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La metodologia principal que se utilizd6 para resolver esta Una vez se identificaron los factores que incrementaban el tiempo
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Resumen

La Compania A, B, C manufactura productos para tratar

enfermedades del corazon. La finalidad de este proyecto fue
reducir el tiempo de ciclo de dos procesos en dicha compaiiia para
aumentar la cantidad de unidades que se podian manufacturar por
hora del accesorio Z. El problema se analizd utilizando la
metodologia DMAIC. Se identificaron cuatro factores que hacian
que el tiempo de ciclo fuera mayor: tareas repetitivas, division de
la limpieza en lotes por 15 segundos, contestar preguntas de que se
ejecutd el “line clearance” en la estacion de trabajo y empacar las
unidades de proceso a proceso varias veces. Estos factores fueron
cambiados y por consiguiente se logro reducir el tiempo de ciclo

por unidad de 20 a 6 segundos por unidad.

Introduction

Este proyecto se realizd6 en la Compania A, B, C la cual
manufactura productos para tratar enfermedades del corazon. El
producto final va acompanado de accesorios que son utilizados
por el doctor para llevar a cabo la implantacion del producto.

Se identifico una ineficiencia en el proceso de ensamblaje del
accesorio Z que afectaba la cantidad de unidades manufacturadas
por cada hora laboral. En adicion, se identificO que existe otro

oportunidad fue DMAIC. Esta metodologia es utilizada para la
mejora incremental de un proceso.

El proceso de ensamblaje del accesorio Z es presentado en la
Figura 1. Como parte de la fase de Medir, se midieron los tiempos
de ciclo para el proceso de corte y lavado. El tiempo se midio
utilizando el metodo de grabacion donde se grabo a los operadores
ejecutando cada proceso con el rendimiento actual. Los resultados
obtenidos se incluyen en la Figura 1.
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Como parte del estudio, en la fase de Analizar, se realizd un
diagrama de caja, segun se muestra en la Figura 2, para examinar
como se comportaban los tiempos de ciclo de cada lote en
procesarlo a nivel sistematico. Al remover los valores atipicos de
la data, quedaron 1657 de muestras 1751 para un 5% de valores
atipicos. El tiempo promedio por unidad es de 13.08 segundos
segun el historial en el sistema, a diferencia del estudio de tiempo
presencial que presenta 20 segundos por unidad.

de siglo en el proceso de ensamblaje del accesorio Z, se evaluaron
y se identificaron mejoras para cada uno de ellos. En la fase de
Mejora, se llevaron a cabo las mejoras presentadas en la Tabla 1.

Tabla 1
Mejora para cada factor

Factor (X Mejora

Componente favado en alcohol 100% de 5 | Limpiar os componentes usando un toalla de
e 9 por 13 58gundos cada grupo nailon con alcohol 100%

Prequntas para confirmar que se completa | Eliminar [as preguntas para confirmar que se

el “line clearance” de [a estacion toman 12 | ejecuto el line clearance’
Sequndos por lote por cada proceso

Empacar unidades una vez cortas para | Unir n un proceso &l corte sequido del lavado

lUego lavarias y voiver a empacarlas | para solo empacar los componentes al terminar
(e lImpiarlos

Para llevar a cabo estas mejoras y confirmar gue eran efectivas, se
ejecutd una manufactura especial de ingenieria donde se probaron
los cambios propuestos y se confirmo que en efecto las mejoras
reducian el tiempo de ciclo de cada unidad sin afectar la integridad
y calidad del producto.

 Reduccion de transacciones de sistema equivalente a (-7
segundos por lote)

* Reduccion en la documentacion de la limpieza antes de
comenzar los lotes (-15 segundos por lote)

« Lavar los tubos con nailon y alcohol al 100%. Reduccion de 5
segundos por unidad

« Se elimino la preparacion del recipiente con alcohol cada 200
unidades equivalente a una reduccion de 218 segundos cada
200 unidades

Reduccion del consumo de suministros
« Reduccion en el consumo de toallas de nailon equivalente a
$1,236.00
« Reducir el consumo de alcohol

Reduccion de riesgos de seguridad
* Reducir posibles incendios
« Eliminar compuestos organicos volatiles (COV)
 Mejoras en la ergonomia eliminando tener que sujetar la
bandeja con alcohol

Conclusion

Este proyecto confirma lo importante que es utilizar metodologias
sistematicas que ayuden a encontrar soluciones de alto impacto en
la oportunidad identificada en el proceso a mejorar. En este

proceso para un accesorio similar que hacia unos de los procesos o 200 Resultados proyecto se logro reducir mas del 50% del tiempo de ciclo que
de ensamblaje de otra manera siendo mas eficiente. La solucion a | tomaba realizar los primeros dos pasos de corte y lavado para
este problema se trabajo utilizando la metodologia DMAIC. El 20.00 ensamblar el accesorio Z. A la misma vez, se redujeron riesgos de
nombre de esta metodologia es un acrénimo de las cinco fases que - El proyecto se completd exitosamente reduciendo el tiempo de salud y seguridad por exposicion a alcohol, reduccion del
la componen: Definir, Medir, Analizar, Mejorar (“Improve”) vy = ciclo de 20 a 6 segundos/unidad, segun se puede ver en la Figura consumo de las toallas de nailon y reduccion de transacciones para
Controlar. 5 1500 3. En la fase de Control se logré confirmar que se podia ser procesar cada lote en las estaciones de corte y lavado. Todo esto

? - consistente en la ejecucion manteniendo los 6 segundos como aporto a que se excedieran las expectativas de este proyecto.

:; 1000 promedio tomando de referencia el estudio de tiempo presencial.
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se redujera los riesgos de salud y seguridad del empleado por
exposicion al alcohol, el consumo de toallas y alcohol y la
cantidad de proceso a nivel de documentacion.

Figura 3
Diagrama de caja tiempo de ciclo luego de mejoras

Junto a la reduccion del tiempo de ciclo se obtuvieron las
siguientes mejoras:



