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INTRODUCCION.

La falta de produccion total {(100%) en el movimientc 243 (como se

muestra en la siguiente tabla) nes impulsé a hacer esta investigacion.

La tabla que a continuacidn se muestra en la siguiente pagina describe
las unidades que se deben cubrir por cada departamento, llevando el registro
dia por dia del mes, en la parte inferior se muestra el porcentaje de efectividad
en cada movimiento ¢ linea.

Departamento: 243 E

Fecha: del 28 de agosto al 26 de septiembre de 2000

Total de piezas elaboradas: 12886

Parcentaje: 89%

Meta: 100%
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HIPOTESIS.

Al iniciar la investigacion y conociendo los malos resultados generados
en el movimiento 243 (ver tabla de Daily Production Performance in Units for
Sep 20) que se encuentra al 89% de productividad.

Conociendo algunas de las fallas en esa linea, podemos mencionar

algunas posibles causas que podran generar un parcentaje mas alto.
No se complementd el analisis de tiempos.

Ciclos
Mano de obra

Produccion real

No se proporcionaron disefios en lugares estratégicos.

Layout 2D
Layout 3D

Mesas de trabajo



Las propuestas no se tomaron en cuenta.

Reduccién de cabina
Mesas de trabajo
Bridas

Robaotizacion de |a soldadura.

No hubo tiempo extra.
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PREFACIO.

Al observar en |os reportes mensuales que no se estaban cumpliendo
con las expectativas de produccion del movimiento 243, se estudiaron los
diversos procesos para poder mejorar & incrementar su productividad a través

de |a reduccion de su tiempo de vida.

Los productos del movimiento 243, se tomaron como pilotos con un solo
propdsito: reducir el tiempe de cicle de ensamble del producto y estandarizar el
método para desplegarlo en toda la planta.

Durante la investigacidn se reunieron datos e informacién que

anteriormente fueron procesados en la planta Hoffman de Reynosa.

El estudio se realizé de acuerdo a los procedimientos existentes en el
area del movimiento 243 E y se analizaron las posibles diferencias con respecto

a reportes mensuales que se elaboran ahi mismo.
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CAPITULO 1.

MANUFACTURA SALUDABLE.

Objetivo general: Lograr per medio de la mejora continua y la eliminacién
de desperdicios, proceso sencillos y eficientes que garanticen |a satisfaccion del

cliente y promuevan nuestro crecimiento en el mercado global.

Antecedentes: Manufactura Saludable esta basada en el sistema de
produccion de la Toyota. Emplea sistema como JIT (justo a tiempo), TQM
(administracion total de la calidad), CFM (manufactura de flujo continuo), el
precursor de esta filosofia fue Taiihi Olno iniciando en la industria automotriz y
luego fue adoptada por otras, cobrando gran importancia después de la crisis
petrolera de 1973 siendo usada en la actualidad por muchas empresas en el
mundo como la nuestra,

1.1 OBJETIVOS CLAVE DE LA MANUFACTURA SALUDABLE.
Maximizar la calidad:

Mejora continua usando todos los conocimientos y capacidades
dispcnibles.

12



Minimizar costos:

Tradicional: Precio = Costo + Ganancia.

Manufactura Saludable; Precio - Costo = Ganancia.
Minimizar los tiempos:

Tiempo de ciclo < Tiempo de respuesta para entregar la orden.

La Manufactura Saludable es una de filosofia de manufactura que acorta
el tiempo entre la orden del cliente y el embargque eliminando el desperdicio.
1.2 LA ESTRATEGIA DE LA MANUFACTURA SALUDABLE:

Responde a la demanda exacta del cliente.
Produce la unidad a la vez.

Flujo continuo entre estaciones.

Elimina el desperdicio.

S A

Mejora continuamente.

En junta con el personal de fabricacidn de la linea 7 de Hoffman
mostramos una serie de fotografias en las cuales se observan las condiciones
actuales, en esta junta tratamos de encontrar los desperdicios mas comunes

después de poner en practica la lluvia de ideas, determinamos que los

desperdicios a combatir son |os siguientes:
1. Producir de mas.

2. Retrabajo.

3. Los procesos innecesarios.

13



El movimiento de material innecesario.
El inventario.
El movimiento excesivo.

Las esperas

© ~N o o b

La perdida de creatividad.

En los capitulos siguientes trataremos de poner en practica alguna
herramienta que conocemos como el proceso Kaizen, estas herramientas nos
ayudaran a buscar la solucién a estos problemas y otros gue son muy
particulares.

1.3 KAIZEN.

Kaizen es el proceso de:

“Encontrar y eliminar el desperdicio tan pronto como sea posibie al menor
costo posible”.

Kaizen requiere:

“La mejora continua gradual y persistente por todo el personal y la gerencia’.

