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CAPITULO 5:

Implementacion de los ciclos Action Research

En el capitulo anterior hemos formado el grupo de trabajo, determinamos el estado
inicial del proceso de gestion de las cajas de velocidades prototipos y formulamos los
objetivos tanto de la etapa accion (Action) como los de la etapa investigacion
(Research)
En este capitulo vamos a implementar lo ciclos de la AR siguiendo en cada ciclo los
pasos siguientes:

¢ Investigacion de los hechos y recogida de datos.

e Planificacién de las acciones (Fase 4)

e Desarrollo de las acciones (Fase 5)

e Evaluacién de las acciones (nuevas tomas de decisiones...) (Fase 6)

¢ Planificar nuevas mejoras (Fases 7)

e Se repite otra vez la espiral ciclica

5.1. Implementacién del primer ciclo (C1)
C1.1) Investigar (research)
e Investigamos las condiciones de almacenamiento de piezas prototipos y
recogemos datos visitando el almacén.

Figura C1.1.a) Piezas sueltas sin embalaje Figura C1.1.b) piezas no protegidas
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Figura C1.1.c) Piezas sin identificar

C1.2) identificar la problemética:

Después de visitar el almacén de las piezas prototipo, se han tomado fotografias y se
han difundido por e-mail a todos los responsables describiendo las anomalias
encontradas:

=>»Piezas no protegidas y sin embalaje.

=>»Piezas sometidas a condiciones meteoroldgicas adversas: humedad, corrosion.
=>Deterioro de la calidad de las piezas al no estar protegidas.

=>Piezas no identificadas (Numero de lote, persona responsable...)

=>Existencia de huellas en las piezas que luego se convierten en corrosion

Figura C1.2) Huellas sobre los pifiones
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C1.3) Actuar (action)
Esta etapa cuenta con dos tipos de acciones:
1. Acciones correctivas para evitar una nueva aparicion de las no conformidades
por eso se deben tomar acciones para eliminarlas.
2. Acciones preventivas para prevenir la ocurrencia de no conformidades por eso
se deberan tomar acciones para eliminar las posibles causas potenciales frente

a su origen.

C1.3.a) Definir las Acciones correctivas / preventivas
=> Tipo: accién 5S

= Lugar: almacén de piezas prototipo

Seiri (Clasificar)

Seiton (Ordenar)

Seisé (Limpieza)
Seiketsu (Estandarizar)

a kr 0N

Shitsuke (Disciplina)
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3. COMO IMPLEMENTAR LAS 58S
DIAGRAMA DE IMPLEMENTACION POR ETAPASDELAGS S

LIMPIEZA | OPTIMIZA JFORMALIZA} PERPETUID
INICIAL CION CION AD

Separar lo Clasificar Revisar y
que es util de | las cosas || establecer
CLASIFICAR lo inatil atiles | las normas || ESTABILIZAR
de orden
Tirar lo que | Definirla | Colocar a la
es inutil manera del| vista las
ORDEN dar un normas asi j o\ cenen
orden a definidas
los objetos

Limpiar las Localizar | Buscar las
instalaciones |los lugares] causas de
dificiles de]| suciedad y

LIMPIEZA limpiar y poner MEJORAR
buscar remedio a
una las mismas
solucidn
ESTANDA Eliminar lo |Determinar] Implantar EVALUAR
RIZAR que no es las zona las gamas (AUDITORIA
higiénico sucias de limpieza 5'8)

ACOSTUMBRARSE A APLICAR LAS

5’S EN EL EQUIPO DE TRABAJO Y

DISCIPLINA RESPETAR LOS PROCEDIMIENTOS
EN EL LUGAR DE TRABAJO

Figura C1.3.a) Diagrama de implantacion de las 5s

Primera etapa (LIMPIEZA INICIAL): La primera etapa de la implementacién se
centra principalmente en una limpieza a fondo del sitio de trabajo, esto quiere decir
que se saca todo lo que no sirve del sitio de trabajo y se limpian todos los equipos e
instalaciones a fondo, dejando un precedente de como es el area si se mantuviera

siempre asi (se crea motivacion por conservar el sitio y el area de trabajo limpios).

