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RESUMEN

Un automdvil cuenta con aproximadamente 18,000 piezas, de las cuales todas son de
gran importancia para el vehiculo. Desde los circuitos que forman los arneses y resortes
qgue forman parte de un motor, hasta las partes mas complejas como las transmisiones,

los embragues, etc.

Debido a la gran importancia de todas las partes del vehiculo, el fallo en alguna de ellas
puede provocar que un modelo tarde en ser lanzado como producto nuevo o puede
detener su produccién con la consecuencia econémica que pueda tener, lo cual no es
benéfico para el proveedor de la parte como para la empresa ensambladora, la falla se
puede detectar en la pieza, en el proceso de fabricacion de la pieza o en la planta
elaboradora, sinimportar donde esté la falla, se tiene que localizar y se tiene que resolver
lo antes posible. Todo ello para evitar las inconveniencias que puede tener dentro del
proceso de disefo, entrega o fabricacion, pues repercute en un costo econémico muy
alto para el producto no conforme. Por esto mismo, en el presente proyecto se dio a la
tarea de contribuir en la disminucion de defectivo de estas partes que integran una
herramienta util para el usuario, dicho antes mejoramos el desarrollo econdémico y

promovemos el crecimiento de la industria.

La importancia de realizar este proyecto es también en relacion a la seguridad del
usuario, ya que de las tantas partes que conforman el vehiculo alguno con defecto puede
amenazar con la vida de las personas que viajen en él. Por ello mismo es de vital
importancia analizar cada componente dimensionalmente y asegurar la calidad desde la
entrada de insumos hasta la salida del producto terminado, teniendo como resultado
beneficios para la empresa, los proveedores, accionistas, empleados y la sociedad en

general.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

INTRODUCCION

En el presente proyecto se dard a conocer la presentacion del problema a resolver, el
cual ha generado bastante niumero de consecuencias por no tener un plan de accion y
aplicar las debidas contramedidas necesarias. Con ello partimos a unificar las partes que
conformaran dicho proyecto, principalmente planteando los objetivos a lograr, tales
como; la identificacién de las maquinas que generan mayor niumero de defectivo, con
ello se determinara que areas se tienen mas criticas y asi poderlas analizar. Seguido de
ello se identificaran los defectos que presentan mayor nimero de incidencia, esto para
detectar las posibles fallas que estan ocurriendo en el proceso, con estos dos objetivos
tendremos base a definir, elaborar, establecer y ejecutar las contramedidas que
ayudaran con la significativa reduccion de defectivo. Con base a los resultados de dichos
objetivos cabe mencionar la gran ventaja que se tendra de tener las técnicas y
herramientas descritas en el marco tedrico, esto para tener una guia de que mejoras

podemos aplicar.

Otra de las partes importantes con las que se llevara a cabo la disminucién de defectivo,
es el desarrollo, donde se especificaran las actividades diarias que fueron de gran ayuda
para tener mayor conocimiento acerca del area estudiada, dado el analisis se
implementaran metodologias tales como; diagrama de Ishikawa, 5 porques’s, AMEF,
circulos de calidad, formatos 5°s, examenes de conocimiento para los empleados y
mejoras en los formatos de inspeccidn y/o liberacién de la pieza. Una vez concluidas las
propuestas implementadas se tendran los resultados esperados que beneficiaron
principalmente a la empresa, empleados y los departamentos involucrados con la
elaboracién del producto estampado. Por dltimo, se tendra el control y seguimiento de
las acciones correctivas y preventivas para que el costo de la utilidad perdida disminuya

mes Ccon mes.



ANTECEDENTES DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA
DEL TRABAJO DEL ESTUDIANTE

UNIPRES CORPORATION, fue fundada en la ciudad de Shizuoka, Japon inicid
operaciones en marzo de 1945. Como resultado de la politica de su consejo de
administracién y del proceso de globalizacion iniciado por este, en Aguascalientes fue
funda en octubre de 1994, con el nombre de YAMAKAWA MANUFACTURING DE
MEXICO, S.A. DE C.V., iniciando actividades productivas el 3 de julio de 1995.

El 1 de julio de 1998 la empresa cambia su razén social a UNIPRES MEXICANA, S.A.
DE C.V., esta empresa manufactura partes metalicas estampadas de carroceria, asi
como partes metalicas estampadas con procesos de latonado, recubrimiento y pintura

electrostatica para la industria automotriz.

La empresa antes mencionada, se ha convertido en uno de los principales proveedores
de autopartes para empresas como lo son, Nissan, Honda, Mazda, y actualmente
Compas infinity. Por lo cual la empresa tiene la obligacién de adquirir la certificacion, para

garantizar un proceso y por consecuente, un producto de calidad.

La estancia de residencias profesionales se realizara en el departamento de
Aseguramiento de calidad estampado, donde, se realizan las actividades de recopilacion

de informacioén de defectivo.

Misién
Ser los numero uno de los proveedores con especialidad en estampado y ensamble para

la industria automotriz en América latina.

Vision
Hacer productos con valor para la industria automotriz con el fin de contribuir al beneficio

para el pais, sociedad, accionistas y empleados.



Objetivos
1. Ser una empresa con el desarrollo en la tecnologia anticipando las necesidades
del mercado
2. Ser una empresa global estratégica correspondiendo al cambio de la estructura
en la industria automotriz.
Mejora de productividad en Unipres
Mejoras para ganar potencia

Mejoras en Aseguramiento de calidad

SR

Cumplir medio ambiente y entrenamiento

Organigrama

Director
General

I T T 1
Director Director de Control de Planeaciony
Administrativo Planta Produccion Desarrollo

Personal y
— Servicios
generales

Aseguramiento
de Calidad

B Finanzasy

= Produccion

Contabilidad

Ingenieria
Ensamble

Ingenieriade
Estampado

Ingenieriade
troqueles
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Principales clientes de la empresa

Nissan

llustracion 1. Logotipo de NISSAN

Honda HONDA

llustracién 2. Logotipo de Honda

llustracion 3. Logotipo de Mazda

o>

INFINITI.

Mazda

Compas Infinity

llustracion 4. Logotipo de Compas Infinity
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PROBLEMA A RESOLVER

En la actualidad Unipres Planta Carrocerias, tiene un proceso documentado para la
disposicién del producto no conforme que no puede ser reprocesado ni reparado. Para
las piezas estampadas que no son conformes con los requisitos especificados, se verifica

gue las piezas que seran desechadas, se vuelvan inltiles antes de su desecho.

Este scrap genera un alto costo para la empresa, por el motivo que hay nimeros de
piezas 0 componentes que resultan estar en caja roja frecuentemente, por el cual se
busca hacer un andlisis mensualmente por medio de la capturacion de una hoja estandar
colocada en cada una de las prensas, para obtener como resultado, las causas mas
frecuentes que generan este defectivo, prensa y en que turno se generan mas gastos

innecesarios para la empresa.

Por este motivo es que, UNIPRES MEXICANA S.A. de C.V., busca una manera de llevar
el control de este defectivo para poder buscar la causa raiz y poder eliminarla o
disminuirla, para esto el departamento de calidad, disefio la “Caja Roja”, en estas se le

da seguimiento si se retrabaja 0 no cumple con los requisitos especificados.

12



JUSTIFICACION

UNIPRES MEXICANA S. A. DE C. V. es una empresa que se dedica a la elaboracion de
partes para carroceria, que esta establecida en el municipio de San Francisco de los
Romo, Aguascalientes, fundada desde el afio de 1994 iniciando con su primera oficina.
Hasta el afio de 1995 en el mes de julio, fue cuando inicié operaciones productivas con
aproximadamente 46 trabajadores.

Los trabajadores de UNIPRES MEXICANA S. A. DE C. V. Participan en la fabricacion de
autopartes con los siguientes compromisos:
e Suministrar productos conforme a los niveles de calidad, costo y tiempo de
entrega que requiere el cliente, asi como la legislacion aplicable.
e Proteger los recursos humanos y naturales.
e Hacer control interno de los sistemas de informacion
e Aplicar la mejora continua en nuestros procesos operativos, administrativos y
medio ambiente.
La empresa esta certificada en las normas 1SO 14000, ISO 9000 y IATF 16949.

