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Resumen.

El siguiente documento muestra las actividades realizadas en el area de produccion
y calidad de la empresa ADR ASSEMBLING CONTRACTORS, S.A. DE C.V.

En la cual se lleva a cabo el proceso de fabricacion de los overoles A60 (45095) y
A40 (44455) dicho proceso se encontraba teniendo varias dificultades en cuanto a
los defectos del producto y produccion del mismo, se decido analizar el proceso
para mejorar y disminuir las mermas existentes, ademas de la elaboracion de un

formato especifico para este estilo de overol.

Fue necesaria la participacion de los departamentos de calidad y produccion para
la elaboracion de las propuestas realizadas, la investigacion se priorizo primero en
la disminuciéon de los defectos de los overoles mediante el formado de revision
especifico posterior se llevo a cabo la propuesta para la disminucién de las mermas

en el proceso de fabricacion.
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CAPITULO 2
GENERALIDADES DEL
PROYECTO.



2.1 introduccion.

La empresa ADR ASSEMBLING CONTRACTORS, S.A. DE C.V. Es una empresa
dedicada a la fabricacion de overol para proteccion de uso industrial y cuenta con
afos de experiencia dando productos de calidad a sus clientes, ademas cuenta con
la certificacion 1SO; 9001. 2015, Cumpliendo con los estandares de calidad que

rigen sus clientes.

Kimberly-Clark es el principal cliente de la empresa llegando a producir el 80% de
la demanda comercial del cliente, es por ello que se desea disminuir las mermas en
la fabricacion de los overoles A60 (45095) y A40 (44455), todo esto para seguir

contando con la satisfaccion del cliente.

En este proceso se ven involucradas las areas de produccion y calidad, en el area
de calidad surge el problema de las inspecciones de los productos de la planta pero
principalmente de los overoles antes mencionados, las inspecciones en proceso son
demasiado largas por el tipo de formatos utilizados para su elaboracién y por ende
estas pueden ser insatisfactorias, el otro problema surge en el area de produccién
ya que la elaboracién del overol es demasiado tardia dando como resultado una
baja produccion mensual a comparacién de otros estilos de overol elaborados en

la empresa.

La empresa no cuenta con un plan de control especifico para estos estilos de overol
y esto causa serios problemas a la hora de encontrar una no conformidad por parte
del departamento de calidad, eso puede ser desde solo la revision y reparacion del
material rechazado, hasta en el peor de los casos que seria mandar la produccion
elaborada a los molinos, esto se debe a la imposibilidad de reparacion del material,
Las inconformidades mas encontradas por el departamento de calidad son fuera de

medida, pliegues, rotos, descosidos, empalmes, sobrantes de liga y delaminado.



Es por ello la importancia de este proyecto, ya que lo mas importante es la
satisfaccion del cliente entregandole productos de calidad ademas de la demanda

de produccion en tiempo y forma.

Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o
area de trabajo del estudiante.

PERFIL DE LA EMPRESA.

Nombre o razén social: ADR Assembling Contractors S.A de C.V.

Ramo: Textil.

Tamarfo: Macro-Empresa.

Domicilio: Carretera estatal Escondida, Chicalote Kildbmetro 0.20 La

Escondida, San Francisco De Los Romo, Aguascalientes.



HISTORIA DE LA EMPRESA

ADR Assembling Contractors S.A. de C.V., es una empresa dedicada a la maquila
de prendas desechables para la proteccion industrial, la cual dio inicio en al afio
2007, después de que la empresa Kappler cerrara.

La empresa ADR inicié en la planta de San José de Gracia, con un total de 50
empleados y con el paso de los afios fue incrementando la produccion, hasta llegar

abrir dos plantas mas.

La planta de San José de Gracia debido a la poca capacidad produccion tuvo que
trasladar su manufactura a la planta de San Francisco de los Romo, Aguascalientes;
la cual dispone de mayor capacidad, e incrementando la producciéon poco a poco;
contando con una segunda planta operando en Pinos, Zacatecas.

El objeto es proporcionar productos de primera calidad, en los que ADR compite en
condiciones favorables en el correcto manejo de las operaciones, manteniendo
costos de administracién, por debajo de sus competidores, sus plantillas de personal

estan formadas por trabajadores con experiencia.

La mayoria de los productos que dicha empresa fabrica son exportados a Estados
Unidos de Norte América, ya que su cliente principal se encuentra en dicho lugar
siendo Kimberly-Clark su principal comprador, asi mismo se exporta a diferentes
paises en otros continentes por ejemplo corea, Rusia y todo Sur América, ademas

de cubrir el 80% de la produccién de Kimberly-Clark.

En la empresa se manejan alrededor de 200 estilos diferentes entre accesorios

overol y otros productos.
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FIGURA 1; Productos de ADR.

.
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FIGURA 2; Logotipo de ADR.

MISION

Confeccionar productos de calidad que satisfagan las necesidades de nuestros
clientes. Esforzandonos por ser una compania:
Global.

Innovadora.

Responsable.

Enfocada en ofrecer lo mejor para el cliente final.

VISION

Llegar a ser una empresa lider, ofreciendo productos desechables de
seguridad industrial con las especificaciones que el cliente nos solicite,
logrando la satisfaccion total del mismo, llegando a ser la primera opcion de
compra, logrando con ello fortalecer a la empresa dandoles solidez a los

inversionistas y a las personas que colaboran dentro de la empresa.
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VALORES

e Respeto.

e Tolerancia.

e Honestidad.

e Trabajo en equipo.

e Responsabilidad.

PRINCIPIOS
Liderazgo en el mercado a través de la MEJORA CONTINUA en costo y calidad.

POLITICA DE CALIDAD:

e Satisfacer las necesidades de los clientes.

e Cumplir con las disposiciones legales.

e Mejorar nuestros procesos.

e Buscar las mejores practicas para la innovacion tecnoldgica.

e Proporcionar personal competente a los procesos de la empresa.

e Operar bajo un Sistema de Gestion de la Calidad.
La politica de calidad es usada para:

e Dar a conocer los objetivos de calidad para que sean
entendidos y seguidos a través de la organizacion.

a) Se incluye el compromiso para cumplir con los requerimientos y la mejora

continua de la efectividad del sistema de gestion de calidad.

e Esta politica de calidad es congruente con los objetivos de
calidad de ADR y con las expectativas y necesidades de
nuestros clientes e incluye el compromiso con ellos y con la

mejora continua de la efectividad del sistema de gestion de
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calidad.

b) Provee un marco de referencia para establecer y revisar los objetivos

para la calidad.

En ADR la politica de calidad se desarroll6 como consecuencia
de la Mision y Vision de la direccion y en funcion a ellos se
desarrollaron los objetivos de calidad. La politica y los objetivos
se revisan y actualizan en las revisiones de la direccién, asi

mismo cuando el desarrollo de la organizacién lo requiere.

Es comunicada y entendida dentro de la organizacion.

