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RESUMEN

Dentro de cualquier organizacion independientemente del giro, la productividad es
el punto mas importante, ya que sin un nivel adecuado de ésta se puede poner en
riesgo la existencia de la empresa dentro del mercado. Motivo por el cual se
sugirio la realizacién de este proyecto con el objetivo de optimizar el rendimiento
de la maquinaria ubicada en el &rea de corte, ya que es aqui donde inicia el

proceso de produccion de toda la empresa.

Una vez iniciado el proyecto se implementaron herramientas de diagnéstico para
determinar las posibles causas que estaban generando la problematica dentro del
area de corte, dentro de las cuales se utilizé el OEE para realizar el andlisis de los
datos generados de los reportes de produccién, permitiendo el estudio detallado
de cada factor que afectaba la productividad en esta area.

En el desarrollo del proyecto se dio una propuesta de mejora mediante formatos
que permitieran dar un informe detallado sobre cada causa de la problematica con
el proposito de tener identificadas las fallas del sistema que no permitian el logro

de los obijetivos.

Con la implementacion de un formato de tiempos caidos después de un periodo
de prueba de dos meses (Octubre-Noviembre) se empezo a ver notables cambios
en la disminucién de tiempos caidos y por lo tanto el OEE empez6 a tener un

mayor porcentaje.

Por otra parte, se obtuvo un margen significativo de ganancia con la

implementacion del formato de tiempo caido.
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Como conclusién se obtuvo que es importante la implementacién de nuevas
herramientas para controlar los margenes de produccién que sean aplicables a
todas las areas de la organizacion.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

En la actualidad el no cumplir con calidad, produccion, costos adecuados, tiempos
estandares, eficiencia, innovacion, nuevos métodos de trabajo, tecnologia, y
muchos otros conceptos pueden hacer que la empresa pierda credibilidad,
reputacion y en algunos casos hacen que esta salga del mercado. Ya que todos
los conceptos mencionados anteriormente hacen que cada dia la productividad

sea un punto de cuidado en los planes a corto y largo plazo.

La productividad de una empresa puede demostrar el tiempo de vida de la misma,
independientemente de la cantidad de productos fabricados. Por estas razones, la
productividad es un factor fundamental en el desarrollo diario de todo negocio.

(Estudio realizado por “Group Consulting: Business Solutions”).

En la actualidad el tema de la productividad se ha convertido en algo comdn en
las naciones que se esfuerzan por alcanzar un desarrollo que mejore el nivel de
vida de su poblacion, reduzca los niveles de inflacion, sane las finanzas internas y
externas, logre niveles de competencia internacional para enfrentar la

globalizacion comercial, e impulse el nivel tecnolégico.


http://www.monografias.com/trabajos6/prod/prod.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/desorgan/desorgan.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/explodemo/explodemo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/finanzas-operativas/finanzas-operativas.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/compro/compro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/globalizacion/globalizacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/globalizacion/globalizacion.shtml
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El Gnico camino para que un negocio pueda crecer y aumentar su rentabilidad (o
sus utilidades) es aumentando su productividad. El instrumento fundamental que
origina una mayor productividad es la utilizacion de métodos, el estudio de
tiempos y un sistema de pago de salarios. Por ejemplo, el costo total a cubrir en
una empresa tipica de manufactura, estd compuesto aproximadamente por 15 por
ciento de mano de obra directa, 40 por ciento de gastos generales. (Estudio
realizado por “Group Consulting: Business Solutions”).

Se debe comprender claramente que todos los aspectos de un negocio o industria
como son: ventas, finanzas, produccion, ingenieria, costos, mantenimiento y
administracion, son areas fértiles para la aplicacion de meétodos, estudio de
tiempos y sistemas adecuados de pago de salarios. En general, dichos métodos

son aplicables a cualquier tipo de negocio ya sea servicios, gobierno etc.

Productividad es la relacién entre la produccion y los medios empleados para
lograrla (Early 1900, en lllera 2003).

En un enfoque sistematico se dice que algo o alguien son productivos cuando con
una cantidad minima de recursos (Insumos) obtiene el maximo de productos en

un periodo de tiempo dado.

En la fabricacion, la productividad sirve para evaluar el rendimiento de los talleres,
maquinas, equipos de trabajo y empleados. La productividad en las maquinas y
equipos esta dada como parte de sus caracteristicas técnicas. También es

importante considerar al recurso humano como factor que influye.
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Antes de iniciar el desarrollo de este tema, es necesario conocer aspectos
importantes de la empresa en la cual se llevd acabo este estudio y de esta
manera familiarizarse con el mismo y asi comprender de una manera mas clara

como funciona la empresa bajo estudio.

1.1Antecedentes

ST. CLAIR TECHNOLOGIES, INC Inici6 operaciones en Wallaceburg, Canada en
1968 como Empresa de manufactura de Arneses, para automoviles, dispositivos

marinos y militares.

Aunque la compafiia se origin6 como un fabricante de herramientas y matrices, se
comenz6 en 1968 la construccibn de mazos de cables para los camiones

pesados, industriales y comerciales.

A finales de 1970, se vendi6 el negocio de herramientas y moldes, y empez6 una
alianza con General Motors, el mayor proveedor del mundo de cableado de
automocion. Durante los proximos 15 afios, la empresa se expandio a dos plantas
con mas de 500 empleados y mas de 100.000 pies cuadrados de area de
manufactura. Al mismo tiempo, la experiencia en la industria crecié enormemente,
esto debido a que la empresa se ha mantenido a la vanguardia con el estado de

los procesos de fabricacion de dltima generacion, sistemas y procedimientos.

A finales de 1993 se tomé la decision de entrar en la manufactura de mazos de
cables y sistemas de mercado mundial. Para cumplir con este compromiso, se
tuvo la necesidad de ampliar las capacidades y convertirse en un proveedor de

servicio completo. Para lograr esto, se establecio un departamento de ingenieria
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con personal altamente calificado como lo son: ingenieros eléctricos que puedan
ayudar con cualquier fase del disefio del sistema desde el concepto hasta la
fabricacion. Los esfuerzos de los ingenieros estan apoyados por la ultima
tecnologia llamada; Disefio asistido por computadora (CAD) y un sistema
informatico que facilita la continua mejora de los procesos internos de la empresa,
junto con el Intercambio electrénico de datos (EDI) y cédigos de barras de los

clientes.

En México ST. CLAIR inici6 operaciones en Agosto de 1996 en la ciudad de
Empalme, Sonora, México. Integrada por 40 personas. En el afio de 1998 por
motivos de crecimiento cambid sus instalaciones al Puerto de Guaymas, Sonora,
México. En Junio de 2004 se inicid operaciones en el Parque Roca Fuerte
ubicado en el mismo puerto carretera internacional nimero 129 salida norte. En la

actualidad ST CLAIR TECH Roca Fuerte cuenta con méas de 76 empleados.

1.1.1 Contextualizacion.

El 4rea de corte se encuentra conformada por cuatro maquinas Komax Gamma
333 PC las cuales se encargan de los procesos de: corte/desforre, crispado,
colocacién de casquillos. En esta area es donde empieza el proceso para todas
las operaciones realizadas en la planta. La cual tiene una intensa interaccion con
los departamentos de almacén, mantenimiento, produccién e ingenieria. Debido a
su prioridad para surtir cada una de las estaciones de trabajo y con esto satisfacer
la demanda.

El area de corte ha tenido un bajo porcentaje de utilizaciébn de la méaquina
crimpadora automética Komax Gamma 333PC durante el transcurso del afio
20009.
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En la tabla 1 se muestra la tabulacion del comportamiento registrado durante el

transcurso del afio, esto se tomara como antecedente de productividad de la

maquina Komax Gamma 333PC.

Tabla 1. En la siguiente tabla se observa el porcentaje de utilizacion de la

maquina crimpadora automatica Komax Gamma 333PC, durante los primeros

siete meses del afio 2009.

Esta informacion fue obtenida a partir de los reportes de produccién generados
durante el periodo de Enero-Julio, tomando en cuenta los tiempos reportados por

Set Up, mantenimiento correctivo y paro de maquinaria por falta del operador.

En el grafico 1 se puede observar el comportamiento del porcentaje de utilizacion

de la maquina Komax. Siendo de ésta manera mas clara la visualizacion de los

MES PORCENTAJES (%)

EMERO 53.2
FEERERO 40.2
MARZO 40.5
ABRIL 31.9
MAYD 49.8
JUNIO 77.9
Judo 41.1

Tabla 1.- Tabla de Porcentajes de Utilizacion.

bajos porcentajes y la variabilidad de su utilizacion.

53.2

B

PORCENTAJES DE UTILIZACION
WMAQUINA KOWLIAX GAVIIVIA 333PC

= P ORCEMNTAIES (32)

FF.Oo
ao.8

40.2 40.5

. . — .

41.1

EMNERO

FEBRERDO MARZO ABRIL AN O JIMIC

Junre

Figura 1.- Grafico de Porcentaje de Utilizacion.
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1.1.2 Descripcién de la Empresa

La empresa se encuentra localizada en Guaymas, Sonora, México. En el parque
Industrial Roca Fuerte ubicado a la salida Norte del ya mencionado puerto.

La planta en la actualidad cuenta con dos naves para su uso, en una de ellas es
donde se Manufacturan los productos que esta elabora y la otra se esta utilizando
como Almacén Eventual de recursos Materiales (muebles que no se usan o que

son destinados para ampliaciones, por ejemplo: mesas, sillas, archiveros, etc.).

La empresa esta compuesta por varios departamentos los cuales son:
Produccion, Ingenieria, Calidad, Almacén y Mantenimiento, cada uno de estos
trabaja en interrelacion con los demas como todo un equipo para el logro de sus

objetivos.

Como se puede observar en figura 2 se muestra como todos los departamentos
estan enfocados en produccion, debido a que es importante la satisfaccién total

del cliente.

Ingenieria

Almacen Calidadd

PRODUCCION

Mamntenimiento

Figura 2.- Diagrama de Interrelacion.
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En la figura 3 se muestra la estructura jerarquica de la organizacion, desde el
Gerente de manufactura hasta los operadores de corte y operadores de

ensamble.
Manufacturing
Manager
[t
MTK HR Coordinatar | —

i i— Receptionist

e
Froduction Qaality Frogram Maintenance Material S0A Eng Mewy Projects
supervisor Enginner Enginner Supervisor Flanner Program Endinner

—L

Process Enginner

Final Assy Cutting caality
Group Group Inspectors
| Leadar Boardtooling tech lanufacturing Sup
I
Assemblhy Cutting
Operators Operators Frocess Enginner

Figura 3.- Organigrama ST Clair Roca Fuerte.

En la figura 4 se puede observar la distribucion fisica de las areas de trabajo
dentro de la empresa.

Figura 4.- Lay-out St Clair Technologies Inc parque Roca Fuerte.



Capitulo I. Introduccion 8

A continuacion se da una descripcion breve de cada area de la empresa:

1. Oficinas: Se comprenden por los cubiculos de cada departamento asi como las

salas de juntas, gerencia, sala para auditor y recepcion.

2. Areas de Produccion: Estas son las areas donde se ensamblan los arneses

finales.

3. Departamento de Mantenimiento: En el departamento de mantenimiento es
donde se encuentran el personal (Técnicos de mantenimiento), herramientas y
equipo, para la solucién de las problematicas de maquinaria y equipos generados
en las diferentes areas de la empresa.

4. Area de Cross Section: Es la encargada de la verificacion de los circuitos
producidos por el area de corte, la cual, inspecciona que las medidas y

caracteristicas de los circuitos sean las especificadas por el cliente.

5. Area de Prototipos: Encargada del desarrollo de los nuevos arneses que se

correran en la planta.

6. Area para Almacén de Mobiliario: En esta area se encuentran almacenados
escritorios, sillas, estantes, archiveros, etc. Para areas que se planean ampliar u

otras que se reducen.

7. Oficinas y Salas de Conferencias para Visitas: Esta seccion es utilizada como

cubiculos y salas de conferencias para visitas externas.
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8. Almacén de Materias Primas y Productos Terminados: En esta area se
encuentran almacenadas todas las materias primas necesitadas para la operacion

de la empresa; también se utiliza para almacenar productos terminados.

9. Area de Inspeccién al 100 por ciento: En esta area se inspecciona material que
por especificaciones se necesita revisar en su totalidad.

10. Area de Embarque y Desembarque: En esta seccion es donde llegan las
materias primas y donde se embarcan los productos finales.

11. Area de Productos para Reciclaje: En esta area es donde se deposita la
basura generada por la empresa y también es donde se embarcan los productos

que se reciclan (carton, papel, plastico, cobre, lamina, etc.)

12. Area de Dados: En esta area es donde se encuentran los dados utilizados en

las maquinas Komax para realizar el crispado.

