FORO NACIONAL DE EQUIPOS DE MEJORA E INNOVACION

1.-DATOS DE LA EMPRESA

1.1 Nombre: Helvex S.A de C.V

1.2 Division Llaves (conformado por 4 plantas:
Fundicioén, Maquinados, Acabados y
Ensamble): Carretera Zona Industrial Poniente
402, Zona Industrial,

C.P. 38160, Apaseo El Grande, Guanajuato y
Calz. Vallejo No. 293, Coltongo, Azcapotzalco,
Ciudad de México, CDMX, C.P. 02300.

Teléfonos: 55 5333 9400

Correo electréonico; www.helvex.com.mx

Figura 1.Divisién llaves, Helvex.

1.3 Sector: Industrial.
1.4 Tamafio de la empresa: Grande
1.5 Grupo al que pertenece:

Somos una empresa orgullosamente mexicana,
dedicada a la fabricacion de griferia, muebles
para bafio y de cocina. Con la filosofia de ofrecer
al mercado productos de la mas alta calidad para
la satisfaccién de nuestros clientes.

Desde sus inicios y hasta el dia de hoy Helvex ha
integrado estrategias y generado alianzas que
impulsan el desarrollo, la tecnologia, el disefio y
la innovacion en cada uno de nuestros productos.
Cubriendo las necesidades mas especificas de
nuestro mercado, donde hemos tenido que
diversificar y consolidar las lineas de producto
con calidad y servicio como pilares principales de
la integridad de este. Actualmente somos 5
plantas de produccion: una en la ciudad de
México y cuatro en Apaseo el Grande,
Guanajuato conocido como el Complejo Industrial
Apaseo CIA.

Qe

Helvex tiene una de las mejores redes de
distribucién en México con mas de 1000 puntos
de venta y méas de 280 distribuidores, fuera de las
fronteras también tenemos wuna red de
distribuidores con presencia en mas de 20 paises
tanto en medio oriente (Kuwait, Bahréin, Emiratos
Arabes Unidos, Arabia Saudita, Catar) como en
Norteamérica y Latinoamérica; Helvex se ha
consolidado como una de las mejores marcas de
griferia en México y en el mundo, contamos con una
amplia estrategia de filialesen: Estados Unidos de
Ameérica, Costa Rica, Cuba, Panama, Colombia,
Chile y Peru; permitiendo estar mas cerca de
nuestros clientes, ya que para nuestra marca no
hay fronteras.

1.6 Bienes y/o servicios que ofrece al mercado:

Divisién llaves fabrica; Monomando de lavabo,
monomando de regadera, llaves mezcladoras,
regaderas, accesorios para bafo, fluxdbmetros,
coladeras, lineas electrénicas y productos
ahorradores de agua con la filosofia de ofrecer
al mercado la mas alta calidad, innovacion,
durabilidad, originalidad y creatividad en
nuestrosdisefios.

1.7 Aflos de experiencia:

Nuestra historia es fundada en al afio de 1950,
donde a través de un grupo de accionistas
especializados en el ramo sanitario crearon una
de las empresas lideres, paracon enfoque global
mediante la creacion de alianzas de distribucién
de productos y asistencia técnica con compafias
lideresen Suiza y Estados Unidos de Ameérica.
Iniciando actividades en planta Coltongo en el
afo de 1966. Mas de 70 afos en el mercado.

1.8 Poblacion total de la empresa:

Actualmente laboran en el total del complejo y
ensamble 1890 empleados.

1.9 Sistema de administracion de Calidad:
Contamos con reconocimientos que avalan
nuestra calidad, entre ellos se encuentran:
premio nacional de tecnologia e innovacion
(ganadores por tercera ocasion), premio
nacional de calidad, y premio nacional de
exportaciones entre otros. Nuestro sistema de
gestion de calidad y seguridad estan bajo la
norma ISO 9001:2015.
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2. DATOS DEL SISTEMA DE EQUIPOS DE TRABAJO EN LA EMPRESA

2.1 Responsables del Sistema:

Ing. Francisco Javier Ortiz Gutiérrez, Director de Operaciones, Tel: 55 5333 9400 EXT. 5300.
E-mail: francisco.ortiz@helvex.com.mx
Mtro. Juan Gerardo Soto Pérez, Gerente de Mejora Continua, Tel: 55 5333 9400 EXT. 5305.

E-mail: gerardo.soto@helvex.com.mx.

2.2 Numero total de equipos en la empresa:

En el transcurso del 2021 se han desarrollado 105 eventos; para cada uno de estos se conformaron equipos
de trabajo multidisciplinarios que ademas se integraron por todos los niveles de la planta.

2.3 Numero promedio de personas por equipo de la empresa: 7 personas por evento de equipo de trabajo.

2.4 Porcentaje de la Poblacién total de la empresa que participa en equipos de mejora: 90% de la
poblacion de planta.

2.5 Numero de temas resueltos por equipo, en el afio 2021: 105 eventos de equipo de trabajo logrados en
el afio de 2021.

2.6 Tiempo promedio de resolucién de un tema: Dependiendo el tipo de problema, ver Tabla 3. Seleccién
de evento.

2.7 Breve explicacion del sistema de reconocimiento que utiliza la empresa.

Al término de su presentacion se hace la entrega de reconocimientos al quipo participante ver Fig. 2,
reconocimiento al equipo en el mural de Helvex, terminada la ceremonia se realiza una comida a los
integrantes del evento.

Figura 2. Reconocimiento al equipo

2.8 Tipos de reconocimiento y premios que se otorgan.

Anualmente se evalla el desempefio de los eventos de equipos de trabajo a nivel complejo a través de un
comité evaluador. El equipo ganador presenta los resultados de su evento en la junta anual de resultados
donde se muestra la informacién mas relevante de las plantas, la cual esta precedida por el presidente de la
compainiia y las altas direcciones de la organizacion. En esta se entrega un reconocimiento a cada integrante,
asi como un bono por resultados.
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2.9 Sistema con el cual se dirige el equipo participante.

Se realizd una matriz de competencia tomando en cuenta sus aptitudes realizando trabajos en equipo como
se muestra en la Fig. 3.0.

2.10 Otro tipo de equipos que tienen implementados en su organizacion

Helvex cuenta con un sistema de manufactura que tiene como base la mejora continua sustentada en dos
metodologias: Kaizen y 5S’s ver Fig. 3, Manufactura Helvex.

CLIENTE

CALIDAD

COMPROMISO
Y LIDERAZGO
SISTEMA DE

SISTEMA DE

MANUFACTURA
TPM

Figura 3. Manufactura Helvex

Metodologia kaizen: A través de esta metodologia se da solucion a problemas de la organizacién.

Metodologia 5S’s: Cada semana se realizan auditorias 5S’s en todas las plantas, estas auditorias son
realizadas por un equipo, que conocemos como: gestores 5S’s.

