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Abstracto—En una linea de inspeccién de
jeringuillas, la productividad esta asociada al
factor humano. En el turno de trabajo donde se
terminara un lote, se requiere que dos personas
prepararen los componentes y producto del
siguiente lote a procesar de manera anticipada.
Esto provoca una disminucion en la velocidad de
produccién y una reduccién de esa produccion por
turno. El objetivo de este estudio es desarrollar una
logistica que apoye el sistema Kanban dentro de
los procesos de fabricacion. El proyecto plantea el
establecer un grupo de dos personas, por turno de
trabajo, que tenga el rol exclusivo de suministrar
los materiales a la linea de inspeccion de las
proximas oOrdenes a procesar. Con esto se
conseguird aumentar el valor de la efectividad
global del equipo, incrementar la productividad de
la linea, reducir la carga de trabajo, reducir el
desperdicio de movimiento e incrementar la
cantidad de producto empacado por turnos.
Palabrasclave— Efectividad global del equipo,
Kanban, Manufactura esbelta, Productividad.

INTRODUCCION

Dentro de la manufactura eshelta se encuentra
el sistema Kanban, el cual actualmente es muy
utilizado por empresas u organizaciones que buscan
aumentar la flexibilidad de su negocio y de este
modo mejorar la gestion de los servicios que
proporcionan a sus clientes. Lo caracteristico de
este sistema es que las mejoras son llevadas a cabo
sin tener que realizar cambios relativamente
grandes en la estructura organizativa o cargos de
trabajo. Al aplicar este tipo de logistica dentro de
un proceso de manufactura, se garantiza que se
pueda entregar el pedido correcto en el momento
preciso.

En Amgen Manufacturing Limited, el
mejoramiento continuo es parte de las metas
trazadas por la compafiia cada afio. Como parte de
un ejercicio de observacion y buasqueda del
mejoramiento de la productividad de uno de los
procesos de manufactura, se identificé un area de
oportunidad en donde podia ser aplicado un sistema
Kanban. Como parte del anélisis, se desarroll6 una
logistica aplicada a la filosofia de la manufactura
esbelta que contribuyera al aumento de la
productividad de una linea de produccion del area
de empaque. Esto fue realizado mediante la
observacion de la métrica de la efectividad global
del equipo de la linea de produccion. Los resultados
de esta investigacion, ademas de comprobar si el
sistema Kanban puede ser capaz de influir de
manera positiva en la productividad de un proceso,
fueron utilizados para evaluar otros beneficios
obtenidos y éreas de oportunidad para futuras
investigaciones.

DECLARACION DEL PROYECTO

En el departamento de empaque de la
farmacéutica Amgen Manufacturing Limited, las
lineas de produccion se dividen entre lineas de
inspeccion de producto terminado y lineas de
empaque final. Especificamente en las lineas de
inspeccidn, la productividad est4 asociada al factor
humano por tratarse de procesos mayormente
manuales. En otras palabras, la produccion diaria va
a estar directamente relacionada a la cantidad de
inspectores realizando la tarea de decidir si el
medicamento esta aceptable para pasar a la etapa de
empaque

Los factores méas influyentes en la
productividad de las lineas de inspeccion son el
tiempo de cambio (changeover) entre lotes
consecutivos y la efectividad global del equipo



(OEE). En el turno de trabajo en donde se terminara
un lote, se requiere que al menos dos personas se
encarguen de preparar los materiales, componente y
el producto del siguiente lote a procesar
anticipadamente. Esto implica que dos personas van
a dejar de inspeccionar el producto, lo cual
resultaria en la disminucion de la velocidad de
produccion y la reduccion de la produccion por
turno. Al momento del cambio de lote, estas dos
personas también seran dos recursos menos a
quienes se le podra asignar tareas relacionadas a la
limpieza y preparacion para el siguiente lote.