13. Comedor: En esta seccién es donde el personal consume sus alimentos.

14. Area de Tablero de Produccién: Es en esta area donde se publican los indices
de produccion semanales de la empresa.

En la figura 5 se muestra el diagrama de operaciones en el cual se puede
observar cada una de las operaciones y su descripcion detalla desde que se hace
el pedido al area de almacén, pasando por todos los procesos necesarios para la

fabricacion de los arneses como lo son: el &rea de corte, produccion, calidad y



Capitulo I. Introduccion 10

embarque de producto terminado. Este diagrama muestra todo el proceso de la

empresa involucrando cada una de las areas antes mencionadas.

Se traslada el cable o circuito al drea de corte (circuito especifico) al almacén

Se coloca el cable en la cortadora donde se le da la longitud especificada del circuito y se le remacha una terminal (especifica).

La cortadora hace su trabajo una vez especificdndole el tipo de cable necesario y la terminal, corta por lotes.

El operador de corte pasa al drea de supercet 5 circuitos con sus terminales, para checar que cumplan con la especificacidon requerida |

En el supercet se inspeccionan las alturas de las terminales, o ancho, el pull de los 5 circuitos.

El circuito se traslada al drea ultrasonica.

En el drea ultrasonica se hace el prensado de esplay.

Se le ensamblan los conectores debidos o piezas que llevara el circuito

Se realiza una prueba eléctrica para saber si el circuito ya terminado con todos sus componentes esta correcto

Ya terminada la prueba y el cable paso la prueba se pone en cajas o sliders.

Area de Calidad se encarga de inspeccionar pieza por pieza el ensamble realizado detalladamente.

Se acomodan las piezas por lotes (especificos) dentro de cajas.

Sonidentificados los componentes depositados dentro de la caja con una etiqueta con el nimero del amés.

lee)eoehpeeos)ileel

El producto terminado en cajas es trasladado al area de embarque

Figura 5.- Diagrama de Operaciones de la Empresa St. Clair Technologies Inc.

Toda empresa debe de tener una filosofia o cultura propia, la cual se fundamenta
en su misién y vision. Esta filosofia sirve como marco de referencia para la toma

de decisiones, la fijacion de metas, elaboracion de los planes y programas.

Misién

Ser lider global en sistemas de distribucion de energias y sefiales.
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Visiéon

Ser reconocido por nuestros clientes como su mejor proveedor.

Politica de Negocios

ST. CLAIR TECHNOLOGIES INC, se compromete a exceder las expectativas de
los clientes y empleados a través de soluciones innovadoras y un sistema de

mejoramiento continuo para el sistema operativo de negocios.

Politica Ambiental

ST. CLAIR TECHNOLOGIES INC, se compromete a superar las expectativas de
los clientes y empleados, y preservar el planeta a través de soluciones
innovadoras, una mejora continda de negocio de sistemas operativos, y reducir

los efectos asociados sobre el medio ambiente.

Estos compromisos seran expresados a través de un sistema de administracion

de ambiente afectivo que establece objetivos ambientales y metas a alcanzar.

Para ayudar en la reduccidbn de esos impactos indeseables ST CLAIR
TECHNOLOGIES INC se compromete a:

1. Cumplir con todo lo relacionado a regulaciones y requerimientos legales.
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2. Prevenir la contaminacion.

3. Mejorar continuamente el desempefio ambiental de la empresa.

4. Lograr un maximo de 1.65 por ciento de Scrap contra ventas, obtener 0.6

por ciento maximo en consumo de energia eléctrica contra ventas.

1.1.3 Descripcion de Sintomas

El area de corte se encuentra constituida por dos areas las cuales son:

1. Area Komax: En esta area la maquinaria Komax se encarga de medir,
cortar, remachar y sellar los circuitos.

2. Area de Prensa DURA: Esta area corresponde a una linea de trabajo que
se encarga de remachar y sellar los circuitos que no se remacharon ni se
sellaron en el area Komax, debido a que el proceso de manufactura de

dicho circuito asi lo especifica.

El 6ptimo desempefio del &rea de corte es de vital importancia, debido a que en
esta area inicia el proceso de manufactura de toda la empresa, ademas de ser
esta la que surta todos los circuitos para poder manufacturar todos los codigos de

arneses producidos por ST CLAIR Roca Fuerte.

En la planta ST CLAIR especificamente en el area de corte se esta generando
una problematica ya que la maquinaria Komax Gamma 333 PC produce entre el
30y 70 por ciento de tiempo trabajado.
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Es necesario resolver esta situacion de inconformidad debido a que el
departamento de ingenieria establecié una meta de utilizacion para la maquinaria
en el area de corte del 78.8 por ciento, la cual no se ha cumplido en tiempo y

forma.

Bajo el método de observacién se pudo determinar como posibles causas de falla

las siguientes:

1. Las terminales defectuosas.

2. Cable mal colocado.

3. Constante mantenimiento correctivo del equipo dentro de la jornada
laboral.

4. Falta de material, la cual implica que el departamento de almacén tarda en
llevar la materia prima a la estacion de trabajo.

5. Tiempo perdido al hacer el Set Up, debido a que se tiene que ir al area de
dados a buscar el dado correspondiente para la terminal que se correra,
para después calibrar el equipo en la estacién de SUPERCEP (Centro de
control estadistico de procesos), pero como todo el equipo se calibra en
esta estacion los operadores tienen que esperar su turno ocasionando con
ello una fila en dicha estacion ya que solo se cuenta con una sola estaciéon

de calibracion.

En la figura 6 se muestra el Diagrama de Ishikawa, donde se analizan las posibles
causas que podrian estar generando (Efecto) la baja productividad de la
maquinaria Komax Gamma 333PC.
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Viene dafiado de almacén
Demasiado tiempo en hacer Set Up

Tarda en
surtirse el pedido

.| BAJA PRODUCTIVIDAD DEL
EQUIPO KOMAX GAMA 333PC

Poco tiempo
de entrenamiento

Paro del equipo
por causas técnicas

Existen pocas p entrenadas
Alto indice de
mantenimiento

correctivo
MANO DE OBRA MAQUINARIA

Figura 6.- Diagrama de Ishikawa (causa y efecto).

1.2 Planteamiento del Problema

En el rea de corte se tiene determinada una meta de utilizacion de la maquinaria
del 78.8 por ciento, esta meta fue establecida con el propésito de satisfacer con
los requerimientos de Arneses por parte del cliente. También es necesario
alcanzar los objetivos de la organizacion, con el fin de cumplir con el pensamiento

de mejora continua.

El problema en el area de corte es la baja productividad de la maquina Komax
Gamma 333PC, la cual, genera un alto indice de tiempo perdido por Set UP,

mantenimiento correctivo o problemas de calidad.

Se pretende dar solucién a la probleméatica mediante la implementaciéon del OEE
(Eficiencia General de los Equipos), la cual es una razon porcentual que sirve

para medir la eficiencia productiva de la maquinaria industrial.


http://es.wikipedia.org/wiki/Raz%C3%B3n
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La ventaja del OEE frente a otras razones es que mide en un unico indicador
todos los parametros fundamentales en la produccién industrial: la disponibilidad,

la eficiencia (rendimiento) y la calidad.

Tener un OEE de, por ejemplo, el 40 por ciento, significa que de cada 100 piezas

buenas que el equipo podria haber producido, sélo ha producido 40 piezas.

OEE engloba todos los pardmetros fundamentales porque del andlisis de las tres
razones que lo forman es posible saber si lo que falta hasta el 100 por ciento se
ha perdido por disponibilidad (el equipo estuvo cierto tiempo detenido), eficiencia
(el equipo estuvo funcionando a menos de su capacidad total) o calidad (se han

producido unidades defectuosas).

1.3 Objetivo

Optimizar el rendimiento de la maquinaria Komax Gamma 333PC mediante el

método OEE para reducir los tiempos caidos en un 80 por ciento.

1.4 Justificacion

Mediante esta mejora se podra cumplir con la meta del porcentaje de utilizacion
establecida por ingenieria, y de esta manera poder incrementar la productividad,

eficiencia y calidad en el area de corte.

Los beneficiados con la mejora de los procesos serian: primeramente la empresa,

debido a que de esta manera estaria controlando y manejando sus procesos
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conforme la demanda lo esté requiriendo. También se beneficiaria el cliente
porque se le dara una mayor satisfaccion en la entrega de sus pedidos con la

seguridad de que tendra en sus manos productos de calidad.

1.5 Limitaciones y Delimitaciones

Limitaciones:
1. Lainformacion utilizada sera de caracter confidencial.
2. Actitud de los trabajadores.
3. Laresistencia al cambio.

Delimitaciones:

1. El estudio se centrara solo en el area de corte.
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CAPITULO II

MARCO TEORICO

En el presente capitulo se hablara sobre el significado de productividad, la
importancia de la misma, los métodos existentes para la medicion de esta, asi
como la explicacion de cada metodologia. Esto con el propdsito de facilitar la

teoria necesaria para el conocimiento previo del tema.

2.1 Productividad

Desde el punto de vista economico se define como la proporcion existente
entre los resultados obtenidos (productos o servicios) y los recursos aplicados

para su obtencién. (Camargo Hernandez David F. 2005).

Entonces se puede concluir que la productividad es la capacidad de lograr
objetivos y de generar respuestas de maxima calidad con el menor esfuerzo

humano, fisico y financiero.
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2.2 Importancia de Medir la Productividad

1. La medicion de la productividad permite identificar el desarrollo de las
industrias.

2. La productividad es importante porque significa mayor ingreso para el
trabajador, para la empresa mas utilidades.

3. En industrias clave, esto significa menores costos y una alta

participacion en el mercado internacional.

2.3 Métodos para Medir la Productividad.

2.3.1 Método Natural.

Mediante este método la produccion se mide en unidades fisicas. Es muy
sencillo de aplicar pero tiene algunas desventajas las cuales son: que sélo se
puede aplicar en producciones homogéneas y no permite tener en cuenta la

produccion en proceso.

A continuacion se da un ejemplo del método mencionado anteriormente:

Supoéngase que una empresa manufacturera de calculadoras eléctricas,
produce 10 000 calculadoras empleando 50 personas que trabajan 8 horas

diarias durante 15 dias.

. 10000 calc
_ _1calc
Pr oductivida d = =1 A_ hr

(50)(8X25)
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2.3.2 Método Natural Condicionado.

Este método consiste en aplicar una variante la cual permitird aplicarlo a

producciones terminadas.

A continuacion se da un ejemplo de este método:

Una fabrica de motores produce 600 motores de 5 CV y 40 motores de 30 CV.
El nUmero de trabajadores de esta es de 100 y los mismos trabajaron 1400

horas en el mes.

Para poder saber la productividad se debe encontrar una unidad de medida

comun, en este caso debe de ser la potencia en CV:

(600 motores) (5CV) = 3000 CV
(40 motores) (30 CV) =1200 CV

La suma seria igual a: 4200CV

4200CV
100 Hombres

Pr oductividad = ( j =42 CV /Hombre

.. 4200CV
Pr oductivida d = 3CV
(1400 Hrs j "
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2.3.3 Método Valoral.

Este método consiste en darle el valor monetario correspondiente a la

produccion, con independencia del tipo que se tome (bruta, mercantil, neta).

Su aplicacién puede ser para cualquier tipo de produccion y tanto para la

produccion terminada como para la que esta en proceso.

2.4 Factores Internos y Externos que Afectan la Productividad.

Factores Internos:

ok~ 0N PR

Terrenos y edificios.
Materiales.

Energia.

Maquinas y equipo.

Recurso humano.

Factores Externos:

o gk w DN R

Disponibilidad de materiales o materias primas.
Mano de obra calificada.

Politicas estatales relativas a tributacién y aranceles.
Infraestructura existente.

Disponibilidad de capital e interese.

Medidas de ajuste aplicadas.
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2.5 Concepto del OEE.

El OEE es un método de medicién de rendimiento productivo que integra datos
de disponibilidad del equipamiento, la eficiencia del rendimiento y la tasa de
calidad que se logra. (Meter Belohlavek, OEE: Overall Equipment
Effectiveness).

2.6 Objetivo del OEE.

El OEE proporciona una medida de productividad real de la maquinaria y
equipo comparado a la productividad ideal durante un periodo del tiempo
especifico. Ademas ayuda a promover acciones para la eliminacién de las

pérdidas de la maquina.

2.7 Clasificacion del OEE.

El valor del OEE permite clasificar una o0 méas lineas de produccion, o toda una
planta, con respecto a las mejores de su clase y que ya han alcanzado el nivel

de excelencia. De esta manera se tiene la siguiente clasificacion:

Tener un OEE menor de 65 por ciento se considera inaceptable: Se producen

importantes pérdidas econémicas y muy baja competitividad.