2.11 Situacion actual y problemas en la administracion en equipos de mejora

Debido a la situacion generada por la pandemia y el alza en el incremento del costo de la materia prima en los
ultimos dos afios, la reduccion de costos de fabricacion fue uno de los objetivos trazados por la direccion de
operaciones para el afio 2021, por el cual se formd un equipo de trabajo para poder lograr los objetivos
trazados por la alta direccion, enfocandonos en el aumento del aprovechamiento del Billet debido a que es
una gran area de oportunidad para poder ahorrar recursos en el area de extrusion.
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3.0 Datos del equipo participante

3.1 Nombre del equipo participante: Los Extrusores
3.2 Facilitador del equipo: Lic. Karina Toriz Coordinadora planta fundicion del departamento de Mejora Continua
3.3 Fecha de establecimiento e inicio de actividades: Agosto 2021

3.4 Integrantes del equipo participante

Nombre Nombre Antecedentes
Nombre: Domingo Ernesto Chavez Gracia SMED: 3
Escolaridad: Ingeniero Mecénico Op. estandar: 5
Antigliedad: 8 afios TPM: 2
Puesto: Ingeniero de procesos Calidad: 2
Area: Extrusion Kan-Ban: 1
Rol: Lider del equipo kaizen Premio nacional de tecnologia
Nombre: Joel Cornejo Reyes SMED: 3
Escolaridad: Ingeniero Mecéanico Op. estandar: 3
Antiguedad: 7 afios TPM: 6
Puesto: Jefe de produccion Calidad: 2
Area: Extrusion Kan-Ban: 3
Rol: Soporte equipo Kaizen Premio nacional de tecnolodia
Nombre: Alfonso Estrada Nufiez SMED: 0
Escolaridad: Ingeniero en manufactura Op. estandar: 2
Antigiiedad: 2 afos TPM: 1
Puesto: Ingeniero de Calidad Calidad: 3
Area: Extrusion Kan-Ban: 0
Rol: Soporte equipo Kaizen
Nombre: Eduardo Pérez Cruz SMED: 2
Escolaridad: Ingeniero Mecéanico Op. estandar: 2
Antigliedad: 6 afios TPM: 1
Puesto: Técnico de produccion Calidad: 1
Area: Extrusion Kan-Ban: 1
Rol: Miembro de equipo Kaizen
Nombre: Ricardo Vega Saavendra SMED: 3
Escolaridad:  Bachillerato Op. estandar: 2
Antigledad: 6 aflos TPM: 2
Puesto: Técnico de mantenimiento Calidad: 1
Area: Extrusion Kan-Ban: 0
Rol: Miembro de equipo Kaizen
Nombre: José Mario Camargo Martinez SMED: 1
Escolaridad:  Secundaria Op. estandar: 1
Antigledad: 2 aflos TPM: 2
Puesto: Operador de produccién Calidad: 1
Area: Extrusion Kan-Ban: 1
Rol: Miembro de equipo Kaizen

FIG. 3.0 Equipo de trabajo
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3.6 Funcionamiento del equipo

Lugar: Sala capacitacion-kaizen fundicion planta fundicion, Apaseo el Grande para la parte de la planeacién y
en area productiva para la etapa de andlisis, implementacion y ejecucion de las mejoras y validacion de estas.
Horario: 8:00 am a 6:30 pm durante la semana del evento kaizen.

4. INFORMACION TECNICA DE LA

METODOLOGIA EMPLEADA

El proyecto fue desarrollado bajo la metodologia
kaizen. Para poder dar el paso a esta metodologia
necesitamos: partir de un estandar, mejorar,
estabilizar e iniciar nuevamente. Para mejorar
necesitamos realizar dos cambios: Fisico y
cultural, como se muestra en la figura 4 El cambio
fisico se realiza con metodologias aplicadas al
problema, en este caso nosotros trabajamos para
el cambio fisico con la metodologia operacién
estandar, mientras que, para el cambio cultural al
ser un proceso a largo plazo requerira ser
evaluado durante la vida del kaizen mediante
nuestro sistema de calidad.

=

KAl ZEN
“Cambiar” “Mejorar”

KAIZEN = MEJORAR

"4

Cambio Cultural
Metodologia Filosofia

Figura 4. Metodologia Kaizen

Evento Kaizen: Dependiendo de la complejidad
de problema se selecciona la duracién del evento
kaizen (Tabla 3). En nuestro caso se determin6 un
evento kaizen de una semana de ejecucion. Dicho
evento consta de 3 etapas: Preparacion, Ejecucion
y Seguimiento como se muestra en la Tabla 4.
Etapas de evento kaizen. La Ejecucion de evento
kaizen muestra el desarrollo del evento, ver Figura
5. Ejecucion del evento kaizen.

Evento kaizen con Evento kaizen con
duracién de solo duracién de una
un dia. Este semana. Este

evento que evento involucra
involucran a una problemas
toma de decisién enfocados a

répida, con un reducir/eliminar los
grupo de personas desperdicios de la
asignadas en la manufactura, asi

junta de nivel 3.

como también
aplica la
eliminacién de
variacion basica.

o2
{ 4

KAIZEN

1 Semana

Evento kaizen con
duracién de un
mes. Esta
enfocado a
proyectos de
eliminacion de
variacion de nivel
2, asi como
eventos 3P.

2

BIG-KAIZEN
1 Mes

Tabla 3. Seleccidn de evento Kaizen
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CAPACITACION

Sesion de apertura
kaizen con
miembros del
equipo y staff en
plantas
Capacitacion
conceptual
Cultura del
Cambio, Cultura
Kaizen y
Metodologia
especifica.
Recorrido gemba
Planteamiento:
problema, reglas
del
nombre del
equipo y grito de

en:

equipo, |

SITUACION ACTUAL

Tabla 4. Etapas del evento

Junta de apertura.

Clarificacion del
problema.
Contencion del

problema

Analisis y desglose
del problema.

Dia

03

Miércoles

IMPLEMENTACION

Junta de apertura.

* Ejecucion del plan

.4
de implementacion

Determinacion y/o

validacion de

objetivo.

Analisis de las

causas

Plan de

implementacion

Junta de cierre.

* Juntade cierre.

Dia

04

Jueves

VALIDACION

Junta de apertura.

Evaluar mejoras.

Establecer el nuevo
proceso estandar.

con el
proceso

Operar.
nuevo
estandar.

Finalizar el nuevo
proceso estandar.

Junta de cierre.

Dia
05
Viernes

PRESENTACION

* Juntadeapertura.

s Preparar
presentacion

*  Presentarresultados

CELEBRAR!!

Q are

guerra.

ETAPA 1 >

PREPARACION

Esta etapa tiene como propdsito
lo siguiente:

Alinear el proyecto kaizen
@ en base a la planeacion
estratégica con el gerente

de planta.
Determinar la
metodologia especifica

por aplicar en la ejecucién
del evento en funcién del
problema mencionado en
la planeacidn estratégica.

Determinar el personal
o que participara en el

evento en funcién de la

matriz de competencias.

Figura 5. Ejecucion del evento kaizen

ETAPA2

EJECUCION

Esta etapa tiene como propdsito
lo siguiente:
Capacitar al personal en
@ tres modulos: cultura del
cambio, cultura kaizen y
metodologia del evento.
@® Clarificarel problema.
® Planificar vy  ejecutar
contramedidas.
Comprobar resultados de
® |5 mejoras
implementadas.
° Estandarizar proceso de
éxito.
e Presentar resultados vy
celebrar.

ETAPA 3

SEGUIMIENTO

Esta etapa tiene como propdsito
lo siguiente:

Evaluar el cumplimiento
del objetivo kaizen en un
periodo de 6 meses.

Auditar la permanencia

de las mejoras
implementadas en un
periodo de 6 meses,
cerrado el evento se
realiza una auditoria
anual hasta nueva
mejora.

Auditar el seguimiento a
periodico kaizen.
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Un evento kaizen puede nacer de dos diferentes
situaciones: planeacion estratégica o por accion
inmediata en junta de nivel 4, en ambos casos se
determina el tipo de metodologia a utilizar en
funcién del tipo de problema.

Durante la capacitacion del evento se abordan
temas enfocados a la importancia de mejorar
nuestros procesos, asi como las metodologias vy
herramientas lean six-sigma que se pueden utilizar
para dar solucién al problema.

4.1 Metodologia Operaciéon estandar Helvex:

Crea un sistema de produccion eficaz para
satisfacer las nuevas exigencias de: calidad de
disefio, volumen de la produccion, y objetivo de
costo de produccion obteniendo el mejor arreglo
en un area de trabajo de: personal, material,
maquinas y estandares para mejorar la calidad por
medio de la eliminacion de los desperdicios. En
Helvex la metodologia de kaizen es implementada
bajo el principio de: Répido y tosco es mejor que
lento y elegante, en donde se cuenta con un
periodo de prontas mejoras y una etapa para
perfeccionamiento, la cual se evalla en un
periédico kaizen.

