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RESUMEN.

En el presente documento se muestran las actividades que se realizaron en el
area de produccion en la empresa SACRED MEXICANA S.A. de C.V., en la cual
se lleva a cabo el proceso de la fabricacién de autopartes por medio de inyeccion
de hule. Este proceso se decidid analizar para identificar las areas de oportunidad
de mejora y asi poder lograr eliminarlas, esto permite que el costo en los tiempos
de produccion disminuya.

El problema se presentaba en el objetivo del dia con dia, en lo que se enfocé la
investigaciéon fue en identificar los problemas que se presentaban en las
actividades del operador al momento de realizar el proceso de fabricacion,
ademas de que se logro identificar fallas mecanicas las cuales causan un retraso
impidiendo que los operadores no cumplan con el objetivo establecido, es por ello
que fue necesario recurrir a la ayuda de otros departamentos y areas de la
empresa para poder obtener mejores resultados.

Cabe resaltar que gracias al apoyo y disposicion de otras areas, logrando asi una
optimizacién del proceso, lo que permitié alcanzar un menor costo en el tiempo de

produccién y aumentando la productividad de la empresa.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES
DEL PROYECTO




INTRODUCCION.

En el presente documento se dara a conocer todo el proceso que se llevo a cabo
para poder resolver los problemas o factores que estaban afectando y teniendo un
gran impacto en los costos de los procesos de produccion debido a que el
porcentaje de cadencia era muy bajo. Para ello se realiz6 un analisis del proceso
utilizando distintos tipos de diagramas, graficos y otras herramientas que ayudaron
a tener una mejor comprension de la situacion, pues dentro de la empresa existen
diferentes numeros de referencia los cuales estan disefiados para distintos
clientes, cabe mencionar que cada nimero de referencia cuenta con una cadencia
objetivo diferente, pues dependiendo de qué tan rapido pueda ser el procedimiento
el objetivo se va ajustando. La empresa cuenta con distintos tipos de prensas,
estas son de moldeo por inyeccion de hule de las cuales hay varios modelos pero

se clasifican en base a la capacidad que seria de: 150 T, 250 T y 400 T.

Es por eso que se decidid6 tomar la decision de realizar un analisis y dar
seguimiento de algunos numeros de referencia que en su momento contaban con
un porcentaje critico de cadencia, de igual manera se llevé a cabo un monitoreo
de los numeros de referencia analizados para poder determinar acciones

correctivas que ayudaran a prevenir otro tipo de problema.



]?ESCRIPCI()N DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O
AREA DEL TRABAJO EL ESTUDIANTE.

DESCRIPCION DE LA EMPRESA.

SACRED MEXICANA S.A. de C.V. Empresa dedicada a la fabricaciéon de
autopartes por medio de inyeccion de hule, ademas de que garantiza productos y
servicios de alta calidad para satisfacer los requerimientos de los clientes y busca

ser un proveedor preferido y confiable con un nivel de competencia mundial.

IMAGEN 1. Planta SACRED MEXICANA.

SACRED MEXICANA inicio sus actividades en el 2001, actualmente cuenta con
18 prensas de inyeccion con diferentes capacidad de cierre, Llegando a obtener
una capacidad de produccién de 10 millones de grommet anuales, ductos de aire
limpio, botas de columna de direcciébn, entre otros productos

para la industria automotriz.



IMAGEN 2. Productos Fabricados en SACRED (Ducto de Aire y Grommet).

MISION:

Desarrollar producir y entregar mezclas a base de elastbmeros, asi como piezas
técnicas moldeadas de hule y termoplasticos para la industria automotriz mundial,
lo mas cerca posible del lugar de consumo, respetando el triangulo: Calidad, Costo

y Plazo de Entrega.

VISION:

Ser reconocidos por los clientes actuales potenciales como un proveedor
preferido con nivel de competencia mundial; basada en entregas a tiempo, PPM’s
dentro del objetivo, proyectos desarrollados en tiempo y auditorias exitosas.

POLITICA DE LA EMPRESA:
Proveer productos y servicios de alta calidad para satisfacer los requerimientos de
nuestros clientes y mejorarla continuamente a un costo que represente valor para

todos los autores de la empresa.



DESCRIPCION DEL AREA O PUESTO DE TRABAJO

Area de produccion: Esta area cuenta con un total de 16 prensas, las cuales se
clasifican de acuerdo a su capacidad: 150 T, 250 T y 400 T, cabe mencionar que
cada prensa trabaja con un numero de referencia diferente, esto ayuda a tener un
mayor nimero produccion y agiliza la demanda existente para cada cliente.

