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Objetivo del proyecto

El objetivo del proyecto fue la implementacion de un sistema
semiautomatizado de calculo de OEE dentro de la empresa Schering Plough
planta Xochimilco, en el area de acondicionamiento del producto, con objeto
de localizar areas de oportunidad en las cuales realizar proyectos de mejora.



Introduccion

El sector farmacéutico es un atractivo campo de accidn para los ingenieros
industriales debido a sus procesos complejos y constante mejora continua. El
mayor reto al que se enfrenta es mantener estandares de calidad estrictos, una
impecable rastreabilidad del producto y control de los procesos, ya que los
clientes son seres vivos que, en el mejor de los casos, consumen productos en

busca de bienestar o para mejorar su estado fisico que se encuentra enfermo o
debilitado.

Como bien se sabe, en esta industria existe una competencia voraz por realizar
nuevos desarrollos y tecnologias, por lo que desde hace algunos afios estas
empresas se dedicaron a invertir en la mejora de sus procesos utilizando, en
muchos de los casos, tecnologia propia, y no solo se enfocaron en el desarrollo
de nuevos productos.

Cabe destacar que los gastos erogados en la investigacion son muy altos,
tomando en cuenta los costos de produccion y desarrollo; en consecuencia, se
obtiene encarecimiento en los productos.

Actualmente, con la llegada de los llamados Genéricos Intercambiables y
Similares, —medicamentos producidos por empresas que no suelen invertir en
desarrollo de nuevos productos y, generalmente, no siguen los estandares
maximos de calidad— se ha presentado un desplome importante en las
ganancias de las industrias que si invierten en investigacion y en sus procesos
productivos. Por esta razon muchas empresas que trabajan con patentes se han
tenido que renovar, ademas de realizar fuertes campaiias internas de reduccion
de costos de produccion e investigacion.

Este es el caso de Merck Sharp & Dohme (MSD), la cual esta enfocada en
optimizar sus procesos productivos con una serie de proyectos de mejora,
comenzando en su nueva planta de Xochimilco.

Como parte de los proyectos de MSD se encuentra establecer el sistema de
métricas del 4rea de produccion, el cual consta de los siguientes KPI’s':
e OFEE
Schedule Adherence
Yields
Quality
Security
NOE’s



La finalidad de este nuevo sistema de métricas es, primeramente, conocer el
estado actual de los procesos de una manera mas real para asi realizar
proyectos de mejora en las areas de oportunidad encontradas v,
posteriormente, poder medir los cambios que se presentan en los proceso a
partir de las mejoras que se apliquen.

En mi caso, trabajé de manera directa en la realizacion de las métricas de OEE
y Schedule Adherence, que van muy de la mano; sin embargo, se tomo la
decision de manejarlas de manera separada para tener mayor vision en cada
una de ellas.

El alcance del presente informe es la implementacion de la métrica del OEE
en el area de acondicionamiento de la planta. Esta métrica fue fundamental
para la toma de decisiones de la gran mayoria de Kaizen’s” y los llamados
TIER® que se llevan a cabo en la planta de MSD.

Es importante no perder de vista que la implementacion de esta métrica otorg6
beneficios econdmicos, operativos y organizativos. Esto se basa en la
naturaleza de la métrica, ya que el sistema se puede semiautomatizar e incluso
automatizar, obteniendo gran cantidad de informacion Util con costos
relativamente bajos. Asimismo, se obtiene informacion fiable y detallada en
tiempo real, lo cual permite acciones inmediatas.



Capitulo 1. Descripcion de la empresa

Historia de Merck Sharp & Dohme

Merck Sharp & Dohme inici6 operaciones hace mas de un siglo en Estados
Unidos como filial de una compaiia de productos quimicos alemana al mando
de Edmond Merck.

A finales del siglo XIX, Alemania era considerado el lider en tecnologia
quimica y de los productos orgéanicos sintéticos, por lo que los cientificos
norteamericanos estudiaban constantemente las técnicas mas avanzadas de ese
pais. Algunos de ellos realizaron estudios en Alemania y con los nuevos
conocimientos sentaron las bases de la industria quimica doméstica. Esto fue
lo que impuls6 a Edmont Merck para organizar una oficina de ventas en
Estados Unidos.

George Merck, hijo de Edmond Merck, viajo en 1891 a la ciudad de Nueva
York para establecer una filial de Merck & Co. en ese pais, lo cual tuvo gran
éxito. Sus principales clientes eran los boticarios de Nueva York y areas
cercanas. En pocos afios, Merck habia duplicado las ventas de la filial y se
trasladaria a su propio edificio de seis plantas. Sin embargo, en 1917, a causa
de la primera Guerra Mundial, George Merck se vio obligado a romper lazos
formales con Alemania.

Merck & Co. contribuyé con el hongo productor de la penicilina. Ademas, el
Dr. Selman A. Waksman,Premio Nobel de Quimica en 1952, en colaboracién
con cientificos de MSD descubri6 el antibiotico estreptomicina. Afios mas
tarde, lograron la primera sintesis de un corticosteroide, la cortisona.

En 1953, se unié Merck & Co. con Sharp & Dohme, la primera con
investigacion biomédica de renombre mundial y la segunda con los mejores
métodos de elaboracion de productos farmacéuticos y una amplia red de
distribucidn, con lo cual nace uno de los sistemas de la salud mas eficientes.



En México

En 1932, en Estados Unidos comenzo la investigacion sistematica, se
multiplicaron los hallazgos en materia cientifica y se comprob¢ la eficacia de
los nueve farmacos producidos por Merck & Co., por esto la empresa decidio
distribuir sus productos a nivel mundial, por lo que el 15 de diciembre de ese
afo se cred una de las primeras sucursales de la compaiiia y la primera
subsidiaria en México.

El primer gerente en México fue Harmon Wright, quien logr6 un excelente
trabajo en materia de calidad y productividad.

A mediados de los afios cuarenta, se cred una planta manufacturera con lo que
la subsidiaria dej6 de ser distribuidora de medicamentos para convertirse en
fabricante.

En la década de los cincuenta, cuando se fusionaron Merck & Co. y Sharp &
Dohme, se contd con una solida red de distribucion a nivel mundial.

En marzo del 2009, se realizé la compra de Schering-Plough por 41.100
millones de dolares.

En 2011, MSD emitié un comunicado interno en el que anunci6 a sus
empleados que realizaria un recorte de 11% del personal en todo el mundo. En
Meéxico, esto se realizo entre el 2012 y el 2013.

Actualmente, la fusion de ambas compafiias no se ha concretado a causa de
dificultades en la homologacion de sus procesos, métodos y capital humano.

Debido a la gran fuerza de ambas compaiiias, se ha generado un fuerte
competidor en la industria a nivel mundial, perfildindose como una de las cinco
mejores farmacéuticas en el ranking internacional.



Misidn

Ofrecer productos y servicios innovadores y diferenciados, que salven y
mejoren vidas y satisfagan necesidades de nuestros clientes. Ser reconocido
como el mejor lugar para trabajar y proporcionar a nuestros inversionistas un
rendimiento superior.

Vision
Aspiramos a ser la mejor compaiiia en el cuidado de la salud del mundo y
estamos dedicados a proveer soluciones e innovaciones lideres para el futuro

Cultura y comportamiento de liderazgo
Enfoque en el cliente.

Toma rapida y disciplinada de decisiones.
Valentia y sinceridad.

Etica y transparencia.

Orientacion a resultados.

Atraer, retener y desarrollar talento.
Promover la colaboracion.

VVVVYVYVYVY

Organigrama

MSD cuenta con un organigrama hibrido con el que trabaja de la manera
clasica o jerarquica en su administracion general, pero funciona como células
en el area de produccion, teniendo tres cadenas de produccion:
o Area estéril
o 2 lineas de produccion
o 6 supervisores
o 55 operadores
e Liquidos, ungiientos y cremas
o 5 lineas de produccion
o 6 supervisores
o 58 operadores
e Solidos y polvos
o 5 lineas de produccion
o 5 supervisores
o 65 Operadores



Cada una de estas cadenas funciona de manera autonoma, teniendo su propio
personal de mantenimiento, planeacioén, compras, etcétera; aunque el personal
de cuentas por pagar, cuentas por cobrar, ingenieria, disefio, entre otros
funciona para las tres cadenas en general.

El organigrama es el siguiente:

l_ Director de planta —
Areas administrativas Produccion rE—
generales
! "
Sélidos y polvos

Fabricacion |

Area Estéril Liquidos, ungiientos
' y cremas

Fabricacion Soporte
Acondicionamiento w } Acondicionamiento
Acondicionamiento

EEN-

DT KING &=

Polvos -~

Ilustracion 1



Capitulo 2. ¢Qué es el OEE?

El OEE (Overal Equipment Effectiveness), llamado también EGE (Eficiencia
Global del Equipo) o ETE (Eficiencia Total del Equipo), es un indicador
mundialmente aceptado como Buena practica para medir el desempefio de los
procesos de manufactura. Cuantifica el desempefio que tiene un equipo de
manufactura en relacion con su capacidad teorica y el tiempo programado para
este.

Asimismo es uno de los KPI’s mas utilizados para medir el desempefio de las
lineas de produccion.

El OEE es el resultado de la medicion de tres indicadores mas: medicion del
tiempo muerto, medicidon del desempefio y medicion de la calidad.

El porcentaje de OEE de un equipo se calcula tomando como base tres
componentes independientes:

Disponibilidad Desempeiio Calidad

(Availability) (Performance) (Quality)

Ilustracion 2
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Disponibilidad

Este primer componente del OEE representa el porcentaje del tiempo total
disponible de la maquina para trabajar. Este componente esta disefiado para
tomar en cuenta solo lo relacionado con el tiempo disponible, excluyendo los
paros programados y los eventos de calidad y desempeio.

Ejemplo:

Un centro de trabajo estd programado para trabajar un turno de 8 horas (480
minutos). El turno incluye un paro programado de 30 minutos en donde la
maquina se contempla estard fuera de operacion.

El centro de trabajo experimenta 60 minutos de paros no programados.

