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3. Resumen.

En las empresas de la industria automotriz, existen indicadores que muestran el
nivel en que la empresa se encuentra, ya sea econdmicamente o productivamente,
en este caso, el kpi que se esta trabajando, es la eficiencia, 0 mejor conocido como
OEE (Overall Equipment Effectiveness), que es una razon porcentual que sirve para
medir el aprovechamiento INTEGRAL de la maquinaria industrial, en otras palabras,
conocer el valor de este, nos dice la eficiencia que esta teniendo una maquina, en
la empresa Jatco México S.A de C.V, en el area de JATCO TOOLS, existen
diferentes tipos de maquinas en las cuales este indicador no esta del todo
establecido, es por eso que mediante este proceso, se llevara a cabo la aplicacion
de diferentes herramientas para conocer este indicador, comenzando desde la
creacion de los formatos de registro de tiempos, hasta su andlisis para mejora en
los equipos correspondientes (Nachi, Vollmers, TGR’s). En las maquina Nachi
(FMGOQ75), se usaron diferentes herramientas de mejora para aumentar la eficiencia
de la misma, mientras que en las dos maquinas Vollmer (MQENOO1 Y MQE9001) y
en las TGR (MMG90110, MMG90052, MMG90053, MMG90060), apenas se
comenz6 con la estandarizacién, establecimiento y mejora de los formatos de
registro de tiempo. Los tiempos que se toman en cuenta en el registro, son
afectaciones que ocasionan que el OEE baje, es por eso que el establecimiento de
un formato adecuado fue indispensable para implementar, una vez que tienen todos
los tiempos con una buena organizacion, se puede realizar un analisis correcto para
comenzar a detectar las causas raices que tengan un efecto negativo sobre el
mismo y poder ejecutar las soluciones necesarias para mejorar y/o eliminar el
problema. El andlisis con la hoja automatizada que se utiliza en la empresa, toma
en cuenta todos los factores que se encuentran al largo del proceso de afilado, por
lo que se puede asumir que el resultado es certero y confiable. Al finalizar este
proceso de mejora, existen resultados tanto de organizacion y estandarizacién en
las maquinas TGR’s y Vollmers, como en de aumento de OEE en la maquina Nachi,
mediante diferentes herramientas como graficos, se pueden apreciar las diferencias

del antes y el ahora de una manera facil y visualmente atractivo.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.-Introduccién

En las diferentes etapas del procedimiento de mejora, se utilizan diferentes herramientas
de analisis para mostrar informacion clara y precisa, y aunque la OEE no siempre es facil
de analizar, en este proyecta de mejora, es posible con la ayuda de una hoja de OEE
automatizada que solo necesita que los datos sean ingresados de manera correcta para
lanzar un resultado confiable, al comienzo de este proceso, no existian datos que
pudieran permitir el analisis de las maquinas, incluso, no se tenian registros de tiempos
del proceso claros, aunque existian formatos, los tiempos no estaban claros y no se hacia
uso de las herramientas de andlisis, en cada paso que se realiza a lo largo de las
semanas y los meses, se comenz6 a efectuar un correcto uso de las diferentes
herramientas que Jatco México proporciona, como lo es la filosofia QC Story, que
consiste en una serie de pasos estratégicos para realizar una mejora en el algin proceso
de las diferentes areas y/o donde exista oportunidad de mejora, mostrando también,
herramientas de analisis que se puede utilizar en cada uno de ellos para poder facilitar

al lector un comprension de las mejoras realizadas.

En este documento, se utiliza esta metodologia, aunque de esta misma se desglosan
diferentes, en esta ocasion se utiliza la de 9 pasos ya que, es facil de entender y de
aplicar, es utilizada en muchas industrias de Japon y otros paises, brinda excelentes

resultados y permite visualizar todos los problemas que en un proceso existen.

Se conforma de los siguientes pasos:

Seleccion del tema.

Conocimiento de la situacion actual.
Definicion de objetivo.

Plan de actividades.

Analisis del problema.

o g bk w NP

Plan de accion requerido.



7. Resultados.
8. Prevencioén de la recurrencia.

9. Tareas futuras.
Aunque a lo largo del proceso de mejora se encontrardn los pasos, se respetard la

estructura original, logrando asi una visualizacion mas ordenada y clara de los resultados

obtenidos.
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6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
residente.

JATCO, cuyas siglas son, Japan Automatic Transmission Company Co., Ltd., es una
empresa de origen japonés, lider en el area automotriz, dedicada a la fabricacion de
Transmisiones Variables Continuas (CVT), asi como de transmisiones automaticas.
Jatco surge de una alianza de inversion de Nissan Motor Company Ltd, Mitsubishi Motors
y Suzuki Motor Corporation. Cuenta con oficinas de venta en Corea, China, Rusia,
Francia y Estados Unidos, Centros de investigacion en Japoén (sede), Estados Unidos,
Corea, Francia, Espafia y China. Y plantas de manufactura en Japén, China, Tailandia y
México.

JATCO MEXICO, fue el primer complejo de manufactura de JATCO fuera de Japon,
dedicada especialmente a la manufactura de CVTs, formandose la primera planta en el
afio 2003 y comenzando produccion en el 2005, en el Estado de Aguascalientes.
Posteriormente, se construye la Planta 2, en el afio 2012, también en el Estado de
Aguascalientes, comenzando produccion el 2014,

A nivel mundial, JATCO cuenta con mas de 14,800 empleados, de los cuales en JATCO
MEXICO laboran actualmente 4,156.

La transmision CVT, que es el producto principal que la empresa vende, es un tipo de
transmision automatica que puede cambiar la relacién de cambio a cualquier valor dentro
de sus limites y segun las necesidades de la marcha. La transmision variable continua
no esta restringida a un pequefio numero de relaciones de cambio, como las 4a 6
relaciones delanteras de las transmisiones tipicas de automdviles. La centralita
electronica que controla la transmision variable continua simula a menudo cambios de
marcha abruptos, especialmente a bajas velocidades, porque la mayoria de los
conductores esperan las bruscas sacudidas tipicas y rechazarian una transmision
perfectamente suave por su aparente falta de potencia. La transmision proporciona una
conduccion cémoda al transmitir la potencia 6ptima del motor a los neumaticos. Es un
dispositivo vital en la estructura de un automovil. Hay dos tipos de transmisiones:
transmisiones automaticas (AT), que cambian automaticamente, y transmisiones

manuales (MT), que cambian manualmente a través de las operaciones realizadas por
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el conductor. Dependiendo de la programacion del software de control y el disefio de un
sistema de transmision, la transmisidon puede influir significativamente en la
maniobrabilidad, la eficiencia del combustible y el desempefio ambiental de un automovil.
Los sistemas de transmision han seguido evolucionando junto con la evolucion de los
automoviles. Entre los diversos tipos de AT, la CVT, que cambia sus pasos a través de

un sistema de banda y polea, es actualmente el centro de atraccion.

La empresa también proporciona servicios adicionales de afilado de herramientas de
corte (JATCO TOOL business division) y modificacion e integracion de equipos y
sistemas mecanicos, eléctricos, neumaticos e hidraulicos (JATCO PLANT TEC business
division).
JATCO TOOL business division; Especialistas en el afilado de herramientas de corte
(Brocas, Rimas, Cortadores, Brochas especiales, Insertos, Dress gear, entre otros)para
todas las industrias, especialmente Automotriz y Aeroespacial.
El servicio de afilado de herramientas de corte incluye recubrimiento con las mejores
aleaciones de ultima generacién para cada operacion. Ademas de ayudar a incrementar
la vida util de la herramienta y disminuir draméaticamente los costos. Todas las
herramientas pasan por un estricto proceso de calidad el cual, es garantizado con equipo
de alta tecnologia obteniendo un reporte de inspeccion con las dimensiones contra el
disefio original, también se ofrece modificacion de Herramientas de Corte HSS- PCD,
ademas de fabricacion de honeadores para acabado de engranes.
JATCO PLANT TEC business division; Especialistas en modificacion e integracion de
equipos y sistemas mecanicos, eléctricos, neumaticos e hidraulicos, aplicados en la
industria automotriz y aeroespacial. Atendemos las necesidades del sector automotriz en
México, en el ramo de automatizacion y robética. Los servicios que se ofrecen en esta
division son:

e Disefio, analisis y simulacién.

e Herramental y CNC.

e Mecanica y dispositivos.
e Sistemas eléctricos.
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El puesto de residente, consiste en encontrar problemas que causen una baja eficiencia
en el area de JATCO TOOL, en las maquinas Nachi, Vollmer's y TGR’s, analizando los
tiempos que lleva el proceso en afilar algun tipo de brocha para detectar problemas y

posteriormente, proponer mejoras de solucion para que la misma aumente.

La empresa cuenta con ciertas filosofias que la hacen ser Gnica en su rama.

e Misién: Ofrecer valor a nuestros clientes, a la cultura automotriz y a la sociedad.

e Vision: Ofrecer los mejores productos del mundo a través de las mejores
operaciones del mundo.

e Objetivo: Ser una empresa en la que cada empleado ejerza liderazgo con el
pensamiento JATCO WAY

T-E-A-M: Los valores compartidos de JATCO: "Todos somos lideres en el equipo,

Expande tu mente, Aspiracion de ganar y Monozukuri Excelente".
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6.1 ORGANIGRAMA.

CEO
Teruaki Nakatsuka

Chairman of the Board
Seiji Honda

Director
Yukihiro Hattori

Director
Masato Kasai

C1o
Tatsuya Osone

Mktg, Sales, Legal & Comm
Takashi Sakagami

Quality, Production & Direct...
Tomoyoshi Sato

R&D & Director
Tetsuya hashi

Product
Takafumi Arai

Purchasing
Koji Furukawa

Finance
Mitsugu Nakajima

Hideki Katada
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Business Promotion Office
Eiji Ogawa

Domestic, Overseas & After S...
Hiroki Sugiyama

Production Control & Admin
Tomoaki Yoshino

Guangzhou Automatic Transmis...
Yoshinobu Akiyama

Engineering Management

Takehiro Unno

R&D, IP & Project Promotion
Kiyonari Yamamoto

Program Promotion

Atsushi Iochi

Quality Planning & Administr...
Hiroshi Matsuda

System Development Promotion
Hiroshi Tatsuta

Figura 1. Organigrama de Jatco México.