Lo que se realizé fue la implementacion de un diagrama hombre-maquina para
observar y analizar de manera detallada cada movimiento realizado por el
operador y la prensa, ademas de otras metodologias que nos permitirian
identificar &reas de oportunidad que se pidiesen mejorar hasta lograr una mejora

continua en el proceso.

IMAGEN 3. Area de Produccion.



PROBLEMAS A RESOLVER.

El costo de produccidén es muy elevado ya que existen tiempos elevados de
produccion y esto genera una menor cadencia, ademas de que el operador
sigue obteniendo el mismo sueldo sin cumplir el objetivo.

Controlar tiempos muertos, o demoras evitables para establecer nuevos
tiempos y movimientos de cada modelo y cada linea, y con ello lograr el
objetivo de produccion establecida.

Controlar o eliminar las constantes fallas mecanicas en el herramental y en
la prensa.

Eliminar la rotacion de personal ya que la capacitacion y entrenamiento se
realizan al mismo momento en el que un operador realiza sus actividades,

lo que aumenta el tiempo de fabricacion de las piezas.

OBJETIVOS.

GENERALES:

*

En base a un estudio de tiempos y movimientos se espera poder identificar
las areas de oportunidad en el area de produccién y asi implementar
acciones correctivas que ayuden a mejorarlas, hasta llegar a un punto de
mejora continua donde se logre la reduccion de los costos y el tiempo de

produccién.

ESPECIFICOS:

*

Aumentar el tiempo de produccion en los ndmeros de referencias con
menor porcentaje de cadencia.

Reducir los costos de produccion.

Implementar metodologias reconocidas que ayuden a detectar de mejor
manera las areas de oportunidad.

Implementar acciones correctivas que ayuden a eliminar las areas de
oportunidad de mejora.

Reducir los paros continuos de maquina por fallas para evitar baja

produccion.



JUSTIFICACION.

Este proyecto se realiz6 con la intencion de detectar cuéles eran las areas de
oportunidad de mejora, pues debido a los altos tiempos de produccidon que se
tenian en su momento causaban una disminucién de la cadencia y su vez el costo
de produccién era muy alto, pues los operadores reciben el mismo sueldo por
tener menos cadencia, ademas de que las fallas mecéanicas tienen un gran
impacto en el tiempo de produccion. Es por eso que se decidid implementar un
diagrama hombre-maquina el cual ayudo a observar mas de cerca cada uno de los
movimientos que realiza el operador al interactuar con la prensa y a la misma vez
verificar que tipo de fallas son las que afectan, de igual manera se implementé el
uso de algunas metodologias como los diagramas de Ishikawa y el de Pareto. Por
otro lado se implementaron acciones correctivas para que ayuden a eliminar todos

los factores que causen un problema de produccion.



CAPITULO 3: MARCO
TEORICO




MOLDEO POR INYECCION DE HULE:
En moldeo por inyeccion, el material se alimenta a través de una tolva en una

extrusora, donde un tornillo mezcla y funde el material, y luego lo inyecta en un
molde. Las maquinas o prensas de moldeo por inyeccion estan clasificadas por
tonelaje, que expresa la cantidad de fuerza de cierre que la maquina puede ejercer

para mantener el molde cerrado durante el proceso.

La mayoria de elastomeros pueden ser moldeados por inyeccién. Los tipos de
productos que son moldeados son amplios y variados, desde partes automotrices
de gran tamafio hasta engranajes pequefios. Recorra la zona de moldeo por
inyeccion y encuentre informacién sobre tecnologias eléctricas o hibridas, moldeo

de caucho de silicona liquida, micromoldeo y moldeo de multicomponentes.

IMAGEN 4. Maquinaria: Molde y Prensa REP.



DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA:

El Diagrama Hombre—Maquina es la representacion sobre una escala de tiempo
de la secuencia sincronizada de actividades realizadas por el hombre y por la
maquina que él opera. Se utiliza para la deteccion de oportunidades de mejora en
una estacion de trabajo (tomando en cuenta que los tiempos alli mostrados estan
normalizados), ya que a partir de él se pude evidenciar el grado de utilizacion de
cada uno de los elementos del sistema, con el fin de incrementar la productividad
del proceso, y formular acciones tendientes a lograr la optimizacion del uso de los
recursos utilizados a su maxima capacidad, y lograr efectos positivos en los
indicadores de gestion, tales como: rentabilidad, y competitividad, mediante el
calculo del costo unitario de produccién y de los niveles de produccion alcanzados.

Este diagrama permite mejorar el método de trabajo para que el operador pueda
laborar durante su jornada en forma constante (este diagrama se utiliza para la
estandarizacion de procesos), pues mejora la operacién del trabajador para hacer
que este tenga un buen ritmo con la maquina y pueda tener una operacion de

manufactura mas constante durante su periodo de trabajo.