Tiempo Total= 480min-30min = TT=»450 min
Tiempo Disponible = 450 min - 60 min =TD=»390 min
Disponibilidad= TD/TT=»390 min / 450 min = 87%

Desempeiio

El segundo componente en el OEE representa el porcentaje de velocidad a la
que el centro de trabajo opera, comparada con la velocidad teorica.
Este factor estd disefiado para excluir los efectos de calidad y disponibilidad.

Ejemplo:
Un centro de trabajo esta programado para trabajar un turno de 8 horas (480
minutos) con un paro programado de 30 minutos.

Tiempo Disponible =450 min — 60 min (paros no programados) = 390
minutos

La velocidad estandar para la parte producida son 40 unidades/hora

El centro de trabajo produce 242 unidades totales durante el turno.
Piezas tedricas 40*6.5=260 unidades

Desempeiio = 242 unidades / 260 unidades = 93.0%
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Calidad

Este tercer y ultimo componente del OEE se refiere al porcentaje de unidades
buenas producidas con respecto a la cantidad total de unidades producidas.
Este componente est4 disefiado para no tomar en cuenta el tiempo disponible y
el desempefio.
Ejemplo:
Un centro de trabajo produce 230 unidades buenas durante un turno.
Durante ese turno se produjeron 242 Unidades totales.
Calidad= 230 Unidades Buenas / 242 Unidades Totales= 95.0%
El OEE se calcula realizando la multiplicacion de los tres factores.
OEE=2 AxPxQ
Si utilizamos los datos de los ejemplos anteriores:
Ejemplo:
Utilizando los datos de los ejemplos:
® A= 93%
® P=>87%
® Q=295%

OEE= A x P x Q = 93%x 87%x 95%= 76.6%

12



Tiempo Total (Supongamos turno de 8 horas)

INACTIVIDAD
Tiempo Planeado de Produccion + ParosProgramados

Comidas, Descansos

Tiempo Operativo

PERDIDAS DE RITMO

Tiempo de produccion Neto . Micro paros
Baja velocidad

Tiempo planeado de Produccion
Ocupacién =

Tiempo Efectivo de Trabajo - Desperdicios

Re procesos

Tiempo de Produccion Neto

OEE = Disponibilidad x Eficiencia x Calidad

Ilustracion 3
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Rordidas catedonizadas Seis grandes Paros que deben de atenderse de inmediato
por OEE perdldas

Paros no programados } Paros que deben de atenderse de inmediato
Ajustes, Preparaciones Incluyen todos los paros para otros modelos
para producir

o presentaciones de producto
Pequenos paros

Pérdidas de tiempo
muerto

Tipicamente son paros menores a 5 minutos
~____Quenorequierenatencion

Velocidad reducida Cualquier evento que aleje la velocidad real
respecto a la ideal

Desperdlcm por arranque
de produccmn

Velocidad reducida Rechazos encontrados durante la corrida
normal de produccnon

Pérdidas de velocidad

Desperdicios por arranque o produccion temprana

Pérdidas de calidad

Ilustracion 4
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Perdidas categorizadas por OEE Seis Grandes Pérdidas

Paros que deben de atenderse de inmediato

Paros no programados Paros que deben de atenderse deinmediato
Pérdidas de Tiempo Muerto

Ajustes, Preparaciones para producir Incluyen todos los paros para otros modelos o presentaciones de producto

_—_—mm
Pequenos Paros Tipicamente son paros menores a 5 minutos que no requieren atencion

Pérdidas de Velocidad

Cualquier eventoque aleje la velocidad real respecto alaideal
. . AV,

Desperdicio por arranque de produccion Desperdicios por arrangue o produccion temprana

Velocidad Reducida

Pérdidas de Calidad

Velocidad Reducida Rechazos encontrados durante Ia corrida normal de produccion

Ilustracion 5

15



Dentro del analisis del OEE se suelen utilizar los siguientes KPI’s:

1. MTBF (Mean Time Between Failures): indica el tiempo promedio que hay entre cada fallo de este centro de
trabajo.

MTBF= Tiempo de operacién/ nimero de paros

2. MTTR (Mean Time To Repair): indica el tiempo promedio que tardan en reparar la maquina.

MTTR= Tiempo total de paros/ nimero de paros

16



Capitulo 3. Descripcion del puesto de trabajo

Yo desempeiié el puesto de Becario en el Area de Produccion a lo largo de un afio, cuando cursaba el quinto
semestre de la carrera. Comencé realizando traducciones y tareas en las que aplicaba poco conocimiento de
ingenieria, alrededor de un mes, posteriormente entré en el proyecto de OEE y Schedule Adherence, en el cual
permaneci por alrededor de un afio apoyando y al final dirigiendo.

Las funciones principales que desarrollé en este puesto fueron las siguientes:

Apoyo en el disefio de KPI’s de la planta.

Generacion y publicacion de métricas de apego al programa y OEE.

Elaboracion de estudios de tiempos y movimientos para el area de estériles y empaque.
Apoyo en analisis de circulos de calidad, Kaizens y TIERs.

Elaboracion de tableros scorecard.

Apoyo en elaboracion de pizarrones de TIER.

Capacitacion del personal operativo y gerencial para la interpretacion de las métricas.

Logros:
e Semiautomatizacion y optimizacion del sistema de métricas.
e Elaboracion y andlisis de datos clave en proyectos de mejora y Kaizen’s.
e Estandarizacion de tiempos en procesos de acondicionamiento del producto.

17



Capitulo 4. Descripcion de la participacion del alumno en el proyecto

Mis actividades dentro de este proyecto iniciaron con la toma de tiempos y movimientos para estandarizar los
tiempos productivos y poder tener informacion para analizar el sistema.

Una vez que obtuve los tiempos, procedi a realizar un analisis de éstos para poder asi tener un panorama de las
necesidades que se presentaban.

Después del analisis, apoy¢ en el plan de accion para definir la manera en la que se recabaria la informacion para
generar las métricas, la eleccion de las maquinas piloto en las que se tomarian dichas métricas y el proceso a seguir
para la implementacion del sistema de OEE.

Posteriormente, el area realizo las bases de datos para la obtencion del OEE. En este sentido, apoy¢ en la
realizacion, revision y mejora de las bases de datos, los formatos y plantillas que se elaboraron para el proyecto.

Una vez realizada la planeacion, se procedio a la implementacion. En este punto, me encargue de la compra de
insumos para el recabo de la informacion, acomodo de equipos de computo y elaboracion de manuales y
procedimientos.

Cuando el sistema estuvo listo en las maquinas piloto, realicé las capacitaciones a supervisores, personal operativo
y gerentes; en el uso del sistema de OEE.

Con la puesta en marcha del nuevo sistema, me di a la tarea de presentar los primeros reportes del OEE y
analizarlos para depurar errores y entender la manera en la que se tenian que interpretar. Esta tarea de generacion,

analisis y depuracion de errores la realicé hasta la conclusion de mis actividades en la empresa.

Posteriormente, apoy¢ en el proceso completo para hacer extensivo el uso del OEE en el resto de maquinas del area
de acondicionamiento.

18



Capitulo 5. Contexto

MSD en México cuenta con tres plantas, éstas se encuentran ubicadas en las delegaciones Xochimilco,
Azcapotzalco y Coyoacan, en el Distrito Federal.

Yo trabajé en la planta Xochimilco, la cual fabrica una gran cantidad de productos para Latinoamérica, Australia y
Sudafrica, ya que es la planta més grande del pais y una de las mas grandes de América.

Como parte de los planes estratégicos de los directivos se pretende mejorar la productividad de esta planta.
Para ello se realizaron una serie de planes dentro de los cuales se busco mejorar el sistema de métricas mediante los
llamados Indicadores Claves de Desempeiio o KPI’s (Key Performance Indicators).

Anteriormente, el sistema de métricas se realizaba de manera automatica con un sistema interno llamado LIMS
(Laboratory Information Management System), mediante el cual se generaban una serie de métricas creadas por
Schering Plough; sin embargo, se detectd que €stas generaban informacion insuficiente para conocer el proceso,
ademas de que el sistema era engorroso y realizar cualquier cambio resultaba tardado y se tenia evidencia de fallas
generadas por el sistema.

Para generar el indicador denominado OEE, el area de mejora continua y produccion propusieron e implementaron
un primer plan de accion para poner en marcha en el Area de Acondicionamiento:

22 fase
4 4 109 I Repetir

9e Corregir proceso

ge Arrancar ~ €ITOres para

70 Elaborar  Sistema legulent
62 Corregir de sem}auéo lineas
4 de errores  Plantilla ~ matizado
[ Poner .
y | 5¢ semiauto

. en :
40 Capacitara - hq matizada

les paros

30 Realizae  personal  gstema
20 Andlisar  formatosy operativo o)
. principa- Plantillas
19 Analisar
Seleccion

ar lineas
piloto

datos.para para cada
metrica linea

Ilustracion 6



Dentro de este plan de accion participé a partir del tercer paso; es decir, en el andlisis de tiempos y movimientos
para conocer los principales paros de cada linea.

Posteriormente, el segundo plan de accion consistia en reproducir lo establecido en el resto de lineas de produccion
del Area de Acondicionamiento.

Dentro de este proyecto, mis actividades fueron:
e Toma de tiempos y movimientos.
Procesamiento y andlisis de la informacion.
Apoyo y mejora de formatos y plantillas.
Capacitacion del personal operativo, supervisores y gerentes.
Realizacion de juntas de OEE.
Analisis de datos generados por la métrica.
Seguimiento de métrica.
Enlace y analisis del OEE con otras métricas.

20



Capitulo 6. Desarrollo

Primera fase

Seleccion de lineas piloto

Para seleccionar las lineas con las que se comenzaria el calculo de la métrica, se convoco a una junta entre el
Director General y los gerentes de cada cadena de valor.
Esta seleccion se hizo eligiendo las lineas de produccion que mas importancia tienen para la planta, tomando en
cuenta las utilidades generadas y la cantidad de producto procesado.
Por tanto, el proyecto dio inicio con las siguientes lineas:

e IMA F670

o (95-1

e POLVOS

Debido a que la planta cuenta con una cuarta linea denominada C95-2, que tiene caracteristicas muy similares a la
C95-1, aunque no se le considera igualmente importante, se decidi6 incluir esta cuarta linea en la primera etapa.

