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3.-RESUMEN:

A lo largo de seis meses te vas integrando de forma gradual al mundo laboral de hoy
en dia, donde al menos para el area de manufactura es esencial disminuir tiempos
muertos y establecer estandares para que en todo momento sea cual fuese la persona
gue desempefie el papel de operario en la linea de manufactura sea capaz de realizar
las operaciones necesarias.

En el siguiente documento se encontrard toda la informacion relacionada con el trabajo
realizado para lograr la optimizacion de las lineas de extrusion 6 y 8 en la empresa
Cooper Standard planta Aguascalientes.

Comprendiendo que el objetivo principal es la disminucién de un cincuenta por ciento
de tiempo muerto en cambios de herramental, actual 130 minutos, objetivo llegar a 60
minutos de tiempo, trabajaremos con el indicador SMED (Single Minute Exchange Die),
se encontrard el procedimiento y la descripcion detallada de las actividades

desarrolladas a lo largo de la estancia en la empresa.

Viendo la probleméatica en la linea 6 y 8 se encontrara el respectivo andlisis llevado a
cabo para definir y encontrar los principales ofensores tanto de scrap como de tiempo

muerto con el fin de controlar el problema y poderlo disminuir respectivamente.

Por ultimo, se podran observar los resultados por actividad mostrando el antes y el

después de la condicion a mejorar y logros contra el indicador SMED.

De esta forma se consiguié que las lineas antes mencionadas sean unas lineas que
cumplan de mejor manera con los estandares de calidad y requerimientos internos de
la empresa y de los lineamientos tendenciales que afectan hoy en dia a las empresas

manufactureras.
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llustracion 137, registro de calidad..............cciiiiiiiiiiiii e 102
llustracion 138, liberacion de primera PIEZA. .........uuuveeeeeeieieeiiiieiieeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees 102
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.-INTRODUCCION

Antecedentes De La Empresa

Cooper Standard Automotive Inc., con sede en Novi, Michigan, es un proveedor global
lider de sistemas y componentes para la industria automotriz. Los productos incluyen
sistemas de sellados, de combustible y frenado, de fluidos de transferencia y sistemas
anti vibracion. Cooper Standard emplea a aproximadamente 32,000 personas en todo

el mundo y opera en 20 paises alrededor del mundo.

Sisterma de Selilados

Fi1 Global

Sistema de Combustible
v Frenado

72 Global

Sistermas de Fluidos de
Transferencia

F3 Global

Sistemas de Anti-
vibracion

Product Lines

Fuel& Brake

Delivery Systems

llustracion 2 sellos instalados.



Estos son algunos de los clientes a los que les trabajamos:

N
S O ron T
@ ™. vaviir 2P . M
E] 0 ) BOSCH

RENAULT

a CHRYSLER (u) | W

T D D @ @

Auo. Mercedes-Benz UnDFII

llustracion 3 clientes de Cooper Standard.

6.- COOPER STANDARD AGUASCALIENTES

Se eligié al estado de Aguascalientes por su ubicacion geografica y por su creciente
industrializaciéon para instalar esta planta especializada en sistemas de sellado,
iniciando sus operaciones en 1998, desarrollando y produciendo perfiles de sellado y
decorativos basados en hule sintético extruido, sellos con alma metélica y sin alma
metalica, estos para la industria automotriz.

A principios del afio 2000, se inicio la produccion de partes para equipar el automovil
PT Cruiser de Chrysler y el Sentra de Nissan con productos tales como correderas de
cristal, sellos de puertas, ventanas, cajuelas y cofres. Estos productos ademas de aislar
el automovil del exterior, polvo, ruido, lluvia, nieve, etc., contribuyen a la decoracién del
vehiculo.

Actualmente cuenta con una nave industrial de 30,000 m2, una de 7,600 m2, la
segunda etapa de 14,000 m2 y una mas de reciente creaciéon de 8,400m2 dentro de

uno de los mas modernos parques industriales del estado.



Misién

“Top 30/Top 5:” nuestra mision es convertirse enun  “Top 30" proveedor mundial de
automoviles en términos de ventas y un “Top 5” global de proveedores de automoviles
en términos de rentabilidad en el capital invertido (ROIC).

Vision

Conducirse a través de la cultura, la innovacion y los resultados.

Valores

Seguridad: garantizamos que exista una cultura de seguridad total en todas las partes.
Aseguramos un ambiente seguro y respetuoso con un foco en materiales, productos y
procedimientos ambientalmente responsables.

Empleados: nuestros empleados conducen nuestra pasion por el desempefio.
Valoramos las diferencias y las contribuciones de los empleados.

Medio ambiente: protegemos y sostendremos nuestros recursos naturales.
Mejoramiento continuo: nos esforzaremos y sostendremos nuestros recursos naturales.
Calidad: nos esforzaremos por mejorar y entregar continuamente productos, procesos y
servicios de clase mundial.

Integridad: actuamos con integridad en todo lo que hacemos.

Clientes: comprometemos ampliamente las necesidades de nuestros clientes y
cumpliremos sus expectativas.

Valor para los accionistas: Nos convertiremos en un lider reconocido juzgado por el
valor para accionistas.

Participacion en la comunidad: estamos comprometidos en mejorar las comunidades
donde vivimos y trabajamos. Impulsados por nuestro deseo y responsabilidad de
ayudar a los necesitados.

Diversidad: nuestros empleados son un reflejo de los mercados a los que servimos.
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Cultura de la empresa

Colaborar, innovar y acelerar. Nuestra cultura nos impulsa a innovar donde menos lo
esperas, inspirados en la colaboracion, nos dedicamos a innovar en todo lo que

hacemos.

Puesto de trabajo

El departamento en el cual se laboro la implementacion de Smed fue en manufactura
de lineas en el area de extrusion, el cual es considerado como la primera etapa del
producto terminado. En dicho departamento se realizan diversas actividades y
funciones como: tener control sobre toda la documentacion pertinente al sistema de la
gestion de la calidad con respecto a la normatividad IATF 16949 (Ayudas visuales,
Hojas de arranque, AMEF, Diagrama de flujo, HOE) de las lineas, implementacion de
nuevos herramentales y control de los ya implementados con anterioridad, creacion de
poka-yokes, OEE , revision de reclamos de clientes, entre otras actividades las cuales

se realizan en el departamento.

2. 0Qué es extrusion?

Extruir es un proceso que consiste en conformar geométricamente un material visco
elastico, forzandolo a pasar por una matriz o boquilla (Dado) a fin de elaborar un perfil
de dimensiones estables (extruido).

Se utiliza tipicamente para fabricar mangueras, tubos, perfiles, bandas de rodamiento y
costados, bandas para la reconstruccion de neumaticos y también para fabricar cables,

perfiles de sellos automotrices y engomar alambres.

llustracion 4 perfiles automotrices.
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7.-PROBLEMA A RESOLVER

Disminucion del indicador SMED en un 50% de las lineas 6 y 8 del area de extrusion de
Cooper Standard Aguascalientes.

Se genera mucho tiempo muerto en cambios de dado por lo que implementaremos la
herramienta SMED para mejorar los tiempos de cambio de herramental. Haciendo un
analisis de la carga de trabajo entre los operadores de la linea (cuatro operadores).

Hacer que el tiempo de cambio de 130 minutos se reduzca a 60 minutos.
Operador de Cabezal.

Operador de pegamento o pintura.

Operador de empaque.

Operador de reporte.

Falta instalar el equipo apropiado para fabricacibn de las piezas y validar el

funcionamiento del herramental adquirido

Es aqui donde se unen por primera vez los herramentales con sus respectivas
maquinas para llevar a cabo pruebas, mismas que consisten en realizar los primeros
tiros o ciclos de produccion, donde se ajustaran a detalle en base a defectos y/o ajustes
requeridos que se anticipa saldran. La validacion es demostrar que el herramental nos

ayudara a reducir el tiempo de cambio.

Solicitud y capacitacion de personal operativo

Todo proceso dentro de Cooper Standard requiere personal, desde el momento que se
hace el plan de cambio de herramental debe considerarse el personal operativo que el
proyecto va a requerir, se debe realizar una solicitud al departamento de recursos
humanos para dicha necesidad, asi como el previo entrenamiento 0 experiencia en

cuanto a las operaciones que el operador va a realizar.
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8.-JUSTIFICACION

Cooper Standard Automotive Planta Aguascalientes (CSA), es uno de los mas
importantes proveedores de sellos automotrices, lider mundial de sistemas y
componentes para la industria. Esta empresa esta dedicada 100% al sector automotriz,
su ubicacion se encuentra en el Parque Industrial de San Francisco de los Romos.

Nuestra vision es cumplir los siguientes puntos:

e Compromiso con el cliente.
e Calidad en el servicio.
e Cero fallas.

e Seguridad.

El departamento de ingenieria y produccidén estan a cargo de abastecer los insumos
necesarios para empezar a producir piezas modelo, se tiene el compromiso de acelerar
los avances revolucionarios en materia de ciencia de materiales para producir
soluciones respetuosas con el medio ambiente y componentes automotrices, asi como
las emisiones, al mismo tiempo que mejoran el disefio y el rendimiento del producto

para nuestros clientes.

