DEFIN

“Takted Logistics and Process

Improvement for Fans Cell”
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Problema Actual

UTC Aersopace Systems es uno de los mas grandes proveedores del mundo de la

En

la actualidad,

industria de tecnologia avanzada aeroespacial, productos de defensa y programas
espaciales internacionales. UTC es una compafia global que anualmente obtiene $62.6
billones por medio de sus ventas.
aproximadamente 212,400 empleados mundialmente.

la compafia cuenta con

El objetivo de nuestro proyecto es disminuir los altos niveles de varianza que desde
agosto de 2014 ocasiona una disminucion considerable en la productividad. Existen un
sinnimero de oportunidades para mejorar los procesos observados para cada una de las
operaciones utilizadas para obtener el producto final y a su vez disminuir la varianza. Para
agosto de 2014 la varianza se encontraba en 355 horas mensuales en exceso, reflejando
un gasto anual de $228,549.

9.6%= 150 hrs 5%=78.25 hrs
aprx en exceso $8,047.50 aprx en exceso $4,198.11 $3,849.39

mensual mensualmente

0/ —

zsr:’zﬁr'xii > 10%= 156 hrs
exCeso $19,045.75 aprx en exceso $8,369.40 $10,676.36

mensualmente

mensual

Diagrama de Flujo del Proceso
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problemas claves.

Voz del cliente

¢Qué el cliente quiere de
nosotros?

Voz del Cliente

Se identificaron las expectativas del cliente y los problemas que no nos permiten satisfacer
sus requerimientos; por otro lado, se establecen soluciones basicas para atender los

Problemas claves del cliente

Identificar los problemas que nos
impiden lograr la satisfaccion de
nuestro cliente

Requerimientos criticos de

los clientes

Resumir los problemas claves y
traducirlos a requerimientos
especificos medibles

Productos de alta calidad

El producto no cumpla con las
especificaciones del cliente

El producto debe cumplir con
las especificaciones del cliente

Buen servicio al cliente

No brindar los servicios
especificos que el cliente

La compafiia debe tener una
vision dirigida a complacer las

requiere satisfaccion del cliente
El cliente recibe productos | Cumplir con las exigencias del
Productos sin defectos defectuosos cliente

Entrega a tiempo

El cliente tiene que esperar
mas de siete dias para recibir

El tiempo de espera del cliente
no sea mayor a cinco dias
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materiales

la mercancia
SUPLIDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES
> Célula de motor. > Motor (estator) > Parte inspeccionada > Boeing
> Herramientas y por instrucciones del Commercial
> Bruckner Supply materiales. SGC que se redne la
Co. > Proceso e impresion de > COMSD
inspeccion (JIS). Ingenieria y todas las (Commercial
> HAAS. > Medidor calibrado y especificaciones San Diego)
herramientas de Corporativas,
> Facilidades y medir. Federales y locales, > San Diego
Mantenimiento. > Sellos de regulaciones y Comercial(CO
inspeccion, controles. MSD)
> Planificacion de autorizaciéon y > Todala
produccion. documentacioén de documentacion > San Diego
trabajo estandar. asociada completada Power System
> Procesos en > Resina y “lacing”. por QMS, Ingenieria,
Inspecciones > Equipos PM’ed e Corporativo,
(electrénicos y en instalados. Federales, Estatales y
papel). > Edificios con locales
utilidades. especificaciones,
> Materia prima. > Horario de orden de reglamentos y
fabricacion, gestién controles.
> Finanza. de inventario y .
adquisicion de > Los a}bamcos |
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> Plan de finanza. QMS, ngenteria,
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recursos, la reglamentos y
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Despliegue
En la siguiente figura se puede apreciar el despliegue actual del area de pruebas, lineas de
ensamblaje y del area de “kitting”.

B

8 |

HOSUE Yy
NOIVANA DWW

n="""—n

5 o
|’I:J' =
. Cl D , :
! CRE=1 Lineas de Ensamblaje
- o
= w =
== _ "»:-.'
[T]
A
SIL1C
=
< == gsc
SIS SO
o1 > oo 12OS|LLPEVEY L1
= Bn -~ —= Area de “Kitting”
J J sao T oo ———
L atd —)

Analisis de Resultados

En la siguiente tabla se puede apreciar el comportamiento de las horas de varianzas en la
célula de abanicos. La varianza promedio es de 21.33%.

Mayo 138 1250 11.04%
Junio 402 1309 30.71%
Julio 413 1571 26.29%
Agosto 330 1636 20.17%
Septiembre 302 1986 15.20%
Octubre 550 2235 24.60%
Varianza promedio 21.33%

Diagrama de Pareto

Pareto Chart for Turnbacks in Fan Cell
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Siguiendo el principio de Pareto, se analizaron los defectos que ocasionan mayor varianza
en el area estudiada. Al evaluar este grafico de Pareto, observamos que los problemas con
materiales, la disponibilidad de “fixtures”, la espera por materiales y las actividades sin
planificar representan el 80% de la varianza. Sin embargo, el defecto que genera la mayor
cantidad de varianza son los problemas de materiales, obteniendo un 38.2 %.

Mapa de Valor de Flujo
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Parte esencial del proyecto es el completar el Mapa de Flujo de Valor. Este ayuda a detectar
el cuello de botella e indica donde hay que enfocarse.