El director general con responsabilidad ejecutiva sabe que la
politica de calidad debe ser difundida, mantenida y ademas
traducida en resultados efectivos, los cuales son medidos a

través de los objetivos de calidad.

En ADR se asegura que la politica sea:

Entendida: el personal comprende esta politica, la cual ha sido
difundida a todos los niveles, por medio de gafetes, reuniones,
letreros y capacitacion en cursos basicos de 1SO.

Implantada: a través de los resultados de auditoria interna de
calidad y de resultados de la calificacién del personal.
Mantenida: a través de los resultados de las auditorias de
calidad interna, de la calificacion y re-calificacion del personal.

Es revisada para su adecuacion.

La politica y objetivos de calidad son revisados en las revisiones por la direccion.

c) Es revisada para su continua adecuacion:

e La politica de calidad es revisada durante la reunion de
Revision de la Direccién, para asegurar el desarrollo y
mejora del sistema de gestién de calidad y verificar que se

implante y mantenga.
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ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL.

TRRBCORON - EE EE O Em Em W S e N O am e s e W - e O Es am .
GENERAL I
GERENCIA I
GERENCIADE
ADl\rﬂI“I'ISATR.'—\'l'I PRODUCCION GER]_];:EC] A
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FIGURA 3; Organigrama administrativo ADR Assembling Contractors S. A De C.V.



Principales productos o servicios y su proceso general.

Los productos que se fabrican en la planta de ADR son disefios de Kimberly Clark,
mandando ésta empresa una muestra del disefio que se vaya a fabricar en ADR,
asi como las especificaciones y caracteristicas que deben de aplicarse a dichos
productos.

Existe una gran variedad de prendas, ya que cada caracteristica la define como

un nuevo producto, y los cuales algunos de ellos son los siguientes:

PRODUCTO IMAGEN DE REFERENCIA

Overol

=

Bata. -

Smock.




Cubierta de zapato.

Cubre Botas.

Mandil.

Protector de Manga.

Twitchell

FIGURA 4; Productos de ADR.




Area de trabajo.

Las areas de produccion y calidad son destinadas para la correcta elaboraciéon del
producto. El area de produccion se encarga principalmente de definir la manera de
produccion mediante las 6rdenes que destina el cliente, dicho departamento se divide
en 2 etapas la primera de ellas corresponde a la gerencia y auxiliar de produccion, en
ella se elaboran las ordenes que es entregada a cada supervisor.

La segunda etapa son las areas de trabajo, iniciando por corte, almacén y produccion,
cada una de las areas mencionadas cuenta con personal encargado para el
desempeiio de dichas tareas, los encargados son los siguientes:

Supervisor de corte, el cual se encarga de elaborar los tendidos necesarios para la
produccion acorde a las érdenes emitidas por la gerencia de produccion.

Supervisor de almacén, se encarga principalmente de tener todos los materiales
necesarios para la elaboracion del overol, asi como las refacciones de las maquinas
de costura.

Supervisores de produccion, su actividad es dirigir al personal y reacomodar las lineas
de trabajo si es necesario, esto se da por el tipo de material que se mete a produccion.
Por otra parte el departamento de calidad tiene varias secciones y en cada una de
ellas cuenta con personal capacitado, en el area de corte se llevan a cabo auditorias
con el fin de asegurar que el material va con las dimensiones establecidas con
anterioridad, en produccién se hacen varias auditorias la primera de ellas es en
proceso, después en final y por dltimo en tarima todos estos filtros son con la finalidad
de garantizar un producto de alta calidad.



Actividad que desempeiio.

En la empresa ASSEMBLING CONTRACTORS, S.A. DE C.V desempefio la actividad
de auditor interno, la cual es realizar inspecciones al producto, a la par llevo a cabo
chequeos controlados, los anteriores para lograr detectar cualquier posible falla y evitar
un rechazo final en tarima, cabe recalcar que todo chequeo e inspeccién es bajo las
especificaciones del cliente, ya que se debe satisfacer condiciones puestas por el

mismo, asi como cuantas prendas se deberan revisar mediante las hojas AQL.

Problemas aresolver.

A continuacién se muestra un listado de los problemas que se resolvieron en la

aplicacion de dicho proyecto.

e Formato parainspeccion del overol A60y A40
Anteriormente no se contaba con un formato especifico para este tipo de overol

y por ende la inspeccion era demasiado tardia.

e Lacantidad de scrap obtenido durante la produccion.
La cantidad de scrap obtenida durante su elaboracion es demasiada y por ende

ocasiona un re trabajo perjudicando a la produccion.

e Las mermas en la produccion del overol A60 y A40
La falta de gorro, bota y flap ocasiona un atraso en la produccion por el hecho
de que se necesita preparar antes de iniciar el proceso de fabricacion de los

overoles



Objetivos (generales y especificos).

Objetivo general.
La disminucion de las mermas y defectos en la fabricacion del overol A60 y A40.
Dentro de las lineas de produccion.

Objetivos especificos.

1. Elaboracién de formato para la inspeccion de los overoles A60 y A40.
2. Disminucién en el scrap obtenido en el proceso de fabricacion del overol.

3. Disminucién en las mermas del proceso mediante alternativas estratégicas.

Justificacion

La empresa ASSEMBLING CONTRACTORS es una empresa que busca la
satisfaccion de sus clientes, ofreciendo los productos de mejor calidad. Por ende la
importancia de este proyecto, que busca la reduccién de scrap y las mermas
ocasionadas durante los procesos de fabricacion de los overoles A60 y A40. Al realizar
estas mejoras se lograra una satisfaccion total del cliente, evitando cualquier tipo de
reclamos y devoluciones del cliente principal Kimberly Clark, ya que el 80% de la
produccion es para esta empresa, Por ende, este proyecto establece un mejor

aprovechamiento de los recursos con los que cuenta actualmente la planta.



CAPITULO 3 MARCO
TEORICO.



3.1 Marco Tedrico.

FUNDAMENTO TEORICO.
Se mencionaran las terminologias empleadas en el proyecto asi como lo aprendido

durante la carrera de ingenieria industrial.

PRODUCTO.
Lo que se le vende al cliente. Ya sea producto o servicio.

PROCESO.
Combinacién de maquinas, herramientas, métodos, materiales y operadores, que
buscan actuar en conjunto, a través de una secuencia de acciones, para dar como

resultado un producto o servicio con determinada calidad.

DEFECTO.
Falla en la fabricacién de un producto o en la prestacién de un servicio, o bien que este
no reune los requisitos previos para hacerlo adecuado al uso para el cual se produjo.

ESPECIFICACION.

Requisitos o0 exigencias que un producto o servicio debe reunir.

CLIENTE.

Quien nos compra el producto, el usuario.

MERMAS.

La merma se define como aquella pérdida fisica originada en los procesos de
produccion o fabricacion, asi como en las operaciones de comercializacion, que los
bienes involucrados experimentan, ya sea por causas inherentes a los mismos
procesos o0 por razones exdgenas, que se traducen en disminuciones o rebajas, que

afectan la constitucion y naturaleza de los bienes.