Segunda etapa (OPTIMIZACION): La segunda etapa de la implementacion se refiere
a la optimizacion de lo logrado en la primera etapa, esto quiere decir, que una vez
dejado solo lo que sirve, se tiene que pensar en cdmo mejorar lo que esta con una
buena clasificacion, un orden coherente, ubicar los focos que crean la suciedad y

determinar los sitios de trabajo con problemas de suciedad.
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Tercera etapa (FORMALIZACION): La tercera etapa de la implementacion esti
concebida netamente a la formalizacion de lo que se ha logrado en las etapas
anteriores, es decir, establecer procedimientos, normas o estandares de clasificacion,
mantener estos procedimientos a la vista de todo el personal, erradicar o mitigar los
focos que provocan cualquier tipo de suciedad e implementar las gamas de limpieza.
La cuarta y ultima etapa (PERPETUIDAD): Se orienta a mantener todo lo logrado y
a dar una viabilidad del proceso con una filosofia de mejora continua.

¢COMO APLICAR LAS 5 S?

CLASIFICACION:

El propésito de clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los elementos
gue no son necesarios para las operaciones de mantenimiento o de oficinas
cotidianas. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la accion, mientras
gue los innecesarios se deben retirar del sitio o eliminar.

Implementacion:

Figura C1.3.al) Implementacion de la accion CLASIFICAR
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Identificar elementos innecesarios:

El primer paso en la clasificacién consiste en identificar los elementos innecesarios

en el lugar seleccionado para implantar la 5 S. En este paso se pueden emplear las

siguientes ayudas:

e Listado de elementos innecesarios: Esta lista se debe disefiar y ensefiar durante

la fase de preparacion. Esta lista permite registrar el elemento innecesario, su

ubicacion, cantidad encontrada, posible causa y accion sugerida para su eliminacion.

Esta lista es complementada por el operario, encargado o supervisor durante el

tiempo en que se ha decidido realizar la campafia de clasificacion

e Tarjetas de color: Este tipo de tarjeta permite marcar o denunciar que en el sitio de

trabajo existe algo innecesario y que se debe tomar una accion correctiva.

* Plan de accion para retirar los elementos: Una vez visualizado y marcados con
las tarjetas los elementos innecesarios, se tendran que hacer las siguientes
consultas:

0 Mover el elemento a una nueva ubicacion dentro de la planta.
o Almacenar al elemento fuera del area de trabajo.
o Eliminar el elemento.
» Control e informe final: El jefe de area debera realizar este documento y publicarlo

en un tablén informativo.

ORDEN:

Pretende ubicar los elementos necesarios en sitios donde se puedan encontrar
facilmente para su uso y nuevamente retornarlos al correspondiente sitio.

Con esta aplicacion se desea mejorar la identificacion y marcacion de los controles de
las piezas para mantenimiento y su conservacion en buen estado.

Implantar um registro =» Informacién necesaria: personas responsables y
superficie usada

Implementacion:
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Figura C1.3.a2) Implementacion de la accion ORDENAR y ESTANDARIZACION

El orden es la esencia de la estandarizacion, un sitio de trabajo debe estar
completamente ordenado antes de aplicar cualquier tipo de estandarizacion.
La estandarizacion significa crear un modo consistente de realizacion de tareas y
procedimientos.
» Controles visuales: Se utiliza para informar de una manera facil entre otros los
siguientes temas:

= Sitio donde se encuentran los elementos.

= Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben realizar

en un equipo o proceso de trabajo.

* Mapa 5 S: Es un grafico que muestra la ubicacion de los elementos que
pretendemos ordenar en un area del edificio.

