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Resumen: El presente proyecto tiene como
finalidad de presentar una metodologia, su
implementacion y resultados obtenidos en el
producto “cacha” en el proceso de troquelado.
Dado que los costos de retrabajo eran
representativos y generaban el cuello de botella
en el flujo de la pieza. La metodologia consiste
en el diagndstico con base a herramientas
estadisticas y de ingenieria industrial,
implementacion de buenas practicas en la
organizacion y analisis de resultados que
sean viables y faciles para un autocontrol.
La metodologia es autoria propia donde los
significados de las siglas son: Diagnostico
(D), Implementacion (I), Buenas practicas (B)
y Autocontrol (A); “DIBA”.

Palabras clave: Cacha. Es el nombre del
producto el cual fue caso de estudio; DIBA.
Es el acrénimo de la metodologia la cual
consiste en Diagnostico, Implementacion,
Buenas practicas, Autocontrol; GP-12. Es el
Procedimiento General #12 (Procedimiento
de contencién de la produccién temprana)
de General Motors, que consiste en revisar
al 100% las piezas en la planta del proveedor;
Retrabajo. Es una operacion no contemplada
en el diagrama de flujo del proceso, con la
finalidad de corregir algin defecto o una
especificacion fuera de dimensiones.

INTRODUCCION

Para la mayoria de las organizaciones su
principal indicador son los ingresos, porque
de ellos se derivan las ganancias, sin embargo
para poder llegar a obtener utilidades o
maximizarlas se requiere tener costos menores,
situacion cada vez mas complicada dado que
enlaactualidad las empresas de autopartes que
son proveedoras directas (TIER ONE) de las
ensambladoras, el precio del producto ya estd
determinado y en muchas ocasiones también
establecen a quien comprar la materia prima
o componentes (material direccionado) por lo
cual queda solamente reducciones de costos al
interior de la empresa.

Es por ello que este trabajo tiene la finalidad
proporcionar informacion y aplicacién de la
metodologia DIBA aplicada en el producto
la cacha, la cual se manufactura mediante el
proceso de troquelado con las operaciones
de corte, punzonado y perforado, doblado,
embutido y cada una de ellas con sus
particularidades. Por lo cual se va a mostrar en
cinco grandes apartados, el primero consiste
en exponer los antecedentes de la organizacion,
los cuatro siguientes radican en describir
cada una de las siglas de la metodologia
Diagnostico (proceso por el cual se agrupan
datos y diagramas), Implementacion (la acciéon
de ejecutar actividades lineadas a un plan y
mision de la organizacion), Buenas prdcticas
(actividades que generan valor al producto o
proceso que por alguna situacion se dejaron de
realizar), y Autocontrol (capacidad y cualidad
que se debe potencializar el talento humano).

DESCRIPCION DEL METODO

En toda investigacion o documentacion es
necesario proporcionar el contexto donde se
realizo, es decir, el escenario donde surge el
problema o la mejora es por ello que se inicia
con una breve descripcion de la empresa, su
maquinaria y su capital de clientes y el capital
humano, asi como su sistema productivo el
cual es por lotes.

Antecedentes de la organizacion donde se
llevé a cabo el trabajo de investigacién y la
aplicacion de la metodologia DIBA es en una
empresa mediana, del giro metal - mecanica,
con la principal actividad de troquelado,
maquinado y proceso de unién de piezas para
la industria automotriz. Es una organizacién
con mas de 35 afos de experiencia en el ramo.
Y actualmente posee 326 nimeros de partes
comercializados en 17 clientes. Ha obtenido
todos los requisitos de certificaciones para ser
proveedor de las ensambladoras automotrices.

Cuenta con 40 prensas que van desde
60 hasta 100 toneladas, cuatro cizallas, tres
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vibradoras, una cortadora laser y cuatro
punteadoras, mds el equipo de metrologia
comounamaquinadetres coordenadas, Sanchez
(2003) define el capital de clientes como el valor
de las relaciones de una organizacion con sus
clientes incluyendo la intangible lealtad de sus
consumidores para la empresa o producto,
basado en la reputacion y el capital humano
es el conjunto integrado de conocimientos,
habilidades y competencias de las personas
en una organizacién. Se mencionan estos
dos capitales porque conservan clientes
desde que inicié sus operaciones la empresa,
y concerniente al capital humano en total
185 personas, de las cuales 89 son directas
en produccién, y 23 individuos de taller
mecanico con un promedio académico de
primer grado de secundaria y carrera técnica
(media superior) trunca respectivamente.

