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2-2-2 Fase |l
(1) Guanajuato
1) Beneficiadora de Alambres y Metales, S.A. de C.V.

Video

BENEFICIADORA

Tenemos mas de 35 afios operando en la industria
tornillera fabricando y distribuyendo tornillos, pernos y
similares.

DE ALAMBRES Y METALES, S.A. DE C.V.

PLANTA IRAPUATO

NUESTRO PROCESO
PPCP

FORJADO

LAVADO Y SECADO

SEGUNDOS PROCESOS
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ACABADOS

CERTIFICACION DEL TORNILLO

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

OBJETIVO GENERAL

REDUCIR EL TIEMPO DE
TRANSFORMACION DEL PRODUCTO A
MENOS DE 14 DIAS A PARTIR DE QUE SE
GENERA LA ORDEN DE PRODUCCION.

PLANTEAMENTO DEL PROBLEMA

[

Invert

)

Tooling 0—-|

= Forging Roling
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PRINCIPALES FALLAS

a) Falta de Operador.
b) Falta de Herramental.

¢) Maquina sin programar.

- Poca versatilidad en los operadores

FALTA DE OPERADOR

por falta de capacitacién en diferentes
tipos de maquinas.

Horarios de trabajo mal distribuidos.

HERRAMENTAL

. Falta de coordinacion en el area
de taller de herramentales.

- Falta de organizacién y manejo
del almacén de partes.

MAQUINARIA SIN PROGRAMAR

- Se encontré que no se generaba la programacion de la
maquina.

- Paro de la maquinaria por espera
de material del proceso anterior.
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ACCIONES

- Se ajustara a un solo turno
Unicamente en el
area de forjado.

. Adiestramiento del personal en segundos procesos
se busca alcanzar la versatilidad total en los
operadores.

- Equipo de computo se redujo hasta
10 min la elaboracién de los
herramentales.

- Versatilidad de cada uno de los operadores
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Jun-14 Sep-14 Dic-14 Objetivo
Tr j 37% 42.00% 45.00%
Ajuste 14% 13.00% 11.00%
No pr 7% 6.00% 7.00% 7.00% 6.00%
Materia prima 2% 2.00% 2.00% 2.00% 2.00%
Herramental 14% 13.00% 12.00% 10.00% 6.00% -
Mtto correctivo 13% 11.00% 10.00% 9.00% 10.00%
Mtto preventivo 4% 4.00% 5.00% 5.00% 5.00%
Falta de operador 9% 9.00% 8.00% 6.00% 4.00%
100% 100% 100% 100% 100%
Jun-14 Sep-14 Dic-14 Mar-15 May-15 Objetivo
Productividad 40% 57% 65% 72% 75% 85%
Tiempo Trabajado 14 14 13 10 8.5 8.5
Tiempo de entrega desde que genere la orden de produccion
Jun-14 Sep-14 Dic-14 Mar-15 May-15 Objetivo
‘ Dias 22 20 19 18 17 14

60%

50%

40%

30%

20%

= Junio 2014
= Septiembre 2014

Diciembre 2014

®Marzo 2015

TIEMPO TRABAJADO

mtto mtto

trabajando ajuste no programado  materia prima | herramental B o U8 ::L‘faj:r
7% 14% % 2% 14% 13% % 9%
4200% 13.00% 6.00% 200% 13.00% 11.00% 400% 9.00%
45.00% 11.00% 7.00% 200% 12.00% 10.00% 5.00% 800%
5200% 9.00% 7.00% 200% 10.00% 9.00% 5.00% 6.00%

®Junio 2014 ™ Septiembre 2014~ Diciembre 2014  ®Marzo 2015

PRODUCTIVIDAD MENSUAL

PIEZAS
25,000
20,000
& o075 T9660 19345
A 17,603
15,518
oo e \/
12,857
10,000 =$=PIEZAS
5,000
0
® & & & & o L °
N © & & © & <
> ¢ < S R S & ¥
N & & < & N

90%

Jun-14

PRODUCTIVIDAD Y TIEMPO TRABAJADO

Sep-14 Dic-14 Mar-15 May-15 objetivo
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DIAS

DIAS DE ENTRELOA

22
20
19
18
17
| | M
22 20 19 18 17 14

Jun-14

Sep-14

Dic-14 Mar-15 May-15

objetivo

CONCLUSIONES

o Lo que aprendimos:
* Investigar
*Medir resultados
*Interpretacién de los resultados
*Escuchar sugerencias de los usuarios u operadores

*Buscar una mejora continua
o Resultados del proyecto:
* Logramos indicadores

*Generamos numeros reales

*Optimizar recursos




2) Servicios Vistamex, S.A de C.V.

SMED

€6-¢¢-v
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PROYECTO

Nuestra Empresa

“Inyeccion (Engel, Demag con capacidades de cierre de 25 a 550 Toneladas)
“Ensamble (Pequefios electrodomésticos)

Manufactura (Serigréfia, Tampografia y Hot Stamping)
=Taller de moldes (Mantenimiento, reparacidn, cambios de ingenieria,

fabricacién de moldes).

Autopista Querétaro-Irapuato Km 36, CP 38160, Apaseo el Grande, Gto.

Necesidades de la empresa

Alto nivel de inventario

Alto porcentaje de
desperdicio

Elevado numero de moldes,

tiempo alto en cambio de
moldes

Bajas Utilidades

Situacion inicial

Tiempo de cambio de molde inicial en maquina piloto:

Perdida de tiempo:

¢ Busqueda de herramientas, mangueras,
tornillos, graas.

¢ Técnica para montaje de molde (mucho
movimiento)

¢ Cambios de color
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Analisis del problema
Objetivos >

| Materia Prima I | Maquina I | Mano de Obra I

Reducir el tiempo de cambio de molde a: Dafios en boqumas‘\\Mantenimientos preventivos \falta de habilidad
Dafios en platinas. icacié
Voldos sin . (el o s e \\Falta de comunicacion

conexiones fijas

" Dificultad para recuperacién . Falta de capacitacion
Tornillos, rondanas, -de molde X
tuercas en mal estado . Falta de barras para

Alto tiempo de

X _molde N .
. 7 ~ 7 - cambio de molde
) % -~ No procedimiento de
Cultura 55’s No -~ No medicién real de tiempo d/E'/ _~arranque y paro de maquina
implementada 100% cambio de molde ,/No preparacion de moldes
/ No cuantificacién de Km- ~"No procedimiento SMED
recorridos Herramienta no es de facil’

acceso _~'No estandarizacién
" tiempo de purgado

Medio ambiente

Medicién
Enfoque principal para resolver el problema

1. Medicién. Toma de tiempos e identificacion de problemas raiz
2. Maquina. Estandarizacion para corregir dafios (5S°s AR

i s = (55°s) Medicion:
3. Método. Desarrollo de técnicas para SMED . 5 .,
Inicio de filmacion

4. Mano de obra. Desarrollo de personal de video de
5. Medio ambiente. Concientizacién en cultura 5S’s cambio rapido de
molde en

maquina piloto.
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Medicion

Ficha de Observacion

Analisis de
video

!

Actividades implementadas: 5S’s

| Fines de brazo DESPUES de 55's

Fines de brazo ANTES de 5S°s |

Actividades implementadas: Estandarizacién de moldes

Fijacion de Conexiones
y Mangueras

Acciones implementadas: Distribucion de herramienta

¢ Distribucion de mangueras.

¢ Acomodo de moldes en
estantes con un cédigo.

¢ Sefialamiento de colocacién de
moldes para montar en cada
maquina.
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Actividades implementadas

¢ Antes
Check List de
cambio de molde * Durante
¢ Después

Resultados

Medicion de evaluacién de cambio de molde

Nuevos tiempos de cambios
de moldes en maquina piloto

MINUTOS

Estandarizacion

Actividades a seguir

¢ Fabricacién de
boquillas

¢ Fabricacién de barras

¢ Estandarizacién de

Expansién de técnicas de .
tornillos, tuercas, etc.

estandarizacion al resto de
magquinaria »
e Forma de preparacién

de moldes

¢ Construccién de
manipuladores

¢ Estandarizacion de
conectores

* Capacitacion al personal

¢ Medicién de tiempo de
cambio de molde con video

¢ Modificacién al Check List

e Estructurar forma de cambios
de color

¢ Acoplar las actividades de
estandarizacion a areas de
trabajo
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3) Disefio Central, S.A. de C.V.

86-¢-¢-V
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1.REDUCCION DE PPM'S EXTERNOS

Oportunidad detectada: Producto fuera de
especificacion lo que origina devoluciones y
retrabajos adicionales al los proceso normales.

Objetivo: Disminuir el indice de PPM’s externos
con nuestros clientes que permita garantizar y

superar las expectativas de calidad y el servicio.

REDUCCION DE PPM’'S

Recopilacion de Informacion

Aviso de falla del cliente.
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PPM’s Generales
15000

B it
0 Est...
10000
G000
. ll II
NOWVIEMBRE EMERDO
CICIEMBRE FEBRERDO

PPM’s EXTERNOS POR NUMERO DE PARTE

ENERO FEBRERO MARZO

PPM’'s POR DEFECTO

15000

10000

5000

, AL

Il CIMENSION
Il FLAMICIDAD
N MAL IDENTIFICADO

Diciembre Enero

INVESTIGACION

-Implementacion del 8d’s
-5 Why’s
-Diagramas de Ishikawa

Febrero
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Materia Prima fuera
de Especil iones

Alimentacion de
Materia Prima a
Maguina

Cambio de
Heramental

Herramental en mal
estado & incomplelo.

Enderezadoy
Al | rakade

Empaque
Inadecuada

Liberacion del
Produccion

-Falta de Estandsrizacian.
-Falta de capacitacion

|

[ e

Liberacion de
Frimera Pieza

Plantillas de Inspeccian

fuera de especi

Investigacion

Falta de capacitacion

Liberacion de Embarque

1.-La materia prima esta fuera de las especificaciones.

INVESTIGACION

Etapa 1 Materia Prima. o
1.-La materia prima esta fuera de las especificaciones.

Etapa 2 Emanue.
2.-Empaque inadecuado para el producto

Etapa 3 Estandarizar Métodos. ) .
3.-Falta de estandares para piso de produccion.

Etapa 4 Capacitacion o )
4..-Capacitar al personal sobre las especificaciones, puntos criticos y
aplicaciones de cada producto.

Etapa 5 Plantillas de Inspeccién
5.1-Plantillas de Inspeccion NO garantizan las especificaciones del
producto.
5.2-Plantillas sin Identificacién.

Etapa 6 Maquinaria y Herramental

6.1-Herramental en mal estado. )
6.2-Herramental que no corresponde a los productos a fabricar.

Acciones

1.-Se realizaron pruebas con otro proveedor hasta llegar a las
especificaciones deseadas.
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Investigacion

2.- Empaque inadecuado para el producto

ANTES

Investigacion

3.-Falta de estandares para piso de produccién.

ANTES

Acciones
2.- Cambio de empaque de cartén a empaque plastico que garantiza al 100%
el producto y sus especificaciones.

DESPUES

Acciones

3.-Plan de Elaboracién y asignacién de un area definida para documentos de
produccién, identificando cada espacio correspondiente a cada uno( HOE,
Norma de Empaque, Ayuda Visual y Alerta de Calidad en caso de que

aplique. DESPUES
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Investigacion

Etapa 4
4..-Capacitar al personal sobre las especificaciones, puntos criticos y aplicaciones
de cada producto.

Plan De Accion: Generacion de alertas de calidad

Se generara una alerta de calidad para cada niumero
de parte que presente reclamo por parte del cliente
6 un IMR, en donde se plasma las acciones de
mejora por parte de calidad. para enderezados con
alertas de calidad se inspeccionara de acuerdo a la
tabla AQL tomando un nivel Il de severidad.

Investigacion

Etapa 4
4..-Capacitar al personal sobre las especificaciones, puntos criticos y aplicaciones
de cada producto.

Etapa 4
Nombre de la pieza, Firma de los
Fecha de responsables

implementacion, \

tiempo de duracion

/ de calidad y
produccion,

reincidencias

Imagen
Condicion ok g

Firmas del
personal de
Produccién
Imagen del Y Calidad
Problema
Condicién NG

Observaciones:

. —_—
Plan de mejora
para evitar la
condicién NG
Investigacion

5.1-Plantillas de Inspeccion NO garantizan las especificaciones del producto.
5.2-Plantillas sin Identificacion.

ANTES
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Acciones
Plan de accion: Revision y modificacion de plantillas de inspeccion
Modificacién de las plantillas de inspeccién de los nimeros de parte con un indice
frecuente de problemas de calidad de los cuales se comprobo que no garantizan las
especificaciéones del producto.

ANTES DESPUES

TOT

Acciones

Plan de accion: Revision y modificacion de plantillas de inspeccion
Modificacién de las plantillas de inspeccién de los nimeros de parte con un indice
frecuente de problemas de calidad de los cuales se comprobo que no garantizan las
especificaciénes del producto.

DESPUES

Investigacion

5.1-Plantillas de Inspeccion NO garantizan las especificaciones del producto.
5.2-Plantillas sin Identificacion.

ANTES

Investigacion

6.1-Herramental en mal estado.
6.2-Herramental que no corresponde a los productos a fabricar.

Estudio de CPK dimensiones criticas de numero de parte con alto indice de
PPM’S
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Investigacion

6.1-Herramental en mal estado.

6.2-Herramental que no corresponde a los productos a fabricar.

Revision y estatus del Herramental.
-Juegos Incompletos.

-Equipo sucio.

-Heramental con desgaste.

Acciones

Plan de accion: Revision, inspeccion y mantenimiento de Herramental.

-Inventario y clasificacion de Herramental.

-Asignar area y responsable para manteniento y almacenamiento del Herramental.

ANTES DESPUES

Investigacion

6.1-Herramental en mal estado.
6.2-Herramental que no corresponde a los productos a fabricar.

Revision y estatus del Herramental.
-Juegos Incompletos.

-Equipo sucio.

-Herramental con desgaste.

Acciones

Plan de accion: Revision, inspeccion, mantenimiento y compra de Herramental.

-Inventario y clasificacion de Herramental.

-Asignar area y responsable para manteniento y almacenamiento del Herramental.
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Acciones

Plan de accién: Revision, inspeccion, mantenimiento y compra de Herramental.

-Compra de Herramental

ANTES DESPUES

PPM’s Generales

15000 B \ntermos
I Edermos
10000
a000
0
MOWIEMBRE ENERO MARZO MAYTD
DICIEMBRE FEBRERO ABRIL

PPMs Generales

ta0u0 . ke
O Ext...
10000
G000
a
MARZO ABRIL MAYD

PPM’s EXTERNOS POR DEFECTO

I Flanicidad

B Cimensian
hal
identificado

B Oxide

PPM’S EXTERNOS

22500

15000

Ta00

NOVIEMERE  DICIEMERE ENERD FEBRERO MARZD BERIL Mavn



90T-¢-¢-V

70T

Conclusion

Seguimos analizando datos para detectar areas de oportunidad.
Al igual que monitoreando la implementacién y evaluando el plan
de ejecucion, documentando resultados de aquellas acciones
llevadas acabo.

Llevar una metodologia de Kaizen nos ha permitido detectar y
analizar los problemas en las diferentes &reas de nuestra
organizacioén, con lo cual podemos proporcionar soluciones que
nos permiten optimizar los procesos que se llevan acabo todos los
dias.

Se debe estar dispuesto al cambio, a la mejora continua que hoy
en dia es necesario para poder ser competitivos en el mercado
actual.



L0T-¢¢-V

G0T

4) Moldes y Productos Inyectados

lecimiento del

yntrol de PNC
Interno.

Empresa mexicana fundada en 1963. Dedicada al disefio y fabricacién
de moldes de precision, la inyeccion y ensamble de partes plasticas para

diversas industrias como: Automotriz, alimenticia, cosméticos, limpieza,

construccidn, refrigeracidn, partes industriales, etc.

JUSTIFICACION.
Existencia de grandes cantidades de producto no conforme, que

representan costos para le empresa.




AREAS DE OPORTUNIDAD. ANTES DE LA MEJORA.

En MYPI tenemos un porcentaje minimo de Producto No Conforme (PNC) en las entregas que El Control de Producto No Conforme Interno se encuentra

realizamos a nuestros clientes, pero no asi en el PNC INTERNO considerandose esto como un de la siguiente forma:

aatrol de contencidén y no preventivo.
de recursos y dificulta el cumplimiento de nuestra Politica de de produccién.

¢ Tablerg

.
*

maquina
de nuestra
Loluciones que

ra empresa. . )
bs reales ni confiables.

OBJETIVOS DE LA MEJORA. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES.

ANO 2014 ANO 2015
may| jun | jul |ago|sep i feb |mar|abr

General:

Determinar el porcentaje real de Producto No Conforme Interno y la disminucién del S,
uacion actual.

Especifi

¢ Revisa produccién y adecuarlo de ser necesario.

+» Revisa o de no conformidades.

realizar mejoras.
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Modificacién el
reporte de Medicién
produccién del % realy
incluyéndole determinac
una iondela
herramienta pieza con
3ci e mas
rechazo.

Revisién
de
situacion
actual

PRESENTACION DE RESULTADOS.

Realizacién
de reporte
piloto, para
determinar
la causa raiz
AEREE]

PRESENTACION DE RESULTADOS.

Determinacion
del origen de
las fallas

Después de la mejora.

PRESENTACION DE RESULTADOS.

Después de la mejora.
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ESTANDARIZACION.

CONCLUSIONES.
v’ Con el uso de Herramientas Basicas se pueden realizar cambios que
aparentemente son pequefios pero que con el uso constante y eficaz

a la empresa.

es encontrar la causa raiz de los problemas.
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5) MD Manufacturing, S.A. de C.V.

MD MANUFACTURING
S.A. DE C.V.

JICA — PROGRAMA KAIZEN
Periodo: Junio 2014 - Mayo 2015
CALIDAD

¢QUIENES SOMOS ?

MD inicia sus operaciones en mayo del 2012
tras una fusibn de empresas que datan
de1989.

Somos una empresa con orientacion social
que proporciona calidad y la flexibiidad a
través de la Fabricacion de componentes
plasticos para industrias de diversos sectores
que se desarrollan en mercados
internacionales, Cumpliendo con las
expectativas de nuestros socios comerciales y
accionistas que generan un valor agregado
que permite construir en el desarrollo de la
empresa y contribuyendo a mejorar la calidad
de vida de la gente que va de la mano con
MD Manufacturing.

Actualmente cuenta con tres plantas internas :
Soplado, Soplado Industrial e Inyeccion.

OBIJETIVOS

siguientes actividades:

¢ 2)Trabajo Estandarizado.

DETECCION

. Mayor Grado de defectos presentes en proceso
¢ Alto grado de % SCRAP y/o MERMA

¢CUAL FUE LA FALLA QUE ENCAMINO NUESTRO OBJETIVO?

« Bajar el 30% de defectos en la linea modelo, en donde se fabrican los
productos para la empresa Tier- 1, teniendo como objetivo las dos

e 1) Disminucién de PPM’s internos que daran como resultado trabajando
con estas disciplinas CERO PPM’s Externos y CERO Quejas con Clientes.