En la actualidad Unipres Planta Carrocerias, tiene un proceso documentado para la
disposicion del producto no conforme que no puede ser reprocesado ni reparado. Para
las piezas estampadas que no son conformes con los requisitos especificados, se verifica

gue las piezas que seran desechadas, se vuelvan inutiles antes de su desecho.

Sin embargo, dia a dia se ve reflejado con mayor frecuencia el aumento de defectivo que
se genera en el departamento de estampado, paralo cual es necesario registrar los datos
gue se genera en las prensas e identificar las posibles causas mediante recorridos diarios
gue se estableceran para la recopilacion de informacién, para asi llegar a una toma de

decisiones y por lo tanto acciones correctivas.

El scrap genera un alto costo para la empresa, por el motivo de que hay niumeros de
piezas o componentes que resultan estar en caja roja frecuentemente, esto es debido a

distintos factores, los mas comunes son: fracturas, fisuras, rebabas en barrenos, marcas
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de scrap,

falta de material,

mala

localizacion,

ajustes,

pruebas de calidad,

desplazamientos, etc. En el departamento de calidad se realiza un registro mensual del

defectivo de Caja Roja, para analizar los datos y tomar medidas correctivas. Durante el

mes de junio se ha llevado a cabo un registro para conocer cuales son los niumeros de

parte con mayor niumero de defectos y del mismo modo cual es el origen de ellos.

120

Cantidad

100 1

GRAFICA DE DEFECTIVO DEL MES DE JUNIO

60

40 H

20

01/06/2018 | 27/06/2018

67413 3ANOA | 76321 3SGOA

01

06/06/2018 \ 21/06/2018 28/06/2018 29/06/2018

05

01/06/2018 27/06/2018 23/06/2018
67870 SSGOA 76572 3SGOA 75135 3SHOA | 76572 35GOA | 64132 1HLOA 67870 3SGOA- 67870 3SGOA -

05

05/06/2018 | 07/06/2018
74815 5RLOA | 31391 X4208

Tabla 1. Grafica de Defectivo del mes de junio

Numero de parte Fecha Cantidad Defecto Prensa Turno
67413 3ANOA |01/06/2018 100 BARRENO DE MAS TRF 2500 | 1
76321 3SGOA |27/06/2018 100 FRACTURAY FISURA TRF 1000 1
67870 3SGOA-01 |06/06/2018 94 DESPLAZADAS BLK 600 1
76572 3SGOA [21/06/2018 78 MARCA DE SCRAP TRF 3000 1
75135 3SHOA |28/06/2018 76 REBABA EN BARRENO | TRF 2500 | 1
76572 3SGOA |29/06/2018 70 MARCA DE SCRAP TRF 3000 1
64132 1HLOA |01/06/2018 52 FALTA DE BARRENO BLK 11 1
67870 3SGOA-05|27/06/2018 50 PANEL DESPLAZADO TRF | 1
67870 3SGOA -05(23/06/2018 49 PANEL DESPLAZADO TRF 1 1
748L5 5RLOA |05/06/2018 46 MAL CORTE DE SCRAP | TRF 1500 1
31391 X420B |07/06/2018 46 MARCAS BLKI 1

Tabla 2. Tabla correspondiente al mes de Junio
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De acuerdo a los graficos de defectivo del mes de junio realizado, se obtiene como
resultado, que las prensas que estdn generando mayor defectivo son TRF 3000, BLK
600, TRF 2500 | y TRF 1000.

Durante el mes de junio se obtuvo un costo total de $298,403.21 por el defectivo

generado.
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OBJETIVOS

Objetivo General
Disminuir el indice de defectivo en el area de estampado en un 30%, asi como identificar

las causas o factores significativos que provocan la generacién de scrap.

Objetivos Especificos:

e Identificar los componentes que estan generando el mayor nimero de defectivo
dentro del proceso de estampado.

e Analizar los defectos presentados con mayor incidencia para poder aplicar
acciones correctivas.

e Elaborar y ejecutar un plan de accion para la aplicacion de acciones preventivas
y correctivas de mejora que aseguren el cumplimiento de los requisitos de calidad.

e Definir y establecer contramedidas en las prensas que generan mayor defectivo,
para evitar que los defectos se generen nuevamente y evitar reclamos por parte

de ensamble que se puedan fugar directamente al cliente.

16



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

Calidad

Es la totalidad de los rasgos y caracteristicas de un producto o servicio que se sustenta
en su habilidad para satisfacer las necesidades y expectativas del cliente, y cumplir con
las especificaciones con la que fue disefiado. El concepto actual de Calidad ha
evolucionado hasta convertirse en una forma de gestién que introduce el concepto de
mejora continua en cualquier organizacion y a todos los niveles de la misma, y que afecta
a todas las personas y a todos los procesos. Existen diversas razones objetivas que
justifican este interés por la calidad y que hacen pensar que las empresas competitivas
son aquellas que comparten, fundamentalmente, estos tres objetivos:

1. Buscar de forma activa la satisfaccion del cliente, priorizando en sus objetivos la
satisfaccion de sus necesidades y expectativas (haciéndose eco de nuevas
especificaciones para satisfacerlos).

2. Orientar la cultura de la organizacion dirigiendo los esfuerzos hacia la mejora
continua e introduciendo métodos de trabajo que lo faciliten.

3. Motivar a sus empleados para que sean capaces de producir productos o servicios
de alta calidad. (Fomento, 2007)

Calidad total
La calidad total es el conjunto de principios, de métodos organizados y de estrategia
global que intentan movilizar a toda la empresa con el fin de obtener una mejor
satisfaccion del cliente al menor coste. Es un sistema integrador de los esfuerzos de
mejora continua de la calidad de todas las personas de una organizacion, para proveer
productos y servicios que satisfagan las necesidades de los consumidores. Es un
enfoque dirigido a mejorar la eficacia y la flexibilidad global de la empresa, una via para
involucrar a toda la organizacion, a todos y cada uno de los departamentos, grupos,
personas y actividades. La calidad total es una filosofia empresarial que conforma una
estrategia de cambio en la organizacién y en modelo de gestion. Se apoya en tres pilares:
e Orientacion al cliente. Basada en el conocimiento de los clientes y sus
necesidades y en el disefio y productos que las satisfagan.

e Liderazgo en costes de produccion. Fundamentado en la correcta realizacion de

17



todas las actividades todas las actividades todas las veces y desde la primera vez
y en la reduccion de los costes de calidad con el objetivo <cero defectos> como
estandar de calidad.

e Orientacion al cliente interno. Cimentada en la motivacion, participacion vy
formacion de los trabajadores, el marketing interno y el servicio al cliente interno.
(UNAM, 2010)

Circulos de calidad

Es un grupo pequeio que desarrolla actividades de control de calidad voluntariamente
dentro de un mismo taller. Este pequefio grupo lleva a cabo continuamente, como parte
de las actividades de control de calidad en toda la empresa, autodesarrollo y desarrollo,
mutuo control y mejoramiento dentro del taller, utilizando técnicas de control
de calidad con participacion de todos los miembros.

La popularidad de los Circulos de Calidad se debe a que favorecen que los propios
trabajadores compartan con la administracion la responsabilidad de definir y resolver
problemas de coordinacion, productividad y por supuesto de calidad.

Adicionalmente, propician la integracion y el involucramiento del personal de la empresa
con el objetivo de mejorar, ya sea productos o procesos. En otras palabras, los
Circulos de Calidad se dan cuenta detodo lo erroneo que ocurre dentro de una

empresa, dan la sefial de alarmay crean la exigencia de buscar soluciones en conjunto.

