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Objetivo

Reducir el tiempo de inspeccion de arranque de lineas de produccién de maquinas de corte y
prensado en su fase de corte transversal de prensado de terminal (cross section) optimizando los
tiempos de ciclo, mediante la priorizacién del equipo, evitando demoras y agifizgndo el proceso,
estableciendo estandares de ejecucién para dar un mejor servicio a las areas de manufactura y

mantenimiento.

Hipotesis
La inspeccion de corte transversal requiere de la priorizacion del equipo y estandarizacién del

metodo para reducir los tiempos de ejecucion y cumplir con los requerimientos actuales.

Justificacion
Debido a la ineficiente organizacion, falta de comunicacién e interaccién gue existe entre las
diversas dreas involucradas, las cuales son: calidad, manufactura, mantenimiento, los cambios
generados en el proceso se han venido desarrollando de una manera desorganizada en cuanto al

sistema que se debe de seguir en el desarrollo de las actividades en el 4rea de corte transversal.

El proyecto tiene la finalidad de realizar un mejoramiento general en el sistema y obtener con

mayor precision el control de la informacién utilizada por las areas involucradas siguiendo un
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orden gue permita un mejor desempefio de los procesos en las dreas de manufactura dependientes
del servicio de calidad y mantenimiento, traduciéndose en optimizacion de tiempos de produccion.

Los estudios o analisis de corte transversal son los sistemas de calidad que se usan en la planta
dedicada a la elaboracion de arneses automotrices, para identificar los problemas que existen en el
proceso de produccién de prensado de cable y terminal, con este sistema de estudios se pueden
hacer las acciones correctivas necesarias para mejorar la calidad del producto, asi como evitar que

el problema detectado siga generandose, ademas de que asi no llega hasta el cliente.

Marco tedrico
Actualmente la organizacién no cuenta con un historial de mejora dentro de la estacién de trabajo,
por lo anterior se fundamenta en contexto tedrico que sentard las bases para el desarrollo del

proyecto, iniciando con la toma de tiempos para conocer la condicién actual.

a) Planificacion de la calidad
Desarrollar un proceso de planificacion requiere establecer el acople ideal entre la visién que
tienen los lideres hacer de lo que debe y deberd ser el negocio en el futuro y las condiciones actuales

y las tendencias futuras del mercado que desean atender.

Juran (2008) sefiala respecto a la calidad: El objeto de planificar la calidad es suministrar a las
fuerzas operativas los medios para producir productos que puedan satisfacer las necesidades de los

clientes.

La planificacién de la calidad permite disefiar productos y servicios de tal manera que cumplan

con las necesidades y deseos de los clientes.
Los pasos para su consecucién se concentran en:

1. Identificacion de los clientes.
2. Determinar las necesidades de los clientes.

3. Desarrollar las caracteristicas del producto o del servicio que responda a las necesidades de

los clientes.

4. Desarrollar procesos capaces de producir dichas caracteristicas.
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5. Establecer controles de procesos y transferir los planes a las fuerzas operativas.

6. Transferir operaciones.

b) Justin Time
La filosofia JIT se traduce en un sistema que tiende a producir justo lo que se requiere, cuando se

necesita, con excelente calidad y sin desperdiciar recursos del sistema.

EIJIT es una metodologia de organizacidn de la produccién que tiene implicaciones en todo el
sistema productivo. Ademds de proporcionar métodos para la planificacién y el control de la
produccion, incide en muchos otros aspectos de los sistemas de fabricacién, como son, entre otros,
el disefio de producto, los recursos humanos, el sistema de mantenimiento o la calidad. (Torres,

2014).

c) Estudio de tiempos
Un estandar de tiempo se define como el tiempo requerido para producir un articulo en una

estacion de manufactura, con las tres condiciones siguientes:

1.- Trabajador calificado y capacitado. Generalmente es la experiencia lo que hace de un
operador alguien calificado y bien capacitado; el tiempo necesario para alcanzar la calificacion varia

segln el trabajo y la persona.

2.- Ritmo normal. Es aquel al que un operador capacitado, en condiciones normales, realiza una
tarea con un nivel normal de esfuerzo, es decir, aquel con el cual un operador puede mantener un
ritmo confortable: ni demasiado répido, ni demasiado lento. Para cada trabajo solo se utiliza un
estandar de tiempo, aun si las diferencias individuales entre operadores arrojan un resultado
diferente. El ritmo normal es confortable para la mayoria de la gente. Al desarrollar los esténdares
de tiempo para una tarea, se utiliza como tiempo normal el 100% del tiem po con ritmo normal. 5i

se juzga que el ritmo es mds lento o mas rapido del normal, se hacen los ajustes carrespondientes,

3.- Tarea especifica. Es una descripcion detallada de lo que debe lograrse. La descripcion de la tarea

debe incluir lo siguiente:

* Meétodo prescrito de trabajo
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¢ Especificacién de materiales.

¢ Herramientas y equipos que seran usados.
s Posiciones del material que entra y sale.
* Requerimientos adicionales, como seguridad, calidad, limpieza y tareas de

mantenimiento.

En el estudio de tiempos se deben tener en cuenta tres tipos de tolerancias; la tolerancia

personal, por fatiga y por retraso. (Niebel & Freivalds, 2009).

d) Kaizen
Es una palabra japonesa que significa mejora continua, es una forma poderosa de hacer mejoras

en todos los niveles de la organizacion. (Socconini, 2008).