IMAGEN 5. Diagrama Hombre-Maquina.

Tiempo de cicio * 10 minutos




DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO:

Los Diagramas Causa-Efecto ayudan a los estudiantes a pensar sobre todas las
causas reales y potenciales de un suceso o problema, y no solamente en las mas
obvias o simples. Ademas, son idoneos para motivar el andlisis y la discusion
grupal, de manera que cada equipo de trabajo pueda ampliar su comprension del
problema, visualizar las razones, motivos o factores principales y secundarios,

identificar posibles soluciones, tomar decisiones y, organizar planes de accion.

(.COMO ELABORAR UN DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO?

Definir claramente el efecto o sintoma cuyas causas han de identificarse.
Encuadrar el efecto a la derecha y dibujar una linea gruesa central apuntandole.
Usar Brainstorming o un enfoque racional para identificar las posibles causas.
Distribuir y unir las causas principales a la recta central mediante lineas de 70°.
Afadir subcausas a las causas principales a lo largo de las lineas inclinadas.
Descender de nivel hasta llegar a las causas raiz (fuente original del problema).

Comprobar la validez I6gica de la cadena causal.

© N o 00 bk~ 0w NP

Comprobacion de integridad: ramas principales con, ostensiblemente, mas o
menos causas que las demas o con menor detalle

IMAGEN 7. Diagrama Causa-Efecto.
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EL DR. KAORU ISHIKAWA (PADRE DE LA CALIDAD TOTAL).

El Profesor Dr. Kaoru Ishikawa nacié en el Japon en el afio 1915 y fallecié en
1989. Se gradu6 en el Departamento de Ingenieria de la Universidad de Tokio.
Obtuvo el Doctorado en Ingenieria en dicha Universidad y fue promovido a
Profesor en 1960. Obtuvo el premio Deming y un reconocimiento de la Asociacion

Americana de la Calidad. Falleci6 el afio 1989.

A7h

IMAGEN 8. Dr. Kaoru Ishikawa.

DIAGRAMA DE PARETO:

Mediante el Diagrama de Pareto se pueden detectar los problemas que tienen
mas relevancia mediante la aplicacion del principio de Pareto (pocos vitales,
muchos triviales) que dice que hay muchos problemas sin importancia frente a
solo unos graves. Ya que por lo general, el 80% de los resultados totales se

originan en el 20% de los elementos.

La minoria vital aparece a la izquierda de la grafica y la mayoria util a la derecha.
Hay veces que es necesario combinar elementos de la mayoria atil en una sola
clasificacion denominada otros, la cual siempre deberd ser colocada en el
extremo derecho. La escala vertical es para el costo en unidades monetarias,

frecuencia o porcentaje.
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La grafica es muy util al permitir identificar visualmente en una sola revision tales
minorias de caracteristicas vitales a las que es importante prestar atencién y de
esta manera utilizar todos los recursos necesarios para llevar a cabo una accion

correctiva sin malgastar esfuerzos.

(CUANDO SE UTILIZA?

« Al identificar un producto o servicio para el andlisis para mejorar la calidad.

# Cuando existe la necesidad de llamar la atencion a los problema o causas de
una forma sistematica.

« Al identificar oportunidades para mejorar.

« Al analizar las diferentes agrupaciones de datos: ej. por producto, por
segmento, del mercado, area geogréfica, etc.

« Al buscar las causas principales de los problemas y establecer la prioridad de
las soluciones.

& Al evaluar los resultados de los cambios efectuados a un proceso: antes y
después

# Cuando los datos puedan clasificarse en categorias.

& Cuando el rango de cada categoria es importante.

IMAGEN 9. Diagrama de Pareto.

C1-T c2 C3 Diagrama de Pareto
DEFECTOS Im Bl Frecuencia  —— % Acumulada
Falla de Sensor 3 70 100%
Falla de Pistala 4 63
Vulcanizacién Alta 8 56 80%
Falla Hidraulica 1 49
Falla Plato Giratorio 3 § 42 B0%
Cargas de Hule Malas 2 % 35
Entrenamiento 5 & 28 40%
Falla Mecanica 13 2
Falta de Personal 2 14 20%
7
0 0%

D A B E C F
Causas

% Acumulado



ELASTOMEROS:

Elastomero significa simplemente "caucho". Entre los polimeros elastbmeros se
encuentran el polisopreno o caucho natural, el polibutadieno, el polisobutileno, y
los poliuretanos. La particularidad de los elastomeros es que pueden ser estirados
muchas veces su propia longitud, para luego recuperar su forma original sin una

deformacion permanente.