DESCRIPCION DE LA INVESTIGACION

El objetivo de esta investigacion es establecer
un programa que utilice la logistica del sistema
Kanban de manufactura esbelta, para suplir las
areas de produccion de la farmacéutica y a su vez
mejorar la agilidad y la eficiencia en sus procesos
de fabricacion. Durante la misma se desarrollard un
programa robusto en donde, para comprobar que un
sistema Kanban tiene la capacidad de mejorar un
proceso de manufactura, se establezca un proceso
que responda a la demanda del cliente confiando en
los principios de gestion visual. También se
pretendera mejorar el flujo de informacion,
extender el flujo de valor tanto al cliente como al
suplidor y reducir la complejidad de un proceso
mientras se mejora la logistica de suplido y
comunicacion. En el transcurso de la investigacion
se discutiran los conceptos de manufactura esbelta,
el método Kanban, la productividad de las
empresas, la efectividad global de los equipos
(OEE) y como estos benefician a los procesos de
manufactura. Esta investigacion dard respuesta a
preguntas como: ¢Cuando es necesario mejorar un
proceso? (Qué recursos se necesitan para
implementar la mejora? ;Cdmo mido la mejora?

OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

El objetivo de esta investigacion es desarrollar
una logistica que apoye el sistema Kanban dentro
de los procesos de fabricacion, mejorar la
productividad de un proceso y reducir los tiempos

de cambio entre lotes. De manera mas especifica,

esta investigacion pretende:
e Aumentar la efectividad global del equipo
(OEE) de la linea de inspeccion de jeringuillas
un 10% con la creacion de un equipo de
distribuidores de materiales y producto.
e Crear un equipo de distribuidores,
denominados los “Repartidores”, que estara
compuesto por 2 personas de cada turno de
trabajo. Estos tendran el rol exclusivo de
suministrar los materiales y productos a la linea
de inspeccion, de las 6rdenes de trabajo a
procesar.
e Desarrollar ejercicios de capacitacion y
adiestramientos para los programas a utilizar:
= Adiestramiento con  ambiente  de
simulacion en EBR (Electronic Batch
Records) para mostrar las transacciones
aplicables a la tarea de distribucion de
materiales y producto.

= Adiestramiento con  ambiente  de
simulacion en SAP (Systems Applications
and Products) para generar movimientos
de materiales y producto, desde
localizaciones en el almacén hasta el area
de inspeccidn y empaque.

= Adiestramiento con simulaciéon sobre
sistema Kanban y su légica de trabajo.

e  Establecer un vinculo entre los repartidores y el
personal de almacén, para que los pedidos de
materiales y producto a utilizar en la linea de
inspeccién se manejen con anticipacion y
prioridad.

e Crear un darea (jaula) denominada éarea de
Kanban, que se utilizar4 para colocar en
localizaciones rastreables los pedidos de
materiales y producto.

CONTRIBUCIONES DE LA INVESTIGACION

La implementacién de este proyecto en las
lineas de inspeccion de jeringuillas  del
departamento de empaque servira para:

e aumentar el valor del OEE
e incrementar la productividad de la linea



e reducir la carga de trabajo del personal

e reducir el desperdicio de movimiento por parte
del personal

e incrementar la cantidad de producto empacado
por turnos

REVISION DE LITERATURA

La manufactura esbelta o “Lean
Manufacturing” ha sido aplicada por empresas que
desean aumentar su competitividad en el mercado,
obteniendo mejores resultados a la vez que emplean
menos recursos [1]. Este término de manufactura
esbelta define al conjunto de herramientas que
ayudan a la identificacion y eliminacion de
desperdicio, a la mejora en la calidad y a la
reduccion del tiempo y del costo de produccion [2].
Para lograr sus objetivos, la manufactura esbelta, se
apoya en algunas herramientas como el método
Kanban [1]. Kanban es un método visual para
controlar la produccién, formado por un sistema de
sefiales a lo largo de toda la cadena de produccion
que controla el proceso de reabastecimiento y
empieza con el conocimiento de lo que el cliente
demanda, hasta que se obtiene el producto final [3].
El sistema Kanban se encarga de controlar que las
piezas 0 componentes que se necesitan en la cadena
de produccién se realicen en cantidades suficientes
para reemplazar las que ya se han utilizado,
consiguiendo asi una produccion sin deficiencias
[3]. Debido a esto y tomando en cuenta sus
beneficios, el sistema de Kanban es muy utilizado
por las organizaciones que buscan mejorar la
eficiencia y productividad de sus procesos.

