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El Lean Manufacturing tiene como finalidad la eliminacion total del Manufacturing en ThE

PYME gaditana.

despilfarro, y se puede luchar contra ello con una serie de herramientas
(TPM, 5S, SMED, kanban, kaizen, heijunka, jidoka, etc.), que tiene su
origen y desarrollo en Japon. Segun Rajadell & Sanchez (2010) las bases

del Lean Manufacturing son: “la filosofia de la mejora continua, el control Ana"zar’ seguir Y evaluar
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Actual output Uso del Tiempo Longi... Frec OP PO 7 | Producto Nombre del producto Velocidad Cantidad Estandard Objetivo |
4 _MlCROPAROS * 5 71 1 1E 20 BOLSA PACK-3 12 198 41.803 196 26.608
Actual output Ideal output INDEFINIDAS * 69 11 1 1E |
fQPRODUCCION * 296 28 1 1P |
 ROBOT3PA...* 6 2 1 1A |
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Good Actual output - -
products = . :
Disponibilidad Rendimiento Calidad

OEE=AxPxQ

Tiempo total Registrado 502 Rendimiento Tedrico 58.608 Rendimiento Real 41.803
Produccién 296 Velocidad reducida 0 Producto Bueno 41.803
Averia Obijetivo a Velocidad (100,0%) 58.608

m Perdida de velocidad 16.805
0

Indicador OEE
Fuente: Nakano, Nguyen, Hanim et Rashid (2016)
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El calculo de |a OEE tiene un papel clave en obtener la maximizacion de la eficiencia de
las maquinas, pero en nuestro estudio no uUnicamente nos interesa la variable
“maquina” sino la eficiencia del puesto operativo. Con ambos datos se podra realizar
un mejor direccionamiento de los recursos disponibles y areas en las que haya que
realizar nuevas inversiones (Castro, Vicens, & Parra, 2012).
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Diagrama de Pareto.
Fuente: Torrent (2016)

Segun el analisis del OEE, se pudieron identificar donde se encontraba dichos despilfarros en la cadena
productiva.

Uno de los resultados mas importantes que nos devuelve este estudio es el cambio de pensamiento de las empresas a la hora de\
ofrecer un producto de calidad y con el minimo coste posible.

El esfuerzo debe ser en conjunto, ver la empresa como un todo y no como pequenos subconjuntos que la componen. Se ha
implementado un sistema que para que funcione deben aportar todos y cada uno de los integrantes de la empresa. Hemos
observado como aun teniendo un sistema eficaz para detectar los errores de eficiencia, el problema derivaba en los operarios.

La direccion Lean se debe basar en una cultura empresarial de crecimiento organizacional, y en un profundo entendimiento en
que las personas deben estar unidas y fomentar la creatividad (Garriga, Rajadell, & Marimdn, 2008).

La esencia del Lean Manufacturing es un flujo de informacion de la empresa y la habilidad de aprender de esa informacién para
mejorar la productividad, y esto no es valor de las maquinas sino de las personas (Rajadell & Sanchez, 2010).