CONTRAMEDIDAS

Medicion de indicadores de calidad en las tres areas para evaluar el estado de proceso de
cada numero de parte (KPI’S).

Analisis de los indicadores para llegar a una causa raiz de los defectos presentes en
procesos

Juntas multidisciplinarias para la solucion de problemas en proceso.

Juntas matutinas y vespertinas para informar al personal de los resultados obtenidos
durante proceso y concientizar de los defectos con mayor incidencia.

Capacitacion al personal del 5 ¢porqués? E integracion de los mismos para solucién de
problemas.

Acordar criterios de calidad dudosos con los clientes.

Liberacion de producciéon en primera corrida por personal de calidad del cliente, al igual
que firma de pieza master.

Estandarizacion de procedimiento del manejo de materiales y clasificacién junto con
capacitacion al personal.

Realizacion de Auditorias mensuales de 5°S para cada una de las areas de la planta y
almacén.

Cambios de tarjetas electrénicas y herramentales en el drea de soplado.
Desarrollo de software para control de producciéon por hora
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CONTAM.  INCOM. TONO BRILLOS UNAZO

» Seguimiento de metas y métricos (KPI’S).

» Capacitacidon continua a personal tanto de nuevo ingreso como
en nuevas piezas producidas (Matriz de Habilidades).

» Creacion de instrucciones de trabajo estandarizado y colocadas
al alcance del operador (WIS).

» Creacién de ayudas visuales para mantener informado el
personal de nuevos defectos o condiciones no favorables
detectados (Quality Alerts).

» Realizacidon de auditorias internas de proceso de produccion
(Gemba Gembutsu).

» Programa de Kaizen — Monozukuri.

v’ Trabajo en Equipo Multidisciplinario.

v" Comunicacion Efectiva con todo el personal.

v’ Planeacién, Organizacién, Control y disciplina.

REFLEXIONAMOS

ARIGATO GOZAIMASU!!!

GRACIAS!!!
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6) Productos Quimicos BASEL, S.A. de C.V.

@ NOMBRE DEL TEMA

MEJORAR EL PROCESO DE
OPERACION E INSPECCION

o ‘ Razén de seleccion del tema

- Es de gran importancia para alcanzar los objetivos de la compaifiia.

- Mejorar el sistema de trabajo, el cual ayude a mejorar la calidad de
nuestros productos.

- Reducir los PPM’S internos.

© Oobietvo

@ Mejorar la medicion de defectos y la productividad en planta.
@ Analizar los datos generados y tomar acciones.
@® Reducir los PPM’S internos.

Dar seguimiento mediante la revision sobre el sistema de medicién, con
el fin de analizar las causas que originan el problema y reducir los
defectos en planta.
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o ‘ Situacién antes de Kaizen

>

ANTES

DESPUES

e ‘ Andlisis de causas

@ ¢ Por qué se origino el problema?.

Causas

- Método de trabajo. o
- Capacitacion.

- Falta de conocimiento del personal
sobre las piezas y defectos.

O‘ Contramedidas aplicadas ‘

@ Se modifico la estacion de trabajo.
@ Instalacion de bandas transportadoras.

® Se modifico el método de operacion e
inspeccion.

(7] ‘ Resultados de la mejora

@ Estandarizacion del proceso

@ Reduccion de tiempo de operacion lo cual da oportunidad a que el
operador realice una inspeccion de las piezas. (Operador inspector)

@ Se redujeron PPM’S internos.

@ Que el personal de operaciones conozca los defectos que
puede presentar cada una de las piezas inyectadas.

® Es mas comodo para el operador al momento de trabajar
piezas, revision y empaque.
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PPM’S MENSUAL 2015
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(8] ‘ Tareas pendientes

@ Reducir la fuga de materiales NG al cliente
@ Mejorar la calificacion con nuestro cliente.

@ Capacitacion de nuestro personal de produccion y calidad sobre el
conocimiento de las piezas

(9] ‘ Medidas para evitar la ocurrencia

® Reducir la fuga de materiales NG al cliente mediante la mejora
en revision en linea.

® Modificar el método de preparacion de embarque en materiales
Honda (HOE).

@® Capacitacion de nuestro personal sobre la operacion y
conocimiento en inspeccién de piezas.
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(2) Nuevo Leén
1) Epkamex

i

Proyecto.

SMED

Single-Minute Exchange of Die

* Datos generales
I

APODACA N.L

Compaiiia

Sector Industrial

Direccion Camino a los Fernandez #700
Col. Misién de San Javier

Apodaca, Nuevo Le6n

Bienes que Plastico inyectado y ensamble

produce

Afios de 30 Afios de experiencia

experiencia

Total de personal 129 personas

* Datos generales
1

Fundada en 1984, Epkamex SA de CV se especializa en la fabricacion de articulos de plastico inyectado.
Ofrecemos a nuestros clientes procesos secundarios como ensamble, maquinado, soldado por ultrasonido y

serigraffa.  Nuestros procesos de Inyecciéon de Plastico y Ensamble estan certificados en la Norma I1SO
9001:2008. y cumplen con la norma ISO/TS 196949

Productos Clientes

* Descripcion del proceso
I

En las maquinas de inyeccion con capacidad de 30-850 toneladas, las cuales se encargan de procesar la resina como:
Estireno, ABS/Policarbonato, Nylon, Acetato de celulosa, Acetal entre otros.

La orden de produccién es programada comenzando los siguientes procesos en una inyectora de plastico, es colocado el
molde del producto especificado se realiza el proceso de arranque obteniendo una aprobacién de calidad dando
autorizacion de la produccién y empaque, una vez terminado se inicia con la inspeccion del producto terminado, dando a
lugar al proceso de logistica.

Orden de trabajo

Almacén Proceso de

inyeccion

!

Empaque

Materia Prima Transporte
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* DETERMINAR EL PROYECTO

* Situacion actual

D ELIMINAR 3000 DCORREGIR

QUE QUEREMOS PARA QUE QUE

2500

EL TIEMPO DEL CAMBIO DE MOLDE

[3) REPUCR o [JmanTener
1500
DINCREMENTAR ol [ )MEIORAR
POR QUE DONDE CUANTO

0%

AFECTA INDICADOR Y RENTABILIDAD AREA DE INYECCION

(N
(
QUIEN COMO
APLICANDO LA SISTEMA SMED Y EL TRABAJO EN EQUIPO
\\

1
Actualmente se tiene la necesidad de aumentar la demanda de una mayor variedad de productos, los lotes de fabricacion
deben ser menores; para mantener un nivel adecuado de competitividad, disponibilidad y de entregas a tiempo al cliente.

Se tomo la sistema SMED(Single-Minute Exchange of Die) el cual consiste en disminuir el tiempo de cambio de modelo, se
tiene &rea de oportunidad en inyeccién ya que no se cuenta con un método de estandarizacién para realizar el cambio de
molde por lo que nos provoca tiempos improductivos prolongados en maquinas

« 30-200 toneladas se tiene un tiempo promedio de 70 min por cambio de molde,
« 300-500 toneladas el tiempo promedio de 2 horas
« 700-850 toneladas el promedio de 4 horas

El cual nos esta provocando baja productividad y envios tardios al cliente.

* SMED

I
Una de las técnicas mas exitosas en la reduccién de los tiempos perdidos por preparacion es el sistema SMED (Single Minute
Exchange Die - Cambio de Matriz en Solo un Minuto). Este sistema fue desarrollad por Shigeo Shingo es de origen japonés, y fue
implementada por primera vez para Toyota en la década de los setenta. Dentro de este sistema, las operaciones que se realizan
con la maquina parada se denominan internas y aquellas que se realizan mientras la maquina produce piezas buenas se
denominan externas
Sistema SMED

= Paso 1: Analizar sus operaciones de preparacion

" Paso 2: Separar internas y externas

= Paso 3: Convertir tareas internas en externas

. Paso 4: Optimizar las tareas internas

= Paso 5: Optimizar las tareas externas

1)

1)

* OBJETIVO DEL PROYECTO
I

T

Mgo 70 M go
30-200 W W
U 40 U 40 20
toneladas 0% o
o ACTUAL * ° META

T 2 120
300-500 ‘
toneladas

100
30

woHdcz-z
&
woHdcz-z
5 38
11

ACTUAL META

T 240
700-850

toneladas

250 —
200 = 120
120 —
50 —

woHdcz-zg
8
vwo-Hcz-z

ACTUAL META
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* Paso 1.-Analizar sus operaciones de preparacion

* Paso 1.-Analizar sus operaciones de preparaciéon

- eas o or or o or or or or or o o o o o oy

EELIRARY RETIRAR
MANGUERAS DE

RETIRAR APLICAR PURGAR LINEAS DE
MOVER CAJA UNDACIDE e P?.i?m:s ‘ MAeTEmS S ) Ao D MANGUERAS l
DE VENAS INYECCION DE MOLDE DEL MANIFOLD. DEL MOLDE
RETIRAR MOLDE DESGRAPA DESGRAPE GANCHAR ACOMODAR
l B e TOTA P/:E%I::A LADO LADO NO MOLDE CON POLIPASTO Pgﬂspi’;io
' OPERADOR OPERADOR GRUA EN MAQUINA '
IR POR EL COLOCAR LLEVAR EL COLOCAR e LLEVAR
CARRO A MOLD EN EL MOLDE A SORLETEAR ‘ MOLDE EN AREA | B0 ¥ coLockn MOLDE A
' MOLDES CARRO SOPLETEAR PREVEENTIVO. ARVELA T MAQUINA

GRAPAR GRAPAR AJUSTAR CoLOCAR GANCHAR l
ABRIR RETIRAR MOLDE EN
LADO LADO NO ALTURA DE A MOLDE
L INA
PRENSA POLIPASTO OPERADOR OPERADOR PRENSA e '
l - e
COLOCAR TE T RETIRAR COLOCAR
LINEAS DE HERRAMENTALE POLIPASTO EN
ENFRIAMIENTO ENFRIAMIENTO S UTILIZADOS BV

== —=—=p—— == ===

| ! '
| ! '
I

AJUSTE DE AJUSTE DE
BOTADO LA PRENSA

* Paso 1.-Analizar sus operaciones de preparacién
T

Tiempos y movimientos en la planta durante el cambio de modelo cuando la
maquina esta detenida.

. Recorrido de
montador de moldes

@ Recorrido de técnico

Paso 1.-Analizar sus operaciones de preparacion

T

Tiempos y movimientos en la maquina durante el cambio de modelo cuando la
maquina esta detenida.

Recorrido de
montador de moldes

@ Recorrido de técnico

Recorrido total Tiempo total 47
1775 metros 68 minutos

ACTIVIDADES
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Paso 2.-Separar actividades internas y externas

VOVER CAIA | | R TRAR
CEVETS INYECCION

RETIRAR MOLDE

Y COLOCARLO A ABRIR

UN 7B, PLATINA

IR POR EL COLO
CARRO A Mo
MOLDES

Al E AJUSTE DE
0 LA PRENSA

ABRIR ¥ b%ETIRAR
PRENS}, ;\ POLIPASTO

RETIRAR RETIRAR
APLICAR PURGAR LINEAS DE
o] CERRAR ANGUERAS DE Hoas D MANGUERAS
PLATINAS FRIAMINETO DEL AGUA
DE MOLDE EL MANIFOLD. DEL MOLDE
DESGRAPA DESGRAPE GANCHAR ACOMODAR BUSCAR
LADO LADO NO fhoLoE con POLIPASTO FOLIPASTO
OPERADOR OPERADOR GRUA EN MAQUINA
LLEVAR EL COLOCAR
MOLDE A SOA:IEEIT)EEAR ‘ »@LDEDEEN Area [ R
SOPLETEAR REVEENTIVO.
GRAPAR GRAPAR !AJUSTAR
LADO LADO NO LTURA DE
OPERADOR OPERADOR PRENSA
ENFRIAMIENTO ENFRIAMIENTO UTILIZADOS

R )

Paso 3.-Convertir actividades internas en externas
1 |

RETIRAR APLICAR s PURGAR LINEAS DE RETIRAR
(BMER EAA UNIDAD DE PROTECCION P(I:_i?RA:S ‘ ENFAMINETO | | DETAINETD | MANGUERAS
DE VENAS INYECCION DE MOLDE DEL MANIFOLD. DEL MOLDE
RETIRAR MOLDE AoRIR DESGRAPA DESGRAPE GANCHAR ACOMODAR Ee
¥ COLOCARLO A KGN LADO Lapd NO MOLDE CON POLIPASTO EOLIPASTO
UN LADO OPERADOR OPER?DOR GRUA EN MAQUINA
IR POR EL COLOCAR LLEVAR EL o] BUSCAR SIGUIENTE LL
CARRO A MOLD EN EL OLDE A soh::ﬂ;m MOLDEENAREA | | ouot v coLooas
MOLDES CARRO PLETEAR 1 PREVEENTIVO INA
L
GRAPAR GRAJAR AJUSTAR COLOCAR 6 'GANCHAR
ABRIR PgE LADO LADO NO ALTURA DE iona AN MOLDE
PRENSA OPERADOR OPERAPOR PRENSA AL@
COLOCAR RETIRAR e
oon | et |, |G

S UTILIZADOS

3
ENFRIAM[ENTO
ENFRIAMIENTO

AJUSTE DE ISTE DE
BOTADO e'g A PRENSA

Paso 3.-Convertir actividades internas en externas

Paso 4y 5.-Optimizar actividades interna y externas

Reporte de Implementacion Kaizen

Diagrama propuesto

Antes Despu
Pizarrén de produccion
p4155042

Fc16210-3739

€02cdrz2v007

Problema

Contramedida/Solucién

Efecto.

Se registran los cambios en libreta del
supervisor provocando que las areas de
servicio no estén preparadas para
iniciar el cambio de modelo teniendo
como consecuencia tiempos muertos
promedio de 2 hora

Se disefio un pizarrén de
programacion, se implemento y se
ubico a la vista de todos los
involucrados

Reduccion de tiempos muertos por
falta de preparacion de
componentes para el cambio

i j

ctividades Externas

ACOMODAR MOLDE A
REVISA ACORDONAR | POLIPASTO PIE DE
PROGRAMA EN MAQUINA MAQUINA
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Paso 4y 5.-Optimizar actividades interna y externas

I~ Diagrama propuesto

MONTADOR 1
- ==
P
5 e

ACOMODAR POLIPASTO EN LLEVAR MOLDE A
I s

ACERCA POLIPASTO
ELECTRICO ACORDONA I

=) iy i

— — s e | —
RETIRAR UNIDAD ‘
DE INYECCION

PURGA BARRIL

| RETIRAR MANGUERAS
APLICAR PROTECCION DE ENFRIAMINETO DEL
OE MOLDE

CERRAR FisTiiis |

1 N InNETO DEL
oA HoLoE |
CON GRUA I
DESGRAPA LADO
OPERADOR DESGRAPE LADO
NO OPERADOR I

A |

—ﬁ — o —
7 Cotocat wowe ‘ o

I oL
EN MAQUINA Y SIGUIENTE

L

AJUSTAR ALTURA ‘ ABRIR PRENSA
DE PRENSA

I ARG CRAPAR LADO NO

rtmaoon | OPERADOR
I ABRIR PLATINA ‘ COLOCAR LINEAS

DE ENFRIAMIENTO
—DE ENFRIAMIENTO_]

\4
AJUSTE DE PRENSA PRUEBA DE
J Y BOTADO ENFRIAMIENTO
= ——— — —

MO
—

1 RETIRAR MOLDE ‘I

I

RETIRAR POLIPASTO

[

REnR
HERRAUENTALES I

OR1Y2

RETIRAR
I ACORDONAMIENTO I

s ‘I

LLENADO DE CHECK
usT I
—

FIN

CALIDAD

LIBERACION

SI

LIBERACION DEL ]

FIN

* Paso 4y 5.-Optimizar actividades internas y externas

Antes Después
Tornillos
nivelador

Soportes
varios
Problema Contramedida/Solucion Efecto.

Tiempo de 70 segundo en buscar
aumentos para grapas de distintos
tamafios

Colocacién de tornillos
estandarizados en las grapas

Eliminaci6n del tiempo en blsqueda
y método de grapado estandarizado

* Paso 4y 5.-Optimizar actividades internas y externas

* Paso 4y 5.-Optimizar actividades internas y externas

Antes

Después

Sombras

Problema

Contramedida/Solucién

Efecto.

Carro de set-up desorganizado para
buscar herramienta durante el
montaje

Se realizo un carro de herramientas
colocandoles contenedores y plantilla
de sombras para herramientas

Eliminaci6n de tiempo de busqueda
de herramienta y organizacion del

carro

Antes Después
Manual Electrico
Problema Contramedida/Solucién Efecto.
Tiempo de 780 segundos en total en | Se habilito polipasto eléctrico Reduccién del tiempo total a 300
utilizar el polipasto manual para el segundos para el cambio de molde
cambio de molde
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Paso 4y 5.-Optimizar actividades internas y externas

Antes Después
Tornillos
Hexaggnal y
Problema Contramedida/Solucién Efecto.

Tiempo de 460 segundos en total
grapar y des grapar el molde ya que
los tornillos no son diferentes

Se colocan tornillos estandarizados

Reducir el tiempo total a 112

con su herramental

segundos para grapar y des grapar
el molde

Paso 4y 5.-Optimizar actividades internas y externas

Antes

Después

Antes

1 montador

Problema

1 montador

 §

Despt.l

r&ﬂﬂﬂﬁh

Contramedida/Solucién

Efecto.

Cambio de molde con un solo montador
esto provocaba recorridos los cuales
consumian tiempo de 40 min

Se estandarizo el método del
cambio de modelo con un montador
y un ayudante de montador

El cambio de molde lo realizan en
14 min (herramentales)

Resultados del proyecto

ANTES

47 ACTIVIDADES

DESPUES

TOMA DE TIEMPOS SET-UP

MAQUINA  B1
MOLDE 1: Empujador- Elebador RESINA
MOLDE 2 RESINA
TIENPOS
Retrar unidad de inyeccion 3
Apicar 7
Clera plaina 5
°\° Mangueras de enfiamiento del maniold B
g Purga de ineas de enfiamiento 2
lb o A Refiro de mangueras de enfriamiento molde. 22
o ’b\\ g ED
0 0 [ Desgrape de parte fja ymowl lado op 0
(\ < Desgrape de parte fja ymol lado 1o 0p 51
Q (-} Abre paina 57
60 Saca molde de maquina y pone molde alado 76
N oﬂ @ Coloca molde en ef carro 100
\ * 6 b ‘Gancha siguiente molde 20
() o 4\ Wele molde a maguinay aiinea 260
\\ Austa alura de prensa 3%
00 Grapalado fjoymowl op Y]
P 758
Tbre prensa EN
Ajusta botado 563
ajusta prensa 715
Fone ineas de enfiamienta 500
Prueba enfiamiento cero fugas 840

Resultados del Kaizen

TIEMPO TOTAL EN CAMBIO DE MODELO

0
50 -
40
68 MIN
30 RECORRIDO TOTAL EN CAMBIO DE MODELO
70
20
20 MIN
0 50
ANTES DESPUES
40
1775
30 METROS
20 82
o METROS
ANTES DESPUES
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* Estandarizacién

1
Gréfico de control

SN NONEY
Resp

Hrs Cambio de Molde (Desde paro de maquina hasta arranque)
ens oo

0ct

* Estandarizacién
1

Procedimiento de purgado

Check list de arranque

Acciones Pendientes

-

* Efectividad del proyecto
T

corriendo A

Cambios fisicos .
e — Ajustes ——>|

Externa

corriendo B

corriendo A

Externa

corriendo B

Cambio
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* Conclusion

La aplicacion del sistema SMED cambios rapidos de producto, nos
permitio analizar el proceso detalladamente y desarrollar las acciones de
mejora desde la planificacion hasta su ejecucion, impactando en la
disponibilidad de los equipos en los tiempos propuestos para los

cambios realizados.

