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2-1-1 Informe de Asesoria Técnica a la Empresa (Fase 1)

(1) Guanajuato

1) Empresa T

Empresa Empresa T

Periodo (nimero de asesorias) | Abril de 2013 a marzo de 2014
Elaborado por: Koji Yo

Fecha 31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

Fortalecimiento

Se dio la asesoria técnica sobre los

Reduccion de la tasa de

del control de

f
calidad defectos

Fortalecimiento
del control de
proceso

estandar

*Control
exhaustivo del

Establecer trabajo

3.5% métodos para configurar las condiciones
de moldeo y hacer la purga.

Se establecieron algunos
procedimientos de trabajo estandar
mediante las actividades de analisis
del trabajo y de ordenar el inventario.
Se hizo Kaizen para mejorar la
eficiencia del trabajo.

Los datos del tiempo de paros son
elaborados por otro departamento,

Tiempo de cambio de
productos: 30
minutos

Recolectar datos correctos  Productividad: 90% por lo que se dio asesoria para que

trabajo
cotidiano

@ Resultados

controlen ese tiempo en su propia
area.

*Actividad voluntaria

El resultado del estudio de impacto no muestra avance en la evaluacién de acciones para

introducir el método de gestién de produccion al estilo japonés, pero si en la evaluacion de

mejora continua en QCD.

(@ Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

Se observaron resultados positivos en el sentido de que han podido entender la efectividad y la

necesidad de Kaizen asi como la reforma en la forma de pensar, pero los resultados fisicos no se

han observado todavia sino que estan en proceso, debido a las limitaciones de los trabajos que

podian realizarse para Kaizen. Sin embargo, se considera que se logré cambiar la forma de

pensar, por lo que es necesario continuar con las actividades que ya han iniciado para consolidar

los efectos fisicos de Kaizen e introducir el mecanismo de informar o avisar los avances de las

actividades de Kaizen.
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2) Empresa G

Empresa Empresa G
Periodo (nimero de asesorias) | Abril de 2013 a marzo de 2014
Elaborado por: Koji Yo

Fecha

31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

Eliminacion de
desperdicios
(Mudas)

Reduccion del tiempo de
cambio de productos

Fortalecimiento

80 minutos

Reduccion de la tasa de

del control de

calidad defectos

Seiri y Seiton,

*Promocion de  Ordenamiento en el flujo

1000ppm

50/60 puntos
(Evaluacion de las 3S
conforme al método

las 5S del material e informacidn,

estandarizacion del trabajo

@ Resultados

de evaluacién de la
propia empresa)

Se dio la asesoria sobre el concepto
de desperdicios en el trabajo y el
método para identificarlos mediante
la observacidn del trabajo.

Se dio la asesoria para visualizar la
evolucidn cronolégica de los defectos
relacionada con la calidad.

Se desarrollaron los criterios para
evaluar no solamente la
implementacion o no-implementacion
de actividades de las 5S sino tambien el
nivel de las 5S.

*Actividad voluntaria

El resultado del estudio de impacto muestra un avance no solamente en la evaluacion de Kaizen

en QCD sino también en la evaluacion de acciones para introducir el método de gestion de

produccidn al estilo japonés. Sobre todo la evaluacion de acciones para introducir el método de

gestion de produccion al estilo japonés ha mostrado un avance importante en comparacion con el

momento del estudio de linea base.

(@ Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

La empresa cuenta con personal que sabe de calidad y de Kaizen y el sistema de administracion

es relativamente sélido, pero la tecnologia de produccion es baja para el tamafio de la empresa, la

cual es grande, por lo que mucho de su tiempo de trabajo es utilizado en trabajos cotidianos, lo

cual hace lenta la velocidad de Kaizen, y ésta es una tarea a superar. La empresa tiene potencial,

por tanto, si se esfuerzan mas en formar lideres en el piso de trabajo, adquirir mas tecnologia y

conocimientos técnicos y realizar Kaizen, se puede esperar resultados positivos considerables.
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3) Empresa H

Empresa Empresa H

Periodo (nimero de asesorias) | Abril de 2013 a marzo de 2014
Elaborado por: Koji Yo

Fecha 31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

Fortalecimiento
del control de
proceso

Eliminacion de
desperdicios
(Mudas)

*Promocion de
las 5S

Recolectar datos correctos.

Reduccion del tiempo de
cambio de productos

Ordenamiento del flujo de
material e informacion.
Fomentar la cultura de
respetar las reglas.

Tiempo de

recoleccion de datos:

20 minutos/dia

Cambio de
materiales: de 15
minutos a 2 horas.
Cambio de los
moldes: 30 minutos

Mas de 80 puntos en
todas las areas de la
empresa, utilizando
los criterios de
evaluacion de la

Los datos del control de proceso no
eran precisos, por lo que tomaba
mucho tiempo su confirmacion,
razén por la que se construy6 un
mecanismo para recolectar datos.

Se dio la asesoria técnica en la teoria
del cambio de materiales y colores,
reduciendo notablemente el tiempo
de cambio de materiales y colores.

Se explicd la necesidad de evaluar el
nivel del avance de las 5S, y se
establecieron criterios para evaluar el
nivel de las 5S.

empresa

*Actividad voluntaria

@ Resultados

El resultado del estudio de impacto muestra un avance no solamente en la evaluacion de Kaizen
en QCD sino también en la evaluacion de acciones para introducir el método de gestion de
produccion al estilo japonés.

(@ Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

Han participado en las actividades de Kaizen con mucha seriedad y los miembros de Kaizen han
mostrado mucho entusiasmo, pero se observaba la falta de costumbre en la recoleccidon y analisis
de datos, por lo que se considera necesario, para continuar Kaizen, seguir haciendo esfuerzos en
recolectar y analizar datos en diferentes maneras para adquirir una buena costumbre. Por otra
parte, los miembros de Kaizen han logrado cambiar su forma de pensar, pero la tarea para el
futuro es sensibilizar a otros empleados de la empresa que no son miembros de Kaizen.
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4) Empresa U

Empresa Empresa U

Periodo (nimero de asesorias) | Abril de 2013 a marzo de 2014
Elaborado por: Koji Yo

Fecha 31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

Eliminacion de  Optimacidn del proceso Se dio la asesoria en el andlisis del
desperdicios productivo (Tiempo de 25 minutos trabajo de cambio de productos y la
(Mudas) cambio de productos) estandarizacion.
Fortalecimiento . Se dio la asesoria para recolectar y
Reduccion de la tasa de . . .
del control de 100% analizar datos de calidad en el ciclo
. defectos ) .
calidad mas corto posible.
Se dio la asesoria para construir un
Promocion de mecanismo de implementacion de
5S 100 puntos . . P
las 5S mejora continua concreta para

atender la auditoria de las 5S.

@ Resultados

El resultado del estudio de impacto no muestra un avance en la evaluacion de mejora continua en
QCD, pero si se observo un avance en la evaluacion de acciones para introducir el método de
gestion de produccion al estilo japonés.

(@ Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

Es la empresa que entendié mejor los conceptos y manera de pensar de Kaizen, y aprovechando
la forma de pensar de Kaizen, ha desarrollado su propio plan de actividades de Kaizen,
independiente de los temas de Kaizen de nuestro proyecto, asi ha adquirido conocimientos
enérgicamente. Sin embargo, la empresa es pequefia, por lo que los trabajos tienden a
concentrarse en personas especificas, lo cual obligaba a veces a retrasar el avance de las
actividades de Kaizen. En el futuro, es necesario formar personal que se involucre en Kaizen en
los trabajos cotidianos como los lideres de lineas para difundir mas los conceptos de Kaizen en
toda la empresa.
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5) Empresa V

Empresa Empresa V
Periodo (nimero de asesorias) | Abril de 2013 a marzo de 2014
Elaborado por: Koji Yo

Fecha

31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

Eliminacion de
desperdicios
(Mudas)

Control
. Recolectar datos
exhaustivo del
correctos.

trabajo cotidiano

., Seiri y Seiton,
Promocion de y

las 5S

Reduccién del tiempo de
cambio de productos

80 minutos

Tasa de defectos:
0.7%

Ordenamiento del flujo de 100 puntos

material e informacion

©@ Resultados

Se dio asesoria para elaborar la lista
de trabajos y observar el trabajo.
Pero, no se ha iniciado las actividades
concretas debido al retiro de las
personas encargadas de la empresa
entre otros.

Empezaron a elaborar y usar formatos
de trabajo que permiten recolectar
datos de produccidn real y de calidad,
lo cual permiti6 obtener datos correctos
de calidad.

Se desarrollaron los criterios para
evaluar no solamente la
implementacién o
no-implementacion de actividades de
las 5S sino también el nivel de las 5S.

El resultado del estudio de impacto muestra un avance en la evaluaciéon de Kaizen en QCD, pero

no mucho avance en la evaluacion de acciones para introducir el método de gestion de

produccion al estilo japonés.

(@ Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

El equipo de Kaizen ha participado con seriedad y ha avanzado poco a poco en la direccion

correcta. Sin embargo, mas de la mitad de los miembros del equipo Kaizen se han retirado de la

empresa, lo cual obligd a bajar notablemente la velocidad de Kaizen a la mitad del camino. Sin

embargo, no hay duda que estan avanzando en la direccion correcta, por tanto, es necesario dejar

registrado el proceso de Kaizen en el futuro con el fin de construir un mecanismo que permita

continuar las actividades de Kaizen aunque cambien los integrantes del equipo.
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6) Empresa W

Empresa Empresa W
Periodo (nimero de asesorias) | Abril de 2013 a marzo de 2014
Elaborado por: Koji Yo

Fecha

31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

Optimizacion ., .
P Reduccidn del tiempo de .
del proceso . 60 minutos
. cambio de productos
productivo
Fortalecimiento .,
Reduccion de la tasa de
del control de 0.2%
. defectos en los procesos
calidad
Promocion de
5S 100 puntos

las 5S

©@ Resultados

Se usaron las técnicas de observacion
y analisis de trabajo para mejorar el
trabajo y las instalaciones de
produccion.

Se otorgo la asesoria sobre la forma
de identificar la causa de los
problemas segun los tipos de
fendémenos. Se aprendid a diferenciar
entre el factor interno y externo.

Se dio énfasis en la base de las 5S,
sobre todo en Seiri y Seiton. Los
empleados de la empresa empezaron
a hacer sugerencias sobre las 5S.

El resultado del estudio de impacto muestra un leve avance en la evaluacién de la mejora

continua en QCD y en la evaluacion de acciones para introducir el método de gestion de

produccion al estilo japonés.

(@ Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

La empresa comprende la necesidad de la mejora continua, pero no logra todavia tomar acciones

sustanciales de mejora continua debido a la falta de tecnologia. Sin embargo, se observan

actitudes positivas en los esfuerzos de comprender y en la iniciativa de generar nuevas

experiencias e intentos, por tanto, para el futuro, primero es necesario adquirir la tecnologia, por

lo menos conocimientos técnicos y tomar acciones de mejora continua conforme a los principios

y mecanismo técnicos.
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(2) Nuevo Ledn

1) EmpresaJ

Empresa

Empresa J

Periodo (nimero de asesorias)

Abril de 2013 a marzo de 2014

Elaborado por:

Masatoshi Morishima

Fecha

31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

*Elevar el
nivel de las 5S

Crear el sistema
para el control de
las condiciones
que permitan
generar buena
calidad.

Control del

mantenimiento
a los equipos

@ Resultados

5S en el flujo de
materiales, movimietos de
los operadores y la
informacion a través del
mejoramiento del layout.

Medidas contra la fuga de
liquidos

Establecer el sistema de
control de los liquidos para
el recubrimiento.

Establecer el sistema de
mantenimiento diario y
mantenimiento periodico.

Cambio de layout

Eliminacion de
derrame de liquidos
al piso

Gestién visual al
100%

Completar la
capacitacion al
personal a través de
la hoja de operacion
estandar.

Estandarizacion de las operaciones y
definicion de las ubicaciones.

Jidoka del TPS y sistema japonés de
control de calidad

Mantenimiento diario, mantenimiento
periodico y control de refacciones.

*Actividad voluntaria

Segun el resultado del estudio de impacto, esta empresa tuvo el mayor avance en la mejora en

QCD entre las 5 empresas que recibieron la asistencia. Asimismo, en la evaluacion se considero

que entre las 5 empresas ésta tuvo el mayor progreso en la implementacién de las técnicas

japonesas de control de produccion.

(@ Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

La voluntad fuerte del director general y las ganas de trabajar del personal staff les han ayudado a

lograr los resultados, sin embargo la empresa estd compensando su debilidad financiera con el

proceso interno de manufactura.
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2) Empresa K

Empresa

Empresa K

Periodo (nimero de asesorias)

Abril de 2013 a marzo de 2014

Elaborado por:

Masatoshi Morishima

Fecha

31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

*Elevar el
nivel de las 6S

Reducir el
tiempo de paro
de las maquinas.

Control diario
mas claro

@ Resultados

Estandarizacion de las
operaciones y flujo claro
de materiales.

Reduccion del tiempo de
cambio de herramentales.

Reduccién del tiempo de
paro de equipos en
produccion

Reduccion del tiempo de
reparacion de los
herramentales.

Reduccion de reclamos de
campo
Reduccion  de
interno

rechazo

Calificacion de 90
puntos

2 horas (1.5 horas
para el cambio de
herramental)

Pendiente

(Incluirlo dentro del
objetivo del punto
anterior.)

Pendiente

Pendiente

Estandarizar las operaciones y
ordenar los flujos de operadores y
materiales.

Identificacion de los problemas a
través de la observacion fisica del
cambio de herramental.

Determinar y analizar las causas de
los paros mediante la tabla de control
de produccion.

Andlisis de las operaciones que se
realizan en el taller de herramentales.

Jidoka de TPS y sistema japonés de
control de calidad.

*Actividad voluntaria

Segun el resultado del estudio de impacto, ha habido avances en la mejora en QCD y la

implementacion del sistema japonés de control de produccion.

Tienen muchas ganas de mejorar la empresa con una actitud muy positiva hacia KAIZEN. Por

otro lado, en cuanto a la reparacion de herramentales, no se pueden esperar resultados positivos a

corto plazo debido a que esto tiene que ver con la habilidad técnica del personal.

(@ Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

No se debe dar por vencido diciendo que la situacidn actual es algo inevitable aplicando el

método tradicional, sino que se debe aplicar, por ejemplo, la metodologia de “5 porqués”. No

deben juzgar las cosas por el paradigma.
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3) EmpresaY

Empresa

Empresa Y

Periodo (nimero de asesorias)

Abril de 2013 a marzo de 2014

Elaborado por:

Masatoshi Morishima

Fecha

31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

Reduccion de
inventario

Estructuracion
del sistema de

mantenimiento
Mantenimiento
a herramentales

©@ Resultados

SMED

Nivelacion de la carga.

Reduccién del tiempo de

paro

45 minutos, 30 min.
Para cambio de
herramental.

Pendiente (productos
terminados)

Pendiente

Simplificar el centrado del
herramental

Implementacidn del sistema de
produccion de frecuencia fijay
cantidades indefinidas, y KANBAN

Analisis de caudas a través del uso de
la tabla de control de produccion

Gestion visual del programa de
mantenimiento periddico

Segun el resultado del estudio de impacto, ha habido avances en la mejora en QCD vy sobre todo

en la implementacion del sistema japonés de control de produccion. Aunque el personal presta

mucha atencién a nuestra asesoria, parece ser que asimilan Gnicamente lo que es necesario para

ellos, pues se sienten seguros de su forma de administrar la planta que esta sistematizada desde

antes.

(@ Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

No se debe dar por vencido diciendo que la situacidn actual es algo inevitable aplicando el

método tradicional, sino que se debe aplicar, por ejemplo, la metodologia de “5 porqués”. No

deben juzgar las cosas por el paradigma.
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4) Empresa Z

Empresa

Empresa Z

Periodo (nimero de asesorias) | Abril de 2013 a marzo de 2014

Elaborado por:

Masatoshi Morishima

Fecha

31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

*Elevar el
nivel de las 5S

Reduccion del
tiempo de paro
de las
maquinas

@ Resultados

Estandarzar las
operaciones y ordenar los  85% en la evaluacion
materiales e informacion

Reduccion del tiempo de

. 1 hora
cambio de herramentales

Control de los equipos y

o 60.2%
mantenimiento

Implementacion exhaustiva de las 3S

Identificacion de problemas a través
de la observacion del cambio de
herramental

Determinar y analizar las causas de
los paros con base en la table de
control de produccion (Se dejo
pendiente de comun acuerdo).

*Actividad voluntaria

Segun el resultado del estudio de impacto, ha habido avances en la mejora en QCD y sobre todo

en la implementacion del sistema japonés de control de produccion. Esta empresa inicio el

Proyecto mas tarde que las demas empresas, ademas de que hubo cambios sucesivos del personal

a cargo, lo cual desafortunadamente les impidi6 alcanzar los objetivos.

(@ Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

Definir claramente el equipo de trabajo que se encargara de desarrollar KAIZEN para estructurar

una organizacion que pueda dar seguirimiento aun cuando no esté el encargado y poder

administrar las actividades.
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5) Empresa a

Empresa

Empresa a

Periodo (nimero de asesorias)

Abril de 2013 a marzo de 2014

Elaborado por:

Masatoshi Morishima

Fecha

31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

*Elevar el
nivel de las 5S

Layout nuevo, orndear el
flujo de materiales, Terminar el Layout.

personal e informacion.

Crear el

. Reduccién de rechazo L.
sistema de . Maximo 2%

. internos

control diario.
Control de Revisar el reglamento de
seguridad e seguridad en las Pendiente
higiene operaciones.

©@ Resultados

Se cambia por las actividades de
seguridad e higiene (Se ha detenido
debido al incremento de carga de
trabajo.)

Crear el habido de solucion de
problemas mediante el andlisis de los
datos (Se ha detenido debido al
incremento de carga de trabajo)
Sensibilizacion en seguridad,
actividades de Hiyari/Hatto (Hechos
gue no causaron dafos o lesiones
pero estaban a punto de ocasionarlo.)
(Se han detenido debido al
incremento de carga de trabajo.),etc.

*Actividad voluntaria

Segun el resultado del estudio de impacto, ha habido avances en la mejora en QCD vy la

implementacion del sistema japonés de control de produccion. Sin embargo, coincidié con las

fechas de traslado de la planta, y encima de todo esto increment6 la carga de trabajo debido a

nuevos proyectos pero les dificultd reclutar al personal, lo cual deafortunadamente frend las

actividades.

(@ Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

Es importante establecer bien el plan de trabajo e implementar la gestion visual. Lo mismo con el

plan de contratacién. Se tiene que renovar la cultura organizacional dando la mayor prioridad a la

seguridad en toda la empresa.
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(3) Querétaro

1) Empresa Q

Empresa Empresa Q

Periodo (nimero de asesorias) | Abril de 2013 a marzo de 2014
Elaborado por: Kenzo Dohi

Fecha 31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

5S

Control de
calidad

Reduccion del
inventario

Mejoramiento
de la
productividad

@ Resultados

Introduccion de las 5S en
todas las areas de la
empresa

Reduccidn del nivel de
PPM en un 50%.

Reduccion de inventarios
en proceso

Reduccion del tiempo de
cambio de productos
(SMED)

Reduccion de trabajos en
revision y rebabeo

Todas las areas
lograron obtener 3
puntos en la evaluacion.
Reduccion de scrap:
de 10,000 PPM a
5,000 PPM.
Inventarios totales:
Reduccion del 50%.
Inventarios en proceso:
Reduccion del 50%.
Tiempo de cambio de
productos: reduccion
del 50%. (Meta: 20
minutos)

La inspeccion total se
aplicara solamente a
un 5% de produccién
como maximo.
Reducir un 15% del
tiempo de rebabeo
manual.

Se promovio6 el sistema de 3 Tei.

Reduccion de no conformidades
mediante la reparacion exhaustiva de
los moldes.

Reduccidn de inventarios en proceso en
los proceso de fundido y troquelado.
Hacer mas chico un lote mediante la
reduccion del tamafio del contenedor.

Promover Kaizen mediante realizar
en publico el cambio de productos.

Modificar los moldes para resolver el
problema de rebabas.

Estudio sobre la posibilidad de
introducir el acabado de pulido por
barril.

El resultado del estudio de impacto muestra un avance en ambas evaluaciones de Kaizen en QCD y

de acciones para introducir el método de gestion de produccion al estilo japonés. Sobre todo en la

segunda evaluacion se vio un gran avance en comparacion con el momento del estudio de linea base.

Se ha mejorado notablemente en los inventarios en proceso y la calidad, dando mejor imagen de

la planta general. Se ha enfocado mucho en las medidas de mejorar la calidad a través del

mejoramiento de moldes, y consecuentemente se han reducido considerablemente los rebabeos y

productos no conformes. Ademas, se ha logrado despertar la conciencia de Kaizen en todo el

personal de la planta.

Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

Se recomienda trabajar mas en el fomento de la estandarizacion en toda la planta con el fin de

consolidar la mejora continua.
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2) EmpresaR

Empresa Empresa R

Periodo (nimero de asesorias) | Abril de 2013 a marzo de 2014
Elaborado por: Kenzo Dohi

Fecha 31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

5S

Control de
calidad

Visualizacion de
la informaci6n
relacionada con
la gestion de
produccion

©@ Resultados

Calificacion de la
evaluacion de las 5S

Finalizar la elaboracion
del diagrama de proceso

QC

Reducir la tasa de
defectos

Construir el mecanismo

del control de avance

Calificacion de la
evaluacion de las 5S:
Mas alta que 4
Finalizar la
elaboracion del
diagrama de proceso
QC

En procesos: 750ppm
Con clientes: Oppm

Visualizacion del
avance

Introduccion del sistema de control
visual sobre QCDSM.

Se elabord el estandar de maquinado
interno para asegurar la calidad del
galvanizado. Elaboracion de un
dispositivo de sujecion para barrenado.