Esta metodologia fue empleada a partir de la
llegada de la planta maquinados al CIA implico
mejorar tiempos de entrega y reducir los tiempos
de respuesta a las no conformidades todo esto
para mejorar el servicio al cliente.

Tras estos cambios es necesario evaluar el
proceso actual y llevarlos al estado futuro con
nuevos estandares. En la figura 5. Ejecuciéon de
evento kaizen nos muestra los 5 pasos que tiene
gue obedecer la implementacién de una operacién
estandar: Capacitacion, situacion  actual,
implementacion, validacién y presentacion. A
continuacion, se menciona cada uno de estos
pasos, asi como las herramientas que se usan
para su analisis.

Capacitacion: Tiene como propésito instruir al
personal en: cultura del cambio, cultura kaizen y
metodologia operacién estandar, logrando que los
integrantes del equipo: se conozcan y aprendan
sus debilidades y fortalezas (matriz de
competencia)

Situacion actual: Su propésito es determinar el
estado presente que se encuentra la planta de
fundicion.

Area de extrusién y colada continua
donde se llevé a cabo el kaizen

FIG. 6
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GLOSARIO

Billet: Pieza fundida de latbn con geometria
cilindrica usado como materia prima para la
extrusion

Extrusién: Proceso de manufactura por el cual se
deforma un material por medio de presion aplicada y
toma la figura de un molde, dado o matriz.

Kaizen: Kaizen es una palabra de origen japonés
compuesta por dos vocablos: kai que significa
cambio, y zen que expresa para algo mejor, y de
este modo significa mejoras continuas, bien sea en
el contexto personal, familiar o social.

Periédico Kaizen: Es una plantila donde se
registran todas las actividades pendientes que
salieron durante el Kaizen y que no se pueden
resolver en una semana.

Matriz de Competencia: La matriz de
competencias explica de forma esquematica que
personal estd capacitado para desempenar las
distintas actividades que permiten la correcta
ejecucion de los procesos en la organizacion.

SMART: La metodologia de mejora continua
SMART es una metodologia con la que disefiar un
camino para alcanzar tus metas con éxito.

5’s: Es un método que tiene como objetivo de lograr
lugares de trabajo mejor organizados, mas
ordenados y limpios de forma permanente para
lograr una mayor productividad y un mejor entorno
laboral.

Operacion Estandar: La operacion estandar es el
mejor método del momento para la realizacion de
las operaciones, que permite conseguir los objetivos
de calidad, costo y plazo, garantizando al mismo
tiempo la seguridad del operario.

Gemba: La palabra Gemba es un término japonés
que significa “lugar de trabajo, el lugar real donde
ocurren las cosas”, y cuando decimos que vamos
al Gemba (Gemba Walk) indicamos la accion de ir
a observar el proceso, entender la manera como
se esta desarrollando el trabajo, hacer preguntas y
aprender para mejorar de forma continua los
procesos.

Planeacién estratégica: Es una herramienta de
gestiobn que permite establecer el quehacer y el
camino que deben recorrer las organizaciones para
alcanzar las metas previstas, teniendo en cuenta los
cambios y demandas que impone su entorno.

Matriz de segmentacion: Esta matriz relaciona las
operaciones de los modelos del 80/20

Matriz de priorizacion: La matriz de
priorizacion o matriz multicriterio es una herramienta
verbal que se utiliza para evaluar distintas opciones
puntuandolas respecto a criterios de interés para un
problema, de manera que se intenta objetivar la
eleccion.

Proceso colada continua: Es
un proceso metallrgico que permite el control
continuo de la transformacién del metal liquido a
alta temperatura a solido para la obtencion de
productos semi-terminados como cilindros

Mandril: El cuerpo de mandril es el encargado de
perforar al tocho y llevar la punta dentro de la
cavidad del dado para poder hacer el hueco en la
barra.

Validacién: En este paso se evalla el estado futuro
de las implementaciones, asi como la
estandarizacibn de procedimientos, formatos,
auditorias, etc.

Contenedor: Herramental que funciona como
recipiente para contener el trabajo del proceso de
extrusion. Fabricado en acero especial preparado
para resistir presiones y temperaturas propias del
proceso de extrusion de latén

Camisa interna: Seccion cilindrica de acero
especial del contenedor de extrusibn que se
encuentra en la parte central del contenedor

HCP: Documento elaborado por el departamento de
ingenieria el cual contiene los parametros de
control, especificacién, medicion y validacion para la
produccion de productos

Dummy Block: Es el herramental encargado en
conjunto con el embolo y el piston principal empujar
el material a fluir por la cavidad del dado.

Embolo: Su trabajo consiste en trasmitir la fuerza
empuje generada por el pisto principal en conjunto
con los Dummy’s block’s.
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Tocho: Seccion cortada a una longitud especifica
del billet

Puntas: Seccion delantera de una barra que ha sido
desechada por no tener algun tipo de defecto.

Colas: Seccion trasera de una barra que ha sido
desechada por no tener algun tipo de defecto.

Mesa Haginger: Maquinaria de la linea de extrusiéon
dedica al enfriamiento de la barra extruida.

Trefiladora: Maquina por la cual se estira el
material a través de un dado o matriz con el
propdsito de darle un acabado y una dimension final
especifica.

Cascara: Sobrante de la parte exterior del tocho
extruido (merma del proceso).

Barra tipo perfil: Barra extruida con geometrias
complejas.

Inserto MHC: Elemento de propiedades especiales
para trabajos de extrusion, usado en la fabricacion
de dados de extrusion.

Franky jr: Dispositivo mecanico fabricado
internamente para desempefiar la labor de acomodo
de barras extruidas sobre el camino de rodillos de la
mesa haginger.

Aprovechamiento de billet: Es la maxima cantidad
de metal transformado en producto Util de extrusion.

Reman: Sobrante de material después de la
extrusion que se ubica siempre hasta el final de
tocho que se acaba de extruir.

Dado de extrusion: Herramental fabricado en acero
especial para la produccion de barras de extruidas.
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5. CASO EXITOSO

5.1 Introduccioén

5.1.1 Nombre de
Estandar

la metodologia: Operacion

5.1.2 Fecha de inicio y de fin del caso exitoso:
Del 16 al 20 de agosto del 2021

5.1.3 Nombre original técnico del caso resuelto
que presenta: Aumento del aprovechamiento de
billet en el &rea de Extrusion

5.1.4 Titulo coloquial del caso exitoso:
Disminucién de merma de materia prima en el
proceso de Extrusion

5.1.5 Breve descripcion del area de trabajo o
proceso donde se llevara a cabo la mejora: El
caso se realiza en el proceso de Extrusion y
Trefilado, Planta Fundicién; ver FIG 5.0.
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Fig. 5.0 Diagrama de flujo

5.2 Preparacion del Kaizen
5.2.1 Identificacién de la problematica:

El evento kaizen nace de la planeacion estratégica
del segundo semestre del 2021 tras la culminacion
del Hoshin Kanri. Se observo que para alinear los
objetivos comerciales de la visibn 2021 era
necesario aumentar el aprovechamiento de la
materia prima, dentro del area de extrusién para
obtener una reduccion de costos en la fabricacion
del producto mejorando la calidad y tiempos de
entrega. Ver fig. 5.1

: Plan estratégico manufactura 2021

= - T
Cblsth Accion  |Responsable| Planta Area Fechainicio %o

No.|  Objetivo estratégico
J g téctico termino

Implementar la
metodologia
de operacién
esténdar
dentro del
proceso de
Extrusién

Realizar
kaizen en
proceso
extrusién

Aumento del
958 aprovechamiento de Billet
enun 15%

Joel Cornejo| Fundicién | Extrusién | 16/08/2021 | 20/08/2021

Fig. 5.1 Plan estratégico 2021

De la planeacion estratégica se realizé una solicitud
de evento Kaizen para que el equipo de mejora
continua le diera seguimiento y se agendara en su
planeacion departamental.