» Marcacion de la ubicacion: Una vez que se ha decidido las mejores localizaciones,
es necesario un modo para identificar estas localizaciones de forma que cada uno
sepa donde estan las cosas, y cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitio.

Para marcar la ubicacién se pueden emplear:
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Indicadores de ubicacion.
Indicadores de cantidad.

Nombre de las areas de trabajo.

=
=
=
=

Lugar de almacenaje de equipos.

» Marcacion de las piezas: La marcacion con colores se utiliza para diferenciar de

una manera simple en qué estado esta la pieza y en posesion de quien.

DISCIPLINA:

La practica de la disciplina pretende lograr el habito de respetar y utilizar
correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados.
En lo que se refiere a la implantacién de las 5 S, la disciplina es importante porque sin

ella, la implantacion de las cuatro primeras, se deteriora rapidamente.

Implementacion:

Figura C1.3.a3) Implementacion de la accion DISCIPLINA
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C1.3.b) Fase 4: Planificacién de las acciones correctivas / preventivas (plan)

Se elabora un plan que recoge informacién acerca de las acciones a realizar:

e Que se debe hacer: descripcion de las tareas a llevar a cabo.

e Quien hace: responsables piezas

e Cuando se va hacer: fechas de cumplimiento

an | Accion
Swen 0 a realizar
Qué se ace
hace
- @
ALMACEN NAVE "A" et
@
\l \ \\‘ Il
u Danominacion | Qulkan | Action Clanda ‘ Estade |

| ew | cwew | ] 0]

e | e oo | 1| O

Figura C1.3.b).Planning de acciones correctivas
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Vamos a afectar a cada zona un responsable para guardar sus piezas Yy

documentarlas em un registro con la siguiente informacion:

Distribucion del almacen por personas
0 o

NOMBRE APELLIDO - ES;}E;'I& o hriEiSRTﬁhTIITEEﬁ'ESS SUELO PIEZAS
Sergio Lora 0 3 NO NO
Jesus Garcia 3 0 4 m2 Sl
Benito dotte 2 0 NO Sl
Alfonso Falacios 1 0 NO Sl
Marcos Martin P 0 NO Sl
Fermando Caballero 1 3 6 m2 Sl
Guillermo Roa 0 0 2m2 Sl
Eliseo Carranco 0 9 NO NO
Dionisio Tejada 0 0 B m2 NO
Antonio Castro 0 0 16 m2 Sl
Ana Romero 0 0 8 m2 Sl
Daniel Mazzega 2 0 0 =1

Figura C1.3.c1) Registro de distribucion del almacén
ABDESSAMAD TAOUFIKALLAH 61
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Procedimiento visual para proteger las piezas prototipos

= Para piezas a expedir fuera de la factoria

Chagque piéce devra étre emballée unitzirement Accessoires
1 Aménagement
Pignons

o

Désignation :
Famille :
Référence :
NEOF -

M* de pigce :
Dérog. -

Unité de conditionnement

Figura C1.3.c2) Procedimiento para proteger piezas para expedir

= Para piezas a montar en cajas de velocidades
o0 Guardar las piezas en tuppers llenos de aceite de uso industrial.
o0 Lavado/ secado de piezas.

o Clasificacién para montaje.
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Figura C1.3.c3) Piezas protegidas en aceite industrial
Marcacién de la ubicacion

Hemos afectado las zonas de forma que cada responsable agrupa el tipo de piezas
correspondiente a su especialidad (coronas, arboles, pifiones...) siempre su area.