Caracteristicas de los Circulos de Calidad.

e Los Circulos de Calidad son grupos pequefios. En ellos pueden participar desde
cuatro hasta quince miembros. Ocho es el numero ideal. Se retnen a intervalos
fijos, con un dirigente, para identificar y solucionar problemas relacionados con
sus labores cotidianas.

e Todos sus miembros deben laborar en un mismo taller o area de trabajo. Esto le
da identidad al Circulo y sentido de pertenencia a sus integrantes.

e Los integrantes deben trabajar bajo el mismo jefe o supervisor, quien a su vez es
también integrante del Circulo.

e Por lo regular, el jefe o supervisor es también jefe del Circulo. Este no ordena ni

18



toma decisiones, son los integrantes en conjunto quienes deciden.

e La participacion es voluntaria, tanto para el lider como para los miembros. De ahi
gue la existencia de los Circulos depende de la decisién de cada integrante.
(Thomson, 1984)

Herramientas de la calidad

1. Diagrama de causa-efecto: Es una representacién grafica que organiza de forma
|6gica y en orden de mayor importancia las causas potenciales que contribuyen a
crear un efecto o problema determinado. (Domenech Roldan, 2014)

Causa Efecto

Hombre ][ Maquma M Entorno ]

NN
77

/
[ Material ] Metodo M Medida

Subcausa

Causa principal

llustracién 5. Diagrama de causa-efecto
2. Hoja de verificacion: Es un formato generalmente impreso utilizado para recolectar

datos por medio de la observacidon de una situacion o proceso especifico.
(Empresa, 2016)

REPORTE SEMANAL DE RECHAZOS EN INSPECCION FINAL DEPARTAMENTO DE CACAHUATE
SEMANA DEL: 16 AL 20 DE MARZO 2004 PROCESO DE: LLENADO.
No. Resultado de L M M J v TOTAL %
Inspeccion
1. Defecto A 12 2 0 3 4 21 21.8
2. Defecto B 6 6 4 1 0 16 16.6
3. Defecto C 5 8 7 4 7 31 322
4. Defecto D 10 0 0 2 0 12 125
5 Defecto E 2 1 0 0 4 4.1
6. Otros: 2 3 3 1 2 1 1.4
TOTAL: | 36 21 15 11 13 96
% | 375 | 21.8 | 156 | 114 | 135

llustracion 6. Hoja de verificacion



3. Gréfico de control: Un grafico de control es una herramienta utilizada para
distinguir las variaciones debidas a causas asignables o especiales a partir de las
variaciones aleatorias inherentes al proceso. (Gehisy, 2017)

50 -

g LSC = 45,69
g 40
8 304 LC =29,86
% 20 -
© LIC = 14,13
10 -
0

5 10 15 20 25
Ndmero de Subgrupo

llustracién 7. Gréfico de control

4. Histograma: Es una grafica de la distribucion de un conjunto de datos. Es un tipo
especial de grafica de barras, en la cual una barra va pegada a la otra, es decir
no hay espacio entre las barras. Cada barra representa un subconjunto de los
datos. (UNAM, 2010)

05 Histograma - Variable aleatoria normal

=== POF distribucion Normal
EE Datos

04

03~
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01 A
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—4 =3 -2 -1 o 1 2 3 4
valores

llustracion 8. Histograma
5. Diagrama de Pareto: También se conoce como “Diagrama ABC” o “Diagrama 20-
80”. Su fundamento parte de considerar que un pequefio porcentaje de las

causas, el 20%, producen la mayoria de los efectos, el 80%. Se trataria pues de
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identificar ese pequefo porcentaje de causas “vitales” para actuar prioritariamente
sobre él. (Domenech Roldéan, 2014)

% Diagrama de Pareto % acumulado
35% 120%
30% 100%
25% 80%
20%

15% 60%
40%

10%
5%
0%

20%

0%

llustracion 9. Diagrama de Pareto

6. Diagrama de dispersion: Los Diagramas de Dispersién permiten estudiar la
relacién entre 2 variables. Dadas X e Y, se dice que existe una correlacion entre
ambas si cada vez que aumenta el valor de X aumente proporcionalmente el valor
de Y (Correlacion positiva) o si cada vez que aumenta el valor de X disminuye en

igual proporcién el valor de Y (Correlacion negativa). (Cachero & M, 2012)

Diagrama de dispersion
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Numero de productos vendidos (unidades)

llustracion 10. Diagrama de Dispersion
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7. Estratificacion: La estratificacion es una técnica utilizada en combinacion con otras
herramientas de analisis de datos. Cuando los datos, de una variedad de fuentes
0 categorias, han sido agrupados su significado puede ser imposible de
interpretar. Esta herramienta separa los datos para que los patrones de
distribucién de dos 0 méas grupos se puedan distinguir.

MN=180 Limite de las
= B especificaciones

Frecuencia

Intervalos

llustracién 11. Estratificacion

Six sigma
Six Sigma es un término acufiado por el ingeniero Bill Smith, de Motorola, en la década
de los afios ochenta. Fue asi como la compafia denominé a su propuesta de reduccion
radical de defectos en los productos. Luego experimenté un nuevo impulso hacia fines
del siglo XX, al ser aplicada por General Electric en toda su organizacion, tanto para la
fabricacion como para los servicios, logrando espectaculares resultados.
En pocas palabras, Six Sigma es un método basado en datos que examina los procesos
repetitivos de las empresas y tiene por objetivo llevar la calidad hasta niveles cercanos
a la perfeccion. Es mas, se propone una cifra: 3.4 errores o defectos por millon de
oportunidades. Y se distingue de otros métodos en el hecho de que corrige los problemas
antes que se presenten.

e Definir: se procede a definir el proceso o los procesos, que seran objeto de

evaluacion por parte de la direccion de la empresa. También se define el equipo
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de trabajo que realizara el proyecto. Finalmente, se definen los objetivos de
mejora.

e Medir: es importante entender el estado actual del problema o defecto por el que
atraviesa el proceso objeto de mejora. Cada parte del proceso es clasificada y
evaluada, identificAndose las variables relacionadas con el mismo y se procede a
medirlas.

e Analizar: se analizan e interpretan los resultados de la medicion, contrastando la
situacion actual con el historial del proceso. Es aqui donde podemos averiguar las
causas del problema.

e Mejorar: se realizan las acciones que se consideren necesarias para mejorar el
proceso.

e Control: se aplican las medidas necesarias que garanticen la eficacia y
continuidad del proceso, el mismo que sera adecuado a los nuevos objetivos. (L.
N., 2006)

SCRAP INDUSTRIAL

“Scrap” es una palabra inglesa que se traduce como chatarra o residuo.

En el contexto industrial, scrap refiere a todos los desechos y/o residuos derivados del
proceso industrial.

El problema béasico de las industrias en relacion a sus “scraps” radica en deshacerse de
los mismos de un modo racional que ademas cumpla con las normativas existentes en
materia de preservacion del medioambiente.

El scrap industrial no solo representa un problema para la industria, sino que también
puede resultar una interesante oportunidad. En efecto, el scrap o residuo industrial posee
un valor econémico, en la medida en que puede constituir un insumo para otra industria.
(Espinoza, 2007)

QUE ES UN TROQUEL

El troquel es un util que se monta sobre una prensa (mecanica, neumatica, etc.) que

ejerce una fuerza sobre los elementos del troquel, provocando que la pieza superior

encaje sobre la inferior o matriz.
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Como consecuencia se produce la estampacion del material que se ha interpuesto entre
ambas piezas. Un troquel puede realizar operaciones de: corte, punzonado, embuticion,
doblado, o conformado.
El troquel puede ser:
e Simple: cuando en un solo golpe realiza la operacién correspondiente sobre la
pieza.
e Progresivo: cuando se alimenta de forma continua, realizando las diversas
operaciones en cada golpe. El troquel se compone de diversas etapas, de modo
gue cuando una parte del fleje, en su avance, ha pasado por todas ellas, se

obtiene la pieza final.