Tener un OEE mayor del 65 por ciento y menor del 75 por ciento se considera

Regular: Se dice que es aceptable solo cuando esta en proceso de mejora.
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Pero si no esta en dicho proceso se esta generando pérdidas econémicas y por
lo tanto baja competitividad.

Tener un OEE mayor del 75 por ciento y menor del 85 por ciento se considera
Aceptable: Se recomienda continuar con la mejora para superar el 85 por
ciento y avanzar hacia la World Class (Clase Mundial). Pero también genera

ligeras pérdidas econémicas y una competitividad ligeramente baja.

Contar con un OEE mayor del 85 por ciento y menor del 95 por ciento se
considera Buena: Entra en Valores World Class y se trabaja con buena

competitividad.

Tener un OEE mayor del 95 por ciento se considera Excelencia. Valores World

Class y se tiene una excelente competitividad. (Ralph W Peters, 2003).

2.8 Como Calcular el OEE y Elementos.

El OEE resulta de multiplicar otros tres ratios porcentuales: la disponibilidad, la

eficiencia (rendimiento) y la calidad.

OEE = (disponibilidad) (rendimiento) (calidad)

Estos tres datos son calculados de la siguiente manera:
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1. Disponibilidad: Cuanto tiempo ha estado funcionando la maquina 6
equipo respecto del tiempo que se pretendia que estuviera funcionando

(quitando el tiempo no planificado).

Disponibilidad= Tiempo de operacion disponible/Tiempo de operacion total

2. Rendimiento: Cuanto tiempo ha estado funcionando la maquina, cuanto
ha fabricado (bueno y malo) respecto a lo que tenia que haber
fabricado ha tiempo de ciclo ideal.

Rendimiento = Salida (Output) total /Salida potencia

3. Calidad: Es el indicador mas conocido por todos. Es decir, cuanto he
fabricado bueno a la primera respecto del total de la produccion
realizada. (bueno y malo).

Calidad = Produccién de calidad producida/Produccion total

Si se integran estos tres factores como subconceptos de un concepto principal
se encuentra la fundamentacion de esta ecuacién y con ello se tiene el marco
de seguridad que permite tener un conocimiento mas seguro. (Meter

Belohlavek. OEE: Overall Equipment Effectiveness).
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2.9 Las Seis Grandes Pérdidas

2.9.1 Pérdidas de Tiempo del Mantenimiento

El tiempo perdido al mantenimiento planeado o imprevisto se debe capturar

bajo pérdida del tiempo del mantenimiento.

1. El mantenimiento previsto puede incluir actividades diarias de TPM,
tiempo planeado de mantenimiento, o las actividades periddicas del
mantenimiento preventivo.

2. EI mantenimiento imprevisto puede incluir la interrupcion o

diagnéstico resultando de sintomas anormales.

La espera constante durante mantenimiento es indicativo de una pobre

planeacién y debe ser capturado como pérdida ociosa del tiempo.

2.9.2 Pérdidas del Tiempo de la Disponibilidad.

Las pérdidas del tiempo de la disposicién deben cubrir el tiempo total durante el

cual la maquina o el equipo estan en la disposicion y no produce piezas.

1. La disposicion comienza cuando la parte buena de la hornada
anterior es pasada y terminada; termina cuando sale la primera

buena pieza de la produccion de hoy.
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Durante la disposicién, si una maquina esta esperando en varias ocasiones los
atiles u otros articulos es indicativa de la carencia del planeamiento y esto, no

se puede identificar como pérdida de disposicion.

Si un operador tiene que ir y conseguir el papeleo de la orden siguiente o
esperarla (o cualquier necesidad de la disposicion) debe ser identificada como

pérdida de la disponibilidad.

La puesta en marcha o régimen de operaciéon son faltas en la disposicién y se
consideran pérdidas. Esto ayuda a una planeacion mas grande, por ejemplo,
en cambios rapidos de herramentales. Tales pérdidas no deben tomarse como

una aplicacién normal del proceso individual de la disposicion.

2.9.3 Pérdidas de Tiempo Ocioso.

El tiempo ocioso debe incluir el tiempo durante el cual el equipo no esta
haciendo piezas y no esta en la disposicion, ni la causa es que esté en

mantenimiento.

Las causas tipicas son:

En espera de materia prima o partes.

Accesorios o herramientas.

Espera de la orden u otra informacion.

NP

Pérdida por baja moral, condiciones contractuales.
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La pérdida ociosa del tiempo debe capturar todas esas pérdidas que pueden

ser eliminadas con una mejor planeacion y ejecucion.

La eliminacién de estas pérdidas debe ser de prioridad mas alta desde mejorar
la planeacion. Y no deben costar mas.

2.9.4 Pérdidas de Reduccién de Velocidad.

Las pérdidas de la velocidad se clasifican en dos tipos de pérdidas las cuales

son:

1. Pérdida debido al indice reducido de la salida de pieza buena, el tiempo se
puede capturar por el operador, bajo codigos de pérdida.

1.1.Debido a los problemas de reduccion del equipo, del proceso o de la
calidad.

1.2.La pérdida por mal funcionamiento de sensores, fotoceldas, sub-
ensamble deficientes, viaje prolongado de pieza dentro del proceso
productivo, etc. Asi como, programacién de produccion.

2. Parte del tiempo disponible que se puede considerar por habilidad del
operador.
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2.1.Puesto gue este acercamiento tiene un potencial para el excedente que
estima las pérdidas del tiempo de la velocidad, una base electrénica del

OEE facilita la validacion del operador durante el ingreso de los datos. (No
medir directamente al operador).

2.9.5 Pérdidas de Tiempo de la Calidad.

Las pérdidas de la calidad deben capturar cualquier momento perdido sobre el
cual esté trabajando la calidad (corridas y pruebas) y sobre las actividades
relacionadas con la calidad rutinaria. Las que se pueden corregir con una mejor

planeacién. Ejemplo: La validacion de primer pieza buena.

Tiempo pasado en producir piezas de mala calidad. Calculado, multiplicando el

namero de rechazos y Tiempo ciclo ideal.

El tiempo adicional pasado asegurando la calidad aceptable, que no esta por el

plan de la produccion.

Ejemplos: Medidas adicionales, viajes al laboratorio, espera de validacion.

Capturado por el operador bajo codigos de pérdida.

El tiempo perdido en volver a trabajar las piezas de mala calidad. (Re-trabajos).
Si se cuenta con un taller debe aplicarse la efectividad del mismo, si la pieza

ingresa a la linea debe medirse similar a pieza nueva.
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2.9.6 Pérdidas de Tiempo de Miscelaneas.

Tiempo perdido en cualquier momento en los acontecimientos inusuales
(planeados o imprevistos) debe ser capturado bajo pérdidas miscelaneas del

tiempo.

Ejemplos: Las reuniones No-regulares, los apagones, el fuego u otras

evacuaciones de emergencia, o los simulacros, etc.

Las pérdidas miscelaneas del tiempo no se deben utilizar como un “incluya
todos” para las pérdidas que son resultados de la carencia del planeamiento, o

los pobres habitos de trabajo, u otras causas prevenibles.

Las pérdidas miscelaneas del tiempo se deben utilizar solamente para los
acontecimientos verdaderamente inusuales que no son generalmente
prevenibles, por la gerencia, en célula, del piso, o de la linea la produccién. (J.
Guadalupe Gonzalez Guajardo, 1986).

2.10 El Contexto Restringido del OEE

Para que se pueda hacer un manejo del rendimiento industrial se requieren

operaciones minimas de operacion.
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Tiene que ser una organizacion que esté dispuesta a ser transparente en el
campo de la produccién, tener un grado de ordenamiento minimo y argumentar

con fundamentos de discusiones técnicas.

Este contexto propicio en la organizacion tiene una serie de condiciones
colaterales implicitas que se tienen que enumerar operativamente las cuales

se mencionan a continuacion:

La organizacion tiene que tener un nivel de automatismo minimo.
Necesita estar habituada al control de gestion.

Necesita estar habituada a cooperar.

WD

Los colaboradores necesitan tener la capacitacion necesaria para los

problemas que manejan.
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CAPITULO III

METODO

En el presente capitulo se hara una descripcion de la maquina Komax Gamma
333PC que es el objeto bajo estudio de la investigacion, para esto se utilizaran
fotografias, figuras e imagenes de la misma asi como la descripcion de las
operaciones llevadas acabo por la maquina;, también se presentan los
materiales necesarios para la realizacion del estudio, describiendo brevemente
sus caracteristicas y el propésito de estos y como punto final se mencionaran
secuencialmente los pasos necesarios para la realizacidén del presente estudio.

El objetivo de este capitulo es dar a conocer la metodologia que se seguira
para darle solucién a la problematica mencionada con anterioridad y demostrar
que es la adecuada para la optimizacion, teniendo como resultado el aumento

de la productividad en la maquina Komax Gamma 333PC.

3.1 Objeto Bajo Estudio

El estudio se realizar4 en la maquina Komax Gamma 333PC ubicada en el
area de corte, la cual produce todos los circuitos necesarios para la fabricacion

de arneses en la empresa.
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A continuacion en la figura 7 se muestra la maquina Komax Gamma 333PC.

Figura 7.- Maquina Komax Gamma 333PC.

Considerando los datos técnicos la maquina Komax Gamma 333PC, la cual se
encuentra destinada a las operaciones de procesamiento de cables tales como:
corte y desforre, medicion de longitud, impresién, crimpado (Remachado),
control de casquillos, control de fuerza de crimpado, clasificacion de lotes y

clasificacion buenos malos.

En la tabla 2 se muestran las operaciones realizadas por la maquina asi como
una breve descripcion detallada de cada una de estas, con el fin de brindar una
explicacion mas clara sobre lo consistente a cada operacion.
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Tabla 2.- Lista de operaciones.

Operacion

Descripcion

Cortar/Desforrar

Se cortan y desforran las puntas del

cable.

Imprimir

Se imprime sobre la superficie del cable el

numero del circuito.

Medicion de longitud

Mide la longitud del cable a cortar segun

sus especificaciones.

Crimpar

Remacha las terminales al cable.

Control de casquillos (si/no)

Determina mediante sensores si los

casquillos se encuentran en buen estado.

Control de fuerza de crispado

Controla la fuerza del remachado segun el
calibre del cable a remachar.

Clasificacion en lotes

Cuenta y agrupa los cables en un

determinado numero de piezas (Lotes).

Clasificacion buenos-malos

Mediante sensores determina el estado
de los circuitos ya cortados, si estos

pasan 0 no pasan.

3.2 Materiales

Es de vital importancia utilizar los materiales y recursos adecuados para la

investigacion, esto con el fin de no agregar informacion erronea o ineficiente.

También es importante utilizarlos de la mejor manera posible, darles el uso

para el cual fueron creaos y de manera responsable.

A continuacion se describiran alfabéticamente los materiales e instrumentos

que se utilizaran en la realizacidon del presente proyecto:



Capitulo 1ll. Método 33

1. Céamara digital. Se utilizara principalmente para generar evidencia del

area y de la maquina.

2. Camara de video. Se utilizara para hacer el estudio de movimientos y
poder determinar los tiempos por elementos con mayor seguridad.

3. Cronometro digital. Su funcion sera determinar el tiempo de cada uno
de los elementos de la operacion y verificar lo ciclos de trabajo.

4. Hojas de control visual (Grafico FTC de corte): Su funcién es ofrecer
una vision mas clara del desempefio de la maquina. Para ser sujeto de

analisis en las juntas en el area de corte. (Ver anexo 1).

5. Hoja de reporte diario de produccién de corte: Se utilizara para la
captura y control de los datos de producciéon generados por los

operadores de corte. (Ver anexo 2).

6. Libreta de notas: Se utilizara para anotar todos aquellos detalles que
no tengan formato alguno para su captura y que se considere que es de

vital importancia para el estudio.

7. Método de trabajo: Se utilizara para observar si el método de trabajo es

el adecuado y si se estan siguiendo las instrucciones de trabajo.
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8. Plan de produccién (Build Plan): Se utilizara para determinar la carga
de trabajo adecuada de la maquinaria Komax Gamma 333PC, con el fin

de eficientar el uso de la misma. (Ver anexo 3)
9. Software de registro y control de datos (Excel): Se funcion es

determinar los porcentajes necesarios para el calculo del OOE vy el por

ciento de utilizacion de la maquinaria.

3.3 Procedimiento

3.3.1 Definir la Capacidad Instalada por Modelo y Tamario:

Es necesario establecer la capacidad de la maquina Komax Gamma 333PC.

Esto con el fin de tener metas establecidas para la remuneracién por OEE.