Algunas ideas gue resultaron en nuestra junta y que pondremos en
practica para mejora de nuestro departamento son:

1. La implementacion de un cddige de colores para identificar el material de
cada departamento y con esto evitar que se extravie en la planta
asignando un color a cada departamentc desde el momento que se

corta, asi los montacarguistas sabran donde llevarlo.

2. Las herramientas son otro problema en junta aparte trataremos este

problema ya que los pulidores no tienen un lugar donde estar, sé vera

14



también el mantenimiento de los mismos, hacer una programacién este

punto lo estaremos viendo en él capitulo numero 7 de mantenimiento
total productivo.

Los contenedores no son los apropiados, se buscaran contenedores para
hacer méas agil el movimiento del material.

Se acordd fabricar plantillas que ayuden en el armado de la pieza ya que
como sé esta realizando actualmente es una manera artesanal y no se

mantiene una misma calidad, esto lo veremos a detalle en él capituio
numero 8 de automatizacion.

Se observo que se pierde mucho tiempo en el cambio de dados de las
dobladoras, asi como en las soldadoras de punto, buscaremos eficientar
y reducir los tiempos de cambios de proceso y lo podemos observar en él

capitulo numero 4 de tiempos de montaje y preparacion.



CAPITULO 2.

ALCANCE DEL ESTUDIO DEL TRABAJO DE LA LINEA NUMERO 7 DE LA
COMPANIA HOFFMAN PLANTA REYNOSA.

1. Productividad = Produccion resultante / Factores utilizados.

2. Disefio adecuado
Tecnologia iddnea
Calidad requerida
Utilizacion optima de:
Instalaciones Materiales Personal
Métodos y tiempos
Planificacidn

3. Alcance del estudio del trabajo:
a) Son sindnimos de analisis de operaciones.
b) Tecnicas para aumentar la produccién por unidad de tiempo.
¢) Simplificacion del trabajo y en consecuencia reducir el costo por
unidad.

4. Disefo deficiente.
Disefo incorrecto.
Falta de estandarizacion.
Normas de calidad inadecuadas.

Desperdicio de materiales.

16



5. Administracién deficiente.

Variedad excesiva de productos.

Programacion deficiente de la produccién.

6. Métodos deficientes.
Herramientas ¢ maguinas incorrectas.
Uso incorrecto de |1a herramienta.

Distribucion inadecuada.

7. Incompetencia del trabajador.
No dedican todo el tiempo al trabajo.
Accidentes.

Descuidos.

8. Trabajo inteligente, no intenso para cada problema buscar una

solucion, realizar una distribucién de pareto. “El tiempo en el anélisis de

un recurso valioso; no hay que desperdiciarlo en analizar problemas

carentes de importancia”. Muchos problemas son insignificantes.

9. Estudio o ingenieria de métodos: Conjunto de procedimientos

sistematicos para someter a todas las operaciones de trabajo directo ¢

indirecto a un concienzudo escrutinio, con vistas a introducir mejoras que

faciliten mas la realizacidon del trabajo y que permitan que este sea hecho

en el menor tiempo posible y con una menor inversion por unidad

producidas.

17



2.1 ESTUDIO DE TIEMPOS.

Es la técnica de establecer un estandar de tiempo permisible para
realizar una tarea determinada, con base en la medicidon del contenido del
trabajo del método prescrito, con la debida consideracion de |a fatiga y la

demora personales y los retrasos inevitables.

Resumiendo: Alcances del estudio del trabajo, exploracién preliminar:
Indica la conveniencia de realizar un estudio de métodos y medicién de tiempos

basado en los indicadores de productividad, seleccién de problemas
importantes.

2.2 RECOPILACION DE INFORMACION ACTUAL.

Reulne todos los hechos necesarios relacionados con la operacién o el
proceso. Informacion pertinente como cantidad de piezas a producir, programa
de entrega, tiempos de operacidn, instalaciones diversas, capacidad en

maquinaria, materiales, herramientas especiales, puede tener una influencia
importante.

2.3 ANALISIS DE LA OPERACION.

Consiste en analizar todos los elementos productivos y no productivos
con vistas a su mejoramiento, por medio de la formulacion de preguntas acerca
de todos los aspectos operacionales en una cierta estacién de trabajo, en otras
estaciones dependientes de estas y del diseno del producto, se podra proyectar
un centro de trabajo mas eficiente.

18



2.4 DESARROLLO DEL METODO IDEAL.

Una vez que una operacion se ha encontrado necesaria mediante el
analisis de la operacidn, con frecuencia pedra ser mejorada con un analisis mas
profundo. Utilizando los medios adecuados se podra desarrollar el método ideal.