Por tanto, el proyecto inicio en las siguientes lineas:

IMA F670
C95-1
C95-2
POLVOS

21



Andlisis de datos requeridos para la métrica

De manera general, el célculo del OEE requiere los siguientes datos:

Tiempo planeado de operacion ‘
— Tiempo real de operacion ‘

Calidad ‘

Disponibilidad

Desempeno

Ilustracion 7

Disponibilidad:

Tiempo planeado de operacion: Este componente consiste en el tiempo que tarda la maquina en realizar las
actividades relacionadas con el proceso de produccidn; por tanto no se considera la hora de la comida, las pruebas
realizadas por calidad, mantenimiento, capacitaciones y demas paros que no forman parte del proceso, siempre y
cuando sean planeados con anticipacion.

22



Este dato se obtiene a partir de especificar la hora de inicio del proceso y el final del mismo (en la mayoria de los
casos coincide con el inicio y fin del turno). De presentarse el caso de que se programe una actividad no
involucrada con la produccién dentro de un turno, se secciona el turno de manera de que no se tome en cuenta el
evento en cuestion.

Ejemplo:
Si el turno es de 6:00 a 14:00 horas, se programa una capacitacion de 10:00 a 12:00 horas y se producira el resto del
turno, entonces se divide el andlisis en dos: uno de 6:00 a 10:00 y otro de 12:00 a 14:00 horas.

Teniendo un tiempo planeado de operacion de seis horas.

Tiempo real de operacion: Periodo neto que trabajé la maquina, sin tomar en cuenta los paros planeados. En otras
palabras, es la resta del tiempo planeado de operacion menos el tiempo de paros no planeados.

Para este valor es necesario especificar el tiempo que se invirti6 en cada paro no planeado, siendo enriquecedor,
pero no imperativo establecer cudles fueron los paros que se tuvieron.

Ejemplo:

Se tiene un tiempo planeado de operacion de ocho horas, pero se atasco un blister en nuestro sistema y tardaron
media hora en solucionar el problema. Entonces, si no se tuvo ningtn otro paro en el turno, se tiene un tiempo real
de operacion de 7.5 horas.

Velocidad teodrica: Velocidad maxima a la que trabaja la linea.

En la mayoria de productos, este valor se obtiene a partir de las especificaciones de las maquinas, tomando la
menor velocidad como referencia. En otros casos, por las caracteristicas del producto, el mismo fabricante de las
maquinas o aditamentos indica cual es la velocidad maxima.

Finalmente algunas otras velocidades fueron dadas con base en la experiencia, como es el caso del clorotrimeton

jarabe, que genera mucha espuma cuando se envasa y lleva unas agujas especificas, por lo que la velocidad tedrica
es menor que los demads jarabes producidos en esta linea.

23



Velocidad real: Velocidad a la que realmente trabaja la linea.

Este valor se obtiene mediante el promedio de las velocidades manejadas durante el proceso, pero a partir de esto se
pierde detalle de lo que estd ocurriendo y aumenta demasiado la dificultad del analisis, por lo que se determina
relacionar la cantidad de piezas que se produjeron entre el tiempo real de operacion.

Piezas totales: Produccion final de la linea, tomando en cuenta las piezas que no fueron aprobadas o que fueron
utilizadas por calidad.

Piezas aprobadas: Aquéllas que no fueron rechazadas por alguna de las inspecciones del proceso, se toman en
cuenta las que fueron utilizadas por calidad y pasaron las pruebas realizadas.

En conclusion, de manera general, se necesitan obtener los siguientes datos para el céalculo eficiente de la métrica:

Hora de inicio de proceso

Hora final del proceso

Cantidad de producto fabricado
Cantidad de producto rechazado
Tiempo de paro

Sin embargo, para tener un analisis integral y una rastreabilidad de la informacion es pertinente obtener los
siguientes datos complementarios:

Fecha

Turno

Cddigo de producto

Lote de producto

Orden de produccion

Cédigo de paro

Cantidad de muestras analizadas por calidad
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Anadlisis de principales paros para cada linea

El calculo del OEE no es suficientemente enriquecedor si no se tiene detalle de lo que ocurre en el proceso, por lo
que es necesario establecer los motivos por los que falla.

Asimismo es fundamental realizar un estudio para saber cudles son los principales paros que se tienen en la linea y
con ello poder catalogarlos en una serie de codigos para que puedan ser procesados con mayor facilidad.

Para esta tarea se necesitd involucrar a todo el personal de produccion, de todos niveles y de manera ascendente.

De manera inicial, se solicito a los operadores que mencionaran cudles eran los principales motivos por los que la
linea tenia paros. Esta informacion fue llevada a los supervisores, quienes agregaron o quitaron paros que creian
pertinentes y los catalogaron en grupos:
Operacion
Personal
Materiales
Planeados

e Otros
Una vez obtenida esta informacidn se realizo un analisis de campo, el cual consistié en seguir la produccion de cada
linea y registrar todos los paros y microparos® que se tenian; asi como el tiempo que se perdia en cada uno de ellos.

A partir de este andlisis se completaron los principales paros para cada una de las lineas y se establecieron los que
serian contemplados como paros.
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Se registr6 la siguiente tabla de paros:

Tabla 1
CODIGO DESCRIPCION CLASIFICACION POLVOS C95-1 LIQUIDOS C95-2

S01 Preparacion de linea operacion X X X X
S02 Espera supervisor personal X X X X
S03 Espera inspector personal X X X X
S04 Limpieza operacion X X X X
S05 Cambio de formato operacion X X X X
S06 Ajuste fino de linea operacion X X X X
S07 Reconciliacion de materiales materiales X X X X
S08 Capacitacion otros X X X X
S09 Hora del café otros X X X X
S10 Falta de servicios operacion X X X X
S11 Falta de energia eléctrica operacion X X X X
S12 Falta de materiales materiales X X X X
S13 Falta de personal de mantenimiento personal X X X X
S14 Falta de personal personal X X X X
S15 Falta de granel materiales X X X X
S16 Falta de documentos materiales X X X X
S17 Falla de operacion operacion X X X X
S18 Falla de granel materiales X X X X
S19 Falla de materiales materiales X X X X
S22 Falla de lectura de alveolo vacio maquina
S23 Falla de etiquetadora Tamper Evident maquina
S24 Falla de Impresora laser (imaje) maquina
S29 Falla maquina Blister maquina
S32 Falla maquina chequeador de peso RAM S6 maquina X
S34 Falla maquina elevador de frasco OZAF maquina X
S46 Falla maquina etiquetadora roto 740 maquina X
S47 Falla maquina llenadora IMA F-670 maquina X
S55 Falla maquina sopleteadora de frasco OZAF maquina X
S56 Falla maquina taponadora CAM maquina
S61 Recuperacion de granel operacion
S62 Ajuste en Case Packer maquina
S63 Ajuste en GUK maquina X
S65 Ajuste en maquina Tamper maquina
S66 Ajuste en nimero de blisters maquina
S67 Ajuste para inserto (cuchara, gotero, etcétera) maquina
S68 Problemas en formado aluminio maquina
S69 Otros otros
S70 Prioridades de produccién programacion X X X X
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S72 Entrega de turno (Tier 1) operacion
Cl Campafia mismo producto operacion
C2 Campanfa y cambio operacion
P1 Limpieza profunda operacion
P1 Desmontar formato y limpieza profunda (420min) operacion
P2 Desmontar formato y limpieza profunda desenfriol
(420min) operacion
F1 Desmontar formato (60 min) operacion
Cambio de formato chico (cambio de
F2 presentacion 30 min) operacion
P1001 Mantenimiento planeado planeado X X X X
P1002 Pruebas planeadas planeado X X X X
P1003 No programado / fin de semana planeado X X X X
P1004 TPM planeado X X X X

Realizacion de formatos y plantillas
Como se consider6 en “Analisis de datos requeridos para la métrica” los datos necesarios son los siguientes:

Hora de inicio de proceso

Hora final del proceso

Cantidad de producto fabricado
Cantidad de producto rechazado
Tiempo de paro

Fecha

Turno

Codigo de producto

Lote de producto

Orden de produccion

Cddigo de paro

Cantidad de muestras analizadas por calidad

Para obtener esta informacion se realizé un formato con la finalidad de recabar estos datos de manera accesible y
asi poder procesarlos de manera ordenada.

En esta actividad, los gerentes participaron para definir el siguiente formato, el cual posteriormente se utilizaria
para todas las lineas, s6lo siendo modificados los codigos de paros:
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PRIMERO

MSD

Estar bien
CODIGOS DE PARO
CODIGO Descripcion CODIGO Descripcio CODIGC [Descripcion CODIGO Descripcié
81 Preparacion de linea S12 Falta de Materiales S31 Falla de granel P1 Desmontar formato y limpieza profunda (420min)
S2 Espera Supervisor S$13  |Falta de personal de mantenimiento S$32 Otros P2 Desmontar formato y limpieza profunda desenfriol (720min)
s3 Espera Inspector $14  |Falta de personal S§32A  |Prioridades de Produccion F1 Desmontar formato (60 min)
54 Limpieza Campaiia (30 min) §15 |Falta de granel 533 Falta de Documentos F2 Cambio de formato chico (cambio de presentacién 30 min)
S6 Ajuste fino de Blistera S$16 Falla maquina Blister IMA C85 S34 Recuperacion de Granel F3 Cambio de formato grande (poner regulaciones 60 min)
§7 Reconciliacién de materiales $§17  |Falla maquina Estuchadora IMA C95 8§35 Ajuste en GUK P1001 |Mantenimiento Planeado
S8 Capacitacion S18 Falla maquina Chequeador de Peso RAM S6 S38 Falla de Lectura de alveolo vacio P1002 |Pruebas Planeadas
59 Hora del Café S19 Falla maquina Enfajilladora CAM ASB38 837 Falla de Etiquetadora Tamper Evident P1003 |No programado / Fin de Semana
§10 |Falta de Servicios §29 |Falla de Materiales 568 Problemas en Formado de Aluminio P1004 |TPM
S11 Falta de Energia Eléctrica 830 (Falta de Operacion 572 Entrega de turno Tier 1 (10 min)
. . DIFERENCIA #
HORA | PLAN (piezas) | ACTUAL (piezas) cODIGO LOTE ORDEN CODIGO DE PARO / TIEMPO (MIN) / COMENTARIOS Buenas Muestras | Rechazadas
(piezas) operadores
4800
4800
6:00-7:00
4800
9600
7:00-8:00
4800
14400
8:00-9:00
4800
19200
9:00-10:00
4800
24000
10:00-11:00)
4800
28800
11:00-12: 00|
4800
33600
[12:00-13:
4800
38400
[13:00-14:00

Ilustracion 8
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A la par, con ayuda del paquete Microsoft Excel 2003, se cred una plantilla temporal u hoja de datos para poder
capturar dicha informacion.

