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Resumen

El presente proyecto consistid en la aplicacion de de la
metodologia para la solucion de problemas de las 8
D’s; en una planta de pegazulejo; que presentaba
problemas de fluidez del material en la etapa de
doscificacion de materias primas por apelmazamiento
de un aditivo observable mediante el monitoreo y
seguimiento de graficos de control, este problema no
permitia un proceso continuo; e implicaba la presencia
de tiempos muertos debidos al paro de la linea de
produccion. El desarrollo implico ademas de la
formacion de circulos de calidad, la generacion de
tormentas de ideas, la recoleccion de datos y el
procesamiento  estadistico que fundamenta las
propuestas de mejora que se implementaron como
acciones de contencién y acciones de correccién que
permitieron reducir paros por esta problemética mejorar
en un 92.72% la fluidez, reduciendo costos e
incrementando la produccion.

Optimizacion, pegazulejo, 8 disciplinas

Abstract

The present project consisted of the application of the
methodology for the solution of problems of the 8
Disciplines; In a pegazulejo plant; Which presented
problems of fluidity of the material in the dosage stage
of raw materials by caking an observable additive by
monitoring and tracking control charts, this problem did
not allow a continuous process; And implied the
presence of dead times due to the stoppage of the
production line. The development also implied the
formation of quality circles, the generation of
brainstorming, the data collection and the statistical
processing that underlies the improvement proposals that
were implemented as containment actions and corrective
actions that allowed to reduce stoppages by this 92.72%
improve fluency, reducing costs and increasing
production.

Optimization, pegazulejo, 8 disciplinas
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Introduccion

En la Planta de Pegazulejo, existen dos tolvas
de aditivo, en donde el aditivo se apelmaza
dificultando la fluidez al siguiente sub-
proceso que es un mezclador de materias
primas, por lo tanto, originando paros en la
linea de produccion y demoras, ocasionando
no cumplir con la produccion establecida.

En la cabina de control de la planta de
pegazulejo, existe un sistema de monitoreo,
medicion, supervision y control de datos en el
que se visualizan los valores de las variables
relacionadas con la materia prima que se
deben mantener de acuerdo a la calidad del
producto en tiempo real deteniéndolo
automaticamente cuando estas salen de
especificacion; este sistema muestra en su
historial de paros que un aditivo tenia
dificultades al momento de estarse

dosificando apelmazéndose siendo este un
punto de ajuste del sistema de control
automatico al presentar inestabilidad el
proceso.

Figura 1 Sistema de Control Automatico

Fuente: Empresa (2017)

En la solucion de esta problematica se
utilizaron las 8D’s (Ocho disciplinas) que
permitieron reducir la problemaética alrededor
del 93%. Esta metodologia se emplea en el
analisis y solucion de problemas, como parte
de la mejora continua (Montafio, 2016).
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Justificacion

Este proyecto nace ante la necesidad de
aplicar una metodologia para la solucion de la
probematica por la presencia de paros en la
linea de produccion de pegazulejo y demoras,
que implicaba no cumplir con la produccion
establecida.

Se llegaron a perder més de 10 horas
de produccion al mes dejandose de percibir
alredor de 360,000 pesos mensuales, teniendo
110 paros al mes sin producir 2200 bultos
por hora.

Problema

La empresa tenia una problematica
relacionada con el apelmazamiento de
materias primas empleadas (cemento blanco,
cemento gris, carbonato de calcio, aditivos,
resinas y cal) en la etapa de doscificacion del
proceso para la elaboracion de pegazulejo.
Esta situacion implicaba paros del proceso a
que debe ser continuo al identificarse
desviaciones en las especificaciones lo cual se
veia reflejado en los costos de produccion por
la baja produccién al dejar de producir
toneladas con respecto a su capacidad de
produccion. Lo que potencialmente implicaba
la perdida de mercado ante la competencia,
ingresos asi como empleos al dejar de ser
rentable.