6.2 PRINCIPALES CLIENTES.

Clientes globales.

e Nissan norte america.
e Mitsubishi.
e Suzuki.

¢ Renault-Samsung.

e Lada.
e Luxgen.
e Saic-GM.

e Fiat Chrysler automobiles.

Clientes locales Jatco México.

e Nissan Mexicana.
e Renault.
¢ Renault-Samsung.

e Luxgen.

7. Problemas aresolver, priorizandolos.

En los tres tipos de maquinas, existe el problema de escasez de informacion para realizar
un andlisis de OEE de manera correcta, sin esta informacién, no se puede saber con
exactitud cudl es el porcentaje de este indicador y no se puede iniciar una mejora para
aumentarla, en ellas, existen diferentes ajustes que se realizan antes de comenzar a
afilar las herramientas, se consume mucho tiempo haciéndolo y como consecuencia, se
afecta la eficiencia de las mismas, algunos de los problemas principales que ocasionan
gue se utilice demasiado tiempo en los diferentes ajustes, son la falta de entrenamiento
en los técnicos, que la informacion del disefio de las herramientas no este clara, que los
formatos de registro de tiempo no existan 0 no estén correctamente establecidos y que
el analisis de OEE no se realice de manera adecuada, ocasionando que los problemas
con area de oportunidad de mejora no se logren apreciar.
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8. Justificacion

El proyecto, se ha iniciado porque existe ineficiencia en el aprovechamiento integral de
las maquinas Nachi, TGR’s y Vollmers, por lo que hay desperdicios en el proceso,
ocasionando una productividad baja ocasionando grandes pérdidas econémicas y de

produccién para la empresa por lo que es necesario aplicar mejorar lo antes posible.

Aplicar mejoras continuas en un proceso, siempre es de gran importancia para el sector
industrial de rama automotriz, de esto depende si es competente 0 no con otras
empresas, analizar las areas, permiten detectar siempre a tiempo, posibles pérdidas,
evitando gastos econdmicos e inversion de tiempo, es por eso que este proyecto se va
a realizar, evitando gastos que hasta el momento no se han detenido, al realizar analisis,
se poder detectar que es lo que mas causa perdida y asi poder hacer algo al respecto

para evitarlo.

Ademas de eso, existen muchos beneficios al realizarlo, entre las més destacadas, se
encuentra el aumento de la seguridad en el proceso, de la calidad del producto, de
sobreproduccioén, entre otros.

Los conocimientos tedricos del residente al realizar este proyecto se podran desarrollar
de manera correcta, aprendera a analizar maquinas en cuanto a produccion se refiere,
utilizard herramientas automatizadas en programas para su analisis, por lo que sera de
gran ayuda para su desarrollo como profesional, también aplicara herramientas de
analisis de problemas, lo que significa que sera capaz de hacerlo en cualquier area,
convirtiéndose en una persona competente para la deteccién de alguno y su posterior
solucién o mejora, al aprender el como trabajan estas maquinas, le ayudara a poder
identificar en el futuro como hacerlo para otras, pues implementara formatos de registro
de tiempos, dejandole en claro como funcionan la maquinaria de principio a fin.

El residente también podra poner en practica todos sus conocimientos en paqueteria
office, es donde se crearan todos los nuevos formatos de registro y en donde se realizara
su respectivo analisis de OEE con la ayuda de la hoja automatizada de eficiencia y el
apoyo de diferentes graficas que el mismo aplicara. Con el paso del tiempo, podra

detectar en el proceso, los movimientos que hacen que se consuma tiempo que no
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deberia desperdiciarse y ser mas habil para proponer mas soluciones con la ayuda visual

y la practica.

9. Objetivos.

9.1. Objetivo general.

Aumentar la efectividad total de los equipos mediante el analisis de productividad a

través del tiempo y la implementacion de herramientas de mejora continua.

9.2. Objetivos especificos.

e Estandarizar los formatos de registro de tiempo en las maquinas.

e Analizar la eficiencia de las maquinas.

e Detectar los principales problemas que afectan la OEE en las maquinas.

e Proponer mejoras de acuerdo a los problemas detectados.

e Aplicar herramientas de mejora para la disminucién de tiempos de afectacion en

la eficiencia.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO.
10. Marco Tedrico.

10.1. Filosofia QC Story.

Tomando como base al ciclo de mejora de Deming (PDCA / PHVA), aparece QCStory
como una interesante alternativa para la resolucion de problemas mediante la eliminacion
de la causa raiz. Su nombre proviene del desarrollo del problema y su solucién, que se
realiza como si fuese una narracibn (de ahi el concepto de story). QC son las
siglas de quality Control (Control de la Calidad). Es habitual encontrarla también como
Ruta de la Calidad en textos en espafiol. Al igual que con PDCA, se deben seguir
etapas bien definidas de manera sistematica. En general, QC Story suele desarrollarse

en 8 etapas:

e Etapa 1 (Definicion del Problema): ¢Cual es el problema? ¢Qué debemos
mejorar? Aqui debemos identificar claramente el problema, y conocer todo lo
posible acerca de su contexto.

e Etapa 2 (Observacion): En esta etapa se deben identificar las caracteristicas del
problema, sus detalles. Se debera cuantificar su impacto, y como esto afecta a la
politica y objetivos de la organizacion. A partir de esta informacion se deberan

establecer metas numéricas y se definira un programa de trabajo acorde.

e Etapa 3 (Analisis del Problema): En este paso, se debe realizar el analisis de las
posibles causas del problema. A través de cualquier método de identificacion y
ponderacion de causas raiz, se deben determinar las causas principales y la

incidencia cuantitativa que éstas tienen sobre el problema en cuestion.

Etapa 4 (Busqueda de Soluciones y Plan de Accion): Aqui se deben proponer las

posibles soluciones. Una vez identificadas las soluciones con mayor aceptacion
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Estas primeras 4 etapas son analogas a

del equipo de trabajo, se debera
disefiar un plan de accion para
su implementacion. Debe quedar
claro quiénes seran los
responsables de su ejecucion.
Como en toda accion de mejora,
se deberd contar con el
compromiso de todos los
integrantes y del liderazgo de

quien lleve adelante al grupo.

la primera fase del Ciclo PDCA, la de

Planificacion (Plan).

9

Figura 2. Representacion de la metodologia QC

Luego, pasamos a la accién. La quinta etapa de QC Story se corresponde con la

segunda fase de PDCA, Hacer (Do):

Etapa 5 (Implementacion): En esta etapa se pondra en funcionamiento el plan de

accion determinado en la etapa anterior. Es una fase de experimentacion también,

en donde se pueden probar algunas variantes y se van puliendo las soluciones

hasta dar con la mejor version de ellas. En el mejor de los casos, se iran

eliminando causas.

La fase de Verificacion (Check) de PDCA, aparece en QC Story como la sexta etapa:

Etapa 6 (Confirmacion del efecto de las acciones): En esta etapa se evalua de

manera cuantitativa cuan efectivas fueron las acciones implementadas para la

eliminacién o reduccion de las causas. También se deberan identificar posibles
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efectos secundarios de su aplicacion. De este analisis obtendremos un listado de

las mejores soluciones al problema.

Por dltimo, teniendo las soluciones adecuadas, buscamos estandarizarlas para su
aplicacién permanente y sistematica. En analogia a la fase de Actuar (Act) de PDCA,

tendremos las ultimas dos etapas de QC Story:

e Etapa 7 (Estandarizacion): A partir de los resultados obtenidos, debemos definir
las acciones permanentes que eviten la recurrencia de los problemas. Se
estableceran nuevos estandares y se revisaran procesos y procedimientos.
También se podran identificar casos similares en donde puedan aplicarse los
conceptos aprendidos. Se busca que la organizacion desarrollo el habito de la

mejora en la resolucién de problemas y la innovacion.

e Etapa 8 (Conclusién): A modo de cierre, se debera analizar el resultado de la
aplicacién de la metodologia, a través de comparativas entre lo previsto y lo
obtenido. Esto puede realizarse mediante indicadores operativos, econémicos, o
los que resulten mas representativos de la efectividad y eficiencia del proceso de

andlisis y resolucién del problema.

QC Story es un proceso sistematico, al igual que PDCA, por el cual se rige. Pero resulta
mas propicio a la hora de innovar, siendo mas flexible al método de prueba y error
mientras se ensayan posibles soluciones. Como otras técnicas de mejora continua, es

coherente con la filosofia kaizen. (Raul Sejzer, 2019).
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10.2. OEE.

La OEE es un método de medicién de performance productiva que integra datos de la
disponibilidad del equipamiento, de la eficiencia de la performance y de la tasa de calidad
gue se logra. (Belohlavek, 2006). Estos tres datos son calculados de la siguiente

manera.

e Disponibilidad: Tiempo de operacion disponible/Tiempo de operacion total.
e Performance: Output total/Output potencial.

e Calidad: Produccién de calidad producida/Produccién total.
OEE-= (Disponibilidad) (Performance) (Calidad).

Si se integramos a estos factores como subconceptos de un concepto principal vamos a
encontrar que la fundamentacion de esta ecuacion y con ello tendremos el marco se
seguridad que nos permite tomar el conocimiento como seguro.

La efectividad global del equipamiento de una planta es un problema complejo y, por lo
tanto, sus elementos no tienen relaciones causa-efecto univocas y por ello funcionan en
una conjuncion en donde si uno de los elementos se hiciera cero todos los demas

elementos no podrian compensar su falta. (Belohlavek, 2006).

Conceptualmente diriamos que:

TIEMPO REAL OPERATIVO VELOCIDAD REAL UNIDADES VALIDAS
TIEMPO PLANIFICADO VELOCIDAD PLANIFICADA TOTAL UNIDADES PRODUCIDAS

¥

\ Rendimiento 4

Calidad 4

Figura 3. Formula de la OEE.

21



10.2.1. OEE como herramienta de mejora.

OEE es el acronimo para Efectividad Global del Equipo (en ingles Overall Equipment
Effectiveness) y muestra el porcentaje de efectividad de una maquina con respecto a su
méaquina ideal equivalente. La diferencia la constituyen las pérdidas de tiempo, las
pérdidas de velocidad y las pérdidas de calidad.