Actualmente los cambios de herramental carecen de una sistematizacion necesaria
para los cambios de herramental en la linea de produccion, por lo que se estara dando
soporte conforme a las necesidades del proyecto. Asegurando de este modo un cambio
exitoso, buscando superar las expectativas esperadas en el proyecto, con una
funcionabilidad e implementacién adecuada para alcanzar los objetivos planteados en
cuanto a calidad, seguridad y productividad.

Las lineas 6 y 8 del area de extrusion desperdician alrededor de $61K USD de scrap al
mes y tiene paros de 82 horas en cambios de herramental aproximadamente al mes, lo
gue la pone como la segunda y tercer peor lineas de once que existen en el area de
extrusion, lo que genera que tenga un 62.2% del indicador OEE. Muy por debajo del

85% que se utiliza para entrar a clase mundial.
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9.-OBJETIVO

Objetivo general:

Disminucion del indicador SMED de las lineas 6 y 8 del area de extrusion en un 50%.
Actual: 130 minutos de cambio de herramental, la mejora es llegar a 60 minutos de
cambio.

Actualizacion del total de documentos de las lineas 6 y 8.

Objetivo especifico:

Disminucion de Tiempo muerto en cambios de herramental de 130 minutos a 60
minutos.

Creacion y actualizacion de documentos.

Tenemos cuatro operadores en la linea de extrusion, que realizan sus operaciones en
el cabezal, Coating/ pegamento, empaque y reporte.

TIEMPO EN CAMBIO DE HERRAMENTAL

160

140

......
ceu,
.

20 N e

o D R e
v 8 e B ...
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E 1 R4 e B e e
2 80
=z
=

60

40

20

0 Coati
oating .
E
Cabezal /pegamento mpagque Reporte Objetivo

M Series2 130 120 110 125 60

Tabla 1 grafica de tiempos en cambios de herramental.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO
10.-FUNDAMENTO TEORICO:

El presente trabajo consiste en la elaboracion de un analisis para hacer un plan de
mejoras en base a la reduccién de tiempo muerto en los cambios de herramental en

lineas de extrusion (linea 6 y linea 8)

Basado en la herramienta SMED por sus siglas en inglés (Single Minute Exchange Die)
en espaifiol (cambio de dado en un digito de minutos) como las actividades de mejora
qgue se llevaron a cabo en el transcurso de este proyecto, apoyandose con distintos
andlisis realizados y con el conocimiento adquirido en el transcurso de nuestra

preparacién académica en la carrera de Gestion Empresarial.

La Planeacion Avanzada de la Calidad de un Producto (APQP) es implementada de
acuerdo con los requerimientos especificos de los clientes. Una tarea que mejor se
deja a cada organizacién, son mas bien un marco de procedimientos y técnicas
utilizadas para el desarrollo de productos en la industria, en particular la industria

automotriz.

La planeacion de la calidad del producto se requiere porque existen problemas de
calidad como: fallas, deficiencias de disefio y falta de prevision de fallas de los
productos que no se resuelven si sélo se aplica el control de procesos. Para solucionar
estos problemas la garantia de calidad se aplica al desarrollo de nuevos productos y
comprende los siguientes aspectos: Planificacion, disefio, pruebas de confiabilidad,
pruebas de produccién, pruebas de calidad, administracién desde la produccién inicial

hasta la produccion normal, mercadeo y servicio después de la venta.
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SMED: CAMBIOS RAPIDOS
(SINGLE MINUTE EXCHANGE OF DIE)

SISTEMA DE PRODUCCION JIT.

—_—NSOW—D® U —O—~S500)

|

Operaciones

Multiprocesos

Paso 5
Operaciones Estandar

Paso4
Produccion Nivelada

1

Paso3

il
e —

Flujo De Manufactura

il

Sistema
Kanban

Paso?2
Sistema De Control Visual

1T

Paso1
Principios De Manufactura Esbelta

Tabla 2 produccion just in time.
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INTRODUCCION A CONCEPTOS BASICOS
Proceso:
Es un flujo continuo a través de cual materia prima es convertida en producto
terminado.
Ejemplo de un proceso para fabricar una flecha:
1. Almacenar la materia prima en una bodega o almacén
Transportar los materiales a las maquinas
Almacenar cerca de las maquinas
Procesar el material en las maquinas
Almacenar el producto terminado cerca de las maquinas

Inspeccionar el producto terminado

N o ok~ D

Almacenar el producto terminado para embarcar a clientes

INTRODUCCION A CONCEPTOS BASICOS
Operacion:
Es una accion realizada por el hombre, maquina, o equipo sobre la materia prima, en
proceso o en producto final.
Ejemplo de una operacion:
e Cortar material
e Ensamblar material
e Inspeccionar material
e Pintar

e FEtc.

INTRODUCCION A CONCEPTOS BASICOS

Fases de procesos de manufactura

1. Procesamiento o trabajo: ensamble, desensambles, alteracion de la forma o
calidad de la pieza

2. Inspeccién: comparacion contra un estandar

3. Transportacion: cambio de localizacion

4. Almacenamiento: el periodo de tiempo durante el cual no se realiza nada de

trabajo, transportacion, o inspeccion sobre el producto
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Almacenamiento para materia prima
Almacenamiento para producto terminado

En espera de proceso

© N o O

En espera de un lote

Estructura interna de una operacion.

De preparacion, Después-De-Ajuste

Son operaciones que se realizan una vez, antes y después de que cada lote es
procesado (de ajuste).

Son llevadas a cabo en cada pieza, operaciones esenciales.

El maquinado real sobre el material, operaciones Auxiliares

Agregando o quitando piezas de trabajo de la maquina, tolerancias marginales.
Acciones que ocurren irregularmente tales como: descansar, tomar agua, barrer

rebabas, maquinas descompuestas, etc. Se pueden categorizar en tipo fatiga, de

higiene de operacion.

Esto es un porcentaje pequefio:
Con mucho esfuerzo se obtendria
poca ganancia !

Retrabajo
E
Inspeccién

llustracion 5 acciones de pérdida de tiempo.
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Desperdicios Mayores

Equipo En Equipo
TIEMPO DE OPERACION DISPONIBLE ) Fala Del Equipe
TOTAL
TIEMPO DE OPERACION |2 22 oo
REAL DISPONIBLE { Preparacion/Ajustes
TIEMPOREALDE | 22 | Tiempo Muerto
OPERACION §5 Programado
TIEMPO NETO DE |° . - Ocioso/Paros
OPERACION |-+ r Menores/Arranques
L Vel. Reducida
(tiempo ciclo)
Defectos En Proceso
(Cpk)
Rendimiento Bajo
(Muestras Iniciales)
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Otras definiciones y conceptos:

Lotes pequefios = 500 unidades o menos

Lotes medianos = 501 — 5000 unidades

Lotes grandes = mas de 5000 unidades

Inventario excesivo — resultante de la produccion de muchas unidades o bienes
Produccién excesiva anticipada — resultante de la produccién de producto terminado o

en proceso antes de que sean necesarios

DEFINICION DE SMED

SMED:

Es el cambio de herramental (set up) en menos de 10 minutos, a traves de la aplicacion

de un conjunto de técnicas.

El tiempo entre la Ultima pieza buena de una corrida y la primera pieza buena de la
siguiente corrida.

El SMED se desarrollo originalmente para mejorar las preparaciones y montajes para

produccion de prensas y maquinas herramientas.

LA IMPORTANCIA DEL SMED

Defectos Retraso en Entregas Costo de Inventario
Tiempo Tiempo Tiempo
Productividad Satisfaccion Rentabilidad
Tiempo Tiempo Tiempo

llustracion 7 importancia del SMED.
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SMED realiza el proceso de mejoramiento continuo:

Menos ajustes significan menos posibilidades de error.

La eliminacién del proceso de prueba el desperdicio de material.

La preparacion avanzada de las condiciones de operacion ayuda a estabilizar la calidad
del producto.

Programa con flexibilidad reduce la necesidad de almacenamiento o inventario de
producto terminado.

Una reduccion de tiempo ciclo total de como resultado una ventaja competitiva.

Una reduccién en el material-en-proceso significa menos espacio requerido y menor

costo.

PREPARACION DEL SMED
Principios de SMED:

Diferenciacion entre ajuste interno y ajuste externo.

Separacion de elementos internos y externos.
Cambiar tantos elementos internos como sea posible a elementos externos.
Dar flujo a los elementos internos restantes (reduciendo aun el tiempo).

Dar flujo a los elementos externos (reduciendo costo, tiempo, energia, etc.).

PREPARACION PARA SMED

Pasos para sequir:

Involucrar a todos los interesados
Recopilar datos.

e Duracion actual de los cambios.

e Describir el método actual, equipos y herramientas utilizadas.
e Tomar video y analizar los movimientos.

e Tomar tiempo de cada paso, cada operacion.

e Medir las distancias recorridas.
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ELIMINACION DEL DESPERDICIO

Eliminar los desperdicios evidentes.

Blsqueda y transporte de herramientas.

Espera de materiales y partes olvidadas.

Desperdicio de busqueda de tornillos, tuercas, rondanas y materiales de
sujecion.

Busqueda de carros para trasportar el herramental, dados o troqueles.
Busqueda del herramental / dado necesario para el cambio.

Busqueda de herramientas de inspeccién y medicion.

Blsqueda de trapos para realizar limpieza.