Reducir el lead time a través de la
eliminacion del trabajo manual y el
cambio de layout.

El resultado del estudio de impacto muestra un avance en ambas evaluaciones de Kaizen en QCD
y de acciones para introducir el método de gestion de produccién al estilo japonés.

Con respecto a la calidad, se ha mejorado considerablemente la calidad de los servicios externos
y la del proceso interno. La productividad también se ha mejorado gracias a la reduccién del
nimero de pasos en el transporte de materiales y el ordenamiento de lineas clasificadas de
acuerdo con los clientes.

Se ha mejorado bastante la calidad, pero el control de horas=hombre de operaciones a nivel de
toda la planta es insuficiente, por lo que falta todavia el mecanismo para evaluar la productividad
con indicadores productivos.

Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

Se recomienda mejorar el nivel de precision en el control de horas-hombre mediante la elaboracién
del tiempo estandar de operacidn asi como la precision en el control de plan. Al mismo tiempo se
recomienda mejorar ain mas la productividad mediante la automatizacion del proceso.
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3) Empresa X

Empresa Empresa X

Periodo (nimero de asesorias) | Abril de 2013 a marzo de 2014
Elaborado por: Kenzo Dohi

Fecha 31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

Calificacion de

evaluacion de las 5S:  Promocién de 3 Tei.

Mas alta que 4

Layout de buena

Finalizacion del layout de  eficiencia

la planta nueva (Reduccion del
inventario en proceso)

*5g Promocion de las 5S por

iniciativa propia
Layout de distribucion de equipos,
ubicacién de moldes y materiales
cerca del proceso

Mejoramiento

., . Cambio de Implementacién en publico de
de la Reduccidn del tiempo de . .
.. . herramentales: Kaizen en cambio de modelo de
productividad  cambio de productos .
12 minutos herramentales
. Finalizacion de la Preparar el estandar de trabajo para
Elaboracidn del estandar L, . . P
. elaboracion del cada equipo y promover el control
de trabajo , . .
estandar de trabajo del trabajo.
. Implementacion de medidas de
Control de Accidentes graves: P

seguridad en los lugares peligrosos
(botones, etc.)

Cero accidentes grave

seguridad Cero

*Actividad voluntaria

@ Resultados

El resultado del estudio de impactos muestra un avance en ambas evaluaciones de Kaizen en
QCD vy de acciones para introducir el método de gestion de produccidn al estilo japonés.

Al realizar un layout en la nueva planta, se logrdé promover mas las 5S, mejorar la productividad
y tomar las medidas de seguridad, y consecuentemente se mejor6 el nivel de la planta. Pero, el
espacio entre las maquinas y equipos sigue siendo grande, lo cual muestra que todavia queda la
idea y costumbre de la produccién en lotes grandes. Esto nos dice que todavia hay muchas
oportunidades de mejorar la productividad mediante la automatizacion de suministro de
materiales y la introduccion del sistema de produccion pieza por pieza entre otros.

(@ Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

Se recomienda trabajar mas en la automatizacion del suministro de materiales, reduccién del
tiempo de cambio de productos, y en mejorar la productividad.
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4) Empresa S

Empresa Empresa S

Periodo (nimero de asesorias) | Abril de 2013 a marzo de 2014
Elaborado por: Kenzo Dohi

Fecha 31 de marzo de 2014

(D Temas, objetivos de las actividades y objetivos numéricos

Calificacion de Promover 3 Tei y dar de baja los
evaluacion de las 5S:  equipos que no estan en uso.
5S Promocion de 3 Tei No definida (Disponer un espacio en los estantes
Dar de baja los equipos  para el sistema de trabajo de lotes
que no estan en uso. pequefos)
Mejoramiento gr?)?:(:?d:: S(I)erzr?; A 27/horas-hombre Mejoramiento del layout y
de la " promocidn de la produccidn en lotes
productividad Operador de mdltiples Asggurar el personal pequefios
procesos calificado
Reduccion de defectos Defectos para los

Reduccion de para los clientes clientes: 160ppm Tomar medidas para resolver los
defectos para = defectos de mal doblado. Establecer
Reduccidn de defectos en

los clientes No definido el sistema de inspeccién en proceso.
proceso

©@ Resultados

El resultado del estudio de impacto muestra un avance en la evaluacién de Kaizen en QCD, pero

no en la evaluacion de acciones para introducir el método de gestién de produccion al estilo

japonés.

Las 5S no han llegado a la meta establecida por iniciativa propia. Con respecto a la

productividad, no se pudo reducir el lead time. Se redujeron los defectos en clientes, pero todavia

no es suficiente la fabricacion de calidad en proceso, y consecuentemente se sigue dependiendo

de la inspeccién final.

Con respecto a la calidad, se han logrado resultados positivos a través del analisis de calidad y

toma de medidas. Se inici6 el proceso para reducir el tamafio de un lote a través de la prueba del

sistema de produccion pieza por pieza y la introduccion de contenedores pequefios para reducir el

inventario en proceso, pero todavia no se ha logrado reducir el lead time contado desde el corte

del material hasta el proceso de inspeccién.

(@ Tareas pendientes y actividades a desarrollar en el futuro

Se recomienda trabajar mas en reduccién del lead time a través de la introduccion del sistema de

produccidn pieza por pieza y la reduccion del tamafio de un lote.
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2-1-2 Informe de Asesoria Técnica a la Empresa (Fase Il)

(1) Guanajuato

1) Empresa G

Estado Guanajuato

Empresa Empresa G

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Koji YO

Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Desués
numérico (Noviembre de 2014) (Mayo de 2015)
Reduccidn del tiempo de paro 10 min 30 min 10 min
. . . 743PPM (Blowing)
Mejoramiento de la calidad 1,500 ppm 94,203PPM (Inyection) 860 ppm
Cambio rpido de herramental 1 hora 6 horas 1.30 hora

Resultado

- Se aclar6 que una de las mayores causas del paro de maquinas se encontraba en el

mantenimiento insuficiente de los equipos e instalaciones. Como parte de las
actividades de mantenimiento, se hizo un analisis de la situacion de las moldeadoras
por soplado y se detectd una anormalidad en el comportamiento de la temperatura
del cilindro; por lo cual, se cambid el sustrato de control de temperatura y se aplico
un ajuste de los pardmetros. Como resultado, en la moldeadora por soplado No.4 se
ha reducido la frecuencia de fallas mecanicas (tiempo de paro), asi como los
defectos en el proceso.

- Trabajaron para construir un mejor sistema de control de calidad. Con base en la

idea de que en la calidad se involucran no solamente el departamento de produccién
sino también todos otros departamentos, empezaron a desarrollar las actividades
interdepartamentales. Tratando de compartir mayor informacién, se promovié una
mejor comunicaciéon con el personal administrativo a través de las reuniones
matutinas. Asimismo, empezaron a tratar de formar un acuerdo con los clientes
incluso sobre los criterios de la calidad. Hablando de las actividades especificas y
concretas, llegaron a realizar un analisis de los productos con mayor tasa de defectos
internos para aclarar cuél es el defecto mas registrado, identificar y eliminar su
causa raiz.

- Se reorganizo el equipo encargado de set-up.

Se ha trabajado en desarrollar 5S principalmente de las herramientas y mejorar los
carros de cambio de herramental. Tomando en cuenta las lineas de movimientos y la
operatividad, se ejecutd parcialmente una remodelacion del edificio y de las
instalaciones.

Se realiz6 el monitoreo de las operaciones del cambio de herramental.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- En cuanto a las maquinas de inyeccion, ain no se ha realizado el andlisis de su

situacion y el mantenimiento correspondiente tal como lo hizo con las moldeadoras
por soplado, por lo que es necesario realizarlo de aqui en adelante.

- Con respecto a las actividades de mantenimiento, se necesitaran la modificacién del

plan de mantenimiento, la evaluacion de la vida atil de los repuestos y el
aseguramiento de su stock.

- Es necesario realizar una auditoria para revisar si estd afianzada la estandarizacion

de operaciones.

-+ ES necesario construir un mecanismo que permita prever y avisar el momento

oportuno de iniciar el set-up externo.
No se ha terminado la mejora de herramientas.
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2) Empresa E

Estado Guanajuato

Empresa Empresa E

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Koji YO

Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Desués

numérico (Noviembre de 2014) (Mayo de 2015)

Reduccidn del tlempq de espera Reduccién Reduccion 35 % Reduccion 51 %
en el proceso de forja en frio 50 %

Optimizacion dg la gestion de Reduccién Reduccion 35 % Reduccion 48 %
herramientas 50 %

Reduccién del tiempo de espera Reduccion Reduccion 10 % Reduccion 50 %
en el proceso de rodadura. 60 %

Resultado

- Al analizar los procesos, se aclar6 que por falta de control funcional en la

preparacion de herramental, las operaciones se hacian de manera improvisada, como
consecuencia, se generaba el tiempo de espera en el proceso, alargando asi el tiempo
de entrega. Ante esta situacion, se decidio colocar un coordinador que gestionara la
preparacion de herramental para racionalizar la distribucién y control de las
operaciones, y asi se pudo eliminar el tiempo de espera. Ademas, se aclard también
que el tiempo de entrega del herramental dependia del tiempo de entrega de los
materiales, por lo que se decidi6 cambiar el método de adquisicién de los mismos.
Con estas acciones se pudo generar un margen de tiempo y mantener la reserva de
herramentales, y finalmente se ha reducido el tiempo de espera de los herramentales
en el proceso de forja en frio.

- Al estudiar detalladamente los procesos, se aclard que el problema no estaba en la

distribucién fisica posterior al proceso de forja en frio, sino que la causa principal
fue la espera del cambio de herramental. Por lo cual, se reorganizaron los procesos,
asignando los procesos posteriores a un solo grupo, incluyendo el proceso de
rodadura. Dentro del grupo se procurd que los operadores adquirieran capacidades
multiples, y asi aumentando el nimero de los encargados del cambio de herramental,
se ha podido reducir el tiempo de espera por el cambio de herramental en el proceso
de rodadura.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- Se esta trabajando en 5S con el propésito de racionalizar el control de inventarios

tanto de materiales como de la reserva de herramentales.

- Todavia hay pocos operadores que puede dedicarse al cambio de herramental en el

proceso de rodadura, por lo que es necesario desarrollar la capacitacion y formar
maés operadores que sepan cambiar herramentales. Asimismo, se requiere trabajar en
las mejoras en los procesos posteriores al forja en frio para contribuir a reducir ain
mas el tiempo de entrega.
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3) Empresa H

Estado Guanajuato

Empresa Empresa H

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Koji YO

Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Desués
numérico (Mayo de 2014) (Mayo de 2015)
Intensificacion de la deteccion de 2 00% 6.50% 0.5%
defectos en proceso
Fortalecimiento de control en la 100% 40% 90%
planta de molde

Resultado

- Se estableci6 un mecanismo de registrar los resultados de produccidon para

comprender el tiempo de paro de maquinas. Asimismo, se hizo una matriz de los
detalles del paro de maquinas y sus causas, con el objetivo de identificar claramente
el departamento responsable. Como resultado de estas acciones, se han llegado a
tomar medidas pertinentes y reducir el tiempo de paro de maquinas.

- Para recolectar los datos de la calidad de productos, la hoja empleada para este

efecto no tenia una buena manejabilidad, por lo cual no se habia podido recolectar
datos correctos. Entonces, se aplicé una mejora en esta hoja para conseguir datos
correctos, y finalmente tuvo éxito y ahora ya se puede analizar los datos
correctamente recolectados. Con este andlisis se detectd que el problema estaba en
los moldes, y una vez reparados los moldes, la tasa de defectos se ha reducido.

- Anteriormente no se llevaba ningln control de horas hombre ni de costos, por lo

cual no se entendia nada de sus resultados obtenidos. Ante esa situacion se construyd
un mecanismo que permitiera sumar horas hombre con el uso de los codigos
asignados por moldes, operadores y operaciones. De esta manera, sumando los
resultados obtenidos, se ha llegado a comparar los costos estimados y reales, asi
como entre el desglose de horas hombre estimadas y reales, lo cual ha permitido
llevar el control de pérdidas y utilidades con respecto a cada uno de los moldes.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- En este proyecto se aplicaron estas medidas solamente en un producto modelo, por

lo que de aqui en adelante es necesario trabajar en su despliegue horizontal.

- Se obtuvieron buenos resultados en las acciones implementadas para mejorar la

calidad del producto modelo, y ahora se desarrollara el despliegue horizontal hacia
otros productos. De hecho, ya se ha iniciado una parte de las actividades. Se esta
trabajando en el monitoreo de los items con defectos cronicos y se ha empezado a
notar parcialmente la tendencia de estos defectos.

- Si se utiliza este mecanismo, se podra llevar también el control de la eficiencia de

fabricacién de moldes. De aqui en adelante, se trabajara en comprender dicha
eficiencia y mejorarla ain més y reducir los costos a través de la eliminacion de
“muda”.
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4) Empresa F

Estado Guanajuato

Empresa Empresa F

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Koji YO

Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Desués
numérico (Noviembre de 2014) (Mayo de 2015)

Acortar el tiempo de cambio de 20 min 147 min 59 min
herramental.
Reducir la tasa de defectos en 4,000 PPM 8,138PPM 3,464 PPM
proceso (PPM)
Acortar el tiempo de paro por el | oy i 6o Reducir 10% Reducir 50%
mantenimiento.

Resultado

- Se realizo el analisis de componentes del trabajo de cambio de herramental y se

identificaron posibles operaciones que se pudieran realizar como set-up externo.
Ademés, a través del analisis de operaciones se detect6 que se tardaba mucho tiempo
en el ajuste del programa, por lo que se prepar6 un manual para este efecto y a la vez
se desarrollé una capacitacion de los operadores para que aprendiera el ajuste del
programa.

- En cuanto al tiempo de paro de maquinas, se pudo terminar solamente la recoleccion

y clasificacion de los datos relacionados.

- Con los datos recabados de la calidad que simplemente se tenian almacenados sin

estratificacion ni clasificacion, se empezd a trabajar en su estratificacion y andlisis.
Como resultado, se aclar6 que se generaban los defectos debido al uso de
herramientas irregulares y a la falta de calibradores de inspeccién. Ahora se esta
trabajando en la reelaboracién de herramientas irregulares y re-fabricacion de
calibradores necesarios.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- No se ha avanzado la reduccién del tiempo de set-up interno. De aqui en adelante, es

necesario trabajar en el analisis y mejora de las operaciones.

- Es necesario realizar un analisis de los factores clasificados del tiempo de paro e

investigar sus causas.

- No se esta realizando el control de calidad con valores numéricos ni la identificacion

de su tendencia. De aqui en adelante, es necesario tratar de mejorar la capacidad de
gestion de su propia empresa y a la vez construir en colaboracion con los clientes un
sistema efectivo para el control de calidad.
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5) Empresa |

Estado Guanajuato

Empresa Empresa |

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Koji YO

Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo numérico Antes Sl
) (Noviembre de 2014) (Mayo de 2015)
Acortar el tiempo de cambio de Con cambio Qe material
~ 30 min. . .
herramental de las pequefias . - . 80 min 60 min
L. Sin cambio de material
maquinas moldeadoras .
15 min.
Productos terminados:
Reducir el stock. por 5 dias 7dias 5 dias
Productos en proceso de
fabricacion: por 5 dias
Reducir la tasa de defectos en 5 19% 3.02% 411%
proceso.

- Con las acciones tomadas en una linea modelo, se ha reducido el tiempo de cambio
de herramental, y ahora se estd trabajando en el despliegue horizontal de los
resultados obtenidos. Al desarrollar el despliegue horizontal (generalizacion), se ha
trabajado también en 5S y KAIZEN en cuanto a las mejoras y localizaciones de las
herramientas de uso comun. Se organiz6 un grupo del cambio de herramental para
trabajar en KAIZEN vy la estandarizacion.

- Se ha reducido la cantidad de los inventarios, a través de varias acciones tales como
la produccidn en pequefios lotes, la produccion anticipada de la mitad de la cantidad

Resultado estimada para las partes costosas y la produccién complementaria después del

pedido definido, la definicion de la cantidad minima de produccion y la recogida del
exceso de produccion por parte del cliente.

- Casi se ha establecido el procedimiento estdndar de la solucion de problemas

relacionados con la calidad. De acuerdo con dicho procedimiento establecido, se esta
realizando un monitoreo de la evolucién de la calidad de los productos sujetos a la
mejora intensiva, asi como el reemplazo de los mismos en la lista correspondiente.
Ademas, involucrando el departamento de contabilidad, se ha llegado a seleccionar
los productos sujetos a la mejora de calidad incluso en consideracién al punto de
vista econémico.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- AUn no se puede decir que haya alcanzado la meta, por lo que es necesario estudiar

las operaciones del cambio de herramental que actualmente se tarda 55 minutos,
mediante un analisis de las operaciones con grabaciones de video.

- Si se llega a reducir el tiempo de cambio de herramental, se podra hacer mas

pequefios los lotes de produccion posibilitando la produccion segln la demanda, y
asi se podra reducir mas la cantidad de los inventarios.

- AUn existen algunos productos con problemas continuos. Es necesario investigar las

causas de aquellos problemas de calidad con mayor frecuencia.
En cuanto al despliegue horizontal, las acciones tomadas en un producto todavia no
se han aplicado casi nada en otros productos.

20
A-2-1-22




6) Empresa U

Estado Guanajuato

Empresa Empresa U

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Koji YO

Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Desués
numérico (Enero de 2013) (Marzo de 2014) (Mayo de 2015)
Reduccu_)nde tiempo 25 min 45 min 30 min 35 min
de cambio de producto
Reduccion de porcentaje 100% 70% 70% 98.6%
de los defectos
5S 100 puntos 90 puntos 90 puntos 80 puntos

Resultado

- Se mejoro el control del proceso.
- Se reforzaron los conocimientos de los lideres.
- La empresa se concentrd en el incremento de la productividad y reduccion de

defectos, posponiendo la implementacion de las 5 S’s.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- Empresa que no proporciond informacion para calcular el indicador sobre el Punto

de Equilibrio.

- El indicador de utilidad bruta sobre el total de las ventas presenta una tendencia

semiestable (2012-2013), sin embargo, en los periodos posteriores no ha logrado
alcanzar los mismos valores en esta relacién.

- En general, es una empresa joven que ha logrado obtener resultados, se aprecia el

trabajo realizado en los procesos de produccién.
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7) EmpresaV

Estado Guanajuato

Empresa Empresa V

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Koji YO

Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Destés(Mayo de

numerico (Enero de 2013) (Mayo de 2014) 2015)
Reduccion de tiempo de | g5 1y, 100 min 95 min 180 min
cambio de producto
Adquisicién de los datos 0.70% 8% 2 8% 2 3%
correctos
SEIRI SEITON,Ordenar
el flujo de personas y 100 puntos 91 puntos 91 puntos 80 puntos
piezas y/o materiales.

- Ha mejorado el tratamiento del molde, limpiando, lubricando, y dandole

Resultado

mantenimiento.

- El crecimiento de las utilidades brutas sobre las ventas habia sido constante,

sinembargo, en el primer trimestre de 2015 se increment6 a un mayor ritmo debido a
cambios profundos en la empresa, eliminando lineas de productos poco rentables y
con ello muchos de los costos y gastos.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- Empresa que en 2014 cambio de razon social. Se destaca la disminucién de sus

ventas, cambios de personal; entre ellos, la persona que llevaba el control del
programa y estaba encargada de las mediciones de los indicadores.,

- El indicador de beneficio operativo en relacién con las ventas habia también sido

constante, pero en el primer trimestre de 2015 presenté un repunte debido a los
cambios realizados. Es importante que dichos cambios se consoliden para dar
mayores utilidades a la empresa.

- La rotacién de inventarios depende de los pedidos del cliente y dado que la empresa

ha tenido variaciones en la cantidad de pedidos, esto se refleja en el indicador.

- A partir de 2014 la empresa tuvo algunos problemas y se tuvo que reconstituir, lo

que provoco una disminucion drastica en las ventas, mientras que para el primer
trimestre de 2015 disminuyé el personal. Sin embargo, la empresa se esta
recuperando.
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8) Empresa W

Estado Guanajuato

Empresa Empresa W

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Koji YO

Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Destés(Mayo de
numérico (Enero de 2013) (Mayo de 2014) 2015)
Redu<_:C|on de tiempo de 60 min 80 min 50 min 50 min
cambio de producto
Reduccion los defectos 0.20% 0.60% 0.15% 1.2%
en el proceso interno
5S 100 puntos 94 puntos 95 puntos 85 puntos

Resultado

- Pendiente mejorar el indicador.

- Se reemplazaron 4 personas, pero deben pasar por la curva de aprendizaje.

- La empresa retomo y actualizo las actividades de 5S’s para los responsables.

- Esta por realizarse la auditoria.

- La empresa ha recibido asesoria de sus clientes para mejorar la calidad de sus
productos Los directivos se capacitaron para mejorar la administracion de la empresa.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

Las ventas por empleado han crecido después del afio de 2012, principalmente
debido a que a partir del 2013 las ventas se incrementaron pero el personal casi se
conservo en la misma cantidad. Esto provoco un ritmo de trabajo fuerte que hoy se
tiene que reforzar, ya que la parte del personal es la que tiene mas problemas.

- El indicador de valor agregado mensual ha mostrado mayor crecimiento respecto a

2011.