Diagnéstico. Se inici6 con definir para fines
de esta metodologia a que se refiere con el
diagndstico; como se sabe la palabra viene del
griego did, a través, y gigndsko conocer, es decir,
es el proceso que, mediante la aplicacion de
técnicas de ingenieria industrial y estadisticas,
las cuales permite se retina informacion, y
estos a su vez se agrupan en datos, se analiza
y evalua la situacion, para la toma de acciones
sobre hechos y su conjunto de circunstancias.

Como en toda economia es importante
conocer quien genera la mayor cantidad de
los ingresos, asi como tan importante es saber
quién produce los egresos mas fuertes para
poder tener finanzas sanas. Es por ello por
lo que se llevé a cabo un estudio del sistema
ABC (se midi6 el volumen anual en piezas
y se multiplicod por el costo unitario, para
proceder a ordenarlo de mayor a menor).
Posteriormente se realiz6 la clasificacion ABC
para agruparlos segtin la codificacién, como se
observa en la tabla 1 donde se hace referencia
del comportamiento de los 326 niimeros de
partes que se producen.

Referente a la cacha esta en la clasificacion
A, es decir, se encuentra entre los 48
productos que generan aproximadamente
el 70% de la facturacién como se observa en
la tabla 1. Esto es referente a los ingresos. A
continuacion, se analizaran los egresos en
especial en los retrabajos (material y mano
de obra) y materiales expeditados (fletes
extraordinarios, es decir, no programados)
era el segundo que mas gasto en dinero
producia de aproximadamente $100,000.00
mensuales. Es importante manifestar que la
principal problematica a la que se encuentra
es que se proporcione los datos especialmente
los que corresponden a dinero, como fue el
precio por producto, el salario y prestaciones
de los trabajadores, y los costos de los
insumos. Otro gran problema fue analizar la
Eficiencia General del Equipo (OEE) el cual
en promedio es de 40%, ya que estrictamente
deberia ser cero como se observa en la
tabla 2 que exhibe las operaciones y sus
eficiencias respectivamente, pues el OEE es
la multiplicacién de la disponibilidad por
el rendimiento por la calidad, y dado que
todas las piezas tenian que pasar a retrabajo
(lijado de seis ojales en tres puntos, 1/2 luna
exterior, los punzonados y 3 puntos), la
calidad era cero. Y si a esto se le anexa que
los estandares de produccidn no se calcularon
correctamente por un mal estudio de tiempos,
y una mala generacion de hojas de proceso o
instrucciones de trabajo. En eso radica la gran
importancia de la ingenieria industrial en la
presente investigacion.

Relativo a los estudios de tiempos la
principal problematica es que solamente se
consideran los elementos regulares, y los
irregulares no los consideraron (por ejemplo:
colocar lubricante al troquel, acomodar
las piezas en los contenedores, verificar la
pieza, ir por lubricante, ir por material, etc.),
por lo tanto, el tiempo estandar es erréneo
y los estandares de produccién no eran




CONCENTRADO DEL ANALISIS ABC

. L Cantidad de Porcentaje de Porcentaje en
Clasificacion Volumen en pesos :
productos numero de partes dinero
ART. ‘X” 48 $81,394,510.37 15% 70%
ART. “B” 89 $28,770,827.47 27% 25%
ART. “C” 189 $5,742,040.94 58% 5%
326 $115,907,378.78

Tabla 1. Sintesis del sistema ABC. Nota: los ingresos fueron alterados proporcionalmente.

Operacién 10 20 30 40 - 50 60

OEE 74% 68% 0% 0% 56%

Tabla 2. Relacién de las operaciones de la cacha y su respectivo OEE.

Operacién Descripcion Prensa Piezas / hora
10 Corte de Silueta 6-42-23 345
20 Embutido 49-43-18 300
30 Conformado y Doblez 48-43 420
40 - 50 Punzonado y Separado 42-22-18 320
60 Doblez de Ceja 16-24 350

Tabla 3. Presenta las operaciones del proceso de fabricacion de la cacha.

Figura 1. Retrabajo con mototool. Figura 2. Retrabajo con esmeril.




confiable. Por lo que se tuvieron que realizar
nuevamente.