Figura 2 Doscificacion de Materias Primas

Fuente: Empresa (2016)
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Hipotesis - D2. Definir el problema. En esta

La metodologia de las 8 disciplinas aplicada a
la solucion de problemas en la industria
automotriz permitird solucionar la
problematica presentada en la dosificacion de
materias primas de una empresa de
Pegazulejo.

Objetivos
Objetivo General

Aplicar la metodologia de las 8D’s en el
analisis de los tiempos muertos existentes en
cada paro de la linea de produccién, para
mejorar la fluidez en el proceso y la calidad
del producto.

Objetivos especificos

— Formar un equipo con personal expert
para integrar un circulo de calidad que
proponga acciones contenedoras vy
correctivas al problema

— Proponer una accion contenedora para
la solucion del problema en el corto
plazo.

— Proponer una accién corrective para la
solucién del problema de manera
definitiva y de bajo costo.

Marco Teérico

De acurdo con Montario (2016) el proceso de
solucion de problemas con la metodologia de
las 8 D’s consite en la ejecucion de las
siguientes disciplinas:

- D1. Equipo de trabajo de expertos.
Se inicia con la formacion de un equipo de
calidad multidisciplinario con experiencia en
el tema.
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segunda fase, se hace una descripcion
detallada del problema a resolver entre todos
los miembros.

- D3. Implementacion de Acciones de
Contencion. Se propone una solucion
provisional, que evitara que el problema
crezca afectando mas el proceso

- D4. Analisis de la Causa Raiz. En ésta
disciplina se busca la causa del problema
mediante el uso de herramientas estadisticas y
de calidad.

- D5. Determinacion de Acciones
Correctivas. Después de el anélisis de la causa
raiz, se implemente una mejora o solucién a
la problematica encontrada que esta afectando
el proceso.

- D6. Implementacion  Accién
Correctiva. Definidas las posibles acciones
correctivas, es el momento de implementarlas
y llevar un control para verificar que la
solucion planteada ha sido la correcta a elegir,
asi como evitar que se siga manifestando la
problematica.

- D7. Prevencién de Reincidencia del
Problema. Al hacer una mejora y/o solucién
de un problema, se pueden presentar fallos
similares, por lo tanto se debe monitorear el
proceso y las problematicas que arrojo el
estudio de la causa raiz, ya que, se sabe los
puntos donde se producen las fallas mas
recurrentes

- D8. Reconocimiento del Trabajo en
Equipo. Es muy importante felicitar o
recompensar de alguna forma a los
integrantes involucrados en el proyecto.
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Metodologia de Investigacion

Mediante el uso de la metodologia de las
8D’s se hizo un analisis en la tolva del aditivo
para reducir los tiempos muertos existentes en
cada paro de la linea de produccion,
mejorando la fluidez en el proceso y la
calidad del producto; proponiendo acciones
contenedoras para disminuir la ocurrencia de
la falla, mediante el andlisis de las causas
potenciales que originaban el problema
permitiendo proponer una accion correctiva.

De acuerdo con Montafio (2016) el
proceso de solucién de problemas con la
metodologia de las 8 D’s consite en la
ejecucidn de las siguientes disciplinas:

- D1. Equipo de trabajo de expertos.

Se inicio con la formacion de un
equipo de calidad multidisciplinario con
experiencia en el tema; a lo que llamamos
circulo de calidad por ser un grupo
voluntario, que se reune para darle solucion a
una problematica identificada en su area de
trabajo como es la frecuencia de paros por
apelmazamiento de aditivo con un lider que
maneja la informacion que se recopila, quien
programa la ejecucién de actividades,
coordina al equipo, monitorea el progreso de
las acciones y mantiene informado a todo el
equipo; responsable de que se cumplan los
objetivos establecidos por el grupo. Se hizo la
sensibilizacion mediante una platica de
induccion de la metodologia y de
reconocimiento a sus  conocimientos,
habilidades, proactividad e iniciativa en sus
actividades dentro de las diferentes etapas del
proceso. Ademas se tuvo a un aprobador de
fundamentos.
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PUESTO

Jefe de Planta de Pegazulejo

Asistente de Planta de
Pegazulejo

Operador de Control

Opsrador de Control

Pruebas Fisicas

Tabla 1 Equipo multidisciplinario

Fuente: Propia (2017)
- D2. Definir el problema.

