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RESUMEN

El presente proyecto se desarroll6 en la empresa COINDU MEXICO S. DE R.L. DE
C.V especificamente en el departamento de produccion, con la finalidad de
incrementar el OEE del proyecto costura milsco, reduciendo el scrap, retrabajos y
aumentando la eficiencia y eficacia de las lineas de produccion, mediante la
aplicaciéon de la metodologia “PDCA”

El departamento de produccion es el equipo que se encarga de gestionar los
procesos de creacion de productos. Una de las actividades que se ejecuta en este
departamento es la seleccion de los productos a elaborar, con esta informacion es
posible determinar las materias primas que se requieren y elegir la variante del
producto o modelo a elaborar.

De acuerdo con lo generado en los ultimos meses en las lineas de produccion del
proyecto costura milsco, el OEE esta por debajo de un promedio del 45% teniendo
como problemas paros de lineas por falta de material, piezas producidas que no
cuentas con las especificaciones del cliente y que se vuelven retrabajos perdiendo
el tiempo para los colaboradores y en ciertas ocasiones la pieza volviéndose scrap.

No se cuenta con un balance de lineas correcto, ya que las piezas suelen ir hacia
adelante y luego para atras para ser elaboradas y posteriormente van de nuevo para
adelante terminando con su proceso Yy ser revisada por calidad.

Mediante la técnica de los 5's por qué se fue detectando las causas raiz de cada
problema que se encontré en el proyecto costura milsco, ya que son preguntas
iterativas usadas para explorar las relaciones de causa y efecto.

Después, mediante un diagrama de relacion se fueron indicando las relaciones de
causa y efecto encontrados en los 5°s porque entre los diferentes elementos del
problema, con el objetivo de resolver el problema permitiendo ver todas las
relaciones entre los diferentes componentes de un sistema. Ya que se presentan
todos los elementos que forman parte de un problema y luego se dibujan flechas
por cada pareja de elementos relacionados para indicar que uno es la causa del
otro, de manera que los elementos que tienen mas flechas salientes significan que
son las causas principales del problema.

Mediante la metodologia “PDCA” se les dara solucion a los problemas encontrados
y solucionando los problemas se cumplira el objetivo que es el incremento de OEE
en proyecto costura milsco, que engloba la disponibilidad del operario, una
productividad con mas eficiencia y una calidad con mas eficacia.



1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1 INTRODUCCION

La industria textil ha tenido un gran impacto en la industria automotriz ya que en los
ultimos afios ha evolucionado y desarrollado la elaboracion de nuevas tecnologias
y confort para una mayor comodidad de sus consumidores.

La industria textil automotriz hoy en dia esta obteniendo un crecimiento cada vez
mas notable en su sector hablando tanto en sus clientes finales en las fabricas. La
industria textil automotriz esta formada por la gran diversidad de disefios
automotrices, marcas de autos, materiales que existen en el pais y en el mundo, asi
como son los materiales: vinil, piel, etc.

Tanto como las marcas y disefios de: Audi, BMW, Tesla, Rivian, Volkswagen,
Mazda, Kia etc.

La industria textil hace unos afios se enfocaba a la industria del vestido y calzado
gue eralo que la gente demandaba. La vision futurista enfocandose a otros sectores
como son: La aeronautica, el sector agropecuario, la infraestructura de la avenida y
en este caso la industria automotriz.

Las tendencias de disefio son un factor importante para elaborar productos de gran
demanda y por consiguiente llevar a cabo un trabajo que vaya de la mano con las
demas empresas involucradas en el disefio final de algun producto para asi poder
satisfacer la demanda que se requiere.

La industria textil comprueba que juega un papel muy importante dentro de la
industria automotriz ya que en afios atrds habia tenido una caida desde la
perspectiva econdmica y que en los ultimos afios se ha conformado como una
ingenieria basica y que cada vez es una rama mas fuerte y que muchas industrias
también dependen de esta para formar en conjunto la revolucion de las industrias
generando mayores comodidades y mejores servicios a sus consumidores.

El contar con un OEE (Efectividad Global del Equipo) nos ayuda a identificar,
mediante un porcentaje, la eficacia real de cualquier proceso productivo y poder
identificar asi posibles ineficiencias que se originan durante el proceso de
fabricacion. EI OEE supervisa las maquinas o el proceso que afiade valor, no la
productividad del operario, cuando se mide el OEE, se observa que tan bien esta
funcionando el equipo o el proceso en su conjunto. El OEE no es un enfoque para
criticar a las personas, se trata estrictamente de mejorar el equipo o el proceso. Es
empleado como una instantdnea diaria imparcial de las condiciones del equipo, el
OEE promueve la franqueza en el intercambio de informacién y un enfoque sin
culpabilizar en la gestion de los problemas relacionados con el equipo.



El OEE se relaciona con tres factores:

La disponibilidad incluye todas las paradas, las circunstancias que hacen que el
sistema no esta funcionando, como pueden ser averias, falta de material o
informacion, ajustes y puestas en marcha.

El rendimiento compara la diferencia entre los tiempos tedricos o esperados y los
reales.

La calidad nos permite saber del tiempo de produccién, cuanto tiempo hemos
estado produciendo con o sin defectos

El ciclo PDCA es un método de mejora empresarial que sirve para optimizar un
proceso de manera continua. El ciclo PDCA consta de cuatro etapas: Plan (P), Do
(D), Check (C) y Act (A)

La implementacion de un PDCA trata de una técnica simple y sencilla de entender
e implementar, dando como resultado para lograr un cambio a mejor de la empresa,
ya que se puede implementar en una gran variedad de problemas empresariales
dando una mejora continua, lo que permite a la empresa reinventarse
permanentemente e incentivar el trabajo en equipo.

La principal caracteristica de la metodologia PDCA es que es un ciclo, es decir, una
vez se ha terminado la Ultima etapa del proceso se vuelve a ejecutar la primera
etapa, lo que significa que se debe ir ejecutando el plan de mejora de manera
repetitiva. Por lo tanto, el ciclo PDCA se trata de un método de mejora continua.

Descripcién detallada de las actividades.

* Conocer la situacion actual del proceso de fabricacion de las fundas de
Milsco

En esta primera actividad se tiene como objetivo, conocer de manera visual el
procedimiento de fabricacién de las fundas de Milsco ya que cada uno de los
productos son fabricados en base a las necesidades del cliente, el proyecto tiene
diferentes modelos y disefios, se pretende conocer detalladamente todas las
actividades que se realizan en cada area, conocer los criterios de evaluacion que
manejan, fallas existentes en el proceso, asi como conocer los distintos aspectos
que influyen en el mismo, con apoyo de la observacion y el conocimiento del
personal y operarios que laboran en las lineas de produccion.

* Identificacion de problemas en las lineas de produccion Milsco

Posteriormente de tener conocimiento acerca del proceso de las lineas de Milsco,
en esta actividad se identificaran los problemas que se presentan en las lineas de
produccion, como el orden del material, la comunicacion con el area de corte que



surte a la linea y la fluidez de los operarios al momento de trabajar e ir sacando las
piezas.

* Seleccién de una metodologia (PDCA).

Para realizar las mejoras en las lineas de Milsco se usara una metodologia PDCA
ya que es un método ciclico de resolucién de problemas para la mejora continua de
los procesos. Contribuye al objetivo de identificar qué procesos funcionan y cuales
deben ser mejorados, al igual ayuda a evitar errores recurrentes en las operaciones.