Los elastbmeros termoplasticos, también conocidos como cauchos termoplasticos,
son una clase de copolimeros o mezcla fisica de polimeros (generalmente un
plastico y un caucho) que dan lugar a materiales con las caracteristicas
termoplasticas y elastoméricas. Mientras que la mayoria de los elastdmeros son
termoestables, los termoplasticos son, en cambio, relativamente faciles de utilizar
en la fabricacion, por ejemplo, en moldeo por inyeccién. Los elastomeros
termoplasticos combinan las ventajas tipicas de las gomas y de los materiales
termoplasticos. La diferencia principal entre los elastbmeros reticulares
(termoestables) y los elastébmeros termoplasticos es el grado de entrecruzamiento
en sus estructuras. De hecho, el entrecruzamiento es un factor estructural critico

gue contribuye a que el material adquiera altas propiedades elasticas.

Estructura de copolimero de Formacian de entrecruzamientos

< £ cbi débies (reversibies) en elastomeros
Elastémero termoplastico. termoptisticos.

Compormrte potar

Componerte sidsbon

l Calentamiento

Flujo de cadenas por rotura de
puntos de entrecruzamiento.

l Enfriamiento

Farmackin de puntos de
Anclaje de cadenas
{entrecnazamienta)

IMAGEN 10. Representacion Esquematica del Proceso de Entrecruzamiento Reversible
en Elastomeros Termoplasticos.



CONOMETRO:

En el griego. En esta lengua es donde se encuentra el origen etimologico de la
palabra que ahora queremos analizar en profundidad: cronémetro. Y es que se
encuentra conformada por dos componentes griegos:

* “Chronos”, que era el nombre que tenia el dios griego del tiempo.

* “Metrén”, que puede traducirse como “medida”.

Un cronémetro es un reloj de precision que se emplea para medir fracciones
de tiempo muy pequefias. A diferencia de los relojes convencionales que se
utilizan para medir los minutos y las horas que rigen el tiempo cotidiano, los
cronémetros suelen usarse en competencias deportivasy en la industria para
tener un registro de fracciones temporales mas breves, como milésimas de
segundo. La mayoria de los crondmetros permiten medir diversos periodos
temporales con idéntico comienzo pero diversos finales. Esto permite
registrar tiempos sucesivos, mientras el primer tiempo medido se sigue registrando

en un segundo plano.

Los crondmetros mas avanzados se activan y se detienen con algin mecanismo
automatico, sin que una persona deba pulsar un boton. Distintos tipos de sensores
permiten iniciar y finalizar la toma del tiempo con una exactitud imposible de
conseguir si se registrara de manera manual. Un ejemplo de cronémetro de gran
precision que funciona con sensores es el que se utiliza en las pruebas de

atletismo.

IMAGEN 11. Cronémetro.



https://definicion.de/reloj/
https://definicion.de/tiempo/
https://definicion.de/industria/
https://definicion.de/persona

CAPITULO 4: DESARROLLO.




PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCIO DE ACTIVIDADES REALIZADAS.

Paso 1: Andlisis de la situacion en el area de produccion.
Primeramente lo que se hizo fue obtener informacion sobre la situacion actual de
la empresa, en la cual se daba a conocer cuéles eran los numeros de referencia

de las piezas que contaban con un menor porcentaje de cadencia.

Una vez identificados, se procedié a realizar un analisis de los costos en los
tiempos de produccion de dichas referencias, pues ya que el porcentaje de
cadencia al dia es muy bajo, el costo de fabricacion de las piezas es muy elevado.

ANTES
Total Pzas./Sem. 6480 TOTLA/SEM | S 7,086.53
Cantidad Pzas./Sem.| 4672 |CANTIDAD TOTAL| $ 5,109.30
$ Pzas. $  1.09| PORCENTAIE 72%

IMAGEN 12. Tabla de Registro: Ganancias por Produccién Semanal.

IMAGEN 13. Grafica: Ganancias por Producciéon Semanal.
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Paso 2: Conocer el proceso e identificar las areas de oportunidad de mejora.
Por lo tanto se tuvo que conocer el proceso de principio a fin, lo que permite
observar detalladamente cada movimiento que se realiza cunado el operador
interactda con la prensa al igual que los movimientos que realiza cada uno por
separado, cabe mencionar que hay varios modelos de prensas en algunos casos
es la misma prensa y el mismo proceso para diferentes niumeros departe, pero
también se cuenta con numeros de parte que aun que se realizan en la misma

prensa tienen diferente proceso.

IMAGEN 14. Observacion del Proceso: Toma de Tiempos y Movimientos.