ELEMENTOS DE UN TROQUEL

Los elementos de un troquel varian mucho dependiendo las necesidades y

consideraciones en el disefio de este, pero por principio de cuentas podemos mencionar
gue un troquel siempre consta de tres placas sobre la cual se montan todos los elementos
gue conformaran el disefio del troquel y de los cuales se explicara brevemente su funcion.

e La placa inferior: Se fija mediante pernos que se introducen por las guias
de la mesa de la prensa y por los agujeros realizados al efecto en la placa.
En ella se fija la matriz y las columnas guia. Otro aspecto a considerar al
disefar esta placa es que los recortes sobrantes en este caso las pepitas del
punzonado han de pasar a través de ella hacia el foso de la prensa.

e La placa superior: Ha de anclarse en la parte superior de la prensa o carro
mediante pernos que se introducen por las guias de la prensa y las disefiadas
al efecto en la placa. Sobre ella se situan las herramientas que actuaran sobre
la pieza y los pistones. Se ha de tener en cuenta que las columnas guia han
de pasar a través de la placa y deben librar la prensa en su posicion mas
desfavorable.

e Laplaca pisadora: Va entre las anteriores y su funcion es fijar la pieza a la
matriz antes de que baje totalmente la prensa y actlen las herramientas de
corte doblado u otras que pasan a través de ella y lo hagan de forma precisa.

En el proceso de ascenso de la prensa tiene la importante funcién de evitar
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gue la pieza sea arrastrada por las herramientas que han actuado sobre ella.
Para ello se colocan unos pistones que mantienen la placa pisadora sobre la
pieza durante un tramo del ascenso.

Columnas guia: El guiado de las placas es una faceta importante ya que
para que realicen las placas superior y pisadora su desplazamiento con
precision se disponen columnas o placas de guiado que se fijan en la placa
inferior. Por consiguiente, el ajuste es con apriete y se suelen introducir
incrementando la temperatura en la placa inferior. En las otras ha de haber
juego y para evitar su deterioro y facilitar el deslizamiento se colocan
casquillos.

Casquillos: Son piezas de forma cilindrica que se fijan a la placa con un
ajuste con apriete suave y con unas bridas para que no se salgan con el uso.
El ajuste con la columna es con juego. Para facilitar el desplazamiento
pueden tener nédulos de grafito o bolas.

Punzdn: Es un elemento de gran dureza que realiza un agujero en la pieza
tienen la forma del orificio que se pretende usualmente circular. Son
elementos normalizados si bien hay medidas que es preciso realizar
especificamente. En este caso son cilindricos y en la parte superior tienen
una “cabeza”’ de mayor diametro. El punzoén es la pieza que mas desgaste va
a tener por ello se van a desmontar con facilidad para poderlos rectificar o
cambiar cuando ya no sean recuperables. Ademas de los punzones que lleva
este troquel hay otro mas para separar las dos piezas finales.

Porta punzones: Es la pieza en la que se ubica el punzon determinando su
correcta posicion y aportando rigidez de modo que no sufran pandeo ya que

al ser relativamente largos y los esfuerzos tan grandes podrian verse

afectados.

llustracion 12: Porta punzones
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Sufridera: Entre la porta punzones y la placa se coloca una placa mas fina
de gran dureza que es la que transmite el esfuerzo a la cabeza del punzény
evita el deterioro de la placa.

Matriz: Es un elemento basico del troquel en la que se coloca la pieza para
el punzonado. Tiene la forma negativa de la pieza y se apoya sobre la placa
inferior intercaldndose una sufridera. Se disponen huecos interiores que
permiten la evacuacion de las pepitas y residuos de corte. Es importante el
disefio de estas oquedades pues se ha de evitar que los residuos se atasquen
y obstruyan la salida hacia la fosa de la prensa lo que podria provocar dafios
considerables en el troquel.

Pistones: Son resortes neumaticos consistentes en un vastago telescopico
gue se mueve por el interior de un cilindro que contiene nitrogeno a presion.
El resorte neumatico es un muelle de bajo coeficiente que ofrece autonomia
de funcionamiento al no requerir una instalacion neumatica ni canalizaciones
con fluidos a presidn. Se instalan entre la placa superior y la pisadora y su
funcién es cuando desciende la prensa comprimir la placa pisadora fijando la
pieza antes de que actuen los punzones (0 herramientas) y cuando asciende
mantener fija la pieza mientras salen los punzones. La fuerza de extraccion

es del orden del 5 al 10% de la de punzonado.

llustracion 13: Pistones
Setas: Son piezas que se colocan en los lugares susceptibles de rotura como
son los de contacto del vastago del piston con la placa pisadora. Se realizan
con aleaciones que soporten bien los golpes y se colocan de modo que se

puedan sustituir con sencillez.
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PROCESOS DE FABRICACION

PROCESOS DE CORTE
El corte o separacion de la ldmina se realiza por varios métodos, que dan un nombre

especifico al proceso, como son el cizallado, el punzonado y el recortado.

@%([&’@

=Yg

embutido

perforado

llustracién 14: Proceso de corte

TIPOS DE TROQUELADO
EL CIZALLADO

Es un proceso similar a la operacion de cortar papel con tijeras; hay dos formas muy

usuales de cizallado: en guillotina y en cuchillas circulares.
e Cizallado en guillotina. ElI corte se efectta con dos cuchillas cortantes
longitudinales, una de las cuales esta fija y la otra se mueve alternativamente.
e Cizallado con cuchillas circulares. El empleo de este sistema es relativamente
moderno. La lamina se introduce entre dos cilindros giratorios que tienen
unas cuchillas circulares. La potencia aplicada a los rodillos los hace girar y

estos a su vez avanzan la lamina cortandola en tiras.

PUNZONADOQO Y RECORTADO.

e EIl punzonado o perforado consiste en cortar un agujero de forma cualquiera
en una lamina o en una pieza de lamina previamente formada. Es una
operacion similar ala que realiza la perforadora de papel de oficina. El agujero

es lo que se utiliza.
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e El recortado es una operacion similar a la anterior, pero en este caso no es

la perforacién lo que importa, sino la pieza resultante de la forma del punzon.

PROCESOS DE FORMADO.
DOBLADO
Es la operacion mas sencilla después de la del corte; si la lamina es de una longitud

apreciable, la operacion se efectla en prensas plegadoras, mientras que las piezas
relativamente cortas se pueden doblar con herramental de punzén y matriz.
Durante la operacién es necesario evitar que la lamina experimente un alargamiento a
fin de no alterar su espesor; lo anterior se logra mediante la regulacion exacta de la
carrera del punzon.
Para las operaciones de doblar en general, es necesario considerar los siguientes
factores: radios de curvatura interior y la elasticidad del material. De ser posible hay que
evitar los cantos vivos; para dicho propdsito es aconsejable fijar los radios de curvatura
interiores, iguales o mayores que el espesor de lalamina a doblar, con el fin de no estirar
excesivamente la fibra exterior y para garantizar un doblado sin rotura. Los radios de
curvatura se consideran normalmente:

o de 1 a 2 veces el espesor, para materiales dulces

o de 3 a 4 veces el espesor, para materiales mas duros

Durante el doblado se aplican fuerzas para causar deformaciones permanentes en la
pieza, y los esfuerzos resultantes estan abajo del esfuerzo Ultimo a la tension
correspondiente. Del lado del punzon se tienen esfuerzos de compresién, que originan
flujo de material, aumentando el ancho en la zona del doblez; del lado de la matriz, la
lamina esté sujeta a esfuerzos de tension que originan flujo de material, reduciéndose el
espesor de la lamina en la zona de doblez. Dentro de estas dos caras de la lamina hay
un plano neutro no sujeto a esfuerzos, y las capas cercanas a él estan sometidas a
esfuerzos abajo del limite elastico, de tal forma que cuando cesa la fuerza de doblado,
la pieza tiende a recuperar su forma primitiva en proporcion tanto mayor cuanto mas duro

es el material.
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ESTAMPADO
El proceso de estampar consiste en formar piezas huecas de forma diversa, a partir de

plantillas de lamina; el herramental utilizado, consiste también de un punzoén y una matriz.
Las piezas estampadas mas sencillas son las cilindricas. Por lo tanto, cada elemento
durante el estampado, esta sometido a fuerzas radiales de tension y fuerzas tangenciales

de compresion.

