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Introduccion

* Empresa mexicana elaboradora de marcos y molduras.

 El giro es comercial y consiste en la fabricacion de espejos, gicleés, dleos y litografia para
decoracion.

 Esta en el rango de mediana empresa, contando con un total de 80 empleados.
* El mercado al que atiende es nacional y de exportacion

* Incluye a tiendas departamentales, grandes cadenas comerciales, hoteleria, mueblerias,
tiendas de decoracion y finalmente a clientes especificos o proyectos exclusivos

* Las areas que la conforman son: Compras, recursos humanos, contabilidad, mantenimiento,
produccion y calidad.

 El proceso de produccion inicia con la recepcion de la materia prima, carpinteria, moldeo,
inspeccion. colado. resane. acabado. montaie. empaaue. embaraue v cliente final



I n t rOd u CC i (,) n M u eSt reo Porcentaje de defectos en Resane

Muestreo de produccion del area de Resane

Cantidad producida Defecto Porcentaje de
8-9 am 5 1.75% defectos

9-10 am 21 7.34% Mal resane (18/48) 37.50%

10-11 am 30 10.49% Golpe (25/48) £9 08%

112 pm 38 13.29% 0EF?
Burbuja (3/48) 6.25%

12-1 pm 34 11.89%

34 11.89% Porosidad (2/48) 4.16%
37 12.94% 48 piezas defectuosas

42 14.69%

45 15.73%

Porcentaje de retrabajo en Resane

100.00%

Defectos en el muestreo realizado en el area de Resane.

Piezas totales producidas

Operador Defectos Porcentaje
Mal resane  Golpe Burbuja  Porosidad  deerror
A 3 8 1 0 25.00% Piezas totales con defectos
B 4 7 0 0 22.92%
C 4 2 0 0 12.50%
D 3 4 0 0 14.58% Porcentaje de retrabajo 16.78%
E 0 3 2 0 10.42%
F 4 1 0 2 14.58%




Problematica

Analizando los datos en el muestreo; se profundiza en el

conocimiento del proceso de produccion en las sub-areas de
resane, acabado y montaje.

Puesto que para la empresa es urgente tener conocimiento del
desempeno, pues se regresan productos de las sub-areas de
acabado y montaje hacia resane y no se conoce el porqué de ello,
afectando asi la produccion diaria, siendo el cuello de botella la

sub-area de resane y la razon de este proyecto debido a que es
alli donde se marca el ritmo de produccion.



Planteamiento del problema

Debido a que so6lo fue un muestreo, la empresa bajo estudio requiere obtener la
iInformacion suficiente mediante un analisis de mayor tiempo, para determinar cuales
son las causas potenciales de dichas problematicas y con ello poder elaborar acciones
correctivas, las cuales deberan funcionar de forma que disminuyan o eliminen los
problemas gue causan retrabajos e incrementar las productividad en las primeras horas
de la jornada laboral.

Pregunta de Investigacion
¢, Qué acciones se deben implementar para aumentar la produccion y disminuir los
retrabajos en la subarea de resane?

Objetivo

Implementacion de acciones de mejora a traves de la informacion obtenida y analizada,
para reducir el retrabajo e incrementar la produccion en las primeras horas de la jornada
laboral de la subarea de resane en la empresa bajo estudio.



Metodologia

El objeto bajo estudio fue el proceso de produccion en la sub area de resane.

Los materiales fueron:

La documentacion de procesos de Morales y Muiioz (2019)
Metodologia de las 8D’s de Mello de Lima (2017)
Metodologia de Bosch Inc. (2013)

El procedimiento fue: (Implementado de Agosto — Diciembre del 2019)

D1) formulacion del equipo de proyecto

D2) definicion del problema

D3) implementar acciones de contencion

D4) identificar y verificar la causa raiz

D5) determinar acciones correctivas permanentes

D6) identificar e implementar las acciones correctivas permanentes
D7) prevenir la recurrencia del problema y/o causa raiz

D8) reconocer el esfuerzo del equipo.



Resultados

D1- Formar un equipo de trabajo — (Director de operaciones, calidad y produccién, y dos colaboradores)
D2- Definir la problemética — Dos semanas de toma de datos
Porcentaje de defectos de subarea de resane.