T

30-200 L
toneladas T

ACTUAL

Fase 2: 300-500 toneladas

META

Inicio de Implementacién
1 Julio

1 Agosto

Gracias
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2) Bradley de México

Bradley

Adhesivo

Industria Electrénica

Industria Automotriz




Cromato Azul Cromato Amarillo Cromato Negro

Fosfato aceitado Fosfato seco Industria Automotriz

Aplicacion Dip Spin Acabado Organico
pintado posterior

Industria Automotriz Ferreteria
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BRADLEY
! DEMEXICO. 5.4, DECA.
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Plan de Contramedidas
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El tanque se revisa
una vez por turno.




éPor qué
Cromato
cortado

Amarillo?

éPor qué
Cromato
cortado

Amarillo?

Prueba Concentracién Tiempo de #de Resultado
inmersién piezas
(seg)

1 a2 30 3 a7/ No cortado
B 14 30 3 a7/ No cortado

3 1.6 30 3




Prueba

Concentracién

Tiempo de
inmersion

#de
piezas

Resultado

Concentracién

Tiempo de
inmersién

#de
piezas

Resultado

No cortado

No Cortado

Prueba

Concentracién

Tiempo de
inmersién

#de
piezas

Resultado

No Cortado

No Cortado

No cortado

No cortado

Cortado




Registro y control de cromato amarillo

NOVIEMBRE

Comportamiento del pH

Comportamiento de la Concentracién

weCONCENT20
==——CONCENT10
=== CONCENT11
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Acumulado 1

Preset 2
éPor que
Tono de
cromato?
Tablero de
Control
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Se imparte capacitacion para la Jefe de Area Nuevos empleados y/o cambios o Platica en piso
operacion de las mejoras ajustes de proceso




Entrenamiento para todo personal Jefe de Area Nuevos empleados y/o cambios o Informar al personal de los
involucrado en el proceso ajustes de proceso acuerdos y acciones necesarias
(Operadores, Supervisores, técnico para mantener el proceso.
de laboratorio)

Se cambia Instruccién de trabajo Jefe de Calidad Antes de entrenamiento Se cambia la frecuencia de
titulacion de una vez por turno a
una vez cada 7 barriles

Se cambia la IT-4.5-05 Jefe de Calidad Antes de dar entrenamiento Se hizo indicacion del ajuste de
los tiempos.

Se incluye el tema en capacitacion Jefe de Area Nuevos empleados y/o cambios o Platica en piso
ajustes de proceso




Matfas
Salinas

Macrina
Lugo

Juan
Ramén
Zertuche
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3) Erie-Shop, S de R.L. de C.V.

KAIZEN

Presentado por:

Guadalupe Prado,
Sandra Vielma,
Arturo Rdz.

09/11/2015

Clientes

www.erieshop.com

09/11/2015

Introduccion

www.erieshop.com

09/11/2015

Nuestro Producto

Automotriz Takata

—
T~

www.erieshop.com
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Equipo Kaizen

Lider — Guadalupe Prado
*Obtiene recursos de la Direccion
para el apoyo del proyecto.
*Asigna tareas a los miembros del

Secretario — Arturo Rodriguez
*Apoya y toma actividades de
todos los miembros del equipo.
*Fotdgrafo oficial.

equipo.
*Organiza las juntas Kaizen con el
equipo.

Colector de datos inspeccion - J. Colector de datos procesos —

Luis Mtz. Sandra Vielma

*Responsable de obtener la eLleva las minutas del proyecto.
informacién asi como historial en sle da seguimiento a las
el drea de inspeccién. actividades programadas.

Sub-lider — Rafael Leal
eAutorizacién de los recursos para
llevar a cabo el proyecto.
eConcientizar al personal acerca de
las mejoras.

09/11/2015 www.erieshop.com 5

Mediante una lluvia de ideas se listaron los mayores problemas de la empresa. Y se
selecciono el tema en el que se trabajaria de acuerdo a los criterios establecidos.

1. SELECCION DEL TEMA

El Rechazo Interno se consideraba un problema grande por:

1) ElArea de Decapado siempre estaba llena de cajas de piezas a re-procesar. Es
decir, piezas que se les debia quitar el zinc para volverse a meter a la linea
automatica de platinado. Y se tuvo que abrir un segundo turno en esta area para
poder cumplir con el reproceso de las piezas.

2) El Cliente hacia comentarios sobre que teniamos que empezar a medirnos para
poder analizar los problemas de calidad mas grandes con los que contdbamos y
poder mejorar.

Una vez seleccionado este tema, se empezd a registrar informacion para saber la
gravedad del rechazo interno.

Y después de contar con la informacién,
Se hizo un analisis de los rechazos de Marzo del 2014 y el proyecto se Inicio en Abril

2014.
PPMs de Marzo : 161,271

09/11/2015 www.erieshop.com 7

09/11/2015 www.erieshop.com
2. SITUACION ACTUAL
PPMs de Abril 2014
164,000
162,000 161.271
160,000 -
158,000 -+
156,000 -+
154,000 -+
152,000 7~ 149,875
150,000 -+—
148,000 +— —
146,000 +— —
144,000 T T T T T T T T T T T T T T
g ™ g ™ g ™ \ g ™ ] \e) ] » 2] \J
hd A > : > >y I " ; ? " 2 S >
‘@ & @'z’* & N Vp"o & & eoA & & @’b‘ & ‘@\
PPMs
09/11/2015 www.erieshop.com
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OPACAS

09/11/2015

www.erieshop.com 10

ARENOSO

PUNTOS DE OXIDO

09/11/2015 www.erieshop.com 9
MANCHADAS
09/11/2015 www.erieshop.com 11

09/11/2015

www.erieshop.com 12

3
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PECAS

09/11/2015 www.erieshop.com 13
3. ESTABLECIMIENTO DEL OBJETIVO
“REDUCCION DEL RECHAZO INTERNO” en 2 etapas. En la lera etapa se buscara reducir una
tercera parte de los PPMs_de abr-14 para diciembre-14. Y en la segunda etapa, buscaremos
reducir 2 terceras partes de los PPMs de abr-14 para junio-2015
META de PPMs
160,000 749,875
140,000
120,000
100,000 R
80,000
60,000 [vietaz: 50,000 ]
, 1 7000
40,000
20,000
0 T T
< < < < < < < < < wn wn wn wn wn wn
by b - by ) - - iy - - i - - < -
s > c =1 00 Q s > ) c o o o = <
2 8§ 2 5 2 845 2 &8 =5 ¢ 2 2 2 2
bid PPMs emmm|\eta 1 emmm|\leta 2
09/11/2015 www.erieshop.com 15

Procesos del drea de recubrimiento

inicio

Enjuague

Pre desengrase

Desengrase

Las operaciones estdn dentro de una linea totalmente automatizada.

I Operacion ‘ Inspeccion G Empaque

sl

4. Gantt de Actividades Kaizen

4
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09/11/2015

5. ANALISIS DE CAUSA RAIZ

Diagrama de pescado de piezas OPACAS

www.erieshop.com

09/11/2015

Diagrama de pescado de piezas ARENOSAS

www.erieshop.com

09/11/2015

Diagrama de pescado de piezas con MANCHAS

www.erieshop.com

09/11/2015

Diagrama de pescado de piezas con PUNTOS DE OXIDO

www.erieshop.com

5
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Causa Raiz por defectos
Defecto Contramedida

09/11/2015 www.erieshop.com

6. REALIZACION DE CONTRAMEDIDAS

R T PR _

09/11/2015 www.erieshop.com

Causa Raiz por defectos

Contramedida

Racks fuera de programa de mantenimiento Contratar a una persona que se dedique al

Por lo que las bolsas se rompen al atorarse en los ganchos del rack que estan muy abiertos. 100% a reparar racks

Programa de limpieza largo. Por lo que al no limpiarse las barras de |a linea y canastillas en Cambiar el método, dando prioridad a los
Arenosas corto plazo, se genera sarro en ellas que ocasiona que no haga contacto para conducir la cambios de agua

corriente y se tenga que golpear manualmente.

Alto voltaje en rectificador que ocasiona que las piezas se quemen por contacto entre ellas Desarrollo de racks tomacorrientes

o contacto con la canastilla donde se encuentra el zinc.

09/11/2015 www.erieshop.com 22

Fecha de
Contramedida Responsable Fecha programada .
implementaci

Contratar a una persona que se dedique al 100% a Lider de Recursos 30/05/2014 02/06/2014
reparar racks Humanos
Cambiar el método, dando prioridad a || bi L
Arenosas d:r:g:jaare (ISeLe) CENLDAIEELIE) [eB CEles Técnico de Procesos 21/07/2014 30/07/2014
R Supervisor / Técnico de
Desarrollo de racks tomacorrientes 05/12/2014 17/12/2014

Mantenimiento

09/11/2015 www.erieshop.com 24
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Contramedida de calidad para cromato

contaminado por piezas sueltas

IMAN para las piezas que se sueltan en el tanque

aaabdanl

auaaraabu-

aaanun

aaabany

aaaaaau

aanaad

Contramedida de calidad para alto

voltaje en rectificador

Racks

[LL) )LL)/

~N

fi

i

1

Bolsa de—7 |

zinc

[/ /) )L/
oy yVyryrys
I ulﬁnL
piezas
b T (
Bolsade -7 e—
zine Roba-corriente
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7. EFECTIVIDAD DE CONTRAMEDIDAS
PPMs Mensuales 2014-2015
160,000 s it
PECAS en piezas
140,000 \‘;Cj/
| BV Pe—— |
120,000 | Meta 1: 100,000 ppm I
100,000
| Meta 2: 50,000 ppmJ
80,000
60,000
101,000 C—
40,000
20,000 49,439
0
< < < < < < < < < n n n
oy by - g by - s by - < - <
= > c 35 o -3 B > o 3 r-) =
g & 2 2 2 g 6 & & = ¢ 2
ki PPMs emmm\\Meta 1 emm|\Vleta 2
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8. ESTANDARIZACION
Defecto Control Fr Respc bl
Control de brillo en celdas hull, monitoreando el [Cada vez que se agrega |_, .
Opacas ) N Técnico de Proceso
abrillantador el abrillantador.
. " - Comprador &
Contar con stock de refacciones Maximos y minimos. N
Director de Planta
1. Cambio de enjuages. 1. 1 vez por turno. -
Manchadas I Ju»g V\ z p Y N Técnico de Proceso
2. Cambio de predip. 2. 1diasi/ 1 diano.
Arenosas Mantenimiento preventivo 1 vez al mes. 1 ves al mes. Técnico de Proceso
Monitoreo de tanques diario. Diario. Técnico de Proceso
Técnico di
Puntos de Oxido [Mantenimiento preventivo 1 vez al mes. 1 ves al mes ecnlco. P:
Mantenimiento
1. Revisar contenido de quimicos, 2 veces a la
semana. ) 3 ) 1.2vecesala s/emana, 1,2,3,6. Técnico de
2. Hacer la titulacién 2 veces por dia. 2. 2 veces por dia. Proceso
3. Monits de t: diario. 3. Diario.
Pecas oni or.eo. e tanques I|ar|o iario. 4. Técnico de Mtto.
4. Mantenimiento preventivo 1 vez al mes. 4.1 vez al mes. N
R L L 5y 7. Director de
5. Contar con stock de refacciones. 5. Maximos y minimos. Planta
6. Realizar pruebas de agregados, 1vez al mes. [6. 1 vez al mes.
7. Cambio de proveedor.
Quemadas  |1. Agregados de Zinc. 1. Diario Técnico de Proceso
09/11/2015 www.erieshop.com 28
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9. REFLEXION DE ACTIVIDADES

Leccion Positiva

Planear los proyectos.

Trabajar en equipo para el desarrollo de proyectos.

Usar herramientas de andlisis para encontrar las causas de los problemas.
En todo momento buscar la satisfaccion del cliente.

Buscar la mejora eliminando las causas de los problemas.

Involucramiento de a Direccion.

Buscar las causas de los problemas y no los culpables.

Uso de herramientas de calidad como 5s,5t,kaizen , 7 desperdicios ,Just in time y
5p. Teniendo como base fund: Ila idad,Calidad,Entrega y Costo.
Cambiar el sentimiento del personal de ver las 5s como una actividad nueva y
enfadosa a una actividad cotidiana y obligatoria sin resentimiento.

Invertir en mobiliario adecuado para reportes, pizarrones y senalizacion.

Crear un calendario con hora y fecha para la participacion del personal en Kaizen.

En el futuro automatizar lo mas posible aunque sea trabajo pequefio.

El futuro:

No se cuenta con informacion

para el analisis de los problemas.

Se busca culpables de los
problemas.

No existe un completo

involucramiento de la Direccién.

Falta de entrenamiento en todas
las dreas (herramientas de
analisis).

Falta de seguimiento a los
problemas (apaga fuegos)

Desarrollar base de informacién
de rechazos internos.

Concientizar al personal para que
comunique los problemas sin
temor.

Tomar el curso de Kaizen en
Japén para entender la
metodologia.

Programa de entrenamiento
anual.

Creacion de equipos Kaizen.
Colocar buzén de ideas de
mejora.

Formacién de equipos patrulla.

¢ Se ha formado un nuevo grupo Kaizen, en el que a futuro sus integrantes lideraran otros grupos Kaizen.
¢ Se seguira participando con otras empresas para encontrar oportunidades de mejora a implementar en la empresa,

utilizando la metodologia kaizen.

¢ Se entrenara a los trabajadores de la empresa en la metodologia kaizen.

09/11/2015 www.erieshop.com

09/11/2015 www.erieshop.com

5s

Objetivo de las 5s:

Mejorar las areas de la Planta para que los trabajadores realicen sus actividades
de forma ordenada y limpia en un mejor lugar de trabajo y de esta forma

aumente su productividad.

09/11/2015 www.erieshop.com 30
Resultados de 5s
2015
100
80
60 5
° 43 45 >
40
20
0
Marzo Abril Mayo
Mes
=Ll
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Techo de la Planta

Laboratorio de Calidad

ANTES

DESPUES

No se contaba con laboratorio adecuado

DESPUES

09/11/2015 www.erieshop.com 33
Construccion de Sala KAIZEN
ANTES DESPUES
e ]
09/11/2015 www.erieshop.com 35

09/11/2015 www.erieshop.com 34
Construccidn de un Mezzanine
ANTES DESPUES
09/11/2015 www.erieshop.com 36
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Almacén de quimicos

DESPUES

09/11/2015 www.erieshop.com
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4) Camcar de México, S.A. de C.V.

Camcar de México S.Ade C.V

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

—\

En 2003 nos
reubicamos en
80,000 pies
cuadrado para
absorber
transferencias de

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

QS-900

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

Nov 2004 se
obtiene la
certificacion 1SO-
14001

En 2014 somos
comprados por
Fontana Gruppo

Camcar y sus principales clientes

Productos Disponibles @ CdM

PT ® & DURO-PT ®

Plastite®

Trimmed heads

Ext. Torx®

Strux® Studs

Sems & Assemblies Painted Fasteners

Socket Screws

Recess & Driving Systems

Pin & Rivet Axel

Engineered Components

Weld Bolts
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Proceso General

Trefilado

Forjado

Rollo de acero

Rolado
Punteo

Integrantes del Equipo

NTEGRANTE

INTEGRANTE

FACILITADOR

GUILLERMO

LIDER

PATRICIO

OSCAR

INTEGRANTE

BRAULIO

Selecciéon del Tema

OBJETIVOS DE AGT CORPORATIVO

» Disminuir Scrap de 1.50% a 1.11%
e Incrementar OEE 10% en relacion al 2013

Por lo cual se trabajo en tres proyectos ala vez:

» Reduccién de PPM’s internos en un 30%
* Reducir el tiempo muerto por mantenimiento 30%
* Reducir el tiempo muerto por espera de herramienta en un 10%

Para efectos del proyecto de circulos de calidad se presentara solo uno

Selecciéon del Tema

Indicadores Clave para Acument en 2014

Meta 2014

Indicador Departmento Proceso vs YTD
Actual
Horas paro por
mantenimiento Mtto Mtto a Equipo
correctivo
PPMS Externos . -
Mensuales. Calidad Produccion
PPMS Internos
mensuales. Calidad Produccion
OEE Produccion Produccion
Scrap Calidad Produccion

Customer on-time
delivery (%)

Materiales

Servicio a
Cliente

Datos de de
Abril 2014

Q,

Habilidades

g Calidad Costo < Productividad
()

'q__, Seguridad < Mantenimiento Relaciones
kel 9 Productivo_~ Humanas
o

o Desarrollo de -

= Servicio Otros
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Plan de Actividades

Primer
Transicion de
mejora Segunda
SOt Transicion de
mejora
continua Relras0s
[} debido a

prioridades en
otros
proyectos

Analisis de Situacién Actual (Ene —Abr 14)

Comprension del problema

( ) )
Consideramos el
mayor problema

° [ ) . a atacar

Perno de Ruptura
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Establecimiento del Objetivo

Inicio del
Proyecto

Meta del 30% sobre el
valor minimo de horas
reportadas en el afio

Lluvia de Ideas _ Dafio en Perno de Ruptua

ala
calidad
acero.