Fecha Hora Inicio Hora Final Turno Codigo Lote Orden Codigo Tiempo Cantidad Cantidad Cantidad
Parada Parada (Min) Comercial Muestras Rechazada
B B2 = B2 i S [ | = i =
03/01/11 06:00 14:00 1 6200500 [0-BTXA-010 P7185 S01 30 7,630 0 5
04/01/11 06:00 14:00 1 6200500 |0-BTXA-010 P7185 S18 120 1,263 0 7
05/01/11 06:00 08:00 1 6200500 [0-BTXA-010 P7185 P1 120 0 0 0
05/01/11 08:00 14:00 1 6002800 |0-HGFB-032 P7434 P1 30 0 0 0
06/01/11 06:00 14:00 1 6002800 [0-HGFB-032 P7434 S01 20 10,174 0 0
07/01/11 06:00 14.00 1 6002800 |0-HGFB-032 P7434 S01 20 12,565 0 8
10/01/11 06:00 14:00 1 6002800 |0-HGFB-032 P7434 S01 10 16,236 0 0
11/01/11 06:00 14:00 1 6002800 |0-HGFB-032 P7434 S12 10 4,518 0 0
12/01/11 06:00 14:00 1 6190900 |0-HGFB-033 P7435 S02 20 7,260 0 0
13/01/11 06:00 14:00 1 6190900 |0-HGFB-033 P7435 S70 180 10,758 0 0
14/01/11 06:00 14:00 1 6190900 [0-HGFB-033 P7435 S01 15 12,112 0 0
17/01/11 06:00 14:00 1 6002800 |1-HGFB-005 |P7438 S01 30 15,576 0 88
18/01/11 06:00 14:00 1 6002800 | 1-HGFB-005 P7438 S01 15 13,992 0 11
19/01/11 06:00 14:00 1 6002800 |1-HGFB-005 |P7438 S01 15 15,345 0 0
20/01/11 06:00 12:00 1 6002800 | 1-HGFB-005 P7438 S07 30 0 0 0
20/01/11 12:00 14.00 1 6187400 |0-HGFB-033 P7436 P1 20 0 0 0
21/01/11 06:00 14:00 1 6187400 |0-HGFB-033 P7436 S05 80 5,920 0 3
24/01/11 06:00 14.00 1 6187400 |0-HGFB-033 P7436 S01 15 17,024 0 0
25/01/11 06:00 14:00 1 6187400 |0-HGFB-033 P7436 S01 20 1,536 0 4
26/01/11 06:00 14:00 1 6187400 |0-HGFB-033 P7436 S56 180 7,126 0 4
27/01/11 06:00 14:00 1 6187400 |0-HGFB-033 P7436 S01 15 9,512 0 0
31/01/11 06:00 14:00 1 6002900 |1-HGFB-001 P7753 S56 30 3,240 0 220
[lustracion 9
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Capacitacion del personal operativo

Una vez terminados los formatos para la captura de los datos, se procedid a capacitar al
personal operativo para su uso.

Se realizaron dos campafias de capacitacion por cada linea de produccion para cubrir la
totalidad de los empleados. Se efectuaron un total de ocho campanas de capacitacion
en esta fase.

Esta capacitacion se realizo dentro de los horarios de trabajo y constaban de dos partes:
teoria basica del OEE y llenado de los formatos.

Puesta en marcha de sistema manual

A partir de que el personal operativo fue capacitado, se procedio a capturar en su
totalidad la informacion de manera manual.

Este proceso se realiz6 de la siguiente manera:

Captura de Captura Vaciado y Generacion
paros durante de finde correccion de de reportes
el proceso de duceion informacion | basicos
produccion g/ pro /' capturada J sobre captura 4

Captura
de inicio de
produccion |

Inicio

de turno

|
Proceso de produccion (operadores)  E—

Vaciado
de informacion
(becarios)  —
Generacion
de
reportes

Iustracion 10
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Correccion de errores

Una vez implementado el sistema, se encontraron diversos problemas en el proceso en
general, sobre todo, en los formatos de captura y codigos de paradas, los cuales fueron
revisados y corregidos.

Los principales inconvenientes fueron en los cddigos de paradas, en todas las lineas, ya
que se asignaba en repetidas ocasiones el codigo S69 (otros), por lo que se procedid a
revisar todos los formatos y dar mayor detalle a aquellos paros que se repetian mas,
obligando a incluir algunos microparos en el analisis. Esto se tom6 en cuenta porque se
encontrd que aunque los microparos no fueran de duracion significativa, se
presentaban un importante nimero de veces en el proceso, por lo que se tenian que
agregar a los codigos existentes.

En total se sumaron 22 cddigos a la lista, los cuales finalmente quedaron establecidos
de la siguiente manera:

Tabla 2
CcODIGO DESCRIPCION CLASIFICACION | POLVOS | C95-1 | LIQUIDOS | C95-2
S01 Preparacion de linea operacion X X X X
S02 Espera Supervisor personal X X X X
S03 Espera Inspector personal X X X X
S04 Limpieza operacion X X X X
S05 Cambio de formato operacion X X X X
S06 Ajuste fino de linea operacion X X X X
S07 Reconciliacién de materiales materiales X X X X
S08 Capacitacion otros X X X X
S09 Hora del café otros X X X X
S10 Falta de servicios operacion X X X X
S11 Falta de energia eléctrica operacion X X X X
S12 Falta de materiales materiales X X X X
S13 Falta de personal de mantenimiento personal X X X X
S14 Falta de personal personal X X X X
S15 Falta de granel materiales X X X X
S16 Falta de documentos materiales X X X X
S17 Falla de operacion operacion X X X X
S18 Falla de granel materiales X X X X
S19 Falla de materiales materiales X X X X
S20 Falla de dosificador de polvos CAM maquina
D31
S21 Falta de CIP maquina
S22 Falla de lectura de alveolo vacio maquina
S23 Falla de Etiquetadora Tamper maquina
Evident
S24 Falla de impresora laser (imaje) maquina
S29 Falla maquina Blister maquina
S32 Falla maquina chequeador de peso maquina
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RAM S6

S34 Falla maquina elevador de frasco maquina
OZAF
S37 Falla maquina encartonadora SC 4 maquina
S40 Falla maquina enfajilladora CAM maquina
ASB38
S41 Falla maquina estuchadora A94 maquina
S44 Falla maquina estuchadora IMA C95 magquina
S45 Falla maquina estuchadora L-60 maquina
S46 Falla maquina etiquetadora Roto 740 maquina
S47 Falla maquina llenadora IMA F-670 maquina
S55 Falla maquina sopleteadora de maquina
frasco OZAF
S56 Falla maquina taponadora CAM maquina
S61 Recuperacién de granel operacion
S62 Ajuste en Case Packer maquina
S63 Ajuste en GUK maquina
S65 Ajuste en maquina tamper maquina
S66 Ajuste en nimero de blisters maquina
S67 Ajuste para inserto (cuchara, gotero,
etcétera) maguina
S68 Problemas en formado aluminio maguina X X
S69 Otros otros X X X
S70 Prioridades de produccion programacion X X X X
S72 Entrega de turno (Tier 1) operacion X X X X
C1 Campafia mismo producto operacion X X X
C2 Campafia y cambio operacion X X X
P1 Limpieza profunda operacion X X X
P1 Desmontar formato y limpieza operacion
profunda (420min)
P2 Desmontar formato y limpieza
profunda desenfriol (420min) operacion
F1 Desmontar formato (60 min) operacion
Cambio de formato chico (cambio de
F2 presentacion 30 min) operacion
P1001 Mantenimiento planeado planeado X X X X
P1002 Pruebas planeadas planeado X X X X
P1003 No programado/ fin de semana planeado X X X X
P1004 TPM planeado X X X X
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Elaboracion de plantilla semiautomatizada

A partir de la filosofia de trabajo esbelto y las llamadas buenas practicas, este archivo
tenia que ser:
e (laro
Conciso
Sencillo
Bajo costo
Eficaz
Seguro
Informacion en tiempo real
Accesible para el personal
Editable

El principal problema que se encontrd es que existian muchas compatfiias que se
encargaban de realizar estos sistemas a la medida de la empresa, pero el costo de
inversion era mas alto de lo que se esperaba, ademas de que se necesitaba proporcionar
demasiada informacion vital de la compatiia, lo cual no estd dentro de las politicas de
MSD. Por tanto se decidi6 que este sistema fuera generado internamente.

En un principio se pensé en realizarse en Access, pero gran parte del personal no
contaba con los conocimientos suficientes sobre el software para poder editar
informacion basica del mismo. Por ese motivo se decidio utilizar el sofiware
Microsoft Excel, ya que el personal tenia conocimiento del software y cumplia con las
caracteristicas requeridas.

Este sistema se gener6 utilizando herramientas y comandos basicos de Excel,
haciéndolo accesible para futuras ediciones. En general, se utilizaron las siguientes
herramientas de Excel:

e Macros

e Comandos l6gicos
e (Comandos de base de datos
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Una vez que se decidio el software con el que se trabajaria, se procedio a analizar la
manera en la que se obtendria el OEE por periodos.
Los datos a obtener son los siguientes:

Tiempo planeado de operacion
Disponibilidad
_ Tiempo real de operacion

Desempeiio

Calidad

Ilustracion 11

Anteriormente, indiqué la manera de obtener estos datos; sin embargo, ahora se
necesitaba analizar la manera en la que se calcularian por los periodos pedidos (afio,
mes, dia, hora).