PRENSAS TROQUELADORAS
El término troquelar se utiliza también para designar a los procesos de punzonado y

recortado; las prensas utilizadas para dichos procesos, asi como también para el doblado
y estampado se pueden clasificar en dos grandes grupos: mecanicas e hidraulicas.

PRENSA MECANICA DE EXCENTRICA
Su uso esta muy extendido, y pueden ser de simple o doble efecto, basculante s o fijas.

Su capacidad es variable entre 4 y 300 toneladas, pueden dar de 30 a 120 golpes/min.
Las prensas de simple efecto son accionadas con bandas que acoplan el motor eléctrico
a un volante-polea; el movimiento del volante se transmite a un arbol cigtiefial por medio
de una cuia desplazable accionada por un pedal, y la rotacion del cigiefial se comunica
a una biela que esta articulada a un carro porta punzones mediante una articulacion
esférica. De esta forma se obtiene un movimiento alternativo en el carro, obteniéndose

un golpe seco al llegar al punto maximo del descenso.

PRENSA MECANICA DE FRICCION

Su funcionamiento se hace por medio de discos de friccibn montados en un arbol

horizontal desplazable de tal manera que uno cualquiera de ellos pueda hacer contacto
con la polea que provoca el movimiento del carro. Cuando el disco que hace contacto
con la polea es el que corresponde al movimiento de descenso, el movimiento de rotacion
de la polea se acelera rapidamente. Este tipo de prensa da muy buenos resultados en el

estampado de monedas, medallas, cubiertas de mesa.
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PRENSA HIDRAULICA

Estas prensas pueden ser de simple, doble y triple efecto y pueden servir para estampatr,

doblar, punzonar, recortar, etcétera. Tienen gran aplicacion en las plantas automotrices

para el estampado de las partes de carroceria, plantas de calderas, de muebles de acero,

etcétera. Su accionamiento se hace por medio de un sistema hidraulico que utiliza aceite;

entre los 6rganos principales pueden mencionarse el cilindro, el émbolo, y la bomba que

proporciona la presion necesaria en el aceite. Su aspecto es similar al de las prensas

hidraulicas para forjar.

SELECCION DE UNA PRENSA

Siempre se tienen dificultades para la seleccién de la prensa cuando se tiene un trabajo

determinado; no hay muchas reglas definidas para este propdsito, pero los siguientes

puntos pueden ser de provecho ya que la seleccion puede depender de ellos:

Tipo y volumen de trabajo que se va a realizar.

Dimensiones y tipo del troquel o matriz requerido

Fuerza requerida para efectuar el trabajo.

Fuerza adicional requerida debido a dispositivos como los que se usan
durante el estampado para evitar que la lamina se pliegue, extractores de
pieza, etcétera.

Distancia que hay entre el punto mas bajo de la carrera y la mesa

El método de alimentacion, la direccidn de ésta y el tamafio de la pieza que

se fabrica.

Ventajas y desventajas de los troqueles progresivos comparados con los troqueles

simples.

VENTAJAS:
1. Mayor velocidad de produccion y mayor nimero de pizas iguales a bajo costo.
2. Economia de material, menor desperdicio y mayor niumero de piezas por rollo.
3. Mayor seguridad en la operacion.
4, Flexibilidad en la operacion y menor cantidad de operarios y prensas.
5. Ahorro de espacio.
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6. Operacion automatica.
7. Ahorro de tiempo en los montajes del troquel.
8. Mayor seguridad y comodidad en el manejo.
9. Reduccién de gastos fijos.
DESVENTAJAS:
1. Mayor inversion en el costo de los troqueles.
2. Mayor costo en el mantenimiento.
3. Disefio mas complicado.
4. Se requiere de prensa y equipo especial en algunos troqueles. (Torre, 2005)
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CAPITULO 4: DESARROLLO

RECOPILACION DE INFORMACION DE DEFECTIVO DIARIO MEDIANTE LOS
FORMATOS INSTALADOS EN CADA PRENSA.

Para la elaboracion de este proyecto fue necesario realizar un recorrido diario en todas

las cajas rojas que se encuentran en el area de estampado sumando un total de 17. Cada
una de estas tiene un formato que los operadores o lideres tienen que llenar cada que
se genera una pieza que no cumpla con las normas o especificaciones que requiere el
cliente.

La caja roja tiene como objetivo llevar el control de producto no conforme para evitar que
pasen al siguiente proceso y genere un reclamo por parte del cliente, aplica para todo
producto no conforme o sospechoso detectado en las lineas de produccion, incluyendo
partes sobrantes, partes caidas, por falla de equipo o energia y partes de prueba o
ajustes.

Para el cumplimiento de lo anterior, cualquier persona que identifique o sospeche la
presencia de producto no conforme o cuando sea como resultado de una inspeccién y/o
prueba se rechace un lote, se sigue el siguiente proceso:

e Si el operador lo detecta se sigue lo establecido en CAJA ROJA: Si el inspector
detecta el producto no conforme, avisa al supervisor y entre ambos deciden la
activacion del RASPI (Reporte de andlisis de Solucidon a problemas internos) o
seguir con lo establecido en Caja Roja. Se coloca tarjeta amarilla de “Pendiente”.

e Al activarse por reclamo de cliente, el material recibido por control de produccién
es identificado con la tarjeta “pendiente”.

e Para evitar mezclas de Producto no Conforme, se realiza la segregacion en las
siguientes areas y se identifican de acuerdo a las necesidades de espacio:

o Almacén de materias primas.
a. El almacén de producto terminado.
b. Area de re trabajo y seleccion.
c. Areade 4 M's.
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Una vez documentados los resultados, se notifica a través del Reporte de no
Conformidad al personal que llevara a cabo la disposicion.

e En UNIPRES MEXICANA la identificacion visual para el material o producto
sospechoso se lleva a cabo por medio de las tarjetas de identificacion.

e Todo producto no conforme dentro de proceso deberd ser identificado y registrado
en el formato de caja roja como se muestra en la imagen, cubriendo todos los
espacios, tanto de operador, lider e inspector; sean pruebas de cualquier tipo,
piezas a medio proceso, caidas, por falta de energia y sobrantes.

e En caso de no estar debidamente llenado el registro el staff de control de caja roja
deberé notificar y capacitar a los operarios para el correcto llenado del registro.

Para la recopilacion de la informacion del defectivo diario generado, se utilizé un formato
gue se ha instalado estratégicamente en cada prensa para la facil localizacion por parte
de los operarios.

En el formato mencionado anteriormente se registré el defectivo generado durante el

mes de julio y agosto por parte de las diferentes prensas. (Ver Anexo 1)

Realizar un analisis de la informacién, comprobando en el catdlogo de partes, si

los numeros de parte registrados por los operarios, si existen.

Para comprobar que los niumeros de parte registrados en el formato de caja roja son
existentes y no hay errores, se realizd un registro de cada uno en el sistema “UNISOF”.
En él, se encuentran registrados todos los niameros de parte que se fabrican en la

empresa.
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En el catalogo de partes, se analizd6 detalladamente cada numero de parte antes de su

llustracion 15: Programa Unisoft

captura al sistema. Evitando asi, que haya errores en la informacién capturada.

A continuacion, se muestra un ejemplo de la revisibn de un nimero de parte en el

catalogo, para la comprobacion de su existencia.

1. En el primer espacio se coloco el niumero de parte a verificar
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Numero de Tablero I Programs Manus

Dimenciones

Espesificaciones |

IC]

Tamafie de Lote : [300

ION

llustracion 16: Catalogo de partes en existencia
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2. Se asegura de que el numero aparezca en el programa UNISOFT.