Como ejemplos de mermas relativas a las operaciones de comercializacion, podemos

encontrar las siguientes situaciones:

La pérdida que se produce por el traslado de gasolina desde las refinerias hacia los
diferentes puntos de distribucion. Esta pérdida se produce debido a la naturaleza volatil
de este hidrocarburo, el cual experimenta pérdidas en su cantidad por efecto de la

evaporacion.

De igual forma sucede en la comercializacion de productos que poseen composicion
alcohdlica, que al ser manipulados en el momento de su venta se evaporan con
facilidad.

Otros ejemplos los encontramos en el traslado de animales vivos para su beneficio,
cuya pérdida producto de la deshidratacidn se refleja en el peso final de los animales.

Como consecuencia de los procesos productivos, tenemos los siguientes ejemplos:

En la industria editorial, se experimentan a través de la pérdida de tinta y papel en la

elaboracion de libros y revistas.

En la industria textil, por los metros de telas que se pierden en la elaboracion de
prendas de vestir, sobre todo en el corte principal.

También se experimentan en la industria pesquera, producto del desmembramiento,

cercenado y desmenuzado en la elaboracion de conservas de pescado.

Ahora bien, las mermas pueden clasificarse en dos tipos, la de orden normal y aquellas

calificadas como anormales.



SCRAP.

Son aquellos materiales que son desechados, los cuales mantiene cierta division de
seguridad y origen, siendo encontrado en muchos campos de investigacion cientifica
y produccion industrial; sin embargo, también se usa para denominar al despilfarro de
ciertos materiales, como comida, dinero, agua, electricidad, entre otros. A menudo es
asociado con la basura y los desechos, pues guardan significados similares. En las
industrias representan una pérdida de dinero y recursos, debido a la ineficiencia de
una maquina o el uso de dinero exagerado que salga de los presupuestos acordados
para la produccion.

Tienen una clasificacion que los describe como organicos o biolégicos e inorganicos;
los organicos, son biodegradables, es decir, su descomposicion esta beneficiada por
la naturaleza y no la afectan de alguna manera, el mayor ejemplo de ellos son los
alimentos; los inorganicos, por su parte, son aquellos que no son degradados rapida y
facilmente, por ser productos de largo procesamientos, totalmente industriales y que
representan un peligro para la tierra, pues generan contaminacion y acumulacion de
desechos, sus mayores exponentes son el vidrio y el plastico, ambos tardando en

descomponerse entre 1.000 y 4.000 afios.

Los desperdicios téxicos son aquellos quimicos que se consideran dafiinos para la
salud y son desperdiciados, lo que representa un verdadero peligro para los humanos.
La mayoria del que se quiere deshacer, por lo inexperto de la persona que maneja
este tipo de desperdicios, lo vierte en una cafieria, en el desagie o en la basura
corriente. Se deben clasificar, y registrar que no queden residuos en los contenedores

que los contenian, luego se pueden llevar a los centros de recoleccion de solidos.

El reciclaje es una de las soluciones para evitar la acumulacion de los desperdicios, es
decir, convirtiéndolos en arte o0 en nuevos productos que tengan usos diversos y sean

completamente Utiles. Los productos como el papel se puede reutilizar, con los



cristales se pueden crear verdaderas obras de arte abstracto, con el cartdén se pueden

crear muchos objetos cotidianos en dimensiones mucho mas reducidas.

Diagrama de causa y efecto (ISHIKAWA).

El doctor Ishikawa obtuvo la licenciatura en quimica aplicada en 1939. En el
Departamento de Ingenieria de la Universidad de Tokio. Fue Profesor Asistente y
después Profesor de dicha Universidad. Donde obtuvo su Doctorado en Ingenieria en
1960. Ha sido reconocido con diversos premios: el Deming. el Nipon Keizai Press. el
Industries Standardization por sus escritos sobre el control de calidad y en 1971. el
Grant de la Asociacion Americana de Control de Calidad. Por su Programa de

Educaciéon en Control de Calidad.

El diagrama causa-efecto esta compuesto por un recuadro que constituye la cabeza
del pescado, una linea principal, que constituye su columna, y de 4 a mas lineas
apuntando a la linea principal formando un angulo de unos 70°, gque constituyen sus
espinas principales. Cada espina principal tiene a su vez varias espinas y cada una de

ellas puede tener a su vez de dos a tres espinas menores mas.

Esqueméaticamente el diagrama causa-efecto tiene la siguiente forma:
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FIGURA 5; Diagrama causa y efecto.



PLAN DE CONTROL.

Es una de las herramientas mas utilizadas en piso y es una forma estructurada de
seguir una secuencia légica (casi siempre se sigue el flujo del proceso o de las
operaciones) de inspecciones.

Nos exige a revisar todas las caracteristicas del producto y del proceso, cantidad de
muestra y la frecuencia (cada cuando se debe de dimensionar), quien es el
responsable, y lo mas importante que registro se debe de llenar y su plan de reaccion,
nos ayuda a distinguir cuales son las caracteristicas “especiales”, las que afectan el

ensamble, y las de apariencia menor.

-Quien Usa el Plan de Control:
Generalmente es para el personal operario y quien tiene a su cargo a una linea de
produccion y cuando procesa lotes que van desde 20 piezas hasta 10,000 piezas o

segun sea el estandar de piezas x hora de produccién.

-Quien Elabora el Plan de Control:
El plan de control se elabora por un equipo responsable donde deben de participar
personal de los departamentos de ingenieria, calidad, produccion, herramientas o

mantenimiento y gerencias de plantas.
-Cada cuando se debe de llenar el Plan de Control:
Siempre debe de trabajarse en el plan de control y es estrictamente necesario siempre

llevarse si se quiere tener una calidad y una cultura efectiva de la calidad para con los

clientes y con el personal operario.



Ejemplo de Plan de Control

AMEF

¢ QUE ES EL AMEF?

El Analisis del modo y efectos de las fallas potenciales, AMEF, es un proceso
sistematico para la identificacién de las fallas potenciales del disefio de un producto o
de un proceso antes de que éstas ocurran, con el propdsito de eliminarlas o de
minimizar el riesgo asociado a las mismas. Por lo tanto, el AMEF puede ser
considerado como un meétodo analitico estandarizado para detectar y eliminar
problemas de forma sistemética y total, cuyos objetivos principales son:

* Identificar, definir, priorizar y eliminar fallas conocidas y/o potenciales de un sistema,
disefio o proceso de manufactura, antes de que lleguen al cliente.

» Reconocer y evaluar los modos de fallas potenciales y las causas asociadas con el
disefio y manufactura de un producto.

» Determinar los efectos de las fallas potenciales en el desempefio del sistema.

+ Identificar las acciones que podran eliminar o reducir la oportunidad de que ocurra
la falla potencial.

*Analizar la confiabilidad del sistema.

« Documentar el proceso.