Para obtener el OEE de un periodo existen dos caminos:
e Hacer la sumatoria del producto del OEE de cada periodo por el tiempo
disponible del periodo y dividirlo por la sumatoria del tiempo disponible total:

YUOEE, «T.D.,
YOT.D.,

OEErotar =

Donde

n: Numero de periodos

OEE,, : OEE del periodo x

T.D., : Tiempo disponible del periodo x

Este método da el valor final del OEE, pero se desconoce cuéles son los valores
de la disponibilidad, desempefio y calidad del periodo.
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e Sacar el valor de la calidad, disponibilidad y desempefio del periodo y después
multiplicarlos para obtener el OEE.
Se opto6 por este método debido a que asi se puede obtener directamente todos
los elementos que componen el OEE.

Por tanto, para realizar este calculo era necesario obtener los tres factores, los cuales se
obtuvieron de la siguiente manera:

Calidad. Debido a que estos valores se obtienen a partir de las piezas totales y de las
piezas aprobadas, solo basta con sumar el total de piezas totales y aprobadas del
periodo en cuestidon para poder obtenerla.

. LiP.A,
Calidad =
total 2711 P. Tx
Donde
n: Numero de periodos
P. A., : Piezas aprobadas en el periodo x

P.T., : Piezas totales del periodo x

Disponibilidad. Al igual que la calidad, la disponibilidad se obtiene sumando el
tiempo de operacion real de cada uno de los periodos y dividiéndolo entre la sumatoria
del tiempo disponible o tiempo planeado.

YUT.0.R.,

Disponibilidadryiq = W
Donde

n: Numero de periodos

T.0.R., : Tiempo de operacion real del periodo x

T.D., : Tiempo disponible del periodo x

Rendimiento. Debido a que las velocidades de cada uno de los periodos registrados
son diferentes y las unidades generadas por unidad de tiempo cambian de presentacion
en presentacion, no se puede obtener la velocidad promediando los valores.

Por ejemplo, en las blisteras se manejan piezas/minuto, pero para algunas
presentaciones una pieza corresponde a 1 blister y para otras puede llegar a representar
4 blisteres, por lo que no puede ser relacionado y obtener la velocidad en
blister/minuto no sirve para nuestros analisis, ya que siempre se analiza en piezas.
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Por lo tanto no es posible promediarlas; asi que se optd por realizar un prorrateo de
nuestros datos para poder ser relacionados.

Este prorrateo se obtuvo a partir de la siguiente ecuacion:

YR, +T.D.,

Rendimiento =
Total 221 T. D.x

Donde

n: Numero de periodos

R, : Rendimiento del periodo x

T.D., : Tiempo disponible del periodo x

OEE. Una vez obtenidos los tres valores, se procedié a multiplicarlos para obtener el
OEE del periodo.

Bajo los mismos principios se obtuvieron el resto de las pestafias del documento.
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Sistema
Una vez aceptado el método de calculo se realizo el sistema, el cual cuenta con las siguientes secciones:

e Portada: Contiene el indice del archivo y referencias para las pestafias del mismo; asi se accede con mayor
facilidad al documento.

OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) DATA SYSTEM
o Schering-Plough
MENU PRINCIPAL
Hoja General de consolidacién de informacién para OEE

Resumen General de OEE

Reporte de OEE x Mes

Reporte de OEE x Semana
Reporte de OEE x Dia
MTBF & MTTR por Mes
MTBF & MTTR por Semana

Informe de Tiempo de Paradas, Nro. De Eventos y Tiempo Promedio

Informe de Indices de Tiempo de Paradas vs Tiempo Disponible

Tablas Generales (Cddigos de Paradas, Lineas, Plantas)

Tabla General de Productos, lineas y velocidades

|Instrucciones Generales 1
Plantilla de ejemplo

Ilustracion 12
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e Datos: En esta pestafia se hace el vaciado de la informacion obtenida del formato de horas de paro. En esta
seccion se observa el OEE, la disponibilidad, el performance y la calidad de cada uno de los lotes capturados;
asi como la informacion de las velocidades reales y demds datos necesarios para el calculo de las demas
pestafias. Esta es la base para realizar los calculos para el resto de las pestafias.

Se requiere llenar:

Hora de inicio de proceso

Hora final del proceso

Cantidad de producto fabricado
Cantidad de producto rechazado
Tiempo de paro

Fecha

Turno

Cdédigo de producto

Lote de producto

Orden de produccion

Cédigo de paro

Cantidad de muestras analizadas por calidad

0O OO OO OO OO OO OoOOo
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Hoja General de consolidacion de informacion para OEE <;EI] | €otumnas con celdas formutadas, por favor no modificar i borrar |

Ano: 2011 | Canlidad Buana ‘ |Culumnasmncmdas para caplura de dalos |
Fogam 00:00 Subtotales 131624 6,508,709 13,768 183576  127T% 2% 34.9% 47 1%
Fo3am 2000 Totales 131624 6,508,709 13,768 183576  127T% 2% 34.9% 47 1%

Flanta Facha Horalnicie [ HoraFinal | Tume | Cadigo Lata Drean Codign Tiampe Cantidad Cantidad Cantidad OEE Byallability Parfarmance Quallty Tabla Ba Erreres

Parada Parada (Min) |  Comarcial Munstras Rachazada | ] ] | |
2 N N 2 N 12 100 52 2 (N £ N 7 [ 7 S 7 v v v v

Hochimilen | 030172011 | 06:.00 0800 1 05236200 |0-YBWF00E  |P7228 S07 30 ] 25 1,060 0.0% 0.0% 0.0% 2.3%
Hochimilen | 030172011 1 Praze P 150

Hochimilen | 030172011 | 0200 14.00 1 [UBBSSI00 [0-GALB-01B  |PT200 805 30 7,880 1 J 1A% 33.3% 34.3% 100.0%
Hochimilen | 030172011 1 Pran0 08 30

Hochimilen | 030172011 1 Pran0 805 30

Hochimilen | 030172011 1 Pran0 02 30

Jochimilgn | 030172011 1 P00 03 20

Jochimilea | 030172011 1 P00 ] 40

Jochimilea | 030172011 1 P00 8§37 20

Hochimilea | 030172011 | 1400 21:30 i ¥ 598900 [0-GALB-018  |P7200 §72 10 27,561 ] 0 26.8% 55.6% 47.9% 100.0%
Jochimilea | 030172011 2 P00 514 10

Jochimilea | 030172011 2 P00 535 65

Jochimilea | 030172011 2 P00 542 85

Jochimilea | 030172011 2 P00 509 30

Hochimilea | 040172011 | 06:00 12:00 1 [URB39900 [0-GALB-018  |P7200 ] 10 28, 762 25 1237 8% 65.3% 55.5% 95.8%
Hochimilea | 040172011 1 P00 542 15

Hochimilea | 040172011 1 P00 535 10

Hochimilea | 040172011 1 P00 509 30

Hochimilea | 040172011 1 P00 G 60

Hochimilea | 040172011 | 1200 14:00 1 [URS39900 [0-GALB-018  |PTai 502 30 ] ] ] 0.0% 0.0%

Hochimilea | 040172011 1 Pram 542 60

Jochimilea | 0410172011 1 Pram =) 30

Jochimilea | 0410172011 | 14:00 21:30 2 [U6999800 [0-GALB-019  [P720 872 10 27 BE3 ] g 26.9% 48 2% 55.1% 100.0%
Jochimilea | 0410172011 2 Pram 514 10

Jochimilea | 0410172011 2 Pram =) 30

Jochimilea | 0410172011 2 Pram 802 10

Jochimilea | 0410172011 2 Pram 836 55

Jochimilea | 0410172011 2 Pram 835 75

Jochimilea | 0410172011 2 Pram 809 30

Jochimilea | 0410172011 2 Pram 542 10

Jochimilea | 050172011 | 06:00 14:00 1 [U6939900 |0-GALB-019 [P0t =) 10 AN 25 637  33T% 68.8% 49.8% 98.3%
Jochimilea | 050172011 1 Pram 809 30

Jochimilea | 050172011 1 Pram 835 20

Jochimilea | 050172011 1 Pram S48 15

Jochimilea | 050172011 1 Pram P 75
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e Resumen: Esta pestafia muestra los siguientes datos para cualquier periodo de tiempo dado (afio, mes, dia,

hora):
OEE | Disponibilidad | Performance Calidad Cantidad Total Tiempo Tiempo MTBF MTTR Utilizacién
Buena unidades Disponible Operacioén
(min) (min)
6.2% 25.4% 24.3% 99.6% 95,489 95,826 5,640.00 1,432.00 238.67 701.33 1.1%
Ilustracion 14
Resumen General de OEE <:E|I]I
Afio [ Meas Semana Dia
2011 [ 10 P
Flanta Wochimilco Fecha Inicial | *;” :“‘ 53“
Linea A FBI0 Fecha Final mn;';l t:ﬁ Tiempo Tota
Turno Todos Af
525,600
OEE Availability Performance Quality Cantidad | Total Unidades Tiempo Tiempo Tiempo MTBF MTTR Utilizacidn # Eventos
Buena Disponible Operacion Perdido
{min) {min) {min)
11.5% 36, 1%, 32.3% OE, 8%, 548,409 554,200 17,824 .00 6,433.00 11,401.00 2308 40,86 34%
Valores para la plantilla de consolidacién regional
Flanta Afo Mas Canfidad Bugna | Total Unidades | Tempe Dispenible | Tiempe Of lan Parfarmance # Evantes
{min) {min)
Kochimiloo 2010 i 548,489 554 800 17,834 00 f.433.00 32 3% 278

Mola: copie los valores en amanillo, luego paselos con pegado especial y valores en la plantilla regional de OEE

Ilustracion 15
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e OEE (mes): Genera una grafica y una tabla con el OEE, disponibilidad, performance y calidad de cada mes.

sz N

Reporte de OEE x Mes

Celdas para filtro de

Aho S 017 | consultas

Planta Xochimilco

Linea IMA F&T0 Actualizar Grafico
Turno Todos

Mes |~ OEE -7 Acum Availabil Performanc *| Quality |~

1 15.2% 16.2% 40.9% 3T.7% 98.4%
2 11.4% 13.3% 36.3% 32.2% a7.8%
3 15.4% 14.0% 42.2% 37.3% a7.9%
4 14.0% 14.0% 43.8% 33.2% 86.5%
5 9.0% 13.0% 31.9% 29.4% 86.1%
[ 11.1% 12.7% 31.3% 36.6% 86.4%
7 14.2% 12.9% 40.5% 35.7% 88.2%
[ 13.1% 12.9% 35.6% 37.5% 98.2%
] 12.0% 12.8% 34.5% 35.6% 08.2%
10 11.5% 12.7% 36.1% 32.3% 88.8%

Ilustracion 16

OEE Reporte de OEE x Mes ——0EE
18.0% — e
15.2%, 15.4%
18.0% 0%
14.0% -‘?Q:‘:"-— - _
12.0% —_—
1o0% 11.4%
B.0%
5.0%
4.0%
2.0%
0.0% .
Mes 1 2 3 4
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e OEE (semana): Genera una grafica y una tabla con el OEE, disponibilidad, performance y calidad de cada
semana.