Paso 3: Desarrollo e implementacion de herramientas de mejora.

Se decidié implementar un diagrama hombre-maquina para poder llevar a cabo un
estudio de los tiempos y los movimientos de manera correcta para cada niumero
de parte diferente, pues de esta manera se puede observar de mejor forma el
tiempo que dura el operador realizando cada operacion del proceso y al mismo

tiempo te permite realizar un analisis mas profundo sobre cuales son las posibles

areas de oportunidad que se pueden mejorar.

F ey "“'\
. N\
(SATRED
\ ) DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA
MEx)can®
PN: 116 7491 501 | FECHA: 02 - Septiembre - 2019 | HORaA: 1000 AM
MAQUINA: EPOO3 - REP M35 REAUZO- Maurico Gonzaler Lara
TIPO DE MOLDE: 2 barras porta cavidad de 8 nucleos C/U OPERADOR: EDUARDO
TIEMPO ACUMULADO (SEG) HOMBRE MAQUINA DURACION (SEG)
Sacar 1a barra porta nucleos y cubrirla con la manta
Cambiar e introducir la barra porta nucleos
Purga y retiro de la colada
Inicio de nuevo ciclo
Cierre de la puerta
Baja el eyector inferior
!
| Desmoldeo de las pzas. con pistola de aire. (T= seg) Sube el eyector superior
| -
|
i Sube el plato inferior
s Inyectado de hule (T= 31.8 Seg)
R — — Rebabeo y ensamble de abrazaderas
Vulcanizado
8aja el plato inferior
Sube el eyector inferior
TIEMPO MUERTO
Baja el eyector superior
Apertura de puerta
TOTAL DE TIEMPO
CADENCIA (C/Hr):
CADENCIA OBJETIVO (C/Hr): 13
TIEMPO OCIO HOMBRE (Seg):
iRn’lSO: lAuromzo:

IMAGEN 15. Diagrama Hombre-Maquina Implementado.




Paso 4: Implementacion de reuniones con jefes de distintos departamentos.

Conforme se iba avanzando en el estudio, se fueron realizando pequefias
reuniones con algunos de los jefes de departamento en las cuales se observaba y
se analizaba la situacion que se tenia en ese momento, ya que al inicio en las
primeras semanas se estuvieron presentando varios factores que afectaban el
tiempo de produccion, estas se enfocaban en proponer acciones correctivas que
ayudaran a reducir o en su mejor caso eliminar las fallas o factores que afectan la

produccion.

En las reuniones que se realizaban se llevaba a cabo un andlisis de la candencia
que se obtenia en cada turno, de esta manera se podia observar cual fue la
productividad de ambos, al principio de los estudios se pudo observar que la

cadencia en algunos de los niumeros de parte era menor al 60%.
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Tra. 7 7 0a, Tor1ane TiertPo3
1, ) DIAGRAMA HOMBRE-MAGUINA @ DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA T
| MEXican¥ MEXTCANK
‘:‘,. ETTTn e D e s o0 T T E—Y
T2 0F moDE 2 @ WToWD. 757 OF MOLDE: G OPLRADOR: UES ANTONSO.
|_TIEMPO ACUMULADO (SEG) | HOMBRE DURACION (SEG) TIEMPO ACUMULADO (SEG) HOMBRE I MAQUINA DURACION {5€G|
5 . Saca laBara pora s y bt con s manca @ SacarlaBar pora cleony ubr cona marta 1
18
= o ; . : ———— r
I pm— , = s = -
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193

con pistola de akre. (T 447 seg)

Rebadso y ensamble de sbrazsceras 1085 Rebabea y ensamble de abrazaderas

s TEMPO MULRTO

IMAGEN 16. Diagrama Hombre-Maquina: Registro de los tiempos y andlisis de la
cadencia.



Paso 5: Implementacion de metodologias para el analisis de los problemas.

Ademas se implement6 un diagrama de Ishikawa donde se plasmaron algunos de
los factores que mas influencia tienen para afectar el proceso, en este diagrama
se muestra que los factores de mayor influencia que son las Maquinas y el
Personal, ya que las fallas en las prensas ocasionan paros en la produccién y
algunas veces son de muy extensos periodos de tiempo, lo mas simple que se ha
presentado es la falla de pistolas, pues se creé que el método para desmoldar no

es el adecuado en algunos casos.