Mediante el andlisis de los métodos de trabajo, reportes de produccién, estudio
de tiempos y movimientos, se determiné la carga de maquina para cada circuito

asi como la asignacion de circuitos por maquina. (Ver apéndice A)

3.3.2 Capturar Informacion Obtenida de los Reportes de Produccion:

La captura de informacion se lleva a cabo mediante un formato (Hoja de
reporte diario de produccién de corte). Este formato permite capturar
informacion a nivel operativo; lo completa el operador y sirve también para

monitorear su desempefio. En este formato el operador debe de indicar:
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La cantidad real de circuitos cortados por turno (Piezas).

Cantidad y tiempo de Set up generado (Minutos).

Tiempo necesitado en mantenimiento correctivo (Minutos).

Calidad.

Numero de tarjetas Kanban corridas durante el transcurso del turno.
Cantidad de Scrap generado en el turno.

N o g A~ Db PRE

NUmero de circuitos corridos durante el turno.

La informacion que se necesita obtener es para:

1. Medir la productividad de cada una de las maquinas en el area de corte en el
primer turno.

2. Desplegar estos resultados en el area (Gréficos FTC) para retroalimentar a
los operadores de su desempefio.

3. Que las principales causas de ineficiencia estén identificadas e integradas al
plan de mejora continua.

4. Que se tomen medidas correctivas generando resultados reales.

3.3.3 Calculo del OEE

El calculo del OEE se realiza en el reporte del OEE (Ver anexo 4) la cual es
una hoja electronica de Excel donde se lleva a cabo el calculo de este
indicador. El desarrollo de la simulacién en Excel es mas practico y econdmico;
la informacion que se ingresa estéa relacionada con los tres grandes elementos

asociados a un proceso de produccion: disponibilidad, rendimiento y calidad.
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3.3.4 Analisis del OEE y sus Medibles

Este paso consiste en el andlisis de los resultados de OEE y de las causas de
ineficiencias a lo largo de un periodo especifico. Este paso es de crucial
importancia ya que a partir de aqui se identifican las principales causas de falla

de la maquinaria.

Se analizan los resultados de OEE, esto con el proposito de estudiar las
causas que estan generando el bajo rendimiento de la maquinaria Komax
Gamma 333PC.

Al estarse revisando a detalle cada uno de los problemas que generan el paro
total o parcial de la maquinaria Gamma 333PC, se destac6é la poca
comunicacion y el alto indice de tiempo caido entre los departamentos de

mantenimiento, materiales, ingenieria y calidad.

En la tabla 3 se muestra un estimado semanal de tiempo caido en el area de
corte por departamento, los cuales han sido los mas impactantes durante el
periodo bajo estudio de la problematica analizada. Dicho periodo corresponde a

los meses de Agosto y Septiembre.

Tabla 3. Porcentajes de tiempos caidos por departamento

DEPARTAMENTC PORCENTAJE DE TIEMPQ CAIDO RESPECTO A UNA SEMANA NORMAL DE TRABAJO

MANTENIMIENTO 17%
MATERIALES 12%
CALIDAD 7.70%
INGENIERIA 11%
AREA DE DADOS 10%
OTROS 8.30%

TOTAL 66%
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3.3.5 Implementacion de Mejoras:

Formato de tiempo caido. Al analizar todos los datos obtenidos mediante el

OEE se pretende dar solucién a la problematica mediante la implementacion

de un formato de tiempo caido, donde se involucren todos los departamentos

que afectan al area de corte.

En la figura 8 se muestra el formato de tiempo caido para el area de corte, el

cual se implementd bajo prueba a partir del dia 03 de octubre de 2009.

FECHA SEMANA
FORMATO DE TIEMPO CAIDO PARA CORTE FOLIO 0001
Requerido por : | Recibido por:
# Empleado | # Empleado
Hora requerido l:l Hora Recibido: I:l Hora reparado:
Maquina | 1 | 2 | 3 | 4 | SEMANA
Detalle breve:

MANTTO. MATERIALES INGENIERIA CALIDAD CORR. DADOS OTROS
1| CORRECTIVO 1|SURTIDOR OCUPADO PARTES P/PROTO CROSS SECTION 1|ALTURA 1|FALLA ELECT.
2|PREVENTIVO 2| SURTIDOR TARDE 2|PARTES P/ESTUDIO 2|vALIDACION 2|cAMBIO DE DADO 2|iunTta
3| IMPRESORA 3|CAMBIO DE SETUP OTROS DEFECTO 3|TERM. ATORADA 3
4|0TROS 4|ERROR EN TARIETA 4| 0TROS 4|CAMBIO DE TERM 4

NO MATERIAL EN
5 S5|CARRITOS 5|SET UP NAVAIAS 5
6 6| NO INVENTARIO 6|CORRECTIVO 6
7|EN OTRA MAQUINA 7|PREVENTIVO 7
8|SENAL TARDE 8|oTROS 8
g 9|ERROR DE ING 9 9
10 o|ERROR DE OP 10 10
Comentarios:
Figura 8.- Formato de tiempo caido.
Este formato tendra un seguimiento diario y se tendra una copia por

departamento para dar soluciones mas rapidas y precisas a las problematicas

generadas en el &rea de corte. Esto con el fin de minimizar la repetitividad de

las situaciones probleméticas, teniendo como apoyo una base de datos

generada a partir de los reportes de este formato.
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Reporte diario de corte de circuitos. Para tener un detalle diario de los tiempos

caidos y trabajados en el area de corte se generd un reporte diario de corte de
cable, el cual permitirA conocer la situacion inmediata del rendimiento,
produccion y horas no trabajadas de cada una de las maquinas Gamma
333PC.

En la figura 9 se muestra el Reporte diario de corte de alambre el cual fue

implementado a partir del dia 03 de octubre del 2009.

REPORTE DIARIO DEL AREA DE CORTE DE CIRCUITOS

Fecha:

Mag. 1 Mag. 2 Mag. 3 ag. 4
Tiempo disponible 9:10 9:10 9:10 9:10
Up-time
Tiempo caido

Taotal

Diferencia (Hrs)

Total de circuitos cortados

Mezcla {Circuitos cortados)

Figura 9.- Reporte diario de corte de cable.

El objetivo de la implementacion de este formato es el ahorro de tiempo para el
analisis de los resultados diarios del OEE, proporcionando un diagnéstico mas
rapido de los tiempos caidos, tiempos trabajados (Up-Time), cantidad de

circuitos cortados y la mezcla de circuitos durante el turno.
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CAPITULO IV

ANALISIS DE RESULTADOS

Mediante la implementacién del formato de tiempo caido se generdé informacion
precisa sobre las causas que generaban la baja productividad de la maquinaria
Komax Gamma 333PC en el &rea de corte.

En el andlisis de reportes de tiempos caidos (Ver apéndice 2) se muestra
informacion detallada sobre cada uno de los paros de maquina. Dando con ello

una alternativa factible para dar soluciones especificas a una problematica.

Por otra parte se redujo el tiempo de reaccion para atender las problematicas
debido a que se encontré una demora promedio de 22.93 minutos al tomar una

muestra de 30 reportes de tiempos caidos.

Mediante la implementacion de este formato de tiempos caidos se redujo el
tiempo en un promedio entre 5 a 10 minutos para atender y dar solucién a una

falla o problemética.
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4.1 Andlisis de Tiempos Caidos

Semanalmente se tenia en promedio un total de 10 horas de tiempo caido en el
area de corte, tal y como se menciona en la tabla 4 la cual muestra en horas

un tiempo estimado segun al departamento que le corresponde.

Tabla 4.- Resumen semanal de tiempo caido.

MANTENMIENTO 235 Hrs
MATERIALES 150 Hrs
CALIDAD 110 Hrs
INGENIERIA 140 Hrs
AREADE DADOS 1300 Hrs
OTROS 115 Hrs

En la tabla 5 se aprecia el tiempo caido después de la mejora, el cual ha
disminuido en un 40 por ciento respecto a los datos que se presentan en la
tabla 4.

Tabla 5.- Nuevo resumen semanal de tiempo caido.

MANTENIMIENTO 120 Hrs
MATERIALES 110 Hrs
CALIDAD 105 Hrs
INGENIERIA 040 Hrs
AREA DE DADOS 100 Hrs
OTROS 045 Hrs
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4.2 Andlisis del OEE vy Utilizaciéon de la Maguinaria

El rendimiento de la maquinaria Komax Gamma 333PC tuvo un considerable
incremento en su rendimiento, lo cual se puede observar mediante la
comparacion del comportamiento del OEE y el porcentaje de utilizacion de la

maquinaria antes y después de la mejora.

En la tabla 6 se muestran los porcentajes del OEE y de la utilizacién de la

madquinaria antes de la mejora.

Tabla 6.- Porcentajes de maquinaria Komax Gamma 333PC.

PORCENTAJES DE MAQUINARIA KOMAX GAMMA 333PC
SEMAMNA % OEE %6 UTILIZACION DE MAQUINARIA

32 59 61.4

33 71 67.6

34 68 70.1

35 65.0 57.4

36 69.2 37.4

37 63.5 54.3

38 66.7 62

33 67.8 G4

a0 64.1 66.9

En la figura 10 se aprecia de una manera clara y entendible el comportamiento

de los conceptos de analisis.

PORCENTAJES DE MAQUINARILIA KOMAX
GANMMA 333PC

N 25 OEE W 2% UTILIZACIOM DE MACILINARLS

e FO.1
67 .6 68 55.6 69.2 56.7 57 .8 56.9
- 5 54 54.1
sgo &1.4 57 .4

a7 .4

32 33 34 a5 36 a7 a8 39 0

SEMLAMNA

Figura 10.- Grafico de porcentaje de utilizacion.
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En la tabla 7 se muestran los porcentajes del OEE y de la utilizacién de la
maquinaria después de la mejora.

Tabla 7.-Nuevos porcentajes de maquinaria Komax Gamma 333PC.

PORCENTAJES DE MAQUINARIA KOMAX GAMMA 333PC

SEMAMA Mo % OEE | % UTILIZACION DE MAQUINARIA

41 96 73.4
42 85.3 77.2
43 78.1 85

44 75.2 75.6
45 82.5 78.1
46 89.3 75.2
47 83.5 73

En la figura 11 se aprecia en cambio en el comportamiento de los porcentajes

después de la mejora.

PORCENTAJES DE MAQUINARIA KOMAX GAMMA
333PC

M % OEE W % UTILIZACION DE MAQUINARLA

96

85.3 85 83.3 83.5
734 7P 781 752 756 ©%° 781 75.2 73

41 42 43 44 45 46 47

SENLAMA

Figura 11- Nuevo grafico de porcentaje de utilizacion.
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4.3 Andlisis Financiero

Como se puede observar en la tabla 4 con respecto a la tabla 5 el decremento
de tiempo caido a la semana el cual corresponde a 4 horas menos de tiempo
caido. Con esta informacion se puede realizar el siguiente andlisis de costos:

En la tabla 8 se muestra la relacion por maquina sobre la longitud minima y
maxima que esta corta, asi como la capacidad en piezas por hora que se
deben generar.

Tabla 8.- Relacién de longitud-Piezas por hora.

RELACION DE LONGUITUD - PIEZAS POR HORA
MALUIMA  LOMGUITUD MINIMA (mm) PZAS LOMGUITLID MAKIMA (mm) PZAS

1 Lol 2400 1053 74l

2 B0 2400 H3E 1800
3 B5 2400 5140 375594
4 113 375.94 2685 120

Con base en los costos del cable ubicados en la tabla de costos de cable (Ver
anexo 5) se determind un estimado minimo y maximo de ganancia por un

periodo de trabajo de cuatro horas.

En la tabla 9 se muestran las ganancias promedio en ddélares maximas y
minimas por maquina a la semana, al disminuir los tiempos caidos de 10 horas

a 6 horas semanales.

Tabla 9.- Ganancias promedio semanales.
GANANCIA EN DOLARES POR SEMANA

Mlaguina mdinima Maxima
1 7. 258.04
2 33.79 g06. 4
3 75.64 1421.05
4 20,585 943,65



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Bajo el periodo en que se realizaron las practicas profesionales dentro de ST
CLAIR Technologies Inc., se pudo observar de una manera clara la problemética
en el area de corte debido a la pérdida de tiempo en el Set Up, el constante
mantenimiento correctivo a la maquinaria, también la perdida de tiempo por
motivos de ingenieria (Corridas de prototipos, experimentos de pruebas, etc.),

solo por mencionar los mas faciles de visualizar.

Para la problematica relacionada con el Set Up, se recomienda la implantacion de
SMED (Cambio de herramienta en pocos minutos), ya que esta filosofia ayudara
en la disminucion del tiempo para cambiar de una herramienta (Dado, selladora) a
otra permitiendo reducir los tiempos caidos por el concepto de Set Up.