2.5 PRESENTACION E IMPLEMENTACION DEL METODO PROPUESTO.

La aceptacién del método propuesto es muy importante ya que un
método que no se acepta tampoco sea implementado. Una vez aceptado, el
proceso de implementacion del método suele ser un punte clave para el éxito
de! estudio. Se debera contemplar todos los aspectos para asegurar que se

cumpla tal y como se disefio anteriormente.

2.6 ESTUDIO DE TIEMPOS.

El siguiente paso en el procedimiento sistematico consiste en el
establecimiento de estandares de tiempos, esto se puede lograr mediante

cronometracion, sistemas de tiempos predeterminados, datos historicos vy

muestras de trabajo.

2.7 SEGUIMIENTO DEL METODO.

Esta etapa se omite con mayor frecuencia, sin embargo, la

implementacién de un método nunca se debe considerar completa.

El seguimiento se realiza para estar seguro de que se sigue el metodo

conforme a lo propuesto, que los estandares establecidos estan siendo

19



utilizados y gue el nuevo método cuenta con el apoyc de trabajadores,

supervisores y la direccidon de la empresa.

20



CAPITULO 3.

ESTANDARIZACION.

Sin la existencia de estandares de operacion, las posibilidades de mejora

en |los procesos se limitan considerablemente.

Definicién.- Es una forma normativa, ordenada y preestablecido de llevar

a cabo la operacion u cperaciones de un proceso de produccién o servicio.

3.1 DESARROLLO Y MEJORA DE ESTANDARES.

Los estandares de operacién del equipo y herramienta contribuyen a

logran un maximo desempeno con un minimo de desperdicios.

3.2 CICLO DE DESARROLLO.

Estudio y analisis de la operacién actual.

Encontrar problemas de cdmo se hace |a operacion actual.
Desarrollo de nuevos métodos.

Implementacién de nuevos métodos.

Establecimiento formal del estandar.

21



3.3 TRES ELEMENTOS DE UN ESTANDAR DE OPERACION.
Tiempo de ciclo.

Secuencia de operacion.

Cantidad estandar de material en proceso.
3.4 PROCEDIMIENTO PARA IMPLANTACION DE ESTANDARES DE
OPERACION,
Investigacidon y analisis.

Determinar tiempo de ciclo, tiempo de terminacibn por unidad,

procedimiento de operacion y la cantidad estandar de material en procesos.
Preparar las hojas de operaciones estandar.
Dar entrenamiento y seguimiento a la implantacién.

3.5 IDEAS GENERALES PARA MEJORAR LA IMPLANTACION.
Eliminar.
Combinar.
Simpilificar.

3.6 ALGUNAS IDEAS ESPECIFICAS PARA MEJORAR OPERACIONES.
Reubicacién, relocalizacion, redistribucion de operaciones cuando sea

posible.

Analizar y estudia métodos de manejo de materiales.

22



Reduccion de distancias entre operaciones.

3.7 CUESTIONAMIENTOS DE ANALISIS.

¢, Qué problemas existen en el producto?

:Qué se hace?

¢ En donde se hace”

¢, Quién lo hace?

¢, Como lo hace?

¢ Qué dificultades hay al hacerlo?

. Como se podria hacer mejor, mas rapido, mas econdmico o de mas
calidad?

23



3.8 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO.

Diagrama de Proceso
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CAPITULO 4.

TIEMPOS DE MONTAJE Y PREPARACION.

Al hacer referencia a situaciones que se presentan en un gran numero de

plantas generalmente se encuentran respuestas similares.

Diversificacion de productos.
Volumenes bajos de produccion.
Inventarios adecuados a las necesidades.

Estar en condiciones de producir con mayor frecuencia.

Si analizamos €l porque estos aspectos constituyen un problema fuerte,
la respuesta gira en muchas ocasiones alrededor de los tiempos de montaje y
preparaciéon de los equipos y el impacto que estos tienen en la toma de
decisiones operativas de la planta, afectando asi los aspectos mencionados en
&l capitulo anterior.

En la actualidad reducir los tiempos de preparacion puede ser
sumamente importante para mejorar restricciones de capacidad que pudieran
existir en el sistema de manufactura para producir en la frecuencia y cantidades
requeridas por los clientes.
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4.1 DEFINICION DE TIEMPO DE PREPARACION.

Es el tiempo que transcurre desde el momento en que se obtuve la ultima
pieza buena de una corrida hasta que se obtiene la primera pieza buena de la
siguiente corrida, todo lo que sucede en el tiempo desde la ultima unidad buena

“a” hasta la primera unidad buena de “b” (tiempos internos, tiempos externo y
ajustes.

4.2 BENEFICIOS.

Permite fabricar lotes pequefios

Reduce los niveles de inventaric de producto terminado y proceso.
Reduce el espacio fisico requerido.

