasta mayo de 2020, se genera un informe OEE semanalmente
en la planta de Quevedo, el tiempo critico son “Tiempo para analizar los datos" que es

3.47 horas en promedio, mientras que la compafia ha tomado datos de 2 y horas.

2.1.5. Value Stream Mapping
El mapa de cadena de valor es una herramienta que permite representar graficamente
el estado actual del sistema de produccion, con el propésito de identificar cuellos de
botellas, fabricas ocultas, actividades que agregan y no agregan valor, por consiguiente,

visualizar el flujo de materiales e informacion.

En la figura 2.2 se observa que el cuello de botella es el tiempo de analizar y el tiempo
de recolectar informacion, siendo estas las actividades que tienen mayor tiempo en el
proceso de generacion del reporte. Ademas, se encontré una fabrica oculta que es el
tiempo de permanencia en el buzén, siendo este un tiempo que impacta negativamente
en la variable de respuesta. Lo que conlleva a tener un lead time del reporte es de 150,48

horas.
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Figura 2.2 Mapa de cadena de valor

[Fuente: Autores del Proyecto]

2.1.6. Plan de recoleccion de datos
Se realiz6 un plan de recoleccion de datos donde se encuentran todas las variables de
interés que afectan el tiempo de generacion del reporte, asi mismo, identificar las
unidades de medidas y porque razén es importante medirla, es decir, en que contribuyen

y como se lo realizara. (Ver tabla 2.1).

Tabla 2.1 Plan de recoleccién de datos

I R v e i

Exsto permite determiner &l tiempo gue
toma recolectar la informacion para
generar el reporte

Exsto permite determiner &l tiempo gue
toms traspassr ba informacion de los
reports 3 encel

Esto permite determiner el tiempo que
toma anzlizar los datos pars generar &
rEporte.

Esto permite determiner (3 dit andia que
recorre & operador paraobtener (3
informacion

Esto permite deteminar el tiempo que
permanece los datos en el buzon

Esto permite determinar &l numeno de
veres queel operario recoge la informadion
3!z semana.

Esto permite determiner (3 dit antia que
recorre & operador paraobtener (3
informacion

Estudio de tiempos / Analisis

Tiempo derec oleccion de informacion. estadictico

Hora

Tiempo detraspeso de datos. Hara Estudio de tiempos

Tiempo deanalizar datos Estudio de tiempos

Ditst anc i3 reco mida para recolectar informadion. =emba

Tiempo dereposo en el buzon dedatos.

Tiempo Estudio de tiempos

Humenn deverss guese recoge b informacion., Unidades Estudio de fiempos

Dist ancia recomida desde el puesto detrabaio

hasta &l buzon. Gemba

[Fuente: Autores del Proyecto]
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2.1.7. Verificacién de datos

Para la validacién de la informacion proporcionada, se procedio a implementar formatos

para verificar su confiabilidad. Ademas, se elaboraron formatos para la toma de tiempos

gue influyen en la generacion del reporte OEE, como se muestra en la tabla.

Tabla 2.2 Formato de recoleccién de datos

TIEMPO DE RECOLECTAR
REVISION/TIEMPO NUMERO DE VECES QUE RECOGE
FECHA | SEMANA NOMERE DESDE  [HasTa  |toTAL INFORMACION AL DIA

1

TIEMPO DE TRASPASO DE INFORMACION
REVISION/TIEMPO
FECHA | SEMANA NOMBRE
DESDE HASTA TOTAL
TIEMPO DE ANALIZAR
REVISION/TIEMPO
FECHA | SEMANA NOMBRE DEoE T =

TIEMPO DE REPOSO EN EL BUZON DE DATOS

FECHA

SEMANA

NO

REVISION/TIEMPO

|

HASTA TOTAL

[Fuente: Autores del Proyecto]

La distancia recorrida para recolectar la informacion es un dato Unico, proporcionado por

la empresa ya que realizaron la medicion de la distancia y nos facilitaron el dato, que es

10 metros . Asi mismo, la distancia recorrida del puesto del trabajo hacia el buzén es un

dato unico, y fue facilitado por parte de la empresa que es 15 metros.

Posterior a esto, se realizé un analisis estadistico que permiti6 comparar los datos que

se recolectaron desde mayo del presente afio con aquellos adquiridos mediante los

formatos, con la finalidad de verificar si existia diferencia significativa entre estos.
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En la figura 2.3 se puede evidenciar el resultado del andlisis estadistico realizado entre
los datos recolectados de los tiempos de recoleccion mediante los formatos y los datos

historicos, se puede concluir que no hay una diferencia significativa entre estos.

Null hypothesis Rl]l means are equal
Rlternative hypothesis At least one mean is different
Significance lewvel o= 0,035

Equal wvariances were assumed for the analysis.