23
A-2-1-25




9) EmpresaT

Estado Guanajuato

Empresa Empresa T

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Koji YO

Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Destés(Mayo de
numérico (Enero de 2013) (Mayo de 2014) 2015)
Reduccién de porcentaje 350 79 1% 204
de los defectos
Establecer operaciones 30 min 40min 40 min 40 min
estandarizadas
Control Maximo 90% 90% 90% 92%
- Se ha mejorado el proceso pero atn no han llegado a la meta.
- Su cliente ha solicitado reducir sus costos. Lo pueden lograr a través de mejorar sus
operaciones.
- La empresa sigue desarrollando formas de control del proceso.
- Participacion activa del personal.
Resultado

- Las ventas por empleado habian presentado una alta tendencia de crecimiento

durante el periodo de estudio, esto debido al incremento en ventas. Sin embargo, en
el primer trimestre de 2015 las ventas disminuyeron y el nimero de empleados
aumento, lo que ocasiond que esta relacion disminuyera mas de la mitad respecto al
segundo semestre del 2014.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- Esta pendiente implementar un método para dar continuidad a las mejoras obtenidas

en los procesos de cambios de molde.

- Se realizan juntas con el personal para revisar los puntos de produccion y Calidad.
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10) Empresa A

Estado Mexico City(Guanajuato)
Empresa Empresa A

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Kenzo DOHI

Fecha de eraboracion

31 de Mayo de 2015

Tema Objeti_vo _ Antes Desués
numérico (Noviembre de 2014) (Mayo de 2015)
5S 4 puntos 2.00 puntos 3.8 puntos
Plan de aumento JPH en la linea 90 JPH 55 JPH 92 JPH
de modelo
Reduccién de PPM 30 min 60 min 18 min

Resultado

- Se termind indicar en toda la planta las localizaciones determinadas de moldes,

materiales, productos en proceso y terminados, y ademas se promovi6 el control
visualizado de QCDSM (calidad, costo, produccion, seguridad, gestion), y asi se han
desarrollado las précticas de 5S a nivel casi igual a las empresas japonesas.

- Promoviendo la mejora del layout del proceso de fundicion y la implementacién del

flujo de una sola pieza, se ha logrado la meta en cuanto a la productividad.

- Con respecto a las autopartes para los clientes, se colocaron en cada uno de los

procesos los productos fisicos de referencia para la inspeccion de precision
promoviendo la inspeccion a horas determinadas, y también se realizo la inspeccion
con el uso de una muestra de tolerancia. Como resultado, se ha obtenido un impacto
favorable con la reduccidn superior a la meta establecida de un 30% en PPM.

- Con el andlisis de las operaciones de set-up, se aplicaron la mejora en las areas de

deposito de troqueles y la estandarizacion de operaciones de set-up, y asi se logrd
una reduccion en 70% del tiempo inicial.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- Afianzar Kaizen mediante las actividades en pequefios grupos de cada lugar de

trabajo.

- Promover la automatizacion, incluyendo la implementacién de la soldadura

multiple.Estudiar la posibilidad de implementar en un futuro una maquina
automatizada que permite integrar la produccion de 4 procesos actuales con una sola
maquina.

- Asegurar la calidad en los procesos mediante el mantenimiento periddico de

troqueles y la inspeccion de un solo punto por cada proceso.

- Lograr SMED desarrollando las medidas estructurales para el cambio de

herramental, tales como carros, clamp automatizado, rieles deslizantes, etc.
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(2) Nuevo Leon

1) Empresa L

Estado Nuevo Leon
Empresa Empresa L
Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015

Elaborado por

Masatoshi MORISHIMA

Fecha de eraboracién

31 de Mayo de 2015

Tema

Objetivo
numérico

Antes(Noviembre de

2014) Desutés(Mayo de 2015)

Mudadori para reducir el costo
(Reduccioén del tiempo del cambio

de herramental)

Grande 45.2 min
Pequeno 22.67 min

Grande 55 min
Pequeno 27 min

Grande 20 min
Pequeno 10 min

Mudadori para reducir el costo

oo L Cumplimiento 0 0
[()Cr)é)JLngg;on de la gestion de del plazo 98% 40% 87%
ejora de la calida ; > ) )
Mejora de la calidad 1,000 PPM 10,000 PPM 7,065 PPM

Resultado

- Con respecto a las operaciones de set-up interno, se procuré reducir el tiempo para

este efecto mediante la promocion de 5S, implementando la estandarizacion de sus
procedimientos, el uso de una lista de chequeo y la preparacion de los carros de
cambio de herramental, etc. Hablando del set-up externo, se hizo un sistema de
comunicacion de informacién con el uso de un tablero de control para dar a conocer
al piso de produccion la informacion del plan de produccion, lo cual permitié
preparar de antemano los herramentales y materiales necesarios y asi se pudo reducir
considerablemente el tiempo de cambio de herramental.

- Se facilitaron aclarar las instrucciones de produccion, haciendo una comparacién por

dias de la semana entre los inventarios internos y la cantidad requerida por parte de
los clientes para sacar un calculo de qué producto y qué cantidad se deberia producir
a continuacion y luego indicarlo en un tablero, y a la vez dar a conocer el retraso de
produccion. Por otra parte, en cuanto al area de despacho de los productos
terminados, se determinaron las filas correspondientes a cada dia de la semana para
que se pudiera ver cual producto estuviera listo para despacharse. Para una parte de
los productos, se determiné la unidad de produccion segin la cual se empezé a llevar
a cabo la produccién. Asimismo, para monitorear las actividades, se implemento el
conteo por items de los dias acumulativos de retraso de entrega a clientes, asi como
la notificacion correspondiente en un tablero de anuncios, para que todos pudieran
compartir la informacién de la situacion actual.

- Se empezaron a llevar registros de los resultados de produccion por horas

incluyendo los datos de la calidad y con base en dichos registros se revisaron las
condiciones de operaciones y asi se trabajé en aplicar KAIZEN uno por uno.
Asimismo, se realiz6 la unificacion de los criterios de la calidad que anteriormente
no eran comunes dentro de la empresa. También se decidié dar una
retroalimentacion al piso de produccion sobre los registros de la calidad. Se
desarroll6 la mejora de la calidad de acuerdo con el procedimiento de 8D (8
disciplinas) y se llegaron a dar enfoques analiticos. De estas actividades arriba
mencionadas, se han derivado nuevas actividades de KAIZEN.
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- Actualmente se esté trabajando en los preparativos para la elaboracion y aplicacion
de un plan de cambio de herramental sincronizado con el plan de produccién. En
cuanto a los carros de cambio de herramental, hay mucho que mejorar desde el
punto de vista de su operatividad, asimismo las practicas de 5S aln se encuentran en
proceso de desarrollo.

- Mediante la aplicacién del mecanismo establecido del control de produccion, se ha
mejorado el cumplimiento del tiempo de entrega. Sin embargo, se estan generando

Tareas pendientes ciertas pérdidas en los materiales ya que el uso de materiales no se esta llevando tal
y actividades como lo planeado. Por lo tanto, es necesario monitorear y analizar la situacion del
a desarrollar uso de materiales.
en el futuro - Se ha venido preparando un mecanismo estructural, pero ain hay mucho que

mejorar en los enfoques que tienen los empleados para la solucion de problemas.
Como por ejemplo, en el analisis de los defectos en el proceso todavia se esta dando
mayor importancia al nimero de defectos en vez de la tasa de defectos; asimismo,
con respecto al formato con el que se analizan los problemas encontrados para
determinar medidas a tomar, se observan algunos casos cuya descripcién es confusa
por falta de distincion entre los fendmenos y las causas, y ademas ante los defectos
ocasionados por diferentes causas se intenta tomar una misma medida de solucion.
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2) EmpresaM

Estado Nuevo Leon
Empresa Empresa M
Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015

Elaborado por

Masatoshi MORISHIMA

Fecha de eraboracion

31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Desués
numérico (Noviembre de 2014) (Mayo de 2015)
Reduccion de los defectos en | 54 55 pppy 260,000 PPM 49,000 PPM
proceso

- Al inicio del Proyecto, la empresa no estaba controlando ni siquiera el nimero de los
productos defectuosos. Sin embargo, actualmente se ha afianzado la gestion
rutinaria, aunque no es perfecta todavia. Se observa una actitud positiva de la
Resultado empresa, como por ejemplo, buscar una solucién junto con los proveedores ante los

defectos de calidad encontrados, cuando tales problemas no puedan ser solucionados
por si misma. La empresa esta trabajando ambiciosamente en 5S, pero se observa
una tendencia de priorizar solo la limpieza.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- Se ha observado de vez en cuando que se descuida la gestidn rutinaria si se cambia

el personal encargado. Es importante continuar la gestion establecida tras una debida
entrega del cargo. También es necesario difundir las actividades de KAIZEN.
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3) Empresa O

Estado Nuevo Leon
Empresa Empresa O
Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015

Elaborado por

Masatoshi MORISHIMA

Fecha de eraboracion

31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Desués
numérico (Noviembre de 2014) (Mayo de 2015)
Reduccidn del tiempo de cambio
2.5 horas
de herramental de la prensa de 1 horas > L . 1 hora
(minimo 57 min)

200t
Rgducmon del stock  (materia 13 rotaciones En investigacion 12 rotaciones
prima)

- Es el tema que ha sido abordado con mayor seriedad entre todos los temas y a nivel
empresarial. Al inicio del Proyecto necesité tanto tiempo para seleccionar los temas
de KAIZEN. Sin embargo, a raiz de que se realizd un sélido diagnostico de la
situacion actual y el anlisis de causas, se lograron buenos resultados en la revision
de los procedimientos del cambio de herramental y en la estandarizacion de los
herramentales. En cuanto a los procedimientos del cambio de herramental, se
prepard un manual de estandarizacion de los trabajos revisados.

Resultado - Este es un tema dificil de entender. No se trata simplemente de la reduccién de los

inventarios (stock), porque se adopté como el indicador (meta) el ndmero de
rotaciones que es un indicador dificil de manejar. EI nimero de rotaciones de los
inventarios es un indicador cominmente manejado para la gestion empresarial, pero
no a nivel del piso de produccion. Por lo tanto, las actividades de KAIZEN se
centran principalmente en la visualizacién en el sistema, cambios de los momentos
de colocacion de pedidos, es decir, en lo tedrico y sistematico. Existe un grupo con
miembros de trabajo, pero practicamente el trabajo se centra en una persona a cargo
de la colocacion de pedidos.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- Se desarrollara también en otros equipos e instalaciones y otras plantas el modelo de

las actividades realizadas en este Proyecto.

- Para desarrollar las actividades de KAIZEN en el piso de produccidn, es necesario

manejar un indicador que se utiliza en el piso, en vez de un indicador de gestion
empresarial, o bien, sustituir por algun indicador facil de entender en el piso de
produccion. Por ejemplo, simplemente cambiar por la cantidad numérica de los
inventarios, etc.
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4) Empresa K

Estado Nuevo Leon
Empresa Empresa K
Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015

Elaborado por

Masatoshi MORISHIMA

Fecha de eraboracion

31 de Mayo de 2015

Tema Objeti_vo Antes Desués
numérico (Mayo de 2014) (Mayo de 2015)
Reduccidn del tiempo de paro de Promedio mensual
la linea debido a la sala de 315 horas> 129 horas
. 450 horas
herramientas.
Reduccidn del tiempo de paro de Promedio mensual
la linea debido a los defectos de 192 horas> 3 horas
L 274 horas
las maquinas.
Reduccién de los defectos en 6,141 PPM
proceso 6,750PPM > (Ave. Jan-Apr 2014) 9,224 PPM

- La medida realizada consistio en construir un nuevo sistema de comando revisando
el sistema actual en el proceso de fabricacion de moldes de forja denominado “sala
de herramientas”. Se nombr6 el personal responsable exclusivo en fabricar los
componentes de reserva de los moldes. Sin embargo, la efectividad de este tipo de
solucion varia dependiendo de la capacidad del personal, poniendo en riesgo el logro
de resultados homogéneos y exactos.

- Se reviso el plan original de mantenimiento preventivo. Se propone disefiar un
nuevo plan de mantenimiento periddico diagnosticando las condiciones de las
instalaciones segin su composicion. Existen tres tipos de mantenimiento periddico:

Resultado trimestral, semestral y anual. Los aspectos a inspeccionar se difieren segln los tipos,

al igual que la inspeccion periddica de los autos. La efectividad se refleja en las
cifras. Sin embargo, la carga que recae sobre la unidad de mantenimiento es alta
debido a la capacidad del personal y a una gran cantidad de las instalaciones.

- La mayor parte de los defectos de calidad se debe a la rotura de los moldes. Por lo

tanto, se utilizd el acero al carbono rigido en el inserto que era la parte mas fragil de
los moldes. En el caso de no poder fabricar, por cuestiones del forjado, los moldes
como se habian disefiado, se decidi6 modificar el disefio del producto o las
especificaciones de los moldes. Sin embargo, debido a la gran diversidad manejada,
el analisis requiere de mucho tiempo y no se ha manifestado aln la efectividad.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- Se tiene mucha dificultad para identificar en cual parte del proceso de “sala de

herramientas” se encuentra el problema, ya que no se lleva bien el control
visualizado. Por lo que, de aqui en adelante, se trabajara en la visualizacién de los
trabajos.

- Al examinar retrospectivamente las actividades realizadas, las medidas tomadas

consisten en facilitar los métodos de reparacion, sin eliminar las causas de fallas
ocurridas. De aqui en adelante, se desarrollaran las actividades que permitan
eliminar la causa raiz.

- Se maneja una gran variedad de los productos, por lo tanto, se intentara pronto el

despliegue horizontal para otros productos con los que no se ha trabajado en este
Proyecto.
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5) EmpresaJ

Estado Nuevo Leon
Empresa Empresa J
Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015

Elaborado por

Masatoshi MORISHIMA

Fecha de eraboracion

31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Desués
numérico (Noviembre de 2014) (Mayo de 2015)
Reduccion de los defectos en 3,895 PPM 19,477 PPM 9,429 PPM
proceso (PPM)

- Primero, se seleccion6 como el tema a abordar la solucion de tres defectos en el
proceso detectados al inicio del Proyecto. Sin embargo, posteriormente se decidio
trabajar con todos los defectos debido a que se encontraron nuevos defectos durante

Resultado el desarrollo de las actividades. Para complementar la insuficiencia del diagnéstico

de la situacion actual y el analisis de las causas, se propone planificar las medidas
tras un andlisis de causas y las pruebas necesarias. Se han puesto en practica las
medidas contra los principales defectos, pero ain no son suficientes la
estandarizacion y la prevencion de recurrencia.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- De aqui en adelante se requiere desempefiar las actividades de acuerdo con el

cronograma inicialmente planeado y desarrollarlas dando el seguimiento a su
avance. También es necesario reforzar el grupo de KAIZEN y realizar su
capacitacion.
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6) Empresa N

Estado Nuevo Leon
Empresa Empresa N
Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015

Elaborado por

Masatoshi MORISHIMA

Fecha de eraboracion

31 de Mayo de 2015

Tema Obje’ti_vo _ Antes Desués
numérico (Noviembre de 2014) (Mayo de 2015)
Reduccidn de scrap 10,000 PPM> 10,000 PPM 2,217 PPM
Reduccién de correcciones 10,000 PPM> 13,000 PPM 2,217 PPM
Reduccidn del tiempo del cambio Dentro de 4.48 horas 1.31 horas
de herramental 1.5 horas

Resultado

- Se han seleccionado y puesto en  practica las medidas a tomar, pero su contenido es

pobre debido a que no estan fundamentadas por un diagndstico suficiente de la
situacion actual o analisis de causas. Las medidas seleccionadas consisten en el
uso de nuevas herramientas y en la garantia de precision mediante el grafico de
control. Pero, cabe mencionar que el uso del grafico de control es algo comin y
fundamental, y el hecho de que se adopté como medida a tomar el uso de esta
herramienta hace pensar que la empresa todavia no ha comprendido bien el concepto
de la gestion de calidad.

- lgualmente en este tema no se realizé suficiente diagndstico de la situacion actual o

analisis de causas. Como consecuencia, las medidas tomadas consistieron
simplemente en la colocacién de las herramientas de trabajo cerca de los operadores,
0 los preparativos necesarios de las herramientas de corte.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- En comparacioén con otras empresas, los miembros de KAIZEN relativamente son

jévenes sin mucha experiencia, por lo tanto, se tomé mucho tiempo para que
entendieran la explicacién de los expertos japoneses. Asimismo, hablando del
contenido de KAIZEN, todavia falta su esfuerzo, por ejemplo, en comprar algo
nuevo para este efecto. Es necesario que aprendan desde el principio qué es
KAIZEN.
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7) Empresa P

Estado Nuevo Leon
Empresa Empresa P
Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015

Elaborado por

Masatoshi MORISHIMA

Fecha de eraboracion

31 de Mayo de 2015

Tema

Desués
(Mayo de 2015)

Antes
(Noviembre de 2014)

Objetivo
numérico

Mejoramiento de la fiabilidad del

stock

100% 85% 98%

Mejoramiento de la disponibilidad

85% 66.51% 70%

Reduccion de los defectos en

proceso

500 PPM> 31,950 PPM 4,488 PPM

Resultado

- Se trata de eliminar la diferencia entre los inventarios teoricos y reales. Si bien el

esfuerzo es dificil de visualizar porque consiste en modificar el sistema de gestion,
se ha tenido algunos resultados positivos, como por ejemplo, el uso de cédigos de
barras para evitar errores humanos al capturar los datos manualmente.

- Con el fin de elevar la tasa de operacion se procurd mejorar los procedimientos del

cambio de herramental. Sin embargo, no se ha logrado resultados positivos tal como
lo esperado. Los operadores se dieron cuenta de que la baja tasa de operacion se
debia a los defectos de herramentales. Este contratiempo se debe a la falta de
suficiente diagndstico de la situacion actual, ya que se tenia desde el principio un
prejuicio de que la causa del problema estaria en los procedimientos del cambio de
herramental. Actualmente, se estd trabajando en la visualizacion de la sala de
herramientas con el fin de conocer los problemas de herramentales.

- En fin se ha logrado cumplir la meta en este tema. Sin embargo, se considera que el

diagndstico de la situacion actual no ha sido suficiente. Al principio, se habia
pensado que la causa del problema estaba en la pelusa. Sin embargo, aun después de
solucionar este defecto, la produccién seguia inestable debido a otros defectos
presentados. Ademas, los operadores no tenian una alta conciencia en la importancia
de la calidad, tanto que ocasionaban algunos defectos debido a mal manejo de los
productos. Afortunadamente, se dieron cuenta de sus errores y soluciones y se pudo
cumplir la meta. De todas maneras, de aqui en adelante se debe trabajar en prevenir
la recurrencia de los defectos.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- El contenido de la actividad en si no es malo, pero el indicador seleccionado es

dificil de entender. Igualmente, seria mas facil para entenderlo si se cambiara
expresar simplemente por la cantidad numérica de los inventarios.

- La mayor causa de la caida de la tasa de operacién se relaciona con los problemas de

herramentales, pero ain no se ha identificado especificamente cuél es el problema
que se encuentra en los herramentales. Para aclarar dicha causa, se esta
implementando la visualizacion de la sala de herramientas.

- En esta ocasion la causa que afecté més fue la forma de manejar los productos por

parte de los operadores. Pero, esto también se puede relacionar finalmente con el
manejo de los herramentales. Por lo que, junto con la tasa de operacion, de aqui en
adelante se enfocara también en la sala de herramientas.
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(3) Querétaro

1) Empresa B

Estado Querétaro

Empresa Empresa B

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Kenzo DOHI

Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015

_ - Antes Desués
Tema OlETBnYD MUETE (Noviembre de 2014) (Mayo de 2015)
Implementacién de 5S’s en Piso y | Promedio general: 48 puntos 51 puntos

Oficinas

63 puntos

Eliminar Riesgos de Trabajo

Accidente 0 casos Accidente 2 casos Accidente 2 casos

(Seguridad)

Reduccion en  Cambio  de . . .
Herramental (SMED) 30 min 120 min 28.5 min
Mejora de las Herramientas ?gg{?&ggga

(Troqueles) Reduccion de >~ 2,800 PPM 100 PPM

Rechazos Internos

(Cambio de la meta
en septiembre)

Resultado

- Se logr6 definir las localizaciones establecidas de recipientes y materias primas.

Llegaron a lograr el método PEPS (primeras entradas, primeras salidas) también

para las piezas compradas.

- Las medidas se tomaron como seguimiento de los accidentes ocurridos, sin embargo,

se han venido generalizando las medidas pertinentes en aspectos estructurales.

- Analizando el diagrama de flujo de las operaciones del cambio de herramental, se

logro la reduccion considerable de la distancia de traslados, asi como la
estandarizacion de operaciones, y asi se pudo reducir el tiempo de cambio de
herramental hasta en un 25%.

- Por medio del mejoramiento de troqueles y el fortalecimiento del sistema de

inspeccion dentro de los procesos, se logré la reduccién de rechazos internos hasta
enun 5% o menos del valor inicial.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- Reducir los inventarios en proceso mediante la implementacion de lotes pequefios.
- Promover las medidas de prevencion de accidentes a través de las actividades

basadas en Hiyari-Hatto, etc.

- Promover la identificacion de problemas y medidas de solucién a través de las

actividades en pequefios grupos por secciones.

- Estandarizacién de las medidas en aspectos no estructurales (Preparacion de hojas de

operaciones estandares)

- Promocion de las medidas en aspectos estructurales (carros para el cambio de

herramental, etc.)

- Implementacién de mas medidas de prevencién de errores por descuido (poka-yoke).
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2) Empresa D

Estado Querétaro

Empresa Empresa D

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Kenzo DOHI

Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Desués
numérico (Noviembre de 2014) (Mayo de 2015)

Implementamon de 5S’s en todas 5 puntos 3.2 puntos 4 puntos
la areas de la empresa
Reduccidn del tiempo de cambio . . .
de proceso en 50 % (SMED) 20 min 60 min 27 min
Reduccion de los defectos en 206 2 3% 1.4%
proceso
Reduccién de la tasa de envio de
oroductos defectuoso (PPM) 4,000 PPM 26,300 PPM 4,500 PPM

Resultado

- Se definieron las localizaciones de materias primas como pellets y otros. Se instalo

un estante de suministro y asi se logd suministrar las piezas, bajo el llamado
“sistema de tienda de conveniencia”, hacia la inyeccion (proceso posterior).
Asimismo, se ha trabajado en el desarrollo de 5S en toda la planta.

