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RESUMEN

Este proyecto se realiza teniendo en cuenta la técnica de tiempos reales de una maquina
en produccion, paradas existentes, y desperdicios o perdidas de cada linea de proceso;
se identifico la produccion real en un determinado periodo de tiempo y la produccion
sin defectos generados, para posteriormente analizar a través del indicador EGO
informacion permanente e integral sobre el desempefio en cada operacion, que
permitira al area de produccion y mantenimiento autoevaluar y tomar los correctivos
necesarios.

PALABRAS CLAVE: indicador EGO, métodos operacionales, diagrama de recorrido y
paradas en la linea.
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