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ANALIZAR MEJORAR

GVS Puerto Rico, LLC es una compania de dispositivos medicos dedicada a El Value Stream Map del proceso de manufactura de la linea #1, fue construido Se determino el Takt Time de la linea con el fin de comprarlo con el Tiempo A traves de esa seccion, se se generaran y justificaran posibles soluciones, al
la manufactura de Ttiltros, utilizados para realizar filtraciones de sangre. L0s con los datos actuales suministrados por la compaiiia. EI proceso cuenta con un Estandar, y poder analizar la Capacidad de Produccion de la linea #1. problema encontrado a traveés del Estudio de Muestreo de Trabajo. Debido a
productos son manufacturados en ambientes de cuartos limpios, y estan lead time total de 259.702 horas, un cycle time total de 0.01650 horas, y un Tiempo Productivo Disponible: Linca #1 que el problema con la maquina CNC fue una falla mecanica de ocurrecia
regulados por agencias regulatorias tales como la FDA. value-added time de 204.072 horas. e (segundos) atipica, y los breaks son periodos de descanso otorgados al operador luego
El Proyecto a realizarse buscara optimizar la Capacidad de Produccion de Tiempo Diario de cuatro horas de trabajo, se recomendaran posibles soluciones para reducir
s ~ s e I Disponibles: : Tiempo Tiempo Tiempo Diario - - . s
la linea #1 del producto RC2D. Este, es el de mayor demanda de la compafiia, Producto RC2D: Linea #1 > Turnos | Almuerzo | Descanso |Vestimenta| S¢r-UP |Downtime | ;o S bl % | Dimo | Disponible los tiempo de start-ups y falta de material (Media), en la linea.
] (16 Horas Maéquina | Promedio Total Eficiencia hEn
donde se generan cerca de 2.2 millones de ventas anuales. Value Stream Map: Estado Actual S 1’
. - . - - OPTIMIZAR PROCESO DE START-UP
Actualmente, la linea #1 incurre en ~20 minutos diarios en downtime por N d 4 4 960 60 40 20 | 33.87 | 3547 | 77066 | 83.49 | 64342 | 38,6052
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falta de materiales, y ~120 minutos diarios en su proceso de start-up. Ambas e : — X [ rccost el Mercado Haemonetics IR Aplicacion y Estandarizacion de la Metodologiade SMED ~ Aplicacion y Estandarizacion del Programa 55
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demanda diaria establecida. gl T I R B I R Demanda Diaria del Cliente NS =T
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Por consiguiente, se estaran utilizando Herramientas de Mejoramiento de Produccin Diaria
JuIenie, . Joramiente A A . ) REDUCIR DOWNTIME POR FALTA DE MEDIA
Procesos con el fin de ofrecer recomendaciones que ayuden a disminuir el o _— / | \ mmm 38605.2segundos " ores Adiciom
i .. i - . - 240t cada uno) ,,, To e— i Validar Suplidores Adicionales
downtime diario por falta de materiales, reducir el overtime diario por falta de O | = T i [ e || [ I < I . mmm T 6.338 segundos/unidad P
: : : : . . = ificacio | menos un suplidor adicional. Los nuev lidor ndran
capacidad y reducir los costos anuales asociados a dicho overtime, en un A [ | Al | A [ | A |Algrnmse | Aloss | 6] o 6 091 unidades diarias > Cualificacion de al menos un suplidor adicional. Los nuevos suplidores tendran que
: . 12368 satch=12368 12367\ /0= 535N |23 | 12 eneizage | [satch=12368 | |pauneizgen | LPST] : ser cualificados, certificados, validados y auditados, utilizando los procedimientos
30%. A su vez, se espera logar un aumento en la Capacidad de Produccion ptme =71% | |Soh=12368 il e e Uptime = 71% s C 8n: Ti Estand Taki Ti aplicables de la compafiia.
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diaria, en un 15%. e all o = s s e De implementarse exitosamente las mejoras recomendadas, el tiempo de start-up
_ LAl 7.23 s 614 hs £l Sy Sl e iempo Estandar vs. Takt Time : SR ; - P :
Facllidad de Manuf’actu ra de G‘VS’ Puer;to RI'CO LLC', en Fajardo 7.124 seg | I 7.721 seg |_| 6.552 seg _l 7.711 seg l_ 20:705'se8 9.SQSL’_==oz'g:.605702’::’:s'12,368unidades p pUdIese dlsmInUIr a. 10 mlnutos Cada 4 horaS (40 mlnutos dlarlos)’ y el downtlme
- 20 i Te 0
= Process Cycle Efficiency = (Value Added Time / Process Lead Time) * 100% = (204.072 hrs. / 259.702 hrs.) * 100% = 79%. 18 18.14 por falta de Medla puede Iograr una redUCCIOn de haSta un 80 /O’ de encontrarse
un suplidor con procesos estables.