- Mediante varias mejoras implementadas en el cambio de herramental demostrativo,

se ha realizado la estandarizacion del set-up interno y externo, y asi se pudo reducir
el tiempo necesario para dichas operaciones hasta en un 20% del valor inicial.

- Ejecutando cada hora una ronda de inspeccion, se ha logrado incorporar la

construccién de la calidad dentro de cada uno de los procesos.

- Promoviendo la reparacion de moldes en colaboracion con sus clientes, se ha

logrado reducir considerablemente los defectos detectados en los productos
enviados al cliente.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- Afianzar las actividades de 5S (Promoverlas como actividades rutinarias)
- Promover el despliegue horizontal hacia otros procesos.
- Promover las iniciativas de inspeccion por los operadores de cada proceso y el

despliegue horizontal de poka-yoke.

- Promover junto con sus clientes las actividades de aseguramiento de la calidad desde

la fase preparativa de la produccion de nuevos productos.
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3) Empresa C

Estado Querétaro

Empresa Empresa C

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Kenzo DOHI

Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Desutés
numeérico (Noviembre de 2014) (Mayo de 2015)
5S 90% 25% 87%
Reduccidn del 50 % en el proceso | Automatizacion Automatizacién 0 2 operadores
de rimado al 100% (2 procesos)
Reduccién del stock de productos

- 3 semanas 7 semanas 1.5 semanas

en proceso de produccion

g:?)‘r‘gg'e‘;g ?;I:AE"'DTDO de cambio 30 min 80 min 25.14 min

Eliminacion de la inspeccion total .

Reduccién de los defectos en Interno :

proceso (PPM) 12,500 PPM 25,507 PPM 11,235 PPM
3 Externo : 0.75PPM 1.08PPM

Reduccion de los defectos en 15PPM

proceso (PPM)

- Intentaron afianzar las actividades en pequefios grupos de 5S en cada lugar de
trabajo.

- Se llevé adelante la automatizacion sin costos utilizando los equipos de segunda
mano.

- En el proceso de fundicion, se instal6 un proceso de prensa para el rebabeo con un
operador, lo cual ha logrado mejorar la productividad y reducir la cantidad de
productos en proceso.

Resultado -+ Mediante las mejoras implementadas en el cambio de herramental demostrativo, se

ha logrado la definicion clara del set-up interno y externo, lo cual permitié reducir
considerablemente el tiempo necesario para el cambio.

- Promoviendo el mantenimiento de los moldes de fundicion, se ha logrado reducir

considerablemente defectos en el proceso.

- En cuanto a los defectos encontrados en los clientes, la automatizacion del proceso

de rebabeo ha contribuido a reducir considerablemente rebabas no tratadas, lo cual
ayudd eliminar poco a poco el trabajo de inspeccion de productos terminados.

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- Elevar el nivel de desempefio de las actividades en pequefios grupos de 5S para que

se desarrollen como actividades de Circulo de Calidad.

- Implementar una maquina de granallado y un layout en consideracién al flujo de

materiales en la planta nueva.

- La planta actual tiene poca altura del techo y no se puede instalar una grda para el

cambio de herramental, por lo que se buscard incorporar esta solucion en la planta
nueva.

- Promover alin més la automatizacion y la implementacion de poka-yoke.
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4) Empresa Q

Estado Querétaro
Empresa Empresa Q
Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Kenzo DOHI
Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015
Tema Objetivo Antes Desués
numérico (Enero de 2013) (May de 2014) (Mayo de 2015)
5S en todas areas Promedio 2 puntos 3 puntos en tadas 3.7 puntos
3.5 puntos las area
Reducir
Reduccién de PPM 50% | 10,000~5,000 5,031 PPM 3,212 PPM 1,497 PPM
PPM
Reducir inventario Reducir el 50%
Total respecto a ventas de inventario 84% 31% 26%
(inventario/ ventas) total
Reducir inventario total .
0,
respecto a ventas Re(_iucw 50./0 42% 10% 11%
. . de inventario
(inventario/ ventas)
Reduccién de tiempo de P
cambio de producto Re(c:j;gc:;ii())/o 72 min Promedio 38 min 16.54 min
(SMED)
- Se cumplié la meta, con un resultado sostenido.
- Incremento sus ventas y mejoro la calidad, sin embargo, estos logros no se han visto
reflejados en sus indicadores de utilidad bruta y ganancia operativa los cuales
presentan una tendencia a la baja en comparacién con el afio base, 2011.
- El indicador de rotacion de inventarios muestra una mejora en comparacion con
Resultado 2011,esta tendencia se debe al incremento en ventas y la reduccion del 80% de

inventarios en proceso. Este comportamiento del indicador es resultado de la
asesoria impartida a la empresa, la cual ha cambiado uno de sus paradigmas mas
arraigados: “tener stock para entrega inmediata”.

- La empresa presentd un ligero incremento del inventario, no obstante, sigue

superando la meta

- Otro indicador que ha mantenido su tendencia positiva son las ventas por empleado,

Tareas pendientes
y actividades
a desarrollar
en el futuro

- Se ha logrado la meta, Se estableceranueva meta.
- En general, se perciben mejoras en la operacién de la empresa, ha logrado reducir

susinventarios. Sin embargo, los resultados ain no se reflejan en todos los
indicadores.
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5) Empresa R

Estado Querétaro

Empresa Empresa R

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Kenzo DOHI

Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Tema
numérico (Enero de 2013) (May de 2014)
5S 4 puntos 2.93 puntos 4.12 puntos 4.18 puntos

Interno: 750 PPM | Interno: 1,500 PPM | Interno: 742 PPM Interno: 452 PPM

Reduccion de defectos | "o 0pPM | Externo: 25 PPM | Externo:0PPM |  Externo: 0 PPM

o Implementacion Implementacion Implementacion
Realizacion del
S . del tablero de del tablero de del tablero de
Visualizacion sistema de control < < i
gestion de la gestion de la gestion de la
del avance - - -
produccion. produccion. produccion.
- Se cumplié y se mantuvo la meta.
- La empresa mantuvo control de su rotacion de inventarios hasta 2014, sin embargo
cayeron drasticamente en el primer trimestre de 2015 y se convierte ahora en una de
Resultado sus principales areas de oportunidad debido al ingreso de nuevos nimeros de parte,
lo cual provoco un crecimiento en sus inventarios
- Ha implementado las recomendaciones de los expertos japoneses, éstas han
generado beneficios para la empresa. Han establecido estrategias para mejorar la
relacion con sus clientes.
Tareas pendientes | - En cuanto a la reduccion de los defectos, para cumplir la meta nueva(15 PPM), es
y actividades importante esforzar mas en el futuro.
a desarrollar
en el futuro
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6) Empresa S

Estado Querétaro

Empresa Empresa S

Periodo Abril de 2014 a mayo de 2015
Elaborado por Kenzo DOHI

Fecha de eraboracion | 31 de Mayo de 2015

Tema Objetivo Antes Tema
numérico (Enero de 2013) (May de 2014)
Implementacién Se mantiene o 0 0
de 3T (3 9) 96.10% 57.12% 96.1% 96.1%
Implementa los Contar con el
P personal con Elaborado la lista | Actializado la lista
operadores - No esta personal . .
v habilidades de tecnicas de tecnicas
multihabilida-des .
técnicas.
Reduccion del porcentaje | 455 ppyy 136 PPM 75 PPM 10 PPM
de defectos

- Sistema implementado de acuerdoal programa.

- El director ha avanzado las actividades de KAIZEN con el equipo.

- Cuentan con la matriz de habilidades para el 100% del personal y estdn operando
con resultados.

Resultado

Tareas pendientes | - Falta corregir algunos detalles en el almacén de materia prima.
y actividades

a desarrollar
en el futuro
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2-2 KAIZEN PRESENTATION



2-2 Kaizen Presentation

2-2-1 Fase |l

(1) Guanajuato

1)  MD Manufacturing S.A. & C.V. ..o 1
2)  Moldesy Productos INYECTAOS ........coeiiiiiiriiiieieieiee e 5
3)  BASEL S.A. 08 C.V. ittt ettt nreene s 11
4)  TemaplaX S.A. 08 C.V. . 14
5)  Servicio en Plasticos, S.A. de C.V. SERPLASA ...ttt 17
B)  KENMEX, S.A. DE C.V . oottt et ettt te s e stesteenaenaeaneas 22
(2) Nuevo Leo6n
1)  Camcar de MeXiCO, S.A. U8 C.V .. ittt re e nne s 26
2) Bradley de MexiCo, S.A. 08 C.V. ..o 32
3) Evco Plastics de Mexico, S. DE R.L. 08 C.V. ..o 40
4)  Olson International de Monterrey, S. de R.L. de C.V ..o 48
5) Plating Technologies, S. DE R.L. de C.V. ...t 51
6)  NUEVO LEON GOVEIMIMENL......ceiiiitiiiiiiiiitiiisieeeie sttt 55
(3) Querétaro
1) Auto Cast MEXICO S.A. 08 C.V ...t s 57
2)  Manufacturas SEGAC, S.A. 08 C.V. .ttt 67
3)  IMIQRO ... bbbt bbbt 72
4)  Tecnoformas AUtOMOLrICES, S.A. 08 C.V. e 78

2-2-2 Fasell

(1) Guanajuato

1) Beneficiadora de Alambres y Metales, S.A. e C.V. ..o 85
2)  Servicios VistameX, S.A A8 C.V . .ttt ns 91
3)  Disefio Central, S.A. e C.V. ..o e s 96
4)  Moldes y Productos INYECIAOS .......ceeivviiiiiiiiieeie e ste e see e stee e e ee e sre e sre e sreesreesneesneesnnes 105
5)  MD Manufacturing, S.A. 08 C.V. et 109
6) Productos QUimicos BASEL, S.A. de C.V. .. 111
(2) Nuevo Ledn
) =1 o] € 1= TR 114
2)  Bradley de IMBXICO......ccuiiiiie ettt ettt re s be et s beeae b ereens 122
3)  Erie-Shop, Sde R.L. e C.V. e et 139
4)  Camcar de MEXICO, S.A. & C.V .ot 149
5)  Nava Hermanos, S.A. e C.V. ..t 154
6)  JD Norman INAUSLHES, INC. .....cooieiieiee ettt e ae e e reenre e 158
i
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®)

7) Herramientas y Dispositivos Mecanicos, S.A. de C.V. (HDM) ......cccccoceriiiiiinininciee, 173
Querétaro

1) Die Technologies, S. de R.L. de C.V. ..o 182

2)  CAMCA S.A.UE C.V . e 195

3)  PEASA AULOPAITES ..c.viteieiieiieiiste sttt bbbt e 200

4)  Procesos Aledo, S. A8 R.L ..o e 211
ii
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2-2-1 Fase |
(1) Guanajuato
1) MD Manufacturing S.A. de C.V.

€-¢¢-v

MD MANUFACTURING
MEJORAR LA CALIDAD

Proceso y Clientes

PERFIL Y CARACTERISTICAS DE LA EMPRESA

El giro de la empresa son los procesos de inyeccion, soplado y soplado

industrial, actualmente nuestros productos son:

» Envases para el sector alimenticio (teniendo como clientes a LALA 'y Sigma
Alimentos)

» Partes automotrices; (Kasai Mexicana y ABC Group)

» Partes para uso general (Mexicana de Lubricantes, Tubotech, Evenflo, etc)

Nuestra Historia

* PIM fue establecida en 1989 con la primera maquina de soplado produciendo 1M de
botellas al mes (bpm).

» Crecimiento continuo de 1991 a 1998 en la capacidad de PIM pasando de 1M a 24M
bpm.

« PB inicia operaciones en soplado en 1996.
El proceso de inyeccion fue incorporado a PB en 1998.
PIM incorpora el proceso de inyeccion en el 2000.

* PIM inicia soplado industrial en 2003.

» Afinales del 2011 y principios del 2012 los consejos de administracion de PIM y PB
integraron sus operaciones en una sola empresa en las instalaciones de PIM y con
esto MD Manufacturing es establecida en mayo 2012.

RAZONES

1. Nuestros niveles de PPM eran muy altos por lo que no
eran aceptables para nuestros clientes ni para la empresa

2. Retrasos en nuestras entregas
3. La impresion con nuestros clientes era poco confiable

SITUACION ACTUAL

Nuestros indices de -
calidad en Marzo 2013

\ g
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. OBJETIVO

¥

Nuestra META es bajar en un 20% el porcentaje de defectos
Para ofrecer a:

NUESTROS CLIENTES:

+ Productos de Calidad

* Entregas a Tiempo

* Buena Impresion

» Tiempo de respuesta mas rapidos

NUESTROS EMPLEADOS:

» Trabajo mas proactivo vs. reactivo

» Mayor flexibilidad de tiempo

» Mayor oportunidades de crecimiento
* Mayor compromiso con la empresa

PROCESO ANTERIOR

Abastecimicnta
de MP

secUp
Maguina

00

./ ~
S~ 7 /\ S

Molida
max.
10%

Marcary
Etiquetar Pieza
Empaque Inspeccion
4 100%
Auditoria Final MILITAR
¥ Etiquetada STANDAR

Almacen PT

Embargue
al Cliente

o>

ANALISIS DE FACTORES (Causa Raiz)

‘ 1.- Recopilary
Separar Datos

=

3.- Investigar el Proceso 2.- Analizar Datos J

-

IMPLEMENTACION DE CONTRAMEDIDAS

Ejecutar Mejoras (Plan de

Accion) I LLUVIA DE IDEAS
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PROCESO ACTUAL

it
-l >

Molide

max.
10%

Abastecimiento

de MP

Set-Up
Maquina

Inspeccion
de ls Pieza

Proceso de

Inyeccion

Marcar y

Etiquetar P eza

Empaque

Auditoria Final
v Etiquetado

Almacen PT

Embarque
al Cliente

Muestra =
| 1xcavidad

Y Muestra = 2 pares
[ coda2horas

} Inspeccisn
100%

AQL=0.65
c=0

[ 3

&

CONFIRMACION DE EFECTIVIDAD

10

ESTANDARIZACION Y CONTROL

Asegura la Mejora (Documentarlas)

> wDd P

Estandarizacion con ayuda visuales la clasificacion de los defectos
Estandarizacién de los procesos (SOP, Inst. Manufactura)

Evaluar datos diariamente (Paretos, % de mermas, etc.)
Estandarizar procesos de capacitacion (tarea en proceso)

11

.

LECCIONES APRENDIDAS

Que aprendimos!!!!

* Los problemas son tesoros para desarrollar el
aprendizaje potencial en los procesos.

» Cuando mas te alejas de la causa raiz estas
mas lejos de la verdad.

 Sin reaccion inmediata a los datos no puede
haber ninguna mejora.

Que nos falta???

* Mejorar nuestra comunicacioén interna ante los
problemas.

* Robustecer mas nuestra capacitacion (desarrollar
mas técnicamente a nuestros empleados

12
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REFLEXIONES Y TAREAS Continua .............

¢, Como te pasas la
mayor parte de tu
tiempo apagando
incendios ...... o]

¢Pasa mas tiempo tratando de
construir un mejor proceso?

13

< GRACIAS

14




LCCV

2) Moldes y Productos Inyectados

Procedimiento de cambio

Empresa mexicana fundada en 1963. Dedicada al disefio y fabricacion
de moldes de precision, a la inyeccion y ensamble de partes de plastico

para diversas industrias como: Automotriz, alimenticia, cosmeéticos,

JUSTIFICACION

Contamos con mas de 150 moldes de diversos clientes que nos




ANTES D . OBJETIVOS DE LA MEJORA

Revisamos la forma en que cambiabamos el material en nuestras

Analizamos que los tiempos requeridos eran largos y se utilizaba material

8-¢-¢-V
9

ANALISIS DE LAS CAUSAS. ANALISIS DE LAS CAUSAS.
A. Se reviso la forma en que se realizaba el cambio de material en las

inyectoras y se llegd a las siguientes conclusiones:  Se cargaba el cafién de la maquina contra el molde solo

se




ANALISIS DE LAS CAUSAS. ANALISIS DE LAS CAUSAS.

B. En el cambio de moldes se realizaron videos de este proceso y

analizamos lo siguiente: ¢ El equipo de carga no estaba bien localizado

erca de la

6-¢-¢-V
L

LA SOLUCION LA SOLUCION

A. Procedimiento para cambio de material, paso 3.

Después de una verificacion minuciosa y tomando en cuenta nuestras
LIMPIEZA DE BOQUILLA (checklist)

PASO 3
‘/ LB1 Mantener la temperatura del material que se ha estado utilizando.
‘/ LB2 Unidad de inyeccion atras.
‘/ LB3 No usar contra presion.
\/ LB4 Cargar al aire 1/2 del diametro del usillo. (Revisar este dato por maquina).
v LB5 Vaciar el cafién con méxima velocidad.
v LB6 Repetir LB4 de 15 a 30 veces.

ALERTA Cuando el flujo de material se reduce drasticamente (el usillo corre riesgo de fractura) esperar a que
recupere temperatura el cafién y reanudar la operacion

‘/ LB7 Si existe rastro es del material anteriormente utilizado repetir desde el paso 2y 3

NOTA Al termino de estos pasos se podra realizar el cambio al material siguiente.
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LA SOLUCION LA SOLUCION

A. Procedimiento para cambio de material, paso 3 Limpieza de Boquilla.

B. Cambio de moldes que se divide en 5 etapas

A SO O .
LA SOLUCION

Proced ento de cambio de moldaes, etapa e .
B. Procedimiento de cambio de moldes etapa

Etapa 2 DESMONTAR MOLDE (checklist) Desmontar molde.

NA D1 Utilizar un parala i do aplique).

v D2 Apagar bomba hidraulica.

v D3 Abrir canastilla y colocar gancho para carga.

v D4 Colocar placas de sujecion para particion de molde (cuando aplique).

NA D5 Desconectar tubos o conexiones para aire o aceite hidraulico (cuando aplique).

NA D6 Desconectar cables y/o sensores para seguridad del molde (cuando aplique).

NA D7 Quitar pistones o insertos moviles (cuando aplique)
v D8 Colocar gancho de griia o montacargas en el gancho del molde y tensar la cadena de carga.
v D9 Aflojar tornillos y quitar mordazas del lado mévil del molde colocarlas fuera de la maquina.

v D10 Encender bomba hidraulica y abrir platina.

v D11 Apagar bomba hidraulica.

v D12 Aflojar tornillos y quitar mordazas del lado fijo del molde y colocarlas fuera de la maquina.

v D13 Separar el molde de la platina fija y subir el molde con la gria o monta carga.

v D14 Bajar molde y colocarlo en mesa, tarima o carro para transportarlo.
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RESULTADOS DE LA MEJORA RESULTADOS DE LA MEJORA

Cambio de Material Sencillo Cambio de Material Complicado

[VALOR] en casos extremos
[VALOR] en casos extremos

360 Tiempo
promedio

60 Tiempo
promedio

RESULTADOS DE LA MEJORA ESTANDARIZACION
Cambio de Molde Elaboraciéon e implementaciéon de una

instruccion de trabajo para cambio de
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0T

ESTANDARIZACION

Checklist para cambio de material y molde.

CONCLUSIONES

= |ogramos reducir los errores y tiempo de operacion en el proceso.
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3) BASEL S.A. de C.V.

REFORZAR EL CONTROL
DE CALIDAD

@ Razon de ser

@ Proceso

@ Tecnologia

...BAYSEL

@ Necesidad de implementar un sistema, el cual permitiera asegurar el
producto al cliente.

@ No existia una estructura documental formal de la
empresa.

@ Se decidi6 fortalecer el sistema.
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A

® Implementar una estructura en calidad para asegurar el producto a
nuestro cliente.

@ Presencia con el cliente.

@ Desarrollo y crecimiento de la empresa.

DESPUES
>

ANTES

@ Falta de medicion de defectos.
@ No se tenian datos.

@ No existia un sistema de medicién adecuado.

Implementar un sistema de medicibn que nos ayude a conocer
cuantitativamente los defectos, con el fin de analizar las causas que
originan el problema y evitar enviar productos con defectos a nuestro
cliente.

@ ;Por qué se suscito el problema?.

- Estructura documental.

- Empresa en desarrollo (joven).

o - Método de trabajo.
- Falta de capacitacion del personal.

- Implementacion de un sistema de
medicion/SGC.

...BAYSEL

® Se implementaron registros.
® Se implemento SGC/Medicién.

@ Se establecieron objetivos
derivados de resultados y
andlisis.

Reporte de defectos de / Bitacora de corrida inicial

piezas \
Inspeccion de piezas = . Reporte de producto Ilberado\
7
Datos para  cpk / ™~

peso/dimencional Control de resinas por lote

Devolucién de materia prima
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€T

BASEL
; Plan de
Andlisis accion
Evaluacion
Proyecto | _ _ _ _ ________
JICA
Plan de
NIVEL DE CONFIABILIDAD accion
120 —
/7 Nuevos [
100 L—""— '\ moldes_~ 98 og eg !
Estructurade " — | |
go jlaempresa - . ! |
T\ e 1
60 I
----------------- | NIVEL DE
w0 | | CONFIABLIDAD
|
20 |
I

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene

2013 2014

Cliente

0%
Defectos

@ Se realizan juntas diarias con responsables de cada area.
@ Se realizan juntas semanalmente con la Direccién General.

® Normar al personal y hacer uso de los documentos
implementados.

@ Cultura.
@ Métodos de trabajo.
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4) Temaplax S.A. de C.V.