Factor Information

Factor Lewels Values
Factor 2 T. recolectar inf. formatos; T.recolectar inf. antiguos

knalysis of Variance

Source DF &dj 55 Bdj M3 F-Value P-Value
Factor 1 0,004408 0,004408 0,46 0,511
Error 10 0,085083 0,008508

Total 11 0,0994392

Figura 2.3 Andlisis estadistico entre los tiempos de recoleccion

[Fuente: Autores del Proyecto]

En la figura 2.4 se puede evidenciar el resultado del analisis estadistico realizado entre
los datos recolectados de los tiempos de traspasar informacion mediante los formatos y

los datos histéricos, se puede concluir que no hay una diferencia significativa entre estos.
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MNull hypothesis Akl]l means are edqual
Alternative hypothesis At least one mean is different
Significance lewvel o = 0,035

Equal wvariances were assumed for the analysis.

Factor Information

Factoer Lewels WValues
Factor 2 Tiempo de traspasar informacid; Tiempo de traspasar informac 1

Analysis of Variance

Source DF Bd3 55 kdj M3 F-Value P-Value
Factor 1 0,05333 0,05333 3,85 0,085
Error 10 0,14803 0,01480

Total 11 0,19937

Figura 2.4 Analisis estadistico entre los tiempos de traspasar informacion

[Fuente: Autores del Proyecto]

En la figura 2.5 se puede evidenciar el resultado del analisis estadistico realizado entre
los datos recolectados de los tiempos de analizar informacién mediante los formatos y
los datos histéricos, se puede concluir que no hay una diferencia significativa entre estos.

Factor Information

Factor Lewvels Values
Factor 2 T. eanalizaer datos{formatcs); T. analizar datos{ antiguos)

Enalysis of Variance

Ecurce DF A4y 33 Ad) M3 F-Value FP-Value
Factor 1 0,01470 0,01470 0,25 0,629
Error 10 o,59327 0,05933

Total 11 0,e0797

Model Summary

5 B-3qg ER-a3g{ad]j) ER-zg(pred)
0,243571 2,42% 0,00% 0,00%

Figura 2.5 Andlisis estadistico entre los tiempos de analizar informacién

[Fuente: Autores del Proyecto]
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Como evidencia, en la figura 2.6 y 2.7 se exhibe que el Jefe de Proyectos facilito y
gestiond la recoleccién de informacion con los formatos establecidos. Esta solicitud se

realizé mediante correo electrénico.

o Ricardo Fernande Medina Abarca
Para:

O Jehn Edizen Campans Martineaz

B FORMATOS.xlsx
X . )

Buenas tardes

Adjunto los formatos para su respectiva revision y poder comenzar a utilizarlos para la
toma de data.

Quedo atento,
Gracias,

Figura 2.6 Envio de formatos

[Fuente: Autores del Proyecto]

En la figura 2.7 se indica que los formatos son correctos para asegurar un efectivo

levantamiento de informacion.

Formatos para Medicion a

o ites.com =

Para: Ricarda Fernanda Medina Abarca: John Edisan Campana Martinez
CC:

Buenos dias Ricardo,

Confirmo queé las Tormatos proporcionados son Gorrsctos v &3tan acarde a o queé necesitamos para
asegurar un cormecto levantamiento de la informacian del proyecto.

Saludos,

Projects Head

Figura 2.7 Confirmacién para recoleccién de informacién

[Fuente: Autores del Proyecto]
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2.2. Andlisis

Una vez que se obtuvo el problema enfocado en la fase de medicidn, se procedi6 a
realizar el andlisis de las causas del problema. Primero se utilizé la “lluvia de ideas” con
el Projec Head y el Coordinator Lean Manufacturing, para encontrar las posibles causas
que afectan o impactan el tiempo de generacion del reporte OEE y posteriormente
verificar las causas que son influyentes y determinar las causas raiz por medio de la

herramienta 5 ¢ Por qué?

2.2.1 Andlisis de causas

Para obtener las diferentes causas que afectan al problema se realizaron reuniones con
los involucrados en el proceso. En la figura 2.8 se puede observar una de las reuniones

realizadas con el Focus Group.

i

Ricardo Medina §, German A. Moncayo 8§, John Campaia

[Fuente: Autores del Proyecto]

A partir de la informacion recolectada, se procedio a realizar un Diagrama Ishikawa con

respecto al problema enfocado, mismo que se representa en la figura 2.9
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“Alto tiempo de generacion de reporte

'l . Ll e

Figura 2.9 Diagrama Ishikawa del problema enfocado

[Fuente: Autores del Proyecto]

Se realiz6 una priorizacion de las causas con respecto al impacto que podrian tener en
el tiempo de generacion del reporte OEE, para ello el personal calificd, con niveles de
relacion, cada una de las causas que salieron en el Diagrama Ishikawa. La ponderacion

fue realizada segun la tabla 2.3.