“¥ Maestro de Partes (Datos Adicionales de Ctr. de Produccion) [=E5=]
bd | & | B R
ISCcar
|765172B4048] ) |
Id - Descripcion Tipo de Parte Proveedor Snp -
4z47 7E5172BA0A REINF-CTR PLR LH UNIPRES MEXICANA S.A DEC.. 150 |
5426 TS REINFCTR FLR, LH Componente Est._. |UNIPRES MEXICANA S A DEC.... |75
4827 TE51TISGOA REIMF-CTR PLR. LH Componente Est... | UMIPRES MEXICAMA S.A DEC.... 230
5869 TES1TIWCOA REIMF-CTR PLR. LH Componente Est... |UMIPRES MEXICANA S A DEC.... 160
F14 FE5174Z000 REINF-CTR PLR.LH Componente Est... | UNIPRES MEXICANA S.A. DEC.... 250
2233 76517ELOOD REIMF CTR PLR. LH Componente Est... | SAN'S MEXICANA. S.A DECW. ... 130
1189 FE5Z4ETO00 REINF ASSY-CTR PLR OTR, RH . | Ensamble Temmin... | UMIPRES MEXICAMA S.A. DEC.... |17 —1
2521 FE524ETO30 REINF ASSY-CTR PLR OTR. RH . | Ensamble Termin._. | UNIPRES MEXICAMNA S.A. DEC.... |20
1150 FE525ETO00 REINF ASSY-CTR PLROTR, LH Ensamble Termin... | UNIPRES MEXICANA S & DEC.... 17
-
T e —— e o — T T j_l
[7es173BADA |[REINFCTR PLR LH I ;
Largo : [D Alto: [0 Area Cte e
Ancho : |0 Localizacion : |2F-7 Location Cte "7:/‘!$
) T~
Tipo de Rack : [RE ... | Desing Mote: | :
Proceso : [COMPONENTE ESTAMPADO ... | % Inv. Seguridad [0 + Etigueta Un Talon
— -
T tacto en Minutos - |1.:::: SNP - |15: Cortes 1 Etigueta doble Talon acero inoxidable
i Etigueta doble talon acerc normal
Mumero de Tablero : — . .
Dimenciones |
Tamaiio de Lote : [S00 Espesificaciones

llustraciéon 17: Fuente de informaciéon UNIPRES

3. Captura de informacién de defectivo al sistema.

Una vez revisados todos los niumeros de parte a capturar, se procedié a realizar la

captura en una matriz especifica que cuenta con todas las prensas de planta estampado.

En la siguiente imagen se muestra la matriz utilizada para la captura.

A E T D E F
1 | Numero de parte Fecha Cantidad Defecto Prensa Turno
2 76752 35G0A 01/07/2018 5 FRACTURA TRF 3000 1
3 76753 35G0A 01/07/2018 5 FRACTURA TRF 3000 1
4 75632 1HLOA 01/07/2018 60 FALTA DE BARRENO TRF 3000 1
5 75113 35HOA 03/07/2018 FRACTURA TRF 3000 1
6 75516 SNAOA 03/07/2018 1 MARCA TRF 3000 1
7 75516 SNAOA 03/07/2018 FRACTURA TRF 3000 1
8 77622 3LMOC 03/07/2018 80 FRACTURA (AJUSTES) TRF 3000 1
9 77622 3LMOC 03/07/2018 70 FRACTURA (AJUSTES) TRF 3000 1
10 75113 5NAOA 03/07/2018 2 PRUEBA A.C. TRF 3000 1
1 76572 35G0OA 04/07/2018 9 MARCA TRF 3000 1
12 75113 35HOA 04/07/2018 9 FRACTURA TRF 3000 1
13 77622 3CMOC 04/07/2018 150 ADELGAZAMIENTO (AJUSTES) TRF 3000 1
14 77623 3CMOC 04/07/2018 150 ADELGAZAMIENTO (AJUSTES) TRF 3000 1
15 77622 3CMOC 43285 61 FRACTURA (AJUSTES) TRF 3000 1
16 77623 3CMOC 43285 61 FRACTURA (AJUSTES) TRF 3000 1
17 75113 5NAOA 05/07/2018 2 FRACTURA TRF 3000 1
18 75174 S5NAOA 05/07/2018 2 MICROSCOPIO TRF 3000 1

> _TREINC [BLKEOD | TRF25001 | TREZ000 LI L | LE | BIKN || RN | TRFI000 TRFIS0 | TRFI | TRFI || BKI | BLK6

llustracion 18: Matriz de captura de caja roja
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Durante la captura, existen nimeros de parte con defectos que son a causa de ajustes
por parte del departamento de aseguramiento de calidad, o pruebas por parte del mismo.
Esos defectos son marcados, ya que no entran como defectivo directo debido a las
razones de ajustes, causas especiales, pilotajes o cambios de lamina. Estos, son

marcados en color verde para su distincion, y no son tomados en cuenta como defectivo.

En la siguiente imagen se muestra claramente como los defectos tienen entre paréntesis

la leyenda “ajustes” o “pruebas”.

A B (T D E F 0
Numero de parte Fecha Cantidad Defecto Prensa Turno
75112 1HLOA 01/07/2018 5 BRINCOS (AJUSTES) LASER | 1
76516 3WCOA 01/07/2018 7 TOPE LASER | 1
75134 1HLOA 02/07/2017 4 TOPE LASER | 1
/~ 75135 35HOA 02/07/2018 5 BRINCOS (AJUSTES) LASER | 1\
75135 35HOA 02/07/2018 8 BRINCOS (AJUSTES) LASER | 1
75135 35HOA 03/07/2018 5 BRINCOS (AJUSTES) LASER | 1
75113 35HOA 03/07/2018 5 BRINCOS (AJUSTES) LASER | 1
75113 1HLOA 04/07/2018 4 BRINCOS (AJUSTES) LASER | 1

| 75112 35HOA 04/07/2018 8 BRINCOS (AJUSTES) LASER | 1
75112 35HOA 05/07/2018 4 BRINCOS (AJUSTES) LASER |
75113 3SHOA 05/07/2018 8 TOPE LASER | 1
75135 1HLOA 05/07/2018 b (AJUSTES EN EL ROBOT) LASER | 1
75135 1HLOA 06/07/2018 4 TOPE(AIUSTES) LASER | 1

. 75135 SANUR Uo/us/AU0Ls ! IUFE LASERT 1 g

75113 35HOA 06/07/2018 12 BRINCOS (AJUSTES) LASER | 1
75113 1HLOA 06/07/2018 2 BRINCOS (AJUSTES) LASER | 1
75113 1HLOA O?jO?fZOlS TOPE LASER | 1

< | - ----------_-

llustracion 19. Seleccién de numero de parte

4. Realizar la grafica de defectivo mensual para conocer los niameros de parte con
mayor defectivo.

La grafica de defectivo mensual llevada a cabo, tuvo como finalidad conocer y exponer

los nimeros de parte con mayor indice de defectivo durante el mes. Para su elaboracion,

fue necesaria la informacién capturada correspondiente a dicho mes.

36



Cantidad
GRAFICA DE DEFECTIVO DEL DIA 23 - JULIO A 29 - JULIO

e

23/07/2018 26/07/2018 | 23/07/2018 | 23/07/2018 | 24/07/2018 | 27/07/2018 | 25/07/2018 ‘ 25/07/2018 | 26/07/2018 | 27/07/2018 ] 25/07/2018
76572 3SGOA | 76488 35GOA | 75512 35GOA 76426 35G0A 75422 3LMOC | 75113 3SHOA ] 76488 SNAOA

UNIPRES

76321 1HLOA 75513 35G0A | 75135 SNAOA ‘ 64123 3SHOA

llustracién 20: Grafica de defectivo de julio

De este modo, se facilité interpretar la informacién y poder realizar el analisis
correspondiente abarcando el origen de los defectos.
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VERIFICACION Y ANALISIS DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION DE LAS
MAQUINAS CON MAYOR INDICE DE DEFECTIVO

En base a la informacion obtenida de la grafica del mes de julio se dio a conocer que los

defectos mas frecuentes fueron fracturas, marcas, marca de scrap, rebaba y piezas
desplazadas. Dichos defectos fueron provenientes de las prensas que comiunmente
arrojaron mayor indice de defectivo en el transcurso del mes. En las siguientes imagenes

se muestran las prensas donde se presentaron tales defectos:

TRF 3000

llustraciéon 21: TRF 3000

llustracion 22: Caja roja TRF 3000
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TRF 2500 |

| CAJA ROJA

CAJA ROJA

llustracién 23: TRF 2500 |

llustracion 24: Caja roja TRF 2500 |
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TRF 1000

llustracién 25: TRF 1000

llustracion 26: Caja roja TRF 1000
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BLK 600

llustracion 27. Blanking 600

llustracion 28. Caja roja de Blanking 600
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ANALISIS DE CAUSAS DE DEFECTIVOS

Para analizar las causas de los defectos en el area de estampado se llevé acabd un
diagrama de Ishikawa basado en las 6 M’s, mano de obra, maquinaria, medio ambiente,
material, método y medicion.