I Reporte de OEE x Semana Celdas para filtro
de consultas
Ao 2,011 [
Planta Yochimilco OEE Reporte de OEE x Semana ——OEE
Linea IMA FETO Actualizar Grafico —
Turno Todos o
Semand ~ OEE__|-v] Acum |~| Availabilit~ | Performanc ~| Quality |~ [20.0%
F] 17 5% 17 5% 44.9%, 39 8% G8.0%
3 15.0% 16.3% 35.6% 42.5% 99.1% | |i50m
4 13.4% 15.3% a0.1% 34.0% 88 5%
5 15.3% 15.3% 42 8%, 36.4% 985% ||
B 13.5% 15.0% 37.5% 36.7% 97 8% 0.0% 1
7 06% 141% 3L.6% 78.2% g8 4%
B 1 3% 13.7% 35.0% 33.0% G7.3% 5.0%
] 0.5% 13.1% 33.2% 78.5% 99.8%
10 12.8% 13.1% 35.6% 37.3% 06.7% 0.0% . . .
1 21.7% 14.0% 62.2% 35.3% 98.6% A
12 15.8% 121% 42.9% 37.8% 97.4% Sernana SN N A R SR A G
13 16.7% 14.3% 45.5% 37.5% 58.0%
4 17.0% 14.6% a4 3%, 41.2% G7.9%
15 14.6% 14.6% 0.5% 37.4% G6.6%
16 1 .3% 14.4% 38.6% 30.4% 96.1%
7 12.7% 14.3% 52.0% 26.1% 54.0%
18 15.6% 14 4% 46.9% 34.3% a7 3%
9 B.7% 13.9% 79,35, 73.6% a7 4%
20 12.3% 13.9% 38.1% 33.1% 57.3%
21 B.3% 13.6% 30.3% 28.7% 55 6%
72 B.3% 13.0% 75,35, 77 5% 91.1%
73 13.4% 13.2% 33.0% 32.3% 56,7 %
74 B.7% 13.0% 24.2% 37.3% 55 5%
75 1 4% 13.0% 77.0% a4.0% G5 5%
76 10.5% 12.9% 29.6% 36.6% 56,7 %
77 1.0% 12.6% 35.0% 31.3% a7.3%
78 17 5% 13.0% 52 5% 34.3% a7 4%
75 13.6% 13.0% a0.4% 34.6% 58.5%
30 16.7% 13.1% 30.5% 431% 88.1%
3 7 8% 13.0% 3.6% 72 9% g0, 2%

Ilustracion 17
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e OEE (dia): Genera una grafica y una tabla con el OEE, disponibilidad, performance y calidad de cada dia.

I Reporte de OEE xDia | **““hautas ]
Afo 2,01 [ Mes | 1

Planta Xochimilco e Reporte de OEE x Dia ——OEE

Linea IMA FETO Actualizar Grafico 46.0% —— T
Turno Todos

40.0% A

Dia |~ QOEE -7 Acum |~ | Availabilit ~ | Performanci ™| Quality ~| | 25.0% 1{ \
3 12.5% 12.5% 37.6% 34.2% 87.1%

4 23.1% 17.8% 48.9% 48.1% 97.9% 1
5 19.5% 18.4% 40.9% 48.5% 98.6%

] 12.5% 1B6.9% 40.3% 31.7% 87.5%

7 20.5% 17.8% 57.0% 36.3% 88.9%

10 10.6% 16.4% 28.1% 38.1% 98.5%

11 14.5% 16.1% 39.2% 37.4% 88.6%

12 25.0% 17.3% 38.7% B4.8% 89.6%

13 38.5% 19.6% B7.8% 57.2% 99.2%

17 16.4% 19.3% 28.6% 58.7% 87.8%

18 16.2% 19.0% 41.4% 39.6% 98.6%

19 13.2% 18.5% 54.3% 24.3% 100.0%
20 12.5% 18.1% 36.0% 35.7% 97.3%
21 4.7% 17.1% 40.3% 1.7% 100.0%
24 10.4% 16.7% 36.0% 29.0% 100.0%
25 19.7% 16.8% 53.2% 37.6% 98.3%
26 5.8% 16.2% 22.0% 26.3% 100.0%
27 28.8% 16.9% 58.6% 50.4% 97.6%
28 16.8% 16.9% 44.1% 38.7% 88.3%

Bl 12.1% 16.7% 34.4% 36.0% 97.8%

Ilustracion 18
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e MTBF-MTTR (mes): Genera una grafica y una tabla con el MTBF-MTTR por mes.

MTBF & MTTR por Mes

Celdas para filtro de

Ilustracion 19
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Ao 2011 | consultas
Planta Xochimilco
Linea IMA FETO Actualizar Grafico MTEF by Month ==MTBF
Turno Todos —S—ATBF {Acum)
a5
Mes MTBF  |MTBF (Acum)| MTTR MTTR (Acum) | Tiempo Tiempo # Eventos 30 /“"'w.'\ T
Operaci Perdido 25 T e —— —
E E E E E {min} |7 {min} E E 20— 25t :
1 23.44 23.44 33.80 33.80 7,429 10,715 317 15
2 23.25 23.34 40.87 37.55 B,324 14,631 358 0 \
3 A7 25,78 4272 39.16 9,507 13,030 305 5 \
4 25.72 25.76 33.01 3780 8,540 10,960 332 o \. )
5 19.68 24,82 42.09 38.45 5,964 12,754 303 ' h
5 10.48 23.61 3268 30.28 7,715 16,500 396 12 a 4 & & 7 & 2 W0 A
7 29.43 24,37 43,30 39.81 B,947 13,163 a4 Month
B 23,99 24,33 43.49 40,27 7,989 14,481 333
5 23.50 24.25 4460 40.67 6,157 11,709 262 N
10 23.06 24.15 40,86 40,68 6.433 11,401 279 STTR by Month — TR (A
11 24.15 40.68 0 0 0 ” SR
: ’__me_'.'_- Wﬁ' "\
s S e \
g i \
\
\
10 ‘l
i \
: .
1 2 3 4 5 & 7 8 a 10 1




e MTBF-MTTR (semana): Genera una grafica y una tabla con el MTBF-MTTR por semana.

/ﬂ MTEF &E MTTR EDF Semana Celdas para filtro de —t— ITEF
Ao XL T — consultas MTBF by Week = TEF (Acum)
Flanta Xochimilco
Linea IMA FE70 Actualizar Gréfico
Turno Todos -
me MTEF wmcm MTTR MT'I‘R{A::I.Til Operati Downli #Even
IE‘ Time {mi Loss (mi
2 27.50 27.50 33.68 33.68 2.080 2560 76
3 18.75 2411 35.68 34.56 1,165 2105 55
4 20.04 22.45 2568 32.65 1,864 2,780 93
5 27.64 23,70 36.94 33,68 1,580 2 660 7Z
[ 22.05 23,30 36,68 34.41 2.085 3,485 85
7 23.45 23.33 44.40 36.16 1,970 3,730 B4
B 27.50 23.81 50.64 38.1% 2.145 3,850 78 i j
[ 77.01 32.78 3498 37.53 7,854 3,726 108 “ S . A S
10 31.32 23.65 5B.67 38.47 2,348 4350 75 Waak
11 48,72 24.26 30,28 38,25 BE5 545 18
12 31.86 25.02 42,47 38.57 2653 3,525 [E]
13 3340 25.74 40.06 5,61 2,605 3,125 T8 ———aTTR
14 2558 2572 32.21 38.04 1,970 2480 77 MTTR by Weok 8= MTTR {Acum)
15 23.81 25.58 35.40 38.75 2,080 3,080 B7 i
16 21.07 25.23 33,20 38.33 1,875 2,955 (B
7 32.05 25.55 25.55 a7.83 1,795 1,655 56
18 28,08 25.76 3283 A7.60 2405 2,725 B3
18 21.15 25.56 51.13 38,20 1,280 3,118 61
20 25.35 2555 41.22 38,37 2078 3,380 [H
21 15.87 24.893 36.48 38,25 1,555 3,575 O
22 14.6% 24.63 43.44 38.41 705 2,085 48
23 24.88 24.64 32.85 38.14 2065 2,745 [E]
24 16.00 24.30 50.00 38.61 1,120 3,500 70
25 13.893 2367 37.63 38.56 1,560 4215 112
26 20,50 23.54 45.41 35.08 1,955 4,645 54
27 26.54 23.63 47.31 35,34 1,725 3,075 65
28 44.68 23,85 40.48 35,36 1,385 1,955 3 & O N T o T T S St
25 3372 24.37 45.76 35.80 3,102 4578 EH —_
30 23,68 24.33 3631 5.6 2985 4575 126
3 26.83 24.37 50.73 35,81 1,100 2,080 41
a2 18.35 2416 41.65 38.87 1,560 3,540 B5
33 24.1% 24.16 51.25 40.1% 1,645 3,485 [
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e Grdfico paradas: Genera una tabla de los principales motivos de paro, con su respectivo cddigo, duracion,
numero de eventos, etcétera, que se tuvieron en la linea durante el periodo establecido (afio, mes, dia, hora) y
nos genera un diagrama de pareto de los mismos.