Aumenta la capacidad productiva real.

Reduce el tiempo de entrega.

Aumenta la flexibilidad de la planta.

Disminuye los desperdicios.

Mejora la forma de hacerlo.

Respuestas rapidas a fluctuaciones de demanda.

4.3 TIEMPOS DE MONTAJE Y PREPARACION.
Pasos conceptuales: para mejorar.

Paso preliminar.

Desglosar e identificar todas las operaciones requeridas en la
preparacion de la maquinaria.
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Paso 1.

Separar {as operaciones internas de las externas en la preparacién de la

maaquinaria.

Paso 2.

Convertir las operaciones internas en operaciones externas.

Paso 3.

Estandarizar para eliminar en la preparacion:

Métodos.
Herramientas.

Maquinas.

Utilice el formato documentando el cambio para identificar y cuantificar

todos y cada una de las actividades realizados durante el cambio.

Documentando el cambio.

TIEMPO
No. ACTIVIDAD TIEMPO DE INTERNAEXTERNA
CORRIDO ACTIVIDAD
1 |Parar prensa 5 5 /
2 |Hablarle a mantenimiento 7 2 /
| 3 |Desconectar eléctricamente 127 120 / )
4 [Traer herramienta 429 2 {
5 |Desmontar dado 474 45 /
6 [Traer dado nuevo 774 300
7 |Montar dado 1047 300
| 8 |Ajustar dado 1076 2
9 |Hacer primers pieza buena 1141 5
| 10 |Liberacion maguina por calidad) 1144 2
TOTAL 1144
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Pasc 4.

Transcriba las actividades del formato documentando el cambio en la

ayuda visualQuick Set Up, asi como sus tiempos individuales, los cuales se

anotan en una tarjeta autoaderible amarilla y se instalan en la columna

correspondiente al tipo de actividad.

TIEMPO Y TIPO
No. ACTIVIDAD DE ACTIVIDADES
INTERNASEXTERNAS
1 5
2 3
3 3
4 4
5 2
B 6
TOTAL
Paso 5.

Defina el tiempo de cambio sumando los tiempos individuales internos y

externcs.
TIEMPO Y TIPO
No. ACTIVIDAD DE ACTIVIDADES
INTERNAS EXTERNAS
1 5
2 3
3 3
4 4 —
5 2
6 6
TOTAL 12 11
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Paso6.

Fin de la documentacion del proceso actual.

Nombre de la N
operacion
Maguina
Personal
Situacion Actual

Tiempo y tipo Describa coma Nuevo
No |Actividad| de actividades _ Procedimiento
InterngExterna CambiarMejorarEliminarMejorar|interna |Externa
|-E |Interna Externa

Convertir internas en externas.

Antes.

. BE0S Huevo

‘Qﬁriﬁ \iieiﬂ
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Despues.
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4.4 RESPONSABILIDAD DE LA REDUCCION.

La responsabilidad de la reduccion debe de recaer en un equipo formado

basicamente y de preferencia por:

Personal directamente relacionados con la operacion.
QOperadores de |la produccién.
Técnicos de mantenimiento.

Ingenieros industriales y de disefio.
Lider del equipe.

4.5 PROGRAMA DE REDUCCION.
Acciones preliminares:
Apoyo de la alta direccién.

Comité de la administracion media.

Ingenieria de procesos y herramientas.
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Manufactura.
Ingenieria industrial.
Control de produccion.
Mantenimiento.
Contabilidad.

Programa de reduccion.

Seleccionar un equipo de trabajo.
Administrador de proyecto.
Expertos de planta.

Supervisor de produccion.
Personal de produccion.
Operarios.

Representantes de los departamentos involucrados.

4.6 TIEMPOS DE MONTAJE Y PREPARACION.
Programa de reduccién.

* Administrar el tiempo y la mano de obra.
Asignacion de responsabilidades.
Definir acciones especificas a seguir.
Definir cargos de trabajo.
Detallar participacion de departamentos de apoyo.

Crear estructura para reporte de avances.

* Herramientas.
Graficas de Gantt.

Graficas de camino critico.



* Camunicar resultados.

Retroalimentacién a la alta administracion.

Planeacién por objetivos.

*Ventajas.
Involucramiento del personal.
Motivacion personal.
Obtencidon de mas y mejores ideas.
Establecimientos de objetivos realistas.

Mejor control del proyecto.

* Seleccionar area de mejora.
Seleccionar una familia de productos.
Seleccionar un grupo del area.
Identificar y clasificar herramental necesario para las maguinas.
Buscar estandarizar procesos de montaje.
Analizar posibles cambios para reducir tiempos.

Seleccionar un grupo de maqguinas y un grupo de productos en los que
se puedan efectuar los cambios.