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Se realizo un Estudios de Tiempo en la linea #1, utilizando la Técnica del 2 Anélisis de Datos: Actual vs Propuesto Analisis Financiero: Actual vs Propuesto
Cronometraje Industrial, con el fin de validar el Tiempo Estandar provisto. & A e AT g o T
'g 12 Métricas Actual Propuesto Resultado Méricas Actual Propuesto Resultado
. B ‘< Tiempo Diario de Start-up 120 minutos diarios 40 minutos diarios 66.7% de reduccion Costo de Oportunidad del Proceso de Start- §581,777.86 al afo §193,925.95 al afio §387,851.91 al afo
Tiempo Estandar: Linea #1 RC2D 7 10 79700 8.507 3.0976 Downiime por Falta de Material (Media) 21 minutos diarios* | 4.2 minutos diarios 04 derouccitn |- dopo Ve F:p pRTE e T i T
Z 95 . — o = gre - S e . e ’ Ti N ] C . Cilculo del Ti Ti Estand Fg 8 ) _ 7.6853 Tiempo Productivo Disponible para Manufacturar 643.42 minutos al dia 740.22 minutos al dia 15% de optimizacién s eOpomlnl gt ; ame.por. s betia P an? i 3aﬂ°~ 0. an~0
——— L 7 e ST RS e R Estaciones de Trabajo s, i e b e pemy ,e empo. i i e (=" Demanda de Piezas por Hora 569 wnidades porhora | 494 unidades porhora | 13.2% piezas menos | | C0sto de Oportnided por iepo Disponile para Mamfacturr | $3,11824L 6alado | $33890%9Talafo | 47085857l ao
! d Total Estand d
(segun 0s) otaies stanaar (segun 0s) qE) 6 4.8098 Overtime por Falta de Capacidad de Produccion 4.70 horas al dia 3.05 horas al dia 35.1% de reduccion | || Costos e Overtime por Déficit de Piezas por Hora $101.943.00 al afio §66.154.50 al afio $35.788.50 al afio
CNC 10402 ! 25 : -0. : = : .
04505 L 2504 bl o RN R) Lt E= 4 Produccion y Consumo de la Linea #1: Actual vs Propuesto
CNC 10108 6.8694 19.25% 6.8694/(1-0.1925) 8.5070 5 SR R T
5 3 antiaades rroaducidaas y consumidaas: Linea
Weldlng Machine 15327 6.5388 19.25% 65388/(1-01925) 8.0976 Tiempo Demanda de Demanda de Cantidad de Piezas Excedente o Déficit Excedente o Déficit
Welding Machine 15345 6.2059 19.2 5% 62059/(1_01925) 7.6853 0 Estaciones de Trabajo Estandar Piezas por Hora Piezas por Hora Producidas por de Piezas por Hora de Piezas por Hora
CNC10402 CNC10408 W15327 W15345 Laser17180 Mass17187 (segundos) (Actual) (Propuesto) Hora (Actual) (Propuesto)
Laser 17180 3.8948 19.25% 3.8839/(1-0.1925) 4.8098 CNC 10402 7.9709 569 494 451 -118 -43
E ] ) CNC 10408 8.5070 569 494 423 -146 71
Diaorama de STPOC Mass Flow/Blockage 17187 29.2960 19.25% 29.2960/(1-0.1925) | 36.2799/2=18.1400 Estaciones de Trabajo e e = s = — s
g Suma del Tiempo Estandar Promedio: 55.2106 ) ) : B = Welding Machine 15345 7.6853 569 494 468 -101 -26
En todas las estaciones de trabajo se sobrepasa el Takt Time, a excepcion de la estacion de Laser 17180. Por lo tanto, para poder Laser 17180 4.8098 569 494 748 179 254
k \ bemoras: Fatiga - 2% cumplir con la demanda, se necesita trabajar tiempo extra (overtime). Mass Flow 17187 36.1287?2 0/02= 569 494 198*2 = 396 -173 -98
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. nee: . * Pre- * Linea de manufactura] =44, : estinghouse o . ; - 2 : 5
o G(:/S _! ((;P;?;::ZY * Housing * Filtros RC2D * Empaque 445934 seg = 100% 2 ! Demoras: Inevitables = 6.25% PrOdUCCIén y COnsu mo de Ia Linea #1
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» Borinquen * Etiquetas rotuladas * Identificacion de empaque EStad iStiC& DESC l"l ptlva Tiempo Estandar Demanda de Piezas  Cantidad de Piezas Excedente o Déficit de
* Empaque — — Estaciones de Trabajo segundos or Hora Producidas por Hora Piezas por Hora
Descriptive Statistics: CNC10402(seg), CNC10408(seg), W15327(seg), W15345(seg), Laser17180(seg), CNC 10402 ! ( 7g.9709 ) P 569 451p -f18 ] . ] ] _
Mass17187(seg) T L - TR T A traves de esta seccion, se estaran presentando las herramientas de monitoreo
B Welding Machine 15327 8.0976 569 444 -125 y control recomendadas, para las mejoras que fueron propuestas.