Tabla 2.3 Ponderacién de las causas segun los niveles de relacién

Ponderacion
Menor impacto 1
Medio impacto 3
Alto impacto 9

[Fuente: Autores del Proyecto]
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Del diagrama Ishikawa se obtuvo un total de 18 causas, las cuales fueron calificadas con
el Project Head y Lean Manufacturing Coordinator, estas se muestran ordenadas de
mayor a menor impacto en la tabla 2.4. Posteriormente se escogieron las causas

potenciales, realizandose un Diagrama de Pareto para priorizarlas.

Tabla 2.4 Clasificacién de las causas por peso de impacto

PESO DE IMPACTO
LEAN
# CAUSAS MANUFACTURING PROJECT HEAD
COORDINATOR

©o

Analista tiene otras funciones
Coordinador tiene otras funciones
Reproceso de informacion
Procedimiento no estandarizado
Actividades repetitivas

Depende de la destreza

Datos obtenidos manualmente

12 Archivo muy pesado (sobrecargado)
11 Disponibilidad de tiempo

10 Traspaso de datos de Excel a word
9 Software utilizado

18 Acumulacion de informacién

~N 0 U1 oY W =

N

13 Personal no entrenado

17 Reporte no automatizado

14 Traspaso de informacion manual

4 Hora de ejecucion

15 Estrés por realizar el reporte semanal
16 Actualizar informacion

e e LS B © S I VS I U Iy O I Vo B Vo RN Ve R Ve TR Ve }
B N ¢ R e~ I N SR OV T Uo B Uo BRI Vo B Vo Vo BN o}

[Fuente: Autores del Proyecto]

A partir de esta matriz (tabla 2.4) y con el fin de priorizar las causas, se realiz6 el
Diagrama de Pareto, mostrado en la figura 2.10 A continuacién, se utilizé la Matriz
Impacto-Control para definir posibles causas potenciales, tal como se muestra en la
figura 2.11
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DIAGRAMA DE PARETO

Analistatiene  Coordinador Reprocesode Procedimiento  Actividades Dependedels  Datos Archivomuy Disponibilidad  Traspasode  Softwere  Acumulacionde Personalng  Reporteno  Traspasode  Horade Estéspor  Actualizar
oirasfunciones  tieneotrss  informacion no repetitivas destrera obtenidos pesado detiempo datosde Bxcela  ufilizado  informacion  enfrenado  automstizado informacion  ejecucion reglizarel  informacian
funciones estandarizado manuaimente (sobrecagado) word manual Teporte

semanal

Figura 2.10 Diagrama de Pareto de las causas

[Fuente: Autores del Proyecto]

ALTO

BAJO

FACIL DIFICIL

Figura 2.11 Matriz Impacto-Control para definir posibles causas potenciales

[Fuente: Autores del Proyecto]
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Las causas que fueron escogidas como posibles potenciales, de acuerdo con la matriz

Impacto-Control de la figura 2.11, son las siguientes:

e Reproceso de informacion

e Acumulacién de informacién

e Procedimiento no estandarizado

e Actividades repetitivas

Posterior a esta seleccién, se procedié a analizar cada una de ellas con el uso de

herramientas como GEMBA, analisis estadistico.

2.2.2 Plan de verificacion de causas

A partir de la priorizacion de causas, se realizo el Plan de Verificacion, el cual se detalla

en la tabla 2.5.

Tabla 2.5 Plan de Verificacion de las causas

# Causas

6 Reproceso de informacién

7 Acumulacién de informacion

5 Procedimiento no estandarizado
8 Actividades repetitivas

Teoria de Impacto

La misma informacion se reusa,
afectando el tiempo de generacion del
reporte OEE.

La informacion se acumula por dia,
afectando el tiempo de generacion del
reporte OEE.

No existe un procedimiento a seguir,
afectando el tiempo de generacion del
OEE.

Al tener muchas actividades repetitivas
el tiempo de generar el reporte del OEE
se extiende.

[Fuente: Autores del Proyecto]
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2.2.3 Verificacion de Causas

Luego de tener el Plan de Verificacion de Causas, se procede a realizar la verificacidon

de cada una; es decir, si es influyente o no lo es.

Causa 1. Reproceso de informacién.

El analisis fue realizado a través de la medicion indirecta. Para comprobar si la causa es
influyente se realiz6 una comparacion de las actividades entre el proceso de andlisis de
informacién actual y mejorado. En la tabla 2.6 se muestra la diferencia de tiempo entre
los procesos y la figura 2.12 un diagrama de aquellas ejecutadas y omitidas en el proceso

de analisis de informacion mejorado.