METODO MATERIAL PERSONAL
% %, %,
(‘o&(%’booé Q,% %, %
Do . o, %, ©,
& 9, 4 %
®.° %, %, ©
(4 ?1'% ® Faltade
L o~ Falta de K Entrenamiento
6:% % '9% Apoyo Materia )
Q.% o %, %4; (N . Prima Conversaciones
) 6),& %6‘ & Ergonémico
2, % %.. 04% efectuosa
%‘% % %
» % ) Falta de Desmotivacién Altos Costos
\ LS CED en Tiempos
de
‘9& 2O Calentamiento Produccién
2y ﬁ%% Inadecuado
Fallas en Pistolas de Aire
2% %
()
%b:é“‘o
o, %
) Fallas Contintias de Prensa
2
%,
%
— Vida Util
ENTORNO MAQUINAS

IMAGEN 17. Diagrama Causa-Efecto (INICIAL).

De igual manera se implemento el uso de un diagrama de Pareto el cual la
informacion que se obtiene estd basada en las fichas de produccion que
diariamente son llenadas por los operadores, ayudan a monitorear la cantidad de
ciclos por hora que realizan, ademas ellos pueden reportar cualquier tipo de falla
que se haya llegado a presentar durante su turno o que otro factor causa

problemas.




C1-T C3
DEFECTOS

Falla cle Sensaor

Falla cle Pistola

Yulcanizacion &lta

C2
COMTEO

Falla Hidraulica
Falla Plato Giratorio

Cargas de Hule halas

[90 IR L B W S o« R S W §

Entrenamiento
13

Falta de Personal 2

Falla Mecanica

IMAGEN 18. Tabla: Lista de Defectos.

CONTEO

Diagrama de Pareto de DEFECTOS EN PRENSAS

40 + 100
r 80
30+
r 60
204
r 40
104 L 20
0
DEFECTOS
<+
\\'b
<(’b
CONTEO 13 8 5 4 3 3 2 2 1
Porcentaje 31.7 195 12.2 9.8 7.3 7.3 4.9 4.9 2.4
% acumulado 31.7 512 634 732 805 878 927 97.6 100.0

Porcentaje

IMAGEN 19. Diagrama de Pareto: Defectos en Prensas.




Paso 6: Registro de acciones correctivas a implementar.

Por lo tanto para las areas de oportunidad que eran encontradas en el proceso se
plasmaban en un registro en el cual se colocaba el tipo de factor que estaba
afectando, se puede decir que los factores que mas afectaban era la falta de
personal y la rotacion del mismo, ya que no se mantenia un lugar de trabajo
constante lo que ocasiona falta de habilidad por parte de los nuevos operadores,

lo que ocasionaba que no se pudiesen adaptar rapidamente.
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IMAGEN 20. Registro de los Factores que Causan Problemas en Prensas.



IMAGEN 21. Minuta de Juntas: Registro de Acciones Correctivas.

Paso 7: Analisis y valoracion de los problemas localizados.

Otros de los factores que se localizaron son las fallas continuas en diferentes
prensas, pues esto ocasiona paros continuos en produccion, ademas de tener un
efecto en el tiempo ciclo de las prensas debido a que el molde o las barras porta
ndcleos se enfrian o bajan de temperatura, tienen que volver a calentarse y eso
genera un mayor tiempo de ciclo e incluso generacion de scrap, esto también tiene
gue ver con la habilidad que adquiere el operador puesto que de igual manera sino

se hace con rapidez la operacién el molde se puede enfriar de mas.
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IMAGEN 23. Ficha de Identificacion de Piezas Moldeadas.

Semana tras semana se le estuvo dando seguimiento a las areas de oportunidad
gue se iban detectando en las reuniones, pues en ellas se observaba el avance
gue se obtiene conforme se iban aplicando las acciones correctivas, todo esto con
el fin de poder disminuir o eliminar el efecto que representaba cada una, pues solo
esta manera se puede implementar una mejora continua en el proceso, lo que
permite un mayor flujo de produccién y una disminucion en cuanto a costos de
proceso, ya que se estaria evitando generacion de scrap, paros de prensa y

tiempos extra, ademas de otros factores que puedan afectar.

Para verificar el impacto de las acciones correctivas que se aplicaban para la
mejora del proceso, se le daba seguimiento al registro de los tiempos que se
obtenian, pues de esta manera se podia percatar si los operadores seguian un

mejor ritmo de trabajo que con el que trabajaban anteriormente.



Paso 8: Valoracion final de las acciones implementadas y de los resultados
obtenidos.

Se volvio a implementar el uso de un diagrama de Ishikawa, pero esta vez fue
para realizar un analisis y determinar qué factores ya se han atacado, el cual
mostro un gran avance al disminuir los problemas que se presentaban al principio,
pues al aplicar las acciones correctivas que se estaban implementando se mostro
una gran disminucién en cuanto al tiempo de ciclo, ademas de que aumento el

personal y se mantuvo un operador constante en cada prensa.