2. Quien Usa el Amef

Toda la empresa debe de utilizar y llevar un Amef desde compra de materia prima,
componentes, herramientas, etiquetacion, embarque asi como en el control del
proceso de cualquier ramo de la industria y en especialmente en el ramo Automotriz,

quien es de las mas exigentes industrias que requieren se lleve un Amef.

3. Quien Elabora el Amef:

El Amef de Proceso se elabora y lleva por un equipo responsable (Equipo
Multidisciplinario) donde deben de participar personal de todos departamentos de
ingenieria, calidad , produccion , herramientas o mantenimiento y gerencias de plantas

y que analizan los problemas potenciales para desarrollar el producto en piso y con la



magquinaria existente , asi como los controles del proceso que se deben de poner
especial atencion para evitar fallas con el cliente interno o externo y/o usuario de
nuestro producto ;

El Amef de Disefio: Este se elabora y lleva por el personal encargado de disefiar y
realizar los planos y disefios asi como verificar la factibilidad de que el producto a
disefiar pueda cumplir con todas las expectativas del cliente asi como las fallas que

puede acarrear el disefio de este producto.

4. Cada cuando se usa el Amef.

Siempre; El Amef se debe de estar actualizando dia con dia, pues es un documento
vivo y asi como cambia los procesos el Amef cambia y se actualiza cada dia, y se
deben de revisar los NUumeros Prioritarios de Riesgo para ir estableciendo acciones
recomendadas para re-calcularse el numero prioritario y evaluar las acciones tomadas
y ver si surtieron efecto o no.

El AMEF puede estar enfocado a tres tipos de aplicaciones especificamente, como
son:

* EI AMEF de Concepto tiene como alcance plasmar la percepcion del sistema,
subsistema o componente.

« EIl AMEF de Disefilo se usa para analizar un producto al nivel de sistema o
subsistema, antes de que se libere para la produccion.

» EI AMEF de Proceso es utilizado para analizar las etapas en la fabricacion, montaje
y los planes de control resultantes. En el 2000, la actualizacién del AMEF incorpora
aplicaciones para el Medio Ambiente, Maquinaria, Software y de Atributos. Los cuales,
no seran profundizados en el presente trabajo. Sin embargo este método es
comunmente utilizado para evaluar disefio de productos y disefio de procesos y ambos
son basicamente idénticos en su construccion. Aungue tienen objetivos muy diferentes
son a la vez interdependientes; es decir, el AMEF de disefio de un producto responde
a la pregunta de “Coémo podria fallar este disefio para hacer lo que la ingenieria quiere
que haga”, mientras que el AMEF de procesos responde a la pregunta de “Cémo
podria fallar este proceso de produccion para operar efectivamente o para fabricar

productos que conscientemente cumplan con los requerimientos de ingenieria”.



BENEFICIOS DEL AMEF.

La eliminacion de los modos de fallas potenciales tiene beneficios tanto a corto como
a largo plazo. A corto plazo, representa ahorros de los costos de reparaciones, las
pruebas repetitivas y el tiempo de paro.

El beneficio a largo plazo es mucho més dificil de medir puesto que se relaciona con
la satisfaccion del cliente con el producto y con sus percepciones de la calidad; esta
percepcion afecta las futuras compras de los productos y es decisiva para crear una
buena imagen de los mismos.

El AMEF apoya y refuerza el proceso de disefio ya que:

* Ayuda en la seleccion de alternativas durante el disefio.

* Incrementa la probabilidad de que los modos de fallas potenciales y sus efectos
sobre la operacion del sistema sean considerados durante el disefio.

» Proporciona una informacién adicional para ayudar en la planeacion de programas
de pruebas concienzudos y eficientes.

» Desarrolla una lista de modos de fallas potenciales, clasificados conforme a su
probable efecto sobre el cliente.

* Proporciona un formato documentado abierto para recomendar acciones que
reduzcan el riesgo para hacer el seguimiento de ellas.

* Detecta fallas en donde son necesarias caracteristicas de auto correccion o de ligera
proteccion.

* |dentifica los modos de fallas conocidos y potenciales que de otra manera podrian
pasar desapercibidos.

* Detecta fallas primarias, pero a menudo minimas, que pueden causar ciertas fallas
secundarias.

* Facilita la comprension de las funciones de un sistema.

» Permite rastrear y documentar las acciones de reduccién de riesgos.

* Identifica las causas con los mecanismos asociados.

+ Identifica las causas de fallas potenciales del proceso de manufactura o ensamble.



5. Cuales son las columnas que se deben llevar en un Amef.

COLUMNA DESCRIPCION

1 Proceso , Funcion o Requerimiento

2 Modo Potencial de la Falla

3 Efecto Potencial de la Falla

4 Severidad

5 Clasificacion

6 Causa Potencial

7 Ocurrencia

8 Control Actual del Proceso (Prevencidn)

9 Control Actual del Proceso (Deteccion)

10 Deteccidn

11 RPN (Numero Prioritario de Riesgo)

12 Acciones Recomendadas

13 Responsable y Fecha de Terminacion de Acciones
14 Acciones Tomadas

15 Severidad (Después de Acciones Recomendadas)

16 Ocurrencia (Después de Acciones Recomendadas)
17 Deteccién (Después de Acciones Recomendadas)

18 RPN (Después de Acciones Recomendadas).
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FIGURA 6; AMEF de proceso.

Estudio de tiempos.

Definicion.

Segun Kanawaty. (1996). Es un procedimiento sistematico que permite determinar el
tiempo real para elaborar un producto eliminando movimientos innecesarios.
Haynard. (1996). Define como una técnica para determinar con la mayor exactitud
posible, partiendo de un nimero de observaciones, el tiempo para llevar a cabo una

tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido.

Finalidad.
Segun Chase, Aquilano, Jacobs. (2000). La finalidad del estudio de tiempos y
movimientos es hacer que la realizacion del trabajo sea mas facil y productiva,

mejorando los movimientos y los tiempos en que se lleva a cabo ese trabajo. La rutina



seguida en el estudio de métodos como es la investigacion, las técnicas y la actitud
adecuada para un estudio de métodos se aplica de igual forma en estudio de tiempos

y movimientos.

Alcance.

Garcia Criollo, R. (1998) dice que se deben compaginar las mejores técnicas y
habilidades disponibles a fin de lograr una eficiente combinacion. Una vez que se
establece un método, la responsabilidad de determinar el tiempo requerido para
fabricar el producto queda dentro del alcance de este trabajo. También esta incluida la
responsabilidad de vigilar que se cumplan las normas o estandares predeterminados,
y de que los trabajadores sean retribuidos adecuadamente segun su rendimiento.
Estas medidas incluyen también la definicion del problema en relacion con el costo
esperado, la reparacion del trabajo en diversas operaciones, el analisis de cada una
de éstas para determinar los procedimientos de manufactura mas econémicos segun
la produccion considerada, la utilizacién de los tiempos apropiados y, finalmente, las
acciones necesarias para asegurar que el método prescrito sea puesto en operacion

cabalmente.