Tabla 2.6 Tiempo de las actividades de procesos de analisis de informacién actual y
mejorado

Proceso de analisis de | Proceso de analisis de
informacion actual informacion mejorado
Actividades Tiempo (minuto) Tiempo (minuto)
Descargar informacion 2 2
Llenar datos por dia 22
Calcular indicadores por dia 20 20
Calcular indicadores por semana 20 20
Actualizar indicador anual 10 10
Verificar informacién con analista 15
Hacer graficos 30 30
Transferir y actualizar a Word 30
Representacion grafica por tipos de fallas 35 35
Revision de tiempos criticos 10 10
Pregunte al supervisor sobre datos criticos 20 20
Ultima actualizacién de datos 8 8
Total 222 155
Total (horas) 37 2,58
% Porcentaje 30%

[Fuente: Autores del Proyecto]
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Proceso de analisis de informacion

Inicio

Descargar
informacion

Llenar datos por
dia

Calcular
indicadores por
dias

Calcular
indicadores por
semana

Actualizar
informacion anual

Verificar
informacién con
analista

Fase

Diagrama

Realizar graficos

Transferiry
actualizar datos de
word

Representacion
grafica por tipos de
fallas

Revisar tiempos
criticos

Preguntar al
supervisor sobre
tiempos criticos

Realizar altima
actualizacion

Figura 2.12 Proceso de Anélisis de informacion mejorado

[Fuente: Autores del Proyecto]

Lo que se hizo fue no tomar en cuenta las actividades que son consideradas como un
reproceso de informacion, y se evidencio que estas actividades representan el 30% del
tiempo de generacion del informe OEE, dando un tiempo de 2.58 horas si estas no son

ejecutadas.
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Causa 2: Habilidades de los trabajadores
Primero se realizé una prueba entre el lean manufacturing coordinator y otras personas

que realizaban el reporte, como son el analista de produccién, Project head, para asi
poder tener una data para un andlisis estadistico.

Tabla 2.7 Tiempo de generacion del reporte OEE

TIEMPO DE GENERACION DEL REPORTE OEE

LEAN MANUFACTURING

DATA OTROS
COORDINATOR
1 7,20 horas 6,20 horas
2 7,10 horas 5,00 horas
3 6,00 horas 6,50 horas
4 7,10 horas 6,45 horas
5 7,20 horas 6,2 horas
6 6,70 horas 6,3 horas

[Fuente: Autores del Proyecto]
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The pooled standard deviation was used to calculate the interaals.

Figura 2.13 Interval Plot de OTROS y Lean MANUFACTURING COORDINATOR

[Fuente: Autores del Proyecto]

Hull hypothesis Lll means are equal
Alternative hypothesis Lt least one mean i3 different
Significance lewvel o= 0,05

Equal wariances were assumed for the analysis.

Factor Information

Factor Lewvels Walues

Factor 2 OTRO5; LERN MANUFACTURING COORDINATOR
hnalysis of Variance

Source DF RAdj 35 Rdj M5 F-Value P-Value

Factor 1 0,2028 0,20280 4,43 0,080

Error 10 o0,4522 0,04522

Total 11 0,8550

Model Summary

5 B-3g ER-3g{ad]) ER-sg(pred)
0,212642 30,98% 24,06% 0,59%

Figura 2.14 Analisis estadistico del tiempo de generacién del reporte entre LEAN
MANUFACTURING COORDINATOR y otras personas

[Fuente: Autores del Proyecto]
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El valor p es mayor que 0.05 por lo que se puede concluir que la habilidad de los

trabajadores no es significativa en el tiempo de generacion del informe.

Causa 3: Procedimiento no estandarizado

Para la verificacion de la causa, se utilizé la medicion indirecta.

Se compararon dos procedimientos que normalmente realizan para la generaciéon del
reporte, donde se concluyé que hay una diferencia de 0.58 horas entre estos dos
procedimientos. En las figuras 2.15 se muestran las actividades realizadas en ambos

procesos de andlisis de informacién, tanto actual como el mejorado.

Proceso de analisis de informacion Proceso de analisis de informacioén

Diagrama Diagrama

Inicio
Inicio

Realizar graficos

Realizar graficos

Lienar datos por

- dia

Transferir y
datosde

Revisar iempos
criticos

Semangd

®
@ B
il i

Realizar uftima
actualzacion

analista

Figura 2.15 Proceso de analisis de informacién actual vs mejorado

[Fuente: Autores del Proyecto]
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Causa 4: Actividades repetitivas

Para la verificacion de esta causa se utiliz6 una medicion indirecta, se eliminaron del
proceso las actividades que se consideran como repetitivas como se puede observar en
la figura 2.16, y se llega a la conclusion que estas actividades representan un 39.5% del

tiempo de generacion del reporte.