CALIDAD DE
SLIDE PLATE

Seleccidon del tema

¢ Nueva variedad de defectos
* Altos niveles de scrap

d®

Temaplax
20 ,
16 /
14 //
12 / /

Turnos
Maquinas
Moldes
Productos
Empleados

Clientes auto.

CONTROL DE CALIDAD

-—2014
=—2013
==2012
-—2011
-==2003

Situacion

Calidad interna inestable

Envio de producto NG al cliente

Mas scrap que otras piezas

Cambios en tolerancia de color

aElmaE

CONTROL DE CALIDAD
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CONTROL DE CALIDAD

Objetivo

* No enviar producto NG al cliente
* Controlar proceso
e Disminuir nivel de scrap

mlm=nB

Contramedidas

* No pausar proceso

e Estandarizacién de tiempo ciclo hombre
* Estandarizacidn de inspeccién

e Un operador mas

CONTROL DE CALIDAD

Factores

e Alteracion de mezcla de resina
* Incremento de tiempo ciclo

-

e Degradacioén de resina

CONTROL DE CALIDAD

Confirmacion de efectividad

Mes Contramedida

A
/\
/ \
—— . [\
Estandarizar tiempo ciclo \/ \

hombre e inspeccion \

PSS

Octubre

Color fuera de

tolerancia
Otros

Quemadas

Color mezclado
Contaminadas
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CONTROL DE CALIDAD

Fijacion de control

* 2 operadores
e 1 operador + robot

CALIDAD DE
SLIDE PLATE

CONTROL DE CALIDAD

Reflexiones

e Conocimientos en polimeros
e Conocimientos especificos de nuestra maquinaria
e Analizar todos los factores de cambio
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5) Servicio en Plasticos, S.A. de C.V. SERPLASA

CONTROL DIARIO
DEFECTOS DE CALIDAD

NUESTRA
FILOSOFIA...

NUESTRA
MISION...

NUESTRA
VISION...

NUESTRA
POLITICA DE
CALIDAD ...

NUESTRA HISTORIA...

/~ N\

/7~ N\

o SERPLASA -Divers;ﬁcacién de o Certificacion
nace en « Traslado a Le6n _:"erca‘f’ | «Creacion de nueva en ISO « Incursionamos
« Produccién de s TP Ry planta en l2 que 9001:2008 al mercado

suelas T.P.Ry PVC.

_

fabricamos la

materia prima T.P.R automotriz

_

México. carretes

_

PRODUCCION

Industria Automotriz

bajan bajo normas
on en 1SO 9001-2008
e satisface plenamente

La experiencia que hemos a
de calidad total y de IS
durante ya mas de
las expectativa

ustria automotriz a partir del 2011 y continuamos en

Incursion

aja competitiva esta respaldada por la experiencia y calidad en el segmento




0¢-¢-¢-v

8T

SITUACION ANTES DE LA MEJORA

La situacién a mejorar de la

OBIJETIVO empresa no es clara.

* Se tienen rechazos del cliente
Obtener el valor real por defectos de calidad.
del PNC que se genera

mediante el proceso o E| PNC se controla mediante

de produccion con la cantidad de peso y no por
finalidad de encontrar defecto.

las causas que lo * No se puede realizar una
originan y poder medicion certera del % de PNC.
disminuirlo. * La medicidén no es la mas

adecuada se realiza de la si-
guiente manera:

ANALISIS DE FACTORES

* Datos reportados no coinciden con realidad
en cantidades.

* Es dificil para el operador realizar el reporte
de PNC debido al retrabajo de las piezas.

e Estructura de reporte diario de produccion
es complicado de llenar.

e |La situacion actual del PNC no es del todo
claray certera.

CONTRAMEDIDAS

Recoleccién de datos Analisis del PNC

reales. En base a nuevo reporte
* Se genera nuevo de produccion se

reporte de produccion generay analiza la

de facil llenado para el siguiente informacion:

operador. * Situacion real del PNC
e El reporte de ° Tipos de PNC

produccion se genera
cada hora durante el
turno.

* % de PNC por defectoy
por producto

REPORTE DIARIO DE PRODUCCION

ANTES DEL KAIZEN
|

- ==
REGISTRO DE PRODUCCION DIARIA REvo0
15/01/7m3

o v L PR DUTTD. ) ) [Fmemaan )

[ ] o I
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REPORTE DIARIO DE PRODUCCION

DESPUES DEL KAIZEN

MEDICION DEL PNC

Medicién: Piezas NG / Piezas G = % PNC
ANTES DE KAIZEN Indicadores de PNC:

MEDICION DEL PNC

DESPUES DEL KAIZEN

Medicién: Piezas NG + Piezas G/ Piezas G = % PNC
Indicadores de PNC:

MEDICION DEL PNC
e DESPUES DEL KAIZEN
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MEDICION DEL PNC

DESPUES DEL KAIZEN

MEJORAS Y RESULTADOS

Se ha podido controlar  * Recoleccion certera de
mejor el PNC. datos por hora.

Los datos recabados de ¢ Analisis del procesoy
la produccién son mas de las No
certeros. Conformidades.

Se conoce el tipo de no
conformidad y se puede
atacar.

Disminuyo el PNC.

MEJORA CONTINUA

* Mejorar el control estadistico del proceso para

disminuir pérdidas.
e Mejorar el flujo de informacion del mismo
proceso.

* Mejorar control diario en tiempo real.

CONTACTO

Escultura 301
Colonia Industrial La Capilla
C.P. 37297 Ledn, Gto. México

Teléfonos: (4) 711-64-50/51

Fax: (4) 711-64-65
e-mail:

mjimenez@serplasa.com.mx
web:

www.serplasa.com.mx




MUCHAS
GRACIAS




6) Kenmex, S.A. DE C.V.

KENMEX S.A. DE C.V.; HISTORIA

1.- SITUACION ANTES DE KAIZEN

PRODUCTIVIDAD




1.- SITUACION ANTES DE KAIZEN 1.- SITUACION ANTES DE KAIZEN

2.- GRAFICO DE MEDICION DE PRODUCTIVIDAD 3.- OBJETIVO

PRODUCTIVIDAD ACUMULADA KENMEX

PRODUCTIVIDAD

69.50% ——

68.29%
67.90%

OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE




4.- ANALISIS, DISENO, IMPLEMENTACION, AJUSTE Y 4.- ANALISIS, DISENO, IMPLEMENTACION, AJUSTE Y
MANTENIMIENTO DE ESTRATEGIA MANTENIMIENTO DE ESTRATEGIA

4.- ANALISIS, DISENO, IMPLEMENTACION, AJUSTE Y 5.- MEDICION, MANEJO E INTERPRETACION DE
MANTENIMIENTO DE ESTRATEGIA RESULTADOS

VOLUMEN ANUAL DE PARTES INYECTADAS
350,000

300,000

250,000

200,000

150,000
100,000

50,000

m2012 2013 2014
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5.- MEDICION, MANEJO E INTERPRETACION DE 5.- MEDICION, MANEJO E INTERPRETACION DE
RESULTADOS RESULTADOS

PRODUCTIVIDAD ACUMULADA CALIDAD ACUMULADA

o
95.00% 1.00%

94.00% 0.99%
0.98%
0.97%

0.96%

93.00%
92.00%

91.00%
9
90.00% 0.95%

89.00% 0.94%
88.00% 0.93%
87.00% 0.92%
86.00% 0.91%

85.00% 0.90%

91.05% 91.12% 90.05% 90.01% m CALIDAD 0.95% 0.95% 0.98% 0.96%




8¢-¢-¢-v

9¢

(2) Nuevo Leodn
1) Camcar de Mexico, S.A. de C.V.

)

Secretaria de Desarrollo Econémico

Ry Sinw ol
TORX

www.acument.com

© acument GLOBAL TECHNOLOGIES

© 2014 Acument Global Technologies, LLC

Acument’s Clientes

Lideres en el mercado: Proporsionando soluciones de sujecion a una diversidad de clientes

Global: Servicio al cliente en mas de 35 paises

Desde hace mucho tiempo: Socio de clientes con Acument por la vida de un ciclo de producto
Gran diversidad: Ningun cliente representa mas del 14 % de los ingresos

LUK

© acument GLOBAL TECHNOLOGIES

© 2014 Acument Global Technologies, LLC

]

|

Camcar de México S.Ade C.V.:

1998, Inicio en Saltillo, Coahuila como un centro
de entrenamiento.

En Abril 2000 se movi6 a Santa Catarina, N.L.
para iniciar como planta de manufactura.

En Sep. del 2003 se reubicaron a un edificio de
80,000 sq-ft para absorber productos de
transferencias de US.

En Noviembre del 2004 se obtiene la
certificacion de 1SO-14001.

En Sep. del 2006 se hace la transicion de QS-
9000 a TS16949.

Hoy su superficie es de 80,000 pies cuadrados.

Q) acument GLOBAL TECHNOLOGIES © 2014 Acument Global Technologies, LLC

J' TOTAL DE PERSONAL

© acument GLOBAL TECHNOLOGIES

© 2014 Acument Global Technologies, LLC
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. Situacion Inicial de la Empresa
JICA Plan de Actividades Kaizen por parte de JICA

Gran Plan de Actividades de KAIZEN (borrador)
Temas de la Asistencia Tecnica en el Edo. de Nuevo Leon (Resumen por Ing. Y. Kawaguchi)

jicaA (Seguimiento al las actividades)

2013 2014 * 3areas pilotos con mayor dreas de oportunidad en nivel de 6s,
| 1f2]s QO Elevacién del Falta participacion de los lideres de los ® Desvelados fue el drea que se tomo como érea piloto el cual se ha mantenido en 90 %.
nivel de 65 equipos principalmente en 3 reas Se cambio los formatos de para realizar las auditorias de 6s

Temas de asesoria por el | Congruenci
Ing. Daimon a
S: Se omite el detalle.

Empresa Tema Metas de las Actividades de KAIZEN l_
5:

Estandarizacion de la operaci6n. Organizr
Elevar el nivel de 65 [el flujo de los materiales y de la
informacion.

)

]

* Setomovideo para el analisis.
Reduccién de cambio de set-up mas de « Se realizo el diagrama de relacién
3 horas en maquina 201 Se hizo junta con operadores para ver areas de oportunidad y ver mejoras.
Se redujo de 3 horas 40 minutos a 1 hora 40 minutos.

Disminuir el tiempo de ~[Realizar las actividades clasificadas en 3 [Realizar el mantenimiento
paro en produccion.  [subtemas. preventivo.

Mejorar Ia tasa de

* MTBF y MTTR de los moldes. disponibilidad (YOSETOME *).
Mejorar la calidad.

* Tiempo para la
reparacion de moldes.

* Tiempo de paro de la

[ACUMENT' * Tasa de disponibilidad.

O Reduccién de Se desarrolla una actividades mediante los equipos auto dirigidos .

[T

# maguinaria. L B X
[ "\ Tiempo del cambio de| - wenor a 30 minutos, 0 minuto de tiempo de paro P , . * Paro por trabajos repetitivos que era la causa mayor de paro (34 % del tiempo total ).
moldes. Fjus(e. de produccion Re: uccion de tiempo/de paro dela * Se redujo notablemente tomando medidas para resolver las 189 acciones abiertas de las
Disminuir los productos defectuosos. Consolidacién def sistema de maquina durante la produccion cuales 158 se han cerrado el 83% de las acciones cerradas
* 0 reclamo del mercado. calidad.
- ) _ * Tasa de defectos en proceso:
* Dismini a la mitad el rechazo interno [, | <% < €5 — . - -
recisar la (niimero de eventos y volumen). N = * Se esta haciendo un estudio de capacidad del drea de Tool Room, se esta trabajando

+ Seleccion: a la mitad por el
[momento.

Eliminacion de la mezcla de
objetos extraiios.
[Administracion de calibradores.

g ion de tiempo de r inde  actualmente en este proyecto
moldes(durante la corrida)

administracion diaria

* Eliminar la inspeccion final.

Se esta realizando el proyecto de modificar el drea de sorteo .
Se analizo un 8d con Kawaguchi donde no dijo que debemos de tomar en cuenta las drea

Reduccién de quejas de cliente

* YOSETOME ... Concentrar la carga en pocas maquinas dejando las otras ] que estan como filtro no solo donde se genero el problema
apagadas para ahorrar los gastos de energia y de mano de obra. q
Itinerario de las visitas de los Q Precisar la
expertos en KAIZEN - - administracion * Se les esta publicando diariamente los defectos internos de las dreas .
= diaria L, N * Actualmente se tienen 5 equipos de auto dirigidos en los cuales se ha reducido los rechazos
[Heshimoto |— Reduccién de defectos internos —Tl
Morishima | P — —5 ~+—] - . o
* Se estan haciendo equipos de andlisis de A3.
Primer afio, Ensefiar con palabras y actos, Segundo afio, Lograr que lo hagan, Tercer afio, Darle seguimiento.

O) a[ument GLOBAL TECHNOLOGIES © 2014 Acument Global Technologies, LLC

O) acument GLOBAL TECHNOLOGIES © 2014 Acument Global Technologies, LLC

SELECCION DE TEMA JicA SELECCION DE TEMA

Estudio de Tiempos Muertos o ~loll- M-
SESI= N

o
S e
ANTES DEL PROYECTO PARALAS 9
MAQUINAS

Ajuste de Maquina
4%

Reparacion de Maquina
4%

Operador haciendo set-up
7%

+ 1SUPERVISOR

+ 4 OPERADORES (ASIGNADOS A2
MAQUINAS)

Cambio o reparar (-3

herramienta 14 %

3 I =2 = B
..
(4

DESPUES DEL PROYECTO PARA
LAS 9 MAQUINAS

* 1TEAM LEADER
* 2 PREPARADORES TECNICOS
2 TECNICOS

© 2014 Acument Global Technologies, LLQ

O) acument GLOBAL TECHNOLOGIES © 2014 Acument Global Technologies, LLC
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Cambios Rapidos de Modelos (SMED

O) acument GLOBAL TECHNOLOGIES © 2014 Acument Global Technologies, LLC

9 -
jla DIAGRAMA DE RELACION ENSENANAZA DE JICA

TOMADE VIDEOS Y TIEMPO

Tiempo Total de cambio del nimero de parte 3 H 23 min

© acument GLOBAL TECHNOLOGIES

© 2014 Acument Global Technologies, LLC

© 2014 Acument Global Technologies, LLC

O) acument GLOBAL TECHNOLOGIES

. ]
jica

*No tenia las herramientas a la mano
«Ir por los cortadores al Tool Room
«Se tardaron 1 hora en el ajuste de los cortadores

«Se dio mas de 5 vueltas al comparador para hacer las
mediciones

| MEJORASAIMPLEMENTAR |
*Que la herramienta este lista y en su lugar
Que los cortadores ya estén listos con la herramienta
*Reducir tiempo en ajuste de los cortadores
*Cuando vaya al comparador llevar el dibujo

*Que se realicé con 2 operadores, el cual hara el cambio en
trefilado, ajuste de botador mecanico, ajuste de tiempo de
tenazas, pesar material, y medir progresiones para que no se
mueva el operador

© acument GLOBAL TECHNOLOGIES

ANALISIS DE VIDEOS Y ACTIVIDADES

L OBJETIVO ES REDUCIR DE3H 26 mina 2 H.

© 2014 Acument Global Technologies, LLC
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DIAGRAMA DE PESCADO.

CAMBIO CON 2
OPERADORES

PARA ESTANDARIZAR
LAS OPERACIONES

HERRAMIENTA DE
MANO

HERRAMIENTA PARA
CAMBIO DE NUMERO
DE PARTE

QUE ESTEN
COMPLETA

NO TODOS TIENEN QUE ESTEN CERCA

LA HERRAMIENTA DE LA MAQUINA

| » NOSIGUENEL
PROGRAMA

FALTA DE SE%UIMIENTO AL
PROGRAMA

PARA MEJORAR
LOS TIEMPOS
.
PLANEACION
POR QUE NO HAY NO ESTAN
CONIROL ORDENADAS LA CAHl\?glgluﬁg?\lO
HERRAMIENTAS Q
FALTA DE ESTAN PLANEADOS
—

SEGUIMIENTO EQUIPO DE
MEDICION

ESTA RETIRADO DE

LA MAQUINA

NO SE ANKIJ_ISO

NO SE TOMO EN
CUENTA A LOS
OPERADORES

© acument GLOBAL TECHNOLOGIES

POR QUE CAMBIAN
LA PROGRAMACION

POR URGENCIAS

ENTRENAMIENTO

NO HAY PLAN DE
ENTRENAMIENTO

NO ESTA BIEN
DEFINIDO

FALTA REALIZAR PLAN
DE ENTRENAMIENTO

3 Acument Global Technologies, LLC

PLAN DE ACTIVIDADES

" ) DIARAMA DE PROCESO DE

JlCA CAMBIO DE NUMERO DE PARTE ANTES
e
|

[ MONTARDISCOS | COLOCAR CABEZA
PREPARACION

AJUSTEDEPKO |

[ METERALAMBRE | [
[ QUITAR HERRAMIENTA |

[ CHECARPRESION | [ HOJADE INSPECCION |
[ PONER DADO |

[ LONGITUD DECORTE |

(Prueba no

[ MONTAR ROLLO | t Acprggada
l TREFILAR (Prucba - nQ

Aprobada
Sl

CORRER 5 MINUTOS

COLOCAR TENAZAS l FIN

W obiiEe |

¢Prueba
Aprobada
?

no

si [ PONER DADO ]

AJUSTE TIEMPO

© 2014 Acument Global Technologies, LLC

LISTADE ACTIVIDADES

Plan para reducir la actividades que no generan valor.

» De las 97 actividades que se realizo antes de las mejoras se busca que se reduzcan a 38 actividades
para reducir en un 30 %.

© acument GLOBAL TECHNOLOGIES

© 2014 Acument Global Technologies, LLC

© 2014 Acument Global Technologies, LLC

© acument GLOBAL TECHNOLOGIES
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LISTADE ACTIVIDADES A REDUCIR

Ajuste de 1 hora Se les paso un videos de la manera 25 min
cortadores adecuada y de las precauciones que
deben tener para mejorar el ajuste y
de que deben tener listos los
cortadores
Ir por 30 min Se hablo con los operadores y con la 0 minutos
herramienta gente JICAy cual no sugirié que
otro lugar colocaramos las herramientas cerca
de la maquina cuando realizan el
cambio
Iral 15 min Se hablo con los operadores de que 5min
comparador deben de llevar el dibujo una sola vez
Optico a Medir para checar todas las mediciones, y
pieza de colocar un comparador cerca del
area para mejorar los tiempos
Meter alambre, 25 min Esta actividad la va realizar el O min
Ajuste de segundo operador cuando termine de
tiempo de realizar el ajuste del trefilado, para
levas y botador evitar que el primer operador se
mecanico mueva de la maquina

O) acument GLOBAL TECHNOLOGIES

Analizando estas actividades se puedue reducir el tiempo para poder cumplir con
el objetivo de 2 horas pronosticadas para el cambio de numero de parte.

© 2014 Acument Global Technologies, LLC

DIAGRAMA DE ESPAGUETTI

ji’a CAMBIO DE NUMERO DE PARTE

© 2014 Acument Global Technologies, LLC

O) acument GLOBAL TECHNOLOGIES

e a DIAGRAMA DE PROCESO DE CAMBIO DE
NUMERO DE PARTE ANTES Y DESPUES

Tiempo de cambio de
num. de parte 3 H 23 min

Tiempo de cambio de
num. de parte 1 H 44 min

© acument GLOBAL TECHNOLOGIES

© 2014 Acument Global Technologies, LLC

@ acument GLOBAL TECHNOLOGIES © 2014 Acument Global Technologies, LLC
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icA BENEFICIOS OBTENIDOS

*TRABAJO EN EQUIPO

LA PARTICIPACION DE LA GENTE OPERATIVA

*APRENDIMOS ANALIS DE MEJORAS EN MAQUINAS

*APRENDIMOS A REALIZAR UN SMED DESDE EL INICIO

*LA IMPORTANCIA DE LATOMA DE VIDEOS EN LOS PROCESOS

*HACER MA FACIL EL TRABAJO A LOS OPERADORES

*APRENDIMOS ANALIZAR LAS MUDAS

*EL PRIMER EQUIPO AUTODIRIGIDOS LLEVAN 2 MESES SIN RECHAZOS INTERNOS

o

O) acument GLOBAL TECHNOLOGIES © 2014 Acument Global Technologies, LLC

s
JICA”  TAREAS PENDIENTES A IMPLEMENTAR

» Establecer la metodologia de Kaizen

» Trabajo estandar en la maquinas similares.

» Continuar con el practica en todas las maquina.
» Realizar kaizen en area de Tool Room.

» Reducir problemas de calidad

» Mejorar tiempos muertos de mantenimiento.

» Mejorar el analisis de solucién de problema con la metodologia
de 5 por que.

O) a[ument GLOBAL TECHNOLOGIES © 2014 Acument Global Technologies, LLC




2) Bradley de Mexico, S.A. de C.V.
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INFORMACION GENERALT

\V/AP]P® \\Wi [ ] I

* INFORMACION GENERi
ACABADOS Y RECUBRIMIENT

Zinc Plati
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INFORMACION GENE

INFORMACION GENER
ACABADOS ORGANIC

INFORMACION GE

INFORMACION GENE
CLIENTES PRINCIPAL
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SITUACION INICIAL

MEJORAS IMPLEMENTAD

Control y orden de
materia prima

Se formaron equipos Kaizen para
El flujo de materiales noesel  mejorar el nivel de 5’s, se cambio el

Layo ut de proceso adecuado, no se tiene un layout layout de proceso y se identificaron
del proceso. las areas y actividades que debia
realizar cada persona.