En esta segunda fase, se hizo una
descripcion detallada del problema a resolver
entre todos los miembros del equipo y se
planteo el objetivo del proyecto utilizando
ademas de tormentas de ideas la técnica de
5W+2H ( Who?/ ¢Quién?;
What?/; Qué?;Why?/; Porqué?; Where?/
¢Donde?; When?/ ;Cuando?; How?/;Cémo?;
How much?/;Cuénto? .Lo que permitio que
todos identificaran y definieran de la misma
manera que dentro del proceso de produccién
de pegazulejo, en las tolvas para aditivos, se
presentaban paros por problemas de fluidez
derivados del apelmazamiento en las tolvas
donde se empleaba el aditivo no. 1,
ocasionando problemas en la calidad del
producto e incumplimiento en la produccion
programada; formandose encampanamiento
en el interior de la tolva. Por lo que el
objetivo era hacer propuestas de mejora que
impactaran en la fluidez para reducir tiempos
muertos.
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Figura 3 Efecto de encampanamiento

Fuente: Propia (2017)

¥ peeional opecave
Who! ;Quien? Bl mismo jefe de la phanka |

A mn«,uwa wobajodcees, @l como

tardain ¥ dopartamento de

ST S apotmazs o a3t na 1

W‘L ..'New/ <Oul g0 de - ::vocm - T
wdpnoe ce La toha

No hay fudez de adevo, asl

Why | {Poe qué? ¢Paw_’nmnmwmmm¢e

Whero/ (Dondey | LDN0de e bocalza el 1 de Adtvo No. 1

When / (Cusndo? ;%mmmwm apertura de produccion de la

(Se bove estmado of costo
How much | (Cusmo? $os pordide?

(Con que Nrocuencia e
preserta’)

$106524383 pesos  (Ver
tatta 63) en o mes de
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B voces por tumo.

Tabla 2 Anélisis 5W + 2H

Fuente: Propia (2017)

- D3. Implementacion de Acciones
de Contencion.

Se propuso una solucién provisional,
que evitara que el problema creciera
afectando mas el proceso; decidiendo en base
a la experiencia del circulo de calidad, que en
la tolva con una barreta de un diametro de 1
pulgada, personal operativo rompiera el
encampanamiento para tener homogeneidad
en el proceso y asi el material se dosifique de
una manera estable; con una frecuencia de 8
veces por turno durante 5 minutos
aproximadamente, sin detener el proceso para
no tener pérdidas de produccién.

ISSN-2444-4987
ECORFAN® Todos los derechos reservados

Marzo 2017 VVol.3 No.7 24-32

Figura 4 Encampanamiento en tolva

Fuente: Propia (2017)

Figura 5 Accién contenedora

Fuente: Propia (2017)
- D4. Andlisis de la Causa Raiz.

En ésta disciplinas se busco la causa
del problema mediante el uso de herramientas
estadisticas y de calidad; con el apoyo de
graficos de control se pudo observar la
inestabilidad de la dosificacion en todos los
productos que se fabricaban en la planta
(Basic, Super, PegaTodo, Piso Sobre Piso);
los cuales contienen diferente proporcion del
mismo aditivo, sin embaro al momento de
estarse manufacturando presentaban el mismo
problema que se obervo en los graficos del
sistema de control.
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Figura 6 Graficos de control de aditivo

Fuente: Propia (2017)

Se llevaron a cabo tormentas de ideas
con el equipo de trabajo (circulo de calidad) e
identificaron las causas del problema
utilizando un “Diagrama Causa-Efecto” para
calificar de acuerdo de acuerdo a la
experiencia, la que mas afecta, con una
ponderacién del 1 al 10, siendo 10 el valor
mas alto y 1 el mas bajo.