* Inicio de metodologia PDCA. PLAN / PLANEAR

Describir especificamente los problemas a resolver exponiendo porque es
importante abordarlos. Discutir los objetivos y crear metas inteligentes, medibles,
alcanzables, relevantes y de duracién determinada con las que estén de acuerdo
los miembros de los equipos y las partes interesadas.

Aparte de eso, el final de esta etapa debe materializarse en un plan integral que
responda a preguntas de construccion de informacién como:

* s, Cual es la causa del problema?

* s, Cual es el procedimiento actual al proceso especifico?

* ¢ Qué recursos se necesitan para aplicar los cambios propuestos?

+ s, Cuadles son los posibles obstaculos para alcanzar los objeticos del proyecto?
* ;,Qué medidas deben adoptarse para resolver los problemas?

 Cual es el calendario/plazo ideal para completar la implantacion?

+ s, Cuales son los criterios para que el proyecto se considere un éxito?

« ETC.

* DO /HACER

Ya que se identificaron las posibles soluciones a los problemas en la primera etapa
“PLAN / PLANEAR” aplicar los cambios, pero solo a pequeiia escala o en un solo
modelo de las fundas de Milsco como comienzo o solo a dos lineas de produccion.
Esto es para asegurar que, si alguna vez los cambios fueron inefectivos o si
resultaron en un impacto negativo para el proceso o linea, no hara mucho dafio que
tratar y se usaron recursos minimos. Después de las pruebas iniciales, reunir todos
los datos pertinentes para demostrar si las posibles soluciones reconocidas han
funcionado o no.
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* CHECK / VERIFICAR

Analizar los datos de la etapa anterior “DO / HACER”, evaluar la eficacia de las
soluciones aplicadas comparandolos con los criterios de éxito, evaluar si el
resultado es ya satisfactorio y las soluciones funcionan ya de acuerdo con el
objetivo, 0 si necesitan mas mejoras para alcanzar el objetivo general. Si es
necesario realizar mas ajustes, volver a la fase de PLAN / PLANEAR y probar otras
alternativas que podrian funcionar para resolver los problemas.

* ACT / ACTUAR O AJUSTAR

Una vez se hayan reconocido la eficiencia de las soluciones, se implementaran las
soluciones totalmente a todas las lineas de produccién de modelos de las fundas
de Milsco. Para lograr continuamente resultados mayores y mas estandarizados,
sera util abordar también las siguientes preguntas:

* ¢ Qué recursos se necesitan para aplicar con éxito las soluciones?
* s, Seria necesario la formacion para aplicar las soluciones desarrolladas?
* ¢, Qué otras oportunidades se pueden aprovechar al maximo?

* ; Existe la posibilidad de medir los resultados con mayor precisién?

* ANALISIS DE RESULTADOS

Procesar la informacion obtenida en el estudio para llegar a conclusiones avaladas
por dicha informacion y a la orientacion en la toma de decisiones.
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1.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA
DEL TRABAJO DEL ESTUDIANTE.

1.2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

El lugar donde se llevara a cabo el proyecto es COINDU MEXICO S. DE R.L. DE
C.V dedicada a fabricante y disefiador de una amplia gama de productos y servicios
como fundas para asientos y su principal actividad es la fabricacion de asientos y
accesorios interiores para vehiculos automotores.

COINDU MEXICO S. DE R.L. DE C.V esté dividido en 6 proyectos: Proyecto Audi,
camioneta Q5, Proyecto Volkswagen Jetta A7, Proyecto BMW G20, Proyecto Tesla
Model Y e Highland, Proyecto milsco, Proyecto Rivian.

El proyecto de incremento de OEE sera llevado en proyecto costura milsco.

1.2.2 MISION Y VISION
MISION

Promovemos el cambio y la innovacién para aplicar eficientemente tecnologia de
punta tanto a nuestros procesos como a nuestros productos para acelerar el futuro
de la movilidad. Lo que nos impulsa es nuestra firme conviccién de que en el sector
de la movilidad las demandas de los consumidores aumentan continuamente. Para
satisfacerlos con éxito y a la maxima velocidad, es fundamental planificar y
desempeiiarse de manera inteligente para proporcionar de manera eficiente
productos inteligentes competitivos y de alta gama personalizados para las
necesidades de cada usuario final es crucial.

VISION

Somos la marca global mas enfocada en desarrollar superficies inteligentes, con
funcionalidades especificas, utilizando las tecnologias mas avanzadas. Nuestro
conocimiento y nuestros sofisticados procesos nos ayudan a innovar en nuestros
materiales y servicios, ofreciendo las mejores soluciones interiores superiores, mas
econdémicas y sostenibles, preparadas para el futuro.

1.2.3 UBICACION
e Nombre de la empresa: COINDU MEXICO S. DE R.L. DE C.V
¢ Domicilio: Calle Piedras Negras #1000-Bis
e Ciudad: Tetla de la Solidaridad
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1.2.4 DESCRIPCION DEL AREA'Y PUESTO DE TRABAJO.
El proyecto se llevara a cabo en el departamento de produccion, especificamente
en el proyecto costura milsco.

El departamento de produccion es aquella unidad funcional cuyas operaciones se
basan en la elaboracion de los productos de una organizacion, es decir que se
encarga de gestionar el conjunto de labores referentes a la produccién de bienes o
servicios de una empresa. Dichas labores comprenden la transformacion de
materias primas, controles de calidad, la eleccion de los procesos operativos
Optimos, entre otros.

Los individuos asignados para operar en este departamento deben poseer
conocimientos previos y capacidades determinadas para llevar a cabo esta labor,
debido a que de ellos dependen los resultados de produccion final de la
organizacion. De esta manera, dicho departamento cuenta con una jerarquizacion
establecida en la que los superiores deben dar instrucciones detalladas a sus
subordinados para la ejecucion precisa de los procesos productivos.

A continuacion, se mencionan las principales funciones del departamento de
produccioén:

Tratamiento de las materias primas: se encarga de llevar a cabo, mediante la
ejecucion de las operaciones, el tratamiento de las materias primas para la
elaboracién de bienes elaborados, semielaborados o servicios que posteriormente
la empresa destinara a actividades comerciales. En este proceso, las diferentes
materias primas pasan a través de diversos procesos fundamentales para el
producto final.

Control de calidad: realizacion constante de controles con el fin de ofrecer y
garantizar estandares de calidad referentes a sus productos.

Registro de inventario: esta funcion es realizada con la finalidad de controlar los
gastos, la cantidad de recursos empleados y los costes de produccion. Por lo tanto,
la funcion de este departamento es importante e imprescindible en una organizacion
para tener en claro los valores referentes a los niveles de produccion y demas
inherentes.

Higiene y seguridad: esta funcién comprende el conjunto de protocolos a seguir
para ejecutar las operaciones de produccién que se deben acatar de forma precisa
y clara, en funcidn de ofrecer estandares de higiene adecuados en el departamento.
Esta funcion también abarca los protocolos destinados a proteger y preservar la vida
de los empleados encargados de efectuar los procesos de produccion en la
organizacion.
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1.2.6 OBJETIVOS GENERALES Y ESPECIFICOS.
1. Objetivo general.

Mejorar el rendimiento de la produccion optimizando el proceso de elaboracion de
las piezas reduciendo los desperdicios y evitando paros de lineas.

2. Objetivos especificos.

+ Elaborar un diagnostico de la situacion actual del proyecto costura milsco.
* Documentar el estado actual del proceso y procedimientos de la empresa.
* Crear planes de producciones para que las lineas no sufran de material

* Implementacién de metodologia One Piece Flow

* Definir claramente las tareas para que todos entiendan que es lo que tienen que
hacer.

* Implementacion de reuniones diarias.