Ya que se conoce con base a datos
econdémicos y de eficiencia se decide analizar
el proceso de la cacha. Se revisa el diagrama
de flujo que se encuentra en el Proceso
de Aprobacion de Parte para Produccién
(PPAP), en la tabla 3 se describe la operacion,
el nimero de la prensa (el primer nimero
corresponde a la prensa principal y los dos
restantes son las prensas opcionales), y por
ultimo el estandar de produccion.

De este proceso se pasaba a retrabajo en
dos estaciones de trabajo donde se lijaban
los puntos que se muestran en la figura 1y
figura 2 con estandar de produccién de 100
piezas/hora, generando el principal cuello de
botella, en un 30% de las ocasiones se tenia
que realizar otro retrabajo de limpieza, para
posteriormente pasar a GP12 por rechazos
en el cliente, actividad que no agrega valor
al producto, pero si genera un costo que
genera pérdidas para la compania. Como se
presentan de las seis operaciones, ahora se
agregaron cuatro operaciones mas.

Se utilizaron diagramas de Pareto en
la cantidad de piezas defectuosas tanto en
proceso y terminadas, asi como calculos de
indices de capacidad del proceso, pero sobre
todo se efectué mediciéon del desempefio
de la empresa; como menciona Gutiérrez
(2004 pag. 8), “Es necesario medir lo que es
importante y clave en los procesos, asi como
los resultados que requieren mejorar, es decir,
dime qué mides y como lo analizas y te diré
qué es importante para tu drea y para tu
empresa.

Al tener claro y dimensionado el problema
se procedio a generar o modificar el disefio de
trabajo, con técnicas de ingenieria industrial,
como fue elaborar un nuevo diagrama de flujo,
diagramas bimanuales, establecer en las hojas
de proceso parametros de trabajo, asi como la
frecuencia de lubricacion de los troqueles, a

través de estudios de procesos de fabricacién
se determiné la periodicidad y puntos de
mantenimiento de troqueles.

Menciona Meyer (2000 pag. 48), “la
reduccion de costos no es una férmula
matemadtica, sino una forma (procedimientos)
para pensar en como reducir los costos. Antes
de poder reducir los costos, necesitamos
comprenderlos”.

Implementacion. Es llevar a cabo el método
y acciones ya seleccionadas a la practica, esta
eleccion se efectud después de varios analisis
economicos y el uso de herramientas para la
toma de decisiones como fueron, diagrama
de arbol, tabla de decisiones, analisis costo
— beneficio, graficas de cruce, entre otras. Se
debe efectuar la fase de implementacion, para
la cual Niebel (2014, pag. 281) menciona “Una
vez que el método ha sido presentado y vendido,
se puede implementar. La implementacion, al
igual que la presentacion, requiere habilidades
de ventas’”.

Es importante de “vender” el nuevo
método al operario, al supervisor, los
matriceros y al jefe de taller de herramientas
tarea nada facil, porque hay que romper la
resistencia al cambio pues es comun que
la mayoria se siente bastante comodo con
su trabajo, aunque quizds no sean los mas
beneficiosos. Alude Niebel (2014, pag. 293)
“Las reacciones del trabajador ante el cambio
pueden ser bastante obstinadas e inexplicables”;
por ello se efectud platicas y participacion de
todos los involucrados, se exponia las razones
que sustentaba el cambio haciendo hincapié
en los aspectos positivos, y en pequefios
pasos para Maynar (2006), son cambios tipo
micro que buscan cambiar las rutinas de
algunas partes de la organizacion, por lo que
se decidié iniciar con operacion de cuello
de botella que se observa en la tabla 3 con el
embutido y posteriormente con el punzonado
y separado que son las de menor capacidad
de producciéon de 300 y 320 piezas por hora
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respectivamente, y no con retrabajo porque se
desea eliminar.

Una vez instalado el nuevo método,
se deben verificar todos los aspectos para
ver si cumplen con las especificaciones
establecidas. En particular respetar las prensas
asignadas, los parametros determinados,
que las herramientas estén correctamente
afiladas, que los mecanismos funcionen
en forma apropiada, que se haya trabajado
sobre problemas de suciedad y desorden, el
llenado completo, correcto y en tiempo de
los diferentes formatos, que las caracteristicas
de seguridad sean operables, que el material
esté disponible en las cantidades planeadas, y
que todas las partes involucradas hayan sido
informadas del nuevo método.