Eliminacién de fugas
de la linea de
galvanizado

TEMA SELECCIONAD
CONTROL Y ORDEN DE MATERIA PRIMA

— Control en los procesos y calida

Rendimiento de la materia pri

TEMA SELECCIONAD
CONTROL Y ORDEN DE MATERIA PRIMA

Capacitacion e implementacién tecnolégi
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1)

TEMA SELECCIONAD
CONTROL Y ORDEN DE MATERIA PRIMA

SITUACION INICIAL DEL TEM

Fuera de su lugar y sin cuida

SITUACION INICIAL DEL TEM

No se utiliza en el proce
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CAUSAS DEL PROBLEMA ACCIONES A TOMAR (CONTRAMEDIDAS)
e
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ACCIONES A TOMAR (CONTRAMEDIDAS) B_ACCIONES A TOMAR (CONTRAMEDIDAS)

Frecue
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CALENDARIZACION D

CALENDARIZACION D

CALENDARIZACION D

CALENDARIZACION D
ACTIVIDADES Y AVAN
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CALENDARIZACION D BENEFICIOS OBTENIDC

Control de inventar
| Actuglizad

Compras adecuad3

TAREAS PENDIENT ACCIONES O ACTIVIDADES PARA DA
SOLUCION A PROBLEMAS PENDIENT
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. RESULTADOS SECUNDARIOS OBTENIDOS

LECCIONES APRENDIDAS DE JI
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3) Evco Plastics de Mexico, S. DE R.L. de C.V.

Introduccion

= Guadalupe, Nuevo Ledn

= Empresa conjunta fundada en el afo
2000

= Certificada con ISO TS16949:2008

= 2lprensas de230T.a1100T.

= Manufactura de inyeccion de plastico.

= la empresa esta formada por 200
Empleados

Japan International Cooperation Agency

Mario Martinez
Jorge Luis Lépez

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V. Marzo 06, 2014 EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

CLIENTES Productos de Clientes

Soporte de Cluster de Ldmparas de Cases de Baterias
Instrumentos Emergencia [Herramientas inalambricas]

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V. EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.
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Productos de Clientes

Eléctrico & Potencia

Soporte de Maquina
TAC

Componentes de
Tableros de control

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Situacion Inicial

» Altos tiempos muertos en cambios de moldes.
» Entregas tardes

» Altos inventarios

» Poco flexibilidad

» Alto Scrap

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Situacion Inicial

La situacidn al iniciar el proyecto 2012

Se tenia identificado que los cambios de moldes eran
muy lentos, lo cual contribuia a tener eficiencias
bajas.

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Analisis de causa raiz

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.
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Problema

1. Demasiada variacién en
tiempo de cambios de
molde desde 100min. a 160
minutos.

Causa

1. Falta de Std Work para
cambios de molde

[y

Analisis de causa raiz

Contramedida

. Definir como maquina pilo

M103

. Formar equipo

multidisciplinario

. Entrenamiento en SMED
. Aplicar los conocimientos

adquiridos en el drea piloto.

. Fase de entrenamiento al

100 % de Set-Up

. Desplegar SMED en toda la

planta

Equipo que trabajo en la mejora

» Alfredo Elizondo Decanini  Dir. Operaciones

» Rolando Judrez Dir. De OPEX

» Pavel morales Gerente de taller de moldes
» Mario Martinez Jefe de Produccion

» Juan Villegas Coord. OPEX

> Jorge Lopez Coord. De Calidad

» Mario Garcia Ingeniero de Procesos
» Jorge Sauceda Set-Up

» Marcelo Ramos Set-Up

» Ivén de la Rosa Set-Up

» Omar Garcia Set-Up

» Ricardo Tovar Set-Up

» Jesis Amado Set-Up

» Francisco Avila Set-Up

» Pablo Ramos Set-Up

» Miguel Garcia Set-Up

» Jesus Torres Set-Up

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Diagrama Spaggetti

La causa de tener altos tiempos en cambios de molde

» La falta de un STD Work para el cambio de modelo

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.
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Plan de Accion

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Mejoras Implementadas

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Mejoras Implementadas

e Utilizando el anddn del sistema

Se mejoro la comunicacién

Se definié un punto de
reunion, para entregarse el ¢ Punto de reunion
status de la planta entre
turnos Set-Up.

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Mejoras Implementadas

Se mejoro la comunicacion

Se mejoro la junta de programacién HEJUNKA (Planeacién),
elaborando check list de preparacién.
Donde intervienen todo el equipo de Operaciones

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.
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Mejoras Implementadas

ANTES DESPUES
¢ Los moldes no tenian correctamente ¢ Se hizo un plan para acomodar las
acomodadas las mangueras. mangueras a los moldes

* Faltaba habilitar manifould ¢ Se hizo un plan de inversidn para
habilitar los manifould.

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Mejoras Implementadas

ANTES DESPUES
¢ No se tenia un lugar definido donde ¢ Se definid el lugar donde se deben
colocar los moldes durante el de colocar los moldes durante el
cambio de modelo. cambio.

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Mejoras Implementadas

Control de
Termoregulador Temperatura
NO HAY FOTO
Molde
ANTES DESPUES
« No teniamos una estacion de ¢ Se implemento una estacién de precalentado de
precalentado. molde.
¢ Ayudo a disminuir el tiempo de arranque y el
scrap.

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Mejoras Implementadas

Equipo
Neumatico
ANTES DESPUES
¢ Setenia un carro de herramientas, ¢ Se fabrico un carro de herramienta
en cajones, lo que ocasionaba aplicando la 5°S.
perdida de tiempo cada que se * Se eliminaron los tiempos de

buscaba herramienta. busqueda.

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.
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Mejoras Implementadas

ANTES DESPUES
* Se utilizaban tornillos de linea. ¢ Se maquina la punta de los tornillos de
forma cénica para facilitar y disminuir el
tiempo de atornillado.

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Mejoras Implementadas

ANTES DESPUES
* Setenia problemas al momento de e Sedisefio y se fabricaron tornillos de
grapar el molde por el tipo de cabeza “T” para platinas de ranuras.
tornillo.

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Mejoras Implementadas

ANTES DESPUES
¢ Lasvalvulas de agua que alimentan a la ¢ Se habilito una guia para las manguerasy se
magquina y al molde se encontraban a una colocaron las valvulas a pie de maquina.

altura de 2.30m * Seelimino el acto inseguro de subir a la
¢ ElSet-Up tenia que subirse a la maquina magquina y mejoro el tiempo.

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Mejoras Implementadas

A

* Seregistran la eficiencia por
turno.

* Seretomo el uso del pizarrén para
monitorear el control de produccién.

* Seregistran todos los tiempos de
cambio y arranque.

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.
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En que nos ayudo el SMED?

Reducir inventarios

Dar mayor flexibilidad e incrementar capacidad
Respuesta mas rdpida a necesidades del cliente
Reduccién de costos

Ventajas competitivas

Mejorar el servicio al cliente

Reducir Lead Time

© N o A~ W oe

Menos desperdicios

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Beneficios

1. Flexibilidad. Poder adaptar su produccién a los requerimientos del cliente sin
la necesidad de inventarios altos.

2. Entrega mas rapida. Produccin en pequefios lotes que permitird reducir el
lead time y tener entregas a tiempo.

3. Mejorar Calidad. Mientras disminuyan los inventarios, el riesgo de dafar al
producto por manejo de material se reduce también, asi como también por
reducir los ajustes a la maquina.

4. Alta productividad. Si el tiempo de cambio se reduce, la disponibilidad

operacional del equipo aumenta.

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Tiempos promedios de cambios de molde 2013

—

Mejora del 63%

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Beneficios

Antes
PROM. 2012
Mejora A
, | 63%* |
Después [ |
DIC. 2013 |
\
Antes
Después

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.
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Acciones por realizar

e Comprar platinas magnéticas
e Cambiar a barras de botado de conectores rapidos

¢ Habilitar valvulas de las lineas de enfriamiento a pie
de maquina

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.

Ly

EVCO Plastics de México S. de R.L. de C.V.
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4) Olson International de Monterrey, S. de R.L. de C.V.

JICA
SMED

» Olson MFG Co, Inc y Buhrke
Industries

» Fundadas en 1979 por Ed y Eric
Olson;

» v por el Sefior Fred Buhrke.

» En el 2008 ambas compaifiias se

fusionaron bajo El Corporativo IMS-
Buhrke-0Olson

Olson International de Monterrey, S. de

R.L. de C.V.
Fundada en junio 2006

» Situacion de la Empresa

Alto consumo de tiempo en nuestro sistema de
cambios de modelos de hasta mas de 2.5 horas
promedio.

Mejoras Implementadas

Areas de Oportunidad Condiciones Actuales

Diferentes medidas en area de
Standarizacion de Troqueles sujecion

Herramientas no adecuadas
para la sujecion de los

Herramental trogueles
Preparacion de siguiente Preparacion parcial del troquel
troquel proximo a correr

Sensores colocados al
Proteccion de trogueles momento del montaje

Actividades Implementadas

Se standarizaron a 2" la
altura de sujecion

Se adguirio herramienta
acorde a las medidas y
necesidades de cada prensa
Se implemento la

preparacion externa

Sensores fijos a cada troguel
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» Razén : herramienta para reducir inventarios a traves de la
flexibilidad en los procesos mediante de los cambios rapidos

de modelos.
» Equipo Kaizen :
- Ricardo Martinez........ Ing de Procesos
« Felipe Arevalo.............. Supe de ingenieria
« Miguel Cerda................ Montador
« Armando Ramos ......... Gerente de Produccion

» Uno de los principales contribuidores en la baja
eficiencia de operaciones es el tiempo muerto
por cambios de herramental, el cual era mayor a
2 hrs promedio.

Nuestro principal contribuidor a los altos tiempos
muertos en los cambios de herramentales es el drea de
produccion .

PRODUCTION QUALITY

40.00

30.00

1104 13.41

T T T
Aug-13 Sep-13 Oct-13 Now-13

Aug-13 Sep-13 Oct-13 Nov-13

TOOL ROOM

40.00

30.00

20.00

~ “m WM W W
0.00 +

Aug-13 Sep-13 Oct-13 Nov-13

T

= . . -M‘3
0.00 . , ,

» Re—estructurar el equipo de cambio de
herramental (grupo SMED)

» Re definir tareas especificas para cada uno de
los integrantes del grupo

» Abastecer de equipo y herramienta al grupo

» Establecer un programa para la
estandarizacion de los troqueles

» Identificar los cambios internos y externos en
los cambios de modelo
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PROYECTO SMED 2013

rups Fraduceeion

e triqueles

Adgur hamementa para el 100% Compras — Compras  Producecion

0§ Tackbame  Complet Resoure hames [l 23, T 30, 007, J0u 4 T, Tt 28, g & Thug 11, kg 08, g 28 Joep 1, g 1, T8ep 15 8ep 20,
1 " Restrustar equip SNED 100% Priduceion adiecion
1 ‘/ Rediffirtareas espasifias 1004 genieriz hgenieria

v

T b | ————

Beneficios Obtenidos
> Mayor disponibilidad de prensa
> Reduccion de inventarios al lograr flexibilidad en los cambios

» Mejor tiempo de respuestas a necesidades del cliente

P-150-1

i ‘/ Re-deinir ambing intemes / 100% Ingenieria / _\ngenieria/producoion
Lnemos preduceion
ACTIVIDAD RESPONSIBLE FECHA DE IMPLEMENTACION

Continuar con la
standarizacion de o
Ingenieria /Taller
troqueles de la prensa

modelo 150-1

Establecer un stock de
equipo para el grupo SMED Produccion

Redifinir un segundo
equipo SMED para soporte Produccion

Mayo 2014

Mayo 2014

Abril 2014

245
" 152 _ ZF 203 215 193 195
1
] I I
Aug-13 Sep-13 Oct-13 Now13 Dec-13 lan-14 Feb-14
Aug-13 Sep-13 Oct-13 Now-13 Dec-13 Jan-14 Fab-14
mm0ther 0.00 0.00 000 000 000 000 000
Oty DEB2 0.65 054 o3 o3 028 033
N Toofing 033 0.65 038 o5 085 [13 [13
—-—etup 13 062 135 113 1 105 102
e Tatal Gzl 100 1.00 100 100 100 100 100
=—Setup Goal 0500 0500 0500 0500 0500 0500 0500
| ==——Tooling Goal 0333 0333 0333 0333 0333 0333 0333
e Quislity G0l 0166 0166 0166 0166 0166 0166 0166
Total 245 192 27 3 215 183 185
» Programa de entrenamiento en lean manufacturing al grupo
SMED
» Programa de entrenamiento en 5’s al grupo SMED
» 2 Nuevas prensas modelos a implementar las lecciones
aprendidas durante este proceso
» Invitar al grupo JICA a que nos siga otorgando su valiosa

experiencia en la implementacién del SMED y 5’s




€5-¢¢-v

TG

5) Plating Technologies, S. DE R.L. de C.V.

PLATING TECHNOLOGIES
S. DER.L. DE C.V.

Es una empresa que ofrece servicios de recubrimiento
de metales sobre una amplia gama de sustratos para la
industria automotriz, electrénica, médica, enseres
domeésticos, entre otras.

PLATING TECHNOLOGIES S. de R.L. nace en 1996 con el
propésito de servir a la industria reuniendo los
diferentes requerimientos en cuanto a calidad y costos
competitivos.

Cuenta con 120 personas en sus instalaciones, de los
cuales 100 son de caracter operativo y 20
administrativos.

Entre los clientes mds importantes que cuenta son:
AISIN, CARRIER, CUPRUM, EMERSON, TRANE, OLSON,
SUMMO DE MEXICO, PANDUIT

PLATING TECHNOLOGIES
S.DERL.L.

es una nueva construccion que planea introducir nuevas lineas
de produccién y ademas ser la sede de la transferencia de
Plating Planta Monterrey ante un cercano cierre de operaciones
en dicha planta.

Como parte del desarrollo de una nueva planta, es importante
tener un orden y un sistema de trabajo robusto para que todo el
personal se involucre de inmediato con la operacién. Y ante la
inminente transferencia de Planta Monterrey, es importante
que la cultura de la organizacion sea lo suficientemente fuerte
para soportar la operacién.

Plating Ciénega retine informacién para generar indicadores
generales, lo hacen de manera intermitente y carecen de ser
comunicados al personal, sélo se queda a nivel administrativo.

Carece de un orden y limpieza establecido, no existe
delimitacion de dreas de acuerdo a un flujo de trabajo y cuenta
con muy pocas medidas de seguridad para el personal.

. .z . .
Plating Technologies S. de R.L. de C.V. Planta Ciénega de Flores, SltuaC|O n I nicia I

Temas a Mejorar

Mejoras Implementadas

Situacion Inicial

PRODUCTIVIDAD

HIGIENE Y SEGURIDAD

ELEVACION DEL NIVEL DE 5’S

SISTEMA DE CONTROL DIARIO

NO SE LLEVA EVALUACION

NO HAY REGISTROS NI EVIDENCIA DE
HIGIENE Y MEDIO AMBIENTE

SOLO SE CUENTA CON EVALUACION, NO
HAY PROYECTO A IMPLEMENTAR

SE LLEVA, PERO NO ES CONSTANTE
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Se eligi6 el tema de Productividad debido a la
importancia que tiene en la actualidad manejar
indi ‘€S en una organizacion.

Partimos del concepto de que todo lo que se puede medir se
puede controlar y por lo tanto mejorar.

Debido al tipo de clientes que tenemos es muy
importante que tengamos un sentido de urgencia y una
flexibilidad que se adapte a sus necesidades.

A la alta direccion de Plating Technologies le interesa reducir
costos con el fin de mantener competitividad en el mercado.

Es por esto, que decidimos enfocar nuestra mejora en la
Productividad. Teniendo como objetivo: Medir,
Controlar y Mejorar los resultados de los indicadores.

El equipo que estara trabajando en este desarrollo esta
compuesto por:

José Luis Martinez Gerardo Rocha
Luis Silva Julio Hernéndez
José Luis Cantd Todos supervisados y liderados por los

expertos de JICA

PRODUCTIVIDAD

No se contaba con datos para
generar informacion.

No se tenia la cultura de ciertos
indicadores.

Los datos provenian y se
comunicaban tUnicamente a nivel
administrativo.

Debido a que no se realizaban
mediciones de productividad, no
se establecian metas claras.

Situacion Inicial
PRODUCTIVIDAD

\Material\ ‘ M.A. ‘

Causas del Problema

Falta de

e | (A

Nohay indicadores de
personal }7/ Productividad

Método | Maguina | | M.Obra |

Faltan No se tomaba 5
indicadores de en cuenta No habia un
uctividad dicho sistema para
indicador medir

No se tenia la " Se desconocia
cultura del de la
indicador importancia

Recibir capacitacion de conceptos
por parte de los expertos de JICA.

Reunir informacién necesaria y
definir indicadores a considerar

Capacitar a personal para el manejo
de indicadores.

Reforzar la estructura organizacional
para el seguimiento

Presentar indicadores de planta vs
costos a la alta gerencia

Acciones a tomar
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Calendarizacion de Actividades

CRONOGRAMA

NO. ACTIVIDAD OBJETIVO A M J J AS ONDEFM RESPONSABLE
B A U UG EC O I NEA
R Y N L O P T V C E B R
N conceerincuturacer IR L]
1 Recibir capacitacién de expertos i PT.YJICA
indicador —l=r
" [ ||| | | |
eunir informacion necesaria se generan CANTU

-... ...1.-. JOSE LUIS CANTU

Capacitar al personal para manejo de
Involucrar al personal

indicadores
D:
4 Reforzar e las -....... i.. JOSE LUIS MARTINEZ
tareas
o | | L[]
5 Presentar indicadores ante gerencia indicadory los e 4 LS./G.R./JLC/ILM.
beneficios obtenidos
G Adoptar cultura en las otras lineas de Estandarizar el -...........
produccion proceso a las lineas

Incremento en la eficiencia y eficacia como se puede ver

en las gréficas.
NOVIEMBRE 2013

100

Incremento en la eficiencia y eficacia como se puede ver
en las graficas.

FEBRERO 2014
100
T~ . .
% | Beneficios
80 .
” Obtenidos
60
% PORCENTAJE 50
20 ~#— Meta Eficiencia
= Eficiencia
30
= Eficacia
20
- Meta eficacia
10
0
P OT R AU JICICICIIC I IO I
FT S
P QTGT S N P e

FECHA

” 'W*Av‘*“wﬂl\ Beneficios
80
=__/ \\WASAWA :
60
© VN \Y/ \/
% PORCENTAJE ~—Meta eficiencia
“ e Eficiencia
30 = Eficacia
20 =& Meta eficacia
10
° o s o e i s o e s e e R
SZ2EZgsggEEEEsgg8ggg8g8g8g8¢8¢8
8888888888888 s8888888¢8¢
SISIISSSISIIISSSIIISISISSSS
fgdggddddgdddddddgddddyg
2832885885333 2922:27]2388R
FECHA
= Sana competencia entre el personal para mejorar el BeneflCIOS
indicador

Obtenidos

Exigencia del personal operativo hacia el drea
administrativa para disponer de los recursos

Exigencia del personal operativo hacia el drea de
laboratorio para el control del proceso

Mejores resultados de calidad

Nuevas metas para el laboratorio con el fin de lograr un
mejor control del proceso

Tiempo de respuesta inmediato ante alguna anomalia o
queja del cliente
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Algunas de las tareas que quedaron pendientes son:

= Presentar resultados ante la direccion (hasta nueva fecha
de junta de direccion)

= Implementar cultura en las otras lineas de produccién
( pendiente hasta el arranque de produccion)

= Continuar con las actividades que no se eligieron para
desarrollar

Problemas o

tareas pendientes
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6) Nuevo Ledn Government

FORTALECIMIENTO oe
ta INDUSTRIA AUTOMOTRIZ

« MEXICO

JAPAN INTERNATIONAL COOPERATION AGENCY

MONTERREY, NUEVO LEON
10 de marzo de 2014

Esquema del proyecto

* Asistencia Oficial para el Desarrollo =ODA (Official Development Assistance)
« Se debe contribuir al desarrollo tanto de México como de Japon.

* Acuerdo firmado por el Gobierno Mexicano y el Gobierno Japonés (Cooperacion
Binacional)

Participantes

JAPAN INTERNATIONAL COOPERATION AGENCY

Estructura del proyecto KAIZEN

AISIN Mexicana 1 TIER |

Seleccién de

proveedores y S5TIER II
acompafamiento ®
en asistencia técnica Giros

Troquelado (1),

ESTRUCTURA DE LA Recubrimiento de zinc (2),

ASESORIA EN

Moldeo por inyeccion de

3 EXPERTOS DE JICA
° plastico (1)

Entidad ejecutora por parte de
Japon

JICA (Agencia de Cooperacion
Internacional del Jap6én) 3 COLABORADORES DE SEDEC NL
Contraparte mexicana y
sitios del Proyecto
Gobierno del Estado de
Nuevo Ledn

Asistencia técnica en sitio a
empresas Tier Il

JAPAN INTERNATIONAL COOPERATION AGENCY

KAISEN Fabricacion de tornilleria (1),

Estudio de Impacto
Resultados de Fase 1

Recopilacion de datos en el estudio de linea de base
Recopilacion de datos
@D Avance del Kaizen en QCD. (Calidad, Costo y Tiempo de entrega)
@ Aplicacion de las técnicas japonesas de control de produccion

@ Informacion para la evaluacion de la mejora en los indicadores
administrativos.

Programa
» Estudio de linea de base
» Primer estudio de impacto

» Segundo estudio

(Juniol7 a Julio12 de 2013)
(Noviembrel9 a Diciembrel3 de 2013)
(Febrero de 2014)

JAPAN INTERNATIONAL COOPERATION AGENCY
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Resultados de Estudio en Nuevo Ledn

9.00
8.00
7.00
6.00
5.00
4.00
3.00

2.00
Baseline study Impact study (1) Impact study (2)
(June 2013) (November 2013) (February 2014)

M Evaluation of ImprovementinQCD ® ion of pre i system

Note1: Evaluation of each Tier-2 companies was judged by COMPITE.