S = %
%
COR AS Piflones
| |
w
o T cerhuTeRlAS =
ESTAN
8 9 Z
£ W - ST m
e gl
m | Z
2 n
@ Pilar e MESA
(@) w
4 Q I
N 0
/ -
% o
@) =
-
7 O S ;
by
Almacen “A“ = |
Figura C1.3.d) Marcacién de zonas Almacén Nave A
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Marcacién de las piezas

Codificacion de colores:

e Pieza marcada con rotulador rojo es una pieza no conforme y esta en espera para
chatarrear.

e Pieza marcada con color azul es una pieza perteneciente al departamento de
ingenieria, es decir, es una pieza prototipo.

e Pieza marcada con color blanco es una pieza que esta en fase de controles de
calidad.

e Pieza marcada con color verde es una pieza que ha superado todos los controles

y es declarada conforme.

Tarjetas de color: Este tipo de tarjeta permite marcar o denunciar que en el sitio de

trabajo existe algo innecesario y que se debe tomar una accion correctiva.

. COMO IMPLANTAR
EL SEIRI ?

> Clasificar

C\:JJ'
PRODUCTO PIEZAS

CONFORME
FUERA DE BLOQUEADS

FLUJO
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C1.3.d) Fase 6: Evaluacion de las acciones (Check)

Se evalla el plan de mejoras y se reflexiona para ver los resultados y efectividad de
las acciones.

o
; 1118
!‘mun l]l] /

3

Piezas marcadas con color Piezas declaradas conformes y fuera
blanco ( dpto calidad) de flujo

H ”’g AULT
e

PFix_Seme

8200412176

§
' L4003 E;_
= =l

DMAZZEGA
L6504

Piezas almacenadas para su expedicion Piezas almacenadas para su posterior

montaje
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C1.3.e) Documentamos todo lo anterior (Act)

Definimos un procedimiento para la gestion y almacenamiento de piezas prototipos

=

v

icionamient
1diCionamient

(@)
o
)
o
)

o
()

niezac
L pleLas

|
2 v

- Montaje Expedicion
T gualdar \ -

Figura C1.3.e) Protocolo de gestion y almacenamiento de piezas prototipos
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C1.3.f) Fase 7: Planificacion de nuevas mejoras

5.2 Implementacion del segundo ciclo (C2)

Después de haber implementado el primer ciclo AR, analizamos nuevamente los
datos de las tablas BFC
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Se observa:
» Alto nivel de sireno ( fuera del limite de control 20 dB)
* Fuerte dispersion de valores
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La curva en amarillo representa el numero de coches afectados
La curva en rojo representa la proporcion en la que estan afectados los valores V2
y V3 donde:
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V2 : Valores de No conformidad en la auditoria

V3 : Valores que reflejan una imagen de no conformidad del coche
Se observa que:

» El sireneo afecta entre 8 y 10 coches por cada 100

* Laocurrencia de V2 + V3 es entono al 50 %

C2.1) Investigar otras posibles causas de la no conformidad
Vamos a investigar dos factores
» Las herramientas de corte.

« Eltipo de aceite usada

C2.2) Identificacion de la problematica
Existencia de micro-golpes ( pequefios arafiazos) en las piezas prototipos, en

concreto en los pifiones.

Descartamos que los micro-golpes han sido causados por choque entre piezas ya que

en primer ciclo de la AR, se han tomado acciones preventivas para que no ocurra eso.
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C2.3) Actuar (action):
Vamos a realizar un ensayo y obtener datos sobre las herramientas.
En todo el ensayo, usaremos el mismo tipo de aceite para analizar el efecto de las

herramientas.

C2.3.a) Fase 4: Planificacion de las acciones (Plan)

FEVRER MARS
ACTIONS BHUBBDLLBUAB508 12345678901
[ |
Guardar una herramientas que a problemas de araiazos
=
Montar una herramienta con mas 15 operaciones
Mecanizar 100 piezas usando herramienta con mas 15 operaciones L

Montar una herramienta con menos 5 operaciones

Mecanizar 100 piezas usando herramienta con menos 15 operaciones

recoger muestras aleatorias de cada tipo y verificar en calidad HPD

Figura C2.3.a) Planning del ensayo

C2.3.b) Fase 5: Desarrollo de las acciones (Do)
El ensayo TASK:
1. Guardar una herramienta que da problemas de arafazos.
Montar una herramienta con mas 15 operaciones.
Mecanizar 100 piezas usando herramienta con mas 15 operaciones.
Montar una herramienta con menos 15 operaciones.