Proceso de analisis de informacion

Diagrama

Iricio

Descargar

.y . Realizar graficos
informacion

Transferiry

Llenar datos por i s de

Revisar tiempos
criticos

Fase

Figura 2.16 Proceso de analisis de informacion sin actividades repetitivas

[Fuente: Autores del Proyecto]

28



2.2.4.5 ¢Por qué?

Luego de demostrar cuales son las causas que afectan a la variable de decision, se
aplicé la herramienta de los 5 ¢Por qué? a las causas que quedaron del andlisis
realizado, las cuales son: reproceso de informacion, actividades repetitivas vy
procedimiento no estandarizado. La tabla 2.8 muestra el andlisis del 5 ¢Por qué?, con

Sus respectivas causas raiz.

Tabla 2.8 Andlisis del 5 ¢Por qué?, con sus respectivas causas raiz.

Reproceso de

;Por qué hay reproceso
de informacion?

:Por qué hay mucha
informacion que
procesar?

:Por qué la informacion es
acumulada semaalmente?

;Por qué es
complejo hacer el
reporte
diariamente?

Automatizar el

. s k1| sl sl
informacion proceso
Porgue hay mucha Porque la informacion Porgue el reporte es / \
. ! E ) Porque el procesa
informacion que es acumulada complejo de relizarlo 25 manual
procesar senamalmente diariamente \ /
T i (e R ;Por qué hay dlfelrentes E:Por qué cada persona
- maneras de realizar el piensa que lo hace de la
repetitivas?
. reporte? manera correcta?
Actividades Crear un
- Sl sl .
repetitivas procedimiento
Because hay diferentes Porque cada persona orgue hay diferentes
maneras de realizar el piensa que lo hace de la maneras de Analizar los )
reporte manera correcta \_ datos /
: Por qué el ;Par qué el coordinador :Por qué el coordinador
procedimiento no esta lean manufacturing lean manufacturing antes ) )
Procedimiento estandarizado? tenia suficiente tiempo? tenia pocas funciones? Revisar y actualizar
no s1 YES las funciones del
- ) lForque el coordinadar lean| coordinador lean
estandarizado | porque el coordinador . facturing teni manufacturin
e TRy Porque antes tenia manuracturing tenia poco g
tenia suficiente ti pocas funciones tiempo ejerciendo sus
enia suficiente tiempo ~ T —
[Fuente: Autores del Proyecto]
2.3. Mejora

Luego de conocer las causas raiz del problema, se analizaron las soluciones en la de
matriz Impacto-Esfuerzo como se observa en la figura 2.17, dando como resultado el
enfoque Unicamente a tres soluciones propuestas las cuales son: creacion de dashboard,

creacion de plantilla de reporte OEE, y un desarrollo de instructivo.
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Figura 2.17 Matriz Impacto-Esfuerzo de las causas priorizadas

[Fuente: Autores del Proyecto]

Estas soluciones son las que requieren un menor esfuerzo, pero generan un mayor
impacto, a estas soluciones se les realiz6 un analisis de costos, tal como se muestra en
la tabla 2.9.

Tabla 2.9 Estimacion de costos iniciales

Estimacidn de costos iniciales
1 2 E) 4
Bienes S - Is i $ ] s .
Personal i1 1000.00 5 400,00 § 200.00 i 200,00
Capacitacion 2 400,00 5 200.00 § 100.00 i 100.00
Adicionales S - 3 - § - 3 -
Costos totales |8 140000 & 600.00 § 200.00 i 300.00

[Fuente: Autores del Proyecto]
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A continuacion, se dio una ponderacién a cada una de las soluciones con el fin de

seleccionar las soluciones de mayor impacto, como se muestra en la tabla 2.10.

Tabla 2.10 Anédlisis final de costos

Analisis final
Menor costo 03 1 3 4 4
Menor esfuerzo 03 4 4 4 4
Alto impacto 04 5 5 1 4
Valor final I 28 IV

[Fuente: Autores del Proyecto]

Luego del analisis de costos dio como resultado que las soluciones escogidas son
iguales a las representadas en la matriz Impacto-Esfuerzo. Por lo cual, las soluciones
gue se implementaron son:

Creacion de indicadores semiautomaticos en Excel.
Creacion de una plantilla de reporte del OEE.

Desarrollo de instructivos de procedimientos.

2.3.1. Plan de implementacién
En la Tabla 2.11 se observa el plan de implementacion para cada una de las soluciones

propuestas anteriormente.