El concepto de OEE nace como un KPI (Key Performance Indicator, en espafiolindicador
Clave de Desempefio) asociado a un programa estandar de mejora de la produccion
llamado TPM (Total Productive Maintenance — Management, en espafiol Mantenimiento
Productivo Total). El objetivo principal del programa TPM es la reduccionde costos. (Hugo
Alonzo, 2017).

10.2.2. OEE vy su relacién con el TPM.

El OEE mide la efectividad de las maquinas y lineas a través de un porcentaje, que es

calculado combinando tres elementos asociados a cualquier proceso de produccion:

e Disponibilidad: tiempo real de la maquina produciendo.
e Rendimiento: produccion real de la maquina en un determinado periodo de
tiempo.

e Calidad: produccidn sin defectos generada.

Al mismo tiempo, el OEE analiza y califica los diferentes tipos de pérdidas que pueden
producirse en un proceso productivo. Esta clasificacion proviene de la misma manera
del TPM, en el que se definen “Seis Grandes Pérdidas”. Estas pérdidas hacen reducir el
tiempo efectivo de proceso y la produccion Optima a alcanzar.
Disminucion de Disponibilidad Pérdidas de Tiempo:
La pérdida de tiempo se define como el tiempo durante el cual la maquina deberia haber
estado produciendo, pero no lo ha estado: Ningun producto sale de la maquina. Las
pérdidas son:

e Averias (Primera Pérdida): Un repentino e inesperado fallo o averia genera una

pérdida en el tiempo de produccion. La causa de esta disfuncion puede ser técnica
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u organizativa (por ejemplo; error al operar la maquina, mantenimiento pobre del
equipo). El OEE considera este tipo de pérdida a partir del momento en el cual la
averia aparece.

Esperas (Segunda Pérdida): El tiempo de produccién se reduce también cuando
la maquina esta en espera. La maquina puede quedarse en estado de espera por
varios motivos, por ejemplo; debido a un cambio, por mantenimiento, o por un paro
para ir a merendar o almorzar. En el caso de un cambio, la maquina normalmente
tiene que apagarse durante algun tiempo, cambiar herramientas, utiles u otras
partes. La técnica de SMED (en ingles Single Minute Exchange of Die; en espafiol
técnica de paradas al estilo formula uno para realizar un abastecimiento/cambios
necesarios) define el tiempo de cambio como el tiempo comprendido entre el
ultimo producto bueno del lote anterior y el primer productobueno del nuevo lote.
Para el OEE, el tiempo de cambio es el tiempo en el cual lamaquina no fabrica
ningun producto. Una pérdida de velocidad implica que la maguina esta
funcionando, pero no a su velocidad maxima. Existen dos tipos de pérdidas de
velocidad:

Microparadas (Tercera Pérdida): Cuando una maquina tiene interrupciones cortas
y no trabaja a velocidad constante, estas micro paradas y las consecuentes
pérdidas de velocidad son generalmente causadas por pequefios problemas tales
como bloqueos producidos por sensores de presencia 0 agarrotamientos en las
cintas transportadoras. Estos pequefios problemas pueden disminuir de forma

drastica la efectividad de la maquina.

En teoria las micro paradas son un tipo de pérdida de tiempo. Sin embargo, al ser
tan pequefias (normalmente menores de 5 minutos) no se registran como una

pérdida de tiempo.

Velocidad Reducida (Cuarta Pérdida): La velocidad reducida es la diferencia entre
la velocidad fijada en la actualidad y la velocidad teorica o de disefio. En ocasiones

hay una considerable diferencia entre lo que los tecndlogos consideran que es la
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velocidad maxima y la velocidad maxima teorica. En muchos casos, la velocidad
de produccion se ha rebajado para evitar otras pérdidas tales como defectos de
calidad y averias. Las pérdidas debidas a velocidades reducidas son por tanto en

la mayoria de los casos ignoradas o infravaloradas.

Pérdidas de Calidad (Disminucién de Calidad): La pérdida de calidad ocurre
cuando la maquina fabrica productos que no son buenos a la primera. Se pueden
diferenciar dos tipos de pérdidas de calidad:

Deshechos (Scrap) (Quinta Pérdida): Deshechos son aquellos productos que no
cumplen los requisitos establecidos por calidad, incluso aquellos que no habiendo
cumplido dichas especificaciones inicialmente puedan ser vendidos como
productos de calidad menor. El objetivo es “cero defectos”. Fabricar siempre

productos de primera calidad desde la primera vez.

Un tipo especifico de pérdida de calidad son las pérdidas en los arranques. Estas

pérdidas ocurren cuando:

Durante el arranque de la maquina, la produccién no es estable inicialmente y los
primeros productos no cumplen las especificaciones de calidad;

Los productos del final de la produccion de un lote se vuelven inestables y no
cumplen las especificaciones;

Aquellos productos que no se consideran como buenos para la orden de

fabricacion y, consecuentemente, se consideran una pérdida.

Normalmente este tipo de pérdidas se consideran inevitables. Sin embargo, el volumen

de estas puede ser sorprendentemente grande.

Retrabajo (Sexta Pérdida): Los productos retrabajados son también productos que
no cumplen los requisitos de calidad desde la primera vez, pero pueden ser
reprocesados y convertidos en productos de buena calidad. A primera vista, los

productos retrabajados no parecen ser muy malos, incluso para el operario
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pueden parecer buenos. Sin embargo, el producto no cumple las especificaciones
de calidad a la primera y supone por tanto un tipo de pérdida de calidad (al igual

gue ocurria con el scrap).

“Medir es Conocer”

Debido a que se ha visto que la produccién diaria no se corresponde con la situacion
ideal, es necesario mostrar las desviaciones y buscar la forma de eliminarlas. El
conseguir y obtener de forma clara las seis grandes pérdidas, la diferencia entre la
situacién ideal y la actual, es por tanto el primer paso para empezar a mejorar. Al utilizar
una metodologia estandarizada para medir las seis Grandes pérdidas, los tecnologos
pueden centrar su atencion en las mismas para su eliminacién ya que una vez conocidas

no seran admisibles.

La mayoria de los sectores industriales utilizan métodos de medicion para su maquinaria
destinada a la produccién. Cantidades como el tiempo disponible, las unidades
producidas, y algunas veces las velocidades de produccién suelen ser el objeto de estas
mediciones. Estos métodos son herramientas Utiles para aquellos que desean conocer

gué produce la maquina.

El TPM trabaja de modo diferente; el TPM no persigue sélo conocer qué ha producido
la maquina, sino también que podria haber producido. Este es el motivo por el cual se

buscan las pérdidas ocultas.

10.2.3. Objetivo del OEE.

Medir el OEE (la Eficiencia Global de Equipo) es una herramienta simple pero poderosa
con la que podemos obtener una valiosa informacién sobre lo que esta ocurriendo en la
actualidad. El OEE ayuda a los operarios ya que, al reflejar en un documento la evolucion

de las pérdidas de la maquina, promueve las acciones hacia su eliminacion.
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10.2.4. Resultados del OEE.

El calculo del OEE genera informacién diaria sobre el nivel de efectividad de una
maquina o conjunto de maquinas. Ademas, identifica en cual o cuales de las “Seis
Grandes Pérdidas” se debe de centrar el andlisis y solucion en orden de prioridad. El
OEE no es solo un indicador con el que medir el rendimiento de un sistema productivo,
sino que es un instrumento importante para realizar mejoras especificas una vez que ya

hemos priorizado las pérdidas. (Hugo Alonzo, 2017).

10.2.5. Implicacion del equipo de produccion.

La efectividad de un equipo afecta en primer lugar a los operarios de produccion de la
planta. Por tanto, ellos son los primeros que deben implicarse en entender y calcular el
OEE, asi como en planificar e implementar las mejoras en la maquina para ir reduciendo

de forma continua las pérdidas de efectividad. (Ana Marin, 2014).

10.2.6. Efectos sobre los operarios.

Al ir midiendo el rendimiento diariamente el operario:

e Se familiariza con los aspectos técnicos de la maquina y la forma en la que
procesa los materiales.

e Focaliza su atencion en las pérdidas. (Ana Marin, 2014).

Empieza a desarrollar un sentimiento cada vez mas fuerte de propiedad con su maquina.

10.2.7. Efectos sobre los supervisores.

Al ir trabajando con los datos del OEE el supervisor o jefe de planta o taller:
e Va aprendiendo con lujo de detalles la forma en que sus maquinas procesan los
materiales.
e Va siendo capaz de dirigir indagaciones sobre donde ocurren las pérdidas y
cuales son sus consecuencias.
e Va siendo capaz de dar informacién a sus operarios y a otros empleados

implicados en el proceso de mejora continua de las maquinas.
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Va siendo capaz de informar a sus superiores sobre el estado en que se encuentran sus

magquinas y los resultados de las mejoras realizadas en ellas. (Ana Marin, 2014).

10.3. Diagrama de causa y efecto (Ishikawa).

Es una de las diversas herramientas surgidas a lo largo del siglo XX en ambitos de la
industria y posteriormente en el de los servicios, para facilitar el analisis de problemas y
sus soluciones en esferas como lo son; calidad de los procesos, los productos y servicios.

Fue concebido por el licenciado en quimica japonés Dr. Kaoru Ishikawa en el afio 1943.

El Diagrama de Ishikawa es también conocido con el nombre de espina de pescado (por
su formar), o también llamado diagrama causa-efecto (CE). Esta es una herramienta que
ayuda a estructurar la informacién ayudando a dar claridad, mediante un esquema

gréfico, de las causas que producen un problema, pero en si no identifica la causa raiz.

Esta herramienta provee las siguientes funcionalidades basicas: - Es una representacion
visual de aquellos factores que pueden contribuir a un efecto observado o fenémeno
estudiado que esta siendo examinado. - La interrelacion entre los posibles factores
causales queda claramente especificada. Un factor causante puede aparecer
repetidamente en diferentes partes del diagrama. - Las interrelaciones se establecen
generalmente en forma cualitativa e hipotética. Un diagrama CE es preparado como un
preludio al desarrollo de la informacion requerida para establecer la causalidad empirica.