Defecto Porcentaje de defectos
Mal resane 41.40%
Golpe 37.29%
Burbuja 18.60%
Porosidad 2.72%

Porcentaje de retrabajo en resane

Piezas totales producidas 639
Piezas totales con defectos 123
Porcentaje de retrabajo 19.25%

Manteniendo un indice bajo de produccion en las primeras horas de la jornada laboral de 1.75 %. Como en el
muestreo inicial.



D3- Implementacién de acciones de contencion- Debido a la variabilidad en la produccion por los operadores (esto
provocado por la organizacion en el flujo de producto) se implementaron dos acciones de contencidn.

Primera accion de contencidn: Primeras entradas primeras salidas

Segunda accion de contencién: Cambio de operador

A causa de su edad avanzada y nula motivacion en la actividad realizada, arrojando como consecuencia la no

identificacidon de piezas defectuosas en dos semanas consecutivas siendo inaceptable por ser actividades manuales las
realizadas por los operadores.

NOTA: Al operador se le reubicé a una actividad propia de su edad y capacidades con su aprobacién



D4- Identificacion y verificacion de la causa raiz — Se procedié a la tarea de recolectar informacién en el mes
de octubre donde se comprueba la variacion entre lo producido en la subarea de resane con un total de 1496 cuadros
y lo producido en la subarea de montaje un total de 1321 cuadros, lo cual genera una brecha de menos 175 cuadros,
desconociendo su ubicacion, ademas una cantidad de defectos considerable

Defectos del mes de octubre de resane

Defecto Porcentaje de defectos

Mal resane 30.80%
39.16%

Burbuja 24.71%

Porosidad 5.32%

Técnica de 5W+H

GOLPE: Falta de capacitacion en el manejo del producto y |a falta de protecciones en el equipo de transporte.
MAL RESANE: Mala capacitacion; Baja productividad al inicio de jornada, Falta de supervision; y Falta de un stock para
el inicio del dia siguiente (Se decidid atender estas dos causas que representan casi el 70 % de los defectos)

Por ultimo, se analizo la diferencia entre lo que resane produce y lo gue montaje hace, encontrando la inexistente:
Capacitacion en el manejo de producto con retrabajo y No se cuenta con un equipo de transporte especial para el
producto con retrabajo siendo la causa del desconocimiento de los 175 cuadros.



D5-Determinacion de acciones correctivas permanentes - Con las causas raices identificadas se retine el
equipo con las siguientes acciones correctivas:

1) Adaptacién de protecciones al equipo de transporte para disminuir o eliminar el golpe causado al mover los
productos.

2) Capacitacién a los operadores: Para disminuir la gran cantidad de retrabajos debido a dafios y defectos por
causa del mal manejo del producto y resane incorrecto.

3) Implementacidén de un equipo de transporte para el retrabajo: Para disminuir la variacion de lo producido en
las subareas de resane y montaje, debido al extravio de piezas producidas.

4) Implementacidn de stock para inicio de jornada: Para lograr que los operadores tengan producto al llegar a su

estacion de trabajo.

D6-Implementacioén y verificacion de acciones correctivas permanentes:

Accién correctiva 1: Mejora al eqU|po de transporte: Se aplico cinta protectora y adapto fom en los
travesanos laterales




Accion correctiva 2. Capacitacidn a los operadores. Se reunieron el director de operaciones y de calidad y
capacitaron a los operadores de las subareas de resane y acabado; reduciendo el golpe y el mal resane.

Defectos de la subarea de resane después de |la capacitacion

En cuanto al retrabajo se tenia un 19.25% (ultima semana de Agosto) en el diagndstico realizado, teniendo mejoras
en este rubro

Evolucién del porcentaje de retrabajo

e e e e
1292 1496 1128
18.11% 17.58% 8.95%




Accion correctiva 3. Implementacion de un equipo de transporte para el retrabajo- Para la eliminacion
de variacion entre lo que sale de |la subarea de resane y lo que sale en |la subarea de montaje. Con el analisis de
produccion se identifico el total y la diferencia de cuadros producidos en el mes de noviembre.

Diferencia entre produccion resane-montaje.