Informe de Tiempo de Paradas, Nro. De Eventos y Tiempo Promedio

prana ]l

Iustraciéon 21
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Fecha Inicial Semana 44
Fecha Final Mes Celdas para

Planta K¥ochimilco Afo| 2011 Actualizar Grafico il

Linea IMAFBT0 i

Turnog Todos

2.8994.0 Ba
Code Description Tiempo |Eventos | Tiempo | % Part. Pareto IMA-FET0
{minj {tiemp {tiemp Grafico de Paradas (Tiempo y Eventos)
152 03 s I | D
504 Limpieza B70.0 10 B7.0[  224% 670.00 -
501 Preparacsdn de linea 385.0 13 286] 129% 385.00
512 Falla de Maleralaes 275.0 1 275.0 9.2% 275.00
EER Falla Maguina Estuchadora AB4 240.0 5 48.0 0% 240.00
508 Capacilacion 185.0 2 2.5 5.5% 165.00 5.0
502 Espera Supervisor 130.0 [] 16.3 4.3% 130.00
503 Espera Inspeclor 115.0 3 38.3 3.8% 115.00 275.0
544 Ajusle para insero [cuchara, golero, elg] 105.0 7 50| 35% 105.00 2400
542 Ajuste en Case Packer 100.0 5 20.0]  3.3% 100.00 165.0 120.0
572 Entrega de Tuma Tier 1 (10 min) 0.0 [ 1.3 a0% 80.00 M50 4050 w000 gpag
524 Falla Maguina Chegueador de pese RAM S8 B0.0 1 B0.0 2.0% 60.00
574 Ajustes finos Area Gris B0.0 1 B0.0 2.0% B0.00 E E
518 Falla de Documentos 55.0 2 275 1.8% 55.00 P o i = £ F B o g B
535 Falla Lignadaora 50.0 2 25.0 1.7% 50.00 g TE ’gg § E ] gfg| 4, 8
536 Falla Maguina Etiquetadora Rolo 740 50.0 3 16.7| 1.7% 50.00 % | 23 E: g g g E z ; B 2=
S48 Olras 50.0 2 250 1% 50.00 g% = i? 3 @ e 5zg| 24 -
543 Ajuste en el GUK, 25.0 2 12.5| 0.8% 25.00 3 RE] 8 B |<5=| 2 2z
514 Falla de personal 20.0 2 10.0 0.7% 20.00 w0 H ] £ g
505 Cambio de formala 15.0 1 15.0 0.5% 15.00
518 Falla de Materiales _ 15.0 1 15.0 0.5% 15.00 Tiem pE?FEPMEdIn Ocurrencia Paradas
513 Falta de personal de mantenimients 5.0 1 5.0 0.2% 5.00 .
225
&87.0
42.0
296 .
Limpicea |F'r|:par.|cir.'\r de Iinca| Falta de Matzriakes Fala Miguina Capacitacitn |
Estuchadara ASd
S04 S 512 gar soa




Indices: Informe en el que se relaciona el tiempo de paradas con el tiempo disponible.

Informe de Indices de Tiempo de Paradas vs Tiempo Disponible

Fecha Inicial Semana
Fecha Final Mes
Plarnta Hochimileo Ama| 2011
Linea 1A FETD
Turna Tados: |
Total Tiempo Disponible: 206,749 11.2,970.0] 206,749
Code Description Tiempa & Part.
Par
| 5 i S

535 Falla Llanadara 13976.0] 6.8%
P Limpigza profunda y cambio chico 13,0350 6.3%
S09 Hora del Calé 10,8490 52%
504 Limpigza BAT1.0] 40%
501 Preparacsdn de linga 74350 3E6%
502 Espera Supervisor 6,064.0] 29%
538 Falla Maguina Eliquetadora Holo 740 60400 28%
SOB Ajuste fing de linea llenadora 55500 2.7%
548 Olras 54750 2E6%
572 Entrega de Turme Tier 1 {10 min) 47350 23%
503 Espera Inspector 46770 2.3%
519 Falla de Materiales 41100 20%
S08 Cambio de formata 40650 2.0%
1 Limpieza en Campana s cambio 38050 1.9%
508 Capacilacin 2B750] 1.3%
2 Limpieza en Campafia ¢ cambio chico 23480 11%
512 Falla de Malerales 22750 11%
574 Ajustes finos Arga Gris 1,255.0] 0E6%
529 Falla Maguina Encartonadora SC4 1,015.0]) 0.5%
544 Ajuste para inserlo (cuchara, golero, alc) 50| 04%
534 Falla sopleteadora de frasco 9000 04%
873 Ajustes finos Arga Blanca TEO.0| 04%
514 Falla de personal 6700 0.3%
517 Falla de Operacidn 3850 0.2%
S07 Reconciliacion de matenales 330.0[ 02%
533 Falla Maguina Elevador de Frasco OZAF 325.0| 0.2%
S484 Pricridades Produccian 25000 01%
511 Falla de Energia Eldcirica 2200 01%
S13 Falla de personal de mantenimiento 20601 01%
510 Falla de Servicios 1550 d1%

Ilustracion 22
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e Tablas: En esta seccidn se especifican los datos que se utilizan como constantes en las formulas como son
codigos de paradas, dias de la semana, lineas, etcétera.

m CODMGOS DE PARADAS
Code Description Clasimicati Linea Hile Bamanas [ Meses Dias
=2 = 1~
Ci1 Limpieza an Campafia & cambo Operacidn ME2X Zochimilco 1 1 1
C2 Limpieza an Campafia of cambes chico Dperacidn IWHA 2 2 2
c3 Limpieza an Campafia of cambeo granoe Dperacidn POLVOS 3 3 3
Plarsada Ci5-1 4 4 4
P1i Limpieza profunda ¥ cambio chicd Operacdn IMA FETD 5 5 5
Pi001 Mantenimeinio planeaos Flareado Cg5-2 & 4] [+
P1002 Pruehas planesdas Plarmado DT-KING 7 7 7
P1003 Mo programado | Fin de Semana Plarmado maz 8 8 8
P1004 T Plarmado g E g
10 10 10
Pz Limpieza profunda y cambio grande Operacidn 12 12 12
501 Preparacion de linsa Operacidn 13 13
502 Espara Sugervisor Parsonal 14 14
503 Espera Inspecior Personal 15 15
504 Limpieza Operacidn 16 16
505 Cambio de formats Dperacidn 17 17
506 Ajusts fine ga linea lenacora Dperacidn 18 18
507 Recondliacdn de matarislas Matesiales 19 19
S08 Capacitacdn Plareado 20 20
509 Hora dal Calg Flareado 21 21
510 Falta oo Sarvcios Operacidn 22 22
511 Falta oe Energia Eléclrica Operacidn 23 23
512 Falta oa Malanalas Matesiales
513 Falta ge parsonal de manlenimients Parsonal 25 25
514 Falta ¢e parsonal Personal 26
515 Falta g8 Grang Matesiales 27
516 Falta g& Documenios Matesiales 28
517 Falts ge Coeracion Operacidn 29
51E Falla de Granal Matesiales 30
518 Falla de Matarales Watesiales 3
520 Falia ge CIP Maaquina 32
524 Falla Maguina Chagueador de peso RAM 56 Maguina 33
528 Falla Maguira Encartonasora SC4 Maquina 34
533 Falla Maguina Elevador g8 Frasco OZAF Maquina 35
534 Falla sopleteadora de frisoo Maquina J&
535 Falla Lleradora Maaquina a7
S36 Falla Maguira Etiguatadora Rolo 40 Maaquina 33
537 Falla Maguira Estuchsdara A94 Maaquina 39
542 Afuste en Case Packer W guina 40
543 Ajusts an el GUK Maguina 41
S5d4 Ajusts para inserlo (cuchara, golaro, atc) Maquina 42
S48 Obros Obros 43
S4EA Priofidades Producsdn Personal 4
572 Entreqs o8 Tumo Tier 1 (10 min) Operacidn 45
573 Ajustas inos Ares Blanca Limpieza A6
574 Ajustas inos Ares Gris Limpieza A7
) Ajuste Engargolass Lienadora 48
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e Productos: Lista de los productos que existen, con sus respectivos codigos y velocidades tedricas.

Codigo Producto '—':" Linea Velocidad
Prndtﬂ < E’“"ﬂﬂﬂ Teori
- - -
48400 |LERTAMINE JBE.&D ML VA (UND.) IMA FETD 220
U6058700 [LERTAMINE JEE. 15 ML MM UNDRA IMA FETD 230
D6535400 [CLARITYNE JARABE 60 ML IMA FETD 220
07532100 [CLARITYNE JBE 15 ML M.M. IS FETD 28]
U6051500 [LERTAMINE SOLIMGMLYOML UN IS FETD 28]
U6074400 |CLARITYNE SOL GOTA 15ML MM VEM IS FETD 28]
U6119400 |CLARITYNE GOTAS 30 ML VTA VEN IS FETD 28]
U6130700 [CLARITYNE GOTAS {1MG/ML) 30ML IS FETD 28]
6238300 [CLARITYNE GOT PED 15ML MM ECLUA IS FETD 28]
6305800 |CLARITYNE GOT.30MLEXP.PANAMA IS FETD 28]
U7251300 [CLARITYNE GOTAS 1MG/ML 15ML MM IS FETD 28]

Ilustracion 24
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e Instrucciones: Indicaciones generales para el manejo del archivo.

Instrucciones Generales para el manejo de la plantilla para el calculo de OEE

Consideraciones Generales
Buscando oplimizar o) uso de esta herramienta, lenga en cuenta las recomendaciones indicadas a conlinuacion para el ingreso
de la informacidn en la plantilla, adicional en la haja Ejemplo podra ver un caso praclico de estas indicaciones:

1. La hoja esta disefiada para ingresar la informacidn por cada producto fabricade en un periodo determinade {lurno 1, 2 o 3 y dia)
o par la fraccidn de liempo en caso gue e proceso lenga mencs de esla duracidn, por lo lanio las canlidades fabricadas estardn
relacionadas por el lume v el dia en que se fabricd ese produclo o las cantidades fabricadas en la fraccidn de lumno de ese producto
2. La informacidn de las paradas no programadas, se registrard por cada producto {relacionadeo con la orden de produceidn), en el
turne y en el dia donde se presentd el evenlo
3. La informacidn de las paradas programadas, se registrard de forma independiente, solo indicanda el dia, hora ¥ luma en que se

 paana Tl

En cada fila debe digitar la orden, esta sa repelird tantas veces come cidigos de parada ingrese
para @sa misma ordean.

rogist6. 10 Gampie, >

Campo Descripcion

Planta Seleccicne la planta del lugar donde realizara la medicidn solo puede seleccicnar una de las plantas
indicadas en la lista desplegable. En cada fila debe indicar un nombre de planta.