La productividad puede ser definida como la
relacion entre la produccion obtenida por un
sistema de produccién o servicios y los recursos
utilizados para obtenerla. En otras palabras, es el
uso eficiente de recursos en la produccion de
diversos bienes y servicios [4]. El tener un proceso
con una productividad alta significa la obtencion de
mas con la misma cantidad de recursos, o el logro
de una mayor produccion en volumen y calidad con
el mismo insumo [4]. La productividad esta
asociada también al tiempo, por lo que, cuanto

menor tiempo lleve lograr el resultado deseado,
mas productivo es el sistema [4].

Para medir la productividad asociada al tiempo,
se puede utilizar la métrica del OEE. El OEE es el
acronimo para Efectividad Global del Equipo (en
inglés Overall Equipment Effectiveness) y muestra
el porcentaje de efectividad de una maquina con
respecto a su maquina ideal equivalente. La
diferencia la constituyen las pérdidas de tiempo,
velocidad y calidad [5]. Esta métrica refleja cuan
efectivo es un proceso haciendo buenas unidades
basado en el tiempo planificado o disponible para
producir, excluyendo actividades planificadas como
actividades no comerciales, mantenimientos, dias
feriados, entre otros. Es precisamente esta métrica
la que se utilizard para determinar si un sistema
Kanban en el area de produccion de la farmacéutica
es necesario para obtener resultados de un aumento
en la productividad del proceso.

METODOLOGIA

El proyecto de implementacion del sistema
Kanban se dividié en cinco fases en donde se
programaron y sedividieron las tareas:

e Inicio

= Seleccion del gerente a cargo del equipo

= Seleccion del grupo del proyecto

= Desarrollar el equipo del proyecto

= Reunion inicial del proyecto
e Planificacion

= Reuniones en el &rea de inspeccion y

empaque

» Desarrollar la declaracion del alcance

= Crear la estructura de desglose del trabajo

(WBS)

= Desarrollar y perfeccionar otros planes

= Discusidn con las partes interesadas
e Ejecucion

= Abstraccion y resumen de la investigacion

= Evaluacioén del proceso actual

o Consulta con expertos en el tema
= Definicion de requerimientos

= Requerimientos de documentacion

o Solicitud de accesos de usuarios



= Definicidn de riesgos y enfoque de manejo
de riesgos
= Evaluacion de posibles escenarios de
riesgos y sus soluciones
= Desarrollo del plan del proyecto
= Disefio del programa
o Logistica
= Equipos y herramientas
= Desarrollo del programa
o Adiestramientos
= Preparacion de area Kanban
=  Prueba del programa
o Plan piloto y simulacién en el area de
inspeccién y empaque
o Validaciones
= Comienzo del programa
= Apoyo
e  Monitoreo y Control
= Auditorias del proceso
= Reportes del proyecto
= Solicitudes de cambios
o Cierre
= Presentacion del proyecto
= Preparacion del reporte final del proyecto
= Presentacion de la presentacion final del
proyecto
Adiestramientos
= Lecciones aprendidas

RESULTADOS Y DISCUSION

Con la finalidad de lograr un aumento
significativo en el OEE de la linea de inspeccion de
jeringuillas de la  farmacéutica  Amgen
Manufacturing  Limited, se estableci6 una
metodologia robusta que fue dividida en fases
claves mediante un diagrama de Gantt que se
observa en la Figura 1. Esta herramienta se utilizé
para planificar y programar las tareas que se
llevaron a cabo para cumplir el objetivo del
proyecto en un periodo determinado de cinco
meses.