5.2.2 A continuacion se muestra la determinacion
del evento Kaizen propuesta por la gerencia de la
planta basados en una metodologia SMART, de
acuerdo con el objetivo se determind utilizar una
metodologia operacion estandar por el tipo de
problema a resolver, ver Fig. 5.2

ESPECIFICO ALCANZABLE ey, || TEMPORALIZADO

Disminuyendo el Acanzanio en
poroentaje 66 of sagundo semostre
mema en del afto

REALISTA

’ Aumen !amnes %,

los pmwnos '

Fig. 5.2 Metodologia SMART

Aumentar el
aprovachamianto
del Billet

MEDIABLE cada proceso
Aumentar 15 puntos!
porcantuales el
aprovechamianto
dol biat

Actualmente el aprovechamiento del billet en el area
de extrusion se encuentra en un 67%, el cual
requiere aumentar 15 puntos porcentuales a través
de la reduccibn de merma en los diferentes
procesos del area de extrusion.

% APROVECHAMIENTO
68% - 67%
66% /
64% - 52%
62% - 61%
60% - 59%
58% A
56%
54% - T T
2016 2017 2018 2019 2020

FIG. 5.3 Porcentaje de aprovechamiento

5.2.3 Con el objetivo definido por gerencia de planta,
el area de mejora continua en conjunto con el
departamento de capital humano determinan los
integrantes del equipo en funcién a la matriz de
competencias, ver fig.5.4
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5.2.4 Seleccion del equipo kaizen

Escolaridad Antigliedad (Afos)
Domingo Ernesto Chaves Garcia Ingeniero mecénico 8 afos Ingeniero de procesos Extrusion
Joel Cornejo Reyes Ingeniero mecanico 7 afios Jefe de produccion Extrusion
Eduardo Pérez Cruz Ingeniero industrial 6 afios Técnico Extrusién
Mario Camargo Martinez Secundaria 2 afios Operador de produccion Sierras
Alfonso Estrada Nufiez Ingeniero en Tec. de 2 afos Ingeniero de calidad Extrusion
manufactura
Ricardo Vega Saavedra Medio superior 6 afios Técnico. de mantenimiento Extrusion

Tabla 1.1 Equipo de trabajo

Mediante evaluaciones internas, calificamos nuestras habilidades técnicas y administrativas registrando los
resultados en una matriz de habilidades.

Matriz de hahilidades del equipo -

Habilidades administrativas Habilidades técnicas &% Nada
7% Bajo
% Medio
9% Alto
Dominga Ernesto Chaves Garcia 10% 9% 10% 10% 10% 9% 10% 10% Excelente
Joel Cornejo Reyes 10% 9% 9% 9% 10% 9% 9% B% 10% 8%
Eduardo Pérez Cruz 10% 3% Bk 9% % % % IE] 9% 10%
Mario Camargo Martinez 10% 3% % 9% % % % I 7% 9%
Alfonso Estrada Nufiez 10% 9% % 9% % 9% % 8% 9% 8%
Ricardo Vega Saavedra 10% 3% Bk 9% % % 3% 8% 7% 10%
Promedio 10.0% 8.5% 8.2% 9.2% 8.7% B.7% 3.7% 7.8% 8.7% 9.0%

Tabla 1.2 Matriz de habilidades

5.2.4.1 Asignhacion de roles y actividades del grupo de trabajo:

Basado en la evaluacion hecha internamente y de acuerdo la puntuacion obtenida, en una gréafica de barras
para definir el rol de cada uno de los integrantes del equipo Yy en las graficas de radar mostramos el nivel de
cada uno de los integrantes

FIG3.1 Grafico de habilidade Grifico de jes Staiicn ¢ neN cades

RICARDO VEGA SAAVEDRA
ALFONSO ESTRADA NUfIEZ
MARIO CAMARGO MARTINEZ
EDUARDO PEREZ CRUZ

JOEL CORNEIO REYES

DOMINGO ERNESTO CHAVES GARCIA

Lider 95% - 100%
Colider 90% - 95%
Secretario 85% - 90%
integrante 80% - 85%

Tabla 1.3 Grafico de habilidades
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Una vez que se definio el cargo de los integrantes, por medio de la aplicacion de la matriz RACI (tabla 1.4)
se determinaron las responsabilidades de cada uno de los integrantes

Miembro

Administra y Analisis de la
dirige al equipo informacidn

Domingo Ernesto Chaves Garcia

Soporte Realizacién de | recoleccién
tecnico pruebas de datos
] - Aprobador

Joel Cornejo Reyes

Eduardo Pérez Cruz

Mario Camargo Martinez

Alfonso Estrada Nufez

Ricardo Vega Saavedra

Tabla 1.4 Matriz RACI

Con el resultado de la evaluacién técnica y administrativas realizamos un grafico para poder tener un
comparativo de resultados contra la meta del 100%, el cual fue complementado por medio de un andlisis
FODA para asi identificar nuestras Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas del equipo (tabla

1.5)

Grafico de evaluacion del equipo

Oportunidades:
*Compromiso
*Trabajo en equipo
*Conocimientos de
magquinaria

Amenazas:

*Herramientas de calidad

Tabla 1.5 Evaluacién del equipo

En base a los resultados del andlisis FODA se generé un plan de entrenamiento para el equipo, para
incrementar las habilidades y fortalecer el nivel de conocimientos del equipo en los puntos donde el equipo
lo requiere.

Conocimientos Sala de Ing. Luis Curso técnico y practico sobre tecnologias, y
técnicos de extrusion capacitaciéon Wallmeier procesos de extrusion de latén
Para fundicion
Liderazgo incrementar el | Salade Lic. Curso sobre metodologias de liderazgo e
nivel de capacitaciéon Fernando inteligencia emocional
habilidades y fundicion Ortega
Herramientas de conocimientos | Sala de Ing. Vicente | Curso tedrico y practico sobre metodologias
calidad del equipo capacitacién Hernandez de calidad para procesos productivos
fundicion
Comunicacion Sala de Gerardo Curso De comunicacién asertiva
capacitaciéon Soto
fundicion

Tabla 1.6 Plan de entrenamiento
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Una vez seleccionados los integrantes del equipo se
reenvia la solicitud del evento Kaizen a la gerencia
de planta y lider para su validacion de evento,
Autorizado el evento se prosigue a invitar a los
integrantes, ver fig.5.5

sarania el Solicitud de Proyecto Kaizen
# Control 958
Gerente 0 Jefe:lMarcos Radl Santillan | Area: | Extrusion | Fecha requerida: | 16/08/2021
Situacién Actual Equipo Puesto
Area
Lider i
Ingeniero
Domingo Chavez
I aprovechamiento del billt se encuentra en un 625 Manufactura
Sublider efe
Joel Comejo Extusion
Nombre del Proyecto i Puesto
Incrementar el aprovechamiento de billet en un 15% - ’:’:I:m
- — Alfonso Estrada <
Ventajas o beneficios esperados de este proyecto Tipo de Mejora Calidad

Gperador tecnico
Produccion
Operador

x_|Nivel de Inventario o

2 Perez
X de MO
[Area Utlizada

Objetivo SMART
- Especifico: Aumentar el aprovechamiento del billet en extrusion Mejora en Calidad Produccion
- Mediante: Aumentar 15 puntos el i de [ Tiempo de Preparacion do Vega Tecnico
Billet Orden y Limpieza
- Alcanzable: Disminullendo el procentaje de merma en cada proceso kan Ban
- Relevante: Aumentando las longitudes de los prodectos Calidad/Nivel de Rechazo
- Temporal: Realizar evento Kaizen #958 del 16/08/2021 al 20/08/2021 Otros

iimi aewento kaizen

Camargo

x

>

>

Facilidator
Mejora Continua

arina Toriz

>

Solicitado por: |Gerencia de planta Firma del Gerente o|

Marcos Raul Santillan

Fecha: | 01-jun-21 |

Comentarios: [El evento se realiza en planta fundicién

Fig. 5.5 Solicitud de evento Kaizen

Ejecucién del evento Kaizen
5.3 Dia 1 (Capacitacién)

La sesion de capacitacion inicia el dia lunes a las
8:00a.m. con una seccion de apertura en donde se
encuentra el equipo previamente seleccionado, el
staff de la planta, gerencia y subdireccion de
fabricacion, aqui se da unas palabras de lo que se
espera del evento y se hace publico al equipo que
participa, una vez concluida la apertura del evento
solo permaneceran los participantes para su

capacitacion.