* Criterios de seleccion de grupos de maquinas.

Tiempos y gastos minimas para analizar las herramientas que se van a
estandarizar.

Elegir areas de personal que pueda involucrarse en el procesc del
cambio.

Ubicacion ventajosa de la maquina.

Exista evidencia de problemas de trafico de material debide al tiempo de
preparacion de la maquina.
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* Consideraciones generales.

Se recomienda una filmacion para el analisis.

Se recomienda que el operario que realice la preparacidn durante la
filmacion sea €l mas diestro en la operacién.

El operaric que sea seleccionado debe entender la afinidad de la
filmacion.

El grupo de trabajo debe estar capacitado en la metodologia de
reduccion de tiempos de preparacion.

Debe proporcionarse |la participacidén activa de todos los miembros del
grupo.

El apoyo de niveles superiores es indispensable.

El sindicato debe estar enterado de la finalidad del estudio.

Se debe tener |a estrategia global del proceso de mejoramiento continuo.

* Error mas comun.

“Invertir sumas considerables en dispositivos altamente economizadores
si fuese utilizados, pero que rara vez se usaran”.
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CAPITULO 5.

ORGANIZACION DEL PISO DE FABRICACION.

Es sabido de todos que uno de los grandes desperdicios de recursos es
por la falta de organizacion en el piso y/o la distribucion adecuada en |a planta,
en nuestra linea de accesorios del movimiento 243 E en la planta Hoffman

Reynosa no es la excepcion como se muestra en una serie fotos que
anexamos.

Parte del problema, parte en que desperdiciamos recursos en actividades
ajenas a la produccion:

Expeditando materiales.
Buscando materiales.
Seleccionando material utilizable.

Transportando materiales.

5.1 DISTRIBUCION DE PLANTA.

Es el diseno de la localizacion / distribucion fisica de los equipos y

servicios de apoyo para unc o varios procesos con el objetivo de facilitar la
operacion.

34



El disefo se define utilizando criterios a cumplir; los criterios representan
las necesidades mas importantes a satisfacer. Sin duda una de las necesidades
mas importantes en la linea 243 E en la compafiia Hoffman es la de orden y

limpieza, ya que llevandola a cabo obtenemos;
1. Motivacion del personal a producir con calidad.

2. Evita perdida de tiempo por tener que encontrar herramientas,
accesorios o materiales.

3. Facilita él trafico de personal y de materiales.

4. Expone los problemas de calidad obsoletos, materiales defectuosos,
etc.

A continuacion se mostraran fotografias que hacen referencia a los
criterios a cumplir; que representan las necesidades mas importantes a

satisfacer en la linea 7 en la compania Hoffman.

I

Los materiales v mesas de trabajo estan dentro del area de trafico del

perscnal.



E! buen trafico de producto terminado y materiales es necesario para la

fluidez de los procesos.

Al detectar materiales defectuosos expone |os problemas de calidad del

departamento ademas de la organizacién visualizando las tarimas y racks de

material aceptable.
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La mala organizacion en materiales defectuosos, materiales aceptabies,
racks de dados, mesas de trabajo y articulos de limpieza se conjugan para

entorpecer él trafico de la gente y materiales.

El trafico del personal debe de ser seguro y los materiales dentro del

area permitida.
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Encontrar herramienta que se utiliza en esta area debe ser rapido y

seguro.

Los objetivos y reportes deben de ser claros y visibles, de ser asi se

ahorra tiempo el trabajador.
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Capitulo 6.

ADMINISTRACION VISUAL.

Existe una necesidad esencial y basica de la comunicacion visual dentro

de los sistemas de manufactura, comunicaciéon visual es una expresién de
visibilidad.

6.1 FACTORES QUE SE DEBEN ADMINISTRAR VISUALMENTE.

Ambiente de equipo de trabajo.

Documentacion visual.

Control visual de la produccion.

Indicadores de desempefio.

6.2 OBJETIVOS DE LA ADMINISTRACION VISUAL.

Estandarizar el grade de percepcidn visual de las variables a controlar en
el trabajo.

Facilitar la obtencion de informacidn sobre variables de [os procesos que

se desarrollan en el piso de trabajo por medio de la inspeccion visual dei area.
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Medir el grado de percepcién de las variables de contrel de piso de
trabajo por medio de la inspeccion visual.

6.3 CARACTERISTICAS QUE DEBEN POSEER LOS APOYOS VISUALES.

Independencia.
Fiabilidad.
Instantaniedad.
Objetividad.
Universalidad.

6.4 METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION Y DESARROLLO
CONTINUO DE UN SISTEMA DE ADMINISTRACION VISUAL.

Cultura organizacional de cambio.

Obtencion de variables globales de |la organizacian.

Determinar variables locales.