Busqueda de la materia prima necesaria para la siguiente corrida.

Busqueda de los parametros correctos del proceso (temperatura, presion, etc.).

Busqueda de tarimas o contenedores para colocar el material procesado.

Operaciones de preparacion

Andlisis de las operaciones de preparacion:

Identifique operaciones internas y externas

Preparacion interna. Incluye las tareas que solo pueden hacerse estando la
maquina parada.
Preparacion externa. Incluye las tareas que pueden hacerse con la maquina en

funcionamiento.

Identifique Operaciones Innecesarias: ELIMINELAS
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EL OBJETIVO DE SMED ES:
Transformar la mayor parte de la preparacion interna en externa, reducir la preparacion

interna y la preparacion externa.
FASES DEL SMED

«—— Tiempo De Cambio ———

Interno
| AT
i

Corriendo
A

D a— ~

E)gtemo

M Externo
FASE I: Separar elementos externos de internos’y eliminar las externas

]

Corriendo Interno Corriendo  Reduccion Aprox. = 30-50%
A B
Corriendo Corriendo
A Interno B

1
]

FASE II: Transformar los elementos internos a externos

Reduccion Aprox. = 75%

Corriendo
B

Corriendo |
A nterno

llustracion 8, fase 1y 2 del SMED.
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Corriendo Corriendo
A Interno B

I
'
1
'
'
1
]
1
[
]

1

FASE Illl: Reducir o eficientar logs elementos internos primeramente.
Buscar eficiencia en los elementos externos despueés.

Reduccion Aprox. = 90%

Corriendo

Corriendo Interno
A B

llustracion 9, fase 3 del SMED.

FASE |
Separar las tareas que deben realizarse cuando la maquina esta funcionando de las

gue deben realizarse cuando la maquina este parada.

Ejemplo:
Reunir al personal necesario.
Preparar piezas, herramental y herramientas.

Hacer reparaciones.
Llevar piezas, herramental y herramientas cerca de la maquina.
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FASE Il

Trasformar tareas de preparacion interna en tareas de preparacion externa.
Pasos:
Observar las verdaderas funciones y propésitos de cada operacion

Encontrar modos de convertir estas tareas de preparacion interna en externa

Se contemplan 3 técnicas que ayudan a realizar la transformacion.

FASE IIl: TECNICAS DE REDUCCION

Reducir los tiempos de las operaciones de preparacion resultantes de la aplicacion de
la fase anterior, esto se logra observando cuidadosamente la funcion y propdésito de

cada elemento especifico de la preparacion.

Esta fase se divide en:

Mejoras de la preparacion externa

Mejoras de la preparacion interna
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11.-PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.

Iniciamos hacer el plan del desarrollo con el asesor externo (Ing. Victor Manuel Maul
Rivera) Gerente de Ingenieria.

Comentando que iniciemos con un taller de SMED con el personal, para involucrarlos
en las mejoras que queremos alcanzar en los tiempos de cambio de herramental.

llustracion 10, revisién del proyecto

e e

llustracion 11,sugerencias del Asesor Externo.
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AGUASCALIENTES TALLER SMED.

Extrusion Linea #6 y Linea #8
Septiembre 2019

llustracién 12, asistentes al taller de SMED.
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DESARROLLO:

A continuacién, se presentard el desarrollo del proyecto, se hace mencién a las
mejoras que se llevaron a cabo, asi como a las diferentes actividades que se realizaron
y aspectos generales que se analizaron con la finalidad de desarrollar la
implementacion de la herramienta SMED.

Se actualiza las ayudas visuales del check list de cambios de herramental donde se
veran reflejadas las mejoras en cuestion de balanceo de carga de trabajo de los
operadores.

Iniciamos con realizar un taller con el personal involucrado, operadores, lider de grupo,
supervisor, ingenieria de procesos e ingeniero de herramientas. Explicando las mejoras
gue se van a realizar en base a la implementacion del SMED.

Se toma tiempos de la condicién actual para ver qué actividades internas las

cambiaremos a externas.

Ubicacién del taller

Area de atencién

Fechas del taller

Hora de inicio del
taller

Dia en que finaliza el
taller

Cooper Standard,
Planta Ags; Mex

Extrusion Line #6

19/Ago./2019

10:00 am

20/Sep./2019

O a9 o U R W =

—
<

11
12

Asistentes al taller

Juan Loe

Lorenzo Vazquez

Alejandro Villalpando

Israel Paredes
Apolonio Garcia
Adrian Leon
Esteban Torres
Pedro Herrera
José Luis Santos
Daniel Valadez
Alfredo Jiménez
Juan Carlos Ibarra

Julio Zavala

Ubicacion / Departamento

Especialista en Materiales
Lider de Grupo de Extrusion
Ing. De Procesos de Extrusion
Ingeniero en Herramientas
Supervisor de Produccion
Supervisor de Produccion
Especialista de Coating
Operador de Extrusion
Operador de Extrusion
Operador de Extrusion
Operador de Extrusion
Operador de Extrusion

Gerente de Extrusion

llustracion 13, presentacién del taller del SMED.
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METAS Y OBJETIVOS

# Metas y Objetivos

1 |dentificar las actividades Internas y Externas

2 Organizar una secuencia Logica de Arranque

3 Evitar o Reducir Las Actividades Externas

4 Reducir las Actividades Internas

h Reduccion de tiempo en cada proceso

6 Estandarizar las Mejores practicas en todos los turnos

7 Disenar una lista de verificacion (checklist) para facil uso y seguimiento por los operadores
8 Disfruten el evento

Tabla 3, objetivos y metas del taller SMED.

29




Evidencia del personal que asistio al taller de SMED. Con este formato se comprueba
al departamento de Recursos Humanos la asistencia del personal que nos proporciond
para poder realizar esta actividad.

COOPER STANDARD AUTOMOTIVE SERVICES BouContvet | Fanoes
CooperStandard SRL DECV. Bavedn o
Planta fachadefor | Stene1r
Aguascalientes
REGISTRO DE PARTICIPANTES
JCUnSO: ’724 AL S”Elv’ FECHA ML PECHA TRRMIND '
| NSTRUCTOR: : 8 Q/f-‘/c 7(-'/ Ao fog |
st eoucarwa Lanay St ¥ E—@ N%
A ||
No. NOMINA NOMBRE / FIRMA AREA T B 4y e
[ T sloe Conlare CL 7 NS~ AT
2 Uzodn r oo Sontover 21 £ [-& [
a L2 i A grales (anbery | A |~
e |1zt § fuar do Yo bay . A el P,
s 110625 | I T | 8 -G il
o 13328 loullevma wilesan L= el T
O 2 .« — e
" A P, ]
? JMos sy n M|\ L-# A ¥
10
1
12
13
14

CLAVES

FALTA
NO APLICA

RE-ENTRENAMIENTO

Tabla 4, lista de asistencia
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RESUMEN DE LA AGENDA

Lunes 19 de agosto del 2019

e Toma de curso de formacién SMED.

Martes 20 de agosto del 2019

e Tomar evidencia de un cambio de dado (video de cambio de dado).

e Tomar notas para identificar las actividades externas e internas.

Viernes 23 de agosto del 2019

e identifica las mejoras en cada proceso.

e Realice los ajustes en cada proceso y actividad.

e Tome evidencias con las mejoras.

e Disefiar los nuevos formatos que los operadores tienen que realizar.

e Hacer los arreglos necesarios en cada proceso.

e Entrenamiento para los operadores de acuerdo con los nuevos formatos y
rutinas.

e Hacer la presentacion y mostrar los resultados.

Estado Actual y Oportunidades

Tiempo de cambio de dado.

Piezas de scrap del cambio de dado.

Rutina diferente por turnos.

Eliminar las operaciones que no agreguen ningun valor
Disefar o reubicar un lay out.

Eliminacién de los movimientos innecesarios.
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Andlisis en area de cabezal

El inicio del cambio de herramental es comienza cuando se va a sacar el dado del
cabezal, para eso se necesita aflojar la corona de tornillos que sujetan el dado.
Ocupando un tiempo de 8 minutos.

llustracion 14, aflojando tornillos para retirar dado del cabezal

El operador del cabezal saca dado del cabezal para realizar su limpieza, se enciende
una extrusora trasera para que el mismo hule vaya expulsando el dado del cabeza, el
dado posteriormente se llevara al area de herramental para ser limpiado y resguardado,

esta operacion se realiza en 6 minutos.

llustracion 15, expulsando dado del cabezal.
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Durante un cambio de herramental el operador del cabezal retiraba las cuatro
extrusoras del cabezal y se purgaban para eliminar residuos de densos para evitar
vulcanizacion. Se aflojaba manga del cabezal para retirar y hacer su limpieza que

consiste en retirar los sobrantes de hule.

llustracion 16, retirando extrusoras del cabezal.

llustracion 17, purgando extrusora para evitar vulcanizacién por residuos de hule.
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El operador del cabezal aflojaba la manga para ser retirada para su posterior limpieza.

llustracion 18, se aflojay expulsa manga del cabezal.

El operador del cabezal realizaba limpieza de la manga para evitar residuos
vulcanizados.

llustracion 19, se hace limpieza del cabezal.
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En abrir las cuatro extrusoras y retirar la manga para realizar la limpieza y se ocupaba

un tiempo de: 16 minutos.