Fig. 5.6 Reunién de apertura Kaizen

5.3.1 Recorrido Gemba: los miembros del equipo
tienen un recorrido Gemba para entender los puntos
de merma a lo largo del proceso.

5.7 Recorrido Gemba

5.3.4 Planteamiento del problema: El equipo se
junta en una sala asignada para empezar a trabajar,
en rota folios colocando, nombres de los integrantes
del equipo, reglas, el nombre del equipo, se define
grito de guerra, numero de evento y la metodologia
aplicada a seguir durante el evento.

5.8 Reunidon de equipo

5.3.5 Capacitaciéon con el Ingeniero Heinz Ludwig
(luis) Wallmeier

Al finalizar la apertura del kaizen y la capacitacion
en la metodologia de operacion estandar, se tuvo
una sesion via remota hasta Alemania con el
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asesor de la compafia en el proceso de extrusion
donde se resolvieron dudas sobre el
aprovechamiento maximo que se podria generar en
la prensa de extrusion con el diferente tipo de
mezcla a producirse.

Figura 5.9 Conferencia aspectos técnicos

5.4 Dia 2 (Situacion actual).
Determinaciéon de modelo a analizar:
5.4.1 Introduccion:

EL porcentaje de aprovechamiento de billet se mide
respecto a los kilos de material que se entrega por
parte del area de fusion como materia prima (Billet)
contra los kilos de barra terminada que fabrica el
area de extrusion, esta area esta compuesta por:

e Sierra de tochos

e Horno para calentamiento de tochos

e Prensa de extrusion

e Mesa de enfriamiento se barras extruidas
e Sierra para cortes de barra

o Trefiladoras

e Enderezadoras

e Horno de tratamiento térmico

El concepto de barra terminada se le da cuando la
barra cumple ya con todas las especificaciones que
pidi6 el cliente como producto final, ya que las
especificaciones cambian cuando es barra para la
planta de maquinados o cuando es barra para el
area de forja.

5.4.2 Anélisis del ETE

Para el andlisis del ETE se recopilaron los datos del
area dando resultado lo mostrado en la Tabla 1.7

ETE total area de extrusion 2021

Eficiencia Calidad ETE

Disponibilidad

Extrusion 90.20% 80.00% 87.00% | 62.78%

Tabla 1.7

5.4.2.1 Andlisis del aprovechamiento del billet en
el area de extrusion:

Del reporte de produccion del 2020 se extrajo la
informacion del aprovechamiento de billet VS
entrega teniendo como resultado promedio de
aprovechamiento un 67% en el area de extrusion,
ahi mismo se observé los procesos donde se tiene
el mayor desperdicio de material. Ver Fig. 5.10

PERDIDAS DE METRIA PRIMA POR PROCESO

Merma sacrap | Despunte
procesode | prensade | sierra
extrusion | extrusion | haginger

(] (] 5% 6% 1% &¥ 1% 1% 1% 67

Merma
procesa
trefilade

Aprov, Final
materia

Merma en
sierra ahler

Despunte|  Scrap
trefilado | trefilado

Despunte | Scrap
lijadora

prima

PERDIDAS DE MP EN LALINEA DE EXTRUSION

Fig. 5.10 Pérdidas de promedio MP en linea de
extrusion

5.4.3 Reunion de equipo

Como parte de la metodologia del kaizen se
procede con el equipo a validar el objetivo en hojas
de rota folio, la cual se habia determinado con la
metodologia SMART

Figura 5.11 Definicion de la meta
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5.4.4 Analisis de merma en el proceso de fusion

Se inicia el analisis en el area de la colada continua
donde se revisO con el personal operativo vy
supervision los parametros de control de la colada
continua tomando como referencia lo establecido en
la HCP para el control del avance y el corte del
billet, donde se establecia la longitud de corte a
3000mm.

Con este dato se empez6 a medir los billets
entregados al area de extrusion, donde se observo
una variacion de 9 cm debido a que cada muestreo
de calidad se le cortaba una rebanada para su
liberacién, lo que disminuia la longitud de 3000mm
Ver fig.5.12

Fig. 5.12 Variacion en longitud de billet

5.4.5 Anédlisis de merma en el proceso de Sierra
Ohler

Posterior se reviso el proceso de corte de billet en
tochos en la sierra OHLER, donde se cortaron todas
las longitudes de tochos para sacar sus remanentes
de cada medida como se muestra en la figura 5.14
y 5.15 También se observo que la sierra solo se
permite cortar una longitud de billet de 3000 mm de
manera automatica. La siguiente tarea es establecer
cual seria el tocho mas largo que se puede extruir
en la prensa de extrusiébn y con esta informacion
calcular posteriormente la longitud del billet donde
los cortes sean multiplos.

240

_Tr_<£ TS

TOCHO DE 735 mim | |
Distancia de 100 mm de
soguetdad

Figura 5.13 Disefio del contenedor

Por disefio de la maquina el contendor cuenta con
880 mm de longitud en su camisa interna por lo que
la longitud maxima del tocho se calcul6 restando a
los 880 mm la medida del dummy block y un factor
de seguridad, al considerar la dilatacién del tocho
generada por el calentamiento de este nos da la
medida de 735mm. Ver Fig. 5.13

P
Longitud del billet Medida de Pesto del  Pesodel % Merma
tocho billet sobrante
735 11.5kg 19
480 14 kg 24
3000 mm 400 580 kg 29kg 5
350 25kg 43
250 35kg 6
N

Fig. 5.14 % de merma Billet VS tocho

LONGITUD DEL BILLET Y LONGITUDES MULTIPLOS
SIERRA OHLER

rl
]

E} MERMA

-
v

'

IM

Fig. 5.15 Merma en Billet de 3mts.

5.4.6 Analisis de merma en el proceso de Sierra
OHLER

Siguiendo la secuencia del proceso, se revisaron los
datos del aprovechamiento en el area de extrusion
por tipo de barra, se observo que los tipos de barras
gue cuenta con menos aprovechamiento son las
barras huecas y perfiles con un promedio de 78 %y
80% esto debido a las longitudes de los tochos
utilizados en estos productos. Ya que para los
perfiles se registro que los dados se ven afectados
en sus dimenciones al mometo de utilizar tochos
mayores a 417mm debido a que los dados soportan
menos ciclos y en las barras huecas el tocho mas
grande que se utilizaba era de 417mm con un peso
de 80.45kg, ver Fig.5.16/ Fig.5.17/ Fig. 5.18 esto
debido a que el madril sufria deformacion o incluso
se llegaba a romper.
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%d
. . % de
aprovechamiento
! merma
nivel prensa
Barra hueca 82% 18%
Barra solida 91% 9%
Barra perfil 80% 20%

Fig. 5.16 Aprovechamiento por tipo de barra

Ciclos soportados VS longitud de tocho

il
> Al . n

0-DP-0246-1520 m 0-DP-0255-1520 m 0-0P-0180-1520

0-DP-0190-1520 m 0-DP-0203-1520

Fig. 5.17 Ciclos por dado VS longitud de tocho
O

0y

1% Aprovechamiento 8%

'Peso del tocho 80.45 kg.