Figura 7 Diagrama Causa-Efecto

Fuente: Propia (2017)

Tabla 3 Evaluacion de Causas

Fuente: Propia (2017)

- D5. Determinacion de Acciones
Correctivas.

Después de el analisis de la causa raiz,
surgen varias sugerencias para que se
implemente una mejora o0 solucion a la
problematica encontrada que esta afectando el
proceso.
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El diagrama de Ishikawa y la tormenta
de ideas con su evaluacion (ver tabla 2.3) nos
permitio visualizar que la valoracion mas alta
estaba en la capacidad de los vibradores con
un promedio de 9.33 de los 9 participantes
posteriormente el equipo para dosificacion
con (8.7), la forma de dosificacion (8.4), el
tiempo de paro de cada tolva (8.4), las
caracteristicas del aditivo (7.9). Con este
antecedente se continio con la investigacion
en la linea de produccion, donde se observo
en los vibradores (ver imagen 5.6) la
capacidad de vibracion que, no permitia la
doscificacion homogénea del aditivo 1
acampanandose. Por lo que se recomendd
hacer cambios en el sistema de vibracion.

Figura 7 Vibrador

Fuente: Propia (2017)

- D6. Implementacion  Accion
Correctiva.

Definidas las posibles acciones
correctivas, es el momento de implementarlas
y llevar un control para verificar que la
solucion planteada ha sido la correcta a elegir,
asi como evitar que se siga manifestando la
problemaética.

Posterior al analisis que determino la
recomendacion de  hacer cambios en el
sistema de vibracion, se evalud la posibilidad
de introducir una barra con sistema
neumatico, para romper el apelmazamiento
permitiendo mejorar la fluidez.
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La empresa presentaba apertura a los
cambios cuidando los recursos econdmicos,
por lo que es conveniente dejar el vibrador,
para una mejor fluidez, permitiendo hacer un
sistema nuevo con este mismo mecanismo
redisefiandolo introduciendo aereacion.

Se llevd a cabo un redisefio en la
implementacion de un sistema neumatico a la
tolva con disparos continuos, al momento de
estar en serie con el vibrador, permitiendo
mejor fluidez en el aditivo. Dentro de las
ventajas de esta propuesta, es que, la empresa
contaba con un compresor disponible, con lo
que el costo del proyecto se redujo.

Sislerny noumitco

medanie un selenode

Figura 8 Implementacion del Sistema

Fuente: Propia (2017)

- D7. Prevencion de Reincidencia
del Problema

Al hacer una mejora y/o solucion de
un problema, se pueden presentar fallos
similares, por lo tanto se debe monitorear el
proceso y las problematicas que arrojo el
estudio de la causa raiz, ya que, se sabe los
puntos donde se producen las fallas mas
recurrentes. Por lo que en la parte interna de
la tolva, se coloco un mecanismo con aspas,
lo cual permitira ayudar a disminuir los paros
en la linea, desde cabina de control seran
manipulados, evitando que el operador de
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envasadora tenga que ir a la tolva del aditivo
“no. 1”7 a tratar de desapelmazar esta materia
prima que requiere el producto de cualquier
pegazulejo. Desde la implementacion de la
accion contenedora hasta el sistemas
neumatico se vié la mejora reduciéndose los
paros permitiendo que el proceso tenga mejor
fluidez y aumento de produccion e ingresos
en la empresa.

PROMEDIO DE PAROS POR
APELMAZAMIENTO

= PROMEDIO DE PARDS POR APELMAZAMENTO

Septembre Octubre Novembre Diciembre Enero febrero Marzo

Gréfico 1 Grafica de paros mensuales

Fuente: Propia (2017)

- D8. Reconocimiento del Trabajo en
Equipo.

