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Abstracto

En la actualidad, el area de manufactura de cierta compaiiia no cuenta con un
area de reabastecimiento de materiales. Lo que representa que el manejador
de materiales tenga que recorrer mas area de la normal para poder cumplir
con el reabastecimiento de materiales en el area de produccion. Se estuvo
colaborando con el grupo de Excelencia Operacional para poder crear un
lugar de trabajo adecuado para los manejadores de materiales. Para esto, se
realizd un diagrama de spaghetti y un 5’s, entre otras actividades, siguiendo
los pasos de la metodologia Lean en representacion de como quedaria dicha
area. Se realizo un “cardboard” para tener ayuda visual sobre las mesas de
trabajo del manejador de materiales. Como parte de esta investigacion, se
recomienda que los empleados tengan el debido conocimiento en la solucion
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Resultados y Discusiones

FASE 1: DEFINE
Voz del Cliente

Para la creacion del area de manejo de materiales, se decidio entrevistar al
manejador de materiales el 22 de diciembre de 2022 con respecto a coOmo
seria un area ideal de trabajo. La misma, tuvo una duracion de alrededor de
15 minutos en donde el empleado pudo decir cuales serian esas cosas que
harian que su area de trabajo fuera la ideal. Sus requisitos fueron:

a) La mesa de trabajo debe tener el area libre, por lo tanto, el teclado y el

monitor no deben estar en dicha mesa.

de problemas para mantener un proceso de mejora continuo en el lugar de

trabajo.
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Desarrollo del Problema

Actualmente, el area del nuevo producto no cuenta con un area de
reabastecimiento de material. Esto provoca que el manejador de materiales
tarde mas de lo esperado en reabastecer la linea de manufactura o
encontrando los componentes teniendo que caminar mas de lo debido. Lo que
a la larga puede ocasionar fatiga.

El objetivo es crear un area especifica para los manejadores de materiales,
en la cual tengan su mesa y componentes de produccion cerca para evitar la
fatiga y que no tengan que caminar excesivamente por el drea de
manufactura. Creando un area dedicada a los manejadores de materiales,
teniendo un area estandarizada utilizando la metodologia Lean. se estara
utilizando el diagrama “spaghetti” para ver el desplazamiento actual versus el
que tendra luego de realizar la mejora. Todo esto mejorara el tiempo de
respuesta y de completar la operacion; de i1gual forma aumentando Ia

productividad en la realizacion de las tareas.

Metodologia

Para esto, se utilizard la herramienta DMAIC para desarrollar el proceso de
este. En la etapa de definir, se estara realizando un SIPOC segun mencionado
anteriormente, para ir conociendo parte del proceso. Por otra parte, también
se estara afiadiendo el VOC (Voz del Cliente) para conocer los requisitos por
parte del manejador de materiales de lo que seria un area de trabajo 1deal para
¢l. De esta manera, se escucha la opinion del empleado, involucrandolo en la
creacion de su propia area de trabajo. En la fase de medir, se estara realizando
un diagrama de spaghetti para medir la distancia que recorre el manejador de
materiales a la hora de distribuir los materiales o componentes en el area de
produccion y manufactura. Siguiendo con la fase de analisis, se materializo el
area del manejador de materiales con cartones, mejor conocido como
“cardboard”; esto, con el fin de tener una visualizacion con respecto a lo que
sera mas adelante el area. Durante la construccion de las mesas se tuvo en
cuenta la posicion de los materiales de trabajo del manejador de materiales
aplicando las herramientas de 5°s. Para la fase de mejora, se estara realizando
nuevamente el diagrama de “spaghetti”, para ver si el establecimiento de un
area en especifico de manejador de materiales hara un efecto positivo para
¢ste. Por ultimo, en la fase de control , OPEX revisara que no haya que
realizar ningun cambio en el area o que haya que hacer alguna modificacion.
Una vez esto sea confirmado, se hablara con la gerencia para comunicarle el
plan de mejoras y que se pueda escoger una fecha para hacer los cambios
necesarios.

b) Un teléfono inalambrico, para evitar interrupciones de terceros.

¢) Un “scanner” inalambrico.

d) Dos monitores para poder tener acceso a dos programas simultineamente.

¢) Una balanza para los componentes (tolerancia de 0.5 1bs)

f) Una palita antiestatica.

g) Las mesas deben poder subir y bajar. Esto con el proposito de la

ergonomia. (tolerancia de la mesa 23.6 pulgadas - 40.0 pulgadas)
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Actual Proceso del Manejador de Materiales

I

P

0

C

Almacén

FW/Global

Sub-Ensamblaje

Celda:

Tapa Inferior/Superior
Conector C

Antena

Tab de Bateria
Superior

Tab de Bateria Inferior
PCEA

0O-Ring

Flex

Baterias

Agujas

Parcho

Serter

Tapa

Sub — Ensamblaje
Frames

Plungers

Resortes

Eetractor de Aguja
Tyvek

Eecoger los

dispensadores vacios

de la celda.

Rellenar los
dispensadores. 51

los son lotes
diferentes, no se
devuelve el
dispensador hasta que
el remanente del lote
anterior se acabe v
luego se induce el lote

nuevo.

Devolver los
dispensadores a sus
respectivas estaciones
con los dispensadores
debidamente
identificados

Celda:

Tapa Inferior/Supernior —
split.