Cascara

'Peso del remane y
‘cascara 15.11kg.

Fig.5.18 Aprovechamiento de tocho 417mm en
barra hueca

5.4.7 Andlisis de merma en el proceso de la
prensa de Extrusion

En la prensa el equipo se percat6é que otro punto de
mejora son las barras chuecas que salen hacia la
mesa hagginger, siendo las barras de didmetro mas
pequefio las que presentan este defecto con mayor
frecuencia, afectando en un 5% de la produccion,
ver fig. 5.19

Fig. 5.19 Barras chuecas

Otro punto de desperdicio de material que se
observo es el corte de punta y cola de las barras en
la mesa haggiger ya que este proceso se realiza a
dada una de las barras que salen de la extrusion, en
este mismo punto se vio que a cada barra se le
realizan 4 cortes mas para dar la longitud de las
barras que son enviadas a trefilado, esto es
equivalente al 8% de merma de la MP, ver Fig. 5.20

SIERRA HAGGINGER
O S — — —
e Lamievl
el ST BN

Fig. 5.20 Cortes en sierra HAGGINGER

5.4.8 Andlisis de merma en el proceso de la
sierra HAGGINGER

Siguiendo con el recorrido Gemba en el proceso de
trefilado se detecta variacion en las longitudes de
las puntas debido a que no se tenia una medida de
corte, lo que genera un posible punto de mejor para

&“ﬁ?MEXICO@TRABAJA En EQUIPO

33° Aniversario




FORO NACIONAL DE EQUIPOS DE MEJORA E INNOVACION

D e

Disminuir la merma en el area de trefilado, ver FIG
5.21

Fig. 5.21 Variacion de despunte en trefilado

5.4.9 Andlisis de merma en el proceso de la
sierra de tochos forja

Al llegar a las sierras de corte de tocho para el area
de forja también se tiene un area de oportunidad,
debido a que el desperdicio se presenta en el corte
de barra para los tochos de forja, derivado por el
disefio actual de la mordaza, dejando un sobrante
que se puede aprovechar, ver Fig. 5.22

Fig. 5.22 Disefio de mordaza

5.4.10 Merma a lo largo del proceso

Al finalizar el recorrido Gemba se plasmé sobre el
diagrama de flujo todas las operaciones donde se va
desperdiciando el material el cual se muestra en la
figura 5.23

Sierra OHLER Frensa SN1S
m- ‘ H ‘ - Sierra HAGGINGER
Merma Merma )
*Rebaba *Remane
*Sobrante *Cascary

Mermal-)
“Punta

Fig. 5.23 Diagrama de flujo

5.4.11 Lluvia de ideas y Diagrama de ishikawa

Se realiz6 una lluvia de ideas con los integrantes del
equipo, las cuales fueron agrupadas en un diagrama
de Ishikawa. Ver Fig. 5.24

Fracalentamieto dedados de
extiuson

e fengitud de cone

Hempode
¥ dacapedo

Fig. 5.24 Diagrama de Ishikawa

Estas ideas fueron priorizadas mediante una matriz
de andlisis de impacto, para posteriormente ser
evaluadas en un diagrama de interrelaciones,
tomando las ideas con mayor numero de salidas,
obteniendo 6 causas potenciales, ver Fig. 5.25
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Entradas -

Posibles causas
5's
Material fuera de especificacion

Barras torcidas

No siguen HCP

Desconocimiento de HCP

Puntas escamosas

Falta de tiempo de lubricado y decapado

Precalentamiento de dados de extrusion

Control de longitud de corte de puntas

N lwilk e, lw]le = oo lo
NI Jwlwlw v |lwlo

Merma en prensa

Longitud de remane

Merma en trefilado

Carro de trefiladora sueltala cadena

Corte automatico en sierra OHLER
Sobrante de Billet

Calentamiento no homogeneo

Variacion de longitud en billet
Merma en mesa HAGGINGER
Merma por muestra de calidad

—lololvole el e g e

Ergonomia en el proceso de calentamiento de herramentales

Fig. 5.25 Diagrama de interrelacién
5.4.12 Definicion de la meta

Con los datos que se pudieron observar en piso la
meta que se estableci6 es la siguiente:

Aumentar el aprovechamiento de billet un 15%
respecto al que se tiene actualmente, médiate una
metodologia de operacién estandar

Dia 3 (Implementacion)

5.5 Implementacion de las mejoras en la materia
prima:

5.5.1 Modificacion de la longitud del billet:

Para eliminar el sobrante del billet se modifica la
longitud del billet de 3000 mm a 2958 mm, y se
actualiza esta longitud en la HCP del area de colada
continua

5.5.2 Modificacion del método para el muestreo
de laliberacion del billet por parte de calidad:

Para disminuir la variacién de la longitud del billet
gue llegaba al area de extrusién se afiade la nota a
la HCP que indica que el primer billet se cortara
3000 mm para compensar el corte que se entregara
al departamento de calidad para su liberacion.

LHELVE X R g v L oLt ES)
L ARTANN (TOT AR o (WAARN A4S

III. ﬁi

BECHENGIA OF PABHCACON DEL B

e :
mware Tt
AR G T SR
N

RIS 1T AP \JI o

FIG. 5.26 HCP Modificada

Implementacién de las mejoras en la sierra
OHLER:

5.5.3 Corte manual de billet:

Debido a que en el proceso de la sierra Ohler solo
se puede cortar de forma automética la longitud de
3000mm se integra a la salida de la maquina un
sensor que mide la longitud a cortar, esto con la
finalidad de indicar al operador la dimension a la que
estaria cortando el billet al momento de dar ciclo a la
maquina como se muestra en la imagen FIG 5.27

5.5.4 Cambio de dimensiones de tochos:

Al cambiar la medida del billet a 2958 mm para que
sea multiplo de la longitud del tocho de 735mm se
cambian de igual manera la  dimensién de los
demas tochos calculando la longitud, incluyendo el
espesor de la sierra para que sean multiplos de la
longitud del billet y asi eliminar el sobrante del billet,
estas medidas se muestran en la tabla 5.1

Medida de  Tochos por

Longitud del billet i
tocho billet
735 4
488 6
2958 mm 417 7
364 8
263 11

Tabla 5.1 Nuevas medidas de tochos
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FIG. 5.27 Indicador de la dimension de corte

5.5.5 Implementacién de mejoras en la Prensa de
extrusion:

5.5.5.1 Aumento de longitudes de los tochos a
utilizar para extruir perfiles:

Para poder aumentar las longitudes de los tochos a
extruir en los perfiles y evitar que las dimensiones
de los perfiles se salgan de especificacion se disefia
un dado de extrusion con inserto de MHC ver FIG
5.28

FIG. 5.28 Diseiio de dado con inserto

5.5.5.2 Aumento de longitudes de los tochos a
utilizar para extruir barras huecas:

Para incrementar la longitud de los tochos a extruir
en las barras huecas y evitar que el mandril sufriera
desgaste y se deformara al utilizar el tocho de 587
mm (longitud maxima posible a utilizar en la
extrusion de las barras huecas) se fabrica un
mandril para hacer pruebas con un material que
mejora las propiedades del acero utilizado en
nuestro proceso de extrusion. En esta prueba se
monitoreo las temperaturas y presiones en la prensa
de extrusion para validar que el aumento de la
longitud del tocho no provocara un aumento en la
presion del vastago FIG 5.30

Imagen 5.29 Mandril de extrusién

IREG!STRO DE PRUEBAS CON MANDRIL MAHER CON PUNTA 1.265 PARA BARRA BH-0051)
LONGITUD| TEMPERATURA | VELOCIDAD DE EXTRUSION | PRESION VASTAGO| PRESION TALADRO| PRESION ANILLO DE TALADRO

\

FEEEEREEELEERRELEEREE
|

R

e EEEE R

Tabla 5.30 Registro de presiones en el vastago

5.5.5.3 Dispositivo
extruidas “Franky jr”:

para enderezar barras

Se disefia y fabrica un dispositivo que ayude a
enderezar las barras que salen de la prensa de
extrusion y asi eliminar el porcentaje de merma
causado por esta condicionante ver FIG. 5.31

™/ - e~ Y
4\“ l\'-\/‘_\l k _.’ - Y j : f

I
‘\\\

FIG 5.31 Dispositivo “Franky jr”
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5.5.6 Implementacion de las mejoras en la mesa
HAGGINGER:

5.5.6.1 Eliminacién del corte de colas y aumento
de longitud en las barras

Para el mayor aprovechamiento de la barra extruida
se implementd la idea de eliminar el corte de la cola
y asi esta parte de la barra utilizarla como punta en
el proceso de trefilado y eliminar un despunte.