Mal ajuste
técnico

Refacciones
no son
originale

Rebaba
acumulada en
la maquina

Aceite en la
maquina

Exceso de
Lubricante
en el acero

Perno se
dobla

Falta
Entrenamiento
del personal

Falta limpieza
en el interior
de la maquina

Rebaba en la
herramienta

Perno con
dureza
equivocad

Pernos mal
fabricados

Dafo en Perno
de ruptura

Diagrama de Causa & Efecto _ Dafio en Perno de Ruptura

AM Causa - Efecto

Mano de iagling Aceite de la maquina sucio

Obra Falta entrenamiento al personal I

| Perno se quiebra muyfrecuentememq

Falta de limpieza al interior de la méquina Se desgasta muy répido el pemo

Rebaba acumulada en la maquina Pemo con dureza equivocada

Ajuste Técnico Inadecuado I

Exceso de lubricante en el acero

Mala calidad en el acero

Método

> Falla en Perno de Ruptura

Material
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Implementacién de Contramedidas

Implementacion

In de
de .

contramedidas

Después

Ver Plan de Contramedidas Completo

Verificacion de Resultados

Planes de Estandarizacion

Elaborar clasificacion de refacciones criticas e incluir todas las

Retroalimentacion

Reflexion de las actividades del Equipo

de alta en nuestro inventario Kanban

Refacciones P . N . N Oscar Guajardo Mensual
magquinas Formax y realizar actualizaciones cada cierto tiempo
Colocar refaccion del perno de ruptura dentro de la clasificacion de
Refacciones refacciones criticas en todas las maquinas del area de formax y dar | Oscar Guajardo Mensual

Entrenamiento

Entrenar a los técnicos en el procedimiento de remplazo de Perno
de ruptura y asi como en la rutina de mantenimiento preventivo para
toda el area de Formax

Oscar Guajardo

Cada Ingreso de
personal

e Entrenar al personal operativo en
de la metodologia de circulos de calidad
para generar mas y mejores proyectos

el uso

No. Puntos a Evaluar Evaluacion Comentarios del Gerente
1 Le metodo para la seleccionr el tema fue 5
el adecuado? I Muy buen resultado la maquina obtuvo
2 Se utiliza las herramientas de calidad 5 I—I 10 g'?E ::‘ejl;r g;ducc'on e incremento el
’ b
para analizar las causas? ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ | ‘ l ‘ El reto es incentivar  mayor
3 Todos los miembros del equipo 5 10 participacion, involt i y
participaron en las actividades? L] I | I I seguimiento en los siguientes proyectos
. 5 10
4 El equipo obtuvo el resultado esperado? L1 | [ | - h Vax
Puntaje untaje Maximo
Las actividades estandarizadas tuvieron 5 10
5
0 I 42 50

un efecto
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5) Nava Hermanos, S.A. de C.V.

HERMANOS, S.A. DE C.V.

PROYECTO KAIZEN

121"

HERMANOS, S.A. DE C.V.

¢, Quiénes somos?

* Nava Hermanos es una empresa dedicada
al estampado de piezas metalicas y
sheet metal fab .

* Inicio en 1950 en Monterrey, N.L.

* Actualmente entrega alrededor de 450 nimero
de partes y fabrica més de 20 millones de piezas
anualmente.

e Caracterizado por entregas a tiempo y niveles
de calidad por encima de lo que ofrece la industria.

* Certificado en 1ISO/TS16949 de la industria automotriz

¢ Nivel plata en ACE( Achieving Competitive Excellence)
en practicas de manufactura esbelta.

HERMANOS, S.A. DE C.V.

Productos

Plate Motor Baffle Tube sheet Cover Bottom
Lower
Tube Sheet Black Oxide Braket Extension Delta

Primary Front

HERMANOS, S.A. DE C.V.
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HERMANOS, S.A. DE C.V.

Situacion Inicial

Tiempo muerto
= | OEE |
Exceso de pelusa f°” felelS Mantenimientos
en Tube Sheet EECEEES preventivos
i criticas
~

- Costo +
Impacto

Clientes
Impacto

Inicio
Abril - 2014

Cronograma del Proyecto

Programa de Implementacién

HERMANOS, §.A. DE C.V.

No, actvidades ouracén | i _| i Seleccion del Tema

(dias) | c[m[u[s]v
T16l 27|

Comprensién de la
5 situacion actual
Establecimiento de Metas

Implementacion de Proyectos Kaizen

Seleccion de Tema

Tema 3: PPMS Internos

Comprensién de lo Situacion Actual

Groficas de Defectos Internos

Analisis de Causa Raiz

Establecimiento de Metas

Tema 3: PPMS Internos Meta: <500

Plan de Accidn
Confirmacion de la
efectividad
Estandarizar
Lecciones aprendidas
Temas pendientes

4 |Analisis de Causa Raiz ( Validadcién y Verificacién )

Tema 3: PPMS Internos Meta: <500

Plan de Accin

Tema 3: PPMS Internos Meta: <500

6 |Confimacion de la Efectividad

Tema 3: PPMS Internos Meta: <500

Estandarizar

Lecciones Aprendidas

Temas Pendientes

Tiempo total para desarrollar la actividad
Realizado
pendiente de realizar

HERMANOS, S.A. DE C.V.

PPM’S Internos

Situacion Inicial
Definicién del Tema

Grafico de Pareto
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Evaluacion de la situacion inicial

Grafico de Pareto

Abril - 2014

PPM's POR DEFECTO

05,509 96-95% 97.93% 98.63% 99.10% 99.49% 99.68% 99.87% 100.00%
1800 93.66% = = = 100.00%

==
1602 89.07%

F 90.00%
82.04%

80.00%

70.00%

60.00%

50.00%

PPMS

40.00%

30.00%

20.00%

10.00%

0.00%

Diagrama de relaciones

No existe
metodologia
i Exceso de Falta de
para manejo de material contenedores
materiales en s o
embarques r P
y
Invasion de )
pasillos de Poco espacio Mala maniobra
area de '«—— para manejo del ’
embarque de PT montacarguista Reciclamos
Tarimas
4 y Contenedores ;
/ Tarimas
Darad
Falta de ’ anadas
consciencia . No se le dio
del personal Mal Manejo capacitacion
> de Material [« aloperador
en CEDIS 4 o o2
g l contempla
Caida del T en la
. material por No se empaca capacitacion
Piso presenta piso dafado O] adecuadamente
desperfectos el 5=
cae del
camion Falta de
4 Falta de implementacién
instrucciones 4
de empaque
4
Piso no No se
soporta el amarro el
BESS) material
vy
Bodega no
preparada No se
Bl verifica el
embarque amarre de
material

Metodologia

Diagrama de relaciones

Analisis de las Causas

Antes

NAVA 3
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48in

Plan de Contramedidas

M1073 M1073

45 in swas 45in

Sw4g
48in

Direccion de la carga

Situacion Final

Confirmacion de la Efectividad

8,000

7,000

6,000

5,000

4,000

3,000

2,000

1,000

0

Internal PPM’s (PPM's Internos)

Estandarizacion

HERMANOS, S.A. DE C.V.

Lecciones aprendidas 2014

Conclusion

El impacto mas grande para este proyecto fue cuando se midié
el costo que representaba la cantidad de piezas segregadas
debido alguin rechazo del proceso y como consecuencia los
tiempos de respuesta fueron adecuandose para minimizar el
impacto de los PPMS Internos.
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6) JD Norman Industries, INC.

Fecha Abril 2014:

Proyecto Kaizen -Circulo de Calidad

Tabla de Contenido

6.-Analisis y Estudio de

Section 6: Contramedida.

Section 7: 7.-Comprobacion de la Efectividad

Section 8: 8.-Estandarizacion.

Section 9: 9.-Lecciones Aprendidas.

Tabla de Contenido

Section 1: 1.-Seleccion de Tema

2.-Comprension actual de la

Section 2: situacion

Section 3: 3.-Establecimiento de Objetivos

4.-Elaboracién del plan de

Section 4: actividades

Section 5: 5.-Analisis de Causa Raiz

Introduccidn
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Planta Monterrey

Servicios que ofrece:

Locacion: Apodaca N.L. México
* Dados progresivos de estampado

Tamano: 50,000 pies cuadrados

Numero de Empleados 37 * Soldadura

« Ensamble

Nuestros Productos y clientes

JD Norman Organigrama

Nuestros Productos y clientes

o Text
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Programa: Sanoh
Parte #: 06K.121.497.AC -01
Descripcion:Flange with Weld Nut

>

v

VOLKSWAGEN

A

Sabias tu que lo que produces se utiliza en ?
Refrig: linea de al

Tuberia de agua para Turbo de Motor 2.0L

Py

F-04-8.2.4-05 Part End Use Picture rev 20120705

Programa: Summo
Parte #: 2456654
Descripcion: Plate

Sabias tu que lo que produces se utiliza en ?

Esta parte esta soldada a un tubo de acero formado para
hacer una guia de gas utilizado por Toyota. La guia de
gas se utiliza en los componentes de seguridad de
cinturones de seguridad / inflador de los vehiculos de
Toyota.

F-04-8.2.4-05 Part End Use Picture rev 20120705

Nuestros Productos y cliente

e Text

Area De Trabajo
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Se evaluan las aptitudes de mayor 5 a menor 1

Desarrollo del Equipo para la asignacion de actividades en el proyecto.

a ACTITUD 1 |Marginal :
O HABILIDAD 2 |Necesario Mejorar ————
| I O DESEMPENO 3 [Satisfactoria e
Miembros del equipo s Mg E; 2 botifoctors_ E; =
5 |Excelente e

APTITUDES DEL EQUIPO _——

—e—Actitud —e—Habilidad —e—Desarrollo —e—Lider

Alejandro Rmz.
5

Jorge Torres (/}\

N

Fabian Reyes Francisco Carrillo

Hector Guzman

De esta evaluacion se obtienes el equipo Reglas de Conducta

TOMADOR D AUXILIAR
TIEMPOS
——
OBTENCION DE FACILITADOR
DATOS
LIDER
Hector Guzman Fabian Reyes
Lider de prensas Prensista
CAPTURISTA ANALISIS DE
Irene Castro DATOS Antonio Reyes
Gerente de Calidad Gerente de Produccion y Mtto.
Jorge Torres
Lider de prensa

Francisco Carrillo

Ingeniero de Calidad Alejandro Rmz.

Supervisor de Taller
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Section _

Seleccidon de Temas

Criterio

Mayor

5

|No. Participantes

7

Menor

1

Tema

Prioridad [ Costo |Factibilidad|Seguridad| Tiempo

Total

3 3 2
2 2 1 3 2
Entregas a tiempo 1%9 139 ]753 2 18
H : p : i
5 0 ; : ;
e | 20128 11 | L7 |33 109
4 4 2 3 5
N I RS RS I
Falta d i
wnapenrensa | 18 | 15| 24 | 31 | 19| 107
2007 2 2 a P >
; ; 3 T ;
3 1, 5 2 1
e 13107| 35 108 |08| 71
1 1 5 1 2

Matriz Seleccidén de Tema

é

Para Seleccionar el Tema:

v'Se establecieron criterios:
Prioridad

Costo

Factibilidad

Seguridad

Entregas a Tiempo

v'El equipo propuso varios temas de mejora

v'El equipo asigno a cada tema su importancia.

Section _

Comprension de la situacion Actual del

Tema seleccionado
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Comprension de la situacion Actual

Area de Trabajo
seleccionada

La prensa de 200 Ton reprensenta 57% de los troqueles en planta

Porcentaje de troqueles por Prensa

HP200T mP110T mP60T mP28T

8%
13%

22%

Comprension de la situacion Actual

El tiempo promedio de ajuste

Tiempo en cambio de Modelo

—

40 troqueles en
prensa de 200 T

57%

' 2.38'
3
225
o
e 2
15
1
0.5
0
o > &> > & & > ™ a > & & o0
< & & & & & & & & & & &
3 O \ S ' & S © ¢ > g > >
o s X Q Q N Q N N » 2 h »
© K & & & D D K &
& 3 N oS S % Y N & &
S © A & S v & & o © S N
~ <) A A b A N S ~ ~

PARTES

M dic-13 mene-14 mfeb-14 W mar-14 mabr-14

Historico en un afo se obtuvo

en

cambios de modelo, tomando el tiempo

promedio

v'Horas de ajuste de troqueles en un periodo de 1 afio = 1344 hrs
v'Costo actual de Trabajo ($ 5.22usd / h) = 7,019 USD
v'Costo de la capacidad de la prensa($ 118.456usd / h) = 159,204 usp
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Comprension de la situacion Actual

Horas en cambio de troquel

No. PN dic-13 ene-14 feb-14 mar-14 abr-14

1 1240449 nps 2.55 2.083 3.13 2.48 2.13

2 14053EA20001 3.36 3.03 211 1.51 1.54 Section _

3 17137R5AA001 3.1 2.38 2.21 2.38 2.26

4 25910R900001 3.36 2.15 25 2.16 2.16 . . . .
5 |_25910R900002 s | | 22 | am | 1w Establecimiento de los Ob jetivos
6 25210RV00001 3.15 2.1 2.23 2.16 17

7 25920R900001 3.05 3.36 2.38 2.15

8 06K121075R01 25 2.2 2

9 06K121075R02 2.4 2.3 1.5

10 14053EA20501 4.25 4.2 3.2 3

11 310988511001 3.18 2.16 2.16 2.02

12 DE12801E 2.49 2.26 2.15 1.58

13 14053EA20002 211 1.43 1.43
De 13 NPs parte utilizados en la muestra 9 NPs

llegaron a tener mas de 3 hrs solo en ajuste.

Por lo que se establece nuevo objetivo:

Obijetivo Reducir en tiempo en 1.30'
Objetivo Section _

1 1240449 nps 2.55 2.083 3.13 2.48 213 1.30'
2 14053EA20001 3.36 3.03 211 1.51 1.54 1.30' ,
3 17137R5AA001 3.1 2.38 2.21 2.38 2.26 1.30'
4 25910R900001 3.36 2.15 2.5 2.16 2.16 1.30' E I abo raC I On de I p I an de ACtIVI dades
5 25910R900002 3 2.11 2.2 1.53 1.47 1.30'
6 25210RV00001 3.15 21 2.23 2.16 17 1.30'
7 25920R900001
8 06K121075R01
9 06K121075R02
10 14053EA20501
11 310988511001
12 DE12801E
13 14053EA20002
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Elaboracion del plan de actividades

PLANEACION DE ACTIVIDADES
ESTATER
|REDUCCION DE TIEMPO DE CAMBIO DE MODELO [OBJETIVO Reducir a 1hr tiempo de set up de troqueles RESPONSABLE  |G.Q. Integrantes;
No. EQUIPO P200/ MY-60-200 ITHG/FRIAV|
% 0 CALENDARIO DE ACTIVIDADES I Plan H Real
No. ACTIVIDADES RESF. [(ENERO [FEBRERO[ MARZO | ABRI UNI JULIO [ AGOSTO | _SEP. ocT. NOV. DIC
Av. 1[2[3[4[1]2]3]4[1]2]3[a[1]2[3]4|1]2][3]4[1]2]3]4[1]2]3[4]5]1]2]3]4|1]2]3]4]1[2]3]4]1]2]3]4][1]2]3]4 Sectlon
1 Kaizen |100%
nduccion de Circuios de Calidad
Desarrollo de Equipo Kaizen | 100%
/4 Vg
100%
s e H Analisis de causa Raiz
4 Plan de Actividades Kaizen | 100% ‘ |
5 |Seleccion de Tema Kaizen | 100%
. Kaizen
Analisis de seleccién de Tema 100% ]
7 Kaizen
Situacion Actual 100%
8 Objetivos Kaizen 100%
9 Kaizen
Plan de Actvidades 100
10 Analiss Causa Raiz Ko | 1o
10 Kaizen
Actividades Causa Raiz 1000
1 | Analisis y Estudio de Kaizen | oo N . EE
12 |Comprobacion de Efectvidad Kaizen mE
100% —H 7
13 Kaizen 100% ‘ ‘ —
[T
14 |Lecciones Aprendidas Kaizen | oo T

Del analisis de relacion se obtiene:

El equipo en el Analisis de Causa Raiz

Demora en cambio de Se tardan mucho en traer Se tardan mucho en traer el
Documentos del nuevo material prima de NP a correr troquel de NP a correr

1 1

Montacargas no
siempre esta
disponible

4

Los materiales no se |

S
ujecion tardada en Montacargas no
parte superior e inferior siempre esta
disponible

Al alinear troquel Troquel a diferentes
aluiras

traer documentos y
gage del numero de

05 troqueles no se
encuentran cerca del encuentran cerca del

area

Los documentos se
encuentran retirados

No se encuentra una

No hay un lugar No hay lugar cerca de

delaprensa Por hacerlo de A asignado cerca del I
manera manual , asig aprensa para
T area para materia prima trogueles
No hay lugar e 0 S
ornillos para sujecion

asignado para Por hacerlo con J# ! No hay disefio de
documentos y gage cinta métrica para d t 1
cerca de la prensa entrar el roq accionado para troquel

Por haber demasiados T
tamafios de tornillos
Por q no hay accionado

del alimentador para
cada troquel

Por que no hay una
referencia en prensa
para sujetar troquel

Los Tornillos no estan
T ordenados
Se tardan mucho en
Por que los ajustar el alimentador de
troqueles no tiene cobre
guia para su No hay lugar asignado
alineacion para tornillos
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Section _

Analisis y Estudio de Contramedida

Soporte para Analisis y Estudio

de Contramedida

Diagrama de espagetti

Diagrama de tiempo

99T

Analisis y Estudio de Contramedida

Problema: Demora en cambio de Documentos de nuevo modelo
Contramedida: Situar documentos y gages cerca del area

En este traslado (flecha roja), se demoran 15" al buscar documentos y
gage que le corresponda al modelo nuevo a correr.

94.5mts de distancia

Analisis y

Antes y después

=

Estudio de Contramedida
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Analisis y Estudio de Contramedida

Problema: Se tardan mucho en traer la materia primay el troquel del modelo a correr.
Contramedida: Situar materia prima y troquel cerca del area

En este traslado(flecha roja), se demoran 25’

Y otras veces hasta se
tardaban mas porque
dependian de la
disponibilidad del

montacragas.

72.6mts de distancia

Analisis y Estudio de Contramedida

Problema: Se tardan al alinear troquel en base de la prensa
Contramedidas: Perforacion en cama de prensa(Bolster), perno localizador y ranura de fijacion.

En alinear troquel con cinta métrica a la cama del la prensa se demoraban 40°.

Perno
localizador

7 \

Perforacion en la base del \Qanura para fij Jar
bolster para fijar troqueles 3 los troqueles

Analisis y Estudio de Contramedida

Analisis y Estudio de Contramedida

Problema: Sujecion tardada en parte superior e inferior de la prensa/ No hay disefio de
accionador del alimentador para troquel

Contramedidas: Paralelas fijas en todos los troqueles, sujecién superior fija y tacén a 2plgs,

En la sujecion y colocar alimentador se tardaban 1.35".

ANTES

Paralelas sueltas

Varios tornillos

™~

guhea;;a(llsgaﬁ Sujecion insegura y
usar para la tardada
sujecion

10
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Analisis y Estudio de Contramedida
DESPUES (2
O~

~ .
'\
1.001" +0.004
= -
k. f

1.001" +0.004

1.-Paralelas fijas para ajuste de altura
2.-Ranura de fijacion frontal y trasera
3.-Altura de tal6n estandarizado a 2 plg
4.-Clamp para fijarlo en tal6n de 2 plg.
5.-Ranura base de troquel para fijacion

Actividades para la falta de disponibilidad del montacargas

Instalacién de Polipasto
para manejo de aceros

Section _

Otras actividades realizadas

Actividades para el tiempo tardado de cambio de modelo por ser

un solo operador se asigna otro operador actividades secundarias

ACTIVIDADES INTERNAS 1 Operador

[ A |
1 Operador Todas las Actividades eran internas tiempo
promedio de set up 2.38hrs en cambio de un troquel

a otro

ANTES DE
MEJORA

ACTIVIDADES
Act. Externas INTERNAS  Act. Externas

Operador B Operador A Operador B

(—L)

ey DESPUES DE LA
3 MEJORA

2 Operadores

11
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Section _

Comprobacion de la Efectividad

Tiempo real de cambio de modelo despues

de las mejoras promedio 1hr

Semejoro el objetivode 1.30" a 1hr

,_l

Solo en amarre de troquel se tardaban 1.35" y ahora solo

en esta actividad se tardan 24 '

MONTAJE
ANTES

MONTAJE
DESPUES

Costo Actual después de la mejora

(Prensa 200 Ton)

hrs

hrs

12
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Costo Actual después de la mejora

(Prensa 200 Ton)
Reduccion de tiempo de 2.38" a 1hr

En 12 Meses cantidad Ahorro es $ 96,346 USD

Section _

Estandarizacion

No. Piezas producidas vs numero de horas

piezas piezas

hrs

hrs

Se realiza documento para secuencia

De actividades

52

13
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Se realiza documento para Estandarizacion

de troqueles

53

Section _

Lecciones Aprendidas

Actualmente, se reciben troqueles, del corporativo, bajo el
estandar del documento establecido.