HOMBRE MAQUINA ENTORNO

Incumplimiento por \ D
Troqueles dafiados
parte del operador

’ Aceite tirado en el piso
Incumplimiento por parte
del inspector

Mal mantenimiento ()

Poca luz .
La manipulacion del Mucho ruido
material no es correcta
El operador no conoce el )
) o () Malaactitud
fluio de caia roia

Existen equipos de &
medicién sin calibrar

No hay los suficientes

equipos de medicién

Causas de

defectos en

No se aplican acciones

las prensas

Mala planeacion correctivas v preventivas

{

No existe un tablero de

Material equivocado

tolerancias en defectos

/

MATERIAL METODO MEDIDA

llustracion 29: Diagrama de Ishikawa

Una vez realizado el diagrama de Ishikawa, se obtuvo como resultado que la mano de

obra destaca mayor niamero de problemas, los cuales consisten en:

Incumplimiento del empleado
Mala manipulacién de material del empleado

El empleado no conoce su flujo de caja roja

= A

El empleado tiene una mala actitud
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Para la solucién a los problemas anteriores se aplicé un andlisis de causa raiz o también

llamado 5 porque’s el cual queda plasmado a continuacion.

PROBLEMA A
ESTUDIAR

Incumplimiento

del empleado

Mala

manipulacién

del material del

empleado

El empleado no
conoce su flujo
de cajaroja

El empleado
tiene una mala

actitud

PORQUE 1

No revisa sus

tareas

no conoce la
gravedad del

problema de

dafiar las
piezas 0
dafiarse asi
mismo

Nunca se le dio
a conocer

No hay
mativacion
econémica

PORQUE 2

No cuenta con
el material
suficiente

No recuerda la
capacitacion
que se le dio

cuando entro

No recibio
capacitacion
El estimulo

econémico no

es el suficiente

PORQUE 3

No cuenta con
espacio
agradable de
su trabajo
Porque no hay
alguien quien

revise

El empleado
nunca tuvo
iniciativa de

aprenderlo

La empresa
tiene otras

prioridades

Tabla 3: Andlisis causa raiz

PORQUE 4
No hay nadie
quien revise el
status del
empleado

No tiene la
experiencia
suficiente

El empleado
realizo la
actividad  sin

ayuda de este

La empresa se
encuentra en
expansion y no
hay recursos

suficientes

PORQUE 5

El  supervisor
no cumple con
sus actividades
de chequeo

No se le hace
algin examen
de

conocimientos

No hubo
orientacion
fisica por parte
de la empresa
cuando ingreso
el personal
nuevo

Por sustitucion
de equipo Yy
magquinaria
nueva

Dentro del analisis causa raiz se obtuvo como resultado los siguientes incisos:
Incumplimiento del empleado: El supervisor no cumple con sus actividades de
chequeo de su personal, por lo cual el empleado descuida sus funciones laborales ya

gue no siente un apoyo de sus jefes ni la motivacién adecuada.
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Mala manipulacion del material por parte del empleado: No se aplican exdmenes de
conocimientos al empleado, por lo cual no se sabe si el personal esté bien capacitado.
El empleado no conoce el flujo de caja roja: No hubo una orientacién fisica por parte
de la empresa hacia el personal cuando este ingresa al area, puesto que el personal
desconoce del seguimiento que se le debe de dar al material o la importancia que tiene
de no mandar partes defectuosas al siguiente proceso.

El empleado tiene una mala actitud: La empresa se encuentra en constante
crecimiento, puesto que se necesita una gran cantidad de recursos, asi como la
sustitucion de maquinas, componentes y/o refacciones que ayuden a mejorar el proceso,
a causa de ello se disminuyen prestaciones y solo aumenta la carga de trabajo para el
empleado ocasionando que alla menos motivacion, un ambiente laboral més

desagradable y por consecuencia disminuye la produccion y aumenta el defectivo.

ELABORACION E IMPLEMENTACION DE PROPUESTAS DE MEJORA PARA LA
DISMINUCION DE DEFECTIVO Y GENERACION DE SCRAP

AMEF

De acuerdo a las graficas realizadas correspondientes a los meses de julio y agosto, se
obtienen los nimeros de parte con mayor defectivo y principalmente la prensa que lo
genera. Para lo cual se realiz6 un AMEF para las prensas con mayor indice de defectivo,
con la intencion de detectar por anticipado los posibles modos de falla, con el fin de

establecer los controles adecuados que eviten la ocurrencia de efectos.

Determinar el proceso a analizar:

Se analizé el defectivo generado por la prensa TRF 3000 y BLK 600, para lo cual se llevo
a cabo mediante el diagrama de flujo de caja roja, ya que es el procedimiento que se
tiene establecido en cada una de las prensas.

Para la seleccién de prensas a examinar, se realizé una comparacion tomando en cuenta
la cantidad de piezas de cada unay se obtuvieron las de mayor indice.

En la imagen siguiente se muestra el diagrama de flujo actualizado de caja roja para las

prensas.

44



DIAGRAMA DE FLUJO DE
CAJA ROJA

ACCIONES A SEGUIR EN CASO DE
DETECTAR UNA NO CONFORMIDAD

OBJETIVO: Definir el control de producto no conforme para evitar que pasen al

sigulame proceso

ALCANCE: Aplica para todo o en las lineas de p

caidas, por falla de equipo o energia y partes de prueba. Las tarjetas de identifi

rirma € ;uo!\ \.mﬂ
NOMBRE JUAN LUNA MARCOS RIVERA 11808
DE JEFE DE STAFF OF
FUNCION
D CALIDAD. DE CALIDAD. CALOAD
[REVISION | FECHA REV octubee 25,17
ara area o
20 octubre 25, 17 lestampado. 4. NS
© v,y | PNELAT A PO WA AT A ALOVEE
18 ik 28,18 | NOHEGACION DE PROCEOMENTO D& PROCUCCIN JISAIS
17 16,445 | ACTURZA RECUAMO O e ALOPEZ
REVISION| FECHA CAMBIO ELABORO
i y partes partes

do

produccion ensamble.

INICIO

para las areas de

: +

!

"PARTES CAIDAS EN LINEAS
DE PRODUCCION / ALMACEN"

AL
Y POLIBOX.