Inmediatamente que todos los aspectos
del nuevo método estan listos para operar, el
supervisor designa al operario que lo aplicara.
En consecuencia, se debe permanecer
junto al operario todo el tiempo posible
que sea necesario para asegurar que éste se
familiarice con la nueva forma de ejecutar
la operacion. Este periodo puede tomar
varias horas y en algunos casos varios dias,
depende de la complejidad de la asignacion y
de la flexibilidad, adaptabilidad y esfuerzo del
trabajador.

Yaqueeloperariocomienzaacomprenderel
método y puede trabajar en forma sistematica.
Sin embargo, la fase de implementacién no
se debe considerar terminada sin que se
haya verificado varias veces los primeros
dias, y posteriormente hacer verificaciones
aleatorias.

Recomendaciones para la implementacion:

 Dividirlasolucidn en partes manejables

alas que seles pueda hacer seguimiento.

o No empezar antes de lo que los planes

hayan sido terminados - incluyendo la
definiciéon de como medir si la solucién
ha sido exitosa.

o Incluir a todos quienes se vean afectado

por la solucién de implementacion.

o Mantener a todos informados de
lo que esta ocurriendo, del plan, de
los objetivos y de como se haran las
mejoras.

» Asegurarse de que todos sepan lo que
deben hacer y mantenerse en contacto
con la direccion del equipo.

« Noasumir que todo va bien, CHECAR,
CHECAR y CHECAR.

o Pensar en formas de reducir el tiempo
de implementacion.

Empezar a checar justo después de la

implementacion:

1. Checar progreso actual con lo que se

planed.

2. Evaluar si los objetivos han sido

alcanzados o no.

3. Asegurarse de que no se hayan causado

dafios.

4. Estandarizar el nuevo método.

NOTA: Los formatos de hojas de proceso y
los cambios a los troqueles son omitidos por
cuestiones de confidencialidad de la empresa.

Buenas Prdcticas. Se define para este
proyecto como las actividades, procesos o
saberes que dieron resultados aceptables o
eficientes en un tiempo y que por alguna
razon se dejaron de realizar.

En su pagina de internet de practicas APS
relata que “una buena prdactica cumple con
algunas caracteristicas como: Presenta un
resultado valioso para el usuario, es sencilla y
simple, emerge como respuesta a una situacion
que es necesario modificar o mejorar, es
pertinente y adecuada al contexto local en donde
se implementa, es sostenible en el tiempo (puede
mantenerse y producir efectos duraderos),
fomenta la replicacion de la experiencia en
una situacion distinta pero con condiciones
similares, es innovadora (entendiendo que
la innovacion no sélo implica una nueva
accion sino que puede ser un modo diferente
y creativo de realizar prdcticas tradicionales




o de reorganizarlas), considera elementos de
evaluacion de resultados, retroalimentacion
de las acciones y reorganizacion de ellas a
partir de lo aprendido. Su difusion recoge y
valora el trabajo, los saberes y las acciones que
realizan las personas en su trabajo cotidiano,
permitiendo  generar conocimiento vdlido
empiricamente, transferible y util”.

Dentro de las buenas practicas se retomod
al operador multihabil, las hojas de proceso
se modificaron anexando principalmente
parametros de trabajo y frecuencia de
lubricacién como mencionaba Taylor, “La
mayor produccion se obtiene cuando un
operario recibe una tarea bien definida”, se
retomaron las bitacoras en las maquinas para
documentar cualquier cambio, se generaron
ordenes de trabajo por maquina para eliminar
que se fabricaran en distintas a las dadas de
alta en el diagrama de flujo, se capacitd al
personal operativo en el llenado de reporte de
produccion.

Una buena practica en todas las empresas
es capacitar al personal en concientizacion de
su trabajo y en temas especificos o técnicos de
sus funciones laborales y hacerlos participes
en los cambios. Por lo que se decidid
capacitar al personal de taller mecanico para
las operaciones que requieren las prensas, y
troqueles.

Autocontrol. Se define para este proyecto
como la responsabilidad y autoridad que se
le otorga al operador para ser el primero en
detectar alguna anomalia o especificacién
fuera de parametros en el producto que se esta
fabricando.