(Marcelo Iruretagoyena, 2020).
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Causa Efecto

[ Hombre J[ Magquina ][ Entorno ]

Problema

Subcausa

Causa principal

[ material [ Método |{ Medida |

Figura 4. Representacion de diagrama de causa y efecto.

10.4. Diagrama de Pareto.

Diagramade Pareto

El diagrama de Pareto, también llamado 100
90
80
70
60
50
40
30
20
10

de izquierda a derecha y separados por 0

curva cerrada o Distribuciéon A-B-C, es

una grafica para organizar datos de forma

Frecuencia Absoluta

gue estos queden en orden descendente,

Materiales Medios Manode Metodos Medio Varios
Obra Ambiente

barras. Permite asignar un orden de

Causas de No Disponibilidad

100

80

60

40

20

%Frecuencia Acumulada

prioridades.

Figura 5. Ejemplo del diagrama de Pareto.

Es una herramienta que se utiliza para priorizar los problemas o las causas que los
genera. El nombre de Pareto fue dado por el Dr. Juran en honor del economista italiano
Vilfredo Pareto, 1848-1923).

10.5. Diagrama de matriz.

Un diagrama de matriz es una herramienta grafica que muestra la conexion o relaciéon

entre ideas, problemas, causas y procesos, métodos y objetivos y, en general, entre
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conjuntos de datos, en la forma de una tabla (matriz). La relacidon se indica en cada
interseccion de filas y columnas.

El diagrama de matriz proporciona una vision grafica entre las relaciones de los distintos
factores de un problema. Es una técnica, aplicada preferentemente en grupo, que

muestra la relacién entre factores, causas y resultados.

Existen cuatro tipos distintos de matrices:

e Matriz tipo L: Relaciona dos tipos de MATRIZ L
factores. En esencia es una simple tabla. CAUSAA | CAUSAB | CAUSAC
e Matriz tipo T: Relaciona un tipo de factor DEFECTO ! G
con otros dos (A vs B y A vs C). Nétese DEFECTO?2 A
gue la relacién entre A 'y C no se indica DEFECTO3 O
.. . .. DEFECTO4
explicitamente. Es una combinacion de 2 Q
_ _ DEFECTO O
matrices tipo L.
DEFECTO® Al O
e Matriz tipo Y: Relaciona entre si tres tipos DEFECTO Y - —
de factores (Avs B, Avs Cy B vs C). Es DEFECTOB A
una combinacion de 3 matrices tipo L. Q Fuerle relacién
e Matriz tipo X: Relaciona entre si cuatro O Relacién
tipos de factores dos a dos. Es una A Relacion posble

combinacién de 4 matrices tipo L. (Mizuno S, 1988).
Figura 6. Ejemplo de diagrama de matriz.

10.6. Estratificacion.

Estratificacion es clasificar o agrupar los datos con caracteristicas coincidentes en grupos
0 estratos. Sirve para facilitar el trabajo antes de usar otras herramientas como pueden

ser los histogramas o los diagramas de dispersion. (Gehisy, 2017).

10.7. AMEF.
El AMEF, resulta ser un registro sistematico y disciplinado de observaciones y
consideraciones, orientadas a “identificacién y evaluacion de fallas potenciales de un

producto o proceso, junto con el efecto que provocan éstas, con el fin de establecer
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prioridades y decidir acciones para reducir las posibilidades de rechazo y, por elcontrario,

favorecer la confiabilidad del producto o proceso”.

frecuencia, la severidad y los efectos son los conceptos que caracterizan las fallas y para
ello es que se incluyen herramientas estadisticas, que sustentan la toma de decisiones
gue en un plazo determinado pueden favorecer la eficiencia de los procesos. En este
caso, de se considera la experiencia traducida en conocimiento a través de planes de
control e instrucciones de trabajo. En este sentido es que se atiende no sélo como una
herramienta para reducir el riesgo de defecto y rechazo, sino también como una guia

efectiva para los operadores.

El nombre de AMEF tiene su origen en las siglas de su nombre en espafiol, que proviene
de su nombre en el idioma inglés (Potential Failure Mode And Effect Analysis).

Se conoce como Efecto Potencial de fallo a la consecuencia que pueda traer consigo la
ocurrencia de un modo de fallo, tal y como las experimentaria el cliente.

Hoy en dia, el AMEF es utilizado sistematicamente dentro de todas las empresas del
ramo automotriz y todas las relacionadas con ella; proveedores y sub proveedores. Tiene
entre sus objetivos mostrar por un lado el grado de “optimizacién” y de “minuciosidad”
requeridos para alcanzar la creacién de valor en un producto especifico. Es por eso que,
dentro de una de las industrias mas competidas a nivel mundial, como es la industria
automotriz, debido a que representa uno de los productos mas complejos e ilustrativos
de la innovacién tecnoldgica en nuestros tiempos. El auge de la industria automotriz en
México, propicié que muchas industrias se posicionaran para satisfacer necesidades

especificas de este ramo.

Las bases de aplicacion de una herramienta como el AMEF contemplan una serie de
actividades sistematicas que parten de la asignacién del equipo encargado de realizar el
analisis y los registros pertinentes, asi como de la delimitacion del proceso o producto en

el que se aplicara.

Los tipos de AMEF son:
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AMEF de sistema (S - AMEF): asegura la compatibilidad de los componentes del

sistema.

AMEF de disefio (D - AMEF): reduce los riesgos de los errores en el disefio.

AMEF de proceso (P - AMEF): revisa los procesos para encontrar posibles fuentes

de error. (Reyes, 2007).

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

Nombee del proceso: Ensamble de componentes

Proveedor del material: Empresa ABC

Nombre y firma:

Producio: S modelo TL-65

Fecha de tabricacion:

Supervisorn

Fecha AMFE Inkclal: 02/05/2017

|Fecha amare ditima revisian: 15/05/2017

Condiciones Existentes 2 Resultados
Estadoy Area Todice
Efecto potencial | Causa potencial accion responsable
Modos de fallo Controdes prieotitario % % ieoritasio
del tslio del fallo Q G D recomenda accion Accidn correctora | O G B
Actuaies el rlesgo N del riesgo
{MPR) (NPR)
Defectos de a | : : e PP
: Ninguno 8 8 2 128 Contro Fabricacion |de sprietas en |a 6 8 56
. A acoplamiente
Falts de Rebajos, ruidos y zona
2 de righ Pastanas n
Soleadurs fafia de rigidez Pestafas fuera r 0 - > < 2 ?r: 2 |
Ninguno 6 ] 2 86 Redicedio Dizeno disenadas para la! 3 6 36
de geometria H {
2 | geometna
Aguj Jesacoplamiens Garantizar
3 Soda i "r” seiert| oeuno | 3 | 8 | 2 128 | Rediseio | Disefio [ooonre® 6| 8 %
& gec % coplamientos
Soldadura £%ea O”_ apa acoplamiento
< X Falta Formacida y
defectuosa Mala cjecucion de s = oo RRHHY
g Capaitacion Ninguno 8 8 256 Formacidn cupenision g los 5 6 S0
la soldacura supenviso
soldadores | soldadores

Adriana Gomez Villoido

hitp://asesordecalidad.biogspot.com

10.8. 5SW + 1H.

Figura 7. Ejemplo de AMEF.

Es un método de hacer preguntas acerca de un proceso o un problema asumido para

mejorar. Cuatro de los de W (quién, qué, donde, cuando) y la H se emplea para

comprender los detalles, analizar las inferencias y el juicio para llegar a los hechos

fundamentales y las declaraciones de guia para llegar a la abstraccion. La ultima W (por

gué) se pregunta con frecuencia cinco veces lo que uno puede profundizar para llegar a

la esencia de un problema.

Técnica en la cual se responde a las siguientes preguntas: que, quién, porque, cuando,

donde, como, para la solucién de problemas.

5W1H significa las seis palabras con que comienzan las preguntas que deben

responderse para describir correctamente un hecho:
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e What: Qué.

e Why: Por qué.

e When: Cuando.

e Who: Quién (persona).
e Where: Donde.

e How: Como (método).

Para cada una de las principales ideas que se han identificado en una lectura preguntate
a ti mismo preguntas, comenzando con el de 5 W y 1 h palabras interrogativas.

Quién: Identificar los personajes de la lectura y hacer una lista de ellos. Dibujar las lineas
de conexion entre los personajes y describir a si mismo la relacién entre los personajes.
Qué: Identificar los eventos o acciones y hacer una lista de ellos. Dibujar las lineas de
conexion entre los eventos o acciones para mostrar la relacion entre ellos. Dibujar las
lineas de conexion entre los personajes y los acontecimientos que usted describe a usted
la relacion entre ellos.

Dénde: Identificar todos los lugares de la lectura y hacer una lista de ellos. Dibujar las
lineas de conexidn entre lugares, acontecimientos y personajes como usted la describe
a usted la relacion entre ellos.

Cuéando: Identificar todos los factores de tiempo en la lectura y hacer una lista de ellos.
Dibujar lineas de conexion entre los factores de tiempo, lugares, acontecimientos y
personajes a medida que describe a si mismo la relacion entre ellos.

Por qué: Identificar las causas de los acontecimientos de las acciones y hacer una lista
de ellos. Dibujar las lineas de conexién de las causas a los efectos sobre los personajes,
eventos, lugares, o plazos que se describen a si mismo la relacién entre ellos.

Como: Identificar la forma de eventos se llevo a cabo y hacer una lista de ellos. Dibujar
las lineas de conexion entre la forma en hechos tuvieron lugar y otros factores como que

describe a si mismo la relacién entre ellos.

Lo que se debe tomar en cuenta es:
Revise todos los detalles que figuran. Haga un bosquejo de las ideas generales o

principal y luego seleccionar los detalles de sus listas que son importantes y escribir en
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ellos las ideas principales. Usted no tiene que incluir todos los detalles que ha
identificado.
Es posible que desee utilizar diferentes lapices de colores (o fuentes si usted es el

procesamiento de textos) y escribir la

Tipo SWH Pregunta Contramedida

idea principal de un solo color (verde),

¢ Qué se estd haciendo?