Segun se observa en la Tabla 1, en la etapa de
implementacion del proyecto, las tareas 22, 23y 24
establecian una prueba del programa, un plan piloto

con simulacion en el area de produccion y
validaciones. Especificamente para la simulacion en
el area de produccion, se llevé a cabo un estudio de
una semana en donde se procesaron lotes de
jeringuillas para medir la produccion total semanal.
El estudio se llevé a cabo en una estructura de 5 x
24, que significd tres turnos de trabajo durante un
periodo de 5 dias. La prueba se llevé a cabo con
dos grupos, uno compuesto por 15 inspectores y
otro compuesto por 13 inspectores, quienes
realizaron la tarea simultdneamente. Con esto se
pretendi6 simular el antes y después de la
implementacion del grupo de repartidores,
compuesto por dos personas de cada turno, quienes
se encargaran de suministrar los materiales y
productos a la linea de inspeccion de las érdenes de
trabajo a procesar.

Tabla 1
Datos de las Etapas del Proyectopara la creacion del
Diagrama de Gantt

3 Desarrollo del equipodel 16.Jan 2
4 Reunién inicial del proyecto 18-Jan 1
5 Reunionesde piso 19-Jan 2
Desarrollode la declaracién
6 delal 21-Jamn 5
Creacion de la estructura de
7 del jo (WBS) 26-Jan 5
Desarrolloy perfeccicn de
E ] 31-Jan 7
9 !)mmhml-pah 7-Feb 2
“Abstracciony resumen de la
10 investigacién 9-Feb 2
1 Evaluaciéa delprocesoactual 9-Feb 2
Consulta con expertos en el
12 9-Feb 2
13 Defimicion de requerimientos 11-Feb 2
Requerimientos de
14 i 2z 11-Feb 2
15 Solictud d o 11-Feb 2
Definicion de riesgosy
16 enfe de: soderi 13-Feb 3
17 i deg 13-Feb 3
escenarios de riesgos
Implementacion Desarrollodel plan del
13 16-Feb 7
proyecto
Diseiio del programay
19 logistica de equiposy 9-Feb 14
herramientas
Desarrollo del programa 23-Feb 14
21 Adiestramientos 23 Feb 14
22 som de drea Kanban 23 Feb 14
23 Prueba 8- Mar 7
24 Panplloinystamtciomenel | g 7
area de produccita
25 Validaciones 8-Mar 7
26 Comienzo del programa 15-Mar 7
27 Apoyo 15-Mar 7
28 Auditorias del proceso 22-Mar 30
Msaitereo y Control 29 | Reportes del proyect 21-Apr 5
30 Solicitudes de cambios 26-Apr 7
3 Presentacién del proyecto 3-May 2
Preparaciim del repario fimal
o 2 |dolproyecto >3 >
33 Adiestramientos 8 May 7
34 Lecciones aprendidas 15-May 2

En la Tabla 2, los valores contenidos dentro de
las columnas de unidades por minuto y unidades



por hora de cada dia fueron valores promedios de
las unidades producidas durante las ocho horas de
trabajo. Por su parte, las unidades por turno
resumen la produccion total para ese turno por dia.
La data de la Tabla 3 se utiliz6 para obtener los
valores promedio por linea para 13 y 15
inspectores. Los valores reflejados se compararon
con el valor obtenido de los parametros de

capacidad de la Figura 2 y se resumieron en la
Tabla 4.