Ranura de
1 4 fijacion

trasera
/ — <«
Altura de

las
paralelas

1.001” +0.004
—
o | ’
Paralelar y altura Ranura de
de tacon a 2 plg T fijacion

Lecciones aprendidas

Areas mas
ordenas,

limpias y mas
seguridad

Seguir buscando
la mejora

continua, y tener
mas capacidad en
la prensa

Hector Guzman
Lider de prensas

Jorge Torres
Lider de prensa

El aprender una
nueva
metodologia de
mejora continua

Se tardan menos
tiempo en cambio
de modeloy

aumenta la vida

e —
Francisco Carrillo

Fabian Reyes
Ingeniero de Calidad

Prensista

14
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Lecciones aprendidas replicar la mejora en Prensa de 110

17 troqueles en
prensade 110 T

—

En 12 Meses cantidad Ahorro seria $18,500 USD

Section _

15
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7) Herramientas y Dispositivos Mecanicos, S.A. de C.V. (HDM)

KAIZEN

REPORTE FINAL

HERRAMIENTAS Y DISPOSITIVOS MECANICOS, S.A.DEC.V.

HISTORIA

Empresa 100% mexicana establecida en
Monterrey, N.L. Con mas de 25 afos de
experiencia en la industria metal-mecanica.

Nuestro objetivo y meta es proveer
maquinados CNC de alta calidad. Con una
evolucion constante en nuestro equipo
humano en capacitacidon y alta tecnologia.

CLIENTES

@

PRODUCTOS
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EMPRESA

e 15 operadores de

mdquina CNC
* Ingenieros en
Manufactura
y Calidad de
Procesos
Equipo de Calidad
8 Tornos CNC * Comparador 6ptico
5 Centros de * Micrémetros
Maquinado CNC * Vernieres
e Piederey
1 Router CNC « Rugosimetro
1 Erosionadora de + Galgas telescopicas
Hilo Mitsubishi * More Gage

Software para roscas

EQUIPO KAIZEN

PLANEACION DEL PROYECTO
DIAGRAMA DE GANTT

— SET-UP
SELECCION
DE TEMA

Elaboracion de
Diagrama de Relaciones

Permite vision sobre la manera en que
las causas estan en relacién con sus
efectos y como e interactian entre si.
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SET-UP

ANTECEDENTES
ANTES
) . ABRIL 2014
Existian tiempos largos de
arranque de produccion,
tiempos obsoletos, altos
costos de produccién.
Acciones innecesarias por
parte del operador.
MESA DE TRABAJO
| SET-UP |
HEI;E{SAN’\I/I%’;:.?\T Y H’\EA?)R[:\DI\:;Z;’/\\{R CORRER PRIMERA
MORDAZAS DE # DE HERRAMIENTA DE PIEZA HASTA SU
PARTE ANTERIOR I NUEVO # DE PARTE I LIBERACION
1230s I 4170s I 1920's I 8820s
20min 30s 1h 10min 30s 32min 2h 27min

SET-UP

SELECCION DE MAQUINA

Mdquina con gran drea de oportunidad,
produce 19 numeros de parte por lo cual
requiere una gran cantidad de set-ups.

SET-UP
SELECCION DE NUMERO DE PARTE

Tiempos de set-up Piezas

s Kproducidas
600 al mes

O % N > 3 < > AN
3 " ) A O 3 >
ICA R R I P
A A A A S P

)

)
©

Numeros de parte

E=DTiempo  —O—PROMEDIO

No. de Parte 8135101
Seleccionado al tener mayor demanda de produccion.

SET-UP

OBIJETIVO
En jornada laboral de 8h,
4h 30 minutos eran

destinados a un set-up.

OBJETIVO

REDUCCION DE

TIEMPO DE

4H 28MIN

A

1H 30MIN

NO.- PARTE
8135101
1°Y 2° OP.
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SET-UP

ANALISIS DE CAUSAS

e DIAGRAMA DE
ESPAGUETI
¢ |dentifica el
flujo de
movimiento

¢ TOMA DE TIEMPOS
DE SET-UP
¢ Verifica estandares
de ejecucion
e DIAGRAMA
ISHIKAWA
e Analiza causas
principales

SET-UP

DIAGRAMA DE ESPAGUETI

Id Actividad

1. Busqueda de programa en el SL-30
2. Pasar programa

3. Verificar Hoja de Proceso para colocar
herramientas

4. Desmontar herramientas

5. Limpieza de mesa de trabajo

6. Colocar el tope y sacar el centro para
cada herramienta

7. Rotar herramienta con otros
operadores

8. Busqueda de Herramienta y regresar
9. Montar herramientas

10. Buscar herramienta en calidad y
regreso

11. Fabricacion de Primera Pieza

12. Verificacién de la Primera Pieza.

13. Ajustes a Programa

14. Fabricacién de Segunda pieza

15. Verificacion de la Segunda Pieza.
17. Fabricacion de Tercer Pieza

18. Verificacion por parte de Producciéon
19. Inspeccién de Calidad

SET-UP

TOMA DE TIEMPOS

Id Actividad Tiempo (s)
1 Busqueda de programa en el SL-30 900
2 Pasar programa via USB 240
3 Verificar Hoja de Proceso para colocar 120
4 Desmontar herramientas 960
5 Limpieza de mesa de trabajo 300
6 Colocar el tope y sacar el centro para cada 900
7 |Rotar herraMieta con otros operadores 540
8 Busqueda de Herramienta 1200
9 Montar herramientas 1800
10 |Ir por herramientas de medicion 360
11 |Fabricacién de Primera Pieza 1200
12 |Verificacién de la Pieza. PRODUCCION 360
13 |Ajustes a Programa 600
14 |Fabricacién de Segunda pieza 780
15 |Verificacion de la Pieza. PRODUCCION 300
16 |Verificacion de la Pieza. CALIDAD 1500
17 |Fabricacion de Tercer Pieza 780
18 |Verificacion por parte de Produccién 2100
19 |Inspeccion de Calidad 1200

SET-UP

TOMA DE TIEMPOS

Actividad Resultado Tiempo (seg.) Mejora
Busqueda de programa en Maquina SL-  No se encontro el programa cargado en la maquina, se tuvo que

1 30 para cargarla a la maquina Smart2  buscar programa en maquina HL-2 pasarlo en USB y de ahi a 900
via USB Smart2

Programa ya debe de estra Cargado en
Maquina, antes de correr un SETUP 6
se debe de tener una base de datos
con os programas y de ahi tomarlo

2 Pasar programa a USB Pasar programa via USB para trnslado de programa

Verificar Hoja de Proceso para colocar  [Se tomo hoja de Proceso de HL-2 para copiar herramientas y Hoja de Proceso ya debe de estar en el
herramientas colocarlas en Smart - 2. Se correra mismo numero de parte area de trabajo.

Esta actividad debio ser la primera, se hizo debido a que estaba La mesa de trabajo se debe de limpiar
sucia la mesa y se procedio a limpiarla al fin del turno

Limpieza de mesa de trabajo

Lo ideal es que no se tenga que estar
moviendo para buscar herramienta,
genera tiempo perdido y desconcentra

Se detecto que las llaves allen y el vernier, herramientas
Rotar herramienta con otros operadores necesarias para hacer los ajustes, se tenfan que estar rotando con
otra persona que estaba ajustado otra maquina.

al operador
Fue a maquina HL-2 para ver como estaba montada la
fue a buscar la WBMT con Riben tas 2 usar deben de ser
Busqueda de Herramienta I
usqueda de Herramie, quien no la tenia, fue con Zeferino quie le facilito una herramienta entregadas al °l':e’ad‘|’" No debe de ir
a buscarlas.

usada.

Montar herramientas Montar herramienta

Deben de estar en Mesa de trabajo
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Verificacién de la Pieza.

12 PRODUCCION

H

Verificacion de la Pieza.
PRODUCCION

Verificacién de la Pieza.
CALIDAD

Fabricacion de Tercer Pieza

Verificacién por parte de
Produccién

Inspeccién de Calidad

. Tiempo a eliminar

SET-UP

TOMA DE TIEMPOS

Mientras el operador verifica la pieza, el supervisor va a
hacer ajustes en maquina CNC

360
Con el conocimiento de las medidas que estna fuera de
parametro, se realiza ajuste en prgrama de CNC

Produccién verifica medidas una vez mas, se enfoca
solamente en las medidas que fueron rechazadas en la
primera revisién por Calidad

Calidad verifica toda la pieza para detectar dimensiones
fuera de rango

Se fabrica la 3er. Pieza y se verifican las dimensiones co la
pieza mnontada

Produccion verifica dimensiones de piezas fabricadas desde
las 8:00

Calidad verifica pieza, particularmente los problemas que se
habfan detectado anteriormente

Por que verifica Produccién y despues
Calidad? Doble trabajo?

Por que verifica Produccion y despues
Calidad? Doble trabajo?

Se inspeccionaron piezas que se
estaban produciendo, aun y cuando
Calidad no habia liberado el SETUP.
PROBLNEMA DE FALTA DE

COMUNICACION

Produccién debe de certificar
mediciones confiables antes de pasar
material a verificar por produccién

Tiempo Total

16,140

4:28 horas

O Tiempo a reducir

O Tiempo necesario

SET-UP

ISHIKAWA

Limpieza de mesa Traslado de
de trabajo en programa via
turno UsB

Busqueda de Ajuste de

programa en programa en
otra maquina CNC

SET-UP

ISHIKAWA

Rotacion de
herramienta

entre
operadores

Busqueda de
herramienta
de medicién

SET-UP

PROBLEMAS PRINCIPALES

104 min

Estandarizacion

25 min

Traslado || Busqueda de de liberacion de
de programa 1° pieza

programa en otra

via USB maquina

Busqueda de
herramental

Ajuste de
programa en CNC

35 min

Rotaciéon de Blsqueda

herramienta de
entre herramienta

operadores || de medicion

Blsqueda de
herramental
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SET-UP

ACCIONES CORRECTIVAS
CAJAS DE BASE DE DATOS DE
HERRAMIENTA PROGRAMAS DE
DE MANO No. PARTE
KIT DE
HERRAMIENTA
CONTROL DE PARA SET-UP
HERRAMIENTA POR
MEDIO DE VALES -
ESTANDARIZACION
DE PROCESOS
ADQUISICION DE
oo
LIMPIEZA AREA
DE TRABAJO

CONTRAMEDIDAS

ORDEN DE HERRAMIENTAS DE MANO

Contramedida de busqueda de herramienta y rotacidn de herramienta

Se realizaban movimientos
ANTES adicionales a los necesarios
ya que los operadores
necesitaban buscar la 29 min.
herramienta.

Cada operador tiene su
propia caja con
herramienta y se hace
responsable de ésta. 5 min.

DESPUES

SET-UP

BASE DE DATOS DE PROGRAMAS

Contramedida de traslado de programa, busqueda de programa, ajuste de programa

Anteriormente los programas se
documentaban en papel o se
almacenaban en maquinas, no
se contaba con base de datos
para su almacenamiento y
control.

ANTES

19 min.

En la actualidad se cuenta
con un servidor en el cual
se almacenan los
programas y se identifican
para una rapida
localizacién.

DESPUES

5 min.

SET-UP
VALE DE CONTROL DE HERRAMIENTA

Contramedida de busqueda de herramental

No existia control ni
ANTES documentacion en el uso de
herramienta por lo que se

tenia que invertir tiempoen 3% min.
su busqueda.
) Se implementd control de
DESPUES herramienta por medio de
vales para un mejor registro.
10 min.
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SET-UP

KIT DE HERRAMIENTA PARA SET-UP

Contramedida de busqueda de herramental

SET-UP

HERRAMIENTA NUEVA

Debido al uso de
ANTES herramienta obsoleta el
operador tenia que fabricar
dos o tres piezas antes de su
liberacidn. 2h 17 min

Herramienta nuevay
adecuada dando buen
acabado y evitando rechazo
de primera pieza.

DESPUES

35 min.

Dentr | almacén |
ANTES e t o del almacén las
herramientas se encontraban
desordenadas, sin 35 min.
clasificacion e identificacion.
) Se elaboraron Kits de
DESPUES herramienta para set-up
para cada numero de parte
para su facil entrega. 10 min.
SET-UP
MEJORA DE HERRAMIENTA
ANTES
E‘aﬂ Er.‘a Tiempo de
montaje de
3 brocas en
Broca de Broca Guia Broca de 30 minutos.
Centro Avellanadora
o~
DESPUES
sﬂa Tiempo de
montaje de
2 brocas en
Broca de 19 minutos.
Centro

Broca de Punta Remontable

ESTANDARIZACION

UBICACION DE HERRAMIENTAS EN ALMACEN

Se realizo la clasificacion de herramienta dentro del almacén para
establecer un orden .
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ESTANDARIZACION

FORMATO DE LIBERACION DE PRIMER ARTICULO

Anteriormente no se
llevaba un proceso de
liberacion de primera
pieza, por lo que el
operador, produccién y
calidad hacian el
proceso.

Se estandarizé el
método donde
solamente calidad tiene
la autoridad de
liberacién de primer
articulo.

MEJORA CONTINUA

PROGRAMA DE PRODUCCION

ANO : 2015

SET-UP

RESULTADOS - MEJORA DE HERRAMIENTA
REDUCCION DEL TIEMPO DE MONTAJE
34.3%

Se muestra tabla comparativa de 4 muestras en 2014 antes de
comenzar el proyecto contra 4 muestras al finalizar el proyecto del
tiempo de reduccion de montaje.

o m -4 2 >

»w M C v wvwmo

SET-UP

RESULTADOS-DIAGRAMA DE ESPAGUETI

Id Actividad

1. Buscar papeleria
en calidad y regreso
2. Desmontar
herramienta

3. Recoger
herramienta en
almacén y regresar
4. Colocar el tope y
sacar el centro para
cada herramienta
5.Montar
herramienta

6. Registro de
herramientas en ‘XY’
7. Fabricacion de
Primera Pieza

8. Verificacion de la
Primera Pieza.

9. Ajustes a Programa
10. Fabricacion de
Segunda pieza

11. Verificacion de la
Segunda Pieza en
calidad.

Id Actividad

1. Busqueda de programa en
mdquina SL-30

2. Pasar programa

3. Verificar Hoja de Proceso
para colocar herramientas
4. Desmontar herramientas
5. Limpiar mesa de trabajo
6. Colocar tope y sacar
centro para herramientas
7. Rotar herramienta con
otros operadores

8. Busqueda de Herramienta
9. Montar herramientas

10. Buscar herramienta en
calidad y regreso

11. Fabricacién de 1°Pieza
12. Verificacién de 1°Pieza.
13. Ajustes a Programa

14. Fabricacion de 2° Pieza
15. Verificacion de 2°Pieza.
17. Fabricacién de 3° Pieza
18. Verificacion en
Produccién

19. Inspeccidn de Calidad
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S ET' U P RESULTADOS - TOMA DE TIEMPOS

SET-UP

RESULTADOS - TOMA DE TIEMPOS

Nuestro objetivo era lograr un set-up de 1h30min, nuestro tiempo
actual es de 2h 2min

Reduccién del
68.53% faltando
31.46% para
alcanzar la meta.

En agradecimiento por su tiempo,
dedicacion, esfuerzo y experiencia a
todo el equipo y SEDEC por
brindarnos su apoyo para realizar con
satisfaccion este proyecto KAIZEN
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(3) Querétaro
1) Die Technologies, S. de R.L. de C.V.

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
[AXSOEBEEEERRETOSIIN
BINZERRER

Nuestros Productos

R
ne

Principales Clientes

FERE
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Estado inicial en Die Technologies.

B2t DEIEAR R

» No habia compromiso y seguimiento en la implementacion
de 5s. 5s DEAIZERERETAA—BIEH o1,

> Sistema deficiente en Ecologia, Higiene y Seguridad. IRiE.

L. REATREIRATLNT 5,

> Demasiado tiempos muertos en cambio de modelos. &%
DERYEZ TBRRGET YREA L,

> Bajo nivel de desempeiio OEE. OEEIX{EL ~NJL,

» Alto indice de PPMs internos. T ERNAFEMNELIPPMIGIE,

TEMA CONCEPTO INICIAL | OBJETIVO CALTICEcioN ACCIONES A TOMAR EL PROXIMO MES

Disponibilidad de
\ECTITIE]

Incremento de la
e --
eficiencia
Reduccion de cambio
g I 95% Incorporar Die Lifters en P-13
de modelo

Horas/mes 3465 | 3118.5 95%
Campafia de salud, implementar insentivos por
asistencia perfecta.

Reduccion de
Fabricacion de Gage GO-NO-GO, fabricacion
frecuencia de Hora
. 100% mesas de liberacion.
Mejorade inspeccion proceso
Calidad ¢ educcion de rech | ion de sistema d de Di
e ucc!on e rechazos PPM’s 2800 300 196 153% ncorporacion de sistema de censores de Die-
internos Control

KAIZEN “4£EM¥HEF—L
PRODUCTIVIDAD”

5S-REWEF—L
KAIZEN “5’S Y SEGURIDAD”

Incorporando el KAIZEN de 5's, se realizo una restructura
en los equipos y en los criterios de aplicacion
reprogramando de forma mas efectiva la implementacion
de la metodologia.
S5SOWEZMARAA . COFEDJEAZIYIRNICHIEL
Bto, F—LEBEEEZBEL-.

Y los resultados son los siguientes. ZD#ERITRDEY,
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MODIFICACION DE CORREDOR PRINCIPAL
MU BROEE

WELSTEOBTRICIELIRIZTEBERT,
TH—VVITFRICKYIRBIED AR—RZE R,

AMUBRICIE2EASITERDIAONHY.,
Tx—JUIFDERERD  EEEIZELSTH

fEiR.