El autocontrol reagrupa todas las acciones
de control que permiten al operador garantizar
la buena realizacion de su operacion y el
resultado a obtener. Es decir, sabe, puede y
quiere realizar bien su operacion conforme a
lo establecido, si por algun motivo el resultado
del trabajo no es bueno, el operador debe
denunciarlo (de la forma establecida), para
asegurar su correccion de inmediato.

Primeramente, los operadores juntamente
con personal de calidad liberan la primera
pieza para iniciar su produccion, todas las
piezas son verificadas visualmente y al tacto,
aleatoria y constantemente verifica sus piezas
mediante JIG a pie de maquina, asi como
el registro y llenado completo de listas de
verificacion.

Los operadores de las prensas trabajan
en autocontrol, es decir, los operarios
estan formados y equipados para realizar
su trabajo y asegurarse de que el producto
pasa correctamente al puesto siguiente. Si
por algun motivo esto no fuera posible, el
operador debe parar la produccion, teniendo
diez minutos para solucionarlo por ¢l mismo,
en caso contrario debe avisar a su supervisor
si ya lleva 20 minutos y no es posible llegar a
la calidad del producto, debe solicitar el apoyo
del personal del taller mecanico y de calidad
para solucionarlo, al llegar a los 30 minutos
sin solucion debe bajar el troquel para su
reparacion.

COMENTARIOS FINALES

Es importante mencionar que se
desarrollaron aprendizajes a todos los
involucrados, algunas capacitaciones fueron
externas mas sin embargo el 68% de las
horas de capacitacion fue interna, logrando
rescatar el conocimiento tacito del personal
y convirtiéndolo en conocimiento explicito.
Para poder llegar al cumplimiento de las
metas establecidas tuvieron que trascurrir
mas de cuatro meses.

RESUMEN DE RESULTADOS

Los resultados de la investigacion
utilizando la metodologia DIBA arrojo los
siguientes resultados y beneficios. En la tabla
4 se puede observar el aumento del estandar
de produccién en las diferentes operaciones
como consecuencia de las mejoras realizadas.
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Estandar de produccion Pz/Hr

Operacion Descripcion Prensa Antes Después
10 Corte de Silueta 6-42-23 345 480
20 Embutido 49-43-18 300 470
30 Conformado y Doblez 48-43 420 500
40-50 Punzonado y Separado 42-22-18 320 460
60 Doblez de Ceja 16-24 350 450

Tabla 4. Manifiesta los estandares de produccion por operacion del antes y después de las mejoras.

Los estandares mostrados en la tabla 4
fueron la base para determinar el Rendimiento
de la Inversiéon (ROI) el cual fue de 784% y
la inversion que se realizé en la adquisicién
de cuatro jigs para las operaciones 20,
30, 50 y 60 fue de $40,000.00 cada uno,
proporcionando un total de $160,000.00, los
cuales se recuperaron en un mes y medio de
la colocacion de los dispositivos.

CONCLUSIONES

Los resultados demuestran que Ila
metodologia DIBA ayuda en cada etapa
a orientar las mejoras en los procesos de
fabricacion de un producto, mediante el
analisis de datos e informacidn, asi como la
eleccion de las alternativas mediante analisis
economicos a través de la optimizacion del
capital humano para elevar el capital del
cliente.

Es importante resaltar que ninguna
implementacion se lleva a cabo por una sola
persona, es fundamental el involucramiento
de todo el personal, y reconocer que los
operadores también tienen conocimientos
tacitos importantes. Como se observa la
empresa no cuenta con mucha tecnologia, sin
embargo, tiene algo que es mas importante
que las tecnologias exclusivas: empleados
que comprenden que las mejoras sélo llegan
mediante el esfuerzo y de poner atencion a los
detalles, ademas de que hay que trabajar con
mas inteligencia.

RECOMENDACIONES

Los investigadores interesados en aplicar
la metodologia DIBA se encomienda un
mayor tiempo a la etapa del diagnostico; se
hace la analogia con un médico antes de que
proporcione un tratamiento envia al paciente
a realizarse varios analisis.  Podriamos
aludir que hay un abundante campo todavia
por explorarse en lo que se refiere en la
implementacion de la metodologia DIBA
en especial en las dreas administrativas. Y
recordemos que en un mundo competitivo,
no hay lugar para los métodos deficientes ni
estandares malos.
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