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Este proyecto busco mejorar el modelo de Con base en estos hallazgos, se propone una

calculo del estandar de produccion de los metodologia que permite ajustar los calculos de : :

procesos de trefilado en la planta de Wire Mesh manera mas precisa, mejorando asi la ' Obj et|VOS

Corporation (WMC), ubicada en Jacksonville, planificacion y los analisis posteriores. Por

Florida, analizando las variables que impactan ultimo, el estudio resalta la relevancia de

directamente en el calculo de este. Implementar sistemas de medicion constante y Analizar el modelo actual de estandares
precisa de las variables operativas, asegurando de produccion del proceso de trefilado,

Los componentes del modelo se presentan a asi un control adecuado del proceso vy identificando  las  limitaciones vy

continuacion: promoviendo la sostenibilidad a largo plazo. oportunidades de mejora en la recoleccion

y procesamiento de datos de entrada.

Descripeion del modelo actual de trefilado

Componentes del Modelo Descripeion

INntro d UCC | (,) N Actualizar la base de datos y las variables

clave del proceso de trefilado,
Incorporando informacion mas precisa

Este define el peso total en kilogramos o libras del carrete que procesa la

Tamafio del carrete planta de Jacksonville (Florida).

Es el tiempo estandar que demora el operario entre los cambios de carrete,

Tiempo de evacuacion estos varian entre 5 v 10 minutos segin la maquina.

Aceleracion Tiempo que demora la magquina en alcanzar la velocidad real constante. Dado que Interesa mOdIflcar el métOdO aCtuaI SObre Ias COﬂdlClOneS de OperaCIén’
elocidad sea st ave puede se alcensade por s miquinn. 10 s para calcular los estandares de trefilado, es tiempos de produccion y paradas no
Velocidad fine o rentes ot iones due pocde presnty o planta debido 2 necesario hacer un sondeo general de la programadas.
Velocidad inicia Esta siempre serd 0, ya que a mdquina se prende y e apagaa rincipio informacion que tiene_ If_:l compaiia acerca del
Peso del producto terminado Peso del carrete luego de ser trefilado. mOdeIO, Con el Obj@thO de entender SUS Dlseﬁar un nuevo modelo de Célculo de
Peso alambron Tamafio del rollo segin &l provesdor. . sy 7 . , ., _
Esteesun_u:a'lculualiluevierlede’div.idirlalc!-ﬂgiituddelasuldadmaarealizar Varlabl?s Crltlcas y Como eStaS Se reIaCIonan eStandareS de prOdUCCIOn’ aJUSta‘dO a Ias
Tiempo de soldadura v s s elocktad o s 759 s g ol operar pusd ok I entre si. caracteristicas actuales de las maquinas y
— e el proceso productivo, para mejorar la
uente. Kiaboracion propia. ] . ., . -, . . .
Una vez comprendido el modelo actual, se precision en la medicion de la eficiencia.
identifican oportunidades de mejora, se propone

El analisis del modelo actual permitio identificar un nuevo modelo teniendo en cuenta la
desviaciones causadas por factores como los informacion disponible, luego se valida vy
tiempos de soldadura y variaciones en los finalmente se incorpora al proceso rutinario de
carretes. toma de decisiones. -

- Con base en los hallazgos del modelo actual, se
MetOd O I 09 Ia inicio la propuesta de un nuevo modelo para el
oroceso de trefilado, modificando el meétodo

] para estimar la produccion en toneladas por
La metodologia empleada en este proyecto se hora.

fundamenta en el ciclo PHVA. Conclusiones

El modelo propuesto permite mediciones mas
precisas, mejora la eficiencia y reduce los
errores en el calculo de los estandares de
produccion.

‘ El analisis del modelo actual permitio construir
una base solida sobre la cual desarrollar un
modelo mas preciso y adaptado a las
necesidades reales de la planta. Este paso no
solo ayudd a identificar los problemas, sino
tambieén a entender mejor como optimizar el

Descripcion del modelo propuesto

Variable Formula Detalle de Ia formula :
Tiempo operativo justado (T0A)  TOA=TO- (5 *NCS) TO: Tiempo total disponible operativo del oo sistema.
NCS: Nimero de cambios de carrefe realizados _ o, _
en el turno. E1 5 es un valor de ajuste basado en Se diseno un nuevo modelo gque se alinea con
Resu |t adOS o | los iempos de cambo de carrete. las caracteristicas actuales de las maquinas y
Produccion teorica por calibre (PT) PT=VN*TOA*FTS VN: Veloctdad nominal de 1a maquimna. FT5: : ,
Factor de guste por tamaio de carrete (TSR / eI_ proceso productivo. Este_ modelo, , mas
| TSN). eficiente y enfocado en los tiempos criticos,
_ Factor de ajuste por tamatio de carrete  FTS =TSR /TSN T5R: Tamatio real del carrete reportado por el 6 | tand d d .,
Deteccion de problemas en el modelo actual: (FTS) operador. TSN: Tamaio nomial del carrte aumento 10s - estandares —de - proauccion en
o DOble COntabiIizaCién del tiempO de Produccion en toneladas por hora TPH=(PT*PM)/(60 PT: Produccion teorica en metros. PM: Peso apl'()leadamente un 15.139%. La ValldaC|On con
_ (TPH) *1000) promedic del alambre por metro (kg'metro). El : :
soldadura, lo que afectaba negativamente el nimero 60 convirte minutos en horas, y ¢l 1000 datos reales sugiere que este modelo es fiable
convierte de gramos a kilogramos. y adaptable a distintos escenarios.

calculo del estandar de produccion.
« Falta de actualizacion de variables clave

Fuente. Elaboracion propia.

‘Con este proyecto no solo se cumplieron los

como el peso del carrete y la velocidad real de Comparacion de esténdares bietiv in también neré un
objetivos, sino gue también se genero u
IaS mé.qL”naS, IO que generaba datOS |nexaCtOS Comparacion Producto  Velocidad Estindar  Diferencia |mpaCtO pOS|t|VO en |a eﬂClenCla dEI proceso,
Y Alict I Meétodo Trefilado actual C10 4000ftm = 12192 m/min 415 . . . .
Procesos de analisis confusos debido a la e et 0 50008 = 1210 oy 113% estableciendo un camino claro hacia la mejora
gran cantidad de variables y ajustes constantes. Fuente. Elaboracion propia continua.
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