Relato 1: Eliminacién de Cuello de Botella en empresa de laminados del metal.

DESPILFARRO TRATADO: DESEQUILIBRIO

A continuacién vamos a mostrar un caso en el que quedara patente como la mayor
de las sutilezas y pequefieces nos puede hacer cerrar una fabrica (o casi, si no se
actua a tiempo).

La empresa de la que vamos a hablar tenia el cierre pisandole los talones y tomaron
la medida de urgencia de intentar resolver la situacion por medio de un estudio de
tiempos. Esa era la necesidad que la direccion creia tener.

La factoria que arrastraba tantos problemas se dedica a la laminacion de perfiles en
frio a partir de bobinas. Se enfrentaba al cierre por motivos de improductividad, los
ratios de Toneladas/HoraHombre eran muy malos comparativamente con otras
factorias del mismo grupo.

La direccion se sentia totalmente impotente ya que observaba un empefio apto por
parte de los operarios. Estos a su vez sentian el miedo del cierre y querian colaborar
para mejorar la situacion. Por tanto, la empresa se decidio por la mejora realizando un
estudio de tiempos, por medio del estudio de tiempos se calcularia la capacidad de la
industria para producir.

La necesidad de la empresa era de una fabricacion de 50 Toneladas al dia, para
conseguir esta produccion, los operarios realizaban jornadas de hasta 12 de horas. El
pago de estas horas extras elevaba los costes y devolvia malos datos de productividad
a la direccion.

Se hizo un estudio de tiempos de cada una de las tareas y un MRP Il en el que se
calculaba la cantidad de horas que se necesitaban al dia para una produccién de 50
Toneladas y 10 Operarios. El resultado fue sorprendente segun el MRP Il se
necesitaban 6 Horas de trabajo para esa produccion. Revelar o comunicar esa
informacion era algo muy delicado y que obligaba a meditar y reflexionar y revisar antes
de nada. Se reviso y, efectivamente, se necesitaban jornadas de 6 Horas para hacer el
trabajo que era necesario.

El valor punto de la tonelada fabricada era de un total de 1,2 Hh, por tanto la
duracion necesaria a actividad normal sera de: 50 Tn x 1,2 Hh/tn / 10 Hombres = 6
Horas.

Reflexionando acerca del asunto se estudié si podrian ser limitantes las maquinas
de proceso y no la mano de obra. Segun el estudio, las maquinas no eran el limitante.

Slélo quedaba pensar en una posible maquina como limitante, el medio de
transporte interno, el puente gria. Para ello, se tomé el estudio de tiempos desglosado
y se anoto al lado de cada tarea si era necesario puente grda para su ejecucion, ver
cuadro de analisis de tiempos:



ANALISIS DE TIEMPOS PERFILAR

MODELO:

Parametros Técnicos

Parametros Estadisticos

Ancho de la bobina 1250 mm D alm bobinas A0 m
Wel lengitudingl pusnte gria 1 mis D trans bobinas 10m
Wel transversal pusnte gria 0,5 mis M® bobinas gue se
Tiempo subir bajar gria 29 59 mueyven en alm: 4
Welocidad paso chapa 3,29 siml D almacén 15 m
Densidad Acero 7850 kKg/m3 Cambios de bohina
Feso Bohina: 2000 Kg por pedido 15
Potencia maquina perfilar: 15 Kw Cambios de perfil
Potencia P Gria 15 Kw por pedido 0,25
Coste Energia 0,085 Euros
Parametros del Perfil y Pedido:
Espesor chapa: 0,75 mm 0,60 mm 1,00 mm
Tipo Peril:
M® Chapas/Paqueate: 24,00
Metros Totales del Pedido: 2000,00 m
Longitud de la chapa media 7,00 m
Diferentes Medidas: 200 Uds
Peso pedido: 14.718.8 Kg
147 Tn 11.8 Tn 186 Th
DOS OPERARIOS
COMUMES|Operacion Tipo Dist im) | T(Sg) Uds [Tiempo Sg| W? Op T-h Cod Operac
Ingpeccién Mota ] 25,00 1,00 25,00 1,00 25,00
Faosicionar grua — 45 74,00 1,00 74,00 1,00 74,00 P GRUA
Cambiar perfil b, 3E0596| 0,25 G01 48 2,00 1802,98 P GRUA
Quitar bobina actual [ 258,00 1,00 255,00 2,00 516,00 P GRUA
Fesar y dar de baja (@ 15,00 1,00 15,00 2,00 30,00 P GRUA
Trangportar a almaceén = 108,00 1,00 105,00 200 216,00 P GRUA
Soltar i 62,64 1,00 62,64 2,00 12528 P GRUA
Tomar nueva bobina [ 427 92 1,50 641,85 2,00 1283,76 P GRUA
o Tranzporiar a mesa e 108,00 150 162,00 2,00 324,00 P GRUA
9 Colocar sohre mesa (@ 37,50 1,50 56,25 200 112,50 P GRUA
E Colocar en mandri (- 105,90 1,50 158,85 200 317,70
w Coloc chapa en maquina perf [ 182,50 1,50 273,75 2,00 547,50
= Programar magquina [ 148,00 1,00 145,00 2,00 256,00
Tomar datos nueva bobina [ 112,00 1,50 165,00 2,00 336,00
Llewvar a zona muestras —_— 15,00 1,50 22,50 2,00 45,00
Hacer pruslba gratuita [ 122,60 1,50 183,90 2,00 367,80
Perfilar [ 3,26 | 200000 6580,00 2,05 13489,00 P GRUA
Cambio de medida O 100,00 1,00 100,00 2,05 205,00
Eszperas por embalado [ 0,00 1,00 0,00 205 0,00 P GRUA
Fin de Nota ] 25,00 1,00 25,00 2,00 50,00
TOTAL 9964,26 20163,52