Analisis de Valor Ainadido
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Analisis de Valor Anadido

Area de “Kitting”

m Afiade valor (min)
66.09%

Negocio que no afiade valor
pero es necesario (min)

M No afiade valor (min)

Area de “Kitting”:

v’ 22.51% tareas que afiaden valor
v’ 6.29% tareas que no afiaden valor
v/ 66.09% tareas que no afiaden valor

Analisis de Causa y Efecto

Causa y Efecto: Proceso de “Kitting”

Materiales |

I Método

I l Personal

:II Varianza Excesiva

Ambiente l | Equipo

Medidas

Calculo de Eficiencia

ARC-IOMMOUOW>

Operacion N tedrica N real Operacion mas lenta
. Goe62 1 2760min
. Q675 1 2819mn

Tareas
JDE

. Inspeccionar
. Dieléctrico #1
. Vibracion

. Dieléctrico #2

Documentacion
Termal

. Documentacion

Rendimiento
Liqueo de valvula

. Documentacion\ Sistema

Tiempo(min) Precedencia

5 R
1 A
7 B
3.2 ©
9 ©
1 E
14 E
2 G
15.19 H
1 |
10 J
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Analisis de Valor Afnadido
Area de Pruebas

MW Afiade Valor
= Negocio que no afiade valor

m No afiade valor

Area de Pruebas:

v’ 33.24% tareas que afiaden valor

v' 16.41% tareas que no afiaden valor
v 50.35% tareas que no afiaden valor

Causa y Efecto: Area de Pruebas

—

Equipo

restringe por que se
demora demasiadg.

:I Varianza Excesiv:

de dieléctrico

_Medidas

K, =28.19 min

K, = 27.60 min
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La eficiencia del area de Pruebas es de 96%, por lo tanto, se procedié a enfocar el proyecto en
el area de “Kitting”.

Mapa de Valor de Flujo

Mapa Actual Proceso de “Kitting”
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P/T=47.51 min
C/T=47.51 min
Pasos del Proceso= 14

17%

17%

36%

P/T=39.38 min
C/T=39.38 min
Pasos del Proceso=9

Como parte del evento que se realizé en la compafiia, se documento el estado actual del
proceso. Se realizé un Mapa de Flujo de Valor, identificando cada una de las operaciones
gue el asociado realiza, con sus respectivos tiempos y limitaciones. Luego, en conjunta
comunicacion con los asociados del area, se traz6 el escenario perfecto de coémo deben
transcurrir cada una de las operaciones. Con este escenario disminuimos un 17% en el
tiempo del proceso y el tiempo de ciclo y una disminucion de cinco operaciones.

Pruebas para Confirmar Relacion

T

Evaluacion y Priorizacion de Soluciones

e

UTC Asrospace
Systems

Plan de Control

v' Entrenamiento al Operador

v Inspecciones al Azar

Impacto en el proceso 0.07 v Auditar |OS PI'OCGSOS
Impacto y beneficios en el costo 0.12 0.27 0.08 0.26 0.07 0.13 0.12
Satisfaccion del cliente 0.07
Riesgo en la implementacion 0.13 0.05 0.15 0.13 0.18 0.17 0.13
Tiempo de implementacion 0.14 0.15 0.12 0.03 0.17 0.2 0.14 . .
Cumplen con los requisitos 0.07 0.07 0.07 0.23 0.18 0.16 0.07 Vlsuales para M0n|t0 rear
reglamentarios
Total de columnas 0.77  0.66 0.72 0.79 1.01 11 0.95
Porciento (%) 12.83 11.00 12.00 13.17 16.83 18.33 1583
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Despliegue Actual Area de “Kitting |mp|em entacion de 58S
I | | y
‘ i ! Casfcacony v' Se debe explicar al personal que es 5S, para qué
I~ funciona, como funcionan y todo aquello referente
Sememer \\/T J :f; H :[ Limpieza a IaS 58
e = ” H v' Las 5S es una herramienta muy Uutil si se utiliza de
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Despliegue Actual Area de Pruebas Articulo #1: Management of the Waste
- Materials. Stauffer, R. (2008). A DMAIC
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Sample

Longestrun ab

Number af runs about median: 7
Expectzd number of runs: 73

Approx P-Vake for Clustering:
Approx P-Vake for Mixtures:

Humber af runsup or down: L]
Expected number af runs: 83
Langest run up ar down: 3
Apprax P-Value for Trends: 0.407
Approx P-Value for Qxcillalion: 0593

qut madian: Ll
0.3%4
0.608

Luego de realizar la prueba de hipotesis, se realizé un “Run Chart”. El “Run Chart”

nos

indica que hay tres datos espurios, confirmando que el Area de “Kitting” esta en descontrol.

Analisis Financiero

Luego de haber realizado el evento de transformacion conocido en la compafia como un
“WSM Event” los tiempos de varianza se han reducido significativamente , esto es ya que

FAN TEST AREA= 1,189 SQ.FT

Makeover. Quality Progress, 41(12), 54-59.

MANOMETER

| Articulo #2: Six Sigma, Inc. (Noviembre, 2012.)

Gl T = The Pareto Principle is alive and well.
- T meme——si] Obtenido de
s i a0 http://www.dmaictools.com/dmaic-define

algunas recomendaciones de corto plazo se han implementado.

20000 -~

18000 A

16000 A

14000

12000 A

10000 A

8000

6000 A

4000 -

2000 A
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M Horas
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v AHORRO MENSUAL $13,466.15

Articulo #3: Un cambio de imagen al DMAIC.
| Stauffer, R. (2008). A DMAIC Makeover. Quality
progress, 41(12), 54-59.

Se sobre pasé la
meta de un 5%
de varianza
reduciendo un
71%
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