.-'-3' RENIECYT

Interdisciplinary Congress of Renewable Energies - Industrial Maintenance - Mechatronics and Informatics

Booklets |7oz902 CONACYT

RENIECYT - LATINDEX - Research Gate - DULCINEA - CLASE - Sudoc - HISPANA - SHERPA UNIVERSIA - Google Scholar DOI - REDIB - Mendeley - DIALNET - ROAD - ORCID

ECORFAN

Title: El sistema ANDON, como herramienta fundamental para disminuir el tiempo de
respuesta y eliminar los defectos en linea de panel

Authors: MARTINEZ-HERNANDELZ, Julio Cesar, CRUZ-SOLIS, Edgar Jesiis, HERNANDEL-
LUNA, Aldo y HERNANDEZ-HILARIO, Raymundo

Editorial label ECORFAN: 607-8695 Pages: 14
BCIERMMI Control Number: 2020-04 RNA: 03-2010-032610115700-14

BCIERMMI Classification (2020): 211020-0004

ECORFAN-México, S.C. Holdings

143 — 50 Itzopan Street .
. P Mexico olombia Guatemala
La Florida, Ecatepec Municipality

Mexico State, 55120 Zipcode Bolivia Democra tic
Phone: +52 | 55 6159 2296 www.ecorfan.or'g Spain El Salvador Seplte

Skype: ecorfan-mexico.s.c.
E-mail: contacto@ecorfan.org Ecuador Taiwan of Congo

Facebook: ECORFAN-México S. C.

Twitter: @EcorfanC

Peru Paraguay Nicaragua



RESUMEN

INTRODUCCION

MARCO TEORICO

METODOLOGIA

RESULTADOS

CONCLUSION

BIBLIOGRAFIA

El tiempo es considerado como un elemento fundamental en cualquier tipo
de industria, las empresas que no puedan mejorar sus procesos a través de

la reduccion de tiempos de espera o tiempos muertos, sufren de graves
afectaciones en su operacion diaria.

La empresa en estudio, presenta graves problemas en la linea de panel, tal
es el caso de piezas defectuosas, hojas delaminadas, mal corte, derrame de
recubrimiento, rompimiento de papel, por lo tanto solo el 71% del tiempo
es productivo.

Se decide Implementar un sistema ANDON, mediante el analisis,

identificacion y reconocimiento de los defectos presentes en el proceso de
produccion con la finalidad de reducir un 23% de tiempo muerto.
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INTRODUCCION

Actualmente todas las empresas buscan conservar la calidad del producto final de
Una manera mas segura y economica.

La empresa en estudio, es una de las muchas companias en México que se
encargan en producir embalaje secundario con la finalidad de proteger el
producto final durante su traslado del sitio de produccion al sitio de consumo.

El trabajo se relaciona con sefales visuales y de audio que se identifican y
entienden con facilidad, a través de la implementacion de este sistema se

establecera una comunicacion mas facil.




71 MARCO TEORICO

En los anos 70 nace el sistema
ANDON en Japon, que significa
luz el cual con el paso del tiempo
lo acunaron como un sindnimo
de sistemas para disminucion de
tiempos muertos




METODOLOGIA

SISTEMA .
ANDON SEGUIMIENTO
1 3
SITUACION ACTUAL IMPLEMENTAR
UN SISTEMA
ANDON

.
ANALISISE
IDENTIFICACION
DE LAS
PROBLEMATICAS




2 DIAGNOSTICO DE LA PROBLEMATICA
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7 ANALISISE
IDENTIFICACION DE LAS
PROBLEMATICAS

Diagrama de pareto - Defectos
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/' IMPLAMENTAR UN SISTEMA ANDON

Descripcion del defecto: El defecto se presenta cuando en la linea
el material (Core o papel) se descalibra, y el Unico que le puede dar
solucion es lider. En ocasiones no se percatan al momento hasta
que el operador les indique.

Sistema implementado: Se implemento un boton pulsador en
con junto de una ayuda auditiva.

Impacto del sistema: Se obtuvo una disminucion de tiempo vy
scrap. Esta alarma tendra como principal funcion dar aviso al lider
de la linea para la correccion inmediata de este error.

YC-P22XPM
Series

S
L 23.05mm

| 23.05mm

Color Options: 6V /20mA
e H
24V / 20mA

Bore or Gaugo Diameter: 120V / 15mA
21.90mm 220V / 10mA

Voltage Options:



Descripcion del defecto: Siendo el segundo proceso con
mayor numero de errores, se le conoce como delaminacion del
material ya que cuando no se suministra suficiente material
(pegamento) este no aplica lo necesario y el producto que sale
no obtiene la suficiente rigidez.

Sistema implementado: El sistema consta de un sensor y un
electro valvula, como principal funcion es que cuando el
pegamento ya esta en el punto optimo, esta se habra o sierre
automaticamente.

Impacto del sistema: Despues de implementar este sistema
se logro una disminucion de scrap y aumento en produccion.




Descripcion del defecto: se tenia que vigilar de manera
manual el deposito del recubrimiento, pues la pintura se
derrama y como consecuencia contrae pérdida economica,
tiempo muerto para llevar a cabo la limpieza y retraso en el
pedido del cliente

Sistema implementado: se contemplo la instalacion de una
alarma, un sensor de proximidad y un electro valvula

Impacto del sistema: alerta cuando esté a punto de ser
llenado el recipiente y este cierre de manera autonoma, asi
como el poder visualizar los niveles del deposito y controlar el
suministro del recubrimiento de manera automatica sin causar
ninguna afectacion al proceso y al producto
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CONCLUSION

Lean Manufacturing es una filosofia
que busca la reduccion de todo aquello
que no agrega valor al producto,
obteniendo una mayor eficiencia en el
sistema productivo, disminuyendo los
costos de produccion, logrando una
ventaja competitiva en calidad,
flexibilidad y cumplimiento.

S€ Incremento la proauctividad en un
32.12 %.

La programacion de horas extras para
alcanzar las metas de produccion diaria
se minimizo en un 79.95%.

Se elimina el habito de a correccion
tardia de problemas basandose en un
reporte.

Los operadores de la linea de panel
pueden resolver fallas de manera
inmediata.

Este proyecto fue desarrollado a traves
de la linea de investigacion “Ingenieria

F »
Tarnnlacia 2 lnAdiicetria”
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