Eiminar tareas innecosarias
¢ Puede oiminarse osta tarea? tp2uy 2

Toma Qué?

el que los detalles en otro color (rojo),

Objetio Poraud? ¢ Por qué os necesara esta tarea?
t LPorqu

it los detalles de lo que en otra (azul), etc.
Locakzacd Déndo? ¢ Donde se leva acabo? »
" ¢ £Tiono Que hacerso alk? Le ayuda a ver la relacion entre toda la

¢ Cudindo es el mejor momento para
Secuencia | ;Cuando? | hacerla?
¢ Tiene que reakzarse entonces?

Cambiar ta combinacién

o la Secvencia informacion. Cuando se completa su

Pecsonas | jQuikny |4Cuinla reaiaa? esquema, usted debe tener un cuadro

¢ Doberia hacerla alguien mis?

4Cémo so esth haciendo? completo de las ideas generales y de

Método Como? | ;Es este ol mejor mbtodo? Simplfficar la tarea
¢ Hay dgunaolraforma?

como los detalles relacionados con

¢ Cudnlo cuesta ahora?
Costo LCulnto? |, Cudl serd el costo despuds de la Seleccionar un método de mejpra

e éstos.

Figura 8. Representacion del 5W1H

También podria ser util para dibujar lineas que integran todos los detalles. Para
establecer qué se va a atacar, su justificacion o por qué, los detalles del plan en el tiempo
(cuando) y el lugar (dénde), qué recursos estaran involucrados (quiénes) y las acciones

a seguir (como). (Carlos Castillo, 2015).

10.9. Gréficos de pastel.

Un diagrama de pastel es un circulo dividido en partes, donde el area de cada parte es
proporcional al nimero de datos de cada categoria. Se usa para representar variables
cualitativas o categoricas, de preferencia nominales y se utliza para mostrar la

proporcion le corresponde a cada categoria.
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En la gréfica de pastel ordenar las categorias o .
Visitas a contenidos

de mayor a menor o viceversa no es

conveniente. Por intuicion el lector lee la M Deportes
gréfica de arriba hacia abajo y en el sentido Ml Cultura
. . . Sociedad
de las manecillas del reloj; por lo que, si se ,
B Tecnologia
colocan las categorias ordenadas en este
B Otros

sentido o en sentido contrario la categoria
menos importante ocupa la posicion de mas
importante. Asi como casi todos los tipos de
gréficas, la de pastel se puede elaborar

facilmente con el uso de software de uso

general o especializado. Sin embargo,
revisemos la forma de construir una grafica

. Figura 9. Ejemplo de grafico de pastel.
en forma manual. (Cuautitlan, 2021)

10.10. Justin time.

Chase, J. (2001), explica que el JIT, justo a tiempo, como un conjunto integrado de
actividades disefiadas para lograr un alto volumen de produccién, utilizando inventarios
minimos de materia prima, trabajo en proceso y productos terminados. Las piezas llegan
a la siguiente estacion de trabajo “justo a tiempo”, y se completan y pasan por la
operacion rapidamente. El método justo a tiempo también se basa en la I6gica de que
nada se producird hasta cuando se necesite. La necesidad se crea por la demanda real
de un producto. En teoria cuando un articulo se ha vendido, el mercado toma un
reemplazo del dltimo eslabdn en el sistema, en este caso el ensamble final. Esto activa
una orden a la linea de produccion de la fabrica, en donde un colaborador pide otra
unidad de una estacion anterior pide a la estacion 12 que esta antes que ellas y asi
sucesivamente hasta la liberacion de las materias primas. Para permitir que este proceso
funcione sin tropiezos JIT exige altos niveles de calidad en cada etapa del mismo,
relaciones sélidas con los vendedores y una demanda muy predecible del producto

terminado.
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Como filosofia, define que el sistema just in time (JIT) es una filosofia de resolucion
continua y forzosa de problemas. Mediante el sistema Just in time, los suministros y los
componentes se obtienen por la estrategia de tirar (“pull”’) a través de un sistema para
gue lleguen donde se necesita cuando se necesitan. Cuando las unidades de mercancias
no llegan justo cuando son necesarias, se crea un “problema”. Esto convierte al JIT en
una excelente herramienta para ayudar a los directores de operaciones a producir valor
afiadido eliminando derroches y variabilidades no deseadas. Como en un sistema JIT no
hay inventarios ni tiempo sobrante, se eliminan los costes asociados al inventario
innecesario y se mejora el rendimiento.

Por lo tanto, los beneficios del JIT son

especialmente eficaces al respaldar .o i .
estrategias de respuesta rapida y *1 H.

reduccion de costes. Como la eliminacién l

=
de desperdicios y de variabilidad y el W ljiii' e .
concepto de “tirar” de materiales son & @%A
' e,

fundamentales en el JIT, se comentaran

®]
&

fa—

brevemente a continuacion, Figura 10. Representacion de la filosofia Just In Time.
Heizer, J. (2001).

10.11.5’s.

Es una herramienta popular y de uso comtn en KAIZEN™ o Lean Manufacturing. Esta
fue desarrollada en Japon y se utiliza para mejorar las condiciones y organizacion del
lugar de trabajo. Organizando los espacios de manera eficiente, efectiva y segura para
todas las personas. A menudo las 5S se utilizan como un elemento clave en muchos
esfuerzos de mejora continua. Esto se debe a que la herramienta 5S no sélo ofrece una
base sdlida sobre la cual se pueden establecer mejoras, sino que también hace que los
trabajadores del &area designada participen activamente en iniciativas de mejora,
iniciando cambios conductuales y cultural. Comunmente, los eventos 5S se ejecutan

durante tres a cinco dias.

Esta metodologia fue desarrollada en Japdn por dos personas, Osada y Hirano, quienes

estructuraron una manera de implementar esta filosofia. Se dice que el principio de las
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5S viene de Henry Ford, pero él utilizaba el sistema CANDO (significa limpieza, arreglos,

pulcritud, disciplina y mejoras continuas) antes de desarrollar esta metodologia.

Sus beneficios son:
e Aumento de productividad.
e Reduccion en tiempo de busqueda.
e Calidad mejorada.
e Mas seguridad.
e Reduccion en tiempos de set-up.
e Aumento en la motivacion de las personas.
e Menos estrés para los operadores.
e Ambiente de trabajo mas seguro.

e Mejoras en el proceso.

El significado de cada de una de las letras s es:
e Seri: Separar.
e Seiton: Ordenar.

e Seiso: Limpiar.

e Seiketsu: Estandarizar.
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Shitsuke: Sustentar o disciplina. (Masaaki Imai, 1990)

o h é;;;m °
Wl

c’tl'.OQ

\ \" DE&&‘M &.5
' 1 © anomalies

= "7 Les BS

Figura 11. Representacion de la filosofia 5°s.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

Cronograma de actividades.

Actividades Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

Recopilacion de datos
de la produccion de las
magquinas.

Identificacion de los
principales  problemas
en el proceso y sus
causas.

Toma de tiempos vy
analisis de movimientos:

Aplicacién de AMEF.

Aplicacion de
herramientas de
manufactura esbelta.

Recopilacion de datos
nuevos:

Conclusiones.

Tabla 1. Cronograma de actividades.
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11. 1 Analisis de la situacién actual.

Ubicacién del problema.

Los problemas que se estan trabajando, se encuentran ubicados en sitio 1. La empresa

Jatco México sitio 1, se encuentra en la ubicacion: Carretera Panamericana Km 75, Los

Arellano, Aguascalientes, con codigo postal 20340. Los problemas que se estan

trabajando se encuentran en esta planta, en el area de JATCO TOOLS.

Figura 12. Mapa de México.

Figura 13. Jatco México, sitio 1.
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VOLLMER PULSE MQENOO1.

ANALSIS DEL CONOCIMIENTO ACTUAL DE OEE

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%
JUNIO

s OEE

JULIO

mmm (NSPECCION FINAL

. TIEMPO MUERTO

AGOSTO
MESES

s CAMBIO DE MODELO

 AJUSTE N1
=== TARGET

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

ARRANQUE N1

mm CENTRADO

Figura 15. Andlisis del conocimiento actual de OEE en Vollmer Pulse MQENOOL1.

85.0%| 85.0%| 85.0% 85.0%

69.7%| 86.5%| 91.3% 75.3% 82.5%
0.0%| 0.0% 0.6% 2.5% 4.1%
0.0%| 0.0% 0.0% 0.2% 0.0%
0.0%| 0.0% 0.0% 0.3% 0.1%
0.0%| 0.0% 0.1% 0.2% 0.0%
0.0%| 0.0% 0.0% 0.6% 4.0%
30.3%| 13.0% 8.0% 20.9% 8.4%

Tabla 2. Porcentaje de tiempos en Vollmer Pulse MQENOO1.

La méaquina no contaba

con un analisis
estandarizado con la
ayuda de la hoja

automatizada de OEE.

No se tenian registros de los tiempos utilizados en los procesos que en ella se realizan,

por ello, no se contaba con un resultado certero sobre el nivel del indicador de eficiencia

en ella, se inici6 implementando un formato, sustituyendo al anterior para contemplar

todas las afectaciones posibles y obtener un resultado confiable, con el que se pudieran

hacer los analisis correspondientes para la aplicacion de mejora
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Vollmer MQE9001.

ANALSIS DEL CONOCIMIENTO ACTUAL DE OEE

100%

90%

80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

SEPTIEMBRE

JUNIO JULIO AGOSTO
MESES
. OEE s CAMBIO DE MODELO

mmmm (NSPECCION FINAL - mesm AJUSTE N1

. TIEMPO MUERTO === TARGET

OCTUBRE

ARRANQUE N1

mm CENTRADO

Figura 16. Analisis del conocimiento actual de OEE en Vollmer MQE9001.

85.0%| 85.0%| 85.0% 85.0%| 85.0%
92.2%|99.7%| 89.1% 75.1%| 64.8%
0.0%| 0.0%| 0.2% 0.5% 2.2%
0.0%| 0.0%| 0.0% 0.2% 0.0%
0.0%| 0.0%| 0.0% 0.3% 0.1%
0.0%| 0.0%| 0.0% 0.2% 0.3%
0.0%| 0.0%| 0.0% 0.6% 0.0%
7.8%| 0.3%| 10.7% 24.3%| 32.0%

Tabla 3. Porcentaje de tiempos en Volimer MQE9001.
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En esta segunda maquina
vollmer, se presentd la

misma situacion, los
formatos establecidos en
los meses anteriores no
las

tomaba todas

afectaciones de en los

tiempos del proceso.