Tabla 2.11 Plan de implementacidn de las soluciones propuestas

Causa Raiz {Qué? iPor qué? {Como? Donde?  ;Quién?  Costo ;Cuando? = Estado

Reduce el tiempo de
tiempo de analsis del
reporte OEE.

Realizando un tablero d Liderd
a0 a0 08 g atana | | s1400 | 11/972020 | Enproceso
indicadores en Excel. proyecto

La forma en que se analizalos | Creacion de
datos tiene diferentes procesos. | dashboard

Reduce el tiempo de | Desarrollando una plantilla

La forma en que se analizalos | Creacion de Lider de

o _ tiempo del reporte | semi automatizada como | En la planta §600 | 11/9/2020 | En proceso
datos tiene diferentes procesos. plantilla proyecto
OEE. modelo.
Desarrollo de un _ —_— .
El reporte del OEE es generado " Reduce el tiempodel |  Creando plantilla semi Lider de
, ° procedimiento , Enla planta §300 | 11/9/2020 | En proceso
con diferentes procedimientos. nstucciond reporte OEE. automatizada en Excel. proyecto

[Fuente: Autores del Proyecto]
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2.3.2. Descripcion de las soluciones propuestas

A continuacién, se detalla las soluciones implementadas para resolver el problema

propuesto.

2.3.2.1. Creacidon de indicadores semiautomaticos en Excel

Para la elaboracion de los indicadores se analiz6 el reporte que se realizaba
anteriormente, y se elaboré una base de datos acorde a las nuevas necesidades del
cliente, asi mismo la entrada de los datos para la generacion de los indicadores esta
segmentada por linea, para un mejor manejo de los datos.

Los resultados mostrados se encuentran en una sola pagina, para conocer el resultado
de alguna maquina o linea en especifico solo es necesario cambiar los filtros y se podra

visualizar lo requerido.

2.3.2.2. Creacion de una plantilla de reporte del OEE

La creacion de una plantilla basicamente fue crear un modelo estandarizado de reporte
gue de adapte a cada situacion al momento de la generacion del reporte semanal, que
se actualiza con cada reporte generado, también es una base de dato respecto a los

comentarios que se van generando respecto a las perdidas mas relevantes del reporte.

2.3.2.3. Desarrollo de instructivos de procedimientos
El desarrollo del instructivo va a ayudar a mantener una comprension clara de como

realizar el reporte, y asi con mayor facilidad poder capacitar a la persona encargada del

mismo, ademas de conocer el proceso de los pasos correctos de su realizacion.
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2.3.3. Implementacion

2.3.3.1. Andlisis previo a laimplementacién

Como se menciond anteriormente, el presente proyecto se enfoc6 en disminuir el tiempo
de andlisis del desarrollo del reporte de OEE. Por lo cual, previo a laimplementacién, se
requeria tener un archivo de facil manejo para extraer la informacion y a su vez realizar
los calculos mediante tablas dindmicas que se generan de forma semiautomatizada. En
la figura 2.18 se muestra la base a llenar, para que de forma sencilla se realicen la
actualizacion de los datos.
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Figura 2.18 Archivo base para andlisis de informacién previo al reporte OEE

[Fuente: Autores del Proyecto]

2.3.3.2. Creacion de indicadores semiautomaticos en Excel

Con respecto a esta solucién, se redujo el tiempo de analisis del reporte que fue la
variable de respuesta del proyecto. Como primer paso se solicitd el reporte actual que
llevaban y la informacion necesaria que se queria visualizar, posteriormente se cre6 una
estructura para la base de datos, creando campos a conveniencia para realizar las tablas
dinamicas, y asi generar célculos estandarizados para tener un mejor control del reporte.
Los graficos se manejan por medio de filtros para no sobrecargar el archivo de
informacion y para que sea mas interactivo. En las figuras 2.19 y 2.20 se muestran
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ejemplos de graficos generados a traveés los filtros, en la figura 2.19 se muestra un &rbol

de pérdidas mientras que en la 2.20 un el Shutdown.
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Figura 2.19 Grafico de arbol de pérdidas generado a traves de filtros
[Fuente: Autores del Proyecto]
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La creacién de una plantilla semiautomatizada se realiza con el fin de estandarizar el
desarrollo del reporte OEE. El llenado de la plantilla respecto a la linea de produccion,
sera posible realizarlo con el registro de las paradas de las maquinas mas relevantes y
sus respectivos comentarios. Los comentarios se llenan por semana, maquina y en
relacion a las pérdidad de mayor relevancia. La figura 2.21 muestra la base de

comentarios, mientras la figura 2.22 muestra un ejemplo de la plantilla de acuerdo a una