El valor de referencia utilizado en la Tabla 4
para comparar con los valores promedio de
unidades producidas por 13 y 15 inspectores, se
obtuvieron de la columna de inspeccién manual de
jeringuillas de la Figura 2. Esta data fue provista
por el grupo de ingenieria del departamento de
empaque.
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Figura 1
Diagrama de Gantt para el Proyecto del Sistema Kanban
Tabla 2
Resumen de la Producciénrealizada en la Simulacién del Proyecto
Dial Dia2 Dia3 Dia4 Dia5
Tarmo Unidades por: i i por: i - ‘Unidades por:
Minnto Hora Tareo Minnto Hora Taren Minnto Hora Taren Minnto Hora Turen Minnto Hora | Turmo
ler 15 152 8360 58520 150 8250 57750 155 8525 59675 152 8360 58520 150 8250 57750
13 135 7425 51975 135 7425 51975 137 7535 52745 133 7315 51205 136 7480 52360
2d0 15 159 8745 61215 162 8910 62370 157 8635 60445 165 9075 63525 163 8965 62755
13 139 7645 53515 135 7425 51975 138 7590 53130 135 7425 51975 137 7535 52745
3 15 165 9075 63525 167 9185 64295 163 8965 62755 163 8965 62755 168 9240 64680
= 13 140 7700 53900 139 7645 53515 137 7535 52745 140 7700 53900 140 7700 53900
Tabla 3
Unidades por Semana y Promedio de Valores por Turno
Valores promedio por turne
Unidades |Unidades| _ . . e
Turno |Inspectores Unidades | Unidades S schre 6 124
[por semana por Athgs incpeotion Line . Capaolly Panmelers
; por hora | por turno
nuauto Runndes Taget
Ler fu 260260 135 7436 52052
emerT g 292215 152 §349 | 58443 ] Fo e [
2d 263340 137 7524 52668 T ey
© furno 15 310310 161 8866 | 62062 PN N N
ter fu 267960 139 7656 | 53392 Sl I T el el
& turme ™S 318010 165 5086 | 63602 e e
Tabla 4 ) ]
Promedios de la Produccién y su comparativa con los valores —_— N
obtenidos de los Parametros de Capacidad et o | e | e | i | || U
romet o e — T . :I I II I
| PromedioporLincadelnspeccin |
Mimto | porHora Tumo por Tiomgee| @ [ [ e [ | ————————————
13 137 7539 52971 263,853 Fs &
15 159 8,767 61369 306,845
Valeres Figura 2
obtemidos com
Jos Parimetros Parametros de Capacidad para la Linea de Inspeccion de
de Capacidad 169 9295 65,065 325325

Jeringuillas



Tabla5
Valores de OEE y porciento de Cambio luego de la
Simulacién de la Implementacion del Proyecto

Tiempo total Tiempo total
| utilizado para | planificado para o, |Porcients de aumento
lugectores producir midades | producciin OFE (%) de OEE (%)
buenas (minutos) (minutos)
3 1,361 1925 8L.1
163
15 1816 1925 043

Segun se observa en la Tabla 5, el OEE para la
linea de inspecci6on con una produccién de 13
inspectores fue de 81.1% mientras que con 15
inspectores fue de 94.3%. Con esto se produjo un
porciento de aumento en el OEE de 16.3%. En la
Figura 3 se explica como calcular este valor.

¢ QUE ES EL OEE?

« Es cudn efectivo es el proces

9 haciendo unidades buenas en el tiempo planificado para
producir.

+ Estd basado en ) planificado o disporible para producir unidades excluyendo

ol tiempc ) 0 disg pora g §
a(ch‘ldadcs planificadas (actividades no comerciales, mantenimientos, dias feriados,
etc,

+ El calculo rapido del OEE es:

OEE = Tiempo total utilizado para producir unidades buenas
. Tiempo total planificado para produccién

Tlempo total utilizado para producir unidades buenas = Unidades buenas/ UPM

Tiempo total planificado para produccién = Tiempo de la estructira de turno = Changeover =
Tiempo de actividad planificada (PM, PTC)

Figura 3
Captura de Pantalla de la Presentacion del Adiestramiento
sobre OEE en el Departamento de Empaque

El tiempo total utilizado para producir
unidades buenas en las producciones con 13 y 15
inspectores se calculé dividiendo el promedio de
unidades por semana de cada caso entre el valor de
las unidades por minuto obtenido de los parametros
de capacidad de la linea por tratarse del caso ideal
calculado con 15 inspectores. El tiempo total
planificado para produccién se obtuvo de la tabla 6.