% Dif. *
Resane Diferencia Absoluta

1496 1321 -175 13.25%

m 1128 1177 s 3%

* Diferencia/produccién de la sub area de menor produccion.

Debido al flujo de produccion se aprecia que a diferencia de antes el area de montaje ahora muestra una
sobreproduccion con relacion a resane, lo cual se puede deber a que esté en proceso de recuperacion de las piezas
rezagadas, las cuales se encontraban en produccién y no se tenia conocimiento.



Accion correctiva 4- Implementacién de stock para inicio de jornada:

Debido a la baja productividad del inicio de jornada (Siendo una forma sencilla de calcularlo; dividir la produccion
deseada diaria entre la jornada de trabajo (9 hrs) estableciendo el stock como la diferencia entre el promedio de

produccion deseada por hora, menos el promedio de produccion durante |la primera hora de |la jornada de trabajo,
ejemplo: Considerando |la produccion del mes de octubre de 1436 cuadros.

. Produccion primer hora = 1436 (0.0175) = 25 cuadros
° Prod. deseada/hr. = 1436/9 = 160 cuadros
. Stock = 160-25= 135 cuadros)

Después de la implementacion del stock para el inicio de jornada se aprecia un incremento en la produccion

Stock para inicio de jornada.




Porcentaje de produccion resane noviembre

56 pm T 15.62%
4-5pm T 12.25%
S4pm EEEEEEEEEE—— 11.28%
2-3pm - 10.70%
2-1pm T 12.34%
1-12pm T 10.22%
I0-11am EEEEEE——— 10.22%
9-10am N 8.10%

8-9am II——— 9.26%

0.00% 2.00% 4.00% 6.00% 8.00% 10.00% 12.00% 14.00% 16.00% 18.00%

Otra manera de ver la mejora; es el incremento de la produccion diaria de 1436 a 1596 cuadros/dia.

NOTA: Al inicio del proyecto se tenia un porcentaje de produccion en la primer hora laboral de 1.75 % subio a 9.26 %



D7- Prevencion de la recurrencia del problema y/o causa raiz. Para evitar recurrencias de las problematicas
gue fueron atacadas por las mejoras, se muestra una serie de acciones:

a) Plan de mantenimiento a equipo de transporte.

b) Stock de materia prima para comenzar las labores diariamente.
c) Capacitacién del personal.

d) Control sobre el producto con retrabajo.

D8- Reconocimiento del esfuerzo del equipo - Se muestra el logro obtenido a través de las mejoras
propuestas e implementadas en la subarea de resane:

a) La produccion se incrementd al inicio de la jornada de un 1.75% a un 9.26%
b) El retrabajo de piezas disminuyd de un 19.25% a un 8.95%
Cumpliéndose el objetivo del proyecto

c) Los tipos de defectos mas criticos atendidos fueron:
a. Golpe, reduciéndose de un 52.08 % a un 10.89 %
b. Mal resane, pasando de un 37.50 % a un 15.84 %

El darles importancia a los logros obtenidos e incentivar a los involucrados de |la forma que mejor considere la empresa
sera muy importante para un mayor involucramiento del personal en la mejora continua de los procesos y productos.



Conclusion

Una vez concluido el proyecto y a partir de cada uno de los resultados obtenidos es posible mencionar el logro del
mismo, cumpliendo con el objetivo propuesto.

Finalmente, la metodologia de las 8 D’S, resulté ser muy practica ya que permitio la mejora del producto estableciendo
una practica estandarizada a seguir buscando centrarse en el origen de cada problema mediante |la determinacion de la
causa raiz para implementar acciones de mejora eficaces.

En consecuencia, cada uno de los productos obtenidos a partir del método implementado, buscan un impacto positivo
sobre el indicador de retrabajo y produccion en la sub darea de resane de la empresa, con ello también se genera una
mejor calidad en el producto final.

Recomendaciones.

Formar un equipo el cual se encargue de llevar acabo futuras acciones de mejora

Realizar nuevos analisis para la identificacion de causas de defectos y estar en un proceso de mejora continua.
Mantenimiento periddico a los equipos de transporte

Capacitacién continua para la prevencion de defectos manuales

A los coordinadores de calidad y produccion dar seguimiento a sus trabajadores para mantener lo logrado.
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