La OEE que se lograba obtener no tenia una confiabilidad alta, se realizan analisis
y se podia observar el tiempo muerto, pero no se conocian con exactitud las de este
efecto, obligando asi, a implementar un nuevo formato de registro de tiempos en

donde se todas las afectaciones tuvieran la misma importancia.

TGR MMG90110.

ANALSIS DEL CONOCIMIENTO ACTUAL DE OEE

100%
90%

80%
70%
60%
50%

40%

18.4%
30%
20%
10%
0%
AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE
MESES

s OEE s CAMBIO DE MODELO AJUSTE N1

. CALIDAD I INSPECCION FINAL ~ mammm TIEMPO MUERTO

=== TARGET

Figura 17. Andlisis del conocimiento actual de OEE en TGR MMG90110.

Tabla 4. Porcentaje de tiempos en TGR MMG90110.
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TGR MMG90052.

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

ANALSIS DEL CONOCIMIENTO ACTUAL DE OEE

17.2%
AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE
MESES
s OEE s CAMBIO DE MODELO AJUSTE N1
. CALIDAD I INSPECCION FINAL ~ mammm TIEMPO MUERTO
=== TARGET

Figura 18. Analisis del conocimiento actual de OEE en TGR MMG90052.

Tabla 5. Porcentaje de tiempos en TGR MMG90052.
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TGR MMG90053.

ANALSIS DEL CONOCIMIENTO ACTUAL DE OEE

100%
90%

80%
70%

60%
17.1%
50%
40%
30%
20%

10%

0%

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE
MESES
m— OFE s CAMBIO DE MODELO AJUSTE N1
mmm CALIDAD mmmm INSPECCION FINAL  mmmmm TIEMPO MUERTO
«=@=—TARGET

Figura 19. Andlisis del conocimiento actual de OEE en TGR MMG90053.

Tabla 6. Porcentaje de tiempos en TGR MMG90053.
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TGR MMG90060.

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

ANALSIS DEL CONOCIMIENTO ACTUAL DE OEE

12.4%

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE
MESES
s OFE mmmm CAMBIO DE MODELO AJUSTE N1
mm CALIDAD s NSPECCION FINAL s TIEMPO MUERTO
«=@=—TARGET

Figura 20. Andlisis del conocimiento actual de OEE en TGR MMG90060.

Tabla 7. Porcentaje de tiempos en TGR MMG90060.
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En las 4 maquinas TGR, no existia ninguna informacién sobre los tiempos utilizados,
no se podia realizar un analisis, con el paso del tiempo y la aplicacion de registros
de tiempos, se comenzara a analizar las condiciones actuales en las que estas se
encontraban, y aunque los resultados son poco favorables, la estandarizacién del
registro ayudo a crear una cultura de conciencia sobre los técnicos para realizar el
mejor registro posible, acercandose asi, a un resultado de eficiencia mas exacto que
ayude a la deteccion de problemas.

Una vez estandarizada esta cultura de honestidad para realizar los registros de
tiempos correspondientes sobre los diferentes procedimientos que se llevan para
realizar el correcto afilamiento de herramientas, se podran analizar las posibles
causas de los mismos problemas, y asi, proceder a su eliminacioén o a su respectiva

mejora.

Las condiciones actuales de las maquinas hacen que la urgencia de comenzar a
realizar mejoras aumente, sin embargo, existen otras prioridades para la empresa,
ya que, aunque esto
cause una pérdida de
tiempo productivo,
existen otras que tienen
una carga de trabajo
por encima de los

limites, lo que hace que

sea una pérdida

econdmica directa.

Figura 21. Maquina TGR.

Los porcentajes de cada una de las TGR son los obtenidos durante la
estandarizacion e implementacion de los formatos de registro, por ello existen
variaciones en los diferentes meses, en ellos, se iban descubriendo nuevas

maneras de registrar, de observar y mejorar
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NACHI FMGO75.

ANALISIS DEL CONOCIMIENTO ACTUAL DE OEE La situacion
. m = = m = e
e 910 o.50%, 90, 1048% maquina Nachi,
80% .
es que tiene
70% , .
indices de OEE
60%
mas
50% )
controlados, sin
40%
embargo, los
30%
tiempos de
20%
. ajuste son altos,
- teniendo una
JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE 1H AVERAGE

afectacion grave
BN OEE e AJUSTE N1 CAMBIODE MODELO ~ mmml INSPECCION INCIAL — ss=TARGET

Figura 22. Analisis del conocimiento actual de OEE en Nachi FMGO075.

en este indicador, al realizar analisis con ayuda de diferentes herramientas, se logro
detectar que una de las herramientas que mas consume tiempo es la tipo chrisma,
consumiendo hasta un 51.4% del tiempo de ajuste, que es el que mas consume de
igual manera, teniendo esto en cuenta, se realiz6 una estratificacion y se obtuvo
que dentro de los ajustes en chrisma, los dispositivos utilizan hasta el 90% del

tiempo disponible.

AFECTACION DE AJUSTE POR TIPO DE BROCHA
DESCRIPCION DE AJUSTE

1.50%

® DEVICES SETTING = CENTERING BROACH u DRESSING WHEEL
= CHRISMA = CIRCULAR = STAIGHT HELICAL

Figura 23. Estratificacion por tipo de brocha y ajuste.
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11.2 Implementacién de los formatos de registro de tiempos.

REGISTRO DE VOLLMER MQEN001

FECHA

TURNO
(O7N)

#HTA

TIPO

HOERIE

TIEMPO
CAMBIO/
MODELO

TIEMPO
CICLO

CENTRADO

AJUSTE
N1

INSPECCION
FINAL
(AFILADO)

TECNICO DE
AFILADO

TIEMPO DE
ARRANQUE
N1

TECNICO
DE
CALIDAD

DESGASTE

RESULTADO
(OK, NG,
REPROCESO)

Figura 24. Registro de tiempos de Volimer MQENOO1.
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REGISTRO DE VOLLMER MQE9001

FECHA

TURNO
o)

#HTA

TIPO

HSERIE

TIEMPO
CAMBIO/
MODELO

TIEMPO
CICLO

CENTRADO

AJUSTE
N1

INSPECCION
FINAL
(AFILADO)

TECNICO DE
AFILADO

TIEMPO DE
ARRANQUE
N1

TECNICO
DE
CALIDAD

DESGASTE

RESULTADO
(OK, NG,
REPROCESO)

Figura 25. Registro de tiempos de Vollmer MQE9001.
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REGISTRO DE TGR MMG30110

FECHA

TURNO

#HTA

#SERIE

TIEMRO
IcL0
(MIN)

TIEMPO CAMBIO
(MODELO,
DRESADO,

ARRANCUE
CON AJLSTES
(MIN)

CALIDAD
(MIN]

INSPECCION
OE AFILADO
FINAL

HONEADO
(MIN)

LONGITU
D INCIAL

LONGITUD
FINAL

DESGASTE

TECNICO DE
AFILADO

RESULTADO
(0, N6,
REPROCESO)

Figura 26. Registro de tiempos de TGR MMG90110.
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REGISTRO DE TGR MMG30052

FECHA

TURNO

#HTA

#SERIE

TIEMPO
IcL0
(MIN)

TIEMPO CAMBIO
(MODELO,
DRESADO,

ARRANCUE
CON AJLSTES
(MIN)

CALIDAD
(MIN]

INSPECCION
OE AFILADO
FINAL

HONEADO
(MIN)

LONGITU
D INCIAL

LONGITUD
FINAL

DESGASTE

TECNICO DE
AFILADO

RESLLTADO
(0, N6,
REPROCESO)

Figura 27. Registro de tiempos de TGR MMG90052.
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REGISTRO DE TGR MMGS0053

FECHA

TURNO

#HTA

#SERIE

TIEMPO
0cl0
(MIN

TIEMPO CAMBIO
(MODELO,
DRESADO,

ARRANQUE
CON AJLSTES
(MIN)

CALDAD
(MIN)

INSPECCION
DE AFILADO
FINAL

HONEADO
(MIN)

LONGITU
D INCIAL

LONGITUD
FINAL

DESGASTE

TECNICODE
AFILADO

RESULTADO
(0K NG
REPROCESO)

Figura 28. Registro de tiempos de TGR MMG90053.
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REGISTRO DE TGR MMG30060

FECHA

TURNO

#HTA

#5ERIE

TIEMRO
0l0
(MIN]

TIENPO CAMBIO
(MODELO,
DRESADO),

ARRANQUE
CON AJUSTES
(MIN)

CALDAD
(MIN]

INSPECCION
DE AFILADO
FINAL

HONEADO
(MIN)

LONGITU
DINCIAL

LONGITUD
FINAL

DESGASTE

TECNICODE
AFILADO

RESULTADO
(0K, NG,
REPROCESO)

Figura 29. Registro de tiempos de TGR MMG90060.
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REGISTRO DETIEMPOS NACH

) DRESSADO INSPECCI0 | TENICO ) g INSPECCIO
. , (AMBIODE | TIEMPO AUSTE ARRANQUE|TECICODE] }
A(#3ERIE REPORTE/DETALLE ) (EPILLADO{N FINALDE |  DE ABRA/RADI \(CENTRADO]  NDE
MODELO | (CICLO N NI | CALIDAD
ABRASIVO AFLADO | AFILADO 0 (ALDAD

Figura 30. Registro de tiempos de Nachi FMGO75.
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TIEMPOS DE FALLAS Y DE TRANSPORTE (MAQUINA

TIEMPO DE PAROS CORTOS POR FALLA DEL
EQUIPO

TIEMPO DE PARO POR
FALTA DE MATERIAL

TIEMPO DE PARO POR
EXCESO DE MATERIAL

Figura 31. Registro de tiempos de fallas y de transporte.
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11.3 RECOPILACION DE TIEMPOS.

EVIDENCIAS DE LA RECOLECCION EN LA HOJA ESTANDARIZADA DE OEE.

La recoleccion de datos dia tras dia, se
lleva de manera ordenada, corrigiendo
las posibles alteraciones 0
equivocaciones para evitar que se va
reflejado en el porcentaje final de la
OEE, atendiendo al mismo tiempo las
mejoras en la forma de hacerlo,
optimizando el registro y consumiendo
menos tiempo cada vez. Las
anotaciones se hacen como primera
mano, en los dos turnos por los técnicos

de manera fisico, después se transfieren

a la hoja automatizada de
Figura 32. Evidencia de registro de tiempos. OEE correspondiente para

Su consecuente analisis.