Elementos y preparacion para el estudio de tiempos.

Segun Fonseca, E. (2002). Es necesario que, para llevar a cabo un estudio de tiempos,
el analista tenga la experiencia y conocimientos necesarios y que comprenda en su
totalidad una serie de elementos que a continuacion se describen para llevar a buen

término dicho estudio.

Pasos para su realizacién.
Preparacion;
1) Se selecciona la operacion.
2) Se selecciona al trabajador.
3) Se realiza un analisis de comprobacion del método de trabajo.

4) Se establece una actitud frente al trabajador.



Ejecucion.

1) Se obtiene y registra la informacion.

2) Se descompone la tarea en elementos.
3) Se cronometra.

4) Se calcula el tiempo observado.

Valoracion.

1) Anadlisis de demoras.

2) Estudio de fatiga.

3) Célculo de suplementos y sus tolerancias.

Equipo utilizado.

Segun Niebel, Benjamin. (1996). El estudio de tiempos exige cierto material
fundamental como lo son: un cronédmetro o tabla de tiempos, una hoja de
observaciones, formularios de estudio de tiempos y una tabla electronica de tiempos.
Generalmente se utilizan dos tipos de cronémetros, el ordinario y el de vuelta a cero.
Respecto a la tabla de tiempos, consiste en una tabla de tamafo conveniente donde
se coloca la hoja de observaciones para que pueda sostenerla con comodidad el
analista, y en la que se asegura en la parte superior un reloj para tomar tiempos.

La tabla electrénica de tiempos es una hoja hecha en Excel donde se inserta el tiempo
observado y automaticamente ella calcula tiempo estandar, produccién por hora,
produccién por turno y cantidad de operarios necesarios.

Estudio de tiempos con cronémetro.
Un estudio de tiempos con cronémetro se lleva a cabo cuando:
1) Se va a ejecutar una nueva operacion, actividad o tarea.
2) Se presentan quejas de los trabajadores o de sus representantes sobre el
tiempo de una operacion.
3) Se encuentran demoras causadas por una operacion lenta, que ocasiona
retrasos en las demas operaciones.

4) Se pretende fijar los tiempos estandar de un sistema de incentivos.



5) Se encuentran bajos rendimientos 0 excesivos tiempos muertos de alguna

maquina o grupo de maquinas.

Tiempo basico.

Segun Meyers, E. (2000). El tiempo béasico se define como "tiempo minimo irreducible
gue se calcula a partir de los tiempos elementales de una tarea de trabajo". Una tarea
de trabajo es un conjunto de actividades necesarias para completar la ejecucion de un

proceso o producto. Cada tarea esta compuesta de varios movimientos elementales.

Tiempo estandar.

Segun Meyers, E. (2000). Define el tiempo estandar como: El valor de una unidad de
tiempo para la realizacién de una tarea, como lo determina la aplicacion apropiada de
las técnicas de medicion de trabajo efectuada por personal calificado. Por lo general

se establece aplicando las tolerancias apropiadas al tiempo normal.

El tiempo estdndar para una operacion dada es el tiempo requerido para que un
operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado y trabajando a un ritmo

normal, lleve a cabo la operacion.

Tiempo suplementario.

Segun Meyers, E. (2000). Todo proceso de produccion estad sujeto a variaciones
inevitables que se originan de acuerdo a las caracteristicas humanas y de los sistemas
involucrados. El tiempo suplementario es el tiempo que se consume por deficiencias

en los productos y procesos, disefos y fatiga.

Tiempo improductivo.
A pesar de que forma parte del tiempo estandar, es importante separarlo porgue se
origina en forma independiente de aspectos como disefio, método y especificaciones

del producto.



ELABORACION DEL MENU 1

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPO

Fecha Inicio: Fin: Elaborado por
/05/2015 200 pm 600 pm Martinez Maria Virginia
Martinez Ony
Matute Roxanne
Moreno Roxana
Hoja'1 de 1 Duradion” cuatro Horas Revisado por MSc ing Ivan ?urmero
ELEMENTO 1 2 3 4 5 3 7 8 9 10 Z X X
(Min)
— - (min)
Tomade | T|[1.881|1.872 | 1.811 | 1.892 | 1.922 | 1.962 | 1.819 | 1.819 | 1.903 | 1.972| 18.853 | 1.8853
pedido
L
Elaboracion | T | 4,361 | 4.251 | 3.985 | 4.145 | 3.991 | 3.976 | 4.208 | 3.659 | 4.204 | 4.132| 40.9112 | 4.0112
de pedido
L
Entregade | T | 0.242 | 0.210 |0.188 | 0.205 | 0.221 | 0.218 | 0.202 | 0.193 | 0.210 | 0.203| 1.889 | 0.1889
pedido
L
Total Ciclo 6.317 | 6.307 | 61.654 | 6.1654

6.484 | 6.333 | 5,984 | 6.242 | 6.134 | 6.156 | 6.229 | 5.671

FIGURA 7; Ejemplo de toma de tiempos.




CAPITULO 4
DESARROLLO.



4.1 DESARROLLO.

A continuacion, se adentrara al lector a los puntos principales de la metodologia o

desarrollo del proyecto, en los cuales se especifican las fallas potenciales.

DESARROLLO DE LA PROPUESTA.
» PRIMERA ACTIVIDAD REALIZADA.

Diagrama causa y efecto.

Como primer punto se tuvo que identificar las causas potenciales, de porque el

producto estaba saliendo con defectos, a continuacion se muestra un diagrama

de las causas que intervienen en el problema.

Medio ambiente Material Medicion
Calor intenso. Tela perforada. Cortes disparejos.
Tela desvanecida. Falta de muestrario de
corte correcto.

\

Tela arrugada.
£ /
Mala concentracion de
operarios. Cortes despasados.
- 4
e Maia capactacion del /
P | . personal. Falta de mantenimiento
» de las maquinas de
/ Personal no costura.
interesado.
w 'l
Método Mano de cbra Maquinaria
José Ricardo Pérez Salas Octavio, Liliana
Elabord Reviso

FIGURA 8; Diagrama causa y efecto.

Causas de defectos en
overoles AB0 (45095) y
A40 (44455)

Oscar Baez

Autorizé




Después de un andlisis se encontr6 que los principales problemas recaen en el método
de trabajo y en la mano de obra, esto se debe a la constante rotacion de personal y

por ende la capacitacion con la que cuentan es muy limitada.

» LA SEGUNDA ACTIVIDAD REALIZADA.

Revision del formato utilizado dentro de la empresa.

En este punto se trabajo con el formato utilizado dentro de la empresa para la
inspeccidon del producto en general, este formato carece de ayuda visual para la
revision de los productos, ya que el auditor tiene que identificar que debe de revisar
dentro del proceso, aqui es donde surge el gran problema y la demora
considerable en tiempo y eficiencia, ya que si el auditor es nuevo en la inspeccién
del producto, este tardara demasiado en la auditoria y por ende puede ser
insatisfactoria, a continuacién se muestra el formato utilizado por la empresa para

sus auditorias en proceso.