Determinar las caracteristicas que deben poseer las variables de administracién
visual.

Medicion de las variables.

Reporte y verificacion de los indices de las variables.

Integracion del sistema.

Medicidn periddica de los indices.

Retroalimentacion, ajustes y correcciones.
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6.5 AMBIENTE DEL EQUIPO DE TRABAJO.

Identificacion del &rea o territorio.

Ejemplo:

Area de: ensamble 1. 243E
Unidad: 15
Supervisores: Jorge Pérez y Juan Sanchez.
Actividades: montado de bridas en el cuerpo.
Equipo A: José Louis Yanez.

Equipo B: Vinicio Garcia.

6.6 DESCRIPCION DE ACTIVIDADES, RECURSQOS
RESPONSABILIDADES.

Ejemplo:

Linea de ensamble final.
Capacidad: 15000 unidades / mes.
Tiempo de ensamble: 16 hrs.
Tiempo de entrega: 15 dias.
Numero de pasocs: 4
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6.7 IDENTIFICACION DEL EQUIPO DE TRABAJO.

LINEAS Y SENALES.

R

if

s L

3

PARTES BUENAS

CONTROL VISUAL DE LA PRODUCCION.

0 S S U R

W. L P.

ORDEN No. e —

DEPT.

MATERIAL RECICLABLE

!
CDESCRIPCION .

1CANT!9AD e FECHA .

BARTES MALAS

e e e

e

i
i
i
i
i
!
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CONTROL VISUAL DE LA CALIDAD.

. FatLul oy
fie I

Wit
YE, Ml
B TGS o

CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO.

PARYE #

CANT. EN TARIMA

DEPARTAMENTO #

LOCACION

ORDEN #

IDENTIFICACION DE INVENTARIO Y MATERIAL EN PROCESO.

CONTEREDORES

LE BCRAE

CILIET s
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MONITORES DE SENALES DE LA MAQUINARIA

REGISTRO DE PROBLEMAS.

IDENTIFICACION DE HERRAMIENTAS.

AREA TECNICA.
AREAS DE COMUNICACION Y DESCANSO.

AREA DE INFORMACION E INSTRUCCIONES.
AREA PARA EQUIPO DE LIMPIEZA.
INSTRUCCIONES DE MANUFACTURA.
SECUENCIA DE LA PRODUCCION.
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO.
INDICADORES DE DESEMPENO.
Ejemplo;
Objetivos.
Actividades.

Mision.

Proyectos.
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INDICADORES DE DESEMPENQ DE CLASE MUNDIAL.

Ejemplo:

Niveles de desperdicio.
Rechazos del cliente.
Entregas a tiempo.

Crecimiento de ventas.
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CAPITULO 7.

MANTENIMIENTO TOTAL PRODUCTIVO.

7.1 CUIDADO TOTAL DE EQUIPO Y HERRAMENTAL.

Maximizar efectividad.

Toda la vida de los equipos.

Involucrar a otros departamentos.

Apayo de la administracién.

Autonomia operativa de cuidado del equipo.
Eficiencia economica.

Sistema de cuidado total.

0 N O ;A W N =

Sistema de participacién auténoma.

7.2 MEJORANDO LA EFECTIVIDAD DEL EQUIPO.

1. Tiempo parado.
2. Velocidad.
3. Defectos.
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7.3 REQUERIMIENTOS BASICOS PARA LA ELIMINACION DE PAROS Y
BAJAS EN EQUIPOS.

. Mantener las condiciones basicas del equipo.

Mantener y adherirse a las condiciones basicas de operaciones del
equipo.

Reconstruccidén de equipo deteriorado.

4. Corregir los problemas de disefio de equipo.

Mejorar las habilidades para mantenimiento y operacion del equipo.

7.4 PROBLEMAS POTENCIALES EN LA OPERACION DE LA MAQUINARIA
Y EQUIPO.

S A

No se siguen estandares.

No se verifica el deterioro.

No hay suficiente habilidad.
Negligencia de condiciones basicas.
Disefios inadecuados del equipo.

7.5 SOPORTE PARA LOGRAR LOS REQUERIMIENTOS BASICOS DEL
EQUIPO.

S I

Informacion basica y operacional del equipo.

Sistemas de suministro y refacciones.

Informacion histdérica de mantenimiento de equipo.

Confiabilidad en la reparacién de |las partes y talleres de fabricacion.

Plantacidn de las actividades de mantenimientoe programado.
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7.6 ACTIVIDADES DEL MANTENIMIENTO.

Programaciéon del mantenimiento.
Analisis de causas.

Eliminar causas repetitivas.

AW N o=

Desarrollar métodos de mantenimiento.

