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MEJORA DE LA EFICIENCIA EN UNA LINEA DE PRODUCCION DE

PLACAS PARA BATERIAS DE VEHICULOS

EFICIENCIA PROMEDIO DE LA LINEA DE PRODUCCION DE PLACAS
(ENERO 2023 - MAYO 2024)

PROBLEMA

60%

vehiculos, |la baja eficiencia de la linea de produccion de 5 0%
placas, identificada como el cuello de botella de la produccion
de baterias, ha generado continuos incumplimientos en Ia
planificacion de placas, retrasando los procesos
subsecuentes. Aungue se espera una eficiencia entre el 50% y 30%
52%, desde 2023 solo se ha alcanzado un promedio de 44.9%. 25%
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OBJETIVO GENERAL SEMANA

——Eficiencia —Meta Promedio

Incrementar la eficiencia promedio de la linea de produccion de placas desde el 44.9% hasta el 50%, a través de la
implementacion de un proyecto DMAIC, hasta agosto del 2024.

PROPUESTA

METODOLOGIA DMAIC

Medicién y rECOIECCién de datOS Cantidad de Placas Perdidas por Componente

2.500.000

2.242.737

Enfoque del problema a partir de datos validados
recolectados.

2.000.000

-~ Enfoque:

Incrementar la eficiencia
a través de la reduccion
del tiempo de paradas
no planeadas.

1.500.000

Placas totales producidas — Placas fuera de especificacién Paradas No Planeadas

e x 1009
iciencia [%] Produccion esperada ’

1.000.000 M Desperdicio

Cantidad de placas (unidades)

La eficiencia se ve afectada por dos componentes de
pérdida: paradas no planificadas (inesperadas) vy 103678
desperdicio. : m—

Componente de pérdida

500.000

Analisis y priorizacion de causas Implementacion de soluciones

Analisis de causas que afectan el problema enfocado Generacion, priorizacion e implementacion de soluciones de
junto con el personal de |la linea. alto impacto para las causas raiz identificadas.

Materiales Persona

Y Estandar de Limpieza durante la Campana
1- ESta nda rizacion Planta: PDS Area: Empastado Maquina: Mezcladora

de la limpieza de |la Mezcladora
mezcladora

El sello del
aditivo cae en
la mezcla.

Residuos de
material de
embalaje en la
mezcla.

Las rE:JII 5 llegan
dafiadas. Hilos de wipe en

La bobina de la mezcla.

El rollo tie emenosr]ll yhay

que cambiarlo con mas frecu
Paradas menores en

» produccion de placas

Actualizacion del
e procedimiento de trabajo
s S 7 g de la linea, capacitaciones
' a operadores y
establecimiento de
estandares visuales.

La rejilla se atasca en los

rodillos de la tolva. Las placas se Las placas caen

quedan atrapadas torcidas en el
entre 1as ufias y la apilador.
base.

La rejilla se desliza sobre los
rodillos del embrague.

Las placas no caen hasta
el fondo del apilador.

Maguina Métodos

Priorizacion de las causas mas relevantes en conjunto
con los operadores.

Causas de paradas menores en la produccion de placas negativas

30 100%

ALCANCE 90%

80%

. 1 E == 2. Estandarizacion de
g ) = los raspadores
G i mediante planos
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ldentificacion de puntos de
mejora de los raspadores con
los operadores mediante
observacion, rediseno y

| prueba de los raspadores, y
— Eﬁ establecimiento de los planos

Causas raiz: ‘}%CDC SN P . .
- p— - con las mejoras validadas.

Analisis de causas raiz para cada causa potencial
verificada en sitio y con datos recolectados.
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mezcladora de pasta raspadores de la . de

1. Limpieza B B 2. Dimension

inadecuada en la T incorrecta de Control de las soluciones implementadas

B |1\ccladora de pasta Establecimiento controles que aseguren la
' continuidad de las soluciones a lo largo del tiempo.

RESULTADOS

CONCLUSIONES

Disminucion de la tasa de
desperdicio promedio por turno de
262,55 a 194,31 placas/hora

/ Se incremento la eficiencia promedio del
proceso cuello de botella de la compaiiia
siguiendo la metodologia DMAIC en un 6,42%.

8 / Se redujo la tasa de desperdicio promedio de
' ,
s placas de la linea en un 26%.
Incremento del numero | ! Incremento de la
de capacitaciones de | TBI. ' eficiencia promedio por y Se incremento el numero de capacitaciones de
mejora continua a , turno de la linea de un herramientas de mejora continua brindadas a
los operadores ‘ ‘ - 43,18% al 49,60% los operadores.
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