El operador del empaque llevaba el dado que se acaba de usar al taller de herramental
para su limpieza y resguardo y traia al &rea de cabezal el siguiente dado a usarse en la

corrida.

La distancia que se recorre del cabezal al taller de herramental es de 140 metros.

llustracion 20, llevando dado anterior al taller de herramental.

llustracion 21, entregando dado anterior al taller de herramental para su limpieza.
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En llevar el dado al area de herramental para su limpieza y traer el dado del siguiente

perfil se ocupaba 8 minutos.

Se llevaba el siguiente dado a usar al area de cabezal, haciendo un recorrido de 140

metros de distancia.

llustracion 23, llevando dado para la siguiente corrida a cabezal.
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Se hacia cambio de materia prima a utilizar para el siguiente producto, se retiraba la

tarima de denso de la corrida anterior para poner en cabezal el nuevo denso a utilizar

Se tenia que cambiar la materia prima (densos) de cada extrusora, se ocupaba 4

minutos por cada extrusora, total 16 minutos.

llustracion 24, retirando materia prima del cabezal.

llustracion 25, instalando materia prima a usar en la siguiente corrida de produccion.
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La siguiente operacion la realiza el operador del reporte, consistia en hacer cambio de
Preformador, se acerca hacia el polipasto con un patin, después se subia con la grda a
la plancha y se va iba conectando cada reductor. Se realiza en 24 minutos.
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llustracion 27, se eleva preformador con la grua.
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Datos adjuntos sigl

llustracion 28, instalando preformador en plataforma.

llustracion 29, sujetando flechas alos reductores del preformador.
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El operador de cabezal realiza la instalacion del Carrier del siguiente producto en el
desenrrollador, se quitaba envoltura del carrete y se sujetaba con la gria para instalar
en el desenrrollador, la funcién de este equipo consiste en desenrollar el carrier a la
velocidad de la linea ya que tiene un dancer o balancin, lo cual controla la velocidad a

la que la linea esta corriendo, Esta operacion se hacia en 10 minutos.

llustraciéon 30, acercando bobina de carrier al desenrrollador.

n

llustracién 31, elevando bobina de carrier.
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llustracion 32, pasando carrier por los rodillos de arrastre.

=amat

llustraciéon 33, instalando carrier en dancer o balancin.
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El operador de cabezal pasaba el carrier por el acumulador, (este equipo lo utilizamos
cuando se termina una bobina de carrier) se activa el acumulador lo cual hace que
bajen las poleas a la velocidad de la linea y tengamos tiempo se soldar la bobina

nueva. Se utiliza 18minutos.

llustracion 35, pasando carrier polea por polea.
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El operador del reporte toma el carrier y pasaba al Preformador, lo cual consiste en
pasar el carrier por diferentes pasos de rodillos donde va trasformando la figura hasta

dejarlo listo para pasar por el cabezal e introducirlo a la guia y al dado. Se utiliza
7minutos en realizar esta operacion.

llustracion 36, introduciendo carrier al preformador.

~
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llustracién 37, pasando carrier por los diferentes pasos del preformador.
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llustracion 38, saliendo carrier ya preformado.

El operador de cabezal procede a instalar nueva guia y dado a utilizar para el arranque.
Se sujeta con una corona con tornillos de alta resistencia para soportar la presion que
genera la salida del hule. Se utiliza 16 minutos.

.‘,“.

llustracion 39, instalando guia del carrier en el cabezal.
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llustracion 40, introduciendo dado en el cabezal.
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llustracion 41, apretando tornilleria que sujeta dado del cabezal.

-
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El operador de cabezal mandaba analizar la materia prima al laboratorio para asegurar
gue se encuentra dentro de especificacion. Se hacen pruebas de viscosidad, Ts5. Esto
nos sirve para saber su tiempo de vulcanizado en el proceso, se recorria de distancia
de ida al laboratorio 40 metros y de regreso al cabezal eran otros 40 metros de

recorrido.10 minutos en total.

-
llustracién 43, iniciando recorrido hacia laboratorio de calidad.
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llustracion 44, trayecto hacia laboratorio de calidad.

&k
llustracion 45, registrando materia prima para realizar pruebas.
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llustracion 47, regresando alinea de produccion.
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llustracion 49, instalando resultados en portapapeles en las extrusoras.

Entre traslado al laboratorio y tiempo de pruebas a la materia prima se llevaba un
tiempo de 25 minutos, por cada prueba se tarda el laboratorio 10 minutos y son cuatro
materias primas para analizar.

Se realiza un registro donde llevamos los tiempos por cada actividad, hacemos la fase
uno, que es como esta actualmente, se realiza la fase 2 donde se esta estandarizando
las actividades a realizar, para realizar las mejoras correspondientes en base al cambio

en las actividades internas y externas que realiza el operador en el cambio de dado.
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Reqistro de Actividades Fase 1

REGISTRO DE ACTIVIDADES
Linea 6
Maquina /Area AREA
Cabezal
Operadores 4
CABEZAL
Rev.
Tiempo Real
No. TAREA / OPERACIONES
Interna Externa

1 Apagar extrusoras 0.2

2 Retirar base de rodillos 0.22

3 Quitar corana 117

4 Sacarel dado 0.22

> Quitar exceso de hule de la manga 0.19

b Acercar el bote del scrap 0.7

/ Cortar las tiras de hule 0.56

8 Abrir las extrusoras 11

9 Quitar coladeras y limpiar 0.29

10 Desarme de la manga del cabezal 17

11 Acercar el carrito para colocar la manga 0.8

12 Sacar la manga y ponerla en el carrito 0.9

13 Quitar la guia del carrier L7

14 Traslado de lamanga a la prensa hidraulica 0.24

Tabla 5, registro de actividades de fase 1.
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Reqistro de Actividades Fase 2

REGISTRO DE ACTIVIDADES
L
mea 6 Estandarizacion
ina [ A A del tiempo
Maquina / Area Cabezal AREA CABEZAL p
Operadores 4
Rev.
Tiempo Real Ob.jetwo/
Tiempo
No. Tarea / Operaciones
Interna | Externa Interna|Externa

1 Apagar extrusoras 0.2 Apagar extrusoras 0.2

2 Retirar base de rodillos 0.22 Retirar base de rodillos 0.22

3 Quitar corona 1.17 Quitar corona 1.17

4 Sacar el dado 0.22 Sacar el dado 0.22

5 Quitar exceso de hule de la manga 0.19 Quitar exceso de hule de la manga 0.19

6 Acercar el hote del scrap 0.7 Acercar el bote del scrap 0.7

7 Cortar las tiras de hule 0.56 Cortar las tiras de hule 0.56

8 Abrir las extrusoras 1.11 Abrir las extrusoras 111

9 Quitar coladeras y limpiar 0.29 Quitar coladeras y limpiar 0.29

10 Desarme de la manga del cabezal 17 Desarme de la manga del cabezal 17

1 , 0.8 , 0.8

Acercar el carrito para colocar la manga Acercar el carrito para colocar la manga
12 . 0.9 . 0.9
Sacarla mangay ponerla en el carrito Sacarla mangay ponerla en el carrito
13 Quitar la guia del carrier 1.7 Quitar la guia del carrier 1.7
14 0.24 0.24
Traslado de la manga a la prensa hidraulica Traslado de la manga a la prensa hidraulica

Tabla 6, registro de actividades de fase 2.
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Anédlisis en el area de recubrimiento (pintura o Flock)

En esta érea se aplica pintura o pegamento para su adhesion de Flock segun sea el
requerimiento del cliente.

Pintura (Coating) su aplicacion sirve para evitar sobre esfuerzos al abrir las puertas,
evitar pasos de agua, y dar mas tiempo de vida a la pieza.

Pegamento (Flock) su aplicacion sirve para evitar sobre esfuerzos al subir el vidrio por
la ventana y dar una buena apariencia estética a la pieza.

llustracion 51, pieza con Flock.
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El operador de pegamento o coating utilizaba bombas para el bajo flujo de pintura o
pegamento, en cada cambio de dado se cambiaban las mangueras. Lo cual nos lleva

30 minutos.

llustracion 52, mangueras a cambiar de la corrida anterior.
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El operador del pegamento hacia limpieza de guias de soporte, donde pasa el perfil ya
gue se van ensuciando de residuos o0 excesos de pintura o pegamento. Lo cual lleva un

tiempo de 20 minutos.

llustracion 54, limpieza de guias de pegamento o coating.

El operador del pegamento realizaba cambio de guia en la cabina, se retiraba la guia
anterior hacia su rack y se traia la nueva guia a utilizar para el siguiente perfil, esto
llevaba un tiempo de 15 minutos.

llustracion 55, trayecto hacia el rack de guias de pegamento o coating.
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El operador del pegamento procedia a realizar limpieza dentro de la cabina de flock, se
aspira todo el riel para eliminar residuos que puedan provocar contaminacion, en el

traslado de aspiradora y limpieza se lleva un tiempo de 20 minutos.