Mecanizar 100 piezas usando herramienta con menos 15 operaciones.

2

Recoger muestras aleatorias de cada tipo y verificar la calidad HPD.
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=>» Se referencian todas las piezas y se documentan los controles de calidad HPD.

g o o v B T
L -% :
v L og, T

=>»Los informes deben acomparfarse de una relacion de pifionearia indicando:
e Numero de serie de la CV

e Numero de colecciéon de la CV y orden de montaje de las piezas

Trazabilidad pitiones ( HPD ) REF: 7701700554

ELEMENTO | N°*LOTE | FECHA COLECCION | DEJADO HED | RECOCIDO HPD |
_mioviocol | 571,07 14/09/2007  14/09/2007  17/09/2207
_PRoNLoco: | 476,08 14/09/2007  14/09/2007 17/09/2207
_EoNioco: | 365,02 14/09/2007  14/09/2007 17/09/2207
| moNFEOs | 514,07 14/09/2007  14/09/2007 17/09/2207
| moxzocod | 515,57 14/09/2007  14/09/2007 17/09/2207
_mRONTIO4 | 516,05 14/09/2007  14/09/2007 17/09/2207
_mostocos | 3951 14/09/2007  14/09/2007  17/09/2207
monros | 372,04 14/09/2007  14/09/2007  17/09/2207
| FNONLocos | 589,04 14/09/2007  14/09/2007 17/09/2207
_ mONFIOs | 471,03 14/09/2007  14/09/2007  17/09/2207
PRONLOCOMAR) 505,03 14/09/2007  14/09/2007 17/09/2207

APRDLRIO | 291,05 14/09/2007  14/09/2007 17/09/2207
assooumo | 646,12 14/09/2007  14/09/2007  17/09/2207
| comoxa | 646,12 14/09/2007  14/09/2007  17/09/2207

Figura C2.3.b1) Trazabilidad de las piezas medidas en calidad

ABDESSAMAD TAOUFIKALLAH
INGENIERO DE ORGANIZACION INDUSTRIAL



@siDg
4% -

3

Tpas?

S
ESCUELA TECNICA SUPERIOR DE INGENIEROS DE SEVILLA u
UNIVERSIDAD DE SEVILLA

=>Llevar una trazabilidad sobre las piezas: referencias y numero de lotes.

. Enviada
Relacion de piezas = Pendiente
. Mala
(HPD/BMV) | oo
X HPD
COLLECTION

-

—_ o =

—_ - & .

1 1
4 2 (2222222222322
] 3 [3]3 |3 3(3 |33 |3]3]3(3 |3
T 4 (4|44 44|44 (444 T[4
8 5 [5)5|5|5(5|5| 55|55 4|5
k| 6 [6)6|6|6|6|6| 6 |6|6|6&[ 5 (6
LD I A N O A A - T )
1" 9 (8|8 |8|8&|(8 8|8 |8 |B|8(58 (8
12 )10 | 99|59 (9 (5] % (9|55 5|49

Figura C2.3.b2) Relacion de piezas montadas

C2.3.c) Fase 6: Evaluacion de las acciones (Check)
A partir de los valores de ensayos BFC, construimos el grafico de control estadistico.
Se observa que en ningun momento la media supera el valor dB_max (valor de

rechazo) por lo tanto el proceso esta bajo control < producto conforme.
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N°bv [ Vitesse] Couple] Sens]. Environnet dEmoy dBmax Cotation dEMoy