Para reducir el mantenimiento correctivo se recomienda para darle solucion la
implementacion de un programa de mantenimiento productivo total (TPM), que
esta herramienta ayudara a maximizar la eficiencia corporativa, debido a que este

busca:

1. Maximizar la eficacia del equipo.

2. Desarrollar un sistema de mantenimiento productivo por toda la vida del
equipo.

3. Involucrar a todos los departamentos que planean, disefian, usan, o
mantienen equipo, en la implementacion de TPM.

4. Involucrar a todos los empleados, desde la alta direccion hasta los
trabajadores de piso.

5. Promover el TPM a través de motivacion con actividades autonomas de

pequefios grupos.


http://www.monografias.com/trabajos11/veref/veref.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/mantenimiento-industrial/mantenimiento-industrial.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/direccion/direccion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/moti/moti.shtml#desa
http://www.monografias.com/trabajos11/grupo/grupo.shtml

45

6. Cero accidentes .
7. Cero defectos.

8. Cero averias.

En el caso de Ingenieria se sugiere que todo lo que sea relacionado con la corrida
de prototipos, disefio de experimentos, entre otros. No se utilice la jornada de
trabajo normal para estos conceptos. Una mejor opcidn seria que estas pruebas
se realizaran en tiempo extra o en horarios en que la maquinaria estuviera fuera

de su periodo de trabajo.


http://www.monografias.com/trabajos12/higie/higie.shtml#tipo
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MIES:

AREA SN ES PAA QU TN

TURMNO:

PMETA PP

GRAFICO #:

EsCAaLa:

11

1z

1=

1a

as

16

1w

1=

19

11

12

1z

14

as

16

17

1s

19

20

FECH.A

OPERADOR (inicial)

# DEFECTOS

#HACUMNM DEFECTOS

#H PRODUCCIOMN

HACUMNM PRODUCCION

PPM

DEFECTOS kN

11

12

a1z

14

as

16

1w

1m

19

1 |Tubing crudo

2 |Tubing guemado

2 | Tubing mal centrado

Filamento atraviesa
4 |tubing

s |splice mal realizado

TOTAL

Grafico FTC de corte.
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REPORTE DIARIO DE PRODUCCION DE CORTE

DETALLES

SCRAP

OTROS

CALIDAD

ROTULADORA DE CAEBLE

TOOLING FALTANTE
[DADOINAY AJAS)
|[MANT. FREY. CORREC.

DADOS

FALLA ELECTRICA

MANT. CORRECTIYO

MANT.
EQUIFD

FREYEMNTIYO

SIN FROGRAMA DE
PRODUCCION

FALTA DE MATERIAL

FALTA DE OPERADOR

SET-UF ROTULADORA

SET-UF DADOD

SET-UF FOR TOOLING

SET-UFP SELLDO

SET-UF DESPOWJE

SET-UF TERMINAL

SET-UF TIME POR CABLE

SET-UFP LONGITUD

TURHO
HO.OP.

LONG.

LONG.

NOMINAL| REAL | N. PARTE | NCIRCUITO | PRODUCCION

FECHA
MAQUINA
HOMBRE

TOTAL

TOTAL SET-UP

REY 08/15/09

MFGRODDZ

Reporte diario de produccién de corte.
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ARMNESES 11/09/09 11/16/09 23/11/09 11/30/09 12/07/09 |12/14/09 | 01/04/10 | 01/11/10| 01/18/10 | O1/25/10 | 02/01/10 | 0O2/08/10 | 02/15/10 | 02/22/10 Total
6003 THOOO4 4000 2500 S000 S000 S000 S000 5000 s000 S000 5000 s000 s5000 BE500
S003THOOOS S000 4000 5000 S000 S000 5000 Fooo Foo0 FTOooo rieje]e] Fooo S000 S9000
S003THOOS 300 200
400182 110 110
400175 S00 S00
400185 100 100
400187 S00 SO0
400285 FOoo Foo
400290 1600 1600 1500 1500 1500 1600 1100 10700
400323 S0 40 130
400324 Q0 40 130
400296 300 300 300 300 300 300 300 260 2360
400292 160 160 160 160 160 240 160 160 160 160 160 160 2000
22054 o
22085 120 120 120 240 240 240 120 120 120 120 120 120 1800
22092 sS00 800 800 800 800 800 FOoO Faele] FOo FOoo Faele] 200 2600
46402 1344 2496 2496 2496 2496 1344 12672
17008250200 530 200 a7 2300
101309 180 180 200 200 180 180 140 140 140 140 140 140 1950
101310 200 270 270 270 180 180 180 180 180 a0 2100
1013415 300 300 300 300 300 200 200 100 200 100 100 100 100 2400
101323 S10 510 510 450 450 450 300 300 SI00 300 300 300 190 4580
12505678 175 150 150 475
12505678 =] =] k=] 17s 17s 175 17s 150 150 1225
12505681002 180 j=]e] 195 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 1545
12505681003 200 50 150 150 150 150 200 200 200 200 150 100 1900
12505709002 200 200 200 200 200 150 150 150 150 150 100 100 1850
12505719 140 120 100 150 150 150 150 160 150 180 180 1660
12505727 200 150 150 150 175 175 175 175 175 175 175 100 1975
12505727001 30 20 20 10 10 0
12505735001 400 400 200 300 400 500 200 100 2500
400269 150 150 150 100 550
400271 500 250 250 250 1250
400272 500 250 TS0
400273 250 250 500
400282 250 250 500
1396610 1500 1500
400142 2500 2000 3000 I000 3000 3000 3000 3000 3000 2000 2000 2000 2000 23500
400221 2400 2000 3200 2200 2200 3200 IES00 3600 2S00 2600 3600 2600 3600 1800 28800
400222 1600 200 200 200 200 200 200 200 S00 200 800 S500 S00 10000
400224 3I000 3000 1500 FTS500
400226 2000 1000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 3000 200 2000 24200
400228 1800 1200 1800 12800 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1800 17400
400286 1000 1000
400288 1000 2500 3500
400291 2000 2000 3000 3000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 1000 S0000
400280 1200 1000 1200 1200 1200 1200 1400 1400 1400 1400 1200 1200 15000
400281 TOoOoOo S000 000 S000 S000 000 FOoo0 FOooo FOoo0 FOoOOoOo FOoo0 TOooo FOoo0 1600 79000
400297 5000 4000 4000 4000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5200 S7200
400306 1000 S00 S00 2200
400308 200 1200 2000 2000 2000 2000 1800 1800 1600 1800 1400 1400 1200 18600
400309 2000 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400 200 200 200 27200
400310 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 2600 2600 2600 45200
400311 sS00 S00 800 800 800 800 1000 1000 1000 1000 400 000
400312 23200 1800 3300 2300 2300 3300 IES00 3600 2S00 2600 3600 2600 2900 2900 29900
400316 900 S00 300 S00 300 300 S00 300 3900
400317 3000 1200 2700 2700 2700 2700 1200 1200 00 900 19200
400300 2000 2000 4000
400319 1000 200 200 200 200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 11400
400320 300 300 300 S00 300 SO0 &S00 S00 S00 &S00 4800
400326 1400 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1500 s500 11900
400329 350 350
400328 200 200 200 200 400 400 200 400 200 2400
TOTAL POR SEMARMNA B0385 52524 a66801 a68721 68536 BT 006 BA4664 63890 654880 H3590 58525 45640 28610 8720| 718602

Plan de produccién.
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MAQUINAR:

SEMANA

NOMBRE

w-...  S5ab  Bom

TIEM PO CAFDE i

OEE DIARIO FOR MAQUINA,

.~ Mar - M 0 Jee 0 VNie ]

SEMANA

= T e i e i
1 |Set-up time _por longitud
2 |Set-up time por cable
3 |Set-up time por terminal
4 [Set-up time por despojs,
5 [Set-up time por sello
6 |Set-up time por tooling
7 |Set-up time por dada
& |Set-up time por rotuladora
9 |Falta de operadar
10 [Faltante de material
11 SN PROGRAMA PRODUCCION
12 [Mantenimiento preventive
13
14 [Falla eléctrica
15 Manten
de dados
16 Mantenimiento correctivo
de dados
17 |Tesling faitants (@ado o
s
19
50
TOTAL T.CAIDO (rminutos)
Tiempo Tumo de produccion
(miny
Tiempo extra (min)
Tiermpo caido por descansos
(min)
Tiermpo neto disponible (min)
Mo, Setups
Tiermpo de operacion (mind
% DISPONIBILIDAD
No. tarjetas KB cortadas
- Estandar - Cant  |Estandar| . Cant Estandar Estandar - Cant o Cant Estandar o Cant Estandar
Circuito (pz/hn) Circuito cortada (pz)| (pz/hr) Circuito cortada (pz) (pz/hn) wz) (pz/hn) Circuito cortada (pz) Circuito I:D(:le)l‘lfl (pzshi) Circuito Eu(:?)dﬂ (pzshi)
4
2
3
4
5
B
7
a8
9
10
11
12
13

Minutos _por_pieza pramedia

Produccion Esperada par
turna

Produccion Total de cornida
(pziturno)

% EFICIENCIA

Scrap (pz)

% CALIDAD

% OEE

% MACHINE UTILIZATION

|
Reporte del OEE.
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ANEXO 5

En la siguiente tabla se muestra el valor monetario expresado en ddlares por pie

(Ft) de cable segun su calibre y caracteristicas.

a8 YWREK.-8GFT $0.024
1093/85/113 WRWE.-01GAL $0.037
I WREK.-AGPT B0.018

636 WRYW-02TAL bl0.054
5150 WRWE-D2G5L $01.056
i WRWE-DBGHL $0.243

Tabla de costos por pie (Ft) de cable.



APENDICE A

59



CARGA DE MAQUINA 1

Arnes Niamero de parte Volumen semanal (PCS/HR)) Cable
1 400291 400291-BE1/BEZ 2000 1,480.02 WRBE- 35TWPF
2 400291 400291-BK1BK2 2000 1.,480.02 WWRBL- 35 TWP
3 00187 400187-Bk1BK2 a0 1.,480.02 WRBI- BTHL
4 22085 22085-BE1IBKZ 120 2.400.00 WRBE- BT
3 BO0ETHOODS BO03THOOOR-A1 s000 2.400.00 WHBK-.5AWS
b 400310 40031 0-B4 4000 2.400.00 WWRBL- 35 TWP
7 400311 4003 1-B4 aao 2.400.00 WRBL- 35 TWP
8 4003249 400329-B4 340 2,400.00 WWRBL- 35 TWP
4 400326 400326-B14 1400 2.400.00 WRBK- 2GPT
10 4003049 400309-B14 J00a 2.400.00 WRBK- STWF
11 400314 40031 9-BK4 1000 2,400.00 WREBK- ATWP
14 1700832450200 170082450200-3 530 1,840.26 WREBE-.ZTWP1
13 170082450200 17008250200-1 530 1,840.26 WWROE- ZTWP1
14 1700832450200 170082450200-2 530 1,840.26 WWETM- . Z2TWP
15 400297 400297-BI 000 2,300.32 WHB-. 35GPT
16 400326 400326-LH 1400 230037 WHLB- 35GPT
17 400310 4003 0-BE1 4000 2,300.32 WWREBE-.35TWPF
18 4003249 400329-BE1 350 2,300.32 WREBE-.35TWPF
19 400310 40031 0-BKAS 4000 2,300.32 WWRBL- 35 TWP
20 4003249 400329-BKA 440 2,300.32 WWRBL- 35TWP
21 400310 40031 0-WE 4000 2,300.32 WEYYE- 35TV
24 400329 400329-WWE 3580 2,300.32 WEMWYE- 35TWP
23 12605727 125057 27-30200 200 751.88 WWEWE-D1 GFEL

09



Arnes Numero de parte Volumen semanal (PCS/HRE)) Cable
24 400323 400323-E12 40 2,300.00 WRBK- aTWF
25 400323 400323-£916 40 2,300.00 WRYWE- STWWP
26 400326 400326-BK1 1400 240000 WRBK-AGPT
27 400221 400221-0ORAMGE 3200 2,300,352 WROE-AGPT
28 400222 40022 2-0ORAMGE 1000 2,300.32 WROE- AGPT
24 400280 400280-0E 1200 2,300.32 WROE- AGPT
30 400297 400297-0E a000 2,300.32 WROE- AGPT
31 40036 4003 B-0E 900 2,300.32 WROE- AGPT
32 40037 4003 T-0E 3000 2,300.32 WROE- AGPT
33 400328 400328-0E 200 2,300.32 WROE- TP
34 400221 400221-BROWT 3200 2,300.32 WRBMN-. 38GPT
35 400222 40022 2-BROWT 1000 2,300.32 WRBMN-. 38GPT
36 400280 400280-8M 1200 2,300.32 WRBMN-. 38GPT
37 400221 400221 vHITE 3200 2,300.32 WRWE-. 35GPT
38 400222 400222-HITE 1000 2,300.32 WRWE-. 35GPT
34 400280 400280-VWE 1200 2,300.32 WRWE-. 35GPT
40 400297 40029 7-VWE a000 2,300.32 WRWE-. 35GPT
41 40036 40031 6-BM 900 2,300.32 WRBMN-. 38GPT
42 4006 40031 B-VWE 900 2,a00.32 WRWE-. 35GPT
43 400221 400221-BLACK 3200 240000 WRBK- 8GPT
44 400222 40022 2-BLACK 1000 240000 WRBK- 8GPT
45 400280 400280-BK1 1200 240000 WRBK- 8GPT
46 400297 400297-BK1 a000 240000 WRBK- 8GPT
47 400316 40031 6-BK1 400 2.400.00 WiRBK- 8GPT