Tabla 6
Valores de Tiempo para Calcular el OEE de la Produccion

Valores de tiempos del estudio
Minutos de inspeccion
Horas de inspeccion
Dias de inspeccidn a la semana 5

Lh
L

El tiempo total planificado para la produccion,
que se utilizé para calcular el valor del OEE, se
computd multiplicando los 55 minutos de
inspeccion por 7 horas de inspecciéon. El valor
resultante se multiplicé por 5 dias de produccién a
la semana. Cabe mencionar que, por protocolos de

ergonomia y fatiga visual, solo se inspecciond 55
minutos de cada hora. Los restantes 5 minutos se
utilizaron para realizar ejercicios enfocados a la
prevencion de la fatiga visual. Del turno de 8 horas,
se le resté media hora de reunion inicial de cambio
de turno y media hora de periodo de alimentos, lo
que resulté en 7 horas de inspeccién. A pesar de
que se habian planificado 7 dias para llevar a cabo
este estudio en el diagrama de Gantt, solo se
inspecciono por 5 dias ya que la linea de inspeccion
de jeringuillas tiene una estructura de 5 dias x 24
horas.

El resto de la metodologia se llevé a cabo
segun se habia organizado en el diagrama de Gantt.
En la fase de inicio se seleccion6 el gerente del
equipo, quien fue escogido por su experiencia
previa en logistica de almacén. El grupo de los
repartidores fue compuesto por dos asociados de
cada turno de trabajo, para un total de seis
encargados se suplir las areas con materiales,
componentes y producto. Durante la etapa de
planificacién se presentd el proyecto a la gerencia 'y
partes interesadas y se discutid el alcance del
proyecto.

En la etapa de ejecucién se definieron los
requerimientos del proyecto. Como parte del
adiestramiento de los seis asociados, se les capacitd
en los programas de SAP (Systems Applications
and Products) y de EBR (Electronic Batch
Records). Se solicitaron los accesos de usuario y en
ambientes de simulacion aprendieron a generar
movimientos de materiales y producto, desde
localizaciones en el almacén hasta el area de
inspeccién y empaque Y a trabajar las transacciones
generales aplicables a la tarea de distribucion de
materiales y producto. Como parte de la evaluacion
en la etapa de ejecucion, se estudiaron los posibles
escenarios de riesgo.

También en la etapa de ejecucién se desarroll6
la logistica del programa, se establecieron horarios
que pudieran cubrir la operacion total del
departamento de empaque, se adquirieron equipos
(radio, escaner, computadora y maquina elevadora
“forklift”) y se asignaron a cada uno de los
asociados. En el &rea de almacén se prepard un area



tipo jaula, denominada Kanban, y fue dividida en
localizaciones especificas asociadas al sistema de
SAP. Esta jaula, que fue preparada con estantes de
dos niveles, fue destinada para el almacenamiento
de los componentes y productos que el personal de
almaceén les despacha a los repartidores.

En la Figura 4 se observa el analisis de causa-
efecto para evaluar los posibles escenarios de riesgo
que tiene el proyecto.

PROC‘ESO :‘ HO\ IBR.E )

( EQUIPOS )