FIGURA 9; Documento en uso.



Asi mismo se realiz6 una toma de tiempo promedio para ver en realidad cuanto dura
una auditoria en proceso con distintos auditores dando como resultado los siguientes

tiempos.

INSPECCION
70
B0
50
40
30
20

10

Principiante Intermedio Experto

FIGURA 10; Tiempos utilizados por los diferentes auditores en minutos.

Los tiempos resultantes fueron para el principiante 58 minutos para el intermedio 36 y
para el experto 25 minutos. Con la toma de tiempos realizada se puede observar lo
ineficiente que es el formato utilizado, ya que para un auditor principiante puede ser
muy tardado la revision del producto por todas las anotaciones que tiene que realizar

al momento de llevar a cabo la auditoria.

» TERCERA ACTIVIDAD REALIZADA.

Toma de tiempos de las lineas del overol A60 y A40

En esta actividad se realiz6 la toma de tiempo en la fabricacion del overol A60 con una
muestra de 27 cajas y con un total de prendas de 648, dando como resultado un tiempo
de 6.11 horas de trabajo, a consecuencia de la preparacion del accesorio para el overol
se tiene una deficiencia en la produccion ya que se emplearon horas en cada corte

solo para la preparacion del mismo, como se evidencia en la siguiente imagen.



7 Toma de tiempo en minutos
8 1|pedido de cinta doble cara y entriega del mismo. 4
g 2|Pedido de gorro y bota. 6
10 3|Preparado de flap. 37

1 4|preparado de gorro. 30

12 5|preparado de bota. 45

13 6|Doblado de bota. 30

14 7|Pedido del cuerpo del overol para dar inicio al proceso. 3
15 |* Total de horas en preparacidn (accesorio) 155

16 8|Pegado de flap y cierre. 129.6

17 9|Costura de espalditas y manga izquierda. 132.1

18 10|Costura de espalda y de manga derecha. 134.2

19 11|Pegado de gorro y costura de tiro. 136.4

20 12|Costura de entrepierna. 137

21 13| Liga de espalda y gorro. 140

22 14|Liga de pufio y pegado de bota con liga. 145

23 15|doblado del overol, empaquetado. 170

24 16|inspeccion de calidad (sin rechazo). 20

25 17|subida de cajas al riel. 5]

26 18|tiempo de paro por necesidades personales ( bafio, agua) 20

27 |* total de tiempo en proceso 216

28|* total de tiempo por 27 cajas _ | _l

FIGURA 11; Toma de tiempo del overol A60.

A continuacion se muestra una grafia promedio, de la produccién por dia del overol

A60
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FIGURA 12; Produccion promedio por dia.

Dando como resultado un total de producciéon promedio por cajas, de overol A60

de 244 cajas por semana y jornada laboral de 7 de la mafiana a 4:45 de la tarde,

con esta informacién se comprende que la produccion semanal del overo es muy

baja por todas las horas consumidas en la preparacién del accesorio.



Tiempo promedio en la fabricacion del overol A40 con una muestra de 27 cajas y con
un total de prendas de 648 dando como resultado un tiempo de 6.15 horas de trabajo
debido a la duracion en el preparado del accesorio se tiene una produccion deficiente

a comparacion de otros estilos de overol .

Toma de tiempo en minutos

1|pedido de cinta doble cara y entriega del mismo. a4
2|Pedido de gorro y bota. 6
3|Preparado de flap. 36
4|preparado de gorro. 30
5|preparado de bota. 43
6| Doblado de bota. 30
7 |Pedido del cuerpo del overol para dar inicio al proceso. 3
Total de horas en preparacidn (accesorio) 152
8|Pegado de flap y cierre. 129.6
9| Costura de espalditas y manga izquierda. 132.1
10|Costura de espalda y de manga derecha. 134.2
11|Pegado de gorro y costura de tiro. 136.4
12|Costura de entrepierna. 137
13| Liga de espalda y gorro. 140
14|Liga de pufio y pegado de bota con liga. 145
15|doblade del overol, empaguetado. 170
16|inspeccion de calidad (sin rechazo). 21
17|subida de cajas al riel. 8
18|tiempo de paro por necesidades personales { bafio, agua) 24
total de tiempo en proceso 223
total de tiempo por 27 cajas

FIGURA 13; Toma de tiempo del overol A40.

A continuacién se muestra una grafica de la produccion diaria del overol A40, la

grafica representa una semana de trabajo.

Produccion por cajas
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FIGURA 14; Produccion promedio por dia.



Se comprende que la produccion promedio semanal del overol A40 es de 256 cajas,
pero al igual que el A60 son muy bajas ya que se necesitan muchas horas solo para
la preparacion del accesorio del overol.

Las lineas de produccion de los overoles, cuentan con 8 personas por linea o modulo.

» CUARTA ACTIVIDAD REALIZADA.

Revisién del plan de control AMEF (analisis de modo y efecto de falla).

Se revis6 el AMEF utilizado anteriormente y se detectaron errores, para la prevencion
de los overoles empleados para este proyecto, el error mas claro fue que el AMEF
utilizado es en general de todos los productos elaborados en la planta, y no tiene una
manera clara de decir cuél es el defecto mas comun dentro del proceso de fabricacion
de los overoles asignados, a continuacion se muestra una imagen de referencia del

formato utilizado.

Mimero de Resp. del proceso: Pagina de
Modelo

Adio[s)iPro

grama: Fecha Evento: Preparado |
I Fecha emision: Rew.

Paso del FALLA POTENCIAL Controles de proceso actuales

Proceso - C 0

Acciones  recomendadas
50 £l Causas Potenciales de Falla

Deteccion

Modo Potencial de Falla| Potencial E Prevencion

L

; U
Funcion de la falla ¥ 9

g R

FIGURA 15; Formato de AMEF.



» QUINTA ACTIVIDAD REALIZADA
Definir el objetivo de mejora.
Se tiene que definir exactamente cual es el objetivo que se desea lograr, mediante la

comparacion de la produccion tomada de los meses anteriores y la fecha de término

del proyecto.

Producciéon por mes
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FIGURA 16; Produccion por mes.

Es importante mencionar que este tipo de overol solo se ha trabajado durante dos
semanas de cada mes, esto es debido a la produccion atrasada que tiene la empresa
y la necesidad de trabajar con diferentes estilos de overol, el objetivo prioritario es

aumentar la produccion obtenida hasta el mes de septiembre.



CAPITULO 5
RESULTADOS.



5.1 RESULTADOS.

Se presentan los resultados obtenidos a lo largo del proyecto, una comparacion de

resultados de como se inicié y con las mejoras al final del trabajo.

1) Después de la evaluacion y aprobacion del nuevo formato utilizado para los
overoles A60 y A40, se logré disminuir el tiempo de revision, dando como

resultado los siguientes tiempos.

INSPECCION

Area de trazado

Principiante Intermedio Experto

FIGURA 17; Tiempos obtenidos con el formato utilizado en minutos.