* Implementacion de herramientas de ingenieria (balanceo de lineas)

1.2.7 JUSTIFICACION

Actualmente dentro del ramo de la industria existe un nivel alto de competencia
entre las empresas, ya que existe un gran numero de estas que pretenden ofertar
sus productos con la finalidad de que sean adquiridos, ante ello las empresas
recurren al uso de herramientas, mejoras, 0 mecanismos gque agreguen valor a su
producto o servicio, ante su competencia brindando un producto de calidad y capaz
de cumplir con las necesidades del cliente, COINDU MEXICO S. DE R.L. DE C.V
es un fabricante y disefiador de una amplia gama de productos y servicios como
fundas para asientos y su principal actividad es la fabricacion de asientos y
accesorios interiores para vehiculos automotores.

El contar con un OEE (Efectividad Global del Equipo) nos ayuda a identificar,
mediante un porcentaje, la eficacia real de cualquier proceso productivo y poder
identificar asi posibles ineficiencias que se originan durante el proceso de
fabricacion. EI OEE supervisa las maquinas o el proceso que afiade valor, no la
productividad del operario, cuando se mide el OEE, se observa que tan bien esta
funcionando el equipo o el proceso en su conjunto. El OEE no es un enfoque para
criticar a las personas, se trata estrictamente de mejorar el equipo o el proceso. Es
empleado como una instantanea diaria imparcial de las condiciones del equipo, el
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EOO promueve la franqueza en el intercambio de informacion y un enfoque sin
culpabilizar en la gestion de los problemas relacionados con el equipo.

El OEE se relaciona con tres factores:

La disponibilidad incluye todas las paradas, las circunstancias que hacen que el
sistema no estd funcionando, como pueden ser averias, falta de material o
informacion, ajustes y puestas en marcha.

El rendimiento compara la diferencia entre los tiempos tedricos o esperados y los
reales.

La calidad nos permite saber del tiempo de produccién, cuanto tiempo hemos
estado produciendo con o sin defectos.

TIEMPO PRODUCCION PLANIFICADO

ossonsuoso i) | TIEMPO DISPONIBLE
B/A
/ n TIEMPO PRODUCCION
e PRODUCCION TEGRICA
D/cC
n PRODUCCION REAL

-} £
CAUDAD n PRODUCCION REAL

bE n PIEZAS BUENAS

El contar con un OEE de alto porcentaje es la reduccion de tiempos de inactividad
de las maquinas y operarios a corto y mediano plazo, asi como evitar los cuellos de
botella que se dan en determinados sitios para disminuirlos identificAndolos a tiempo
con el OEE vy vigilar que no se produzcan mas actividades de las necesarias en un
mismo trabajo.
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2 MARCO TEORICO

El marco tedrico que fundamenta esta investigacién proporcionara al lector una idea
mas clara acerca de este tema. Se narrardn conceptos muy basicos,
complementarios y especificos.

2.1 CONCEPTODE5’S

El método de las 5S es una de las herramientas de gestion empresarial mas
extendidas y populares, enfocada en mejorar la productividad y la calidad en las
empresas.

Se origind en Japon en la década de los 50 -mé&s concretamente en Toyota- como
parte del sistema de produccién conocido como Lean Manufacturing con el objetivo
de promover la eficiencia y la organizacién en el entorno laboral.

Esto la ha convertido en una filosofia empresarial adoptada por muchas
organizaciones en diversas industrias.

SHITSUKE

Disciplina

Clasificacion

SEIKETSU

Estandarizacion

SEITON

Orden

SEISO

Limpleza

Seiri (clasificacion): esta etapa implica separar lo necesario de lo innecesario y
eliminar elementos no esenciales, reduciendo asi el desorden y liberando el espacio
de trabajo. Asi se facilita la identificacion rapida de herramientas y materiales
necesarios para realizar una tarea.
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Seiton (orden): tras la clasificacion, llega el momento de organizar y ordenar el
espacio de trabajo. Supone colocar los elementos esenciales de manera sistematica
para facilitar el acceso rapido a ellos y asi minimizar el tiempo de busqueda,
contribuyendo a una mayor eficiencia y reduccion de riesgos de errores.

Seiso (limpieza): este paso fomenta limpiar y mantener el espacio de trabajo,
desarrollando habitos de limpieza diarios para crear un ambiente mas seguro y
agradable. La limpieza regular ayuda también a identificar posibles problemas o
defectos en las instalaciones o equipos.

Seiketsu (estandarizacion): significa establecer normas y procedimientos,
desarrollando procesos estandarizados para que las 3S anteriores se mantengan
de manera consistente. Esto facilita la formacién del personal y garantiza la
continuidad en la aplicacién del método.

Shitsuke (disciplina): etapa que fomenta la disciplina y la autorresponsabilidad,
buscando que los empleados sigan las normas previas establecidas y se repitan de
manera constante las 4S anteriores, de forma que se arraigue la eficiencia y mejora
continua en la organizacion.

2.2 ¢§QUE ES UN GAP LEADER?

Un GAP LEADER es una persona que lidera una linea de produccion, la cual tiene
los conocimientos técnicos necesarios para liderear y realizar cualquier operacion
que la linea lo requiera.

Tiene una capacitacion técnica para que puedan realizar cualquier operacion de
costura, como la capacitacion de analisis para poder realizar mejorar y coordinar a
su equipo de trabajo en base a los requerimientos que le pide el supervisor del
proyecto.

El objetivo de un GAP LEADER es mejorar la coordinacion y gestién de su equipo
de trabajo, para ello cuentan con indicadores alineados con los objetivos de la
empresa y reuniones diarias.

2.3 ¢QUE ES UN PLAN DE PRODUCCION?

Un plan de produccion se define como una herramienta de trabajo la cual ayuda a
tener un mejor conocimiento y control de aspectos tanto organizativos como
técnicos en el desarrollo de un trabajo. En las empresas se suele tener un plan de
produccion temporal el cual cada cierto periodo de tiempo sufre algunos cambios
gue van de acuerdo con los avances hechos, por ello la elaboracién de los mismos
requiere un analisis exhaustivo de los recursos con los que se cuenta y de los
resultados que se busca alcanzar.
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Un plan maestro de produccion también es conocido con las iniciales MPS. Se
caracteriza por ser un programa en el cual se especifica cual sera el plan de
produccion principal con el cual se regira las actividades que se realizan en una
fabrica. En él se encuentra informacion primordial relacionada con la cantidad de
materia prima, recursos econémicos y también los plazos de entrega establecidos
para cada articulo tomando en consideracion la demanda de los mismos por parte
de los clientes. Toda esta informacion es determinada en funcion a la capacidad de
produccion que posee la empresa. Por ello, la informacion indicada en un plan
maestro de produccién y establecera cuéles son las actividades a realizar durante
las siguientes semanas 0 meses.

Cualquier decision operativa serd tomada de acuerdo a lo que invite el plan maestro
de produccién. La realizacién del mismo depende de que todos los miembros de la
empresa o equipo de trabajo estén de acuerdo con la informacién alli incluida. De
esta forma la planificacion tanto a corto como a largo plazo estara determinada por
este plan ya sea cada etapa de produccidn estara organizada ajustandose al plan
maestro.

Un plan maestro de produccién consta de distintas etapas. Una de ellas es el plan
de requerimientos de material cuyas iniciales son MRP, aqui se especifica cual es
el presupuesto para la fabricacion y se muestra el presupuesto o financiero general
de la empresa. Al momento de realizar este plan se crean diversos escenarios o
prondsticos cuya finalidad es la de tratar de ayudar a la empresa a actuar de una
forma mas eficiente ante cualquier imprevisto. Por ello los gerentes de operaciones
cada cierto periodo de tiempo debera examinar estos prondésticos y compararlos con
lo que sucede en el mercado y con los pedidos para determinar si los inventarios y
las instalaciones estan en capacidad.

2.4 CONCEPTO ONE PIECES FLOW
Esta metodologia se basa en los principios de just in time o pull sistem, ya que se
produce sélo que el cliente solicita.

Se trata de la produccion de forma lineal y continta, en la cual cada area de trabajo
se especializa en una actividad en particular y provee las piezas, de una en una, a
la siguiente estacion. Juntas todas las estaciones van montando de pieza empieza
el producto final.

HISTORIA DE ONE PIECE FLOW

La teoria se desarrolla a partir de la produccion por lotes, a pesar de ser un método
eficiente por aquella época, se desea mejorar la eficiencia del proceso todavia mas.
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Es entonces cuando se observa que al reducir el nUmero de piezas de lotes a 1, las
piezas toman un flujo mas continuo y constante en todas las areas de produccion.

Otro nombre por el cual se conoce es flujo de una pieza es el de produccion de flujo
continuo, ya que la pieza individual nunca se detiene durante su tiempo de
transformacion.

Los principios de funcionamiento de una empresa que produce con el método de
una sola pieza la vez son los siguientes:

e El ritmo (takt time) en de produccién es definido en base a la demanda del
cliente y se mantiene constante gracias al flujo de linea de produccion. Cada
vez que el cliente ordena se produce. Si no, no.

e Soélo se produce la cantidad requerida por el cliente. No hay un pedido
minimo. Si el cliente quiere una pieza, entonces es soélo una

e Cada etapa del proceso debe ser capaz de realizar las siguientes tres
actividades, como parte de su ciclo normal de trabajo:

e Inspeccion de entrada el producto. Deben de asegurarse que el producto
venga perfecto desde la estacion anterior.

e Fabricacién de acuerdo a las especificaciones del cliente

¢ Inspeccion de salida o entrega

e Cada etapa del proceso debe ser capaz de entregar el material s6lo cuando
las etapas siguientes asi lo requieran (pull), a través del sistema de
reabastecimiento kanban. El sistema pull se refiere a que es la estacion
siguiente la que pide a la anterior cuando necesita mas material. Funciona
como si la estacion siguiente fuera el cliente de la estacién anterior.

2.5 CONCEPTO BALANCEO DE LINEAS

El balance o balanceo de linea es una de las herramientas mas utilizadas para la
gestion del flujo de un sistema de produccion, dado que parte de la base teérica de
la fabricacidon equilibrada; de la cual depende el mejoramiento de ciertas variables
que afectan la productividad de un proceso, variables tales como lo son los
inventarios de producto en proceso, los tiempos de fabricacién y las entregas
parciales de produccion.

El objetivo fundamental de un balanceo de linea corresponde a igualar los tiempos
de trabajo en todas las estaciones del proceso. Establecer una linea de produccion
balanceada requiere de una juiciosa consecucion de datos, aplicacion teodrica,
movimiento de recursos e incluso inversiones econdmicas. Por ende, vale la pena
considerar una serie de condiciones que limitan el alcance de un balanceo de linea,
dado que no todo proceso justifica la aplicacion de un estudio del equilibrio de los
tiempos entre estaciones. Tales condiciones son:
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v Cantidad: El volumen o cantidad de la produccién debe ser suficiente para
cubrir la preparacion de una linea. Es decir, que debe considerarse el costo
de preparacion de la linea y el ahorro que ella tendria aplicado al volumen
proyectado de la produccion (teniendo en cuenta la duracidon que tendra el
proceso).

v' Continuidad: Deben tomarse medidas de gestién que permitan asegurar un
aprovisionamiento continuo de materiales, insumos, piezas y subensambles.
Asi como coordinar la estrategia de mantenimiento que minimice las fallas en
los equipos involucrados en el proceso.

v' Variabilidad: Tal como se utiliza esta herramienta, parte desde la base de
unos tiempos deterministicos. La variabilidad es un fenomeno inherente a los
procesos, de manera tal que es muy probable que en la practica los
resultados reales no se ajusten a los tedricos. Para mas informacion, revisa:
Efectos de la variabilidad en el Balance de lineas mediante Simulacion.

2.6 SELECCION DE LA METODOLOGIA.
Para darle seguimiento y poder aumentar el OEE del proyecto costura milsco se
llevara acabo la metodologia de PDCA.

La rueda PDCA se usa habitualmente como herramienta de mejora en procesos o
productos repetitivos; permite definir métricas de control, medir el impacto de
nuestras acciones, y aprovechar los resultados.

Cuando ocurra algun problema durante el proyecto, podemos usar la metodologia
PDCA para analizarlo y buscar una solucién. Por el caracter no repetitivo de los
proyectos, el paso A no aplicaria en todos los casos o aplicaria en forma de
lecciones aprendidas.
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3. DESARROLLO

3.1 PLAN / PLANEAR

3.1.1 CONOCER LA SITUACION ACTUAL DEL PROCESO DE FABRICACION DE LAS FUNDAS DE
MILSCO.

El proyecto de costura milsco se conforma de 2 lineas de produccion que equivalen
a 10 personas de costura en un puesto de trabajo establecido, contando con el GAP
LEADER que se encarga de coordinar al equipo y a otras tareas que se requieran y
con 1 revista (calidad) que es la encargada de liberar las fundas si cuentan con las
especificaciones técnicas del cliente.

El proyecto costura milsco cuenta con 2 turnos.

En general se cuentan con 4 equipos de produccion con un total de 44
colaboradores la cual realizan las fundas.

Produccién milsco cuenta con 4 maquinar para hacer decorativas o pespunte, y 6
maquinas para realizar uniones.

Se anexan fotos de ambas maquinas para poder diferenciar:

MAQUINA
UNIONES

MAQUINA
PESPUNTE



Se detectan carritos con material sobrante y fundas scrap que no se les ha dado
seguimiento, esto es un problema ya que se puede revolver el material y al momento
de ser costurado, ser un problema ya que no tendran las condiciones de calidad
para poder ser liberadas, se anexan fotos:
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El estatus actual del proyecto milsco son los siguientes:
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Se puede evaluar que el proyecto costura milsco tiene un promedio de rendimiento
en OEE del 47.1, con una produccion promedio de 152 piezas por turno, la cual es
un rendimiento super bajo para poder abastecer al cliente en su demanda que
pide.

Para poder abastecer la demanda del cliente se necesita una produccion de 320
piezas por turno.

NO. PRODUCCION REAL PLAN
1 156 293
2 125 295
3 236 408
4 112 322
5 158 241
6 122 305
7 122 305
8 96 232
9 220 442

10 203 355
11 120 317
PROM 152 320
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3.1.2 IDENTIFICACION DE PROBLEMAS EN LAS LINEAS DE PRODUCCION MILSCO

3.1.3 IMPLEMENTACION DE LAS 5°S EN LAS LINEAS DE PRODUCCION COSTURA MILSCO
Después de conocer la situacion actual de las lineas de produccion de milsco, se
identificé que hay carritos con sobrante de material, y esto es ocasionado por que
los colaboradores estas echando a perder muchas fundas lo que ocasiona que haya
mucho scrap.

El material sobrante y scrap es ocasionado por que los colaboradores no estan
colocados correctamente en las posiciones de trabajo que sus habilidades técnicas
destacan.