S e — . — Statistics Welding Machine 15345 7.6853 569 468 -101
S((’:Ililceiltl;ed o | .,(;;:::?:‘ . | s L. - N for Laser 17180 4.8098 569 748 179 HERRAMIENTAS DE MONITOREO Y CONTROL
Produces Ol;‘g(fgulz::;a Manufactira la Orden da Variable Count Mean  StDev Variance CoefVar Minimum Q1 Median Q3 Maximum  Range Mode Mode Mass Flow 17187 36.2799 / 2= 569 198*2 = 396 173 Metodolo gia de SMED » Programa de 58
RC2D Mensual Manufactura CNC10402(seg) 101 6.43653 0.40182 0.16146  6.24 541000 6.19000 6.50000 6.67500  7.50000 2.09000 6.5 6 18.1400 @J.l _ L
CNC10408(seg) 101 6.86941 0.38094 0.14511 555 598000 6.59500 6.87000 7.08500  7.85000 1.87000 7.08 3 Tiempo Estandar: 55.2106 : = § * Hoja de Datos, Tabulacion y Grafica de Control Visual: - * Programa de Housekeeping y Auditorias:
W15327(seq) 101 653881 093326 087097 1427 433000 588500 6.56000 7.06000  8.86000 4.53000 6.34, 6.60 3 : : Métrica de SMED Househeeping de Linca #1 de RC2D
W15345(seg) 101 6.20594 095816 091808 1544 4.04000 570000 6.04000 6.68500  9.11000 5.07000 5.76, 6.08 3 Analisis de C ap acidad Linea: #1 de RCZD Fecha: 10ENELI Reaizado por: John Doe | S e NN 1 vy
CorEnn : : DacnachnAe Laser17180(seq) 101 3.88475 0.37099 0.13764 9,53 3.09000 3.64000 3.91000 4.11000  4.98000 1.88000 3.87 5 Hora de Inicio de Hora Final de Tiempo total del Comentarios QQ s L
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Anailisis de Caracteristicas Criticas de Calidad . o 4 - o - O comon T R | Rt o Validar Suplidores Adicionales @
Critical to Quality Tree (CTQ) N ko260 e o - LT el IR RS e R S— e e « Establecer un Programa de Certificacion de Suplidores: * Establecer un Programa de Monitoreo de Suplidores:
e The actual process s re:::::n:esentedb 6 sigma. - The actual process s, re::;w::o:esentedb 6 sigma. | Theac“'ﬂ’P“’CESSSPW:::::::;ESEME‘G'byﬁngmﬂ‘ . 9 Proceso de CertlflcaCIén y CuallflcaCIGn antes de Ser 9 Para evaluar que IOS Componentes reCIbIdOS Cumplancon
N idad Conductores de R isitos d 2 — — aprobados, mediante auditorias para la verificacion de su las especificaciones de calidad. El Departamento de Calidad
ecesida equisitos de e i ? ' : i /' debera llevar una métrica de los materiales recibidos, y si
q CTO/Meta S 6.68 g » EStUdIO de Muestreo de Traba 0 Progrgma de Calidad. Ademas, realizar anualmente una ue | S y
(Meta) Calidad Desempeiio £ g 40 recertificacion de los suplidores. cumplen o no cumplen el criterio de aceptacion.
) : Se realiz6 un Estudio de Muestreo de Trabajo con el fin de conocer las principales actividades s
4 F— | Reducir downtime diariopor | .| <147 minutos diarios | no productivas que ocurren en la linea, y que provocan que se incurra en downtime. CO N c LU S I O N
falta de material, en 30%.
" ™ Grafica de Pareto de Actividades No Productivas °
e Wm;;) 120 o0 L , De implementarse de manera efectiva las mejoras que fueron propuestas, se estima que la linea #1 puede experimentar
. Reducir overtime diario por . = 100 - una reduccion en el tiempo de start-up en un 66.7%, y una reduccion en el downtime por falta de Media en un 80%. Esto
Overtime po > <3.5h d - 80
Aumentar la " " falta de capacidad, en 30%. = oo noms qinas - ” ) : 3 80 ° ividad ducti pudiese lograrse a través de la implementacion de las metodologias de SMED/5S, y cualificando, certificando y
. Boxplot de Tiempo en Mass17187 Probability Plot: Estaciones de la Linea #1 z e E Las actividades no proauctivas que : : > : : _ r '
Capacidad de w4080 999 ; — £ 60 = validando suplidores adicionales, respectivamente. Se estima que la implementacion de estas propuestas pueden
Produccién de la - #3332 oo ; —e- ﬁmggggggﬁ S 40 (@ & compusieron el 85.8% de las producir un aumento en el tiempo productivo disponible para manufacturar, en un 15%. De esta manera, se pudiese
Linea #1 » Costos de Overtime > Rﬂuiﬁ;ﬂ;ﬁ?ﬁgﬁ'es de | | 76K annales o e fﬁgiﬁé?;“ﬁzgs 201 20 _ _ o aumentar Ia,Ca_pacidad de Produgg:ién de la I_|'nea, y reducir el overtime en un 35.1%. Por lo tanto, se estima un posible
' : o %01 = Actividad No Productiva . 0 situaciones, fueron las siguientes: ahorro economico para la compaiiia de aproximadamente $35,788.50 al afio.
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