Note2: Evaluation of improvement in Quality Cost Delivery at the time of Baseline study is not dotted in the graph since the
evaluation is made by comparing the condition at the time of Impact studies with Baseline study.

JAPAN INTERNATIONAL COOPERATION AGENCY

H' A )

Muchas Gracias

FORTALECIMIENTO ot
a INDUSTRIA AUTOMOTRIZ

« MEXICO

JAPAN INTERNATIONAL COOPERATION AGENCY

MONTERREY, NUEVO LEON
10 de marzo de 2014




65-¢-¢-V

LS

(3) Querétaro
1) Auto Cast México S.A. de C.V.

Japan
International
Cooperation
Agency

Presentacion de Resultados de la Asistencia
Técnica del “Proyecto para el
fortalecimiento de la cadena de proveeduria
en el sector automotriz en México” en la
empresa

Auto Cast México, S.A. de C.V.

SITUACION AL INICIO DEL PROYECTO

Japan
International
Cooperation
Agency

Perfil de la Empresa

» Ubicacion

Av. De las Fuentes # 9, Parque Industrial
Bernardo Quintana, El Marqués, Querétaro.

« Inicio de Operaciones Marzo 2009
* No. De Empleados 86
« Factor de Ventas Anuales USD $3.5 Mill.

* Giro

Fundicion a presién y maquinado de
aleaciones de Zinc (Zamak).

* Procesos

Inyeccién de Zamak (Die Casting),
Troquelado, Vibrado, Roscado, Pulido, Plating

* Productos (Algunas imagenes)

[PRODUCTOS]

* Porcentaje de ventas al sector automotriz

[DISTRIBUCION DE VENTAS]

« Principales Clientes

[CLIENTES]

MEJORAS IMPLEMENTADAS DURANTE EL PROYECTO
CUADRO DE RESULTADOS

A) DESPERDICIOS ELEVADOS: PPM’S INTERNOS DE 10,000/MES.

B) EL 95% DE LA PRODUCCION ES INSPECCIONADA PIEZA POR PIEZA EN UNA
ESTACION DE INSPECCION FINAL.

C) ALTO NIVEL DE
PRODUCCION.

INVENTARIO (WIP), EL EQUIVALENTE A 1 MES DE

D) FALTA ORDEN Y LIMPIEZA EN TODAS LAS ESTACIONES DE TRABAJO.

E) SE DETECTAN 2 ESTACIONES COMO CUELLO DE BOTELLA: REBABEO Y
VIBRADO, PUES AMBAS OPERACIONES SE REALIZAN DE FORMA MANUAL.

F) LOS CAMBIOS DE MODELO REQUIEREN DE MUCHO TIEMPO PARA SER
REALIZADOS.

TEMA OBJETIVO META ESTADO INICIAL ESTADO FINAL
| bisminuir pps | ANO 2012 DICIEMBRE 2013
REDUCCION DE PPM'S | \\rEpnos DE 10000 A
INTERNOS oo § 9853 PPM's INTERNOS AL | 3212 PPM's INTERNOS
' MES (MEJORA DE 67.4%)
| INsPEccioN  100%  En | ARNO 2012 DICIEMBRE 2013
REDUCIR LA OPERACION | 2 moo ™ (o B0 0o
MEJORA DE LA | DE INSPECCION 100% PRODUCTOS 95.41% POR INSPECCION | 7.48% POR INSPECCION
PRODUCTIVIDAD FINAL FINAL
REDUCIR EN 15% gL | ENERO2013 DICIEMBRE 2013
REDUCIR EL TIEMPO DE | 1=vnr™ S o0 oF
CICLO DE OPERACIONES | | » o™ Oorcn lones pe | SUMA  DE - TIEMPOS | SUMA  DE  TIEMPOS
DE REBABEO Feees ESTANDAR: 890.23SEG ESTANDAR: 318.50 SEG
(MEJORA DE 64%)
ENERO 201 DICIEMBRE 201
IMPLEMENTACION DE | CALIFICACION DE 3 or2013 c Q1S
58's EN TODAS LAS | MINIMA, EN TODAS LAS : ;
P e gALIFICACIDN PROMEDIO | CALIFICACION PROMEDIO
ANO 2012 DICIEMBRE 2013
REDUCCION DE INV.TOTAL = 31%
REDUCCION DE | INVENTARIOS (TOTAL Y gﬁ%g;'?vgbé':lﬁi’gm'o INV. TOTAL = 86% (MEJORADE  64%)
INVENTARIOS WIP) - - wIP =42% WIP = 10%

(MEJORA DE 76%)

MEJORAR EL
PROCEDIMIENTO  PARA
CAMBIO DE
HERRAMENTALES

REDUCIR EL TIEMPO DE
CAMBIO DE HTTALES. EN
50%

AGOSTO 2013

TIEMPO DE CAMBIO DE
HERRAMENTAL
72 MIN. PROMEDIO

DICIEMBRE 2013
TIEMPO DE CAMBIO DE
HERRAMENTAL

38 MIN. PROMEDIO
(MEJORA DE 47.2%)
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MEJORAS IMPLEMENTADAS DURANTE EL PROYECTO MEJORAS IMPLEMENTADAS DURANTE EL PROYECTO
IMPLEMENTACION 5 S’s IMPLEMENTACION 5 S's

CAMPANA DE
ENTRENAMIENTO
58’s

MEJORAS IMPLEMENTADAS DURANTE EL PROYECTO MEJORAS IMPLEMENTADAS DURANTE EL PROYECTO
IMPLEMENTACION 5 S’s IMPLEMENTACION 5 S’s

ALMACEN
(AHORA)

REDISENO DEL LAY-OUT

ALMACEN
(ANTES)




MEJORAS IMPLEMENTADAS DURANTE EL PROYECTO MEJORAS IMPLEMENTADAS DURANTE EL PROYECTO
IMPLEMENTACION 5 S’s IMPLEMENTACION 5 S's

ANTES
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MEJORAS IMPLEMENTADAS DURANTE EL PROYECTO MEJORAS IMPLEMENTADAS DURANTE EL PROYECTO
IMPLEMENTACION 5 S’s REDUCCION DE PPM’S INTERNOS

2012 9,853 PPM’S

19-¢-¢-v

ANTES »@) AHORA

2013 3,212 PPM’S




MEJORAS IMPLEMENTADAS DURANTE EL PROYECTO

REDUCCION DE TIEMPOS DE CICLO OP. SECUNDARIAS

REDUCCION
GLOBAL DE
64% EN T.C.

Gréfica comparativa de tiempos de ciclo mejorados.

100.00

90.00

80.00

70.00

BTC Base

EITC Mejorado
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MEJORAS IMPLEMENTADAS DURANTE EL PROYECT:!
REDUCCION DE INVENTARIOS (TOTAL Y WIP)

86%

INVENTARIO
TOTAL

42%

wip

= ventas
= Inventario Total

= Inv en Proceso

31%

INVENTARIO
TOTAL

10%

wip

= ventas
= |nventario Total

= Inv en Proceso

MEJORAS IMPLEMENTADAS DURANTE EL PROYECTO

REDUCCION DE INSPECCION FINAL 100%

o)
oo 92.52%
INSPECCION
90.00%
MUESTREO /
80.00% PROCESO
7000%
60.00%
5000%
40.00%
3000%
000% 7.48%
1000% INSPECCION
FINAL 100%
0.00%
ENE FEB VAR ABR MAY N JuL AGO Sep oct Nov ic
% INSPECCION 100% —-0BJETIVO ==% INSP. POR MUESTREO
MES ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP oct NOV DIc TOTAL PROM
TOTAL DE COVPONENTES | 387.447 | 526250 | 515904 | 559493 | 720519 | 589,830 | 1101771 | 1006501 | 934644 | 907.44 | 704963 | se9.627 | 8,544,202 | 712,017
INSPECCION 100% 369646 | 477190 | aassal | asssrz | ssazee | 4oa674 | as2aze | 320700 | 245450 | 204634 | 108750 | aat00 | 4,034,808 | 336,234
9 INSPECCION 100% 9541% | o06ew | esome | 77w | 7422% | ese1o | 410 | sieew | 2626w | 2asee | 14720 | ramw 56.54% 53.03%
INSP. POR MUESTREO 17801 | 49060 | 72363 | 125621 | 185753 | 185156 | 649295 | 685792 | 689194 | 702610 | 601213 | 545527 | 4,509,394 | 375783
9 NP PORMUESTREO | 459% | 93206 | 1403% | 2245% | 2578% | 3139% | 5eomw | es1a% | 7374w | 77.44% | s528% | 9250% 23.46% 46.97%
oBETVO 9500% | 8682% | 786a% | 7045% | 6227% | 5409% | 4591% | 3773% | 2055% | 2136% | 1318% | 500% 53.09% 50.00%

MEJORAS IMPLEMENTADAS DURANTE EL PROYECTO

REDUCCION DE TIEMPO DE CAMBIO DE HTTALES.

TIEMPO DE CAMBIO (min) 09/09/2013 o
12/09/2013 STOPPER SH1HA
9000 18/09/2013 RETRACTOR
A 21/09/2013 | LEVERGNS/GNT
8000 / \ 19/09/2013 AC59086
N AN . 72.45 MIN. 25/09/2013 CERROJO 715
70.00
Y DURACION DE CAMBIO —27/09/2013 | ACS9085 |
DE HERRAMENTAL 02/10/2013 FLANGE
60.00 04/10/2013 FNA/ENB
\ 28/10/2013 BRACKET
g 5000 \ 08/10/2013 LEVER WEIHA
H — 38.23 MIN. | [2110005 [ cemro0 |
2 4000 . - DURACION DE CAMBIO 23/10/2013 | CASING CAP 073
— > AN g 24/10/2013 | STOPPERSHIHA
3000 28/10/2013 LEVER BM1HA
31/10/2013 | LEVERWEIHA
2000 31/10/2013 | LEVERWEIHA
01/11/2013 | STOPPER WEIHA
1000 | 02/11/2013 | GNS/GNT |
04/11/2013 SMITA
0.00
I R I I T R R ]
S PSSP S S S S oV oV T —e—Tiempo de cambio (min)
& oF RS A A AR AR A A A R G




REDUCCION DE INVENTARIOS

REDUCCION DE INVENTARIOS
ACTIVIDADES REALIZADAS

SITUACION INICIAL

El tema seleccionado para presentar es el de:

REDUCCION DE INVENTARIOS ACTIVIDADES:
Problemas principales: Meta: Reduccién de Inventarios (Total y WIP). 50% menos gue en el afio 2012.
a) Operaciones de rebabeo manual y vibrado crean cuellos de botella en las Algunas de las iniciativas tomadas para la reducciéon de inventarios fueron las siguientes:

operaciones, generando inventario WIP. . . L . .
a) Se adoptd como politica mantener Gnicamente 1 semana de inventario en lugar de 1

mes, y exclusivamente para los clientes que solicitan stock de seguridad.

b)La estacion de inspeccion final 100% es también un area en donde se acumula b) Se establecié no hacer inventario en estaciones de inyeccion, y que el material fuera
material. troquelado durante la misma corrida de produccion.

c) Implementacién de SMED para reducir el tiempo de cambio de modelo.

e) Politica de inventario de stock de seguridad de 1 mes de produccion,

. d) Mejoras en los procesos de rebabeo y vibrado para mejorar el flujo de inventario en la
aproximadamente.

planta.

e) Eliminar problemas crénicos en herramentales para evitar inspeccion final 100%, y
f) Corridas de producciéon largas debido a que los cambios de modelo son muy con ello la acumulacion de productos en esta estacion.
lentos. Esto ocasiona WIP de die casting en espera de procesar.

€9-¢-¢-v
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REDUCCION DE INVENTARIOS REDUCCION DE INVENTARIOS

PROGRAMA DE ACTIVIDADES ACTIVIDADES REALIZADAS / ELIMINAR PROBLEMAS CRONICOS

MANIJA MESA P.N. 255196755
DEFECTO: PIEZAS CON BURBUJAS

Y POROS.

CAUSA: DURANTE LA INYECCION
DE LA PIEZA SE GENARAN LOS
DEFECTOS DEBIDO A AIRE
ATRAPADO EN EL MATERIAL.

SOLUCION: SE ADICIONARON
efecto ocasionado SALIDAS DE AIRE PARA LOS
gg;:';g; atrapado FORMADORES DE AMBAS
forma una burbuja CAVIDADES Y SE REALIZARON

PRUEBAS PARA DETERMINAR SI

EL METODO DE ENFRIAMIENTO ES

SIGNIFICATIVO EN LA PRESENCIA

DE POROSIDAD Y BURBUJAS

ENE/13 FEB/13 | MAR/13 | ABR/13 | MAY/13 | JUN/13 JuL/13 | AGO/13 | SEP/13 0OCT/13 | NOV/13 DIC/13

PRODUCIDO 6540 4786 7852 2824 4340 0 8588 6450 16743 3914 6691 4523
RECHAZADO 600 422 667 244 2 0 ) 2 8 0 2 1
% 9.17 8.82 8.49 8.64 0.04 0 0.035 0.031 0.018 0 0.030 0.022
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REDUCCION DE INVENTARIOS

ACTIVIDADES REALIZADAS / ELIMINAR PROBLEMAS CRONICOS

REDUCCION DE INVENTARIOS
ACTIVIDADES REALIZADAS / MEJORAS A LOS HERRAMENTALES

MANUJA MESA P.N. 255196755

SALIDAS DE AIRE QUE SE
ADICIONARON A LOS
FORMADORES DEL MOLDE.

SE DISMINUYO DRASTICAMENTE EL
VOLUMEN DE MATERIAL NO CONFORME A
PARTIR DE LA MODIFICACION REALIZADA
AL MOLDE.

Detalle de las
salidas de aire que
se habilitaron para

/ mejorar el escape
del gas y evitar las
burbujas en la pieza

REDUCCION DE INVENTARIOS

ACTIVIDADES REALIZADAS / ELIMINACION REBABEO MANUAL

Retractors P.N. Varios

PROBLEMA: LAS PIEZAS PRESENTAN
REBABA EN DIFERENTES ZONAS Y SE
REQUIERE REBABEAR MANUAL

CAUSA: MOLDE DE TRANSFERENCIA
EN MALAS CONDICIONES

SOLUCION: FABRICAR UN TROQUEL
DE REBABEO UNITARIO Y CAMBIAR
EL TIPO DE MEDIA DE VIBRADO

TC TC % DE
INICIAL FINAL MEJORA
14-5490-6048 56.80 9.50 83%
14-5400-6048 56.80 9.50 83%
14-5400-6049 56.80 9.50 83%
14-5419-6155 17.00 9.50 44%

Casing Caps P.N. AC59085D0 / AC59086D0 PROBLEMA: SE TIENE QUE

REBABEAR EL BARRENO INTERNO
Y VERIFICAR CON PERNO

CAUSA: EL TROQUEL NO ESTA
HABILITADO PARA EFECTUAR
ESTA FUNCION

SOLUCION: INTEGRAR EN EL
TROQUEL LOS PERNOS PARA

ANTES REBABEO Y VERIFICACION DE
BARRENO
TC TC % DE
INICIAL FINAL MEJORA
AC59085D0 3850 | 24.70 36%
AC59086D0 3850 | 24.70 36%
DESPUES

REDUCCION DE INVENTARIOS

ACTIVIDADES REALIZADAS / ELIMINACION REBABEO MANUAL

v

Insert P.N. 2U110565A00

O PROBLEMA: LAS PIEZAS PRESENTAN
REBABA EN DIFERENTES ZONAS Y SE
O REQUIERE REBABEAR MANUAL

CAUSA: MOLDE DE TRANSFERENCIA
EN MALAS CONDICIONES

ANTES SOLUCION: FABRICAR CAVIDADES
NUEVAS E INCORPORAR EL VIBRADO
DE LA PARTE
\A
N
(o) TC TC % DE
0o INICIAL | FINAL | MEJORA
2U110565A00 45.45 13.60 70%
(oo 2
DESPUES
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// REDUCCION DE INVENTARIOS
// // ACTIVIDADES REALIZADAS / MEJORA PROCESO VIBRADO

REDUCCION DE INVENTARIOS REDUCCION DE INVENTARIOS
ACTIVIDADES REALIZADAS / MEJORA PROCESO DE VIBRADO ACTIVIDADES REALIZADAS / MEJORA PROCESO DE VIBRADO

OPERACION ANTERIOR EN EL AREA DE HORNO DE SECADO PARA
VIBRADO, DONDE SE DESCARGABA EL VIBRADO
PRODUCTO DE FORMA MANUAL, Y EL
SECADO SE REALIZABA CON
CENTRIFUGADOR Y AIRE COMPRIMIDO.
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REDUCCION DE INVENTARIOS REDUCCION DE INVENTARIOS
RESULTADOS OBTENIDOS RESULTADOS OBTENIDOS

REDUCCION DE INVENTARIOS REDUCCION DE INVENTARIOS
RESULTADOS OBTENIDOS RESULTADOS OBTENIDOS

@)
wum-4H42z >
>» X O I >

)
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REDUCCION DE INVENTARIOS
RESULTADOS OBTENIDOS

AHORA

ANTES

REDUCCION DE INVENTARIOS
RESULTADOS OBTENIDOS

REDUCCION DE INVENTARIOS
RESULTADOS OBTENIDOS

REDUCCION DE INVENTARIOS
RESULTADOS OBTENIDOS

A) REDUCCION DE 64% EN INVENTARIO TOTAL
B) REDUCCION DE 76% EN INVENTARIO WIP
C) RECUPERACION DE 2096 DE ESPACIO EN PLANTA
D) MEJORA DE 400% EN LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE VIBRADO
E) MEJORA DEL FLUJO DE EFECTIVO
F) MEJORA DE TIEMPO DE RESPUESTA A CAMBIOS DE MODELO
G) MEJORA EN EL DESEMPENO CON LOS CLIENTES

H) REDUCCION DE PPM’S AL MEJORAR LOS HERRAMENTALES DURANTE EL
PROYECTO
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TAREAS / METAS PENDIENTES

A) LLEGAR A LA ESTANDARIZACION DE TIEMPO DE CAMBIO DE
HERRAMENTAL EN 20 MINUTOS.

B) ELIMINAR EL AREA DE INSPECCION FINAL.

C) REDUCIR EL REBABEO MANUAL AL 3% DE TODOS LOS
PRODUCTOS.

D) IMPLEMENTAR LA LUBRICACION AUTOMATICA EN EL AREA DE
INYECCION.

i GRACIAS POR SU
ATENCION !

ACTIVIDADES DE MEJORA PARA 2014

ACTIVIDADES:

A) PROGRAMA DE ESTANDARIZAR EL SISTEMA DE SUJECCION DE LOS MOLDES

B) CONTINUAR CON EL PROGRAMA DE AUTOCONTROL PARA LA DETECCION DE
DEFECTOS DESDE EL DIE-CASTING

C) SUSTITUIR EL REBABEO MANUAL POR VIBRADO O CON EL APOYO DE TROQUELES.

D) PROGRAMA DE MODERNIZACION Y ACONDICIONAMIENTO DE INYECTORAS DE
ZAMAK.

10
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2) Manufacturas SEGAC, S.A. de C.V.

Situacion inicial de la empresa

Problemas al inicio del proyecto

¢ Tiempo de cambio de herramental.

¢ Lay-out inadecuado.

¢ 5 s’s mal implementadas (calificacién 1.5 de 5)

¢ Maquina soldadora
® Seguridad

Perfil de la Empresa

¢ Ubicacion Plaza Capuchinas 107 Col. Plazas del Sol

* Inicio de Operaciones 21 de Agosto 1997

* No. De Empleados 24 Empleados

* Giro Automotriz Certificados ISO TS 16949

* Procesos Troquelado con prensas de 45 a 250 Ton

* Procesos Soldadura por proyeccién - micro
alambre

* Productos

* Porcentaje de ventas al sector 100%
automotriz
* Principales Clientes Hi-lex Mexicana, Bosal de México

Cambio de herramental
Tiempodeinicio | pnsminutos |

Tiempo mejorado 20:15 minutos Mejoras
implementadas:

*Preparacién de herramientas para cambiar herramental cerca de la maquina.

* Colocacion de herramental por cambiar al lado de la maquina y tarima para
herramental por salir.

Tiempo mejorado 15:00 minutos Mejoras
implementadas:

 Cambio de lay-out.
* Recorridos mas cortos.

SITUACION INICIAL DE LA EMPRESA
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I CAMBIO DE LAY OUT

ANTES DESPUES

I ANTES DESPUES

55’S

e PROMEDIO INICIAL
e PROMEDIO A DICIEMBRE 2013

ACCIONES

1.5 DE 5 PUNTOS
4.1 DE 5 PUNTOS
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P————

OTRAS ACCIONES TOMADAS

e EQUIPOS DE TRABAJO.
e AUDITORIAS POR AREA

RESULTADOS

SITUACION INICIAL DE LA EMPRESA

P————

Seguridad

e Actualmente 201 dias sin accidentes

¢ COMO EVITAR ACCIDENTES?

Impartiendo cursos
Colocando ayudas visuales dentro de las dreas de trtabajo

P—————

Maquina soldadora

PPM’S INTERNAS SEMANAL TOTAL

aaaaaa

Mejoras implementadas a través del proyecto
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ema seleccionado para la

presentacion
e CAMBIO DE LAY-OUT Y AMPLIACION

Situacion inicial o problemas en
relacidn con el tema seleccionado

* Tiempo de cambio de herramental de 41:15 minutos.

* Tiempos muertos debido a movimientos de los
operadores.

* Lay-out mal distribuido.
* Distancias muy largas de un proceso a otro.