Conector C — split
Antena (Inducido)

Tab de Bateria Superior —
split

Tab de Bateria Inferior — split
Flex (Inducido)

PCBA (Inducido)

O-Ring - split

Baterias (Inducido)
Agujas (Split)

Parcho (Inducido)

serter (Inducido)

Tapa (Inducido)
Sub-Assembly

Frames (Inducido)
Plunger (Inducido)
Eesortes (Inducido)
Eetractor de Aguja — split
Tywvek — Split

Celda:

Ubicacion de Tapa
Inferior/Superior

Ubicacion de Tapa Superior v
Conector C

Ubicacion de Antenna

Lower Battery Tab and
Battery Tab Heat Steaking

PCBA Heat Steaking
Marcado Laser v O-Ring
Insercion del Sensor Flex
Soldadura de Ultrasomido
Insercion de Aguja
Marcado de Serter

Cap to Serter

Sub-Assembly

Cap to Tyvek

Ensemble de Serter

Como parte del proceso, OPEX proveyo el drea donde serd establecido el
lugar de trabajo del manejador de materiales. Para preparar dicha area, se

realizaron prototipos de mesas con “cardboard” y tubos de PVC con medidas

especificas dadas por OPEX. Como parte del proceso, OPEX proveyo el area

FASE 2: MEDICION

donde sera establecido el lugar de trabajo del manejador de materiales.

Figure 1:

Preparacion de las

Mesas

Figure 4:
Preparacion de
las Mesas

Figure 2:
Preparacion de las

Mesas

Figure 3:
Preparacion de las
Mesas

Por otra parte, para esta fase, también se realizo un diagrama de spaghetti el cual
muestra el drea que recorre el manejador de materiales para distribuir y almacenar los
componentes nuevos que llegan al cuarto limpio.
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Figure S: Diagrama Spaghetti
Fase Medicion

FASE 3: ANALIZAR

Para esta fase, se realizara un 5’s para reorganizar el cuarto limpio de manera
beneficiosa para el manejador de materiales. Se estara utilizando el area que OPEX
identific6 como el lugar en el que se establecera el area del manejador de materiales.
Como se puede observar en la siguiente figura 6, algunas de las jaulas que estaban
dispersas alrededor del cuarto, fueron movidas detras de las mesas de los manejadores
de materiales.
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Figure 6: Diagrama Spaghetti
Fase Analizar

En este diagrama, también se integro la mesa de la balanza. Luego de realizar el 5’s
para la mejora de distribucion de materiales, se espera que haya una mejora eficaz a la
hora de que el manejador de materiales distribuya y almacene los materiales.

FASE 4: MEJORA

Como parte del proceso de mejora. Luego de realizar los cambios con la herramienta
de 5’s para reorganizar el cuarto limpio, se realiza otro diagrama spaghetti para
verificar si en efecto, dichas modificaciones son o seran efectivas en la distribucion y
almacenamiento de los materiales. En la siguiente figura se podra observar el nuevo
recorrido del manejador de materiales luego de haberse realizado el cambio.

Area de Apoye

Reuniones y

Solucion de
Problemas

e, |

aaaaaaaa

Area Dperacional

Figure 7: Diagrama Spaghetti
Fase

En la figura 7, se puede observar la diferencia con respecto a la figura 5 en la fase de
medicion. En la figura 5, el manejador de materiales tenia que recorrer el cuarto limpio
entero debido a que las jaulas estaban distribuidas en diferentes lugares de éste. Sin
embargo, luego de haberse realizado el 5’s en el area de trabajo y haberse establecido
un area fija para el manejador de materiales, el area que €ste recorre es mucho menor y
mas directa con respecto a cuando los materiales salen del area de “pass through” para
ir a su respectiva area de almacenamiento. Por lo tanto, se entiende que la realizacion
del 5’s en el cuarto limpio para reorganizar las jaulas de almacenamiento y preparar el
area del manejador de materiales, se hizo de manera efectiva.

FASE 5: CONTROL

En el Gltimo paso, la fase de control, al observar la figura 7 se comprobo6 que
el cambio que se realizo haciendo el 5’s fue efectivo. Como método de
control, mensualmente OPEX debera bajar al area del manejador de
materiales para realizar la continuidad de mejora. Como parte del proceso, se
pueden hacer las siguientes cosas: auditoria de 5’s y reuniones con los
manejadores de materiales para conocer sus recomendaciones o hacer un
sistema de escalamiento.

Por ultimo, se hablara con la gerencia para que estos busquen el momento
1doneo para realizar dichos cambios en el cuarto limpio y se pueda crear
oficialmente el area de los manejadores de materiales.

. [8] Real

Conclusion

El area del manejador de materiales dentro del area de manufactura es
importante, Debido a que esto ayuda a que la dicha area cuente con un flujo
de materiales continuo el cual evita que diversas situaciones en el area de
produccion. Alguna de estas situaciones puede ser, falta de materiales,
material mezclado o fuera de lugar o pérdida de tiempo por la espera de
materiales. Todas estas situaciones traen consigo perdida de dinero,
estructuracion y estandarizacion en un lugar de trabajo.

Una vez, tengamos el area de manejador de materiales establecida dicho
operador tendra un area dedicada para poder realizar su trabajo de forma
eficiente. Es necesario, que los proximos manejadores de materiales,
conozcan de las herramientas de 5’s o solucion de problemas para que puedan
mantener un proceso de mejora continuo cada que sea necesario €n su area de
trabajo.
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