Como primera solucion se implementara la metodologia de 5°S para minimizar los
sobrantes y scrap que se encuentran en las lineas de produccion con el objetivo
gue las estaciones de trabajo estén limpias y sean 6ptimas para los colaboradores.

3.1.4 IMPLEMENTACION DE REUNIONES DIARIAS CON LOS LIDERES DE LAS LINEAS (GAPS
LEADER)

Otro de los problemas, es que los GAPS LEADER vy los colaboradores no conocer
las demandas del cliente y los objetivos del dia para poder cumplir al cliente.

Eso lleva a que los colaboradores no tengan esa presion de tener que cumplir un
objetivo para cumplir al cliente, y al no saber los objetivos los colaboradores no se
enfocan en poder sacar una produccion eficiente.

3.1.5 CREACION DE PLANES DE PRODUCCION PARA QUE LOS EQUIPOS NO PAREN POR FALTA
DE MATERIALY DAR A CONOCER OBJETIVOS
Los objetivos que se dardn a los GAPS LEADER todos los dias como un objetivo a
cumplir, sera obtenidos de un plan de produccion, esto servira para poder
produccion solo las Unicas piezas requeridas y ser embaladas para mandarlas al
cliente y no tener una sobre produccion.

3.1.6 INTRODUCCION AL CONCEPTO DE ONE PIECES FLOW A LOS LIDERES DE EQUIPOS (GAPS
LEADER)

También se identificd que los colaboradores producen por lote, esto quiere decir
gue producen 20 piezas izquierdas y luego 20 piezas derechas y esto ocasiona que
la produccién no avance a la siguiente estacién ocasionando que las préximas
estaciones estén paradas por la falta de material.

Para solucionar este problema se planed capacitar al equipo con el concepto de
ONE PIECES FLOW para que hagan 1 pieza izquierda y luego 1 pieza derecha y
asi la produccién avance sin parar y que todas las estaciones de trabajo no se
gueden sin material y sea una produccion con un flujo consecutivo y evitar cuellos
de botella o estaciones paradas por falta de material por estaciones pasadas.
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3.1.7 IMPLEMENTACION DE UN NUEVO BALANCEO DE LINEAS

Las lineas de produccion cuentan con el personal correcto, pero no estan
establecidas en las estaciones correctas, ademas que el material en veces va hacia
adelante y después tiene que ir hacia atras para que le coloque otro componente, y
una produccion en serie la pieza siempre tiene que ir hacia adelante.

Para poder solucionar este problema, se realizara un balanceo de lineas, para
colocar a las personas en las estaciones correctas, donde sus habilidades técnicas
de costura puedan destacar y minimizar los retrabajos y los scrap de las piezas,
evitar que los colaboradores echen a perder tantas fundas.

3.1.8 INCREMENTO DEL OEE

Solucionando estos problemas, se proyecta que aumentara el OEE del proyecto
costura milsco, ya que la calidad mejorara con el personal que ser& colocado en las
estaciones de trabajo correctas, se les dara a conocer los objetivos del dia para que
tengan esa presion de poder cumplir las cantidades, y trabajar con el concepto ONE
PIECES FLOW evitando sobre produccion en las estaciones de trabajo y que sea
una produccion continua y fluida.

3.2 DO / HACER

La segunda etapa del ciclo PDCA consiste en hacer todo lo que se ha planificado
en la fase anterior. Asi pues, se deben implementar los cambios propuestos para
conseguir una mejora del proceso.

3.2.1 IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE 5°S

Como primera mejora, la implementa la metodologia de 5°S en las lineas de
produccion, con el objetivo de reducir material sobrante y eliminar los scrap que se
encuentras en las lineas de produccién, se anexan imagenes:




Materiales sobrantes que no tienen ya ningun uso, y que los operadores prefieren
dejarlos sin usar y meter material nuevo.

Seiri (clasificacion): El primer paso consiste en ordenar y separar los elementos
de los espacios de trabajo. Tienen que identificar lo que es necesario para el
proceso de trabajo, de modo que puedan eliminar todo lo que sea superfluo, esto
ayudara a eliminar cualquier elemento que pueda obstaculizar la productividad o
causar confusion.

CLASIFICAR LO QUE SIRVE, Y LO QUE YA NO SIRVE




Seiton (orden):

Una vez que haya eliminado todos los objetos innecesarios, puede ordenar y
organizar las cosas que necesita de forma sistematica y l6gica. Esto podria significar
encontrar el lugar adecuado para ciertas herramientas, equipos y materiales, de
modo que sean facilmente accesibles cuando se necesiten.
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Seiso (limpieza):

Este paso consiste en asegurarse de que el espacio de trabajo esté limpio y se
mantenga adecuadamente. Siempre es preferible trabajar en un entorno limpio y
seguro, tanto por motivos de salud como de claridad mental. Se anima a los
miembros del equipo a responsabilizarse de la limpieza de su espacio de trabajo
y a establecer protocolos para mantenerla.
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Seiketsu (estandarizacion):

Para mantener los pasos anteriores, se tendra que establecer procedimientos y
practicas normalizadas. Con directrices e instrucciones claras para mantener un
espacio de trabajo organizado, esto se llevara acabo con juntas diarias para
implementarles lo importante que es mantener su area de trabajo limpia, cada uno
es responsable de su area de trabajo y tenerla limpia habla bien del colaborador.

De no respetar las nuevas indicaciones, colaborador que sea sorprendido con un
area de trabajo mal organizada tendra una sancion, que sera de quedarse al final
de su turno para limpiar toda la linea hasta ser sancionado con 1 dia de descanso.

Shitsuke (disciplina):

Una vez que haya realizado todas las mejoras, se debe centrar en mantenerlas,
esto se lograra fomentando la participacion, el compromiso, la implicacién de los
empleados en el proceso, recorridos por parte del supervisor de produccion y la
implementacion de auditorias internas sorpresas para la evaluacion de lo
implementado y la diciplina de los colaboradores.

3.2.2 CREACION DE PLANES DE PRODUCCION PARA QUE LOS EQUIPOS NO PAREN POR FALTA
DE MATERIALY DAR A CONOCER OBJETIVOS DE PRODUCCION A GAPS DE LINEAS.

La creacion de planes de produccion tiene como objetivo llevar un control de las
piezas terminadas para que sean producidas solo las piezas que se necesitan para
un dia establecido.

Ademas, que ayuda para poder requerir los materiales necesarios al area de corte
para que puedan surtir los materiales a produccion:

Se anexan algunos planes de produccion que fueron creados y utilizados:

comﬂ::m DESCRIPCION
NUMBER
F728X  36301AQEOM0FAC | MILSCOFS721CCADETBY | 4903 5800 510 50 50
FOGMRX 36301AROTIOEAB | MILSCOFS6d4 CCADETRY | O ( 0 0 0

En el plan de produccién representa cuantas piezas de deben de elaborar para una
fecha establecida y que variante o modelo se producira.
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En el siguiente plan de produccién se elabora con el propésito de darle a los GAPS LEADER y a los colaboradores los
objetivos de produccidn diarios:

TURNO NORMAL
NORMAL
ENTREGA (W29 LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO oRIETIVG | PRODUCCIO | o) o
MODELO 1T T 17 T 1T T 17 T 17 T 1T T N
5700 | FE72 500 500 620 510 752 450 520 520 580 500 5700 5672 28
5700 REAL 853 524 509 182 400 458 526 544 520 505 5700 5422 278
% PORC | 10883% | 104B0% | 9823% | o9451% | 53.19% | 9957% | 10097% | 10462% | 105.08% | 10120% | #iDiv/or | #iDIv/or 95.59%
FE562 0
REAL 0
% PORC #DIV/0!
0 FB544 0 0
0 REAL 0 0
% poRC | #iDivjor | #iDivjor | #pivio | #ipivior | #ipiv/or | #ioivior | #ivalor! | giovjor | giovjor | gioivjo | gioivior | sipiv/or #DIV/0!

