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Organizaciones Para Comparacion

* Inversiones Servex,C.A.

Provee soluciones a empresas con lineas
de produccion en piezas para
automotores.

Incorpora la tendencia de Mantenimiento
Productivo Total (TPM).

En TPM, se hace énfasis en la Efectividad

Total de los Equipos (OEE) de la linea de
produccion.

Promueve la cultura de Calidad en las
organizaciones: La Satisfaccion de los

requerimientos del clientes esta presente
en sus criterios de trabajo.

« Toyota

Lider reconocido en la Industria Japonesa .

Produccion automotriz a nivel mundial.

Utiliza como referencia general el indicador

OEE de la tendencia TPM. Genera 108
Billones de Dolares en ventas anuales.

Reconocida por sus premios internacionales

de Calidad Total.



Toyota Production System
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Herrramientas de la Calidad para la Recoleccion de Datos /
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Indicador OEE de Comparacion con Toyota referido a los
componentes tipicos de un proceso de produccion

Fig 5.

Calculating Overall Equipment
Effectiveness Using Equations

OEE = Availability x Rate x Quality

Availability Performance Rate Quality Rate
Loading Time - Downtime Ideal Cycle Processed Amount x Actual Cycle Good Output Produced
Loading Time Actual Cycle Operating Time Processed Amount
typical start point best practice

Batch Manufacturing 40% - 60% 85% +
Continuous Process 50% - 70v 9500 +
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Vision compartida-Diagnostico-Factores Criticos del Exito
| Brechas de Desempeno
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Metas / Factores Criticos del Exito

e Principales e Otros a considerar

« Enla medicion del Indicador OEE, se Costo Total del Mantenimiento Anual
ha de pasar del valor medido al inicio | Costo Total de Manufactura
de 0,4 a un valor tipico de 0,85 en el Anual < 10-15%

proceso de produccion.

e En la medicién del Indice de o N
Satisfaccion del Cliente (Is) se ha de Mantenimiento Planificado /
pasar del valor inicial (0,7) al valor de Mantenimiento Total > 85%
excelencia > 0,9. El Is se calcula a
partir de una encuesta que incorpora
los requerimientos del cliente en sus

atributos. Entrenamiento para el 90% de los
trabajadores, en horas / aiio: > 80
« Asegurar un Sistema de Informacion horas / ano

de punta en la empresa asesorada.



Vision compartida-Diagnostico-Factores Criticos del Exito
/ Brechas de Desempefio  / Accion: Proceso de
Benchmarking y Marketing Mix

Benchmarking

a.- ldentificar procesos claves que se desean mejorar y que tengan
impacto en la satisfaccion de los clientes y potencial de diferenciacion con
la competencia.

b.- Investigar empresas lideres en dichas areas de proceso. ldentificar las
representantes de las mejores practicas.

c.- La parte principal de Benchmarking es el proceso de recoleccion y
analisis de la informacion en las areas seleccionadas.

d.- Un equipo de investigacion es responsable de planificar y ejecutar la
evaluacion comparativa del desempeiio de la organizacion,



Accion: Marketing Mix

Product
(Quality;
Services)
Solucion al
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Place
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(Discounts; Marketing
Credit Terms) Mix Transport,
Costo al Inventory)
Conveniencia
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Promotion
(Advertising;
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Comunicacion




Proceso Detallado
de Benchmarking y
Mejoramiento
Continuo

Objetivos Corporativos

£33

Identificar Indicadores de
Desempefio

I

Formar el Equipo

Establecer los Valores de
Benchmarking

NS

Medir Performance Actual

I

Comparar contra Valores de
Benchmarking

1

‘ Analizar Variaciones

Identificar Mejoras

Implementar Pruebas de
Mejoras

I

Monitorear Resultados

1

Comparar contra los valores
de Benchmarking

¢Hay Mejoras?

Llevar a cabo las Mejoras
D efinitivas

¢(Redefinirlos valores de

Benchmarking?

R edefinir
valores de
Benchmarking

Mejorar las
pruebas

Kaizen

Fuente: Elaboracién propia — Tomado de: “Physical Asset
Management Handbook- 2002-John S. Mitchell.”