Con la implementacion del nuevo formato de los overoles se logré disminuir el tiempo
de auditoria en un 20%, ademéas de que se puede hacer mas auditorias en el
transcurso del dia por el tiempo disminuido, también se mejoro la forma de revisar ya
que se encuentran mas defectos al momento de revisar o hacer auditoria siendo el
retrabajo a tiempo, para que no se tenga que volver a retrabajar el overol en su

totalidad y por ende se tiene menos scrap.



Se trabaj6 con el personal de calidad utilizando los nuevos formatos de verificacion del
producto, comprobando que es mas eficiente y rapida su inspeccion.

FIGURA 18; Inspectores de calidad usando los nuevos formatos.
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FepUSEnon, revisaron y se sceptaron Doblador:

FIGURA 19; Formato realizado para los overoles A60 y A40.

Este tipo de formado viene llenado por defecto, para que el auditor coloque una
palomita si el overol cumple con la caracteristicas, si no cumple se coloca la cantidad



de prendas defectuosas y el rechazo ya sea de medida o visual, pero por cuestiones

de seguridad esta imagen solo muestra el formato en general.

2) Se llevo acabo la toma de tiempo en 3 personas con la finalidad de tener un
tiempo promedio para la preparacion del accesorio del overol A60 y A40, dando

como resultados los siguientes.

Toma de tiempo en minutos

pedido de cinta doble cara y entriega del mismo. 4
Pedido de gorro y bota. 6
Preparado de flap. 50

preparado de gorro. 46

preparado de bota. 52

Doblado de bota. 50

Total de minutos en preparacion (accesorio) 208

Total en horas 03:28

FIGURA 20; Preparado del accesorio del overol A60.

Toma de tiempo en minutos

pedido de cinta doble cara y entriega del mismo. 4
Pedido de gorro y hota.

Preparado de flap. 53

preparado de gorro. 45

preparado de bota. 54

Doblado de bota. 52

Total de minutos en preparacion (accesorio) 214

Total en horas 03:34

FIGURA 21; Preparado del accesorio del overol A40.

La toma de tiempo promedio fue de 3.28 horas para el overol A60 y de 3.34 horas
promedio para el overol A40, esto es mas tiempo de lo que tarda la linea en preparar
el accesorio, por eso se dio la propuesta de que las personas inicien con la preparacion
del accesorio 3 horas antes de la introduccion de los overoles a las lineas de

produccion, esta alternativa tiene como objetivo que no paren los operarios de producir



el overol por falta de material, ademas de generar ventaja a los preparadores de
accesorio por si hay alguna eventualidad como fallas mecanicas entre otras cosas.

FIGURA 22; Preparado de accesorio del overol.

Después de la propuesta implementada se generd un aumento en la produccion de
los overoles A60 y A40 dando como resultado los siguientes.



Produccion por cajas
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FIGURA 23; Produccioén diaria del overol A60.

Se tiene como total una produccién semanal de 321 cajas del overol A60 dando como

resultado un incremento en la produccion.

Produccion por cajas diarias.
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FIGURA 24; Produccion diaria del overol A40.

En el overol A40 también se tiene un incremento en la producciéon dando como total,
una produccion semanal de 327.



A continuacion se muestra una grafica comparativa mensual de las producciones

pasadas a la actual mostrando el aumento en la produccion.

Produccion por mes
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FIGURA 25; Produccion promedio mensual del overol A40 y del A60.

Se puede observar un incremento a la produccion promedio de 142.67 (27.84%) cajas
para el overol A40 y de 142.67 (32.38%) cajas de overol A60.

3) Se modificd el AMEF utilizado anteriormente para el uso exclusivo de los
overoles A60 y A40 para su prevencion de cualquier posible error durante el
proceso de fabricacion.



FIGURA 26; AMEF actualizado y aprobado para el proceso.
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El valor con el RPN mas alto es el del riesgo de colocar la etiqueta incorrecta, pero
gracias a este plan de control elaborado se implementd las revisiones mas rigurosas,
esto con el fin de evitar cualquier error posible durante el proceso de fabricacion de

los overoles A40 y A6O.

FIGURA 28; Médulos de produccion.
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FIGURA 27; Personal operativo.



CAPITULO 6
CONCLUSIONES.



6.1 CONCLUSIONES DEL PROYECTO.

Con la ayuda de varias herramientas de calidad como es el Ishikawa y el plan de
control AMEF, fueron de gran utilidad para lograr el objetivo del proyecto que fue la
disminucion de mermas en los tipos de overol A40 y A60, asi mismo fue la elaboracion
de un formato especifico, ya que este agilizo la inspeccion de estos estilos de overol,
con este formato las auditorias fueron mas rapidas y efectivas, ya que tienen la ayuda

visual necesaria para que el auditor no se le dificulté su labor diaria.

En tanto a la produccién se elaboraron tomas de tiempo para el desarrollo e
implementacion de la propuesta, dando como resultado un aumento en ambos estilos

de overol quedando por concluida la meta establecida al inicio del proyecto.

6.2 RECOMENDACIONES.

Las herramientas de calidad son de gran ayuda al momento de desarrollar cualquier
proyecto o problema que se desea resolver, en primer lugar se tiene que identificar las
causas potenciales de porque ocurren las cosas en el area o proceso, en esta parte
fue de gran ayuda con el plan de control AMEF, ya que un plan de control bien
estructurado es de gran ventaja porque se previenen los errores, antes de que ocurran

dando como resultado una produccion eficiente.



6.3 EXPERIENCIA PERSONAL Y PROFESIONAL
ADQUIRIDA.

A lo largo de la estancia de estadia en la empresa ADR Assembling contractors S.A
de C.V. aprendi grandes cosas como lo importante que es el trabajo en equipo en los
momentos mas criticos ya que todas las ideas del personal son importantes y pueden
ser de gran ayuda en los problemas por resolver, En el lanzamiento y comparacién de
tipos de fabricacion aprendi, que es importante llegar siempre a la raiz de los problemas
y la importancia que se tienen las herramientas de calidad y como se va trabajando
con ellas una con otra llegando a una solucion, trabajando todo un equipo en conjunto

para alcanzar los resultados méas razonables.



CAPITULO 7
COMPETENCIAS

DESARROLLADAS.



7.1 COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

e Se aplican las herramientas como el Diagrama de Ishikawa, el AMEF y la toma
de tiempos, ademas de graficas estadisticas para medir el antes y el después
de la elaboracion de este proyecto asi como herramientas vistas durante la
carrera.

e Se dio énfasis en cada una de las actividades realizadas todo esto para lograr
el mejor resultado posible a lo largo del proyecto.

e En el area de calidad se emplearon algunas de las 7 herramientas de calidad
con el objetivo de controlar mas los defectos.

e En el area de produccion se dio seguimiento a las buenas practicas de
manufactura.

e En las lineas de produccion se llevé acabo las 5°s, esto con el fin de prevenir

cualquier percance.