linea.
A C D F
1 |Base de Datos: Comentarios
2
3 Maquina ¥ |Tipo de Parada / Maquina - |Cédigo ~ |Sema -7 |ok? Comentarios
956 | |FEMCO 1 Volteamiento de Bloque [h] FEMCO 1-Volteamiento 35
957 | |FEMCO 1 Cambio de Blogue [h] FEMCO 1-Cambio de Bl 35
958 | |FEMCO 1 Cambio de Sierras [h] FEMCO 1-Cambio de Sie] 35
959 | |FEMCO 1 Breakdown [h] FEMCO 1-Breakdown [h 35
960 |FEMCO 1 Defectos y Retrabajo (resaneo, bloques PNC) [h] |FEMCO 1-Defectosy Re 35
961 FEMCO 1 Mediciones y Ajustes (Ajustes y calibraciones) [h] |FEMCO 1-Mediciones y 35
962 | |FEMCO 1 Management [h] FEMCO 1-Management 35
963 | |FEMCO 2 Volteamiento de Bloque [h] FEMCO 2-Volteamiento 35|0k! No hubo paradas.
964 | |FEMCO 2 Cambio de Blogue [h] FEMCO 2-Cambio de Bl 35|0k! 10.40 h de tiempo perdido por parada.
965 | |FEMCO 2 Cambio de Sierras [h] FEMCO 2-Cambio de Sie| 35|0k! 1.83 h de tiempo perdido de parada.
966 | |FEMCO 2 Breakdown [h] FEMCO 2-Breakdown [h 35|0k! Parada de 0.78 h el MARTES debido a la falla eléctrica.
967 | |FEMCO 2 Defectos y Retrabajo (resaneo, blogues PNC) [h] |FEMCO 2-Defectos y Re: 35|0k! 0.32 h de tiempo perdido por parada.
Figura 2.21 base de datos de comentarios
[Fuente: Autores del Proyecto]
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2.3.3.3. Creacién de una plantilla de reporte del OEE

Feaumen 1

Figura 2.22 plantilla semiautomatizada con comentarios

[Fuente: Autores del Proyecto]
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2.3.3.4. Desarrollo de instructivos de procedimientos

Con respecto a esta solucion, se realizé un instructivo para ayudar a una mejor
compresiéon de como realizar el reporte nuevo, con respecto a las nuevas funciones del
archivo mejorado. En el instructivo se detallan una serie de pasos a seguir para poder
realizar el reporte semanalmente y sin inconvenientes. En las figuras 2.23, 2.24, 2.25,y

2.26 se detalla las imagenes del instructivo.

Titulo: Instructivo para el desarrollo del reporte OEE.

Objetivo: Orientar los pasos detalladamente para el desarrollo del reporte OEE.

Leyenda:

i 1

1 Archive Inicio nseriar Dibuwjar  Digposicin de paging Férmulas Datos  Rewisar  Vista  Ayuda 1

e P |

0 Calibr L1 NN == Bre B ajustar teno General .

Pegar M- A = = == b
") NK S~ H~ ¢d-Ax =E== == Ecombinarycentrar ~ | BB~ % b %
Porfapapeles [ Fuente ) Abnesocn £l MNdmero

Lo que se encuentra en el cuadro rojo encerrado se conocerd como secciones.

CEEEN Tablal Pelaaitiso B Plantilla | Base de Comentarios | Teoricos OEE | Parametros |

Lo que se encuentre encerrado con el cuadro color amarrillo se conocerd como
pestafias.

Instructivo para realizar el reporte OEE:

1. Identificar la semana en gue s va a llenar la informacion en la pestafia "Base”.
2. Filtrar la base por la semana que se vaya a comenzar a digitar los datos.

Ejemplo: Se va a llenar los datos de |a semana 35 (weegk 35):

Figura 2.23 Pasos 1y 2 para ejecucion del reporte semanal

[Fuente: Autores del Proyecto]
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3. Terminar en llenar la pgstal"ia de “Base”. _ - .
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5. Unz vez terminzda de llenar |z pestana de |z “tabla 1", dirigirse a la seccion “Datos”, y
dar gligk en la opcion “Actualizar datos”.
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Figura 2.24 Pasos 3,4y 5 para ejecucion del reporte semanal
[Fuente: Autores del Proyecto]
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6. Luego de concluir el paso 5, ubicarse en Ia pestafia OEE del Arbol de perdidas, y
proceder a2 ingresar en el filtro |a semanz que se haya realizado.

ANTES DE INGRESAR LA SEMANA QUE SE INGRESO
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Figura 2.25 Paso 6 para ejecucién del reporte semanal

[Fuente: Autores del Proyecto]
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7. Dirigirse a la pestafia *'Flantillz” e ir 2 la seccion de datos 2 |z opcidn actuzlizar todo.