FABRICACION DE RODAMIENTO PARA MATERIA
PRIMA #HEBEOD—>5—NHEE
N . el aud

-

ADALYrOEICFEEHET, AETRGO—-S5—%@oLk
HEENRBEATROENESIZ A—RZEY.EXEORES
LTLV=, EEHEICLT=,

! e ;  — —

ALMACEN B&E

AR—ZLEICKFELSEL JBASF PZEoEREAEMREBICREL. &
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AREA DE AVELLANADO MmyRxT!7

MPRFAFDOIEESICKYIILE2DEYF1T, #%
DRNETRTRETEIIL, HOBAAROZELT=,

FELIV7E, MHAREL, BAl
LS TELTIERICELMTRE,

Reacomodo de patio de Maniobras

RV —FDEIR

Almacén de residuos peligrosos

EREENRER

Separacion de componentes de materia prima

BaEFERHORS

REMSIA—FVEEL, BREEM RN
KIRVEXEEY, FANEHLERS K
S51ZL1=(FIFO),

REEEBRNFEICEICEINTLT,
R D ZAR—ZMELN,
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Remodelacion de recepcion S2{taE

BEEOSAFAMITBLORN o dmn s Lo (ol &

AL BRAMEIBESLTE g mRoELITAALOERS)—.

Delimitacion de P-13

P-13 {IERD

EEEF—LIERLELAT7IMZZEL 1BETILRADGFHROBRBES L=, &
1= 1385 TLAB DR ERDAEIA TV EENDOINSLSISEERELEHT,

RN

Incorporacion de racks de materia prima

&S5y DY 1+

BARNBVENSEHT, BICTZOES RBEBESBELTSVIOBAICEELE. K
DEEHO—NAHERLFIVICBENTLE  HOBEERIIL, BEE-EAZEEBL, R
L. REETKEGREITTS. . R—ZAORBLEHALE K,

Publicidad 5's y Kaizen 5S¢EMENEIE
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Se selecciono KAIZEN de productividad ya que
representa el mayor impacto en incremento de ventas,
ahorro en costos de proceso, aumento en capacidad de
plantay lo que es mas importante garantizar productos
libres de defectos a nuestros clientes a bajos costos y
entregas en tiempo y forma.

Tomando como base el historial de tiempos no planeados

] ~ del afio 2014 )
El registro de cambio de modelo con un tiempo de 72799

minutos esto representa 1213 horas perdidas en 6 meses
de el total del tiempo de maguina estos son 2 meses

SN

ler
ANALISIS

Se tomo como punto de partida el tiempo menor de cambio
de modelo

CAMBIOS DE MODELO

180 170

160 140

120 e
100

80
60
40
20

TIEMPO EN MINUTOS

01/01/2014 01/02/2014 01/03/2014 01/04/2014
HISTORIAL DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MODELO

Se realiza montaje para
identificar las
actividades de el

operador 1
347.2 metros
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Se realiza montaje para
identificar las actividades
de el operador 2

289.7 metros

Se realiza montaje para
identificar las actividades
del montacarguista

1100 metros

ACCIONES TOMADAS

Instalacién de
camara de video
parala
observacién de
los movimientos
de la P-13

Aplicacion de
metodologia
5'S

Se definen actividades internas y
externas en el cambio de modelo.

SET-UP CHECK SHEET (SECUENCIA LOGICA)

DATE: 04/09/2014 I OPERATER: 1, 2y montacargas OLDP/NO.: 141/151FL-ES801 | NEWP/NO.: 141/15L FLESR0L M/CNO
SET-UPTIME ANALISIS

STAGE ACTIVITIES NTERNAL [EXTERNAL]_ OPERATION TIME DISTANCEM MEASURE
op.1 1 |Limpiar rebaba del troguel parte delantera X 21 0.00
op.2 1 |Limpiarebaba de troquel parte trasera X 239 1210
oP.1 2 |Desamarre de troguel parte delantera X 186 0.00
op.2 2 |Desamarre de troquel parte trasera X 134 30
0P.2 3 [alineacion de portarollo X 03 330
OP.1 3 [levantar platina, empujar paralelas y subir master X 059 160
MONTAC | 3 |Retira troquel del modelo anterior y coloca en area asignada X 03 10
op.1 4 |limpiar platina inferior X 31 0.00
op.2 4 |Limpia platinay acercar escalera X 3.06 320
MONTAC | 5 |sube troquel a la prensa X 361 553
or.1 6 [alineacién de troquel X 293 0.00
0P.2 6 |Alinearel troquel X 208 0.00

Se realiza un acomodo de actividades de acuerdo a

una secuencia logica
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2er ANALISIS

SE REALIZO UNA GRABACION DEL CAMBIO DE MODELO CON LAS
MEJORAS IMPLEMENTADAS

«  Se alcanzo un tiempo de cambio de modelo de 60 minutos.
* Se detectaron un total de 88 areas de oportunidad las cuales pueden impactar en el tiempo
de cambio de modelo.

* Se enlistaron las actividades actuales de las personas involucradas en el cambio de

modelo:
OPERADOR 1 43 ACTIVIDADES

OPERADOR 2 23 ACTIVIDADES
MONTACARGUISTA 24 ACTIVIDADES

* Se elaboraron diagramas de espagueti
Los metros recorridos por cada operador detectados fueron:
OPERADOR 1 347.2 metros

OPERADOR 2 289.7 metros
MONTACARGUISTA 1100 metros

* Se observo un tiempo elevado en buscar y acercar la materia prima, asi como el troquel
siguiente.

ACCIONES TOMADAS

» Se clasificaron actividades internas y externas.

» Se asignaron actividades a cada operador de acuerdo a una
secuencia logica.

e Se asignaron lugares para preparar materia primay troquel
entrante.

e Se programaron las actividades externas antes del montaje

ANTES DESPUES

ACCIONES TOMADAS

ANTES

DESPUES

3er ANALISIS

SE REALIZO UNA GRABACION DEL CAMBIO DE MODELO CON LAS
MEJORAS IMPLEMENTADAS

« Se alcanzo un tiempo de cambio de modelo de 40 minutos.
« Elaboracion de diagramas de espagueti

OPERADOR 1 73.6 metros
OPERADOR 2 83.56 metros
MONTACARGUISTA 78.2 metros

* Reduccion en la distancia recorrida por los operadores y montacarguista.

ANTES DESPUES
OPERADOR 1 347.2 metros OPERADOR 1 73.6 metros (se redujo 78.81%)
OPERADOR 2 289.7 metros OPERADOR 2 83.56 METROS (se redujo 71.16 %)
MONTACARGUISTA 1100 metros  MONTACARGUISTA 78.2 metros (se redujo 92.90% )
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ACCIONES TOMADAS

Capacitacion a los operadores.

* Seguimiento a la implementacion de las actividades establecidas.
¢ Concientizacion del personal para el logro de los objetivos.

¢ Implementacion
de programa de
produccion

4to ANALISIS

GRABACION DE VIDEO PARA VALIDAR EL TIEMPO DE
CAMBIO MODELO

e Se alcanzo un tiempo de cambio de modelo de 35 minutos.

» Se detecto un tiempo elevado en la alineacion de troquel.

ACCIONES TOMADAS

METODO DE ALINEACION DE TROQUELES
Equipo requerido

» Placas de alineacion de acero
¢ Ranura central de la platina
* Ranura en paralelas de troqueles

ACCIONES TOMADAS

METODO DE ALINEACION DE TROQUELES
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5to ANALISIS

SE REALIZO UNA GRABACION DEL CAMBIO DE MODELO
CON LAS MEJORAS IMPLEMENTADAS

e SE ALCANZO UN TIEMPO DE CAMBIO DE MODELO DE 28.5

MINUTOS.

REDUCCION DE TIEMPO

140

L

= =
— =
[= = =
i —
—i 1—1 =

Il 1 1

it

V[P Ed

Tl PR

INICIAL 120 MIN FINAL 28.5 MIN
347.2 METROS 73.6 METROS
OPERADOR 1

INICIAL 120 MIN

289.7 METROS

FINAL 28.5 MIN

83.56 METROS

OPERADOR 2

10
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INICIAL 120 MIN

1100 METROS

FINAL 28.5 MIN

78.2 METROS

MONTACARGUISTA

RESULTADOS

Aumento en la disponibilidad de la maquina a 91.5 horas por
mes.

IMPACTO ECONOMICO DE LA MEJORA

Tomando en cuenta un troquel progresivo, podriamos fabricar
109,800 piezas mas por mes.

Tomando en cuenta el costo de la pieza de estudio se facturarian

hasta $1,168 272 mas al mes

PPM'S INTERNOS TACHIS

OBJETIVO < 100

E\
(@))

3000

2800
2500 12800 ;\

2000

1500

1000

500

0
MAR | APR MAY JUN JuL AUG | SEP OoCT NOV DEC JAN FEB MAR | APR

2014. | 2014. | 2014. | 2014. | 2014. | 2014. | 2014. | 2014. | 2014. | 2014. | 2015 | 2015. | 2015. | 2015

=@=PPM's INTERNOS| 876.1 | 694.7 | 806.2 | 650.4 | 502.0 | 565.4 | 475.1 | 456.1 | 382.0 | 219.5 | 222.7 | 210.3 | 194.4 | 210.1

PROMEDIO 876.1 | 785.4 | 806.2 | 728.3 | 652.9 | 631.0 | 475.1 | 465.6 | 437.7 | 383.2 | 351.1 | 298.1 | 308.6 | 296.3

e===0b jetivo PPMS 2800 | 2800 | 1400 | 1400 | 1200 | 300 300 300 300 300 100 100 100 100

11
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SE REALIZO LA MEJORA EN EL LAY OUT DE EL AREA DE SOLDADURA.

INTEGRACION DE RAMPAS REACOMODO DEL AREA
DE ABASTECIMIENTO COMO LINEA DE SOLDADURA

Propuestas de mejora a futuro.

Ideas aimplementarse
en los siguientes meses.

Mejora en método de alineacion

Se integrara un mecanismo neumatico de rodillos llamado
“PNEUMATICS DIE LIFTER”

12
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ESTUDIO DE FACTIBILIDAD

spec lifter

kg

ft/lift]
er

ke/lit
er

total kg (4
lifter)

750 Ib/ft

340

4.33

1473

5892

Troquel mas pesado:
8,200 kg

COSTO DE LA MEJORA

4 die lifter estandar 3/4 x 52" $ 6,032.00
1 manufold de 4 tomas S 225.00

o $ 6,257.00 e

Mejora en salida de retal

Incorporacion de salida automatica de retal

GRACIAS POR SU ATENCION.

ARIGATO GOZAIMASU

13
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2) Camca S.A.de C.V.

Visita a Japon B AHE:LR

CIERRE PROYECTO
JICA
JICATO>ID MET

iy V]
- - 60,000 6,650 E ==
Objetivo B#) BIFEEDHD
. . _ _ e OBJETIVO PPM'S s PEM'S EXTERNOS. ﬁE@EW
* HARDRISEMNRE (Jv RTISOFT1R) HFERT D BOX CONSOLE FIT
EICKD, Tier 2@%@%%%@(:3&%%@%;5@?57’:&)@ TIEMPO DE CAMBIO DE MODELO EN
AT T ZIT D, HORAS (OCT-MAR)
* Tier -2(EEOEBME(E [SODBERENH] D—o>3v [ T —
TREL. BEEADT I IEER, K ;::;;;;--; TETEERE N
*(EI%Z:b‘)jj?%;l’fgn(ﬁer—l)ﬁ&jx%rijﬁjzgﬁiﬁj%ﬁﬁ f2:3 0dg @ & 8 ES
Tier-2) MESNTVBSYTSAFIT—> DT i BEDEH
Eo MRS, [HABEBENMBIR] #XIEITBCET eman eI FEPERCASER T
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5SIA_E DTz 8 (CSEhtE U 7= iEEh 1

BIRICHITDIRRDFT LD

INICIAL \Y/[=][e) FINAL
vEA | owEnvo

EFICIENCIA GENERAL 90% 87% 89% 93%
EFICIENCIA BOX
0 9 9 9
CONSOLE 90% 67% 75% 95%
EFICIENCIA CASE B11 90% 65% 74% 80%
SMED 20 MIN 129 MIN 27 MIN 22 MIN
TIEMPO
IMPRODUCTIVO 420 HRS 845.3 HRS 320 HRS 193 HRAS
CALIDAD INTERNA 2% 3.90% 2.27T% 1.39%
CALIDAD EXTERNA 400 PPM’S 26,300 PPM’S 1,392 PPM’S 1,566 PPM’S
EVALUACIONS §’S 4.5 35 35 3.9

5SA_EDTz 8 (CSEhtE U 7= iE Eh

SEDBFEBAT> 1)

Fernando A

Fernando A
Equipo Smed

Esteve Catala

Esteve Catala
Equipo Calidad

|
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SEDFHATS1—-)

Objetivo:  Lograr un mecanismo de desarrollo continuo y auténomo que nos ayude a seguir con los beneficios del programa

JICA
Cronograma
Actividad
mar-15 abr-15 may-15 jun-15 jul-15 ago-15 sep-15
10[11]12]13]14]15[16]17]18[ 1] 20] 21 [22[ 2324 ] 25 [ 2627 [ 28] 20] 30[ 31| 32 [ 33 ]34 [ 35 [ 36 [37 [8 [0 40
Establecimiento del equipo Kaizen. Junta A. Campos
gobierno y empresas E. Cisneros
Elaboracion de plantilla y agenda de A. Campos
presentacion de Kaizen
Reunion Inicial con todo el equipo Kaizen Todos
Qro. .
In m
TALLER kaizen en IND. CAMCA d. Camea
A. Campos
Ind. Camca
Presentacion de avances Kaizen CAMCA A Campos
TALLER kaizen en AUTOCAST Autocast
E. Cisneros
Autocast

Presentacion de avances Kaizen Autocast | E. Cisneros

TALLER kaizen en DIE TECHNOLOGY  [-2ie-Tecnology

o |o|0|o|n|o|n|v|[n|ov|[n|o|[n|v|n|0|0|0|D|0|D|O

M. Diaz G
Presentacion de avances Kaizen DIE Die Tecnology
 TECHNOLOGY M. Diaz G
TALLER kaizen en PROCESOS ALEDO | —1o%- Aledo

|. Alegria
Visita a empresas Japonesas y Mexicanas D. HDZ.
T10OEMS SEDESU
Presentacion del proyecto a clientes Ind. Camca
| Japoneses A. Campos
Sesion de aprendizaje de buenas Ind. Camca

oo

précticas de manufactura en Japon A Campos

NILHTEDHEDES A,
JOST o NCEmL TN

HDLBIHFEI.

BN R OMRBRINEDTZHD.
[AFSIBBEEXBERERED OS> TI N
BEACHSVWTRESNIEIRICREHFLTNET,
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3) PEASA Autopartes

BIENVENIDOS
EQUIPO DE KAIZEN

PUNTEO

TEMA:

INCREMENTO DE JPH EN EL AREA
DE PUNTEO DE INSULATOR

RAZON DE LA SELECCION:

CUMPLIR CON LOS PROGRAMAS DE
ENTREGA PARA EL ANO 2014 Y FUTUROS

EL RETO PARA EL ANO 2014 Y
POSTERIORES DE LA GERENCIA DE
MANUFACTURA:

INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN AL
MENOS 20 %, MEDIANTE LA TECNICA DE KAIZEN
Y MEJORA CONTINUA, REDUCIENDO LOS
DESPERDICIOS DE TIEMPO (TRASLADOS,

ESPERAS Y BLOQUEOS)

ESTABLECIMIENTO DE OBJETIVOS

OBJETIVO DEL KAIZEN:

Incremento de JPH en el area de Punteo
Insulator en al menos un 20.0%

INICIAL ABRIL 2014: 71 JPH

FINAL ABRIL 2015: 90 JPH (26.5 %)

PLAZO DE LA ACTIVIDAD: ABRIL 2014 A ABRIL 2015
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PROGRAMA DE ACTIVIDADES

¢ PORQUE? ¢ QUE?
CONCEPTO DE
PROPOSITO ACTIVIDAD
OBSERVAR EL
CONOCER LA PROCESO DE
SITUACION ACTUAL ENSAMBLE DE
INSULATORS
DETECTAR LAS
2 CARGAS Y
e oLy MOVIMIENTOS

INNECESARIOS

ANALIZANDO LAS

¢ COMO SE PUEDE CARGAS DE
MEJORAR 2 TRABAJO EN LAS OP.
10,2030 Y 40.
TOMAR NUEVAMENTE
¢ SE PUEDE LOS TIEMPOS CICLOS
CONTINUAR ?

EN EL PROCESO

ACTUALIZAR TODOS LOS
DOCUMENTOS DEL
SISTEMA DE CALIDAD

PREVENCION DE

REINCIDENCIAS

ANALIZAR LOS
PROBLEMAS QUE
SURGIERON DURANTE EL
PROYECTO PARA QUE
NOS SIRVA COMO
EXPERIENCIA EN OTROS
TRABAJOS

¢ QUIEN?

RESPONSABLE

JESUS RODEA
VENANCIO MEZA
MIGUEL TREJO

JESUS RODEA
VENENCIO MEZA
MIGUEL TREJO

JESUS RODEA
VENANCIO MEZA
MIGUEL TREJO
ALBERTO GUTIERREZ

JESUS RODEA
MIGUEL TREJO
ALBERTO GUTIERREZ

JESUS RODEA
GERARDO PADILLA
VENANCIO MEZA
MIGUEL TREJO

JESUS RODEA
ALBERTO GUTIERREZ
JOSE CARDOSO
JAVIER ORTIZ

2014

ABRIL JULIO
JUNIO SEPT.

OCT.
DIC.

COMPARAR GRAFICA
DE TIEMPO CICLOS

2015

ENERO

ABRIL ¢ COMO?