CAPITULO 8 FUENTES DE
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CAPITULO 9 ANEXOS.



ANEXOS.
[

n‘ .): Assembling Contractors S.A. de C.V.

ASUNTO CARTA DE ACEPTACION

Lic. MA. Magdalena Cuevas Martinez

Jefa del Departamento de Gestién Tecnolégica y Vinculacién
Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga
Presente.

19
San Francisco de los Romos, 02 de Agosto del 20

Se hace constar que el (la) C. José Ricard
del Instituto Tec

\
o Pérez Salas de la carrera de Ingenieria Industria
nolégico de Pabe

ha sido
llbn de Arteaga con nimero de control 151050242,

aceptado para realizar sus Residencias Profesgionales dentro de la Empresa AQR Assembltirtcl)ga
Contractors S.A de C.V. el cual Ccumplira con un total de 500 horas, en un periodo de cua

seis meses.

Por lo que se extiende |a presente para los fines que mas convengan al interesado.

Sin mas por el momento quedo de usted para cualquier aclaracién al respecto.

ATENTAMENTE

————

Oscar Manuel Gaytan Baez
Aucxiliar de Gerencia de Produccién.

FIGURA 29; Carta de aceptacion
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FIGURA 30; AMEF




Las 7 Herramientas Basicas.
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FIGURA 31; Las 7 herramientas basicas de la calidad.
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AMFE: ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS POTENCIALES (PROCESO)

 de componentes Proveedor del material: Empresa ABC Nombre y firma;
Fecha de fabricacion: Supervisor:
1 Fecha AMFE ltima revision: 15/05/2017
Condiciones Existentes , Resultados
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: / Indice P Indice
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0 del fallo 0 p | . |recomenda| accion | Accioncorectora | O | G A .
actuales del riesgo o del riesgo
(NPR) (NPR)
Previstos grupos
Defectos de , .
Gl Ninguno | 8 2 128 Control | Fabricacion |de aprietesenla | 6 | 8 96
acoplamiento
losy 20n3
5 Pestafias fuera el ey
; Ninguno | 6 2 % |Redisefio| Disefio |disefizdasparala| 3 | 6 3
de geometria ;
geometria
I lami " — ‘z
A, | Desacamicr) Ninguno | 8 2 128 |Rediseno | Diseno Garantzgr 6| 8 96
0 de chapas acoplamientos
.. |Falta Formaciony
on de ; . .| RR.HH
l Capacitacion Ninguno | 8 - 25 |Formacion .y supervisionalos | 5 | 6 9%
supervisor ||
soldadores soldadores

iana Gomez Villoldo

https//asesordecalidad.blogspot.com

FIGURA 32; AMEF de proceso.




AMEE: ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS POTENCIALES (PROCESO)

Nombre del proceso: Ensamble de componentes Proveedor del material: Empresa ABC Nombre y firma:
Productos Sila modelo TL.65 Fecha de fabricacion: Supervisor
Fecha AMFE Inicial: 02/05/2017 Fecha AMFE iltima revision: 15/05/2017
Condiciones Existentes , Resultad
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Efecto potencial | Causa potencial i accion | responsable o
Modos de fall troles ieoritario 7 ., ieoritai
s del fallo del fallo - 0 D pneor r recomenda| accion | Accion correctora | 0 | G pneof i
actuales del riesgo JER [ del riesgo
(NPR) (NPR)
Previstos grupos
Defectos d . B
i osle Ninguno | 8 2| 18 | Control |Fabricacion |deaprietesenla [ 6 | 8 %
., |acoplamiento
Faltade  (Rebajos, ruidosy 10n3
soldadura  (falta e rigidez Bk Pestaias bien
.| Ninguno | 6 2| % |Redisero| Disefio |disefiadasparala 3 | 6 %
de geometria ;
geometria
jerosenla | Desacoplamient . . |Garanti
il bl Ninguno | 8 2| 18 |Rediseio| Diseio g zgr b 8 %
thapa 0 de chapas acoplamientos
- Falta Formacion y
defectiosa  |Malacjecucionde| , TR s i ’
(apacitacion | Ninguno | 8 &1 %6 |Formacion . |supenisionalos | 5 | 6 %0
la soldadura : supervisor |
soldadores soldadores
Adriana Gomez Villoldo https//asesordecalidad blogspot.com
FIGURA 33; AMEF proceso.




V Esm&io dé Tiempos: cicio breve

Departamento: E studio de método nam.: Estudio num.:
||Operacion: Hoja Nim.: de
Término:
Instalacion/maquina Num.: Comienzo:
Tiempo Trans.:
|Herramientas v calibradores: Operario:
| Ficha num.:
I Producto/pieza: Num.: Observado por:
| [Plano num. Material: Fecha:
|Calidad: Comprobado:
{[noTA:
Elem. Descripcion del elemento Ll i i Yotal IProrn.
NGm. 1 2 3 B 5 6 7 9 10 | 7.0, | T.O. 7.8
Nota V.=Valoracion T. 0. = Tiameo obszrvado T.B.= Tiampo Basico

FIGURA 34; Formato de toma de tiempos.




ELABORACION DEL MENU 1

FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPO
Fecha Inicio: Fin: Elaborado por
/05/2015 200pm  [6:00 pm Martinez Maria Virginia
Martinez Ony
Matute Roxanne
Moreno Roxana
Hoja 1 de 1 Duracion’ cuatro Horas | Revisado por  MSc Ing. Ivan Turmero
ELEMENTo1zsase7ss1oni’—
(Min)
(min)
Tomade | T|1.881|1.872| 1811|1892 | 1.922 | 1.962 | 1.819 | 1.819 | 1.903 | 1.972| 18.853 | 1.8853
pedido L
Elaboracion | T| 4,361 | 4.251 | 3.985 | 4.145 | 3.991 | 3.976 | 4.208 | 3.659 [4.204 | 4,132 40,9112 4.0112
de pedido
L
Entregade | T| 0.242 | 0.210 |0.188 | 0.205 | 0.221 | 0.218 | 0.202 | 0.183 | 0.210 [ 0.203| 1.889 | 0.1889
pedido
L
Total Ciclo 6.484 | 6.333 | 5,984 | 6.242 | 6.134 | 6.156 | 6.229 | 5,671 | 6.317 | 6.307 | 61.654 | 6.1654

FIGURA 35;

Ejemplo de toma de tiempos.




Cronograma de actividades

Actividades

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMERE

DICIEMBRE

1; analisis de la inspeccion de mermas y
defectos en el producto.

X

2; identificacion de las causas potenciales y
realizar un plan de control.

3; Realizar analisis de las alternativas obtenidas
con el equipo de trabajo y elegir la mas optima.

4; Establecer sistemas de registro para el
control del proceso.(graficos de controly
diagrama de dispersion)

5: validar los resultados obtenidos con las
mejoras.

6; elaboracion de un plan de trabajo parala
continuidad del proceso.

7; elaboracion de reporte.

FIGURA 36; Cronograma de actividades.