D - -
— -
-
I e R .
) - s b &
- a ¥ 4 o
T s —
"= '
- [ RN RN NS - i e

8. Analizar gue esta pasando respecto 2 la semana que se ingresd.
3. Dirigirse 2 |z base de comentarios, y filtrar por semana y maguina que =2 quiere redactar

o dar un comentario [ opinidn.
10, Después dirigirss 2 la pestafia datos y dar dic en “Actualizar todo”.

Notas:

*  Enla pestafia "Base”, no tocar |as celdas con color amarrillo, ya que estan formuladas.
*  Enla pestafia “Tabla 17, llenar lo gque esta solo resaltado de amarrillo.

Figura 2.26 Pasos 7,8,9 y 10 para ejecucién del reporte semanal

[Fuente: Autores del Proyecto]
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2.4. Control

Para controlar las soluciones que se planteron se crea un plan de control que se

puede observar en la tabla 2.12

Tabla 2.12 Plan de control para levantamiento del proceso

Proceso: Elaboracion de reporte OEE

Proyecto :Reduccion del tiempo de

Lider de proyectolohn Campaiia &

generar el reporte Ricardo Medina
Causas
Dueno del proceso: Asistente de Fecha: Septiembre 2020
produccion
éQué? éComo? éQuién? | Freq. | Reaccion
El tiempo para realizar | Creacion de un Asistente de Semanal Si el tiempo para realizar el informe OEE
el informe OFF indicador que alerta produccion aumenta en un 20%
El informe es complejo Cuando aumenta el
para trabajar a diario tiempo para realizar el
informe OEE.
Que el informe del Asistente de Semanal
El informe es complejo | OEE siga los Disefio de una listade | produccion Si el informe de la OEE se prepard con
para trabajar a diario procedimientos verificacion de control diferentes procedimientos
establecidos
El tiempo para realizar | Creacién de un Asistente de Semanal
Hay diferentes formas de | el informe OEE indicador que alerta produccion Si el tiempo para realizar el informe OEE

analizar los datos.

cuando aumenta el
tiempo para realizar el
informe OEE.

aumenta en un 20%

[Fuente: Autores del Proyecto]

También se elabord un plan de reaccion, el cual se observa en la figura 2.27 y que

permitra tomar acciones para que el proceso siga funcionando de la mejor manera.
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JAumento
el tiempo
promedio

de generar
el reporte?

¢Hay

diferentes

maneras de
relizar el
reporte?

NO
Archivar reporte

Realizar
levantamiento de
proceso.

Figura 2.27 Plan de reaccion para levantamiento del proceso

[Fuente: Autores del Proyecto]
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CAPITULO 3

3. RESULTADOS Y ANALISIS

Como resultado del proyecto se obtuvo una reduccion del 39.16% en el tiempo promedio
de generacion del reporte OEE. Para comprobar esta reduccion se realizé un analisis
estadistico entre datos obtenidos mediante la implemetacién, y los datos obtenidos al
inicio del proyecto. En la figura 3.1 se puede observar el analisis realizado, donde se

concluye que la diferencia de la media entre las 2 muestras es significativa.

Method

Hull hypothesis 211 means are equal
Llternative hypothesis At least one mean is different
Significance lewvel o = 0,05

Equal wariances were assumed for the analvsis.

Factor Information

Factor Lewvels Values

-

Eactcr 2 Datos antiguos; mejora implementada

Enalysis of Variance

Source DF Rd4j 55 2dj M5 F-Value P-Value
Factor 1 24,339 24,3390 180,81 0,000
Error 10 1,513 0,1513

Total 11 25,852

Model Summary

5 R-3g R-3ag(adj) ER-sg(pred)
0,389035 94,15% 93,56% 91,57%

Figura 3.1 Andlisis estadistico entre datos obtenidos mediante la implemetacion, y los
datos obtenidos al inicio del proyecto

[Fuente: Autores del Proyecto]



CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1.

4.2.

Conclusiones

Mediante la implementacion realizada se logroé reducir el tiempo de generacién del
reporte OEE en un 39.16%.

. Se logré crear una plantilla semiautomatica para que el reporte lo puede generar

una persona con conocimientos basicos de Excel, mejorando asi el proceso de

recopilacion y analisis de informacion.

. Con la disminucién del tiempo en la generacion del reporte, se podran tomar

acciones preventivas de una manera diaria.

Recomendaciones

. Se recomienda seguir el plan de control de reaccién cuando el tiempo promedio

de generacion del reporte aumente, para evitar que el proceso se vuelva manual

nuevamente.

. Se recomienda almacenar y crear datos histéricos del tiempo de generar el

reporte, para realizar analisis posteriores.
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