ISHIKAWA FINAL
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IMAGEN 24. Diagrama de Ishikawa (FINAL).

Después de la aplicacion de las distintas metodologias que se implementaron se
realizdé un analisis para verificar que no existieran mas areas de oportunidad. Al
final los resultados que se obtuvieron fueron muy favorables ya que se alcanz6 un
nivel de mejora continua en el proceso, permitiendo que el costo y los tiempos de

produccion disminuyeran, o que nos genera una mayor ganancia y un mayor



porcentaje de productividad al dia, el cual llego a incrementar hasta en un 45%

mas que al principio. Ademas de que la ganancia que se obtiene es mucho mayor

que al principio lo que permite tener un costo de produccion mucho menor.

TURNO "A"

Total Pzas./Sem. 6480 TOTLA/SEM S 7,086.53

Cantidad Pzas./Sem. 7240 CANTIDAD TOTAL| § 7,917.66
S Pzas. S 1.09

IMAGEN 25. Tabla de Registro: Ganancia por Producciéon Semanal
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IMAGEN 26. Grafica: Ganancia de Produccion Semanal



CAPITULO 5: RESULTADOS.




Como se puede observar en las tablas, durante la semana 27 se tenia una
cadencia aceptable en ambos turnos ya que estaban arriba del 80%, aun que no
era confiable pues el objetivo que tiene la empresa es que se cumpla con el 102%
lo que significa que existe una mejora continua en el proceso, ademas no se tomé
en cuenta la cantidad de scrap que se genero durante esa semana ni las horas de
paro por fallas de prensa, es por eso que conforme se fue avanzando se
estuvieron aplicando las acciones correctivas que se habian planteado durante las
reuniones, de tal manera y como se puede observar en la tabla de la semana 40 el
porcentaje de cadencia aumento hasta mas de un 45% de cadencia.

Este avance se pudo lograr gracias al seguimiento que se le estuvo dando a cada
una de las acciones implementadas, pues de no ser asi algunos de los factores
hubiesen implicado un mayor problema para la produccién, ya que de esta manera
se mantenia al pendiente a distintos departamentos que se involucran de forma

dircta en el proceso.

SEMANA 29

PORCENTAJE DE CANDENCIA (%) SEMANA 29
TURNO | LUNES |MARTES| MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | PROMEDIO % DE CADENCIA: CONECTOR
54% | 80% 72% 81% 0% 72% 100%
63% | 84% 87% 82% 0% 79% 90%

R

R

2 ® R R R

80%
OPERADOR (TURNO A): RICARDO HDEZ. / ROLANDO MARQUEZ 70
OPERADOR (TURNO C): JOSE JUAN CASILLAS 60
50
40
30
20
10
0%

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES

EDIA BNOCHE

IMAGEN 26. Registro de Cadencia: Semana 29



SEMANA 40

PORCENTAIJE DE CANDENCIA (%) SEMANA 40
TURNO | LUNES |MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | PROMEDIO % DE CADENC'A CON ECTOR
110% | 111% 113% 112% 0% 112%| 120%
98% | 93% 102% 109% 0% 100% 100%

OPERADOR (TURNO A): ULISES CALZADA [ RAMON ALVAREZ

*®

OPERADOR (TURNO C): RICARDO HERNANDEZ

B0
60

0% “ ‘l “ “
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IMAGEN 27. Registro de Cadencia: Semana 29

Total Pzas./Sem. 6480 TOTLA/SEM S 7,086.53
Cantidad Pzas./Sem. 4672 CANTIDAD TOTAL| § 5,109.20
S Pzas. S 1.09

TURNO "A"
Total Pzas./Sem. 6480 TOTLA/SEM S 7,086.53
Cantidad Pzas./Sem. 7240 CANTIDAD TOTAL| § 7,917.66
S pas. T oo ] porcenme i

IMAGEN 28. Tabla de Registro: Ganancias de Produccién Semanal.

IMAGEN 29. Grafica: Ganancia de Produccion Semanal
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ACTIVIDADES SOCIALES.

Participacion en un curso de induccion para conocer cual es la importancia de los
extintores, asi como el uso adecuado que se les debe de dar en cada tipo de
situacién y también cada cuando se debe de estar cambiando su contenido pues
los extintores tienen una fecha de caducidad, pues si esta accion no se lleva a

cabo pudiese ser muy peligroso manipularlos en ese estado.

Extintores y Tipos de Fuego

MATERALES SO_LIDOS LIQUIDOS INFLAMABLES
Madera, caucho, polvora

plasticos, papel, telas ... Petroleo y sus derivados

ELECTRICOS - METALES COMBUSTIBLES
Motores, tableros, Magnesio, sodio,
instalaciones eléctricas .. potasio, aluminio ...