ELECCION DE MAQUINA A MEJORAR.

Aunque todas las % ANALISIS DE CARGA DE TRABAJO DE PROCESO DE

maquinas tienen AFILADO

oportunidad de mejora, en

esta ocasién y por

6rdenes de direccion, se '
tomo la decision de actuar =0
y comenzar a aplicar o
mejoras en la maquina

Nachi (FMGO075), ya que w0
existe una carga de 20
trabajo por encima de los .

BROA ACHI)

[imites establecidos, CARBIDE TOOL (TGR) DIAMOND TOOL  SHAVING & DRESS GEAR
(VOLLMER) (MAAG)

ocasionado  por  alto

consumo de tiempo en el Figura 33. Analisis de carga de trabajo del proceso de afilado.
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ajuste N1, causando que la OEE esta baja, también con ayuda de la metodologia
de QC Story y sus herramientas, se logré apreciar con facilidad, tomando en cuenta
factores como la politica de direccion, importancia, urgencia y costo, que lo mas
iImportante a mejoras actualmente es la OEE en el proceso de afilado de brochas,

siendo esto en la misma maquina antes mencionada.

1 Mejorar la OEE en el proceso de afilado de brocha
MACHINE).

Mejorar la OEE en el proce
ca

Tabla 8. Diagrama de matriz.

ACCION INDICADOR AFECTADO

INCREMENTAR

Tabla 9. Accién a realizar.
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11.4 ANALISIS ENFOCADO EN LA MAQUINA NACHI FMGO075.

MINUTOS

5000
4500
4000
3500
3000
2500
200
1500
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=]

=]

TIEMPO DE CAMBIO DE MODELO

4735
3870
3533 3513
2346
I 1474
MAYO JUNIO JuLIO AGOSTO  SEPTIEMBRE OCTUBRE
MESES

Figura 34. Tiempo de cambio de modelo.
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Figura 35. Tiempo de arranque N1.
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TIEMPO DE INSPECCION FINAL DE AFILADO

3000 2789
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5500 2401
., 2000
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D 1500
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Figura 36. Tiempo de inspeccion final de afilado.

TIEMPO DE AJUSTE N1

6913

(T2}
@]
=
=2
=
=

1537

MAYO JUNIO JuLIO AGOSTO  SEPTIEMBRE OCTUBRE
MESES

Figura 37. Tiempo de ajuste N1.

El andlisis con la estratificacion fueron parte fundamental para comenzar a aplicar
herramientas que permitieran encontrar las posibles causas raices en en problema
principal, se tomaron en cuenta los diferentes procedimientos que se usan para

comenzar a realizar un afilado y se encontré, que el ajuste N1, como ya se mencioné
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anteriormente, consume la mayor parte del tiempo, con una suma de 457.18 horas

tomando asi, mas del 50% del tiempo disponible enfocado a los procedimientos que

se muestran en las graficas.

TIEMPO DE CAMBIO DE MODELO

TIEMPO DE ARRANQUE N1

TIEMPO DE INSPECC

TIEMPO

100%

90%

80%

70%

60%

50%

30%

20%

10%

0%

Tabla 10. Analisis de los tiempos.

OBJETIVO.

JUNIO

Tabla 11. Establecimiento de objetivo.
OBJETIVO DE OEE

' [NSPECCION INICIAL
s CAMEBIO DE MODELO
 AJUSTENL

mm OEE

uuo AGOSTO  SEPTIEMBRE 1HAVERAGE OCTUBRE NOWVIEMEBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO
MESES

Figura 38. Objetivo de OEE.
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11.5 ANALISIS DEL PROBLEMA.

ISHIKAWA.
El centro de camplado esta
MANO DE OBRA ME’TODO ajustado en la posicion incorrecta. L3 HOE no es
[ fail de
El centro de camplado no esta 5 implementar,

en la altura correcta. '
N 'y
El  centro de

Blala habilidad en La brocha \ ¢ camplado tiene
el proceso. ’ Entrenamiento La HOE no es facil R movimiento.
insuficiente. de implementar. siendo
afilada. A\ Paros  por
Los técnicos hacen el El proceso es o
aluste de  diferente El procesoes  'u PUER : El abrasivo
g \ £ > R N — A
Falta de,  "NDAeTY Pa.} muy dificil. no tiene
estandarizacion. L
, \ contacto | Afectacion de
T!empos . de Tiempo largo en el proceso directo con | .
ajuste variantes. de ajuste N1. la brocha. ajuste N1 en
OEE
ManufaFtura de Varianza entre un tipo
[§ TermsEsn LA dispositivos fuera de * de chrisma y otra.
del disefio no norma.
esta clara. 4~ Deterioro excesivo. <—‘721'§:3§:5 "
Deformacion  del JATCO TOOLS recibe materia tiabals
dispositivo ~ en { Srstamibriiy e prima  trabajada  con (Manju al
: contacto directo. s diferentes especificaciones, ;
T Paralelismo (NG). 4 no esta siendo P ‘ Automatizado).
inadecuads, " > Especificaciones  del considerado durante la -
material escasas. manufactura. o i '

No usan las mismas
magquinas de
trabajo.

Manufactura  de
dispositivos  fuera ——
de norma.

MATERIAL MAQUINA

La magnitud de la
empresa.

Figura 39. Diagrama de Ishikawa.

El aplicar el diagrama de causa y efectos, enfocado a nuestra problematica de la
afectaciéon de ajuste N1 en la OEE, se encontraron 4 posibles causas potenciales,
lo que quiere decir que se podran lograr los objetivos planteados eliminando o

mejorando estos aspectos.
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Condiciones existentes Resultados
. .y fndice
Efecto potencial del i .| Estadoyaccion | Area responsable y o
Modos de fallo Causa potencial del fallo Controles Indice prieoritario . Accion prigoritario
fallo i recomendados | para correcion 0/G(D i
actuales del riesgo (NPR) correctora de riesgo
(NPR)
o El proceso es muy o i o Modificacion de
La HOE no es facil de implementar dii £l proceso es muy técnico Ninguno 30 Modificacion | Jatco Tools LHOE 2411 8
Hl tratamiento térmicono esta | . Modificacion
) , Dispositivos fuera de . , i I -
siendo considerado durante la norma Especificacion de material escasa |  Ninguno 60 Modificacion | Jatco Tools del disefio 1413 (2 24
manufactura oficial
) Lo o Maodificacion
Lainformacion de disefionoesta | Dispositivos fuera de , . I .
Manufactura incorrecta Ninguno 150 Modificacion | Jatco Tools del disefio |5 (4|4 80
clara norma .
oficial
, ' ., Detectar
T Tiempos de ajuste o ) Observaciony
Entrenaminto insuficiente ) Baja habilidad en el proceso | Ninguno 48 i Jatco Tools procesoscon |3 (213 18
variantes entrenamiento
problemas

Figura 40. AMEF.

Con el analisis del AMEF en los 4 potenciales causas se priorizan las mas

importantes y se deja apreciar, cuales son las fallas que se deben atacar primero,

sin embargo, antes de elegir cuales son los aspectos en los que se trabajaran, se

utilizan otras herramientas para asegurar que se hayan elegido las correctas.
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11.75W +1

SF EVALUO LA HOE DURANTE EL VICTOR MAQUINA
DESARROLLO DEL AJUSTE Y LOS NACHI,
LA HOE NO ES FACIL DE , MANUEL |NOVIEMBRE MODIFICANDO
1 . TECNICOS NO TUVIERON DIVISION
IMPLEMENTAR (METODO. CASTILLO | DEL2021. LA HOE.
PROBLEMAS PARA DURGN DEJATCO
DESARROLLAR LA ACTIVIDAD. ' TOOLS.

“

. , MAQUINA
LA APLICACION DEL VICTOR NACH MODIFICANDO
TRATAMIENTO TERMICONO ESTA|  SE MIDIO LA DUREZA DEL MANUEL |NOVIEMBRE DIVISIOII\I ELFORMATO
2 SIENDO CONSIDERADO DURANTE MATERIAL CASTILLO | DEL2021. DEIATCO OFICIAL DE
N . DURON. DISENO.
LA MANUFACTURA URON F00LS. ISENO

S| ES CAUSA RAIZ

SE CONFIRMO QUE NO TODOS VICToR
A INSUFICIENTE  ENTRENAMIENTO .
(MANO DE OBRA). LOS TECNICOS TIENEN E
NIV
—

Figura 41. Causas raices.
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11.8 DETERMINACION E IMPLEMENTACION DE CONTRAMEDIDAS.

CUANDO

SEMANA

AGREGAR LAS ESPECIFICACIONES EN
LA APLICACIGN DEL EL DISENO OFICIAL PARA TODOS LOS PLANEADO
TRATAMIENTO TERMICO MODELOS DE DISPOSITIVO

NO ESTA SIENDO

VicToR
(DEFINITIVA). MODIFICANDO

SEVAAREDUCIR LA DEFORMACION o MANUEL
CONSIDERADO EL DISENO
EVALUAR LOS PUNTOS DE CALIDAD | DURANTE LA VIDA DE LA HERRAMIENTA. CASTILLO
DURANTE LA OFICIAL.

DELOS DISPOSITIVOS, ENVIAR A DURON.
MANUFACTURA
PROVEEDOR EXTERNO PARA REAL
(MATERIAL). )
TRATAMIENTO TERMICO

DIVISION
DE JATCO
TOOLS.

(PREVENTIVA).
ENTRENAMIENTO DE GD&T PARA EL
STAFF DE INGENIERIA,

CONSIDERANDO COMPLETAR LAS MODIFICANDO
TOLERANCIS DURANT L ’ eoseio | PLANEADO ,
LAINFORMACIONDEL | DESAROODELDIERO | REDUCCIONDETIENPOCUADOEL | OFICL, | - DIVISION
DISENO NO ESTA CLARA (DEFINITIVA). TECNICO HACE EL AIUSTE IN LAS BROCHAS | RECUPERANDO DEJATCO

CASTILLO
DURON.