En este plan de produccién se establecieron los objetivos del dia para abastecer la demanda del cliente, y la produccién

real la cual representa cuantas piezas se produjeron reales acompafnado del porcentaje que representa el valor entre la
produccion estimada con la produccién real.

A qué porcentaje se quedd la produccion real en base a la produccién estimada.
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3.2.3 ONE PIECES FLOW

Se detectan que las lineas de produccion no llevan un seguimiento con el one pieces
Flow y amontonan el trabajo para las otras estaciones de trabajo, ocasionando que
no haya un flujo correcto y que el colaborador se pueda confundir en costurar una
pieza de otra variante con la central o material de otra variante, se anexan
imagenes:

va
=

3 . ’ w: : .-
Dt D

Material acumulado

En base a reuniones diarias con los GAPS LEADER de las lineas de produccion se
capacitaron con el concepto de one pieces Flow, explicandoles la importancia, los
beneficios y como ayudarian a que la produccién sea mas fluida.

Con el método one piece Flow se centra en la eliminacién de los desperdicios en el
flujo de trabajo, ya que el principio es que cada trabajador tenga que realizar una
tarea y complementarla antes de pasarla al siguiente colaborador y estacion de
trabajo. De esta forma, se evita el retraso en el flujo de trabajo y se mejora la
eficiencia.

Ademas, que se identificaran al instante todo el material sobrante y no sera
costurado, por ende, el material sobrante podra ser regresado al area de corte, para
gue sea de utilidad y no se desperdicie tal material sobrante.
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Se anexan fotos de los resultados dados por la capacitacion del one pieces Flow:
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3.2.4 IMPLEMENTACION DE UN NUEVO BALANCEO DE LINEAS

Al identificar que las lineas de produccion milsco la pieza va hacia adelante y luego
va para atras y finalmente para adelante, en un flujo continuo la pieza siempre debe
de ir hacia adelante, por ello se implementara un nuevo balanceo de lineas.

Para este balanceo, se realiz6 para la funda MILSCO F8721 C. CADET B/Y

Se adjunta foto del esquema de la funda de milsco:

Se anexan los tiempos de cada operacién, obtenidos desde Portugal:

DESCRICAO OPERACAO: bosto Posto | TEMPO

N. do

° s 12 s 22 Simulado

Turno Turno v

1 [join1to 2 and4to5 yelow 36.7

o |ioin 6to 4/5and 3to 1/2 24.9
yelow

3 |join 8to 7 black 22.3

4 |join 3/1to 8/7 41.8

5 | join 6/4 to 8/7 41.8

6 | single deco seam black 80.7

7 |join9and 11 to 12 24.6

8 | single deco seam black 25.1

9 |join 9 and 11 to 10 23.1

10 | single deco seam black 23.3
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join 9/10/11/12 to

1 213816751407 %38
12 | hem on 13, 14, 15 35.8
13 | join 14 and 15 to 13 35.1
14 | hem seam on 16 and 17 49.7
15 | join 17 to 15 and 16 to 14 335
16 | single deco seam Black 0.0
17 5![10}112}:[5413/14/16 to 55.0
18 | hem seam on 18 17.4
19 | hem (op.30) 0.0
20 | join 18 to final cover 42.9
21 | final seams 0.0

Se realiza el balanceo, con la ayuda de una plantilla de Portugal, asignando a los
colaboradores a las actividades que ellos tienen y destacan con sus habilidades

técnicas de costura:

N-1 [~ N+l

PUESTOS DE TRABAJO

BALANCEAMENTO OPE R@ES
N* DESCRICAD OPERACAD: OPER TESP‘1|2‘3|4‘5‘B‘?‘3‘3‘1D|11‘12|13‘14‘15
1 [jcin1to 2 and 4 1o 5 velow 3T 10
2 |join B ta 4S5 and 3o W2 velow 25 | oo
3 |join Sto Thlack P3 22 003
4 [join 3o 817 F3 42 Wi
5 |join Bl wa &7 P3 42 1032
E |zingle deco seam black a1 003
T [jcin3and a2 25 iz
8 [single decoseam black 25 1003
3 [jpin3and a0 23 | oo
10 [single deco seam black 23 003
T [join A0MAZ 1o W2I38I6/5HT 7 10
12 [hemaon 13,14, 15 36 1003
13 [join 14 and 15ta 13 55 100
14 [hem s2am on 16 and 17 50 100
15 [join 17 to 15 and 16 to 14 34 i
16 | single deco seam Black 1} 003
17 [join 1THMSM3M4HE to 3N0M1IH2 E5 1003
18 [hem s2amon 18 1 100
13 [hem [op.30) 1]
20 [join 18 to final cover 43 102
21 |final z2ams 1} 100z
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Layout Célula PRODUCAD

N+ pessoas| T

po Gestprod [min)[ 0.00
Tempo FPega [min] IW
Tempo Ciclo [5] IW
g3o Prevista (uni)[ 313
FPegas Hora [uni] IT
Posto Estrang.| 3
Ftrangulamento [5] IW
PE FPrevistas [uni] IT
bcas PE Hora [uni] IT
v DIF. [(uni)[ -T0

10

LR R ER

il 12

(KKK

MODELD: | i) PEGA | i) RESPONSAVEL DO ESTUDD | 00011300
YARIANTE: | i] CODIGD | i] DATA | 0oy011300 REwslo|
N=PESE0AS | T pessoas H= PEl,‘Ai A unidades TEMPO PEGA | 11.84 minutos TEMPO cl 10152 segundas
Legands
[ 000 |
BALANCEAMENTO DE CELULA |

Area de trazado

.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
g i 3 o Fn o= R o F =

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
[i [i [i i3 [ [ [i [i

1003 -100 1003 1003 1002 1005 -100 -1003

. Inferior a 852 Entre 852 & 9522 - Entre 955 e 1055 - Superior a 10552

N1 [n [

Después de este balanceo, se estableciéo que la produccion de la funda MILSCO
F8721 C. CADET B/Y solo se necesitan 7 personas para poder abastecer la
demanda del cliente y tener una produccion fluida y continua.
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Se anexa el layout de las maquinas con el personal.

Layout

]2

F+D F+D F+0 COsT. OEC. [F+D
Ws1-C0-
B0, MAD; UNIONS (Hilo zmarillo W2 - C0- W3- 00 W54 - 00- WES - - W3§ - C0-
MAQ: RE-WORK carretz blanco) WAAD; UNIGN MAG; UNION MAQ: COST. DEC. 145 MAQ: DOBLADILLO MAQ; UNION
GAP LEADER 0P OFz 0or3 Ord aPs
:l
W57 - CO- WSE - CO- WSS - CO- WS510 -INSFECTION CPs
[ MAD: UNIOMS ][ MAC; COST. DEC MAD: UNICNS [ STATICN ] [ P.A. ][ cu ]
aP7 IMPECTION
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3.3 CHECK / VERIFICAR
La tercera etapa del ciclo PDCA se basa en controlar que la mejora implementada
esta funcionando y que los resultados obtenidos son positivos.

Al analizar los resultados, se puede decir que las mejoras implementadas
funcionaron, ya que gracias a la metodologia de las 5's los colaboradores
entendieron lo importante que es tener su area de trabajo limpia, lo bien que se ve,
ademas de lo comodo que es para ellos tenerla limpia y organizada.