Arnes Nimero de parte Volumen semanal (PCS/HR)) Cable
48 400317 40031 7-BKA 3000 2,400.00 WRBK-8GPT
44 400328 400328-BKA1 200 2.400.00 WHBK-.8TWP
50 400187 400187-LB GO0 2,300.32 WRLB- 8THL
51 400309 400309-BK1 2000 2,400.00 WRBK- ATWWF
P 400310 40031 0-BEA1 4000 2.400.00 WRBK-.5TWP
53 400311 400311-BKA1 a00 2,400.00 YWRBK- ATWF
54 400314 40031 9-BKA1 1000 2.400.00 WHBK- 5TWP
25 400324 400329-BK2 380 2.400.00 WRBK-.5TWP
56 400329 400329-BK1 2350 2,300.32 WRBK- ATWWF
ar BOOITHOOOS BOO3THOODS-A 000 2.400.00 WRBK- 5AWES
58 GO03THOOOS GO03THOONS-B a000 2,300.32 WRIOE- 84S
54 400264 400269-PRE-M1 160 1,400.78 WRRD- 5TxL




CARGA DE MAQUINA 2

Parem Part # Weekly volume Rate {(Pcs/MHr) Wire
1 400271 400271-1 a00 3,000.00 WoRBM- 38 THLY
] 400472 40027 2-1 a00 3,000.00 WaRBM- 38 THLY
] 400269 400269-PRE-1 34 140 3,000.00 WRIGHK- A TxL
4 400271 400271-2 a00 3,000.00 WRRED-. 3aTHLY
A 400272 40027 2-2 a00 3,000.00 WRRED-.3aTHL2
5] 400269 400269-FPRE-H1 140 2,000.00 WRRED-.AT=L
T 400269 400269-FRE-H2 140 1,500.00 WRRED-.8T=L
a 400269 400269-PRE-H4 140 1,500.00 WRRED-.8TxL
E] 400269 400269-FPRE-HY 140 2,000.00 WRRED-.AT=L
10 400269 400269-FRE-1 24 140 3,000.00 WRENWYE- ST L
11 220845 22085-GRBK 120 2,300.32 WRGKHBR- 8TWvWP1
12 220845 220858-TRWE 120 230032 WRETRWE- 8TvWF 1
13 4000272 40022 2-BLACIKA 1000 2,400.00 WRBK-. 359GFT
14 400228 400228-BLAC KA 1800 2.400.00 WRBK- 38GPT
18 400230 400230-BE4 1200 2,400.00 WRBK-.359GFT
16 400312 40031 2-BLACIKA 3300 2,400.00 WRBK-. 359GFT
17 400328 400323-BE4 200 2.400.00 WWRBE- 35TvWP
18 400221 400221-BLAC K 3200 2,400.00 WRBK- AGPT
14 4000272 40022 2-BLACE 1000 2,400.00 WRBE- AGPT
20 400228 400228-BLAC K 1800 2.400.00 WRBE- AGPT
21 400230 400230-BE2 1200 2,400.00 WRBK- AGPT
22 400297 400297-BEZ a000 2,400.00 WRBE- AGPT
23 400312 40031 2-BLAC K 3300 2.400.00 WRBE- AGPT
24 400316 4003 6B-BEZ q00 2,400.00 WRBE- AGPT
258 400317 4003 7-BEZ 3000 2,400.00 WRBE- AGPT




Parent Part # Weekly volume Rate (Pcs/Hr) Wire
26 400326 400326-BK2 1400 2.400.00 WiRBK-AGPT
27 4003049 400309-BE2 3000 2.400.00 WREBK- . AaTWWP
28 400310 40031 0-B12 4000 2.400.00 WiRBK- AaTWwWP
249 400311 400311-BEZ 200 2.400.00 WRBK- AT
a0 4003149 40031 9-BE2 1000 2.400.00 WRBK- AaTWwWPF
a1 400328 400328-B12 200 2.400.00 WRBK- TP
32 400228 400223-8BLUE 13800 2,300.32 WRBE-.35GFT
33 400222 400222-8BLUE 1000 2,300.32 WRBE-.35GPT
a4 400230 400230-BE 1200 2,300.32 WRBE-.35GPT
35 400328 400328-BE 200 2,300.32 WHBE-.35TWP
36 400326 400326-0E 1400 2,300.32 WROE-SGPT
ar 400310 40031 0-0E 4000 2,300.32 WiROE- aTWwWP
a3 4003249 400329-0FE 3a0 2,300.32 WHOE- aTWwWP
349 400269 400269-FP1 140 2.400.00 WiRBK-.ATHL
40 4002649 400269-F2 140 2.400.00 WHEBE-.8THL
41 400269 400269-F3 140 2.400.00 WiRBK-.ATHL
42 400269 400269-F4 140 2.400.00 WiRBE-.THL
43 4002649 400269-F4 140 2.400.00 WRBIK-ATxL
44 400228 400243-BLAC KA 1800 2.400.00 WiRBK- BGEPT
45 400312 40031 2-BLAC K1 3300 2.400.00 WREBK- BGPT
45 400312 40031 2-BLUE 3300 2,300.32 WRBE- 35GPT
47 400228 400223-0ORAMNGE 1800 2,300.32 WROE-SGPT
48 400312 40031 2-0RAMGE 3300 2,300.32 WROE-GFPT
49 400228 400223-BLACH 1800 2,300.32 WiRBK-.35GPT
a0 400312 4003 2-BLAC 3300 2,300.32 WiRBK-.35GPT
a1 400228 400228-wYWHITE 1800 2,300.32 WHEWE- 35GPT
52 400312 40031 2-WHITE 3300 2,300.32 WRWYE-. 38GPT
53 400306 400306-WWE1 1200 2,300.32 WRWWE-.8TxL




Parem Part # Weeakhy volume Rate {Pcs/Hr) Wire
54 400306 400306 WE1 143 1200 2,300.32 WEWYE-. T HL
55 400306 400306-WWE 2 1200 2,300.32 WRWE-. T HL
56 400306 400306-YWE3 1200 2,300.32 WREWYE-.STHL
a7y 400187 400137 GO0 2,300.32 WYENYW- BT HL
58 4002649 400269-14 140 1,400.78 WRBE-.GTHL
549 4002649 400269-15 140 1,400.78 WRBR-.8THL
(=] 4002649 100269-FPRE-T 140 1,400.78 WHBRBE-.GTHL
61 4002649 400269-FRE-10 150 1,904 76 WRBRBL- STHL
[ 4002649 400269-PREE-B 150 1,400.78 WREBMOE-5THL
63 4002649 400269-FRE-S 140 1,400.78 WREBMNRED-.5TxL
G4 4002649 400269-FRE-& 140 1,904 7Th WRBRWE- STXL
[55] 4002649 400269-FRE-11 140 1,904 76 WYRBRYWY- ST L
(5] 4002649 400269-13 140 2.400.00 WiRIGR-.8THL
BY 4002649 400269-12 150 2.400.00 WREWYE-.STHL
(515 4002649 400269-F 150 1,904 .76 WRBK-.ATHL
B9 4002649 400269-H3 150 1,400.78 WiRRED-.aTHL
7o 4002649 400269-FREE-H3 140 1,400.78 WiRRED-.8THL
71 4002649 400269-2 140 1,800.00 WREBKBE-.9TxL
T2 4002649 40026931 140 1,800.00 WRBRGH-8THL
T3 4002649 400269-3 150 1,800.00 WREBKOE-9TxL
FE! 4002649 400269-5 150 1,800.00 WREBKFE-.9TxL
Tha 4002649 400269-4 140 1,800.00 WRBR YW= AT xL
ThH 400221 400221-BLAC K4 3200 2.400.00 WRBK-.38GPT
Ty 400297 400297-BK4 s000 2.400.00 WRBK-.35GPT
e 400221 400221-BLLUE a3200 2,300.32 WRBE-.35GPT
] 400297 4002497-BE s000 2,300.32 WRBE-.35GPT
a0 400226 400226-LEFTIRIGHT 2000 2,300.32 WieRBK- AGPT
a1 400281 4002831-Bk yooao 2,300.32 WiRBK-.3aTHL




Parent Part # Weekly volume Rate (PcsHr) Wire
g2 400281 400281-0E ann 230032 WHROE-38THL
83 400281 400281-FD ann 2.300.32 WRERD-.35THL
g4 400251 400281-W ann 2.300.32 W= 35THL
] 400174 400175-BEZ GO0 1,700.00 WEBEK- 8TWE1
Bh 400174 400175-BKT BO0 1,700.00 WEBEK- BTWF1
87 400174 400175-BM BOO 1,600.00 WEBMN- BTWPT
8o 400174 4001745-LB GO0 1,600.00 WELB- 8TWWF1
84 400292 400292-BE 160 1,600.00 WREBE- 8TWF1
40 400252 400292-0F 160 1,600.00 WROE- 8Ty 1
41 400252 J00292-FI 160 1,600.00 WEPE- 8TWP1
2 400292 J00292-BI 160 1,600.00 WEBK- BTWP1
93 400292 400292-BM 160 1,600.00 WEBMN- BTWP T
94 400292 400292-LB 160 1,600.00 WELB- 8TWWF1
45 BO03THOON BO03THOOD4-A1 4000 1,698.11 WRBK- 5AVS
YE BEO03THOODA BEO03THOODE-AZ 4000 1,698.11 WEBK- 5AVE
97 BO0ETHOODS BO0ETHOODS-AZ a000 1,698.11 WEBK- 5AVE
93 BO0ETHOODS BO0ETHOODS-C a000 1,600.00 WEPK- 5AVE
94 BEO0ETHOODA BO0ETHOODA-AS 4000 1,698.11 WEBK- 5AVE




CARGA DE MAQUINA 3

Paremt Part # Weekly volume Rate (Pcs/hr) Wire
1 1013049 101 309-FRE-3032 180 2,000.00 WRWWE-01 GHL
2 12505709002 12505709002-2076 200 1,200.00 WRWWE-01 GHL
3 125805709002 12505709002-2141 200 1,200.00 WRAWWE-01 GHL
4 125805709002 12505709002-3210 200 1,200.00 WRAWWE-01 GHL
a 12505727 128057 27-19088 200 3,000.00 WRAWWE-01 GHL
B 12506727 1280572718908 200 3,000.00 WRAWWE-01 GHL
K 12506727 1280572719080 200 3,000.00 WRAWWE-01 GHL
2 12505727 128057 27-1908E 200 3,000.00 WRAWWE-01 GHL
9 12505727 128057 27-1908F 200 3,000.00 WRAWWE-01 GHL
10 12505727 128057 27-19080G 200 3,000.00 WRWWE-01 GHL
11 12505727 128057 27-19084 200 1,010.10 WRWWE-01 GHL
12 12605727 126057 27-30208 200 3,000.00 WWEWYE-01 Gl
13 12605727 126087 27-3020C 200 3,000.00 WWEWYE-01 Gl
14 12605727 1260587 27-3020D0 200 3,000.00 WWEWYE-01 Gl
14 12605727 126057 27-3020E 200 3,000.00 WWEWYE-01 Gl
16 12605727 12605727-3020F 200 3,000.00 WWEWYE-01 Gl
17 12605727 126087 27-3020G 200 3,000.00 WWEWYE-01 Gl
18 12605727 12605727-30204 200 3,000.00 WWEWYE-01 Gl
14 124605735001 124057 35001-3038C 400 2.000.00 WEWYE-01TxL
20 101304 101309-14 180 2.000.00 WEWYE- D2 GEL
21 1013049 101309-144 180 3,000.00 WWRWWE-DZGERHL
22 1013049 101309-93 180 1,500.00 WWRWWE-DZGERHL
23 12505678 124805673-5909 175 1,500.00 WRWWE-DZGEHL