7.7 ACTIVIDADES DE INGENIERIA.

1. Seleccién de equipo.
2. Estudios de costos.

3. Desarrollo de tecnologia.

7.8 ACTIVIDADES DE PRODUCCION.

Revisién al inicic de cada operacion.
Lubricacion.

Reparacion de problemas pequenos.
Diagnosticar el equipo.

g A w N =

Mantenimienio autonomo.

7.9 ACTIVIDADES RELACIONADAS CON LAS INTERACCIONES ENTRE
AREAS.

* Mantenimiento e ingenieria:

1. Procedimientos de mantenimientc de equipo nuevo.

2. Proporcionar datos historicos del comportamiento del equipo.
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* Mantenimiento y produccién:
1. Capacitacion a operadores.
2. Registrar problemas

* Ingenieria y produccion:
1. Participacion en el desarrollo de métodes de produccion.

2. Proporcionar a ingenieria datos del equipo y proceso.

* Mantenimiento, ingenieria y produccion:

Evaluacidn del programa de cuidado total de equipo y herramental.

7.10 MANTENIMIENTO AUTONOMO.

Limpieza inicial.
Eliminacidon de problemas frecuentes.
Desarrollo de estandares.

Revisién total.

o 0N =

Administracion y control.

7.11 MEDIDAS DE EFECTIVIDAD.

1. Disponibilidad.
2. Desempefio.
3. Calidad.
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CAPITULO 8.

AUTOMATIZACION.

Automatizacion se define como el uso de mecanismos, herramientas o

sistemas para la deteccidn de problemas instantaneamente o en el momento en
gue ocurren.

8.1 ;COMO SE LOGRA?

Se utilizan mecanismos a prueba de error llamados en japonés “poka
yoke”.

Poka: que cualguiera puede hacer.

Yoke: prueba.
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8.2 CLASIFICACION DE METODOS.

Prevencion:
Eliminacién de errores.
Reemplazo de errores.

Reduccion de errores.

Minimizacion:

Detectar errores.

Mitigar errores.

8.3 FUNCIONES PRINCIPALES.

1. Inspeccion.

2. Realimentacién y accion inmediata en situaciones como:

Fuentes de errores.

Paro de operaciones.

8.4 FUNCIONES BASICAS Y ACCIONES.

1. Paro.
2. Control.

3. Prevencion y alerta.

1490487
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8.5 CONSIDERACIONES GENERALES EN EL USO DE ESTOS
MECANISMOS.

1. ldentificacién clara de la situacién.
2. Disponibilidad de una forma facil para detectar desviaciones.
3. Disponibilidad del mecanismo.

8.6 RELACIONES CAUSALES ENTRE PROBLEMAS OPERATIVOS Y
ERRORES HUMANOS.

Problemas Errores mat mal ignorar

Operativos humanos intencicnal | entendide | olvidado |identificado [ novatez | reglas | lentitud { sorpresa
Se omitié el procesar * > ™ * * * ’
Problemas al procesar ** -~ * * > ** -
Problemas al instalar partes * * - = ~
Partes / Piezas faltantes ** * * * *
Piezas incorrectas = ™ > bl -
Procesando el material incorrecta - bl * * =
Operacién inadecuada del equipo * i
Problema de ajuste * * » wx . " N N
Mai montaje * .
Accesorios inadecuados * *

** alta retacion

* relacion



CAPITULO 9.

MOTIVACION.

Encuestas realizadas en companias importantes del mundo revelan que
el 95% de sus equipos directivos y personal les faltaba motivacion. Motivar a
otras personas es la tarea administrativa mas importante que existe, todo el

mundo necesita y quiere estar motivado, motivar implica la habilidad para:

1. Poner el glemplo.

2. Desafiar.

3. Fomentar.

4. Obtener retroalimentacion.
5. Involucrarse.

6. Delegar.

7. Desarrollar.

8. Entrenar.



9. Informar.

10. Resumir,

11. Ofrecer una recompensa justa.

9.1 DEFINICION DE MOTIVACION.,

La motivacion es el conjunto de factores conscientes e inconscientes que

determinan una conducta, es dar un motivo para realizar alguna cosa.

9.2 DIFERENCIA ENTRE MOTIVACION Y MANIPUACION.

Motivacion.

Convencer a alguien que debe de hacer algo porque €l quiere o le
conviene hacerlo.

Actitud.

Tiene que ver en como pensamos y sentimos las
cosas. Creencia y actitud sobre la vida sea positiva o negativa.

Incentivo.

Ocurre cuando una persona © grupo de ellas recibe
recompensa por una actividad cumplida o terminada.
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Manipulacién.

Convencer a alguien que debe hacer algo porgue yo quiero que lo haga.

9.3 REGLAS DE LA MOTIVACION.

1.