PLAN

PROG. ANUAL
CLIENTE, GRAFICAS
DE TIEMPOS CICLO

CON LA TECNICA DE 5M:
DESPERDICIOS CON LAS
GRAFICAS DE TIEMPO CICLO

SIMULACION DE
GRAFICAS DE TIEMPO
CICLO, LAY OUT DE LA
LINEA CON LA MATRIZ

DE PRIORIDADES Y
CORRELACION DE
FACTORES

ANTES Y DESPUES

MODIFICANDO AMEF,
CONTROL PLAN ,
DIAGRAMA DE FLUJO,
WORD ESTANDAR,
LAY OUT

MEDIANTE UNA LLUVIA
DE IDEAS Y ANALIZANDO
LAS LECCIONES
APRENDIDAS

INTEGRANTES DEL GRAN EQUIPO

KAIZEN / MEJORA CONTINUA PUNTEO

Ing. JesUs Rodea

Ing. Edgar Benitez

Ing. Miguel Trejo

Ing. Venancio Meza

Ing. Alma Medina Sr. Ma. Guerrero  Sr. Aracely Jiménez

Ing. Alberto Gutiérrez Sr. Leonardo Polo  Sr. José Salazar

MANTENIMIENTO

Ing. Jaime Pacheco

Ing. Diego Hernandez

Sr. Guillermo Morga

SITUACION INICIAL

GRAFICA DE TIEMPO CICLO

GHAFICA UE TIEMPUE DEL PROCESD UE FUNTED FARTE A-8T11 T B-817%

TIEMPO EN MINUTOS

nam

SITUACION INICIAL

PROPUESTA DE CAMBIO DE LAY OUT Y BALANCEO DE LINEA

LINEA DE PUNTED INSULATUR

rggPET TN

AREA DE
INSFECCION

[FEMACHATORA

216 OPan

s oo pFET e

CONT. HERRTAS

|3
i
4
:
i

846 OP30

&4 OPIO

=]
2
5
=
[
o]
=
o
=
E
3]
I
&

AREA TE
EMPAGUE

PIZARRON

i

mET=2
0
3

(S 1 e

PASTLLD

—

PARA REDUCIR EL TIEMPO CICLO DE LA LINEA DE PUNTEO
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SITUACION INICIAL

ANALISIS DE FACTORES

MAQUINARIA METODQ DE TRABAJO

FALLA DE MAQ. PARA MODIFICAR REPORTES DE
SOLDAR PRODUCCION POR HORA

HACER PRUEBAS DESTRUCTIVAS
O —

TIPO DE ELECTRODOS FALTA BALANCEO DE LINEA
FALTAN INSTRUCTIVOS DE

AFILADO Y LIMPIEZA DE OPERACION
ELECTRODOS INCORPORAR PROGRAMA
PRODUCCION
MAL FUNCIONAMIENTO
DE CONTADORES
MODIFICAR LAY OUT

FALTAN 5'S

HAY PERSONAL DE NUEVO

FALTA DE CAPACITACION INGRESO FALTA DE MATERIAL

SR MATERIAL CON
BAJA HABILIDAD EN LA DEFECTO
REALIZACION DE LA

OPERACION PLANTILLAS EN MAL

FALTA DE ESTADO

PERSONAL
FALTA DE

HAY ROTACION DE CONTENEDORES
—

PERSONAL

MANO DE OBRA MATERIALES MEDIO AMBIENTE

INCREMENTO DE JPH

DIAGRAMA DE CORRELACION DE FACTORES

ACCIONES CORRECTIVAS
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ACCIONES CORRECTIVAS

BENEFICIOS: SE REDUCE EL ESPACIO NECESARIO DE LINEA, SE
CAMBIA TIPO DE ELECTRODO, SE CAMBIA LA INSPECCION AL 100 % POR
OPERACION A UNA ESTACION DEDICADA SOLO A INSPECCION 100 %, SE
REALIZA UN BALANCEO DE OPERACIONES, SE CAPACITA AL PERSONAL,
SE DA MANTENIEMIENTO PERMANENTE A EQUIPOS.

ACCIONES CORRECTIVAS

C

VERIFICACION DE RESULTADOS

TIEMPO EN MINUTOS
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BENEFICIOS ADICIONALES:

*ADEMAS DE INCREMENTAR EN UN 26.46 % LOS JPH DE ESTA LINEA:

*SE LOGRA INCREMENTAR LA PRODUCCION EQUIVALENTE A 136, 000
PZAS. ADICIONALES AL ANO.

*SE REDUCE EN UN 32.5 % EL ESPACIO DESTINADO PARA LA LINEA DE
PUNTEO DE INSULATOR.

*SE MEJORAN LAS 5’S EN LA LINEA.
*SE LOGRA PRODUCIR BAJO EL SISTEMA DE PIEZA A PIEZA.
*SE ELIMINAN LOS INVENTARIOS EN PROCESO.

*SE LOGRA UN AHORRO EQUIVALENTE A 150,000 $/ANO POR CONCEPTO
DEL CONSUMO DE NUEVO TIPO DE ELECTRODO.

*SE LOGRA UN AHORRO DE 750,000 $/ANO POR CUESTION DE MANO DE
OBRA Y GASTOS INDIRECTOS GRACIAS AL BALANCEO DE LINEA.

*SE CREA EL DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL Y MEJORA
CONTINUA BAJO LAS ORDENES DE LA DIRECCION GENERAL.
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A REFLEXION EN EL DESARROLLO

* CAMBIO DE MENTALIDAD PARA LA METODOLOGIA DE
SOLUCION DE PROBLEMAS.

* ES VITAL CONTAR CON UN SISTEMA CONFIABLE
GENERADOR DE INFORMACION.

* ES MUY IMPORTANTE CONTAR CON EL APOYO DE LA
PUNTA DE LA PIRAMIDE ORGANIZACIONAL.

TAREAS FUTURAS

HABILITAR UNA MAQUINA AUTOMATICA PARA ALIMENTAR
TUERCAS

HABILITAR UNA MAQUINA PARA SOLDAR LOS 2 PUNTOS DE
CADA MESH EN UN SOLO PASO

HABILITAR UNA MAQUINA PARA PUNTEO DE CUERPOS DE
FORMA AUTOMATICA

CON LA FINALIDAD DE MANTENER LOS JPHEN90 Y
DISMINUIR DE 3 A 2 OPERADORES

BIENVENIDOS
EQUIPO DE KAIZEN

SMED DADOS

TEMA:

CAMBIO RAPIDO DE DADOS: SMED

RAZON DE LA SELECCION:

INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL
AREA DE ESTAMPADOS




ESTABLECIMIENTO DE OBJETIVOS D s

§ ABRIL JULIO OCT. ENERO
EROROLES ¢ QUE? ¢ QUIEN? JUNIO SEPT. DIC. ABRIL ¢ COMO?

CONCEPTO DE
T PROPOSITO RESPONSABLE SR
OBJETIVO DEL KAIZEN: ACTIVIDAD

-] = =z = = OBSERVAR EL JESUS RODEA TECNICA SMED Y
PORFIRIO RIVERA GRAFICAS DE
Disminucion del tiempo para cambio de un GSONOCERIA
2 CAMBIO DE TROQUEL  NOE MALDONADO TIEMPOS CICLO
Troquel en un 50.0%
q DETECTAR LAS JESUS RODEA CON LA TECNICA DE SMED Y
> CARGAS Y CON LAS GRAFICAS DE
¢ QUE ESTA MAL ? MOVIMIENTOS PORFIRIO RIVERA TIEMPO CICLO DETECTAR
D INNECESARIOS NOE MALDONADO TIEMPO DESPERDICIADO
ELIMINANDO OPERACIONES

ANALIZANDO LAS JESUS RODEA
¢ COMO SE PUEDE OPERACIONES EDGAR BENITEZ

I N I CIAL AB RI L 20 1 4' 55 65 l'|- MEIORBRIS INTERNAS Y NOE MALDONADO
0 - In EXTERNAS

ALBERTO GUTIERREZ

INTERNAS Y
CONVIRTIENDO
OPERACIONES INTERNAS
EN OPERACIONES.
EXTERNAS

FINAL ABRIL 2015: 22.95 min (58.76 % C oo Sieredis woemioowso
u ] m I n ] (+] HONTIHLARS? EN EL PROCESO ALBERTO GUTIERREZ

ANTES Y DESPUES
JESUS RODEA

ACTUALIZAR TODOS LOS GERARDO PADILLA
DOCUMENTOS DEL
SISTEMA DE CALIDAD PORFIRIO RIVERA

A PREVENCION DE NOE MALDONADO
PLAZO DE LA ACTIVIDAD: ABRIL 2014 A ABRIL 2015 REINCIDENCIAS aics o

SURGIERON DURANTE EL  ALBERTO GUTIERREZ

PROYECTO PARA QUE DE IDEAS Y ANALIZANDO
NOS SIRVA COMO JOSE CARDOSO LAS LECCIONES

EXPERIENCIA EN OTROS JAVIER ORTIZ PRI
TRABAJOS

MODIFICANDO AMEF,
CONTROL PLAN ,
DIAGRAMA DE FLUJO,
WORD ESTANDAR,
LAY OUT

MEDIANTE UNA LLUVIA

TOMAR NUEVAMENTE JESUS RODEA # COMPARAR GRAFICA

L0¢-¢-¢-v
S0¢

INTEGRANTES DEL GRAN EQUIPO SITUACION INICIAL

KAIZEN / MEJORA CONTINUA ESTAMPADO MANTENIMIENTO GRAFICA DE TIEMPO CICLO

GRAFICA DE TIEMPOS DE CAMBIO DE TROQUEL PARTE H-4171 2do. PASO (INICIAL))

Ing. JesUs Rodea Ing. Noé Maldonado Ing. Jaime Pacheco |

Ing. Edgar Benitez Ing. Porfirio Rivera Ing. Diego Hernandez
! INICIAL | 20/04/2015 ESTUDIO INICIAL JESUS R. ALBERTO G. | RAFAELC.
| - - -
Ha e =1 =z REVISION | FECHA | DESCRPCION DEL CAMBIO ELABORO REVISO APROBO
Al .,
0B
il SR ac- R
q= [ _ DATOSACTUALES »2 MEJOFA DE LINER,
Ing. Alma Medina Sr. Javier Horacio Sr. Noé Ramirez Sr. Guillermo Morga i i FECHA DE TOMA FECHADETOMA|  20/04/2014
i
TPOTACTOLINEA (MNP2A) TPOTACTOLINEA (MNIP2A) 556500
i TOTAL DE PERSONAS: TOTAL DEPERSONAS: 4
i CLELLODE BOTELLA: CLELLODE BOTELLA: 0P 2
i FENDIMENTO FORMACICI RENDIMENTCIFORMACION. 69.60%
: TR0 ESTAND AR IFRS| ’
: LOMERERZAL TPOESTANDAR (HRS-HOMBREIFZA) 37100
! JPH CAMBIOS POR HORA: 1.08
Ing. Alberto Gutiérrez Sr. Salvador Herrera Sr. Ezequiel Navarro ! AL CAESFORHLRA AL 307 097
i
i
i UL wra e TOTAL
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SITUACION INICIAL

DIAGRAMA DE CORRELACION DE FACTORES

ae roqueles

—>

No se ha realizado el
analisis para desarrollar el >

método

Elaboracién de Instructivo de
Cambio rapido de troqueles

[®] ® ® ®[12]] 1ro. ]

No hay lugar especifico ni
método para organizar y
almacenar los documentos

—_—

No hay una cultura para
registrar anomalias y/o

fallas.

Implementacidn de Bitacora en
proceso por prensa y Troguel (En
Reporte de Produccién por Hora).

O] o] ®] @[ 11]] 4to. |

Produccién realiza su
programa con forme a lo
estipulado por materiales

Realizar e implementar programa de
produccion por Prensa y programa
de Cambio rapido de troqueles

[O] ® ® ®[11]] 3ro. ]

Falta de plantilla de
montadores de troquel

Asignacidn de Personal: Lider de
Manufactura, Montacarguista(s).
Montadores(es)

[© ©] ®] ®[2]] 2do. |

MAQUINARIA METODQ DE TRABAJO
FALTA ESTANDARIZAR LA OPERACION
HERRAMIENTAS PARA DOC. DE LIBERACION ME TROQUELES
CAMBIO INSUFICIENTES DE PROCESO NO ESTAN
NE— A LA MANO
PRENSAS SIN FALTA DE METODO PARA
CENTRADORES DE MOVER MATERIALES
TROQUEL
FALTAN DE METODO PARA
LAY OUT DE LINEA MAL MANEJO DE TROQUELES NO HAY BITACORA PARA
DEFINIDO REGISTRAR PROBLEMAS
CON TROQUEL
LA MAYOR PARTE DEL n
MANTTO. ES CORRECTIVO NO HAY PROGRAMA DE i
TROQUELES SIN PRODUCCION POR PRENSA O
—_— R
PLANTILLAS DE CENTRADO L
¢ 2
o
o]
FALTA DE MONTADORES E
FALTA DE ABASTECEDOR DE TROQUELES MAL IDENTIFICADOS a
DE MATERIALES NO SE RESPETA 17
BAJA HABILIDAD EN LA PEPS S
REALIZACION DE LA MA—_‘FJSF:*‘Z*LF"EASRGAL n
OPERACION
MANIOBRAN DEFINIDO
DEMACIADO PARA
CENTRAR TROQUEL DEMASIADO TIEMPO
FALTA DE DISPONIBILIDAD DE ESPERA DE
DE MONTACARGAS PARA DIFERENCIA DE MATERIALES
MOVER TROQUELES INVENTARIOS EN
SISTEMA Y FISICO
—_
MANO DE OBRA MATERIALES MEDIO AMBIENTE
ANALISIS DE VIDEO DE OPERADOR UNO
TIPD OPERACIH
TTE TFO TFO®
W |oPERACION ACUMULADD | comcepro | MTERMA| TPD | EXTERNA| TPO
208 |Pegresa a mesa u platica con calidad 3 9 El
209 | Pegresa a traquel u ze posiciona en botanera 3320 ) q
210 | OPtime baton=ray revisa a pieza (2 deja aunlada de o B =
I preriss) o
- Tomala otra pieza yla acomoda en troquel v regresa a 3335 3 5 \
batoners
21z | Oprime baton=ray revisa = pieza (2 deja aunlada de a1 B 3 1rs Fieza
I preriss)
21 Tomala otra pieza wla acomoda en troquel w regresa a 335 W W
batoners
272 | OPrime boton=ray revisa = pieza (= deja aunladade = - &
I preriss)
‘ 327 | 510 ‘ ‘ 18861 ‘
55.45min 256 min 30.00min
007 45,334 55,343
Motas;
1.~ Eltismpo de esperas = de 1346 529 (22,257 min), s deci, 40.33¢ deltismpo 52 |a pasa ssperands,
2.~ Eltiempe del primer ajuste de troquen en prensa es de 684 s=g (114 min) yne debe evisti
3.- eltismpo de falla de maquina fus de 531 529 (8,85 min) yre debe ssist
SE REALIZA LA TOMA DE VIDEOS A TODOS LOS OPERADORES QUE
INTERVIENEN EN EL CAMBIO, SE ANALIZAR Y SEPARA LAS
OPERACIONES INTERNAS Y EXTERNAS Y SE TERMINA EL
PROCEDIMIENTO DEL SMED.
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c VERIFICACION DE RESULTADOS

LTl

40

i
i
| E‘ FINAL |0s/05/2015 ESTUDIO FINAL JESUS R. ALBERTO G. | RAFAEL C.
a2 m—y INICIAL [20/04/2015] __ ESTUDIO INICIAL JESUSR. | ALBERTOG. | RAFAELC.
| 2 REVISION| FECHA | DESCRPCION DEL CAMBIO| ELABORO REVISO APROBO
i
DATOS ACTUALES % MEJOF:A DE LINES
FECHADETOMA|  20/04/2014 FEcHaDETOMe]  (08/05/2014
TPO TACTO LINEA (MINIPZA): 5565 TPOTACTOLIMEA [MINIFZAY 2295
TOTAL DE PERSOMAS: 4 TOTAL OE PERSONASH 4
CUELLODE BOTELLA oP2 CUELLD DE BOTELLA] oPS 1
FENDIMIENTO FORMACION, 69.60% RENDIMIENTO FORMACION, 78.671 1 42 . 3
TPOE: )_:DA":“;R:’E‘;;' 3.7100 TROESTANDAR [HRS-HOMEREFZ ) 1.5300
JFH 1.08 CAMEIOE FOR HORA 2.6144
JPH AL 30 % 0.97 CAMEIDS FOR HORA AL 80 %] 235

BENEFICIOS ADICIONALES:

*ADEMAS DE DISMINUIR EN UN 57.05 % EL TIEMPO DE CAMBIO DE
TROQUELES:

*SE LOGRA INCREMENTAR LA PRODUCCION DE ESTA LINEA EQUIVALENTE
A 830,000 PIEZAS ADICIONALES AL ANO (5.08 % MAS)

*SE HACE UNA LINEA MAS FLEXIBLE AL INCREMENTAR EL NUMERO DE
CAMBIOS POR HORA EN UN 142.3 %

/A REFLEXION EN EL DESARROLLO

* EL TRABAJO EN EQUIPO ES MUY IMPORTANTE PARA EL
LOGRO DE LOS OBJETIVOS.

* EL FACTOR HUMANO ES EL ELEMENTO MAS IMPORTANTE
DEL SISTEMA.

* ES MUY IMPORTANTE CONTAR CON EL APOYO DE LA
PUNTA DE LA PIRAMIDE ORGANIZACIONAL.

TAREAS FUTURAS

HABILITAR UN SISTEMA DE DESAMARRE Y AMARRE RAPIDO
DE TROQUEL

HABILITAR UN SISTEMA DE CENTRADO DE TROQUEL
ESTANDARIZAR ALTURA DE PARALELAS EN TROQUELES

CON LA FINALIDAD DE REDUCIR A 15 MIN EL TIEMPO PARA
CAMBIO DE DADOS (34.64 % ADICIONAL)

BIENVENIDOS
EQUIPO DE KAIZEN

5S PEASA
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TEMA:

INCREMENTO DEL NIVEL DE 5'S
EN LAS LINEAS PRODUCTIVAS DE
PEASA

RAZON DE LA SELECCION:

INCREMENTAR EL NIVELDE5'S

ESTABLECIMIENTO DE OBJETIVOS

OBJETIVO DEL KAIZEN:

Establecer la filosofia de 5" s en Planta

INICIAL ABRIL 2014: 1.66

FINAL ABRIL 2015: 3.41 (105.42 %)

PLAZO DE LA ACTIVIDAD: ABRIL 2014 A ABRIL 2015

A

¢ PORQUE?

PROPOSITO

CONOCER LA
SITUACION ACTUAL

¢ QUE ESTAMAL ?

¢ COMO SE PUEDE
MEJORAR ?

¢ SE PUEDE
CONTINUAR ?

PREVENCION DE
REINCIDENCIAS

PROGRAMA DE ACTIVIDADES

¢ QUE?

CONCEPTO DE
ACTIVIDAD

REALIZAR AUDITORIA
INICIAL GENERICA DE
PLANTA

DETECTAR LAS
AREAS DE
OPORTUNIDAD EN
ESTAS AUDITORIAS

ANALIZANDO LAS
AUDITORIAS DE 5°S

REALIZANDO
AUDITORIAS
PERMANENTES DE
5°S

ACTUALIZAR TODOS
LOS DOCUMENTOS
DEL SISTEMA DE
CALIDAD

ANALIZAR LOS
PROBLEMAS DURANTE
EL PROYECTO PARA
QUE NOS SIRVA COMO
EXPERIENCIA EN
OTROS TRABAJOS

¢ QUIEN?

RESPONSABLE

SAUL COLIN
PORFIRIO RIVERA
MIGUEL TREJO

SAUL COLIN
PORFIRIO RIVERA
MIGUEL TREJO

JESUS RODEA
SAUL COLIN
NOE MALDONADO
ALBERTO GUTIERREZ
MIGUEL TREJO

JESUS RODEA
NOE MALDONADO
MIGUEL TREJO

JESUS RODEA
GERARDO PADILLA
PORFIRIO RIVERA

MIGUEL TREJO

JESUS RODEA
ALBERTO GUTIERREZ
JOSE CARDOSO
JAVIER ORTIZ

2014 2015

ABRIL JULIO OCT. ENERO
JUNIO SEPT. DIC. ABRIL

»
-
-
-
-
—

¢ COMO?