Fecha Digite la fecha en la cual se esta realizando el proceso.
En cada fila debe digitar la fecha, esta s repelird tantas veses como lineas ingrase.

Hora Inicio Hora en la cual e inicia el proceso, solo debe digitada en cada fila que contenga unidades.
fabricadas & en cada fila que indigue tempos de paradas programadas (Codigo P....)

Hora Final Hora en la cual se lermina el procese, solo debe digitarla en cada fila gue conlenga unidades
fabricadas o en cada fila que indigue tempos de paradas programadas (Cddigo P.....)

Turno Seleccione el o de trabajo donde se efectud el proceso.
En cada fila debe digitar el turnao, esla se repaticd lantas veces como lineas ingrese.

Cadigo Digite el cédigo del producio fabricada, de acuerdo ala tabla de producios.
Solo ingrese un codigo por cada fila que contenga unidades fabricadas.

Lote Digite el lote del preducts fabrcado.
Solo ingrese el lole por cada fila que contenga unidades fabricadas.

Crden Digite el numero de la orden de fabrcacidn o empague de acuerdo al producto programada.

Codigo Parada

Digite el codigo de la parada, de acuerdo a la tabla establecda.
En cada fila debe digitar el eddigo de parada, de acuesdo a las oourrencias sucedidas en el procass.

Tiempao Parada {Min)

Ingresa al bampo en minulas con [ duracien de la parada selacoonada.

Cantidad Comearcial

Ingrese la cantidad de producto Tabricade neto (ne incluye las muestras ni los rechazos)
Solo debe ingresar una vez esle valor por cada lurno yo presentacion,

Cantidad Muestras

Ingrese la cantidad de producto relirado para muestras duranle el proceso.
Solo debe ingresar una vez esle valor por cada lurno yo presentacion,

Cantidad Rechazrada

Ingrese la cantidad de producto relirade por rechazoe duranie el proceso.
Solo debe ingresar una vez esle valor por cada lurno yo presentacion.

Iustraciéon 25

50



e Ejemplo: Modelo ilustrativo del llenado del documento.

Ejemplo de consolidacién de informacion para OEE
HI For cada tumo, dia y producto
Producto C370530, lote CBIXXXX01, / {Orden), se registra la informacién
"o Orden FB577 fabricado en tres turnos y ._\ 76200 de Ias paradas 23] 76.5% 70.8% 381% 0.7%
r o durante los dias 16y 17 de Marzo 7.082.00 26 584 B8 123]  26.9% 70.8% 38.1% 89.7%
Planta Fecha Hora Inicia Hora Final Turna Cadigo ;L_o'ho ‘Orden Codigo m$| ) ccnmld.ulnl :!m,:::: Rﬁ:::::: OEE Availability Performance Quality
n, GMercia e a
AL A — .
gulumgl:a lgﬁgﬁg 06:00 14.00 fggg ™[ 16,368 75 25 34.2‘}@__ Do cada b, 3ia v producs 99.6%
olomoia . Orden), se registra la
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Ilustracion 26
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Puesta en marcha del sistema semiautomatizado

Al terminar el sistema, se procedio a la elaboracion de un manual sencillo para guiar
al personal en la manera correcta de llenar el formato.

Posteriormente se volvid a capacitar a todo el personal operativo de las areas
involucradas en teoria basica del OEE como medio de reforzamiento de lo aprendido
y en el llenado correcto del nuevo formato.

Para esta capacitacion se realizaron tres rondas de capacitacion por cada linea, por lo
que se realizaron un total de 12 capacitaciones.

Al concluir la capacitacion del personal se procedio a suministrar las lineas con un
equipo de computo para el llenado del formato. Para esto se requirieron dos
computadoras de escritorio para las lineas C95-1 y C95-II, respectivamente, y dos
laptops para las lineas IMA F670 y Polvos.

Una vez instalado el equipo y capacitado el personal se puso en marcha el sistema, al
cual se podia acceder mediante el servidor de la planta.

Para tener una base de datos completa fue necesario que se capturaran, en el nuevo
formato, los datos del formato temporal anterior.
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Correccion de errores

Como en todo sistema fue necesario corregir errores que se fueron presentando
conforme se utilizaron.

Entre estas correcciones fue necesario:

e Agregar velocidades tedricas de productos nuevos.
e Bloquear la edicion de las hojas de datos.

e Resolver dudas del personal operativo.

En general estas correcciones fueron sencillas y no se requirié de mucho tiempo para
solucionarlas.

Una vez finalizado esto, tedricamente se trabajo de la siguiente manera:

Captura de

Captura paros durante Captura Revisién . Generacion
de reportes

de inicio de er" e de fin de de la i
produccion produccion informacion ) |
/ sobre captura 4

Inicio

de turno

g en formato
impreso y digital //

Proceso de produccion (operadores) S ——
Revision
(becarios)
|
Generacion
de reportes

(quien lo requiera)

Ilustracion 27

Todo esto ayudo a disminuir importantemente las horas hombre invertidas en esta
tarea; asi como la probabilidad de un error humano. Por tanto, el proyecto se
considero exitoso.
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Segunda fase

Una vez finalizada la primera fase del proyecto y constatada la eficacia del mismo, se
procedio a una segunda fase, la cual consistia en aplicar el sistema en el resto de las
lineas de produccion del Area de Acondicionamiento.

Estas lineas faltantes eran:
e PF
e Hypak

IWKA

PMM

L60

M2

Coppertone

M92X

En el caso de IWKA y L60 no se invirtié mucho tiempo, ya que sélo se tuvieron que
acoplar los datos obtenidos en IMA F670 y obtener las velocidades tedricas, en M82
y M92X sucedi6é lo mismo pero con las C95’s, debido a que las maquinas son muy
similares.

Para el caso de PF, Hypak, PMM y Coppertone se realizd un analisis mas detallado,
ya que cada una de éstas se comportan de manera muy distinta. En si el anélisis fue el
mismo que para las lineas piloto, aunque por la experiencia previa fue un proceso
mucho maés rapido.

Este procedimiento se estructur6 de la siguiente forma:

32 fase
‘ Llevar proyecto
52 Correccion de a dreas de
‘ errores fabricacion
49 Puestaen
‘ marcha de
32 Realizacion sistema .
de formatos y semiautomatiza-
29 Analisis de plantillas do
principales
12 Anadlisis de paros para cada
datos requeridos linea

para métrica

Iustraciéon 28
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Para la realizacion de este proceso se utilizd exactamente la misma metodologia y
principios que en la fase anterior.

Con la finalizacion y completa semiautomatizacion del area se termind
satisfactoriamente con esta parte del proyecto. Aunque aun no se tiene concluida la
totalidad de la planta.

Tercera fase

La tercera fase consta de la implementacion del sistema de OEE en el area de estériles.

Cuando yo dejé de formar parte de la empresa, esta fase todavia se encontraba en desarrollo debido
a la complejidad de las 4reas y de los procesos de produccion.

De manera general se tienen procesos muy cambiantes, con tiempos muy variables y dificultades en
la recopilacion de la informacion.

En el area de acondicionamiento se encuentra trabajando el sistema, sin mayores correcciones, mas
que la actualizacion de las velocidades teoricas.
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Conclusion

La prioridad del proyecto se basaba en la semiautomatizacion del Area de
Acondicionamiento, pero al ver las grandes ventajas que esto brindaba se decidio
extender a la fabricacion del producto. Aunque atn se tengan algunos problemas,
como pérdida de informacién por mal manejo de los operadores, falta de
actualizacion de las velocidades tedricas de nuevos productos, entre otros, se tiene un
sistema bastante confiable y grandes alcances, tanto que se ha replicado en varias
plantas de Latinoamérica.

Gracias a este proyecto tuve la oportunidad de trabajar con personal de todos los
niveles, desde operarios hasta directivos de nivel internacional.

El alcance de estos indicadores y de los reportes generados durante mi estancia en la
empresa impacto a directivos de alto nivel y de manera internacional. .

Por tanto, considero que el proyecto fue contundente y logr6 una gran mejoria en la
rastreabilidad de los procesos. Desafortunadamente, mi periodo en la compafiia no
fue suficiente para ver concluido el proyecto.

Por ultimo, cabe destacar que ésta ha sido una de mis mejores experiencias
profesionales, ya que tuve oportunidad de aplicar todos mis conocimientos
adquiridos, tanto en la universidad como en la vida. Me siento afortunado por realizar
un procedimiento como estos de grandes dimensiones con todas las areas en una
empresa tan importante y de renombre como es MSD.
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Glosario

'KPI's

Los Key Performance Indicators (KPI’s) o Indicadores Claves de Desempefio son un
conjunto de indicadores que facilitan alcanzar las metas criticas de la organizacion.
Cada empresa tiene que alinear sus mejores KPI’s de acuerdo con sus objetivos y a
sus metas de alto nivel, ayudar a exponer e identificar desperdicios y pueden ser
facilmente identificables e influenciables por el personal de planta.

’Kaizen

Kaizen es una palabra japonesa que da a entender mejora continua; es una estrategia
donde compaiiia e individuos trabajan juntos proactivamente para alcanzar mejoras
regulares e incrementales en el proceso de manufactura

*TIER
Nombre que se le da a los circulos de calidad dentro de MSD.

4Microparos

Cualquier evento que por su duracion no puede ser considerado como un paro comun,
en algunos casos el llamado microparo puede extenderse en tiempo, de manera
significativa, pero como no es concurrente este comportamiento; no se le puede
considerar un paro.
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