COCINAS COMERCIALES

Cocinas comerciales con grasas
y aceites de origen animal o vegetal

IMAGEN 30. Clasificacion de Extintores y Tipos de Fuego.
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IMAGEN 32. Lay-Out del Area de Molino.



CAPITULO 6: CONCLUSIONES.




CONCLUSIONES DEL PROYECTO.

Después de realizar este proyecto en esta gran empresa, puedo decir que en lo
particular fue muy agradable estar laborando con un gran equipo de trabajo, pues
son personas muy capacitas con mucha experiencia de gran trayectoria dentro de
la empresa, es por eso que me actualmente siento tener un mayor grado de
conocimiento, pues en todo este proceso he obtenido un mayor aprendizaje al
conocer mas de cerca cOmo es que se lleva a cabo un proceso para elaborar un
producto, en este caso varios productos, ademas de que todo esto permite ayudar
a identificar &reas de oportunidad de mejora las cuales sabemos que siempre van
a existir en cualquier lado, cabe mencionar que cuando una persona es nueva
tiene la posibilidad de identificar problemas mas facil, pues el personal con el paso

del tiempo se acostumbra a su area sin poder notar algo extrafio.

Es por eso que gracias a la implementacion de las distintas metodologias se pudo
lograr el alcance establecido, el resultado que se obtuvo fue muy favorable pues el
porcentaje de cadencia aumento hasta en un 45%, lo que ayuda a mantener un
control y genera un menor costo en el tiempo de produccién, ademas de agilizar la

productividad de cada operador en distintas prensas.



CAPITULO 7: COMPETENCIAS
DESARROLLADAS.




COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

1. Desarrolle habilidades para realizar e interpretar el analisis de los costos en

los tiempos de produccion para obtener una mejor

2. Aplique varias técnicas, metodologias y herramientas para la solucién de

problemas aplicando una vision estratégica.

3. Desarrolle y mostré comportamientos efectivos al interactuar en equipos y
compartir conocimientos, experiencias y aprendizajes para la toma de

decisiones.

4. Apligué la actualizacion de los tiempos y movimientos, para incrementar la

productividad de los procesos.

5. Mostré disposicion para conocer, aprender, analizar y participar

activamente en el trabajo.

6. Disefié e implemente la estructura de un diagrama hombre-maquina, con
base en las necesidades de la organizacion para buscar mejoras y

disminuir el tiempo de fabricacién.

7. Mostré disposicion para entablar y mantener buenas relaciones

interpersonales con el equipo de trabajo y los operadores.



CAPITULO 8: FUENTES DE
INFORMACION.
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2. Google Académico: Ishikawa, K. (1943). Diagrama Causa-Efecto. Recuperado
el, 15.

3. Google Académico: Sales, M. (2009). Diagrama de Pareto. Recuperado el, 15.

4. Juérez, D., Balart, R., Ferrandiz, S. y Garcia D. (2012). “ESTUDIO, ANALISIS Y
CLASIFICACION DE ELASTOMEROS TERMOPLASTICOS”. Revista de
investigacion. Editada por Area de Innovacion y Desarrollo, S.L.

https://www.3ciencias.com/wp-content/uploads/2012/08/2.clasificacion-

elastomeros.pdf
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CAPITULO 9: ANEXOS

MEXTC ANP




CARTA DE ACEPTACON.

01 de agosto de 2019.

Asunto: CARTA DE ACEPTACION.

MATI. Humberto Ambriz Delgadillo
Director del Instituto Tecnologico
De Pabellon de Arteaga

At'n: Lic. Ma. Magdalena Cuevas Martinez
Jefa Del Departamento De Gestion Tecnologica y Vinculacion

Por medio del presente nos permitimos constar que aceptamos que la C. MAURICIO
GONZALEZ LARA, con numero de control 151050234 de la carrera de Ingenieria Industrial,
desempefie sus actividades de Residencia Profesional en el periodo de agosto — diciembre
del presente afio, al concluir se le expedira la constancia correspondiente.

Estara directamente asesorada por su servidor Ing. Gabriel Castafieda De La Rosa y el Ing
Pierre Filleul, desarrollando el proyecto 'Reduccion de costos en los tiempos de
Produccion™

Agradecemos anticipadamente el apoyo brindado y aprovechamos para hacerle liegar un
cordial saludo.

ATENTAMENTE:

CATHERINE CONSTANTIN
FINANZAS & RH|
SACRED MEXICANAS.A.DEC.V.