I —

llustracion 56, introduciendo aspiradora a cabina de Flock.

llustracion 57, cabina de Flock limpia.
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El operador de pegamento solicitaba cambio de pintura al area de mezclado ya que es
diferente especificacion segun el cliente, en la preparacion y traslado hasta la linea de

produccién se llevaba un tiempo de 20 minutos.

o e

llustracion 58, trayecto del operador de mezclado.

llustracion 59, surtiendo materia prima al area de pegamento o coating.
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Analisis en el area de Empaque

El operador del empaque se encargaba de empacar la ultima pieza ok, después
cambiaba los rodillos de los hornos que se utilizaran para el siguiente perfil a correr,
recorria con el rack de los rodillos toda la seccion de hornos, son 10 hornos en total
entre la primera y segunda seccion y cada horno lleva cuatro rodillos lo que hace un
total de cuarenta rodillos a retirar del perfil anterior y cuarenta rodillos a instalar del
perfil a correr, la longitud total de los hornos es de 80 metros. Esta operacién toma de

tiempo 60minutos.

llustracion 60,rack de rodillos de hornos de curado.

llustracion 61, trayecto de rack a hornos.
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El operador del reporte realizaba el cambio de cddigo laser (es la identificacion que se
le pone a la extrusidén segun cada cliente, es el nUmero de parte que se pondra en la

pieza) ocupando 9 minutos en esta operacion.

llustracion 63, evidencia de codigo laser.
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El operador del reporte realizaba el cambio del postformador (esta operacion da la
abertura final a la pieza para al ser instalada se cumpla con insercién y extraccion) se

lleva 15 minutos esta operacion.
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llustracién 65, conectando reductores a las flechas.
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El operador del reporte ponia los nuevos parametros de las velocidades de los tres
puller o jaladores de la linea. Ocupando 10 minutos en estas operaciones.

llustracién 67, programando velocidad de puller 2.
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El operador del reporte se encargaba de programar la cortadora para el siguiente perfil

a correr. Se lleva 10 minutos en esta operacion.

MO

llustracion 68, programando cortadora para el siguiente perfil a producir.

El operador del reporte terminaba de capturar los datos de la corrida de produccién
anterior en el reporte de produccion. Ocupando 15 minutos.
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llustracién 69, vaciando informacién en reporte de produccion.
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El operador del reporte iba por el plano del perfil a correr al area del laboratorio,
recorriendo de planta no.1 a planta no. 2 la distancia era de 250 metros. Ocupando 20

minutos en el traslado.

llustracion 70, trayecto hacia laboratorio de calidad de extrusiéon para pedir plano del perfil que se correra.

llustracion 71, recibiendo plano de perfil.
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llustracién 72, regresando con el plano alinea de produccion.
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=

llustracion 73, guardando plano en el rack de linea de produccion.
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El operador de empaque iba por equipo vacio para el empaque del siguiente perfil a
correr hasta la parte exterior de la planta, seleccionar el tipo de caja o charolas que
ocupaba lo cual era un recorrido de 300 metros. 27minutos.

> T
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llustracién 74, surtiendo equipo vacio para el empaque del siguiente perfil.

llustracién 75, equipo vacio en su area delimitada.
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Cronograma:

Actividades por Ag
Quincena o-
la

Elaboracion y
realizacion de taller de
Smed

Medicién de tiempos
en lalinea en un
cambio de herramental

Ago- | Sept.
2a -1la

Sept.
-2a

Oct.
-1la

Oct-
2a

Nov.
- 1la

Nov

2a

Dic-
la

Realizacion de ayudas
visuales y
entrenamiento del
personal sobre las
operaciones a realizar

Realizacion de toma
de tiempos con el
balanceo de las
actividades

Ultima revision del
formato y entrega de
documentacion al
Tecnoldgico de
Pabellon de Arteaga.

Tabla 7, cronograma de actividades.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. RESULTADOS

Se realizan los check list balanceando las operaciones en el cambio de herramental.
Check list de Cabezal:

Lista de Verificacion de Cambio de Modelo FIMC-006

Cooper Standard P, T2 .
bt Ak Extrusién Linea Soportada &=
Seccion Cabezal 27-AGO18
LESTAS LISTO PARA EL CAMBIO DE MODELO?
oe: | o D o [ |
1 hora antes del cambio de modelo Durante cambio de modelo
MACUINARIA / HERRAMENTAL
Pedic cado, gda, lorpeda, hule, carrier y hola do :
wrrangue, [ ¥ s (% sl Care
Verificar que ¢l hu'e sea ol Real oo
y acarcar ¢l hua en su posicidn pora Ia siguonta Camblsr pardmetros de microondas y ajustar alre de
comds. buib vert de douerdo » Hofm de Arrsnque. A
Ingresar monls en Extrusosas y alimentar hules de

Ponar dado & calertar o cabezal. | en o -
Verficor que los rodiios y skies parn sigulente comsa
esten limpics. E s dado para of rdmero de parte a vk, .

Justo antes del cambio de modelo
MATERIAL /HERRAMENTAS

Soldo los oxtromos del carmer niclo y finad de cada
nomerno de pana (si apica)

Cortar & unkdn dol carrier antes de Que ol NUSWS entre Anevisr bufle & sxinisoees,
en o Fre-Formador y segistrar ios parametros del Aimertar carrier y cusndo Begoe of primer puller,
modeio que sigue corriendo en la hoja de arangue. DITANCA AErUSOTNS.
Cortar of hu'a del modelo saflente, dejando un ramo
fargo pam Incramenta RPM'S y ajustar rodfos

suldeontementn ¥

sarima de hule amerior por hule de priximo modelo.
Checar 1as ayodas visuales AVMADOM y AVMAROS,
comoborando que e homo fenga Ia banda corects y
exte denire ded rango de presida.

Al ferminar sfustes. mandar masca de certs

Durante cambio de modelo
Verificacion de pardmeros.

Corts exiruskén y apague estrusorns S Espers de Valdaciin 100C

Retre corona con ayuda de pisiols neundtcs. No .

retiear los loenilas, soic affojarios. Lisrgi de g (sl b ctre par)
Erca 1 S (Extrusors 2 4 3), refre o Retira rebaba de cortanedor de feed roll. Validar goe
dado y coliquelo scire mesa do rabajo. Apague ¥ furciorands comectamente.
ey 3 Aseguescan de que s extrusorDs se esdn
Cambiar preformador y colocar gula de carmier (s wimarandc

apica).

Con ayuda de palanca abra los damps de cada una de

Ias extirusorss. Fecha

Retice de cabezal y 08 =

Toatien Manga, COIGGUS BB CRTD ¥ SeRReats Com I umno

ayuda de b» prensa hidrduica para su posierion

Impleza ¥ van estor apagadas s exirusoras por mas Superisor]

de media hom

Armar manga o nstatar en cabez,

Lovaste bule del drene de extuncrss (SSegurneae Se Cédigo de Colores:
Q- osMn o clas y i
o RS

Scanned by CamScanner

Tabla 8, check list de cambio de herramental del area de cabezal.
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Check list de Coating o pegamento:

Cocper Standard Plania
Aguascalinniss

o

LESTAS LISTO PARA EL CAMBIO L¢ MODELO?

De: |¢

] A G R

1 hora antes del cambio de modelo

Vorlfcar que se enga sufickenia malesa peima
{pegamanio, coating, fock, flock tape)

Verificar que las gulas de coaing, pegamentn y flock
esien compiotas y implas.

Varificse qua saten Impias y Istas las pistolas on caso
de no haberas usado en of parfl antaricr

Verilcar gue se lengan lstes Bs manguenss de
pegamenio para of siguente pertl,

Cuando lage ¢l cowing o pegamenta, valicar
camcteristicas (caducidad, viscosidad y ligo de
coaing) conka Hojs Viajera de la cubeta y regisvarias,

Uenar la Hoja de Chequeo Coating (FIP-13) &
Fuock/Pegamenio (FIP-14), segin el perfli quo se va a
COMar

Tensr lata hoja da amangae.

Durante cambio de modelo

Abrir cabire de pl PELTY boquilas para
parmeite paso del siguiente perfl (Entre 7 y 10 em)

Apagir bomba de coaing o pagamenta,

Limpiar gufas y pistols en cabing de coating ©
pegameno. Usar cepillo de bronze y trapo con sicohol

contng y 5 mo.
Breaconaciar 5e ts pisicis ln manguers 6e costing y
cambiar por manguem con agus corenie. Pugar

aphca) Si se usard el mismo pegamento, dejar

goleando las manguoms.

Consubiar ayuds Visusl y scomodar plstolas o
gueras y brochas de rdo of parfl,

Ajustar direccitn de plsama da scusrdo a ayuda Visual,
considerando apertura mayor pam que pase el perfil
Conecta manguens de la pistola a la bomba de
woatng. Encander bombas de costing (sl apica).Si se
cambiann las manguams de pegamento, encender la
bomba de pegamenio.

Apstar pardmatros de puller 1 (sl aplca).
Si 58 usa flock tape, scercar desenrclader a lnag,

verlicar que la gufa fundiane comectamente, Imgiarts
mdbd:mahguh. 4

Acomodar perfi on gula para flock tape y verificar gue
se ndhiera comoectamente (o aplica).

Gutar perfl por cabing de plasma, coating o
pegamanto y Nock (= aplica).

Ciarra campana da extracckdn de humo.