Espesor 0,75 mm Segundos Horas Horas- Suplementos
INFORME RESUMEN TOTAL | UNITITn | TOTAL [ UMIT/Tn| TOTAL UMNMTn TniHor
TIEMPO FUENTE GRUA 996426 | 67698 | 2,768 0,188 3,211 0,218 4,58
TIEMPO MACIUINA 996426 | 67698 | 2,768 0,188 3,211 0,218 4,58
TIEMPO HOMBRE 20.163,52 | 1.369.92| 5601 0,281 6,457 0,441 227
Espesor 0,60 mm Segundos Horas Horas- Suplementos
INFORME RESUMEN TOTAL | UNITITn | TOTAL | UNITITn| TOTAL UNMTR TniHor
TIEMPO FUENTE GRUA 996426 | 84622 | 2768 0,235 3211 0,273 3,67
TIEMPO MACIUINA 996426 | 84622 | 2,768 0,235 3,211 0,273 3,67
TIEMPO HOMERE 20.163,52 | 1.712,40| 5,601 0,476 6,497 0,552 1,81
Espesor 1,00 mm Segundos Horas Horas- Suplementos
INFORME RESUMEN TOTAL | UNITITn | TOTAL | UNITITn| TOTAL UNMTR TniHor
TIEMPO PUENTE GRUA 996426 | SO07 73 | 2,768 0,141 3,211 0,164 6,11
TIEMPO MAGUINA 996426 | SO07 73 | 2,768 0,141 3,211 0,164 6,11
TIEMPO HOMERE 20.1683,52 | 1.027.44| 5601 0,285 6. 497 0,34 3,02

Como se puede observar, se trabaja con un nuevo parametro, el Tiempo-Puente
Grua, que para nuestra investigacion pasa a ser mas relevante que el Tiempo-Hombre.

Al conseguir este nuevo ratio calculamos cual debia ser la jornada del puente graa
para conseguir la produccion que habia que hacer: jEfectivamente! 12 Horas de
trabajo.

Por la cantidad de tareas para la que se empleaba el puente gria y para la
produccion de 50 Tn al dia, se necesitaban 12 Horas. Esto significa que cada uno de
los operarios, tenia 6 horas de demoras diarias a causa de las esperas al puente grua.

Esto quiere decir que los 10 Operarios tenian el doble de capacidad que un puente
grua. Existia un claro desequilibrio que habia que resolver:

1- Se podia mantener un puente grda y reducir a la mitad la capacidad de los
operarios, es decir, despedir a la mitad, de tal manera que no se produjesen
esperas. Esto provocaba un problema social ya que significaba 5 despidos, pero
bueno, al menos, la empresa sobreviviria. Por otra parte, no resuelve el
problema de las jornadas de 12 horas.

2- O duplicar la capacidad de puentes grda a partir de la adquisicién de uno nuevo.
Esto significaria que a las 6 horas de trabajo se terminaria la jornada. El
departamento comercial deberia trabajar con mayor empefio para conseguir todo
el trabajo que haria falta ahora, ya que quedarian 2 horas de cada jornada sin
trabajo.

Finalmente, se opto por la solucion 2, ¢ Cuanto tendremos que producir diariamente
para saturar los medios de produccién disponibles actualmente? Ahora se fijan las
variables jornada y nimero de empleados.

Produccién Jornada 8 Horas = 8 Horas x 10 Hombres / 1,2 Hh/Tn = 66,67
Toneladas.

A esta mejora se sucedi6 otro problema social, la no remuneraciéon de horas extras,
lo cual generé mas de un conflicto pero que poco a poco se fue resolviendo.



A fecha de hoy se puede decir que la factoria en cuestion sigue abierta, mantiene el
empleo y es de las mas productivas del grupo.

La leccibn que se obtiene de este analisis y ejemplo es que acerca de los
equilibrados y dimensionamientos de la fabrica, no se puede obviar nada y que la
sutileza mas minima nos puede provocar grandes mejoras.

No debemos perder de vista jamas el peso que los transportes internos tienen
sobre la productividad de la fabrica. Tengamos algo claro, los transportes
internos, aunque no lo parezca trabajan en cadena con el resto de los puestos y
si estos son insuficientes, pueden provocar un cuello de botella a toda la fabrica.
Estudiaremos todas y cada una de las maquinas de la planta para ver qué es lo
gue esta pasando y nos volveremos locos porque no hayamos la causa del
problema, porque todo deberia funcionar correctamente, en ese caso:

NO SE OLVIDE DEL CARRETILLERO, EL TAMBIEN QUIERE SER ESTUDIADO.