PLAN

CON AUDITORIA DE
5°S MANUFACTURA
POR DEPARTAMENTO

CON EL ANALISIS DE LAS
AUDITORIAS DE 5°S DE

DETERMINAN LAS ACCIONES

A SEGUIR

ESTANDARIZANDO TODOS
LOS PROCESOS
PRODUCTIVOS DE PLANTA

COMPARAR
GRAFICAMENTE LA
EVOLUCION DE ESTE
INDICADOR

MODIFICANDO AMEF,
CONTROL PLAN ,
DIAGRAMA DE FLUJO,
WORD ESTANDAR,
LAY OUT

MEDIANTE UNA LLUVIA
DE IDEAS Y ANALIZANDO
LAS LECCIONES
APRENDIDAS

INTEGRANTES DEL GRAN EQUIPO

Ing. Jests Rodea Ing. Noé Maldonado Ing. Jaime Pacheco

Ing. Edgar Benitez Ing. Porfirio Rivera Ing. Diego Hernandez

Ing. Alma Medina Sr. Javier Horacio Sr. Noé Ramirez Sr. Guillermo Morga

Ing. Alberto Gutiérrez Sr. Salvador Herrera Sr. Ezequiel Navarro
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SITUACION INICIAL

[1] 1 2 3 4

5

No Aceptable Actividad Iniciada Actividad Generalizada Muy Buenos

Nivel Minimo Aceptable

SITUACION INICIAL

PROMEDIO DE CALIFICACION DE 1.66

No hay evidencia de este |Minima evidencia de este| Muchas oporiunidades Sostenid Sostenidos por un minime| Sostenido por lo menos por seis
punto punto de mejora 0stenido porun mes de tres meses meses
. - 1
(2 Datos de Auditoria 5'S (19 a 23 de mayo del 2014)
5s Desoripeién Planta 1 Estampadd Planta 2 Mantenimiento Almacén
[ P [ [ e [ e T pr—— [ "
Separar |1 Primera mpresion 3 3 3
2. 5in anfculosfMateriales no necesarios z 3 z
3. Pizanones Inform ativos 1 3 1
Ordenar |1 Estantes, Bancos y Mesas Arreglados 3
2. Atticulos Sobre el Piso 3
3 Almacensie y Areglo General 3
4. Equipos: Limpieza y Organizacidn 3
5. Pasilos y Accesos sin Obstucaiones 3
6. Aooesos de Emergencia 3
7. Dilimitacién de Pasilos 3
8. Archivo de Documentos 2 1
3.k de Mediciény en General z z
10 Mantenimiento ds Equipos 1 1 3 z
‘1‘1 CDnErd de: Estantes, Cajas ?ls 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
L BEiancosyEseritorios
Limpiar!Pulir_|1Limpiezade Piso 3 3 3 3 2 3 3 3 3 2z 3 3
2. Pintura de Equipas z z 2 z 2 2 2z 2 2 z 3 2
3. Limpisza de Equipas 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1] z z
4 Anacensjs e Eqposp Comsumibles | ] | ] | | ] ] | | B |
de Limpieza
Esta i 1 Control Visual 1 2
2 Auditorias Semanales 0 3
3. Planes de Accién 0 3
Sostener |1 Contral de Documentos 1 2 z
2. Coniroly Sostenimiento de 53 0 2 1
3. Visitas ol Area de Trabajo 0 0 i
TAL| 42 1l 1l 3 4 El 36 21 B2 43
CALIFICACION 55 [ 175 154 171 158 163 179 158 ) 163] 150 0.88 258 173
1646 1625 218
FALTA DE UN FORMATO PARA
AUDITORIAS
FALTG;EICE)EADEN Y FALTA DE ESTANDARES
DE OPERACION
—_—)
SIN UN REGISTRO DI FALTA DE METODO PARA
TPM HACER AUDITORIAS
FALTAN DE ESCALA PARA
LAY OUJEEIIENIUD%EA MAL PONDERAR CALIFICACION FALTA DE CARPETAS DE
DOCUMENTACION POR
COMPONENTE
FALTA DE IDENTIFICACION FALTA DE CARPETAS GENERI
FALTA DE GUARDAS DE POR CENTRO DE TRABAJO <
—_——)

SEGURIDAD =
=z
<
-
[a B

FALTA DE CAPACITACION  MATERIALES MAL g
FALTA DE PERSONAL IDENTIFICADOS e
NO SE RESPETA io
ALTA ROTACION DE PEPS
PERSONAL MATERIALES NO
IDENTIFICADOS
EALTA DE —
—_—
CONCIENTIZACION DEMASIADO TIEMPO
FALTA DE DISPONIBILIDAD DE ESPERA DE
DE MONTACARGAS PARA MATERIALES
LAY-OUT DE WIP NO
MOVER MATERIALES DEFINIDO
—_—

ACCIONES CORRECTIVAS

SE REALIZA LA ESTANDARIZACION DE LOS PROCESOS DE ESTAMPADO
Y PUNTEO COMO PRIMEROS DEPARTAMENTOS (OPERACIONES E

INFORMACION DE CARPETAS GENERICAS Y POR COMPONENTE)

10
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c VERIFICACION DE RESULTADOS

[ 1 2 3 4 5
No Aceptabie | Actividad Iniciada _ |Actividad Generalzada) L Lo | My Buenos a
No hay evidencia de este |Minima evidencia de este| Muchas oporiunidades Sostenido por un mes Sostenidos por un minimo|  Sostenide porlo menos por seis
punte punto de mejora de tres meses meses
H < 1
e Datos de Auditoria 5'S (11 al 15 de Mayo 2015)
S's Descripcién Planta 1 Estampad Planta 2 Mantenimientol Almacén
AT TP [ [ reeery [y [ [FETH) [ [ D]
Separar P 3
Sin arti 3
B 4
Ordenar Estant 0oz y Mesas Areglados 3
Aniculos Sabre el Pisa 4
Almacensje y Ameglo General 3
Equipos: Limpizza y O id
Pasilas y Ascesos sin Obstrucciones
hiocesos de Emergenci
DOeli dri de Pasillos
Archive de Documentos
Herramigntas de Medicidn y en General 3
] iento de Equipos 4
. Control de: Estantes, Cajas de 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4
I Esoitorios.
LimpiartPulir_|1Limpieza de Piso 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 4 4
2. Pirntura de Equipos 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4
3. Limpieza de Equipos 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 4 4
q Alma9er\a\e deEquiposy Cansumibles 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 3
e Limpieza
Estd i Control Visual 3
Auditori s Semanales 3
Planes de Accidn 3
Sostener Control de Documen: El
Controly Sosterimienta de 55 3
Vigitas al Area de Trabaio 3
TOTAL|_7i 18 I 7 84 7 i i Tt T a5 a4
caLFiCaCiOn s's [32s] 325 325 32 3.50 321 AT 321 KA 3.21 336 332
3.240 3188 394

PROMEDIO DE CALIFICACION DE 3.41

Calificacion

400

3.00 -

200 -

0.00

VERIFICACION DE RESULTADOS

Azul
241
3
127 —/
g 343 318 22 3% a9 ggg M
287 287 2838 — [
28L —— [
258
236 242 ]
216 [ |
ten 201
166
Naranja
Roio
T T s e e e s s s s e e —r T
IR SR SN SN S S S S S S - ——
8 T & g ® § ¢ F 5 5 & 2 g 8B & B 4
Fecha

BENEFICIOS ADICIONALES:

*ADEMAS DE INCREMENTAR EN UN 105.42 % LA CALIFICACION DE 5'S:

*EN LAS AREAS DE ESTAMPADO Y PUNTEO: ESTANDARIZACION DE LAS
CARPETAS POR CENTRO DE TRABAJO Y POR COMPONENTE Y AVANCE EN
LA ESTANDARIZACION EN LAS AREAS DE OPERACION .

JA REFLEXION EN EL DESARROLLO

* ANTES DE TRATAR DE HACER UNA MEJORA DEBEMOS
POR INICIAR APLICANDO AL MENOS LAS PRIMERAS 2°'S

* DEBEMOS CONTINUAR BUSCANDO LA ESTANDARIZACION
DE TODOS LOS PROCESOS DE LA PLANTA PARA ASI
REDUCIR LA VARIABILIDAD.

* EL TRABAJO EN EQUIPO Y LA CONTINUIDAD SON
IMPORTANTES PARA EL MANTENIMIENTO DE ESTE SISTEMA

HACER EXTENSIVO ESTE SISTEMA A TODOS LOS

TAREAS FUTURAS

REALIZAR REVISION Y ACTUALIZACION DE FORMATO DE
AUDITORIAS 5°S

DEPARTAMENTOS PRODUCTIVOS Y ADMINISTRATIVOS DE

LA PLANTA

11



4) Procesos Aledo, S. de R.L

Perfil de la Empresa £1t1lE

¢ Ubicacién AV. Zaragoza No.173-A San Pedro
B Ahucatldn San Juan del Rio Qro.

7 l/_F\ " 7u|:| tx;ﬁ BEEEE%*i * Ao de Inicio de Operaciones 19974
AR IR BEEEERERFIODIM B
*if,ﬁi*;éﬂz%%i% * No. De Empleados 70N

HEEBEH

* Ventas Anuales ($) 7,000,000 USD 700/ KJL
PROCESOS ALEDO S. DE R. L AL

 Giro %38 Automotriz B EjE

* Procesos LF2 BEEEXRY IV - TILISHH

* Productos (Algunas imagenes) &G

- BSEBFARAEKOSHEE 60%

cTELEE Hi-Lex, Hix, Alsan, Dienerco

€1¢-¢-¢-v
TT¢Z

2.- Mejoras implementadas a través del proyecto A2 BLTHREZEA

1.- Situacion inicial de la empresa (Problemas identificados al inicio del proyecto). Concentrado de datos y/o resultados de trabajo.
P 3 35 L p [ — \—7-FHE
K*ia)*ﬂﬁﬂ‘{klﬂ (jl:l /IOFF’ﬁynﬂ#(‘Eoﬁ OT‘ F:ﬁLE) Tema Concepto Inicial Objetivo A‘:::‘al Actividades realizadas
H =} A ~
A) Demasiadas Mudas en los proceso. TIE2RDBEHLSY - 2 vamon | 90 smton | 55 mumtes | 5% mParte curso Katzen, 552  se vigia con
. o = =0 Kaizen, SS =
B) Suajes Dafiados y falta de algunos en este proceso. VIEiE!DIBEETE auditorias periédicas.
. .z . - - Se d t d I
C) Tiempos Muertos Altos en Inyeccién por cambios de modelo. BDBERYEZ IZLBIEEIC . 087 1085 98 activitades en producclon, se automatizs
EL\;—‘V F‘@,{A '"C"emec:‘m _d?du;" en pzas/Tur. / | pzas/tur. | PZ25M3s/ proceso de rimado, se disefian y fabrican
° o productividad. Pers. /Pers. t”’g';e"s‘ nuevos dispositivos internamente, Se adquiere
D) Moldes Dafiados y/o mal disefio de los mismos. 1E{FLI-&BOEHFR 3 maquina para granallado.
E) Procesos de Rimado, Vibrado, suajes con deficiencias. J—<—TI32. IREI 2. YIr i8I H 7 Semanas Se hace redistribucion de planta, Se mejoran
Reduccién de Inventarios. en 2.5 semanas| 2 semanas |dispositivos en produccién, se coloca el proceso
*ﬁﬁ’ﬁ") ° g promedio de suajes en maquinas de Inyeccién.
F) No se trabaja bajo el concepto de 55°s (demasiado desorden entre procesos). N j | —
- - o o - » . | 1hr. 20min. . Se coordinan mejor los cambios de herramienta
5SOEZTHENNLGIIG(TIEMOBRAELMS) Reduecion de tiempo en cambios| ey omedio| 2™ P [ 31 min. |adelantando op. Internas y externas, se asignan
G) NO se cuenta con capacitacién en SS'S 5S®mf§75('f$(" B por cambio. B recurso especificos para esta actividad.
H) PPM’S Internos muy altos 25,507 / mes. TIEATRBROPPMAIEEIZE LY, AT Reduccion de Inspecciones al se disefian y fabrican dispositivos que
100058 0% 90% 23.50% | permitirdn producir e inspeccionar el producto
25,507ppm. al mismo tiempo en mesas.

1) La Produccién es Inspeccionada por Calidad al 100%. 4 (XS E EBFIA100% 8 E T 5,
J) Inventarios en (WIP) Elevados y des balanceados equivalentes a 7 semanas. {H7ZEEHEL.

Se trabaja en la reparacion de herramentales y

Reduccién de rechazos internos. | 25,507pcs. 50% 33% h S
se fabrican dispositivos de apoyo.

VEjoras de calidad

FEESh TGN, 7EREZDEE, P - -
. : - y ) . e trabaja en la reparacion de herramentales
K) Demasiados re trabajos en mesas de acabado. . E(FEEIZIZFELSALEH Reduccién de rechazos externos. [14.34 PPM'S|  50% [ o ooy 2o fabrican dispositvos de apove,




vi¢-¢-¢-v

(AN

3.-Implementacién de las 5°S.
5SOEA

25%

85% AHORA

ANTES

4.- El tema seleccionado para su presentacion y su razén. ERKSIZRALET—<EZDOER

Concentrado de datos y/o resultados de trabajo.

. . Res. - -
Tema Concepto Inicial | Objetivo Actividades realizadas
Actual
. s t Kaizen, 55" I
ss’s 25 puntos | 90 puntos | &5 puntos e imparte curso Kaizen, 55's y se vigila con
auditorias periddicas.
- o8 Se mejoran dispositivos de apoyo para las
987 1085 . actividades en produccién, se automatiza
Incremento de 10 % en pzas.mas/ o2
3 pzas/Tur./ | pzas/Tur. proceso de rimado, se disefian y fabrican
productividad. tur/Pers. oeitives | i
Pers. /Pers. 0% nuevos dispositivos internamente, Se adquiere
:a ° maquina para granallado.
i 7 Semanas Se hace redistribucién de planta, Se mejoran
Reduccién de Inventarios. en 2.5 semanas| 2 semanas |dispositivos en produccién, se coloca el proceso
promedio de suajes en maquinas de Inyeccién.
- . | 1hr. 20min. . Se coordinan mejor los cambios de herramienta
Reduccién de tiempo en cambios " | 30 min. Por . i
En promedio . 31min. |adelantando op. Internas y externas, se asignan
de modelo. cambio. . N
N_ por cambio. recurso especificos para esta actividad.
- § Se disefian y fabrican dispositivos que
Red del |
educcion fog;pecc'ones @ 0% 90% 23.50% | permitiran producir e inspeccionar el producto
:E ° al mismo tiempo en mesas.
» . Se trabaja en la reparacién de herramentales
4 Reduccién de rechazos internos. | 25,507pcs. 50% 33% Ja en 1a rep: Y
g se fabrican dispositivos de apoyo.
Reduccién de rechazos externos. [14.34 PPM’S 50% 1.08PPM'S | Se trabsja en la reparacién de herramentales y
91% de Red. se fabrican dispositivos de apoyo.
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5.- Situacién inicial o problemas en relacién con el tema seleccionado:

DERE BALT—ICBEL-E R

Ejemplos del Antes  LLRTD I Ejemplos del Después L& D5l

217ANY =27 JLITEE 217A OFBEHIRE

J—<%— YZaF7ILIEE J—<—DBEHIE

FYRDRLY =2 TILIRE FTYrDRLVY FBBHTE

6.- Causas del problema: FAREDRE

! !ﬁﬂw%&i’m‘%b\ !!ﬂl&ﬁmﬂ\

SEIEME EEEELRZ
RO RINITAH IBEROLANETE
- SR\ umzorr  \F
VIR D8
Problema:
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SSHHENT R

SRR D ERE <5

SHETR

| e -




91¢-¢-¢-v

vic

7.- Acciones dirigidas a la solucion: fiZRIZ@F1=;EE)

1.- Seimparte curso sobre Kaizen. EFHEE .

2.- Seimparte Taller de 55's. 557 —%9avTDEHE,

3- IRE.MEXB. TE AR IHRHAIVATLOR L) ZHET BH=HIZQC
Y—IILEEA,

4.- Disefio y fabricaciéon de Maquina Index para Rimado.)—Y—RH®DA>TYIAIY
VEERETEME,

5.- Disefio y fabricacion de nuevos dispositivos de apoyo para mesas de produccién. &
BEOEEREXADHLLVAEE R R,

6- MENZLAEEEOBVERZIBE,

7- AEEOBVERZREL BRICHEA2EMET S,

8- HEELEEBERETDH(EENTVR),

9.- Reduccién de tiempo en cambios de modelo planeando con anticipacién ZERITIZ4+
ERERY SATHEMUEEEL. RER)Y—X(@E#YGIE, FEEDEO DRI ZE
FEL. EROBRRYBEZEEMZEIRT 5.

10.- BEADBEZHRILEET D,

11- TIHELATIMEPYEL FITHEOHLLLATorELTTavIEFE->THT,

8.- Calendarizacién de las actividades y el avance. SEBIRY P 1—)LEHEW

st

c izacién de las Actividades y el Avance
No. Actividades Objetivos. Cronograma
oA e | oo | e | saie [ septomive | ovtire | oo | bigemtes | e | b | i
, 0 |——F%
o S—
N 1—
B
B
B
i
0
u E=3
B
B
s
o

oepo1e

9.- Beneficios obtenidos incluyendo los beneficios secundarios. BIXREIRLELHBONT=FIE

1.- Mejoro la Imagen de la compaiiia.

2.- Se mejoro la productividad ( incremento ), se mejoro el costo de venta con Hi- Lex y
trabaja en los costos Objetivo.

3.- Se redujeron los tiempos de cambio de modelo.

4.- Se mejoro el flujo de materiales en los procesos.

5.- Se desarrollaron proyectos de forma interna que mejoran procesos, operaciones,
herramientas y/o dispositivos.

6.- Se implementan Circulos de calidad con todo el personal de la planta.

7.- Se recuperaron los costos de inversion en corto tiempo y se tradujeron en
ganancias que permitieron la compra de 4 equipos nuevos; 2 para Inyeccion de
Zamak, 1 para Inyeccién de Aluminio y 1 maquina para granallado.

8.- Se Comienza la Fabricacion de la Nueva Planta.

9.- Beneficios obtenidos incluyendo los beneficios secundarios.
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10.- Problemas o tareas pendientes
incluyendo la aplicacion extensiva de las
medidas de solucion.

1.- Cambio de Instalaciones a nueva
Planta.

2.- Mejorar en nuevas instalaciones el
flujo de material en todos los procesos
con el nuevo Lay Out.

3.- Implementacion de Proceso de
Granallado en todos los productos.

11.- Acciones o actividades para dar

solucién a los problemas pendientes.

1.- Validar procesos con nuestros
Clientes en nuevas Instalaciones.

2.-Validar Lay Out en Nuevas
Instalaciones basado en el ejercicio
con Legos realizado en Aledo.

3.- Validacion de Procesos con
Nuestros Clientes para este
Proceso.

Terreno donde se Construyen las

Nuevas Instalaciones.

Mag. Iny. nueva para Aluminio

Mag. Iny. nueva para Zamak

GRACIAS Y RECUERDA QUE:

“No es el mas fuerte ni el mas
Inteligente el que sobrevive,
sino el mas capaz de adaptarse

al Cambio.”
Chaes Dawvin
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