174579 1 11x41 a 6 /460 12 [

174579 1 11x41 d o /499 12 i

174579 2 19%37 a 8/ 330 El 16 0
174579 2 19%37 d 51716 11 16 0
174579 3 31x41 a 4 7 1281 2 14 0
174579 ] EEEES d 032 4 19 0
174579 4 A0x39 a 8 /953 1 21 0
174579 4 A0x39 d 6/ 1848 7 26 0
174579 5 38x29 a T 12234 5 23 0
14579 Lt 382G d 871337 10 29 0
174579 [5 A7x30 a 9/ 2387 8 31 0
174579 5 ATx30 d 9/ 1324 10 34 0
174579 PT4 15%59 a 61712 10 11 0
174579 PT4 15%59 d TI711 8 10 0
174690 1 11x41 a 6 /460 16 12

174650 1 11x41 d 61459 13 9

174690 2 19%37 a 8/ 766 T 14 0
174650 2 19x37 d LR 13 19 0
174690 3 31x41 a 51 645 5 19 0
174690 3 31x41 d 51 625 8 21 0
174690 4 A0x39 a 10 / 992 2 24 0
174650 4q A0X39 d 11688 4 26 0
1746590 5 38x29 a /904 3 21 0
174690 9 38x29 d 87 1337 9 28 0
174650 [5] ATx30 a 711330 7 29 0
174690 [5] ATx30 d 871324 [5 30 0
174650 P4 15%09 a 47728 10 ] 0
174690 PT4 15x59 d 10 / 695 17 23

174691 1 11x41 a 71460 15 12

174691 i T1x41 d oI 493 jii=] 9

174691 2 19%37 a T 1 7a7 5 12 0
174691 2 19%37 d 71489 13 19 0
174691 3 31x41 a 6/ 1326 3 16 0
174691 3 STxA1 d 41032 2 14 0
174691 4 A40x39 a 9 /991 2 23 0
174691 4 A0x39 d 6/ 1827 5 24 0
174691 9 38x29 a 6/ 980 4 21 0
174691 ] 38x29 d 7 /1490 10 28 0
174691 5] A730 a 872340 2] 32 0
174691 5 A7x30 d 10 1 1325 L 31 0
174691 PT4 15x53 a 41736 9 9 0
174691 PT4 15x59 d S/703 17 22

Figura C2.3.c1) Tabla de valores de ensayos BFC

L.

x
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puente tiro

25

® 1571

dB moy

2310810
2310907

7

231100

231107

7

23120

230108

230208

230308

2304108

23/10508

Figura C.2.3.c2) Media diaria del valor dB medio
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Personasimplicadas:

Responsablede fabrication

ESCUELA TECNICA SUPERIOR DE INGENIEROS DE SEVILLA

UNIVERSIDAD DE SEVILLA

C2.3.d) Documentamos lo anterior (Act)

Responsablede calidad

[Sinoptico ensayo TASK }

Responsablede produccion

J

|

)

Herramienta con mas 15
operaciones

Herramienta con mas 15
operaciones

{ J
1

- Analisis HPD

- Se referencian todas las
piezasy se documentan
los controles de calidad
HPD.

\_/_

-Se obtienen valores de
ensayos BFC

-Generar tabla de
aceptacion/rechazo
-Analisis de los resultados

\_/_

=

Contréle HPD

L !

Ensayo BFC

Analizar

Figura C.2.3.d) Sinoptico del ensayo TASK
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C2.3.e) Fase 7: Planificacion de nuevas mejoras
C3) Implementacién del tercer ciclo (C3)
En este ciclo vamos a tratar la parte de mejoras en la gestién del proceso de montaje
de los prototipos.
Después de investigar el mapa de proceso inicial, se observa que este proceso
carece de informacién sobre:

e Lanecesidad global de piezas requeridas para el montaje.

e La planificaciéon de fabricacion de piezas y cantidades entregables.

e La planificacién de ensayos calidad HPD.

e La planificacion de ensayos en los bancos finales de cadena.