a].las de comunicacién

inexperiencia
con almacén

ausencia o pérdidas
mal ﬁmcxonam:ento alti tiza de

'd N
ausencias ‘ Fallasenel

—‘ programa
falta de apoyo \
decisiones de
Gltimo momento,

GERE\ CL-\

poco personal para
cubrir el drea

con roturas disefio pobre

no satisface la
demanda del cl.lente

empacados
incorrectamente

(L\I‘ERLALE; \fETODO

Figura 4
Diagrama de Causa-Efecto para el Anélisis de Riesgo del
Proyecto

Luego de las pruebas del programa, las
simulaciones en el area y las validaciones, comenzé
el programa que conto con el apoyo de la gerencia y
de la poblacién general del departamento de
empaque. En la etapa de monitoreo y control se
audité de manera interna el proceso ejecutado por
los repartidores, se realizaron reportes que fueron
discutidos con la gerencia y se atendieron las
solicitudes de cambios sobre acciones que
necesitaban mejorar. Por Ultimo, en la etapa de
cierre, se presentd en proyecto final junto con el
reporte de toda la documentacién generada en el
transcurso de este. Ademds, se llevaron a cabo
adiestramientos generales a la poblacion del
departamento de empaque con el fin de que se
asimilara la logistica del proyecto y se brindara
apoyo para conseguir el éxito de esta nueva
iniciativa.

A continuacion, tanto en la Tabla 7 como en la
Figura 5, se resumen las acciones que se necesitan
llevar a cabo para suplir al area de produccion de
componentes y materiales. Se observa la diferencia
entre las tareas realizadas antes y después de la
implementacidn del proyecto.

Tabla 7
Resumen de las Acciones del Area de Produccion antes y
después de la implementacion del Proyecto

Accio Acciones Acciones de Jos
mtes de la Inego dela “repartidores” Inego de Ia
Kamban sistema Kanbhan Kamban
Unavez se identificaque un lote Al Hlegar al turno de Al Hegar al turno detrabajo,
esté por terminar, dospersonas de | trabajo, el personal delas | losrepartidoresse rewnirin
I P i 2 i P i con sus similares en una
hacia el ah la 4 np ion de cambio de turno de
: de comp 34 y de supi dia hora, donde
P q ilzard 7 lote iardn
iguis Esto: g i de del drea | sobrelas ordenes detrabajo
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Produccion —Antes y Después



CONCLUSION

El departamento de empaque de la
farmacéutica Amgen Manufacturing Limited,
realiza sus procesos de inspeccidn y empaque sin
interrupciones y sin afectar el suplido de
medicamentos a los pacientes. A pesar de eso y
dado el proceso de analisis de un mejoramiento
continuo, la linea de inspeccién de jeringuillas fue
identificada con un area de oportunidad para
mejorar el rendimiento y la productividad asociada
al factor humano. En relacion con lo antes expuesto
en los resultados, podemos concluir que el sistema
Kanban aplicado al area de empaque, ha
contribuido al mejoramiento de la agilidad y
eficiencia de ese proceso de inspeccion.

Luego del estudio llevado a cabo en la linea de
inspeccion de jeringuillas, se observé un aumento
significativo del porciento de OEE general para la
linea. Para una inspeccion con 13 asociados se
produjo un OEE de 81% mientras que para una
inspeccion con 15 asociados se produjo un OEE de
94.3%. Al comparar ambos valores se determiné un
porciento de aumento en el OEE de 16.3%. Con
esto se midio la mejora del proceso y se valid6 que
la aplicacion del programa de repartidores aumento
la efectividad global del equipo (OEE) de la linea
de inspeccion de jeringuillas més de un 10%, que
era el objetivo esperado.

Con la implementacion de este sistema
Kanban, en donde se involucraron solo dos recursos
por turno, se mejoro el proceso de manufactura de
inspeccion visual a la vez que se establecié un
procedimiento que continu6 respondiendo a la
demanda del cliente. Esto también provocé que se
aumentara el valor del producto, tanto para el
cliente como para el suplidor. Otro resultado
esperado fue el agilizar el proceso de cambios de
lote, ya que los asociados que eran involucrados en
la preparacién de los materiales y componente del
préximo lote estaran disponibles para las tareas
relacionadas a la limpieza y preparacion de la linea.
Los resultados de este proyecto se expandieron a
todo el departamento de empaque y se planifico una
logistica que incluyera y beneficiara a todas las

lineas de produccién para asi incrementar la
productividad de todas las areas, reducir la carga de
trabajo e incrementar la cantidad de producto
empacado.
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