Hacer ajuste final & pistolas de plasma y de coadng de
scusedc & Hoja de Arranque.,

Alustar flyjo (cansdad) de coating 0 pegamenio, de
@acuendo a Mo de Arrangue,

Inapecaonar el coating © pegements del perfil con
Hmparn ulradokia. Debe cubdr la superficie
especificada en i hoja de arasque. Ajustar 8 &3
necasario. (a0 &l caso de usar pegamenio, solo aplca
sl es pegamemo Horkel)

Narcar of perfil pam indcar pez CK 3 smpag

Una voz que estl Iborado pam empague of 10X,

on Hojs de

Ly Lol Y

Arranque.

Limptar y ordenar estacin de trabao,

Tumo

Tabla 9, check list de cambio de herramental del area de coating o pegamento.
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Check list de Empaqgue:

Coaper Sandard Plarta
Aguascabantes

FMC-00¢

0

F1AGO-TA

LESTAS LISTO PARA EL. CAMBIO DE MODELO?

De: ...

| A I# .........

hora antes del cambio de modelo

Verficar que es1én stos equipo vacio, contenedomss, y
1odas los materiakes necssarics pam empague del
perfil

Seguir ampacando

lurante cambio de modelo

Empacar plezas fnales e inspeccionss,

Uevar con patin GIimo contenedor de axrusitn »
pasar.

Caonsultar tabla de pesos de equipo vacio y restar peso
da contanedor al 1ot (si aplcs),

Hacer corversin de peso de extrusion a plezas. Usar
tabia de commrsionss (3 apiica)

Ingresar canddad de piezas a computador e Impamie
etiqueta.

Caolocarla en contenedor,

Acercar equipo vado.

Agagar. cambiar brocas y ajustar bamenador (s
aphea).

Establecar parametros ded Liser (sl apsca).
Cambio de mylar en comparador dptca.

Cambiar praformadar y postfommador (3] spiica)
Cambiar rodilos y skos de 2a secctn (¢ apica)

Moverse al cabezal pars ayudar a Pevar of perfil al Snal
de lalinea.

it ol paefil dasde ol cabezal hasta ol finsl de b
lives (i aphea).

Levar & perfi hasta ol final do la linea.

Desechar plezas incomeciss en contanador de scrap,

Inspoccion visual de plezss (marcas visuales) y valicar
Sarmencs y kegiud de peefi. Espera de primen pleza
ok.

Empacar.
Fecha
Tumol|
Supervisor|
Cédigo de Colores:

Tabla 10, check list de cambio de herramental del &rea de empaque.
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Check list de Reporte:

Cooper Standaxt Plana
Aguascalenies

1 hora antes del cambio de modelo

mpdmic hojos e amangue de cabezal, coaing,
mpotes y entregar los documeanios necesarnics & cada Conta purga del pertl y endende micrcondas s/ apéca.
persona responsable. i do redifios varticales a fo largo de fa linca.

o

Racoger hofa de regetro de camzio de models. Enciends squigo de coaxdrusion|si apica)
Verficar que asdn lstas guiss dw banenodo del Encerdido de $na de ek Mo y are, Verk
sigubanie modelo (s apiica) pardmeros y cambarios de sar nacasano,
Verticor que tengan brocas Estes de ke rmdicds Ciery campans de wancciin do humo y hacer masca
roquesda. 1 faka alguna Broca, ir pof rpuedo & » lo ancho del pefil y bandas {si apica).

S A Apoyo a llevar of perfl al final de |a lnea, corfrmar

parametros de pullers, ajustar de ser Necesao ¥

Vestlicer que los rodiias estin en busras condiclones. camiiar pardmoros dol ser.
Viificar que & gavets de bandas es¥é completa. 5 Cortar plezas de amanque pam muestra de 10x y
faka alguna bands, ir por repensio o almacen (5 fabomatodo.
aphca) . -
Proparar Sieras (venScar que tenga repuesios de L (stimpey irus co wia amerior y po
navija) © seguela pan cone de 100 shas de qun 2 b de Coficad.
Veriflicar que asin lisics aguipas vacios,
comenedomns, ¥ 100t los malerdaies receearios par Espacr 1beracitn y notficar a la lisus
empaque.

Uervar mateds! & i comida o su lugar en WIP, carar
Netiicar ¢ paro de linea a calidod. repone de paro y amangue. Acuaizar tublerce

Solctar of mylar ded sigumnts pas] linando of mylar
anlerior,

Mover material de soae o drea de recolecsion
w“ awuw"a'-mm
hota impresa on b Otima piezs ok comida
Cambiar platos y gufas do post formadar (= aplca). w'hhhulimuamm tezn ok del
producto que esth comendo

Cambiar dsco de corador (sl apiica)

IDuranu cambio de modelo . Foct
- Tuere

Agacar aquipos (inas, bser, magnevone
mmammmnﬁmm
acuerdo & control plan (NGMero de muestras reguerndss Supervisar
par Contrel Pan). Dejarias en mesa e control hastn
lerminar camblo.

Cambiar parsmetros de pullers. Cédigo de Colores:

Cambar pardmetros de sicrocndas o super jot de
a Hoja de Armangus. Atre campana do | Cavezal | e -

esdracciin e Pumo..

Asksr o cperador del cabozal en bo guo haga faka,
Checar las oyadis visusies AVMACGS y AVMADOS,
comoborando que o Roms lenga ia banda comecta y
ecin dontio del fego de prasién,

Tabla 11, check list de cambio de herramental del area de reporte.
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Area de Cabezal:

Se postea y se hace el entrenamiento con el personal del cabezal dandole a conocer el
check list que debe de realizar, con los cambios de actividades se reducira el cambio
de herramental ya que se iniciara los preparativos del cambio una hora antes como
guedo asentado en el documento, asi mientras la linea esta corriendo transformamos

actividades internas (parada en cambio de dado) a externas (linea corriendo).

llustracion 76, entrenamiento del check list al personal del cabezal.

Ahora el operador del cabezal hace el llenado del formato para solicitar la siguiente
materia prima a usar (densos) para el siguiente perfil con una hora de anticipacién al

cambio de herramental. Se cambio de actividad interna a actividad externa.

llustracion 77, llenando formato para solicitar la materia prima.
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Ahora el operador del cabezal hace entrega del formato (vale) a personal de logistica
para que surta la materia prima para el siguiente perfil con suficiente tiempo de

anticipacion.

llustracion 78, requerimiento de materia prima.

Se modifica area asignada para la materia prima del cabezal, ahora se delimita un

espacio mas para la materia prima que se usara en el siguiente perfil.

llustracion 79, nueva area para materia prima del siguiente producto.
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Ahora el operador del cabezal prepara la tarima a usar en el siguiente perfil con la linea
corriendo, de esta forma ya nos ahorramos el tiempo que se perdia en hacer el
acomodo de los densos en el cambio de dado. Se cambié de actividad interna a
actividad externa.

llustracién 80, nueva materia prima lista para usarse.

Ahora otro ahorro de tiempo es que las cargas de materia prima ya vienen con sus
pruebas realizadas en el laboratorio de calidad, ahora el personal de logistica pide las
pruebas con una hora de anticipacién y cuando la surta trae la informacién. Se ahorro
25 minutos de espera en las pruebas del laboratorio. Se cambié de actividad interna a
actividad externa.

llustracion 81, materia prima con su resultado de laboratorio.
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Ahora personal de herramental nos trae el dado al area de cabezal con una hora antes
de que pare la linea para realizar el cambio. Se cambi6 de actividad interna a actividad

externa.

llustracion 84, entrega de dado al &rea de produccién.
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Ahora antes de parar la linea se acerca la nueva tira de hule a usar a la extrusora. Se

lleva un minuto por extrusora, total cuatro extrusoras. 4min.

llustracion 85, acercando materia prima a las extrusoras.

Ahora el operador del cabezal afloja la corona de tornillos para poder sacar el dado del

cabezal, realizando la operacion en 8 minutos.

llustracion 86, aflojando tornilleria para sacar dado del cabezal.
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Ahora operador del cabezal expulsa el dado del cabezal para poder hacer la limpieza

de la manga y extrusoras. Realizando la operacién en 6 minutos.

llustracion 87, expulsando el dado del cabezal.

Ahora ya expulsado el dado solo se realiza la limpieza de la manga y las extrusoras

retirandolas hacia atras para purgar y evitar vulcanizaciones.

llustracion 88, se retiran extrusoras para ser purgadas.

75



Ahora se retira manga del cabezal para realizar su limpieza para evitar que queden

residuos vulcanizados de hule.

llustracion 89, se retira manga del cabezal para su limpieza.

Ahora ya que queda limpia se vuelve a armar e instalar la manga. Se ocupa 16 minutos

en esta operacion.

llustracion 90, se realiza limpieza de cabezal.
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Ahora el operador del cabezal procede a instalar la siguiente guia de dado a utilizar.

¢
<5

llustracion 91, se instala guia de dado en cabezal.

Ahora se procede a instalar el dado a usar para la siguiente corrida, apretando los
tornillos que lo sujetan al cabezal. Ocupando un tiempo de 8minutos.

.‘. 0 ‘ - ad { "‘/' ?‘” : ‘ h ' F

llustracion 92, se aprieta tornilleria para sujetar dado del cabezal.
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Se realizé con el departamento de logistica una secuencia logica para los perfiles a
correr ya que de los siete perfiles que corren en esta linea, tres usan el mismo nimero
de parte del carrier y el mismo Preformador.