C3.1) Mejora en la gestion del proceso:

Debido a que la produccién de prototipos es puntual, es decir, fabricar la cantidad
justa en el momento justo y bajo demanda de las diferentes fabricas clientes
(Francia y Japon), nuestro proceso de produccion debe ajustarse a la filosofia J.1.T,
del nombre "Just in Time" que hace referencia a una forma de produccién en la que
las piezas llegan a la linea de montaje solo en el momento de su utilizacién, eso hace

frente a uno de los principales problemas: la sobre-producciéon=>» el exceso de stock.

< Pl

Para prevenir la sobre-produccion, JIT adopta un sistema de producciéon "a demanda”
gue permite a la compaiiia fabricar solamente la cantidad precisa del producto en el
momento preciso. Cada etapa del proceso requiere de la anterior los inputs
necesarios, fabricando ésta Ultima solo en la medida en que sus outputs son
requeridos.

Para coordinar este proceso "a demanda”, es decir, tipo PULL (“tirar" a diferencia del
tipo PUSH "empujar"), JIT utiliza el mecanismo del KANBAN que mediante signos

visuales indica a cada parte del sistema productivo cuando y cuanto debe fabricar.
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C3.2) Mejora en la planificacion del proceso:

Tiene por objetivo tener una vision global de toda la demanda vy ejecutar programas
nivelados. Ello implicaria conseguir que la produccién y, consiguientemente, los
recursos que se emplean, se distribuyesen de la forma mas uniforme posible a lo
largo del tiempo.

En nuestro caso disponemos de una linea de montaje dedicada a obtener un mix de
familia de productos finales (cajas de velocidades) a partir de un cierto médulo
representativo de una familia de piezas (pifiones, arboles y coronas).

Para la nivelacion de la produccion, la planificacion (programa de produccion) no
debe dar lugar a grandes series de un Unico producto, sino a muchas variedades
diarias en pequefios lotes, con lo que conseguiremos, ademas, una rapida adaptacion

a las posibles variaciones de la demanda.

——  Flujo de componentes |
= = =+ Fujo de informacidn
- ———, - - o - i e -
s = . L 4
_— | | —p

PULL

C3.2.a) El Programa de Produccién para el Montaje Final
Solo es comunicado al puesto de montaje final, desencadenando éste todo el proceso
de produccion a medida que va retirando los componentes necesarios para montar
los productos finales.
Para su elaboracion, necesitamos integrar informacion a partir del:

e Plan Maestro de Produccién: PPM (en meses)

e Plan agregado de produccion (en semanas)

¢ Plan operativo de produccién (en dias)

e Plan de materiales

e Plan de control de calidad HPD de los materiales

¢ Plan de ensayos Banco Final de Cadena (BFC)
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El Programa de Produccion para el Montaje Final
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Figura C3.2.a). el programa de produccién para montaje final
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C3.2.b) El Plan Maestro de Produccion (PMP): (Horizonte temporal de seis meses)
Es una planificacién que recibimos de la sede central de produccién y no suele ser
modificada.

C3.2.c) El Plan desagregado de produccion (en semanas): Por familia de CV

Su revision es semanal, ya que este programa debe contar con mayor nivel de detalle
cuanto mas cercano esté el mes planificado del momento actual. Mientras que en los
meses mas lejanos, la produccién estd agregada por familias, a medida que nos
acercamos al momento actual, los periodos de tiempo oly las cantidades se
desagregan, de forma que los periodos méas cercanos estan subdivididos en dias y se

contemplan las cantidades a elaborar de cada producto final del mix representado por

la familia.
[ PMP MONTAJE 1 er semestre 2008
S803| 5804 (SB05( SB06 | S807 | S808| S809 | S810(S811|5812| 5813 | S814( S815( S816 | S817 |S818( 5819 | S620 |S821| S822| $823| S824 | S825( 5826 |5627| 5628( S829 ( $830 | 5831
M| M | M| S | ™M | M| M| M| M| M| S M| m M| ™ S M| M| ™M [
Mercredi 4
Samedr i e
J—
Planning fabricacion
por familia piezas
]
=4
DS
>< § P5>J>Lag 4
19~ | attes Couple 6 => El PS >>log 6
x P :
2 Vv )
Lol 4 1
I o A
por familia de CV
1
1
1 2
DX
2
DX 3
10
L35
ofo 0 oJo]7lelaflof10]0
Figura C3.2.c). El Plan desagregado de producciéon (en semanas)
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C3.2.d) El plan operativo de produccion
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Figura C3.2.d) el plan operativo de produccion