Tenemos que sentirnos motivades para poder motivar.
La motivacion requiere de una meta clara y especifica.
La motivacion ya establecida no es eterna.

La motivacion requiere de reconocimiento.

La participacion es motivacion.

Ver nuestro progreso nos motiva.

. El desafio nos motiva siempre y cuando podamos ganar.

Todos tenemos una mecha de motivacion.

Pertenecer a un grupo nos motiva.

9.4 CAUSAS PRINCIPALES DE LA DESMOTIVACION.

1.

2.

Falta de confianza.

La preocupacion.



. Las opiniones negativas.

Un sentimiento “aqui no hay futuro”.

No sentirse importante.

No saber que es o que esta pasando.

Reconocimiento falso.



CAPITULO 10.

OPTIMIZACION.

Desde el punto de vista de un ingeniero, una decision es una
recomendacion para el mejor disefio u operacion de un determinado sistema ¢
proceso de ingenieria, de manera que se reduzcan al minimo los costos o que
las ganancias se eleven al maximo.

Al emplear él termino mejor se implica que se dispone de un conjunto o

eleccion de cursos alternativos de accion para tomar una decision.

El termino optimo se usa generalmente para detonar maximoe y minimo y
el proceso general de maximacion y minimacion se denomina optimizacion.

El ingeniero industrial no solo trata problemas de optimizacion en el
disefic de sistemas industriales y de servicio, si no también los de fabricacion y

operacidn de estos sistemas una vez que estén disefados.



10.1 ELEMENTOS CLAVE DE UN ESTUDIO DE OPTIMIZACION.

Los elementos clave de un estudio de optimizacién son los siguientes:

1. Definicién del limite del sistema.

2. Criterios.

3. Variables independientes de decision.

4  Variables incontrolables.

10.2 CRITERIOS.

Los criterios que se emplean en un estudio de optimizacion se relacionan
con las medidas de efectividad que se usan para comparar diferentes
alternativas. L.a mayoria de los estudios de optimizacidon comprendes varias
medidas de efectividad.

Siempre que se determina un conjunto de objetivos o criterios en un
estudio de optimizacion, el supervisor de linea, a fin de maximizar la produccion
de esta, desea contar con corridas de produccién mas largas e interrumpidas
que reduzcan al minimo los cambios de color y de partes en la linea lo que
origina un gran inventario de pocas partes diferentes pintadas y de pocos
colores.
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10.3 VARIABLES INDEPENDIENTES DE DECISION.

Es indispensable hacer una distincidén entre las entradas e insumos, que
se dan constantes respecto al estudio de optimizacion y las variables de
decisidbn que son las diferentes alternativas en investigacion. Una eleccion
deficiente o inadecuada de |as variables de decisidon podria desviar el resultado
de estudio de optimizacién y producir resultados erroneos. Las alternativas que
no se tienen en cuenta no se pueden usar, aun cuando se sepa que son
convenientes.

10.4 VARIABLES INCONTROLABLES.

Estas variables tienen por efecto sobre las operaciones del sistema.
Estas no estan bajo control administrativo, pero pueden cambiar y afectar el
comportamiento del sistema gue se estudia. Por ejemplo, en el sistema de linea
de pintura, las descomposturas del equipo y el abstencionismo de trabajadores
alternan la operacion y la productividad de |a linea.

Se tienen que dar tolerancias correctas para estas variables
incontrolables cuando se estén llegando a una solucion optima. Si no se hace

esto se propician politicas que no se pueden implantar.

10.5 PROPOSITO DE UN ESTUDIO DE OPTIMIZACION.

El propdsito fundamental de todos los estudios de optimizacién no
siempre consiste en tratar de determinar la verdadera operaciéon optima del
sistema. En la practica, algunos de los beneficios primarios se asocian con el
conocimiento del sistema que se estudia y con la descripcion cuantitativa de
este en términos de tablas, graficas, programas de computadora 0 ecuaciones

matematicas.
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Un estudio de optimizacion permite identificar variables importantes en €l
sistema y sugiere maneras de manejarias efectivamente. También sefiala areas

en que se reguiere un conocimiento mas profundo del sistema.

10.6 CLASIFICACION DE PROBLEMAS DE OPTIMIZACION.
Es posible clasificar los problemas de optimizacidn baséandose en la
naturaleza de la funcion del objetivo y las restricciones del sistema. La

clasificacion es |a siguiente:

* Irrestrictos.

Con una variable.

Con varias variables.

* Restringidos.

10.7 METODOS PARA RESOLVER LOS PROBLEMAS DE OPTIMIZACION.

Algunos de problemas de ingenieria no tienen un metodo unico que sea
el mejor para resolverlos, por lo tanto se dispone de muchos algoritmos para

resolver problemas, que basicamente se dividen en tres:
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