Secuencia légica de cambios de numero de parte (ideal)
Se considero:
Cambios de Preformador

Volumenes de Produccion

Materia Prima (Hule, carrier)

Lo ideal serd comenzar semana con:

Tabla 12, tabla de secuencia l6gica a producir.

Ahora cuando realicemos cambio de dado en los perfiles B pillar VW361, Header

VW361 y Header VWAS que estan sombreados de rosa el cambio de Preformador se
reducird a 0 minutos.
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Area de coating 0 pegamento:

Se hace la capacitacion de la forma a realizar su cambio de herramental con el nuevo
check list que se posteo en el area.

llustracion 93, entrenamiento del check list al operador del pegamento o coating.

Ahora con una hora de anticipacion el operador del pegamento solicita la materia prima
a usar al area de mezclado ya que ahora tenemos dos recipientes listos en la linea, uno

para pegamento y otro para pintura. Se convierte de actividad interna a actividad
externa.

llustracion 94, recipientes para pegamento y coating.
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Ahora se verifican las guias de pegamento o pintura a usar que se encuentren en buen
estado y limpias con una hora de anticipacion, para hacer el cambio en 15min. como

dice la lista de check list.

llustracion 95, revision de guia de pegamento.

Ahora con las bombas de doble cabeza podemos hacer el cambio mas rapido y cuando
la linea este corriendo estable se va a hacer la limpieza de las mangueras del perfil
anterior. Ocupando 10minutos en la operacion.

By - L

llustracion 96, bombas de bajo flujo con doble cabeza.
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Ahora se acomodan las mangueras del pegamento en su posicion para aplicarse en el
perfil. Se ocupa de tiempo 5minutos realizando la operacion.

llustracion 97, mangueras a usar en cabina de pegamento.

Ahora se cambian los pinceles usados por pinceles nuevos y se tienen listos para la

aplicacion del pegamento. Realizando la operacion en 6minutos.

Ilustracion 98, pinceles nuevos instalados en la cabina.

81



Ahora para la limpieza de la cabina de Flock se hizo una ventana para poder pasar la
manguera de la aspiradora y evitar pérdida de tiempo con el traslado del equipo. Esta

operacion se realiza en 10minutos.

llustracion 99, ventana para pasar manguera de aspiradora.

Ahora la limpieza de la cabina se realiza mucho mas rapido.

llustracion 100, evidencia de cabina limpia.
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Area de empaque y reporte:

Se da el entrenamiento del check list a llevar a los operadores del empaque y reporte
de produccion, de esta manera se vera reflejado la mejora en tiempos a la hora de los
cambios de herramental, pues con el balanceo de actividades y la preparacion con una

hora de anticipacion cambiando actividades internas por externas las actividades seran
con mejores tiempos.

llustracion 101, entrenando al personal del empaque y reporte sobre el check list de cambio de herramental.
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Ahora en los hornos se soldaron charolas en la parte exterior para poner los rodillos a
usarse en el siguiente perfil. Se redujo el tiempo a 40 min pues ya no se arrastra el rack

de los rodillos, entonces solo se saca el rodillo anterior dejandolo en la charola y se
instala el rodillo a usar.

llustracién 102, charolas para poner los rodillos de hornos.

Ahora el operador del empaque, con una hora de anticipacién revisa que los rodillos a
usarse se encuentren en perfecto estado y se van poniendo sobre las charolas de cada

horno, para cuando sea el cambio se reduzca el tiempo en esta operacion. Esta
actividad cambio de interna a actividad externa.

llustraciéon 103, acercando rodillos en las charolas.

84



Ahora en el cambio de dado el operador del reporte programa el codigo laser a usarse
en el siguiente perfil. En un tiempo de 5 minutos.

llustracion 104, programando codigo laser.

Se realiza cambio de postformador del siguiente perfil que se va a correr, en un tiempo

de 15 minutos.

llustracion 105, realizando cambio de postformador.
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Ahora el operador del reporte va programando las velocidades de los puller o jalador
conforme a la hora de arranque del siguiente perfil. En un tiempo de 10 minutos.

llustracion 106, programando velocidad de puller o jalador.

llustracion 107, programando puller 2.
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El operador del reporte prepara cortadora programando la longitud del siguiente perfil a
correr y se valida que funcione correctamente. En un tiempo de 10 minutos.

llustracion 108, preparando cortadora paralalongitud a cortar.

Se hacen pruebas en la cortadora con piezas de scrap del perfil anterior para evitar

fallas en el equipo.

llustracion 109, probando cortadora para asegurar su buen funcionamiento.
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Ahora el dibujo o plano de los perfiles que se corren en la linea se tienen en un rack al
final de la linea, el operador del reporte valida que se encuentre el plano a usar. En un

tiempo de 5 minutos.

llustracion 110, rack de los planos de los perfiles.

Ahora el departamento de logistica (montacargas) se encarga de introducir a la planta
el equipo vacio que se va a usar, el operador del empaque solo va a recogerlo al

pasillo. 6min.

llustracion 111, acercando equipo vacio para el empaque del siguiente perfil.
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Ahora el reporte de produccion se actualizara ya que este corriendo la linea estable el
nuevo producto, asi cambiamos esta actividad de interna a externa.

LPPM'S INTERN

L_ J OVONNDIS 30 SvLuzry

e —

llustracion 112, llenando reporte de produccion.

Teniendo todo listo y la produccion cumplida de perfil que esta corriendo, se procede a
realizar el cambio de dado, ya terminado se va realizar el arranque del nuevo producto
en el cual entre el arranque y la liberacion de la primera pieza se lleva un tiempo de 14
minutos pues la linea mide 120 metros de largo y se corre a una velocidad de 12

metros por minuto.
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Arrangque de linea:

Se encienden extrusoras para poder alimentarlas de materia prima.

llustracion 113, encendiendo extrusoras.

Se alimentan extrusoras con las materias primas(densos) a utilizar.

llustracion 114, alimentando extrusoras de materia prima.
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Se arranca el puller o jalador a la velocidad que esta programado correr el siguiente
perfil (12 metros por minuto) el carrier es jalado con una cuerda que soporta los 200°C

de temperatura.

llustracion 115, activando puller 1.

Comienza a salir el hule desde el dado con la figura del perfil a correr, el operador va
acomodando el perfil en los rodillos para que no se dafie la figura.

o e

llustracion 116, acomodo del perfil en los rodillos dentro de los hornos.
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Se ponen los rodillos del cabezal para ayudar a dar posicion a los labios del perfil y de
esta manera cumplir las especificaciones del producto.

Se manda marca de cera en parte visible del perfil para que los operadores del final de
linea sepan que llegando la marca pueden validar las posiciones de los labios.

llustraciéon 118, marca de materEI ok.
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Ahora pasa por el enfriador nimero uno donde se rocia con agua para lograr una
temperatura en el perfil de 60°C para poder aplicar el pegamento.

llustracion 119, perfil pasando por enfriador 1.

El perfil va sumergido en la tina de agua, de esta forma se asegura que toda la

superficie del perfil se mantiene a la misma temperatura (60°C)

llustracion 120, enfriamiento a base de agua.
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Se seca perfil con aspersores de aire para poder tener el perfil seco y poder aplicar el

plasma, coating o pegamento.

llustracién 121, secado con aire.

Llega a primer puller la punta del perfil jalada por la cuerda para mantener un perfil
estable dentro de los hornos.

llustracion 122, perfil en puller 1.
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Se pasa perfil hacia la segunda seccién de hornos para el curado de pegamento 40
coating el cual es jalado por un segundo puller o jalador, pasa por la cabina de plasma
para incrementar la tension superficial a base de corriente eléctrica y se tenga una

buena adhesién en el hule.

llustracion 123, aplicacion de plasma.

Pasa por la cabina de pegamento y recubrimiento de coating segun sea la
especificacion del cliente. Se acomodan las pistolas para impregnar el area

especificada.

llustracion 124, aplicacién de coating.
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Pasa entre los hornos de curado de la segunda seccion para ahora curar el

llustracion 125, perfil en hornos de segunda seccién.

Pasa por el segundo enfriador para poder ser manipulada por el operador en los

siguientes pasos de las operaciones.

llustraciéon 126, enfriador 2.
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Se retira el agua del perfil en el segundo secador a base de aspersores de aire.

llustracién 127, secador de enfriador 2.

Se llega a segundo puller o jalador para controlar la tension de la segunda seccion de

hornos.

llustracion 128, perfil en puller 2.
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Se pasa perfil por el postformador donde se da la abertura requerida en el plano al
perfil para cumplir pruebas de insercidn y extraccion.

Nt

llustracion 129, perfil pasando por postformador.

Pasa por el tercer puller o jalador que sirve para que las piezas se mantengan
derechas ya que se controla una buena tension en la pieza.

llustracion 130, perfil en puller 3.
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Pasa por la cortadora para dar la longitud especificada a la pieza, segun este
referenciada en la hoja de liberacién de calidad.

llustracion 131, introduciendo perfil a cortadora.

Sale la pieza de la cortadora para llegar a la banda transportadora donde sera

expulsada a la segunda banda.

llustracion 132, perfil en banda transportadora.
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El operador verifica la pieza si cumple con la longitud requerida en el gauge del cliente.

llustracion 133, validacién de longitud.