Un evento kaizen es una cadena de acciones realizadas por equipos de trabajo cuyo objetivo es
mejorar los resultados de los procesos existentes. Mediante estas acciones se pueden realizar

mejoras significativas en los lugares de trabajo que se traduciran en beneficios de productividad.

Presentacion de la propuesta con sus respectivos resultados.

1. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

La problematica que existe actualmente en el departamento de calidad, en el area de centro de
dados y laboratorio de seccion transversal es la acumulacion de los estudios de seccion transversal,
en el cual no hay un control, tampoco se priorizan ni se le da seguimiento a los andlisis, por lo cual
se provoca un impacto en las dreas involucradas por tiempos muertos, paros en la produccién en
el area de corte por falta de dados, ademas de paros en la linea de produccién por falta de material,
el tiempo de respuesta por parte de mantenimiento al realizar las acciones correctivas
correspondientes a los estudios rechazados es también muy lento ya que no se le da la importancia

si el estudio no se registré desde un inicio como critico.



2. PROPUESTA DE MEJORA

Se pretende realizar un estudio de tiempos en base al porcentaje de analisis de seccién
transversal por turno, para poder determinar el tiempo 6ptimo en que se debe de realizar dicho

analisis.

Para tener el control esperado se pretende implementar una base de datos en un compartido
con acceso a las partes involucradas para que le den seguimiento a los estudios mas criticos llevando
un orden o prioridad de los estudios que se deben de realizar, ya sea por algun paro de maquinaria,
material critico que puede ocasionar un paro de linea de produccion que puede ocasionar una

inconformidad al siguiente cliente interno.

Figura 1. Base de Datos.
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Mediante esta implementacion el flujo de aplicacién en el laboratorio de seccién transversal se

mejorard en el proceso ya que se tendra en claro la correcta ejecucion del método de trabajo.

Se reducirdn los tiempos de espera de estudios criticos, asi como la reduccién de tiempos muertos

y paros en la produccion tanto en las maquinas de corte v las lineas de ensamble final. Al reducir
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los tiempos de realizacion de los estudios se puede gestionar por parte de cualquiera de los

departamentos involucrados para que se libere cualquier dado de acuerdo a los requerimientos de
manufactura, esto eliminard los tiempos muertos tanto en las méaquinas de corte como en las lineas
de produccion. Al realizar el estudio se observo de acuerdo con datos histéricos que se redujo la
cantidad de tiempos muertos generados por dados cargados a corte transversal ya que en ocasiones
al inicio de turno se perdian hasta 30 minutos en aproximadamente 4 o 5 maquinas por dicha
condicion, y por consecuencia esto afectaba durante el turno a las lineas de produccién. Esta

condicion no se ha vuelto a presentar desde que se implementé la mejora.

3. TOMA DE TIEMPOS
En esta parte del proyecto se realizd la toma de tiempos de ejecucién en un estudio de seccion

transversal por turno y las diferentes variables que afectan en los diferentes modos de ejecucion.

Tabla 1. Toma de Tiempos.

| Estudio | Turno | Operador Tiempo (minutas) Comentario
[ 1 A 2170 30
2 A | 2170 24
3 A 2170 18 Estudio urgente
4 A 2170 25
5 A 2170 36
6 A 2170 19 Estudio urgente
7 A 2170 21
8 A 2170 40
S A 2170 36
10 A 0140 30
11 A 2170 28
12 A 2170 15 Estudio urgente
13 A 2170 25
14 A 2170 31
15 A 2170 26
16 A 2170 33
17 A 2170 18 Estudio urgente
i8 A 2170 22
19 A 2170 31
20 A 2170 42
21 A 2170 25
22 A 2170 18 Estudio urgente
23 A 2170 15 Estudio urgenté'
24 A 2170 26
i 25 B 0942 23
26 B 0942 32
27 B 0942 39
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0942 35
0942 25
0942 28
0942 17 Estudio urgente
(8942 28
0942 23
0942 24
0942 28
0942 29
0842 15 Estudio urgente
0942 12 Estudio urgente
0942 15 Estudio urgente
0942 24
0942 20
0942 18 Estudio urgente
0942 17 Estudio urgente
0942 26
0942 23

Con los datos obtenidos en la toma de tiempos se puede determinar que en un dia completo turno
Ay turno B con un total de 1139 minutos, se realizaron 45 estudios los cuales no siempre se realizan
en un tiempo establecido por que existen diferentes factores que afectan la realizacion del estudio,
perc se puede definir un promedio determinado para cada estudio a realizar obteniendo un

promedio de 25.31 minutos por analisis.

4. IMPLEMENTACION DE PROGRAMA

Para la implementacion de esta mejora se utiliz el programa Excel donde registran los datos por
parte del personal de mantenimiento de centro de dados de ambos médulos, dichos datos los
pueden ver el personal de seccion transversal en orden descendente segln sean administrados por
parte del departamento de mantenimiento en el cual se le sefialaré cual es el estudio que debe de

realizar con urgencia ¢ cual sigue en el orden.
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Figura 2. Direccion de Base de Datos en Compartido.
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Los datos que contiene dicha base seran:

L Code.

E

< Numero de serie de dado.
o Magquina.

¢ Modulo.

o 1D,

o Terminal.

< Ciclos.

o Urgencia.

o Liberacion.

< Hora de entrega.

o Hora de liberacion,
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5. RESULTADOS

El cambio en |a base de datos fue muy Util ya que se modifico la base ya existente para tener un
mejor control y crear una alerta de los préximos preventivos para que puedan realizarse
anticipadamente la planificacion de los estudios de andlisis de seccion transversal. Se logro reducir

un 16% el tiempo de realizacion de las inspecciones.
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