Otra idea que se implemento es aumentar la
longitud con la que se cortan las barras en la sierra
Hagginger pasando de longitudes de 3 m a maximo
5.5 m dependiendo de cada barra y asi en el
proceso de trefilado hacer menos despuntes como
se pude ver en el ejemplo de la FIG 5.32 donde en
vez de trefilar 5 barras de 3.2 y tener 5 puntas
mermadas, pasamos a tener 3 trefilados y tener 3
puntas mermadas.

FIG 5.32 aumento de longitudes en corte de
sierra HAGGINGER

5.5.6.2 Implementacion de las mejoras en el
proceso de trefilado:

A las maquinas de trefilado se le instalan sensores
para activar la sierra de corte de puntas, instalados
a una longitud a la cual el producto no llegue a tener
deformacién ni marcas causadas por el carro de
arrastre de trefilado. Ver FIG 5.33

FIG 5.33 Sensor para corte de punta

5.5.7 Implementacién de las mejoras en las
sierras de corte de tochos para forja:

En el proceso de sierras de corte de tochos se
disefian y fabrican unas mordazas para disminuir la
longitud de tamafio de la cola y aumentar el
aprovechamiento en el area de sierras. Ver FIG 5.34

FIG 5.34 Mordazas sierra de corte

Dia 4 (validacion)

Se inicia con la puesta en marcha de la produccion
en cada area con las mejoras implementadas de
ellas se recaban los resultados obtenidos para su
andlisis

5.6 Validacién en el proceso de fusién

Validacion de los resultados de
implementadas en la materia prima:

las mejoras

Como resultado de la implementacion del método de
muestreo de la liberacion de calidad se logré una
disminucion de la variacion de la longitud del billet
pasando de 9 cm a 4.8 cm. Ver FIG. 5.35

Antes "\Eﬁmcﬁ

Después | Variacion 4.8 cm

= A f“l A A T
I VA A A T l‘l‘y‘-"\- S |
oo PRV

FIG. 5.35 Antes y después Variacion de longitud
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El cambio de longitud del billet aunado a la
modificacion del tamafio de los tochos nos arrojé la
eliminacién del sobrante en el proceso de la sierra
OHLER el cual se muestra en la tabla 5.36

ngitud del billet Medida de Toch.os por  Péso del 5 Merm)
tocho billet sobrante
735 4 0kg 0
488 6 0kg 0
2958 mm 417 ] 0
364 8 0
263 1 0

Tabla 5.36 Merma en el sobrante del billet

LONGITUD DEL BILLET Y LONGITUDES MULTIPLOS
SIERRA OHLER

MERMA
-®

ANTES

DESPUES

2.958 M

FIG 5.37 Antes y Después Sierra Ohler

5.6.1 Tamafio de tocho por clasificacién

Al terminar la validacion de las medidas del tocho
posibles a utilizar se procede a modificar las HCP
para cada clasificacion para su actualizacion.

I T
T

| ViG ;_ |5. |m- 1

l:'l.l'ﬂﬂ':l"lilIFEHEEBH.IILIEHIEIJEFlEﬂll.I"Eﬂ.F'BI-H’-HEWEIM.I-&;r
. R 5

FIG. 5.38 Actualizacién HCP

5.6.2 Validacion de los resultados de las mejoras
implementadas en la prensa de extrusion:

Al usar el tocho de 587 mm en barras huecas se
obtuvo un incremento del aprovechamiento del
material extruido al pasar de un 82% a un 85%
incrementando el aprovechamiento 3 puntos
porcentuales a nivel prensa en barras huecas.

I | I Remanante
'Peso del tocho 95.11kg. B

'%}-\;rovechamientc 85%

Céscard

'-Peso del remane y
|cascara 15.11 kg.

FIG. 5.39 Aprovechamiento Barra hueca
nivel prensa

En lo que se refiere a perfiles el uso de la longitud
del tocho a extruir obtuvo un aumento de 4 puntos
porcentuales al pasar de 83% a 87%

mim s

gﬁ-);inrovechamieﬁ.fomﬂ %

Peso del tocho 142 kg.

1
Ca'sm/

Peso del remane y

cascara 19.85 kg. = .

FIG 5.40 Aprovechamiento perfiles nivel
prensa

5.6.3 Validacion de los resultados de las mejoras
implementadas en la sierra HAGGINGER:

Al eliminar el corte de la cola en el proceso de la
sierra HAGGINGER siguiendo con el ejemplo de la
barra hueca el aprovechamiento se increment6 de
70 a 74% nivel sierra HAGGINGER
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SIERRA HAGGINGER

PESO BARRA
80 KGS

PESO PANTA 6 HES

antes I 5 | | IE [

Aprovechaniento
nived sierra T0%

PESC COLA 4 KGS

PESO BARRA
80 KGS

PESD PUNTA 6 KG5

Después -ir = il I I

Aprovechaniento
nivel sierra 74 %

FIG. 5.41 Antes y después omision de 1 despunte

La FIG 5.42 muestra el ahorro de material al
cambiar la longitud de 3.2 m a 5.3 m teniendo como
resultado un aumento de 3 puntos porcentuales en
el aprovechamiento del material.

Antes

TREFILADO

APROVECHAMIERNTD MNIVEL

Trefilaco

I o i B | B N | § |

5 BARRAS =5 PUNTAS

Pesapuntass 8.6 kgs PUNTAS EN TREFILADO

Despuds i n | | | |

2 BARRAS =3 FUNTAS

Peso puntass 5.16 kgs

APROVECHAMIENTO MIVEL

83 %

Trefilado

FIG. 5.42 Antes y después del aumento de longitud

Al finalizar la validacion del aumento de longitudes
de las barras extruidas, el paso siguiente es la
actualizaciéon de las HCP de cada clasificacion
calculando la longitud final para el aumento de
aprovechamiento

LONGITUD DE CORTE (REFERENCIA}

| S3IMETROS

FIG. 5.43 Modificacion HCP

5.6.4 Validacion de los resultados de las mejoras
implementadas en el proceso de trefilado:

Al colocar los topes mecanicos y los sensores en las
sierras de trefilado se disminuy6 el porcentaje de
merma por cada ciclo de barra trefilada un 2.7 %.
FIG 5.44

TREFILADO

Antes
Pesode 1 barrade2’=29 kg

Después
Pesode1barrade2’=29kg
Peso puntas=2.5 kes

8.62 % Merma

5.86 % Merma

FIG. 5.44 Antes y después de la estandarizacion de
corte de puntas en trefilado

5.6.5 Validacion de los resultados de las mejoras
implementadas en el proceso de trefilado:

Al modificar el disefio de las mordazas en las sierras
para tochos de forja el aprovechamiento se
incrementé en 5 puntos porcentuales al pasar de
78% a 83%, ver FIG. 5.45

10000 -

5000 -

FIG. 5.45 Aprovechamiento Cortes tochos forja

Dia 5 (Resultados)
5.7 Resultado en el aprovechamiento

Debido a la sumatoria de todas las mejoras
implementadas y la disminucion de merma a lo largo
del proceso de Extrusion- Trefilado se logro llegar a
un aprovechamiento final de 82% teniendo en
cuenta el porcentaje de mezcla de produccién los
cuales se muestran en la tabla 5.0
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las mejoras implementadas a 6 meses tras la
culminacion del evento, ver FIG 5.47 Auditoria de
seguimiento a mejoras implementadas.