Se realiza la inspeccion de apariencia (marcas, grumos, exceso de coating o
pegamento) cumpliendo las especificaciones del cliente.

llustracion 134, realizando inspeccién del perfil.
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Se procede a realizar el empaque en el equipo correspondiente (charolas)

llustracion 135, realizando empaque.

Se cumple con las especificaciones del dibujo del perfil que se arrancO, se pone
muestra a escala de 10X sobre el plano para checar los espesores, longitudes y

posiciones de la geometria del perfil.

llustracion 136, verificando espesores y longitudes del perfil.
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Se manda a laboratorio muestras para elaborar pruebas de 10X, insercién y extraccién
CLD, longitud de la pieza y cédigo laser.

llustracion 137, registro de calidad.

Ya teniendo todos los resultados de calidad el operador se dispone a liberar la primera
pieza ok. Desde el arranque del cabezal hasta la liberacién de la primera pieza se lleva
un tiempo de 14 minutos.

llustracion 138, liberacion de primera pieza.
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Tabla de resultados.

Manejo

Manejo

Tiempo de
cambio

Laboratorio

Programas de
produccién

La responsabilidad
estaba a cargo solo

en al lider del grupo

130 Min.

Carga de trabajo
des balanceada por
operador en cada

actividad

Matriz de secuencia

l6gica

Disefiar una
identificacion visual en
el que comunicara a
todos los operadores el
siguiente perfil para
ejecutar (correr)

60 Min.

Nivelacion de cargas
de trabajo por operador
en las actividades del

cambio de producto

Tabla 13, tabla de resultados.
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Ahora se reduce a 0
minutos el cambio
de Preformador en
tres cambios de
seis en total

Todo el personal en
la linea estan
involucrados en el
préximo cambio de
producto

55%

Nivelacion en la
carga de trabajo a
45 minutos
promedio en las

secciones



Tabla actual de como estan los tiempos balanceados en los cuatro operadores de la
linea de extrusion. De esta forma se llegd al objetivo de 60 minutos en cambio de

herramental.

TIEMPO EN CAMBIO DE HERRAMENTAL

61.00
60 60

59

59.00

58

57.00

55.00

53.00

MINUTOS

51.00

49.00

47.00

45.00
Cabezal Coating/ pegamento Empaque Reporte

Tabla 14, grafica de nuevos tiempos de cambio de herramental.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES.

Conclusiones del proyecto

Hay que mencionar que la globalizacion econémica y comercial es una realidad en
muchos de los sectores econdémicos en todos los paises. Ante esto compafias
empiezan a adoptar nuevas estrategias, ideas y metodologias para ser mas

competitivas.

Sin embargo, esta busqueda enfocada a lo nuevo causa que algunas veces las
compaiiias olviden o no apliguen metodologias que han dado resultados desde hace
afos, aunque hoy en dia reciban poco de mercadotecnia.

En este proyecto se visualizé de maneja especifica y detallada y sobre todo tangible de
una correcta ejecucion de la planeacion de un programa/ proyecto y de cOmo tomar en
cuenta los diversos requerimientos, requisitos que solicita un cliente y de la misma
manera la asignacion de recursos internos y un plan detallado de estrategias con

entregables tangibles a todos los involucrados de dicha organizacion.

Desde el punto de vista de alumno tenemos poco alcance de lo que pasa en la vida
real o mejor dicho en lo practico ya que los conocimientos adquiridos en un aula son
meramente teoricos, pero gracias a estas bases y la complementacion de este proyecto
en una compafia de clase mundial damos una interaccion fortuita en donde nos damos
cuenta de como esta tiene el cuidado de los aspectos financieros y administrativos y

ademas no perder de vista ser competitivos a nivel mundial.

Asi mismo agradecemos a la compafiia Cooper Standard haber abierto las puertas
para poder ayudar y apoyar en una correcta ejecucién de un programa interno y asi
mismo ser beneficiados con la practica y la aplicacion de estas herramientas en la vida

real.
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Recomendaciones

El personal con el que cuentan las lineas de extrusion actualmente domina la operacion
que se le asignd, pero se recomienda dar seguimiento a la capacitacion de este,
generando un estricto control de las operaciones que cada operador domina, asi como
el avance y el tiempo con el que cuenta dentro del area, sobre todo si se diera la
situacion de afadir operadores nuevos a la plantilla. De ser necesario brindar
retroalimentacion para poder mejorar lo que esté dentro de su alcance, asi como

incentivar a los trabajadores al momento de lograr un 6ptimo desempefio.

Experiencia personal y profesional adquirida.

En el transcurso del desarrollo del sistema, conocimos el funcionamiento de la
planificacion de produccion tanto mensual, semanal y diaria el cual usa Cooper

Estandar en el departamento de logistica.

Linea 6
STAEXDOE 31077751

U611 GRC HDR RR 918 mm

STAEXDOS 31082030

VW416 HDR Bright FR 1350 mm

Thursday, November 14, 2019 Page 10 of 25

1118 11/15 1316 11/17  13/18 11419 11/20  13/21 1/22 1323 1124 11/25  11/26  11/27 Comments

STAEXDOS 31082031 ched 700

VW16 HDR Bright RR 950 mm Ho 17

STAEXDOS 31082032

VW416 HDR Black FR 1350 mm

STAEXDOE 31082034

VW416 HDR Black RR 950 mm Hours 203 302

STAEXDO0E 31082035 Sched 1302

VW4 16 RR G Pillar Bright/Black 772

STAEXDOS 31584488 30015746 ched 1285

P552 B'P SC RR 3230mm

STAEXDOE 31584777 30015814 Sched 2350

US540 GRC RR HDR £70mm SMOKER

STAEXDOS 31584778 30015815 ched 6039 3906 3506 3906

CD53% GRC FR HDR 1235mm SMOKER Hours 4956 27 a0 a7

STAEXDOS 31525020 30015813 ched 2504 1876

Tabla 15, plan de producciéon semanal de logisticaNo index entries found..

Aplicar la metodologia Kaizen (mejora continua), asi como las diversas metodologias y
herramientas para contar con procesos mas confiables al mismo tiempo que se

minimiza la variacion en la produccion del producto.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

En este proyecto se obtuvo un determinante aprendizaje tedrico — préactico, pero de
mas peso el practico en la correcta planeacion de un programa en el segmento
automotriz ya que se observaron factores que se deben de considerar y ser cubiertos
por los requerimientos especificos de cliente y ademéas tomar en cuenta la continua
actualizacion de las normas y requisitos antes mencionados del segmento automotriz,

no perdido temas clave como lo son de gran importancia en una correcta ejecucion.

Haciendo una retro prospectiva de los conocimientos adquiridos en el Tecnoldgico se
realiza una correlacion con las herramientas actualmente utilizadas en Cooper
Standard lo cual tedricamente usan las mismas, pero como en toda organizacion

adaptan las propias en su sistema.

Esto es con el fin de asegurar una correcta ejecucién de este e involucrar a toda la
organizacion para un proyecto exitoso ya que en este segmento es demasiado
demandante y de suma importancia, intervienen varios factores como el financiero, de

calidad y manufacturero.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION.

1.-https://www.progressalean.com/que-es-smed/

2.-http://www.tecnicaindustrial.es/TIFrontal/a-2364-reduccion-tiempos-fabricacion-sistema-
smed.aspx

3.-https://ingenieriadeautomocion.wordpress.com/2016/02/16/la-metodologia-smed/

4 .-https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-
industrial/gesti%C3%B3n-y-control-de-calidad/six-sigma/
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CAPITULO 9;: ANEXOS.

Acrénimos.

1.-SMED: cambio de herramental en un digito de minuto.

2.-JIT: Justo en tiempo.

3.-PERFIL: sello automotriz, empaque, goma de caucho.

4.-IATF: norma internacional de la industria automotriz.

5.-AMEF: analisis del modo y efecto de falla.

6.-HOE: hoja de operacién estandar.

7.-OEE: efectividad general del equipo.

8.-USD: dolares.

9.-APQP: planeacion avanzada de la calidad de un producto

10.-CHECK LIST: lista de verificacion.

11.-DADO: herramental con la figura del perfil, sello automotriz.
12.-DENSO: materia prima a base de polimeros.

13.-PREFORMADOR: herramental para dar la posicion y abertura al carrier.
14.-CARRIER: alma metalica que va dentro del sello automotriz.
15.-VISCOSIDAD: es una medida de resistencia a las deformaciones graduales.
16.-TS5: tiempo de vulcanizacion.

17.-COATING: recubrimiento o pintura.

18.-FLOCK: particulas de poliéster que sirve para que la apariencia se vea
aterciopelada.

19.-POSTFORMADOR: herramental que transforma el carrier a una posicion requerida.
20.-PULLER: jalador.

2.-PURGA: vaciar extrusoras y no dejar residuos de materia prima.
22.-GEUGE: escala o calibrador.

23.-10X: escala de medicion de uno a 10.

24.-INSERCION: fuerza al instalar el perfil en la carroceria.
25.-EXTRACION: fuerza al desinstalar el perfil de la carroceria.

26.-CLD: fuerza de compresion.

27.-KAIZEN: es un cambio o una mejora.
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