(MATERIAL). CHRISMA. LA CONDICION TOOLS.

MODIFICACION INTERNA EN EN OPTIMA DEL
TALLER MECANICO PARA ASEGURAR DISPOSITIVO. REAL
ELPARALELISMO CORRECTO DEL

DISPOSITIVO (PREVENTIVA).

Figura 42. Alternativas de solucion.

Se determin6 que hay dos causas raices principales para la problemética, sus
respectivas soluciones se encuentran en la tabla de implementaciones de

contramedidas, explicando cédmo se realizard, quien la realizara, cuando y dénde.

3’S.
En la empresa Jatco México, se implementan 3’s, dado que son las mas importantes
para mantener un lugar en las condiciones mas 6ptimas, se tiene como minimo

establecer una cultura de ellas, las cuales son:
e Seiri: Seleccion.

e Seiton: Orden.

e Seiso: Limpieza.
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Su aplicacion se lleva dia con dia para tener el area de trabajo de la manera mas

Optima posible, evitando que los trabajadores tarden mas de lo habitual en las

actividades que desarrollan.

Se implementan formatos de ayuda visual que tienen como objetivo estandarizar y

crear una cultura para su aplicacion, sin tener la necesidad de perder tiempo

productivo, teniendo que recordarles a los técnicos que realicen dicha metodologia.

1..Quésonlas 387 py ____Jatco
@

Ef nf
sy | [ SERISEECGON ] ©) [SETon-omoen
:

ompresa (Tal
acén, e E;g:k UN LUGAR A CADA COSA Y
R pars

Tiene el sentido de ELIMINAR
- s | TODO LO INNECESARIO que

o Se encuentra en nuestra drea
-,Cudlos son las 3'S? :‘n'luba[o mediante la

- 61, CLASFICAR LO ntificacion, clasificacion,
Rl R | e st
e oMwos o st s | 1] CaREAIRC0 10008 Log
; %"3&%& Cx(ﬂx:; ‘;I:ALE:A’T' para realizar nuestro trabajo.
LUGAR QUE SEA FACIL Y SEGURODE |

MANTENER LIMPUA

3.-Objetivo

Alcanzar una culturs de 'S trabajando
permanentemente de acuerdo con las.
normas  establecidas, asumiendo ol
compromiso de todos para mantener y
mejorar el nivel de organizacién, con
seleccion , orden y limpieza. En caso de
Incumplimiento aplicar el Reglamento
Interlor  de  Trabajo. LA MEJORA
CONTINUA ES UNA TAREA DE TODOS

APLICANDO EL TRABAJO EN EQUIPO |

Figura 43. Formatos de 3's.

Se ha descubierto que los técnicos le
prestan mas atencién en el nuevo lugar, se
marca la diferencia en la manera en que
trabajan cuando estas S se encuentran
presentes, su estandarizacién es parte

fundamental.
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de lugar para ser visualmente mas
faciles de observar y lograr asi, un
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Figura 44. Formatos de 3’s y beneficios.



11.9 TAREAS FUTURAS.

ACCION INDICADOR AFECTADRQ

INCREMENTA

Tabla 12. Establecimiento de objetivo.

Mejorar la OEE en el proceso de afilado

carbide (TGR

2 Mejo

Tabla 13. Diagrama de matriz.

Se menciond anteriormente, que todas las maquinas deben tener mejoras, en esta
tabla, se muestran las tareas futuras a realizar, tomando en cuenta los mismos
aspectos, pero ahora, sin contemplar el tema que se ha desarrollado y mejorado,
las maquinas TGR son las siguientes a analizar, encontrar sus problemas con sus

efectos y mejorar para obtener el rendimiento mas 6ptimo de las mismas.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados.

12.1 Mejora del area con 3’'s.

Figura 45. Antes y después de 3’s.
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Figura 46. Maquina Nachi FMGO075 con filosofia 3s.

Mantener el area al margen con la filosofia de
las S, ayuda a tener las operaciones en las
condiciones mas optimas, ademas de que la
seguridad de cada uno de los técnicos que
operan la maquina, aumenta, en Jatco México,
la seguridad es absoluta, por lo que es muy
importante conservar el lugar de trabajo de esta
manera, se logré el objetivo que se planted al
reubicar la informacion sobre la filosofia, los
técnicos han ido estandarizando y aprendiendo

de esta cultura tan importante.

Figura 47. Técnico realizando ajustes 6ptimamente.
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TIEMPO EN PORCENTAJE

12.2 Resultados de mejora de OEE.

Al fijar el objetivo, se tenia contemplado que la mejora iba a verse reflejada en el
mes de diciembre, sin embargo, se comenzaron a reflejar resultados desde el mes
de noviembre disminuyendo la principal afectacion (Ajuste N1), en la maquina

FMGO75, en la siguiente grafica, se observan los resultados.

RESULTADOS DE OEE EN LA MAQUINA NACHI FMGO75

- e B x| 3 =3

90%

1028 ok 98%55 0o 11.1%g 09 10-0%s 0 20.0%5 0%

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

1H AVERAGE ocT NOV DEC 4Q FORECAST

MESES

N OEE W AJUSTE NI CAMBIO DE MODELO Wl INSPECCION INICIAL ~ sss==TARGET

Figura 48. Resultados de OEE en la Nachi FMGO075.

Se cumplié el objetivo, se logré disminuir el tiempo de ajuste N1 en un 50%,

aumentando la OEE desde el mes de noviembre desde un 65.5% hasta un 72.5%.

La modificacion de las hojas de disefio fue realizada y la informacion del mismo,
ahora es clara y completa, evitando y eliminando asi las causas raices, permitiendo
disminuir el sobre exceso de tiempo que se llevaba ajustar el dispositivo en el tipo

de brocha chrisma.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto.

A lo largo del desarrollo de esta mejora aplicada en el &rea de Jatco Tools en la
empresa Jatco México, se confirm6 que siempre hay algo a mejorar, en esta
ocasion, con ayuda de los diferentes analisis utilizados, se detectaron muchas areas
de oportunidad de mejora, ya que en siendo esta empresa tan productiva, dia con
dia surgen nuevos retos, en donde se exploran procedimientos jamas vistos, siendo
asi, realizar actividades nuevas con diferentes productos, en este caso,
herramientas de afilado, da problemas de efectividad, es decir, los tiempos
establecidos que se tienen en la maquina, exceden los limites, mas especificamente
en este caso, los ajustes, el limite de tiempo permitido se sobre pasa, lo que provoca
una sobre carga y un analisis erréneo de OEE, es por eso que la estandarizacion y
el correcto registro de los tiempos, es muy importante para comenzar a analizar de
la manera adecuada y de esta manera, encontrar problemas con sus causas y

efectos.

Utilizar una hoja estandarizada de OEE, ha permitido de manera facil, obtener
resultados de eficiencia integral de los equipos, observando cuales son los tipos de

ajuste diariamente que consumen mas tiempo.

Al inicio del proyecto, en algunas de las maquinas no se habia iniciado un proceso
de analisis, sin embargo, el solo comenzar a establecer un formato de registro de
tiempos, ayudd con la estandarizacion, es decir, los tiempos usados en el proceso
fueron organizandose con el paso del tiempo, siendo mas ordenados, como
consecuente, dando informaciéon de OEE mas clara y confiable, en cambio, otras
maguinas contaban con registro un tiempo antes, se mejoré el formato de registro
de tiempos y se inicid un andlisis con ayuda de herramientas de mejora continua,
permitiendo asi, detectar algunos de los problemas que hacian que este indicador

estuviera muy por debajo de los limites establecidos por direccion, al hacerlo, se
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logré6 cumplir el objetivo que se tenia, de aumentar 8.7% en la maquina Nachi
FMGO75.

Como ya se menciond, algunas maquinas, iniciaron con su proceso de
estandarizacion, como también se muestra en el apartado de desarrollo, pero no se
cumplié con el objetivo de analizar, detectar y controlar los problemas, ya que, por

ordenes de direccidn, la urgencia de aumentar la eficiencia en la Nachi, era mayor.

La continuidad del proyecto sera mas facil de realizar, los registros que se tendran
seran mas precisos al momento de analizar las causas raices de los problemas, los
datos también estaran mas ordenados y claros, los técnicos encargados tendran
una cultura completamente formada sobre la aplicacibn de mejoras, ya que se

encontraran familiarizados con el procedimiento y las herramientas.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Durante el desarrollo del proyecto:

© N o o kW

Mejoré mis habilidades en la paqueteria office, aprendiendo nuevas técnicas
y estrategias de analisis en el programa de Excel.

Aprendi a trabajar mejor en equipo, practicando la comunicacion y el
intercambio de ideas.

Mejoré mi capacidad de trabajo bajo presion en condiciones de estrés.
Mejoré mi capacidad de aprendizaje.

Desarrollé mi liderazgo en un area industrial.

Fomenté mi organizacion.

Aprendi a mantener una actitud positiva.

Apliqué mis conocimientos sobre la lengua extranjera (inglés).
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

Jatco

The mitvion is posvon

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR DEL

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

Atte.: Ma Magdalena Cuevas Martinez

Jefa del Departamento de Gestion Tecno'6gica y Vinculacién
Asunto: Carta de aceptacion ce Residencias Profesionales

Por este medio me permito informarle que Victor Manuel Castillo Durén, con el numero de
control 171050239, alumno de la carrera de Ingenieria Industrial. fue aceplade para reahzar sus
Residencias Profesionales en la empresa Jatco México S.A. de C.V,, durante el penodo de

agosto-diciembre del 2021.

Sin otro particular por el momento, aprovecho la ocasion para enwviarle un cordial saludo.

ATENTAMENTE

Lic. Sarahi Escobar Tovar

Recursos Humanos

Jatco mixco, SA.de C.V.

JATCO México S.A. de C.V. Ca Ps rcans Ken 78
cP
No. De Registro Patronal f:l Los Annano '“mﬂw
Yel. 01-445-81
YRR Fax. 01-449971-1081
R.F.C. JME-030430-0M7
JATCO Ménico, S A dc C V Cameters Paramencass Km 15 Col Lo Arelanan CF 0080
Agiian alienies AdS
TIL -S40 910 &%, FAN Of 33097 sl

Figura 49. Carta de aceptacion.
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