Para esto, se implementdé también realizar recorridos por el supervisor de
produccion y auditorias sorpresas para que los colaboradores siempre tengas tu
estacion de trabajo organizada y limpia para cualquier supervision o auditoria.

Gracias a las reuniones diarias y a la creacion de planes de produccion, el
supervisor y el equipo de costura (colaboradores) estuvieron mas en comunicacion,
dandoles los objetivos del dia para que ellos puedan cumplir con la produccion
requerida y la importancia de cumplir al cliente, ademas que los colaboradores
también le pudieron comunicar al supervisor lo que necesitan y sus puntos
personales para que el proyecto pueda salir adelante.

También los planes de produccién sirvieron para producir Unicamente las piezas
gue se necesitan en ese dia, y para notificar al area de corte, cuando material se
necesitara para poder cumplir con los objetivos del dia y los requerimientos del
cliente, evitando parar la produccion por falta de material.

Con la capacitacion de one pieces Flow, los productos fabricados pasan por un flujo
continuo, las estaciones de trabajo estan dispuestas de manera que la produccion
puede fluir continuamente, una a la vez a través de cada paso del proceso, desde
la preparacion hasta la finalizacion.

Al costurar el material por pares, ayudo a que los puestos de trabajo que dependen
de un puesto de trabajo precedente nunca paren por falta de material, siempre la
produccién sea continua, evitando sobreproduccion en una estacion de trabajo o
gue el colaborador se confunda en costurar una variante diferente con otra de otro
material (revolver el material), ya que se produce una pieza a una pieza.

La implementacién de un nuevo balanceo, ayudo asignar a los colaboradores en las
estaciones y actividades adecuadas para que ellos costuren segun sus habilidades
técnicas de costura, minimizando los retrabajos, material sobrante o material
echado a perder por la costura mal realizada, ademas con la finalidad que el material
siempre vaya hacia adelante que asignas las operaciones segun el tiempo que se
necesita para ser ejecutadas y que todos los colaboradores tengan un promedio
similar en tiempo para realizar sus operaciones.
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3.4 ACT / ACTUAR O AJUSTAR

La ultima etapa del ciclo PDCA consiste en ajustar el plan de mejora segun las
conclusiones extraidas del analisis de la etapa anterior. De modo que el objetivo de
esta etapa es corregir los fallos que se han producido al implementar las mejoras
en el proceso.

Como todo lo planeado, fue ejecutado correctamente y también hubo la ayuda y
dedicacion de los colaboradores, no se agregaran mejoras extras por el momento,
ya que se obtuvieron los resultados esperados, que era subir el OEE del proyecto
costura milsco.

3.5 ANALISIS DE RESULTADOS.

Después de analizar los resultados, se anexan los dashbord y se realiza una tabla
donde se muestra el OEE y la produccidn real y estimada con el promedio de ambo:

Equipa Maturity Level Disponibilidade OEE Producio oo | Produtividade
4KT1059A 3 100% 273 272 1
ML Esperado ML do Posto Qualidade Prod, Prev. (Objet ) A
2,9 [ 39,6% - 321 -49 .
Data Tos o cataratenss Produtividade / Prod. Prev. (Plan) S0u | Aenws
03/10/2023 i g hpin, SRR 84,9% 84.6% 91 +9 +52 oo
e Pegas il 103% | *sequendagho revista [
0 s | ok ey
Imu.o---..- M Modelo 36301 - MILSCO 264 -192
L) Ot £ B bl o T vevined | Mokt e P W vt O o] Ouscete |1 Do jovm :.': ngurvdes OFf - D
- - —t— - . T —re ™ e
|
}n
J

EEEEEEEEE
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Equipa Maturity Level | Disponibilidade OEE Producio weow | CHE Produtividade
4KT1060A 2,6 100% 276 271 S o
ML Esperado ML do Posto Qualidade Prod. Prev. (Objet ) as
29 98,2% g5% 324 -53 85%
Data . Tose Produtividad / Prod. Prev. (Plan) S0 3 %eras
03/10/2023 e A W 84,9% 83.4% 91 +9 +52 84.9%
AU Pe;as ! o SOqUenciag 2o Previcta T d gome
PG VN L SO
on ML eteses & e M Modelo 36301 - MILSCO 264 -192
e 08 Tt ) L ML R D Ot ot Wt B0 N mow ] Gutmie | 1 Dap i) ' fr (rgrind OFE - Da
“n MiCoen | Seean  J et Mean
; e —
s n i — l‘
Equipa Maturity Level Disponibi'l-iiade OEE Producdo nemon | 00 Produtividade
4KT2059A 2,4 100% 278 277 1
ML Esperado ML do Posto Qualidade Prod. Prev. (Objet ) atu
3 99,6% a5% 272 +5 =%
Data . [ APp—— Produtividade Prod. Prev. (Plan) = 2 terman
03/10/2023 i i 102,1% : 91 +9 +52
" pges e 101,7% Wo% s e 102,1% 200%
P s 1 ot o
TR - M Modelo 36301 - MILSCO 264 -192
e o T Sat o) wop TP vl | odasieg Qut Pree e Outwtas JOutt Al Ouatace | T Dipdvwd ":r Laaraziz OCE - D2
wnt [ e u.c-o.l Btatin lnuiu-u- E
5 Lo Ca— | —
i21m OEE - 30 gias
T




Equip Maturity Level Dtsponlhi-bdade OEE Producao o |8 Produtividade
4KT20608 2,6 100% 292 290 2 =
ML Esperado ML do Posto Qualidade Prod. Prev. {Objet ) 40w
2,9 99 3% = 277 +13 pa—
DaE Teaten o0 b adnes Produtividade Prod. Prev. {Plan) Ade 2 kanaes
03/10/2023 g Byt 105,3% 91 +9 +52 A
g ~ 104,6% R« e — 105,3% Jo0%
Vo nan | cdebomds T —
com ML et o ngits. M Modelo 36301 - MILSCO 264 192
- £ Chmonet | won | et | sotane | e | e o Javimaon] amen |1 ommes | TR T owmine 0FE - Dia
T Wcwa] wamtw rusenis
= 1 -
T - OFE - 30 dar
Equip Maturity Level Disponibilidade OEE Producdo rmoe | 0| Produtividade
AKT1059A 2,8 100% 227 226 1| o
ML Esperado ML do Posto Qualidade Prod. Prev. (Objet ) ™
25 90 6% = 270 44 e
Data Toen oa cukatax adcres Produtividade / Prod. Prev. (Ptan) At Aderans
09/10/2023 & o 4 83,8% 83.4% g 91 +9 +52
O pﬁ e 0% SequEncagIo Prevsta T %
PG menn L useior
com ML e s g M Modelo 36301 - MILSCO 264 -192
e Ot T Gt ot LA S T Paw oy Precuing O oo W Oeteron BOM N Mo | Ousdese 1 Dsp vy wl.‘* Geomtwe OFE -Dia
L Pats W Pace ] Cola P W ol | St e BT Mt
: = ,: OFE - 10 das
"h