Es un plan de operativa diaria donde los periodos de tiempo oly las cantidades

subdivididos en dias. Recoge toda la informacion acerca de la operativa diaria.

C3.2.e) El Plan de Materiales
A partir del Plan Maestro de Produccion, y con la ayuda de la lista de materiales, se
realiza una explosion de necesidades:

e Por familia de cajas de velocidades (CV)

e Por familia de piezas (pifiones, arboles, coronas....)

| + !
PUSH >
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Este plan se utiliza como meta esencial para la produccion, su mision es la de advertir
a los distintos responsables de los centros de trabajo, finales o intermedios, asi como
a los supervisores de aprovisionamiento, sobre las necesidades que van a sufrir en un

proximo futuro.
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Figura C3.2.e) El Plan de Materiales

C3.2.f) El Plan de control de calidad HPD de las piezas
A partir del Plan de materiales, se realiza una explosion de necesidades de control de

calidad HPD (hélice, Perfil, Dentadura): Por familia de piezas
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Figura C3.2.f) El Plan de control de calidad HPD de las piezas

A partir del Plan de control de calidad HPD, se elabora una plan de ensayos en los
bancos finales de cadena.

C3.2.9) El Plan de ensayos BFC: Por familia de cajas de velocidades (CV)

¥y

Figura C3.2.9) El Plan de ensayos BFC
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C3.3) El Mapa del proceso (incluyendo las mejoras)

[ INGENIERIA |

[ CALIDAD ]

[ ESTUDIO / ANALISIS |

Andlisis /
de
necesidad /

>

Cd
S5
rg

Analisis
HPD

Analisis
BFC

Figura C3.3 el mapa de proceso mejorado
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Analizando el nuevo mapa de procesos, se observa que a diferencia del anterior, el
programa de produccion para el montaje final (PPMF) se alimenta a partir del:

e Plan Maestro de Produccion: PPM (en meses)

e Plan desagregado de produccién (en semanas)

e Plan operativo de produccién (en dias)

¢ Plan de materiales ( depende del lote)

e Plan de control de calidad HPD de los materiales ( depende del lote)

¢ Plan de ensayos Banco Final de Cadena (BFC) ( depende del lote)

X/
£ %4

La necesidad global de las piezas requeridas para el montaje va recogida en

el Plan desagregado que a su vez alimenta el Plan de materiales.

s Después de estudiar la factibilidad de fabricacion de las piezas (lotes) en
plazos, se lanza la fabricacion de las mismas y se toman muestras al mismo
tiempo que se va fabricando. Se pasan controles de calidad HPD y se lleva
una trazabilidad sobre los mismos.

% Se almacenan las piezas y se lanza el plan de operativo de produccion junto

con el plan de ensayos.

X/
£ %4

Se guarda la trazabilidad de los ensayos BFC para formar muestras
representativas del conjunto de cajas de velocidades ensayadas y se analizan

los datos obtenidos.

X/
£ %4

Las CVs declaradas conformes, se almacenan para su posterior envio y las
declaradas No conformes se desmontan para su analisis y posterior chatarreo.
% Los responsables de cada puesto utilizaran estos programas para prepararse
en cuanto a mano de obra, materiales, componentes, mantenimiento
productivo, etc., anticipando asi la organizacibn necesaria para dar

cumplimiento al ciclo de produccion requerido.
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