En la FIG. 5.48 Resultados a auditorias kaizen se
muestran las calificaciones de seguimiento a las

pestecc [N

Tabla 5.0 Resultados kaizen
5.7.1 Resultado del ETE

Como podemos observar el ETE se vio mejorado
debido a que el aprovechamiento de la materia
prima género que se volviera més eficiente la linea
de produccion al aumentar los kilos por ciclo y por el
lado de calidad disminuyo el scrap al implementar
los dispositivos en linea ayudaron a la disminucién
del defecto de barra deformada. Ver TABLA 5.1

ETE total area de extrusiéon 2022 ‘

Area

Disponibilidad  Eficiencia Calidad ETE ‘

Extrusion 90.20% 91.00% | 90.00% | 73.87%

Tabla 5.1 Resultados ETE después del kaizen
5.7.2 Seguimiento evento kaizen:

5.7.2.1 Evaluacion del cumplimiento del objetivo
meses: En la FIG 5.46 Resultados del
aprovechamiento a 6 meses se puede observar que
el porcentaje de aprovechamiento se ha mantenido
y superado

Historial de aprovechamiento de SEP-21 a FEB 22

83% 3% 83%

FIG 5.46 Resultados de aprovechamiento a 6
meses

5.7.2.2 Auditorias de seguimiento a evento
kaizen: Se realiza una auditoria de seguimiento a

i 0
Barra hueca oo% 1 %.24% mejoras teniendo en promedio un 97.5% de
Barra solida 84% 45.03% 3783%|  cumplimiento.
Barra perfil 80% 12.38% 9.90% o s P
Barraforja 80% 28.58% 25.44% e

mombre del eventoc_ Operacien etindar
aprouachamisntode st

TURNG: Primere

e
Nespomsabis:_Dormings Chwves cantra,
FECHA: JE/UZ/T &J

romta nescmircion o [umcotn | onsemvacionrs ACCONES A TEMAR

1[5 ol dapositive sgrupador o Baras (tranky jr.| 50 se |

2 [ Lo gt e barras e treflar i de 5. am m 30

Sa Cambid 81 matrial 05 12 morata del pullsr

CALFICACION TOTAL 00 10

Observaciones:

FIG. 5.47 Auditoria de seguimiento a mejoras
implementadas.

Grafico de resultados de auditoria de
seguimiento

100 100 100

-

SEPTIEMBRE ~ OCTUBRE =~ NOVIEMBRE  DICIEMBRE ENERO FEBRERO

FIG. 5.48 Resultados a auditorias kaizen

5.7.2.3 Seguimiento a periédico kaizen:

En la FIG 5.49. Peri6dico Kaizen se muestran las
actividades que quedaron pendientes después del
cierre kaizen, de las cuales ya el 100% se encuentra
implementadas.

[ HELV G X | KnsgszeN

oy e -

PERIODICO KAIZEN

[T TR PR | BCCIOR I TTRMLD

|Eatandurizar ton perfiivn 0-do-065 /003 { B4

1 Entundur pava parfibs antruicios e reprmbiin Ay bngusinrin Ectiuniin | 35 dompauto B3

Ertaniarinar sorts perd wasr I

A Wartenrmanats
macion =i «| hiter e T ik e H orie o

1 desgesin P

e Fadarzamisn 0 ctuastunal e dingosiies 0o e -
3 St de Frosky e g 4t Wartenmineds | 30 de agesia A

4 At It baris satnilin | A pirsmenton s an HOD Inguniaria Extrialan | 30 daspauin 031

3 Acshislizneion da g Aos & boebiu penlize Hen an | 1o

Acmialieer g3 suEwves Snameie
wocesllaianss 6 tans e whog

0 Irptrctes actumicade an o e Ingmninn Ecirurisn | 17 dempenio 2921

FIG 5.49 Periédico Kaizen

5.7.3 Resultados a 6 meses en area:
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5.7.3.1 Kilogramos por ciclos

El aumentar el aprovechamiento en el area de
extrusion, no solo ayudo a aprovechar més el
material, sino también a aumentar la productividad
de la prensa SMS tal como se muestra en la
imagen 5.50 la cual da ejemplo del aumento de
productividad en kilos por ciclo en las barras huecas
y barras soélidas, al pasar de un promedio 77.64 kg
por ciclo en el afio 2020 a un promedio de 86.72kg
por ciclo y en las barras huecas de 34.67 kg por
ciclo a 45.39 kg por ciclo promedio dando como
resultado un aumento de productividad 10.47% vy
23.67 % de mejora en la productividad
respectivamente.

REPORTE MENSUAL DF PROMEDIOS FUNDICTON 2023

LT TN TN TS

5.7.3.2 Disminucién de la merma metallrgica

El lograr una reduccion del 16% en el regreso de
materia prima al proceso de fusién, se obtuvo
también un beneficidé en la merma metallrgica,
obteniendo un descenso al pasar de 3.9% al 3.3%
en el promedio del afio 2021

MERMA METALURGICA 2022

10.0%

a0%

R0% MAX. 3.2%
7.0%

60% " ¢ 2 g o= R

5.0% gs.%‘e‘?gzggﬁ

aE 0 " g R

GHMW
S
|

3.1
|

PROM. 2020
PRON. 2021
PROM, 2022
EMERO
FEBRERO
MARIO
ABRIL
MAY O
JUNIO
JuULIo
AGOSTO
OCTUBRE
NOVIEMBRE
DI CIEM BRE

SEPTIEM BR

¥gs / Ciclo

% Mejora
2021 2020

86.72 7764

10.47%

Promedio en kgs

xgs / Ciclo

Aflo % Mejora

Promadio en ciclos
23.60%

Promedio en kgs

Fig 5.50 Reporte mensual de promedios

Se gener6 un ahorro por el incremento en el
aprovechamiento de la materia prima en un periodo
mensual de $2,352,306.00 pesos en el costo de
fabricacion

FIG. 5.51comportamiento de Merma metallrgica
actual (2022)
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6. Conclusiones:

El evento KAIZEN sin duda marcé un antes y un después en la mentalidad del personal, ya que se
rompieron muchos de los paradigmas que aquejaban al &rea, el evento generdé un nuevo nivel de trabajo al
llegar al 82% de aprovechamiento, esto sin duda demostrd que el querer es poder, con disciplina, pasion,
compromiso, el uso adecuado de las herramientas de mejora continua y como consecuencia del resultado
obtenido se logré un nuevo estandar de calidad al mejorar la linea de produccion del &rea de extrusiéon
y donde la mentalidad de los integrantes del equipo kaizen y del area productiva estd enfocada al
ahorro de gastos y recursos, demostrando una vez mas que la mejora continua no solo es una filosofia si

no un estilo de trabajo y de vida, somos parte del cambio y de esta gran familia HELVEX que sigue haciendo
historia.

Barreras - Aprendizajes

Nivel de entendimiento variado en [Cada dia puedes aprender

Capacitacion Rk
el equipo. cosas nuevas.

Personal ajeno al area elimina
la ceguera de taller y resalta los
paradigmas.

Recopilacidn de informacion.

Situaciéon Actual . L,
Paradigmas en la operacion

Programar desde el dia 2
tiempo de maquina para la
implementacion.

Falta de tiempo en maquina para

Implementacion . -
implementar mejoras

Tiempo de andlisis del problema Enfocar actividades a
excedido principales actividades

Validacién

Resultados -

i
HUHHHI}
(i

b R

—
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