Es muy importante felicitar o
recompensar de alguna forma a los
integrantes involucrados en el proyecto. Se
dieron reconocimientos al personal por estar
dispuesto a mejorar su entorno laborar,
aumentar la eficiencia de la empresa,
trabajando en equipo consiguiendo un mismo
fin comun ser rentables mediante actividades
que contribuyen a la mejora continua en
donde su contribucion es muy importante al
ser efectiva aseguran el negocio y su fuente
de empleo. Ademas se hizo publico el
proyecto, miembros del equipo y resultados
en una publicacion interna de toda la planta
para que todos reconozcan su contribucion
con la empresa.
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Figura 9 Reconocimiento al Equipo

Fuente: Propia (2017)
Tipo de Investigacion

Se trata de un estudio mixto, no experimental,
apoyado en investigaciéon documental vy
aplicada; misma que se fundamenta en la
experiencia de un grupo de expertos
involucrados con el proceso.

Las Fuentes utilizadas para el proyecto
se fundamentaron en:

— Andlisis de datos estadisticos
histéricos obtenidos de su sistema de
control automatico.

— Recopilacion de informacion de
tendencia de ventas.

— Evaluacién de las aportaciones del
grupo de expertos mediante tormentas
de ideas.

Meétodos Teoricos

Los métodos tedricos de investigacion
empoleados en este proyecto fueron tanto el
método historico al recopilar la informacion
estadistica de los paros y su duraciéon asi
como su principal fuente de origen en el
sistema de control automatizado y los
graficos de control.
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Asi como el metodo ldgico con el
método causal al investigar las causas de la
fuente de origen o problematica del
apelmazamiento  del aditivo en la
doscificacion realizando tormentas de ideas y
entrevistas sometidas a evaluacion.

Resultados

Gracias a la aplicacion de las 8D que implico
la recoleccién de datos de las graficas del
sistema de control, con ayuda de un equipo
de trabajo multidisciplinario experto, que se
involucro  identificando las causas del
problema gue se presentaba en las tolvas que
suministraban el  aditivo  “no. 17,
apelmazandose debido a la falta de
doscificacion uniforme, mediante tormentas
de ideas, diagramas causa efecto, evaluacion
y andlisis de datos; se consiguidé hacer la
mejora continua con la aplicacion de una
medida de contencién y una de correccion
que implico un redisefio de adaptacion
creativo con los recursos de la empresa
reducienco los paros en un 99.93% de 27.5
paros mensuales a 2; incrementando los
ingresos asi como la rentabilidad de la
empresa en un 92.72%.

Tabla 4 Capacidad de Produccién por envasadora

Fuente: Propia (2017)

sep-16 § 350,829.42 100%
mar-17 $ 25.514.87 | 7.27%
$ 325,314.55 92.72%

Tabla 5 Perdidas por paros

Fuente Propia (2016)
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Conclusiones

En conclusiéon la metodologia 8D, es una
herramienta para la solucion de problemas
que se tienen dia a dia en las empresas sin
importar su giro aunque esta metodologia
tuvo su origen en la industria automotriz. En
el caso del presente proyecto, esta
metodologia, sirvio para la optimizacion del
proceso con el analisis en las tolvas de aditivo
para reducir los tiempos muertos existentes en
cada paro de la linea de produccion,
mejorando la fluidez en el proceso y la
calidad del producto. La accion contenedoras
permitio disminuir la ocurrencia de la falla y
mediante el andlisis de las causas potenciales
que originaban el problema se logro proponer
una accion correctiva; permitiendo la
disminucion de los paros asi como las
proporciones adecuadas de dosificaciéon para
que los clientes tengan un producto de
calidad ademés del incremento de la
produccidn e ingresos en la organizacion.

La planta produce 22 pallet por hora,
al no producir se originan perdidas de
$2,045.55 USD por hora, por turno
$16,364.42 USD.
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