Paremt Part # Weekly volume Rate {(Pcshr) Wire
24 12505681002 12505681002-2100C 180 800.00 WRMWE-D2GHL
25 126058681002 125905681002-2101A 180 ao0.oo0 WRWYE-D2GHL
26 12505681002 125805681002-2101G 180 200000 WWRMWYE-D2GHL
27 12605681002 12605681002-2102 180 200.00 WRMYE-D2GHL
28 12505681002 12505681002-2102A 180 200000 WRMWE-D2GHL
29 126058681002 12505681002-2103 180 ao0.oo0 WRWYE-D2GHL
30 12505681002 12505681002-2103A 180 200000 WWRMWYE-D2GHL
31 12605681002 12605681002-2104 180 800.00 WRWE-D2GHL
32 12505681002 12505681002-2104A 180 200000 WRMYE-D2GHL
33 126058681002 12505681002-2105 180 ao0.oo0 WRWYE-D2GHL
34 12505681002 12505681002-2106A 180 1,500.00 WRMWYE-D2GHL
35 125056681002 12505681002-21068 180 1,500.00 WRMWE-D2GHL
36 12505681002 12505681002-2107A 180 1,500.00 WRMYE-D2GHL
ar 126058681002 1258058681002-2107E 180 1,400.00 WRWYE-D2GHL
a8 12505681002 12505681002-2107F 180 200000 WRMWYE-D2GHL
39 125056681002 12605681002-2118 180 200000 WRMWE-D2GHL
40 12505681002 12505681002-2121 180 1,500.00 WRMYE-D2GHL
41 126058681002 125058681002-2124 180 1,400.00 WRWYE-D2GHL
42 12505681002 12505681002-3200 180 s00.00 WRMWYE-D2GHL
43 12505681002 12505681002-3200A 180 200000 WRMWYE-D2GHL
44 12505681002 12505681002-3200B 180 200000 WRMWYE-D2GHL
45 12505681002 125805681002-32000C 180 200000 WWRMWYE-D2GHL
16 12505681002 125058681002-3200E 180 200000 WRMWYE-D2GHL
47 12505681002 12505681002-3200F 180 200000 WRMWYE-D2GHL
48 12505681002 12505681002-3200G 180 200000 WRMWYE-D2GHL
49 12505681002 12505681002-2200H 180 200000 WWRMWYE-D2GHL
a0 12505681002 125056681002-3200J 180 200000 WRMWYE-D2GHL




Paremt Part # Weekly volume Rate (Pcshr) Wire
a1 12505681002 12805681002-3200HK 180 2,000.00 WRMWYE-D2GHL
52 12505621002 TZ250586281002-3201 180 1,500.00 WWRMWYE-D 2 GHEL
53 12505621002 12505621002-32014 180 3,000.00 WRWE-D2GHEL
a4 12505681002 12505681002-3201H8 180 3,000.00 WWRMWYE-D 2 GL
a5 12505681002 12805681002-3201C 180 3,000.00 WRMWYE-D2GHL
5 12505621002 125058681002-3201E 180 3,000.00 WWRMWYE-D 2 GHEL
a7 12505621002 12505621 002-3201F 180 3,000.00 WRWE-D2GHEL
a8 12505681002 125058681002-3202 180 1,500.00 WWRMWYE-D2GHL
a4 12505681002 1250586R81002-3203 180 1,500.00 WWRMWYE-D02GHEL
B0 12505621003 1250586281003-2100 200 1,200.00 WWRMWYE-D 2 GHEL
61 12505681003 12505681003-2101 200 1,200.00 WWRMWYE-D2GHL
B2 12505681003 12505681003-3200 200 1,200.00 WWRMWE-D2GHL
B3 12505709002 125048709002-2078 200 1,200.00 WWRMWYE-D02GHEL
B4 12505709002 125056709002-2142 200 1,500.00 WWRMWYE-D 2 GHEL
65 12505709002 125058709002-3193 200 1,500.00 WWRMWYE-D2GHL
BE 12505681002 12505621 002-21054 180 2,000.00 WWRMWE-D2GHL
BY 12508727 1250587 27-19044 200 1,010.10 WWRMWYE-01GEL
BS 12508727 125058727-1924 200 1,010.10 WWRMWYE-D1GEL
BY 12508727 1250587 27-30201 200 1,010.10 WWRMWYE-D01GHL
70 12506727 1250587 27-20698 200 751.88 WWRMWYE-D 2 GL
71 12508727 125058T27-2138 200 a02.51 WWRMWYE-01GEL
7 12508727 12505727-21349 200 a02.51 WRWE-01GHL
73 101309 101309-32001 180 1,500.00 WWRMWE-D2GHL
74 101310 101310-2094 300 2.400.00 WWRMWYE-D 2 GL
7a 101310 1T01310-461T 300 2.400.00 WWRMWYE-D02GHEL
7B 101310 1T01310-424T 300 2.400.00 WRWE-D2GHEL
i 101310 T01310-424TA 300 2.400.00 WWRMWE-D2GHL




Parem Part # Weekhy volume Rate (Pcs/hr) Wire
e 101210 10131 0-489T 300 2,400.00 WWRAWYE-D2GHEL
B 101323 101323-21 810 521.76 WWRAWYE-D2GHEL
a0 101323 101323-22C a10 22176 WWRWYE-D2GEL
a1 101323 101323-4608 810 521.76 WWREWYE-D2GHEL
gz 101323 101323-4618 810 521.76 WWREWE-D2GHEL
a3 12505681002 125056810022 180 1,010.10 WWRAWYE-D2GHL
a4 12505681002 12505681 002-2100A8 180 1,010.10 WWRAWYE-D2GHEL
a5 12405681002 12805681 002-21008 180 A23.80 WWRWYE-D2GEL
] 12505681002 12905681 002-2101.] 180 sB2.07 WWREWYE-D2GHEL
av 12505681002 12905681 002-2101L0 180 sE2.07 WWREWE-D2GHEL
ao 12505681002 12505631 002-2101H 180 aE2.0v WWRAWYE-D2GHL
a9 12505681002 12905681 002-2106 180 aE2.0v WWRAWYE-D2GHEL
a0 12405681002 12805681 002-2109 180 1,010.10 WWRWYE-D2GEL
91 12805681002 12a08R81002-2110 180 7a1.88 WWRWYE-D2GEL
(=] 12505681002 12905681 002-2113 180 1,010.10 WWREWE-D2GHEL
93 12505681002 12905681 002-2114 180 751.88 WWREWE-D2GHEL
94 12505681002 12905681 002-2117 180 1,010.10 WWRAWYE-D2GHL
95 12505681002 12500681 002-24 180 1,010.10 WWRAWYE-D2GHEL
2] 12805681002 12905681 002-28 180 1,010.10 WWRWYE-D2GEL
g7 12505681002 12505631002-3 180 1,010.10 WWREWE-D2GHEL
[ 12505681002 12505631 002-34 180 1,010.10 WWREWE-D2GHEL
99 12505681002 125905681 002-28 180 1,010.10 WWRAWYE-D2GHL
100 125809681002 12500681002-4 180 1,010.10 WWRAWYE-D2GHEL
101 | 125808681002 12805681 002-44 180 1,010.10 WWRWYE-D2GEL
102 125089621002 12905681 002-48 180 1,010.10 WWREWYE-D2GHEL
103 | 125805735001 129057 235001-3038A 400 3,000.00 WWEAWYE-D01TxL
104 12506727 129057 27-167 38 200 0241 WWREWYE-D1 GEL




Parem Part # Weekhs volume Rate (Pcshr) Wire
105 12505727 125067 27-2137 200 a02.51 WREMWYE-O1 Gl
106 12505727 126087 27-32945 200 a0z a1 WWEWYE-D1 Gl
107 101209 101 209-20049 120 2,000.00 WREMWYE- D2 G
108 101310 101310-1404 300 2.400.00 WWREWYE- D2 GEL
1049 101210 10121 0-23T 200 2.400.00 W REMWYE- D2 Gl
110 101310 101310-3094 4 300 2,400.00 WWREMWYE- D2 G
111 101210 10121 0-460T 200 2.400.00 W REMWYE- D2 GxEL
112 1013210 101310-434TH 300 2,400.00 W RMWYE- D2 G
113 101323 101 323-30445 510 521.76 WIEMWYE-D2GHL
114 101323 101 323-4849 210 a21.76 W RMWYE- D2 GREL
115 101323 10132323-480905 510 521.76 WEMWYE- D2 Gl
116 | 12505681002 12505681 002-1 120 1,010.10 WIREMYE-D2 G
117 | 12505681002 125059681 002-14 120 1,010.10 WEMWYE- D2 Gl
118 | 12505681002 12505631002-18 120 1,010.10 WIREMYE-D2 G
119 | 12505681002 125905681 002-21004 120 3745094 WEWYE- D2 Gl
120 12505681002 12505631002-2100B4 120 1,010.10 WIREMWYE-D2GHL
121 | 12605681002 12605621 002-2101H 120 gE2x 07 WEWYE- D2 Gl
122 12505681002 12505681 002-2101 K 120 gEZ2.07 WIREMWYE-D2GHL
123 12505681002 12505621 002-2101 M 120 gE2.07 W REMWYE- D2 GxEL
124 | 12505681002 12508681 002-2107 180 aEz 07 W REMWYE- D2 GEL
128 | 12508681002 12808681 002-2108 180 1,010.10 WREWYE- D2 Gl
126 | 12505681002 12505681 002-2111 1280 751.88 VIREMVYE-D2GHL
127 | 12808681002 12808631 002-2114 180 ¥a1.88 W RMWYE- D2 G
128 | 12505681002 12505681 002-2116 1280 1,010.10 VIREMVYE-D2GHL
129 | 12508681002 12908631 002-5 180 1,010.10 W RMWYE- D2 G
120 12505681002 125059681 002-52 120 1,010.10 WIEMWYE-D2GHL
131 | 125808681002 12505681002-58 180 1,010.10 W RMWYE- D2 GREL




Parent Part # Weekly volume Rate (Pcs/hr) Wire
132 | 12408681002 125056810026 180 1,010.10 WRWYE-D 2 G
132 | 12506631002 12505681 002-6A 180 1,010.10 WWRAWYE-D2GxL
134 | 12505681002 12505681 002-6B 180 1,010.10 WRWWE- D2 G0
135 | 12506735001 12a05735001-1424 400 3,000.00 WRWWYE-O1 T
136 12505727 1250587 27-14904 200 Th1.88 WWRAWYE-01 GxL
137 12505727 125057 27-19081K 200 Th1.88 WWRWWE-DO1 GxL
138 12505727 125057 27-143 200 a02. 41 WWRAWWYE-01 GxL
134 12505727 125087 27-16111 9452 200 a02.491 WWRAWYE-01 GxL
140 12505727 125057 27-1670 200 a02 .41 WWRAWWE-DO1 G
141 12806727 128057 27-1672 200 a02. a1 WWRWWYE-DO1 G
142 12506727 120057 27-167 3A 200 a02. 41 WWRAWYE-01 GxL
143 12606727 125057 27-1674 200 a02.51 WRWWE-O1 GxL
144 12806727 1258057 27-1911 200 a02 a1 WWRWYE-DO1 G
144 12505727 120057 27-1911A 200 a02.491 WWRAWYE-01 GxL
146 12505727 12505727-1911B 200 a02.51 WWRWWE-DO1 GxL
147 12505727 1250487 27-19245 200 a02. 41 WWRAWWYE-01 GxL
148 12505678 12505678-1527 174 a02. 41 WWRAWYE-D2GxL
1449 126805678 12505673-1564 174 a02 .41 WRWYE-D 2GR
1a0 126805678 12505673-145490 174 a02. a1 WRWYE-D 2 G
151 12505678 12505678-1916 174 a02. 41 WWRAWYE-D2GxL
142 126805678 12505672-2037 174 a02.51 WRWWE- D2 G0
143 1013049 101309-18202 180 a00.00 WWRWYE-DO1 G
154 1012049 101309-1203 120 2oo.0o WWRAWYE-01 GxL
155 1012049 101309-1204 180 20000 WWRWWE-DO1 GxL
186 1012049 101309-20249 120 2oo.0a WWRAWYE-01 Gl
147 10123049 1013209-FRE-17490 180 400.00 WWRAWYE-01 GxL
1aa 12806727 1280487 27-2033 200 Th1. 28 WWRWWYE-01 GL