Calendarizacion

P———————

Causas del problema

mal
distribuido
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Beneficios obtenidos

Seguridad 200 DIAS SIN ACCIDENTES

275 1
265 1
255 1
245 1

235 +

Reducciéon de PPM s internas
Reduccion del tiempo extra

Incremento en la Salida de Produccion

OCT NOV DIC ENE
GOLPES X HORA
PLANTA

OBJ] REAL
OoCT 240 245
NOV 250 258
DIC 260 270
ENE 270 275

——OB]J
=—REAL

21%
3.2%
3.8%
1.9%

20%
15%
10%

5% 1

0%

ocT

NOV

ocT
NOvV
DIC
ENE

——OB]
——REAL

DIC  ENE

TIEMPO EXTRA

OB]  REAL
8% 16%
8% 14%
8% 7%
3% 0%

i

i

MUCHAS GRACIAS

!

!




v.-¢-¢-v
(42

3) MIQRO

MILLONES DE PESOS

N oservo
7 rea

TENDENCIA DE VENTAS 2010 - 2013

9%
V3%

ML1%

2010
2011
2012

2013

ANO

Perfil de la empresa

¢ Inicio de operaciones 2 de julio de 1990

* Ventas anuales S 7,147,820 (S 541, 500.00 USD)

* Procesos Torneado, fresado, rectificado, laminado de
cuerdas y barrenado.

* Porcentaje de ventas al sector automotriz 99%

PROBLEMAS RECURRENTES DE LA EMPRESA

A través de la consultoria recibida se detecto que los
problemas mas recurrentes que la empresa presentaba
en su administracion eran los siguientes:

Baja productividad

Elevado rechazo interno

Areas inseguras para el personal productivo
Mala imagen de la compaiiia.

Para resolver los problemas identificados se desarrollaron
actividades en los siguientes temas:

1. 58S.
2. Kaizen.
3. Control de la calidad.
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(1) 2) (E)]
Valor numérico de la meta Primera TAM Situacién actual
(agosto) pendientes

Objetivo de las

Concientizar al
personal de la
importancia de la
disciplina y la mejora|
continua para
fortaleceralas5$

Se elaboré un programa de
capacitacion e
implementacion de las 5 Sy se
obtuvo una calificacién
promedio de 4.12.

Resultado de la evaluacién
Objetivo promediodelas 55 inicial 2.93
de: 4.31 (mayo)

Implementar
5S eficazmente las 5 S en
toda la empresa

ApTicar 1a mejora )

Se proponen modificaciones ; Se aplico la mejora continua continua en

a los dispositivos de en dispositivos y Y
. enun 10% la barrenado. en el proceso de barrenado T:c":::susrla:nlll’:::s
Control de pi dentro de: p actual de la i Asignaciony
e i Blanta Se analizaran propuestas de delimitacién de

Se implemento la mejor

LAY-OUT para la reduccién de TR R e

espacios para

tiempos y recorridos contenedores,
bancos de trabajo/
— q Elaborar el 100% de los
Elaborar disefios propios; . ~ } . — . _—
17 5 e Gt disefios con especificaciones | Se realizaran estudios para Se elaboraron disefios para las:
P N p de proceso, para las piezas :determinar las tolerancias de ipiezas que requieren acabado:
requieren acabado ! o
e que requieren acabado proceso superficial
superficial Trabajar
j e con

750 PPMS méx. internos Iy
proveedores de

acabado superficial

PPM” I . Ferisiriui
0 PPM S externos actuales 0PPM”S exernos para dlsrr_unulr el
rechazo interno

1,500 PPM’S internos actuales

Control de la calidad 742 PPM’S internos

25 PPM S max. externo.

Reduccién de defectos Reducir al 1% el rechazo .
. A 2.77% de rechazo interno en 5
interno en eldrea de . ) 1.01% de rechazo interno en
N o el drea de inspeccion de Ao an
inspecion de producto N el drea inspeccion de
N producto terminado N
terminado. producto terminado

(julio)

FILOSOFIA DE LASS5 S

Para atender y solucionar los problemas detectados se elaboré el
programa de capacitacién y adiestramientoenlas5 S

PROGRAMA DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACION DE LAS 5 S

En el diagndstico inicial antes de la aplicacion de las 5 S, se
obtuvo una calificacién promedio de 2.93. Seis meses después de
la capacitacién y aplicacion de las 5 S, el promedio se mejoro a
4.12 de 5 puntos posibles.

Evidencias de la aplicacién de las 5 S
ANTES DESPUES ANTES DESPUES

- -

DISENO Y CONSTRUCCION DE ANAQUELES PARA
PRODUCTO TERMINADO DE BARRAS DE CAMBIO CAMBIO DE LOCKERS PARA EL PERSONAL

ANTES DESPUES ANTES DESPUES

IMPLEMENTACION DE RECOLECTOR DE POLVOS REDISENO DE BANCOS DE INSPECCION

Evidencias de la aplicacién de las 5 S
ANTES DESPUES
ANTES DESPUES

- =

APLICACION DE 5 S EN: ANAQUELES
APLICACION DE 5 S EN: CARROS PORTA HERRAMIENTAS

ANTES DESPUES ANTES DESPUES

= g

APLICACION DE 5 S EN: MAQUINARIA APLICACION DE 5 S EN: ALMACEN DE MATERIA PRIMA
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INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

PROBLEMA 1
EXCESIVO MOVIMIENTO DE MATERIALES EN LOS PROCESOS DE ALGUNOS PRODUCTOS

1

PROBLEMA 2
SE REALIZAN OPERACIONES MANUALES QUE INCREMENTAN EL TIEMPO DE PROCESO,
OCASIONAN  VARIACIONES DIMENSIONALES Y CONDICIONES INSEGURAS A LOS

DESCRIPCION DE LAS CAUSAS
1. DISTRIBUCION INADECUADA DE LA PLANTA DEBIDO A:
a) DISTRIBCION DE LA PLANTA DISENADA POR PROCESOS.
b) INCORPORACION DE NUEVOS PRODUCTOS.

) APLICACION INADECUADA DE LAS 5S.

OPERADORES

DESCRIPCION DE LAS CAUSAS
1. TECNOLOGIA OBSOLETA EN ALGUNOS PROCESOS DE PRODUCCION.

2. FALTA DE MEJORA CONTINUA.

]

i 8

ACCIONES REALIZADAS
1. DISENO DE PROPUESTAS DE LAY-OUT.
2. SELECCION DE LAY-OUT IDEAL.
3. DISTRIBUCION DE MAQUINARIA DE A CUERDO A LAY-OUT SELECCIONADO.

4. EVALUACION DE LOS BENEFICIOS DE LA NUEVA DISTRIBUCION.

ACCIONES REALIZADAS

1. DISENO DE MONTADURAS Y DISPOSITIVOS QUE REDUZCAN AL MINIMO LA OPERACION
MANUAL, LA VARIACION EXCESIVA Y LAS CONDICIONES INSEGURAS EN LOS PROCESOS.

2. FABRICACION DE MONTADURAS Y DISPOSITIVOS.
3. INSTALACION Y PRUEBAS

4. INICIO DE PRODUCCION CON LAS NUEVAS MONTADURAS Y/O DISPOSITIVOS.

PROGRAMA DE ACTIVIDADES PARA LA NUEVA DISTRIBUCION DE PLANTA

PROGRAMA DE ACTIVIDADES PARA MEJORA DE DISPOSITIVOS Y MONTADURAS

BENEFICIOS ESPERADOS:

* DISMINUIR EL TIEMPO DE RECORRIDO EN LOS PROCESOS.

* AGILIZAR PROCESOS.

* AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD.

* MEJORAR LA IMAGEN DE LA EMPRESA.

+ ELIMINAR LA VARIACION EN LA POSICION DEL BARRENO.

+ AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD POR LA REDUCCION DE TIEMPO DE
PROCESO.

* ELIMINAR LAS CONDICINES INSEGURAS DE PROCESO.

RESULTADO FINAL:

+ SE REALIZA LA NUEVA DISTRIBUCION DE LA EMPRESA.

* SE REDUCEN LOS TIEMPOS DE RECORRIDO Y TIEMPOS DE PROCESO.

* SE AUMENTA LA PRODUCTIVIDAD.

+ SE ELIMIINAN VARIACIONES EN LA POSICION DEL BARRENO.

+ SE LOGRO UN INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD DEL 11% EN LA
OPERACION DE BARRENADO.

+ SE ELIMINO LA CONDICION INSEGURA
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DISTRIBUCION DE PLANTA INICIAL

— Recorrido de la parte de mayor volumen mensual a
traves de su proceso ( 111.18 metros / 216 seg.)

—— Recorrido de las barras de cambio a traves de su
proceso ( 39.92 metros / 158 seg.)

DISTRIBUCION FINAL DE LA PLANTA
(LAY-OUT IDEAL)

___Recorrido de la parte de mayor volumen mensual a
traves de su proceso ( 17.25 metros / 43 seg.)

__ Recorrido de las barras de transmision a traves de su
proceso ( 22.57 metros / 86 seg.)

ANTES

Evidencias del nuevo LAY-OUT
DESPUES
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Redisefio por mejoras en la montadura de barreno

.

ACTIVIDADES PENDIENTES:

¢ Concientizar al personal de la importancia de la disciplina y la mejora continua para fortalecer a
las5S

¢ Aplicar la mejora continua en dispositivos y montaduras para procesos similares

* Asignacidn y delimitacion de espacios para contenedores y bancos de trabajo

¢ Trabajar conjuntamente con proveedores de acabado superficial para disminuir el rechazo
interno

¢ Pintar el 20 % de la maquinaria restante

ACTIVIDADES A DESARROLLAR FECHA COMPROMISO

Continuar con los programas de
capacitacion

Permanente

Detectar procesos similares y aplicar la

R . Agosto 2014
mejora continua

Delimitar areas de trabajo y terminar de

. L Abril 2014
pintar la maquinaria

Realizar junta con los proveedores para

o L. Marzo 2014
establecer criterios de aceptacién

POR SU ATENCION MUCHAS GRACIAS

CONTROL DE LA CALIDAD

PROBLEMA
SE TIENE UN 5.89% DE RECHAZO EN EL AREA DE INSPECCION DE PRODUCTO TERMINADO
CON UN INDICE DE 1,405 PPM’S INTERNOS.

!

DESCRIPCION DE LAS CAUSAS

1. EN EL PROCESO SE TRABAJA CON LAS TOLERANCIAS ESPECIFICADAS EN EL DISENO DEL
CLIENTE.

2. NO SE CUENTAN CON DISENOS PROPIOS NI TOLERANCIAS DE PROCESO.

3.NO SE TIENE CONTEMPLADO EL EFECTO DEL ESPESOR DEL ACABADO SUPERFICIAL

1

ACCIONES REALIZADAS
1. ESTUDIOS PARA DEFINIR TOLERANCIAS DE PROCESO.

2. SE ELABORARON DISENOS DE PROCESO PARA LAS PIEZAS QUE REQUIEREN DE
ACABADO SUPERFICIAL.
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BENEFICIOS ESPERADOS:

REDUCIR AL 1% EL RECHAZO EN EL
AREA DE INSPECCION DE PRODUCTO
TERMINADO.

DISMINUIRA UN MAXIMO DE:

1,000 PPM’S INTERNOS

CONTAR CON DISENOS PROPIOS PARA
LAS PIEZAS QUE REQUIEREN DE
ACABADO SUPERFICIAL.

.

RESULTADO FINAL:

EN EL MES DE DICIEMBRE SE
REDUJO AL 1.01% LOS RECHAZOS EN
EL AREA DE INSPECCION DE
PRODUCTO TERMINADO.

SE LOGRO REDUCIR A 764 PPM’'S
INTERNOS.

SE ELABORARON DISENOS DE
PROCESO PARA LAS PIEZAS QUE
REQUIEREN DE ACABADO
SUPERFICIAL.

7.00%

6.00%

5.00%

4.00%

3.00%

2.00%

1.00%

0.00%

% DE DEFECTOS EN INSPECCION DE HI-LEX 2013.

5.89%

~——% DE DEFECTOS

MARAPRMAYJUN JULAGU SEP OCTNOVDEC

3,000
2,500
2,000
1,500
1,000

500

AN

— A,
\‘Y':‘ﬂ\

Ene Feb Mzo Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

———PPMS =t PPM'S acumulados

Objetivo: Lograr mensualmente 1000 PPM'S
internos maximo
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4) Tecnoformas Automotrices, S.A. de C.V.

Presentacién de Resultados de la Asistencia Técnica del
“Proyecto para el fortalecimiento de la cadena de
proveeduria en el sector automotriz en México” en la

TECNOFORMAS AUTOMOTRICES S.A. DE CV

Perfil de la Empresa

¢ Ubicacion

¢ Inicio de Operaciones
* No. De Empleados

e Factor de Ventas Anuales

* Giro

Procesos
Productos

* Porcentaje de ventas al sector automotriz

e Principales Clientes

Km. 16 Carr. San Juan del Rio —
Tequisquiapan Bordo Blanco,
Tequisquiapan, Qro.

Mayo 1995

105 empleados

$ 33,000,000
Metal - Mecanico

Corte — Rebabeo — Abocinado -
Doblado

Tuberia para sistema de enfriamiento,
tubos guia y para combustible.

93%

Tuberia para Sistema de
Enfriamiento

PRODUCTOS

Tuberia Para Combustible

Tubos Guia

PROCESOS

Corte en torno

Rebabeo
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6.

Abocinado

Doblado

Situacion de la empresa al inicio del proyecto
(problemas)

No ha habido incremento recientes de ventas .
No se han generado utilidades esperadas.
Reclamos por parte del cliente.

La empresa no ha podido responder a los cambios del
entorno (automatizacién)

Actividades desarrolladas a través del Proyecto

Valor
Actividad Problema Accion numérico | Objetivo | Resultado
inicial
58 Carenciade | Aplicarel | 57159 80% 96,10%
sistema 5's sistema 5’s
. Baja Reducir
Productividad productividad tiempos de 25,64 27 25,84
por inspecciones | ejecucion y PIEZAS PIEZAS PIEZAS
) HORA/HOMBRE | HORA/HOMBRE | HORA/HOMBRE
100% recorridos
Disminuir las
Calidad Reducir los inspecciones 200 REDUCIR 75
rechazos y monitorear PPM 20% PPM
externos vida util de

herramientas

(€]

Sin aplicacidn del sistema 5’S




TECNOFORMAS AUTOMOTRICES S.A DEC.V Tecnoformas Automotrices S.A.de C.V.

900 Rechazo Externo 2013 (PPM)
PRODUCTIVIDAD PIEZAS HORA HOMBRE 2013
27,50 600
C-91050-00
386 pzas. largas
27,00 /. - - - - - - .
700
26,50 / \
/ 600
26,00 / / \
< 500
8
2550 | PN AL / : / \
\’\7 \// \/ g 400
%
25,00 £ / N\
g
300
24,50 +—= - - - .#.—\li
200 N o o o . . .
- // \ \
100
23,50 / \\ T
O T En
23,00 - e Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
Ene | Feb Mar Abr May | Jun Jul Ago | Sep oct Nov Dic —+— META MAX. 250 250 250 250 200 200 200 200 200 200 200 200
[Fo—P.HH| 2544 | 2558 | 2536 | 25028 | 2570 | 2502 | 2509 | 2532 | 2564 | 2505 | 2544 | 2584 E—y 500 73 1265 T 5aa T i T 118 439 1 000 T 000 T 707 50 T o000
[-m-META[ 245 | 245 [ 245 | 245 [ 270 | 270 [ 270 [ 270 | 270 [ 270 | 270 | 270 —+—Promedio PPM| 0,00 | 394,18 | 267,00 | 201,09 | 163,11 | 136,12 | 117,30 | 102,64 | 91,23 | 8282 | 7529 | 69,01

5 Alto nivel de rechazo externo "

Baja productividad

é8-¢¢-v
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., : ,
Implementacion del sistema 5’s Situacion inicial

Nuestra primer prioridad fue aplicar el sistema 5’s para poder visualizar
todos los desperdicios que teniamos tanto en espacio, material y Nuestro primer reto fue la resistencia al cambio por parte de los trabajadores,
operaciones originados por la falta de orden, Esto nos ayudaria para considerando que es necesaria la participacion y trabajo en equipo y dar un
aumentar la productividad al reducir los recorridos y optimizar operaciones esfuerzo extra a las actividades que se realizan en el trabajo. Fue necesario
de trabajo, la identificacion de areas y materiales para mejorar el flujo de capa?'tar a la gente para dar a conocer Io,que tenemos actualmente y lo que
materiales e identificar rapidamente los problemas originados en el podriamos lograr con el apoyo de todo el equipo tecnoformas.

proceso para su correccion inmediata y eliminar defectos, rechazos y
desperdicios.

Las deficiencias mas representativas son:

*El desorden en las dreas de trabajo.

*No existen lugares especificos para cada cosa.

*El habito para mantener el area de trabajo limpia y ordenada.

eLos Espacios son reducidos por materiales rezagados, mal ordenados e
identificados.

*Excesivo traslado de materiales.

11 12
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Falta de interes por

llevar a:

Causas del problema

MANO DE OBRA ‘

‘ METODOS

cabo el proyecto.

Resistencia al cambio.

No existe metodo de

evaluacion de 5's.

No hay costumbre y
disciplina por mantener
orden.

No hay capacitacion del
sistema 5's con el personal.

MAQUINARIA

No hay un reglamento a
cumplir para la seleccion, orden
y limpieza.

No hay una aplicacion
constante de seleccion y

Existe maquinaria

innecesaria.

Magquinas fuera del area

asignada

Acciones dirigidas a la solucion

PROBLEMA SOLUCION

No hay capacitacion al personal de 5’s

No hay equipo de limpieza ni encargados de
dreas que supervisen su ejecucion

Se tienen cosas innecesarias y sobre inventarios
No existe forma de evaluar el avance o mejora
No hay metas u objetivos a cumplir

No hay reglamento que exija orden y limpieza
Espacios reducidos y mal distribuidos

No hay herramienta suficiente para maquinas

No existen lineas o sefialamientos que indiquen
los espacio minimos o maximos para cada cosa.

Bastante material rezagado por lotes muy
grandes o material por recuperar

Excesos de traslado de materiales por areas mal
ubicadas

Capacitacién al personal sobre el sistema 5’s

Asignacidn de lideres y equipo de limpieza a cada
drea

Aplicacion de las tres primeras “S”
Elaboracién de método de evaluacién
Programacion de evaluaciones de avance
Establecer reglamentos de orden y limpieza
Aprovechamiento de espacios

Asignacion de herramientas a cada area

Identificacién y delimitacion para areas de
trabajo y materiales

Recuperacidn de materiales rezagados

Redistribucion de lay-Out

15

orden.
DEFICIENCIA DEL
SISTEMA 5'S
Mucho tiempo en cambio Cambian las areas de . .
de herramientas. colocacion de materiales. Inventario excesivo de
productos en proceso.
Produccion por grandes lotes.
No hay un lugar y cantidad
necesaria asignada
Mucho material resagado.
Flujo deficiente del material.
HERRAMIENTA MATERIAL
14
Calendarizacion de las actividades y el avance
No. Actividades Objetivo {ronograma Resp bl
MAY |JUN |JUL |AGO [SEP |OCT |[NOV |DIC
1{Capacitacion al personal capacitar personal al 100% R Recursos Humanos
programa 5's >
2|Asignacion de lideres de tenerun lider por cadaarea [ ****+ferD> Recursos Humanos
area. y turno
3|Asignacion de equipo de tener los elementos necesa Rocio Nieto
limpieza rios para mantener 5's
4|Aplicacion de las 3 primeras  [Desechar lo innecesario y e e Lideres y equipo
S. ordenar lo necesario —_> tecnoformas
5|Evaluaciones programadas __|obtener un 80% de califica A A ALAARD Rocio nieto
de avance cion general >
EVALUACIONES PROG. 57,2 764 94,78] 96,1
6|Establacer Reglamentos de e Rocio Nieto
ordeny limpieza —>
7|Retirar maquinas innecesa- e Nestor Gonzalez
rias. —>
8|Asignar herramientar de R Rocio Nieto
ajuste de maquina
9|ldentificacion y Delimitacion [marcar cada areay proceso Fabian Resendizy
de areas Nestor Gonzalez
10[Redistribucion de Lay-Out  |mejorar el flujo de material en LERRL e P 4 Fabian Resendizy
los procesos > Nestor Gonzalez

16




Beneficios obtenidos

. Antes de Después de
No. Concepto Objetivo . p'
Kaizen Kaizen
I 80% segun E m
1 Mejor imagen evaluacion de 5’s . .
2 Reduccion de recorridos
Capacitacion 105 personas
(Operadores y
3 administrativos) 105 personas 0 personas
4 Reglamentos internos Sin reglamentos

-
~

Imagen antes de Kaizen

EVALUACION GENERAL 5°S (MAYO 2013)

MAYO 57.20%

ESTANDARIZA
cion

“umpieza

Calificacion inicial de 57,20% segun evaluacion de 5’s

18

NAA
Z8

Calificacion final de 96,10% segun evaluacion de 5’s

Imagen después de Kaizen

[€]

19

Recorridos en zigzag antes de kaizen

20




G8-¢-¢-Vv

€8

Recorrido en “U” después de kaizen

21

Capacitacion

Reglamento interno

23

22
Problemas Acciones Fechas
1) Debido al tamafio de los Compra de contenedores mas
contenedores, se dificulta pequefios. Febrero /2014
manejar lotes pequefios.
2) Faltan tableros de informacién | Colocacidn de tableros de Febrero / 2014
informacion
3) No estan definidas las dreas y Acondicionar tapanco.
las cantidades de la materia Marzo / 2014
prima.
24
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TECNOFORMAS AUTOMOTRICES S.A. DE CV

Agradece su atencidn

GRACIAS

25
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