Equipa Maturity Level Disponibilidade OEE Producso e | o Produtividade
4KT1060A 2,5 100% 296 296 0 S
ML Esperado ML do Posto Qualidade Prod. Prev. (Objet.) 404
29 100% BS% 314 -18 E5%
Data P Produtividade Prod. Prev. (Plan) S | Asenw
09/10/2023 gt W 94,1% . 91 +3 +52
TR Pecas 94.1% o S40ueN0MA0 Prevista 20% 94.1% Emmyo=
R
[ . M Modelo 36301 - MILSCO 264 -192
e o T St v} L WL One Pree W Oufeton BOM FCdbeso | Cuattate 1. Oup trwe) :“Tr Duwrstne Ot - Da
— — — - —t—r - — — e
™
~ OFE - 30 gas
Equipa Maturity Level Disponibilidade OEE Producio wmoe |00
4KT2059A 3,1 100% 279 279 0
ML Esperado ML do Posto Qualidade Prod. Prev. (Objet.) ADs
2,9 100% 8% 271 +8 %
Data " Doy Produtividade Prod. Prev. (Plan) 306 | atemans
09/10/2023 Patp gt Aol " 102,9% 91 +9 +52
" olga Pecas 102,9% - oo Sequencisgd Presista Bt goo%
L e
P i e Mi Modelo 36301 - MILSCO 264 -192
s o T G irwn) L T vovimmd | Protasivid Cast Pt W Dufercs BOM Mcavsce | Oeadace | T Db dwiny ::T- Dapormid OFE - D
wui | tex ma.-l P I‘l.n.m ﬂ
= z - — -
: _ OEE - 30duss
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ui Maturity Level Disponibilidad OEE Producdo g e Produtividade
4KT20608 2.4 100% 274 274 =
ML Esperado ML do Posto Qualidade Prod. Prev. (Objet ) Aou
29 100% 272 +2 B5%
Data T ox ccasmradires Produtividade Prod. Prev. (Plan) st
st ,5% +9
09/10/2023 ;-::. 1o ds 100,5 100,5% 91 ~ - 100,5% hoox
e
om WL iferos = g M1 36301 - MILSCO 264 -192
e Ot T fwnt vl O UL R o bve O vt gty OFE - Dia
"o '““I Satin W Ivuu
Y - —
:' 1 - ! OEE - 30 dias
:
Equipa Maturity Level Disponibilidade OEE Producdo Pein 0 Produtividade
4KT1059A 2,6 100% 284 284
ML Esperado ML do Posto Qualidade Prod. Prov. (Objet.) ada
3 100% 251 +33
Data .7 Produtividad Prod. Prev. (Plan) Lou
10/10/2023 [ £ 112,7% 91 -9
Moanps 112,7%
PSEE Sequercagic Prevista
R R e
o M1 ees 20 vt Mi 36301 - MILRO 264
wora o Tt - op T vew (mml | Pondutiont Q03 oo o vate. e Depwben Da
Sr—— - r: — p——
Wi | ot [eircus] cse s S e E

A
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Equip Maturity Level Disponibilidade OEE Produgio wmon | oo | Produtividade
AKT1060A 2,6 100% 276 276 0| e
ML Esperado ML do Posto Qualidade Prod, Prev. (Objet) 20a
29 100% 5% 287 -11 as%
Data .r_ Produtividade Prod. Prov. [Plan) s0e A senie
10/10/2023 [ 96% 91 +9 +52 .
el g osx TR r - 96% Lo
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wors o e T ) e N T s I ) el OFE - Dia
T e S e
i < 3 L 1l =
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Equipa Maturity Level Disponibilidade OEE Produgao wenoe | o Produtividade
4KT120608 23 100% 261 261 0
ML Esperado ML do Posto Qualidade Prod. Prev. (Objet.) 2o
28 100% BN 264 -3 B5%
Data ....... Produtividad Prod Prev. [Plan) acn Asarure
10/10/2023 gk . 98,6% 91 +9 452
bt E 98,6% o = - 98,6% 10
Pe e Lt o
e WL forer 0 eng00 MI Modelo 36301 - MILSCO 264 -192
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Después de realizar las mejoras con la metodologia PDCA, se realiza una
evaluacion con la informacion que nos proporciona los dashbords

NO. PRODUCCION REAL PLAN
1 273 321
2 276 234
3 278 272
4 292 277
5 227 270
6 296 314
7 279 271
8 274 272
9 284 251

10 276 287
11 260 261
12 261 264
PROM 273 275

1 84.6
2 83.4
3 101.7
4 104.5
3 834
G 94.1
Fi 102.9
8 100.5
9 112.7
10 96
11 99.4
12 986
PROM o7
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Se puede notar que en base al balanceo de lineas con tan solo 7 personas deben
de producir 275 piezas por turno para poder abastecer a los requerimientos del
cliente y gracias a las mejoras ya implementadas y narradas la produccion de
mislco realiza un promedio de 273 piezas por turno por cada uno de los cuatro
equipos, teniendo un promedio de OEE 97 %

Teniendo esta informacién, se puede decir que las mejoras implementadas en el
proyecto costura milsco sirvieron para poder elevar el OEE

Se puede decir que el objetivo principal de incrementar el OEE se logré.

3.6 CONCLUSIONES Y SUGERENCIAS.

Después de realizar e implementar las herramientas antes mencionadas en el
proyecto, se puede concluir que:

La clave para poder aumentar el OEE implica la resolucion de varios problemas que
afectan la productividad de los colaboradores, desde la organizacion y limpieza de
sus estaciones de trabajo, el conocer los objetivos del dia para que tengan esa
motivacion y presion para poder cumplirlos y ganar algin bono o la felicitacion del
supervisor, realizar correctamente el pieza por pieza para que nunca la linea se
quede sin material o se detecten cuellos de botella, culminar sus operaciones
correctas para que el flujo sea continuo, la creacion de un plan de produccion para
producir las Unicas piezas que se requieren y dar a conocer a las otras areas del
estatus de los materiales, embarques y de mas conceptos.

Hasta la colocacién correcta de los colaboradores en las estaciones de trabajo que
sus habilidades técnicas de costura destaquen, para minimizar los retrabajos,
piezas echadas a perder o la creacion de material sobrante porque alguna variante
de la funda se realizo mal, esto ayudo para que la calidad del producto aumentara
y que se echaran a perder menos fundas.

3.7 EXPERIENCIA PERSONAL PROFESIONAL ADQUIRIDA.

La experiencia que adquiri al realizar este proyecto y en mis residencias
profesionales, es la capacidad de poder mover al personal de produccion, para
poder ser mas eficiente y lograr los objetivos de produccion, ademas de controlar la
produccion en base a planes de produccion para poder producir las Unicas piezas
que se requieren, evitando sobreproduccion y almacenarlas ya que esto se
representa en dinero, minimizar los costos siendo puntual en los embarques y
produciendo solo las piezas que se requieren, ademas de la identificacion de
materiales, ya que se cuentan con diferentes variantes de materiales.

50



Ademas, al tener a cargo aproximadamente 44 personas, poder comunicarles los
objetivos del dia, motivarlos para que lo logres y de mas actividades, me ayudo para
poder quitarme la pena de hablar con muchas personas.

Al implementar las herramientas adquiridas en la escuela, es otro papel, ya que es
muy diferente aprenderlas y estudiarlas, a luego implementarlas ya en fisico en una
area de trabajo, ya que la gente la debes de influenciar para que respete y cumpla
con las actividades que se les establece y lo mas dificil es hacerlas un habito, ya
gue cada persona tiene su forma de pensar y es muy importante hablar con los
colaboradores, explicandoles la importancia de las herramientas y que beneficios
traera.
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5.2 CARTA DE ACEPTACION POR PARTE DE LA EMPRESA PARA REALIZAR
RESIDENCIAS PROFESIONALES




5.3 CARTA DE LIBERACION DE RESIDENCIAS PROFESIONALES POR PARTE DE LA
EMPRESA.




5.4 CARTA DE AUTORIZACION PARA LA TITULACION POR PARTE DE LA EMPRESA.