Parent Part # Woeekly volume Rate (Pcs/hr) Wire
154 12506727 125057 27-20534 200 791.88 WYWREWYE-D1 Gk
154 12606727 12805727-1811 200 a02.51 WWREAWYE-D1 GXL
141 12506727 125057 27-2004 200 02,591 WYWREWYE-D1 GEL
152 12606727 12806727-2010 200 a0 51 WYWREWYE-D1 GEL
143 12506727 12505727-2012 200 a02.51 WYWEAWYE-D1 GEL
154 12606727 128057 27-2034 200 a02.51 WREWE-D1 GxL
165 12606727 126067 27-2037 200 a02.51 WYWRAWYE-D1 GEEL
156 12506727 125057 27-2040 200 02,591 WYWREWYE-D1 GEL
147 12606727 128067 27-2041 200 a02.51 WYWREWYE-D1 GEL
158 12506727 12505727-20149 200 a02.591 WYWREWYE-D1 GEL
154 12606727 128087 27-2021 200 a02.51 WREWE-D1 GxL
160 10132049 101309-74 180 a00.00 WYWREWYE-D2GEEL
161 125056678 12505673-1951 175 BEE. T YWREWYE-D2GEL
162 126058672 12805673-3097 175 BEE. T WWREWYE-D2GEHL
163 12506727 125057 27-20649 200 751.88 WYWRWYE-D2ERL
164 12606727 128067 27-1671 200 a02.51 WWREWYE-D2GEEL
165 12506727 125057 27-1674 200 a02.51 WWREWYE-D2GEEL
166 12606727 126067 27-2004 200 a0 51 WWREWYE-D2GEEL
167 12606727 126067 27-2008 200 a02.51 WYWRWYE-D2EEL
168 10132049 101309-1481 180 a00.00 WYWRWYE-D2ERL
164 12606727 12806727-13224 200 a02.51 WWREWYE-D2GEHL
170 12506727 125057 27-1650 200 a02.51 WWRWYE-D2GEL
171 12606727 128057 27-1653 200 a0 51 WWREWYE-D2GEEL
172 12506727 125057 27-20060 200 a02.51 WWREWYE-D2GEEL
173 1012049 101309-28 120 a00.00 WRWYE-D2GHL




CARGA DE MAQUINA 4

Parent Part # Weekly volume Rate (Pcs/Hr) Wire
1 12605678 12605678-2207 174 120.00 WRWYE-03GHL
2 12605673 12605678-2208 1745 120.00 WRWYE-08GHL
3 1245058673 1248056738-3244 174 120.00 WRWYE-03GHL
4 126057149 124605719-23358 140 120.00 WRWYE-03GHL
d 126058714 124605719-2230 140 A23.80 WRWYE-D3GRL
b 126057149 12605719-2231 140 a23.86 WRWYE-03GHL
7 12605714 12606719-22372 140 A23.80 WRWYE-03GHL
8 12605714 12605719-2233 140 23,56 WRWYE-03GHL
4 126058714 124605719-2234 140 A23.480 WRWYE-03GRL
1 126057149 12605719-22345 140 2386 WRWYE-03GHL
1 12605714 12605719-2236 140 A23.80 WRWYE-03GHL
12 126057149 12506719-233584 140 A23.86 WRWYE-03GHL
13 126058714 124605718-33538H 140 523480 WEWYE-03GKL
T4 126057149 12605719-3358C 140 2386 WRWYE-03GHL
14 126058714 124605718-335380 140 G0Z.41 WRWYE-D3GRL
Th 126057149 12605719-3358E 140 G02.41 WRWYE-03GHL
7 12605714 126056719-3358F 140 G0Z.41 WRWYE-03GHL
18 101304 101308-17490 130 42918 WHRPE-.8TWF1




Paremt Part # Weekly volume Rate {(Pcs/Hr) Whre
14 1013049 101309-3032 120 42918 WRPE- 8TvwP1
20 4001745 40017 5-PE GO0 1,500.00 WRPE- 8TvwP1
21 12505631002 125605681002-2102B8 120 a34 .45 WRWYE-D1 GHEL
22 12505631002 12605681 002-2102C 120 27594 WRWYE-D1 GHEL
23 12505631002 12505681002-210328 180 a34.45 WREMWYE-D1 GHL
24 12505631002 12605681002-2103C 120 27594 WRMWYE-D1 GEL
25 12505631002 12605681002-21048 120 253 .36 WRMWYE-D1 GEL
26 12505631002 12605681002-2104C 120 27594 WRMWYE-D1 GEL
27 12505631002 125605681 002-21058 120 253 .36 WRMWYE-D1 GEL
28 12405681002 125805681 002-2105C 180 37594 WiRMWYE-D1 GEL
24 12405681002 125805681 002-2108C 180 353 3R WiRMWYE-D1 GEL
30 12405681002 125805681 002-2106E 180 37594 WiRMWYE-D1 GEL
21 12405681002 125805681002-2107H 180 353 3R WiRMWYE-D1 GEL
32 12405681002 125805681002-2107C 180 37594 WiRMWYE-D1 GEL
33 12505631002 12505681002-21104 120 25336 WWRMWYE-D1 GEL
44 12505631002 12505681002-21108 120 a75.94 WWRMWYE-D1 GEL
Ele 12505631002 12505681002-21124 120 a75.94 WWRMWYE-D1 GEL
el 12505631002 12505681002-21144 120 25336 WWRMWYE-D1 GEL
a7 12505631002 12505681002-21148 120 a75.94 WWRMWYE-D1 GEL
38 12505631002 12505631002-21154 120 27594 WRWYE-D1 GEL
a4 12505631002 12505681002-21158 120 27594 WRWYE-D1 GEL
40 12505631002 12505681002-21149 120 27594 WRWYE-D1 GEL
41 12505631002 12505681002-21194 120 275.94 WRMWYE-D1 GHL




Parent Part # Woeekly volume Rate (Pcs/Hr) Wire
42 | 12505681002 12508681002-2120 180 374554 WRAWWE-01GHL
43 | 12505681002 12506631002-21204 180 374554 WRAWWE-01GHL
44 | 12505681002 12506681002-2122 180 37494 WRWYE-01GHL
45 | 12505681002 12606681002-21224 180 a375.94 WRWE-01GHL
46 | 12505881002 12508681 002-2123 180 374554 WRAWWE-01GHL
47 | 12505681002 126806631 002-21234 180 374554 WRAWWE-01GHL
48 | 12505681002 12606681002-22184 180 374594 WRAWYE-01GHL
44 | 12505681002 12505681002-22186 180 37494 WRWYE-01GHL
50| 125058709002 12506709002-207 4 200 316.74 WRWE-01GHL
51 | 12505709002 12506709002-2074 200 314.74 WRAWWE-01GHL
52 | 12505681002 12508681002-2112 180 a00.30 WRAWWE-01GHL
53 400308 400308-HALLEFFECTHEG 2000 1,400.00 WRBK- STHL
54 400308 400308-HALLEFFECTPLUS 2000 1,500.00 WRRED-.5TxL
55 400308 400308-HALLSIGHAL 2000 1,500.00 WRWWE- 8THL
56 | Bo0O3THOOD4 BOO3THOOODA-D 4000 1,400.00 WRIGY- 8AWE
57 | 6003THOOD4 RO03THOOD4-B 4000 1,500.00 WRIGH- 5AWS
58 | O03THOOO4 BOOATHONDL-C 40010 1,400.00 WRP kK- 5AYS
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FOLIO
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REQUERIDO POR HORA REQ. RECIBIDO POR HORA REC. HORAREP. MAQUINA DEFTO

56302
28302
58302
37723
arras
66045
58302
37723
66045
57725
86043
aTTes
86045
57728
86043
86045
86045
86043
37723
aTras
arras
57728
38302
28302
28302
58302
38302
28302
58302
36302
765348
16348
58302
36302

6:45
6:52
6:54
720
28
G:40
10:08
10:24
10:28
11:50
1213
12:40
210
237
230
415

C.CcC

6:09
g8:20
5.26
10:03
1023
1:50
409
409
409
409
g:50
10:30
1227
it
Pt
835
916
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45528
48828
48928
18439
45528
26430
48928
45928
377e8
3res
48923
45528
45528
18429
48923
45528
18489
18429
37763
264310
26430
26430
63128
56302
56302
58302
36302
26430
60566
63128
76548
76548
48928
63128

6:30
6:52
§:54
725
B34
§:43
10:11
12:00
10:39
12:05
12:35
12:50
N
240
M
418
0e7
6:09
b:24
§:27
1003
10:23
1:50
408
409
409
409
§:30
10:31
1:40
2:36
2:36
§:39
8:20

6:52
654
6:55
748
8:36
10:20
10:18
12:30
11:3%
1:15
13:.05
1:10
215
244
338
&20
604
816
%20
.45
1013
10:48
215
426
426
426
&26
10:00
10:35
1:45
305
305
8:40
8.25

MANTTO
MANTTO
MANTTO
MANTTO
MANTTO
CORR. DADOS
MANTTO
CORR. DADOS
WMATERIALES
WMATERIALES
MANTTO
CORR. DADOS
MANTTO
MANTTO
MANTTO
MANTTO
MANTTO
MANTTO
WMATERIALES
CORR. DADOS
CORR. DADOS
CORR. DADOS
CALIDAD
OTROS
0TROS
0TROS
0TROS
CORR. DADOS
CALIDAD
CALIDAD
OTROS
OTROS
MANTTO
MANTTO

R T T Y o o I S U S S e ) QU U

—_ | (A = P

MTEM
OTROS
0TROS
OTROS

[MPRESORA
CORRECTVD
CORRECTIVO

OTROS
CAMBIO DE DADO
SURTIDOR OCUPADO
CAMBIO SETUP

[MPRESORA
CORRECTVO

[MPRESORA
CORRECTIVO

[MPRESORA
CORRECTVO

OTROS
OTROS
SURTIDOR OCURADO
CORRECTVO
CORRECTIVO
CORRECTIVO
CROS5 SECTION
JUNTA
JUNTA
JUNTA
JUNTA
CORRECTVD
DEFECTO
CROSS SECTION
JUNTA
JUNTA
CORRECTIVO
CORRECTIVO

DETALLE

Tarda mucho en prender la maguina

La maquina no queria prender y despues de prender =& volvio a travar

Setravo | @ maquina (La tarjeta necesita agarrar temperatura para correr al 100%)
Tira mucha tinta v mancha loz cablez

La maguina =aca del programa y marco: " top win exe has generated errorz and will be closed by windows”

La terminal TM0128 22 doblaba con laz navajaz

Se abrieron parametroz del BLO, y =& ajustaron parametroz del SPA de |3 zelladora
Se cambiaron 1oz tooling del dado TMO208 al TFO213
No hay terminal TM0128

siC

Impre=ion borroza en calibre 0.8 GXL

La TM0196 esta =aliendo dezcentrada del ancho

Se activo la funcion de impresion en "Negrita”

La maguina =aca del programa y marco: ” Error PCC-PC”
siC

siC

No sirve el teclado de la pc

No =irve el teclado de la pc (Mo pone log nimeroz)
siC

No avanza la TH0195 v =& descentro

No avanza la TMD196

Falla TM0196 (Mo avanza y =ale dezcentrada)

sic

Junta menzual

Junta menzual

Junta menzual

Junta mensual

Se quebro un pazador TM0256

Elrollo de la TFO190 tenia & candado aplaztado

Dos cambios de altura

Junta de evaluacion de areas

Junta de evaluacion de areas

Falla CM&D

Setravo

Andlisis de reportes de tiempos caidos.

8.
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GLOSARIO

CAD: Disefio asistido por computadora.

CROSS SECTION: Nombre que se le da al area de inspeccion de circuitos.

DIAGRAMA DE ISHIKAWA: También conocido como diagrama de causa-efecto
y es utilizado para encontrar las posibles causas reales y potenciales de un

problema.

DELIMITACIONES: Son las restricciones que fija el propio investigador, para
enmarcar su objeto de estudio, de acuerdo a variables como el tiempo disponible,
el &mbito geogréfico, los costos, etc.

EDI: Intercambio electrénico de datos.

GENERAL MOTORS: Abreviatura utilizada para la empresa General Motors
Corporation dedicada a la fabricacién de automaviles.

INSUMOS: Son los bienes y servicios que incorporan al proceso productivo las
unidades econdmicas y que, con el trabajo de los obreros y empleados y el apoyo
de las maquinas, son transformados en otros bienes o servicios con un valor

agregado mayor.
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LAY OUT: Término inglés que se utiliza para referirse a la disposicion de los

elementos en una composicion, anuncio o cartel.

LIMITACIONES: Se refieren a las restricciones propias del tipo de problema

abordado; son predominantemente de caracter externo.

METODO: Del griego metha (mas alla) y odos (camino), significa literalmente
camino o via para llegar mas lejos; hace referencia al medio para llegar a un fin.
En su significado original esta palabra nos indica que el camino conduce a un

lugar.

OEE: Eficiencia general de los equipos.

PROTOTIPO: Ejemplar perfecto u objeto disefiado para una demostracion de

cualquier tipo.

UTILIDADES: Nombre que se da también a los beneficios 0 ganancias.

WORLD CLASS: Traduccion al espafiol que significa ser de clase.
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