“PRUEBAS DESTRUCTIVA O [-pruEsAS PARA AsusTES “PARTES DETECTADAS CON DEFECTO"
PRUEBA PARA AJUSTE DE ROGRAMABOS. PALLA DE | [(TERMINAGAS © A MEDIG PROCESO)
FQuRo* EQUIFO O PRUEBAS DE
;s JRANTE EL
POR MO, D= PLANTA PrRODUCCION
POR. ASEG DE CALIDAD ror: —— POR: INSPECTOR DURANTE LA INSPECCION.
POR: PRODUCCION P A TR i [POR: FALLA DE FQUIPO Y/0 ENERGIA.
———— POR PRODUCCION.
CORRESPONDIENTE
SOUCTAR LA PIEZAS A QPERADOR DE PRODUCCION DENTIFICA LA
’°"z’2'5"“ AN US | lprol ONFORME PARTE CON BKILL WINTER INOICANDO
REALIZA B AISTE O [DEFECTO, LAS INICIALES DEL NOWBRE DE
IBERACION DEL EQUIPO |QUIEN DETECTO ¥ LA FECHA: SE COLOCA LA
[PARTE EN LA CAJA ROJA. LA ANOTA EN EL
DE CAJA ROJA Y COLOCA LA
TARIETA R OPEH

PRODUCION RECUPERA EL
MATERIAL

LIDER DE PRODUCC!
ONFIRMAN GALIDAD EN _
ESCANTILLON,
PO}
|SE REALIZA PRUEBA DESTRUCTIVA Y

cAu RABAJC RE
%n cIoN PARTES BEA FL ADECOADE

ASEG. DE
CALIDAD

CONFIRMA : 2EL
RETRABAJC ES

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
| SOLICALAPARTE (BOLO PATED TERMIMADAS)

REGISTRO DE CAJA ROJA

DE PARTE

UDER, GRUISTA O
SUPERVISOR DE
PRODUCCION ENTREGA LAS
PARTES A INGENIERIA DE
ESTAMPADO AL T4
PRODUCCION DEL NUMERO
CORRESPONDIENTE.

A

Qo

INGENILRIA DE ESTAMPADC
MANEJA LAS PARTES DE
ACUERDO AL
PROCEDIMIENTO YMM-POM.

IA AZUL, SE IDENTIFICA CON LA PALABRA
Gh- EN PILZA ANOTA RESULTAGO EX REGISTRO)
¥ RETIRA LA TARJETA "REVISADA POR LIDER".

!

UDER DE PRODUCCION REINTEORA LAS PARTES)
A RACK DE PRODUC TO TERMINADO
IDO GUE EL REGISTRO ESTE.
COMPLETO Y BORRANDO LAS LEVENDAS DE LA
PIEZA.

NOTA:

LA PERMANENCIA DEL
MATERIAL EN CAJA
ROJA ES DE 24 HRS A
PARTIR DEL
REGISTRO

- _»

DOCUMENTO
CONTROLA_D

UPM-POC-8.7 DIAGRAMA DE FLUJO DE CAJA ROJA REV 20

llustracion 30. Diagrama de flujo de caja roja

45




» Realizacién de AMEF para determinar qué actividad tiene mayor NRP

<a »

ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (A.M.F.E)
O DISENC N PROCESO

0 MEDIOS

Codigo: 00148

Edlclon: 003

uUNIPRES Facha: 13/08/2013
Cllents: MISZAN. Denominacicn producta: RARTES METALICAS ESTAMPADAS Preparado por: Cegar Adran Hamandez Lapez
Planta: UMIPRES MEXICAMA S ADEC. W Refarancials: e Reviaado por: Sogar Souarde Zermefic Mara
Provasdores Involucrados SAM'E, UNIFRES MEXICANA Y MMPM Hivel de modificacionss cllents: e Aprobado O.T: J. ALMAGUER LIKMON

Resultado de las acciones
= 2 s Areafs) |
M- Modols [Efectols o | & Causa(s) £ | Verificacion(es) | 2 o s personafs) a8 =
DES‘:"?‘:'““ de la potencialies de potencialles 5 E' potencial{es) E yio control{es) a % A.cnluréleds} responsable(s) y e B & -§ I
= fallo del fallo = delfallofs) | 3| actualfes) % recomendada(s) | g ga bt 2 g o
= =] a realizacion £ 5 g
o
Falta de .
. 2 ) - ) Aseguramiento
- ﬁtayas:_ auido, REWSD.FE " INSPECCIon Registro de Pedir a de Calidad / Capacitacion a
REE'M & dimensional en | produccion, ] 2 par 7 inspeccion de 3| 126 proveedor Inspector de inspector de 5144 80
ingpeccion de rollo. | rolle, fuerade | producto con = proveedor, rollos mejor calidad rollos rllos
ezpecificacion. | mala calidad. -t%" dafio durante ) de rollos. 10052018 .
traslado.
A o~ N
Perdidaz Acumulacion . . .
— Registro por Revizar y Ingenieria de _
Corte de plantillas Marcas de ECONUMICAs, % de scrap en operanos, ajustar troquel troqueles / HE""S":!n de
scrap, incumiplimient | & troquel, mala | 7 . 6 | 336 - froguel, ajusteal (5|26 90
en BLK. = i formato de caja antes de Operarios
desplazadas. odela wi | localizacion raia Uz 10/09/201 2 100%.
demanda. de dedos. 13- y pr )
_— Pazar al Exceso de Chequeo visual Aseg ursfmientcu _—
Inspeccidn de hiala revision siquierte E lantillzs r oneranios Asegurarse de de Calidad / Revision y
peLt por parte del g 5| & P O I e | 4 | 192 | quellaplantiia | Inspector de medicisnde | &[54 120
plantillas. ersonal processo con 2 falta de registros aste ok enea/ lantillas
P : defectos. w tiempa. patrulla. : 1.3%91,%1 s P :
Montado de troguel =— rr?:ftgjrlig? der E Troguel con Inspector Revizar el Ingeniernia de | Confimacion por
en TRF de acuerdo| o il c‘;gn 5| & rcg" o 6 | detectapiera | B | 258 | troguelantes | trogueles/ mantenimiento | 7| 5| 4| 140
a nimera de parte. : H ] ) con defecto. de producir. 14092018 de troqueles.
de modelo
Colocacion de Mala aﬁr?::d{;gner 5 Operarios Paro de Cap:gt:r{l:;?n % | Produccisn Capacitacion a
plantillas en nu:ulnu:au:if?n de fallas en | 7 %?‘ inepmertos 4 | produccional | 9 | 252 nn?nu:acif:n e Operarios [ _personal Tl4]4] 112
alimentador. las plartillas. proguccian. detectar falla. poka yoke. 140942018 inexperta.
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El no ajustar

Ayuda visual

47

Mal ajuste de - a Verificacion por Produccign/ | Capacitacion por
Revision de altura. altura en Piezas con 5 a correcta titular de la 180 | P2 correcto Operarios /| parte de titular de 120
rensa defecto. = altura las rensa ajuste de 20/09/2018 la prensa
P : plantillas. P : altura. P :
Piezas con 5 Pruebas o Correccién Ayuda visual Produccidn/ | Capacitacion por
L = . -
Rewspn de Exceso o falta | mal formado, = ajustes de inmediata por 126 con Operarios / parte del titular 90
velocidad. de velocidad. | retrasoen la = lidad parte de los especificacione 20/09/2018 de |
produccion. caliaad. operarios. g de velocidad. € la prensa.
Aiuste d . Mala Pi E WMal aiuste d rcln:;aur:?{:?;n Realizar el Produccidn/ | Capacitacion por
JUSIE G€ POSICION | 10 qlizacion de | . 19288 2 al ajusie ce pro ¥ 120 ajuste Operarios / parte del titular 75
de pernos. b irreparables. = pernos. ajuste de
arrenos. i pernos. correctamente. 20/09/2018 de la prensa.
o Ajuste de Ajustar la .
. . Lote de £ Troquel, Produccién / Pruebas para
Produccién de Pieza con produccién g operarios troquel, 96| prensa Operarios / confirmacién de 64
primera pieza. defectos. con defactos = inexpertos contrarrestar experimentada 20/09/2018 late
: w P : problema. mente. -
[ it . Revision con . . .,
| i6n d Indicacion de Mal ajuste por il Revision de la | Aseguramiento Revisian por
r}?&iﬁ;'o?ﬁz Pieza fallas en las g parte de esczlm ! onty 384 pieza de Calidad / parte de los 84
P d FL defectuosa. demas £ | operarios de pane m;Jes ra, detalladamente | Inspectores / lideres de
producida. piezas. 2| produccién. registros 20/09/2018 calidad.
\ patrulla. y
Piezas Reclamo por a A ient
Produccidn de fugadas con parte del E Mala Liberacién Revisidn por Osdeflé;iré‘;ednl Colocacién de
racks defectos, cliente, o 2| inspeccién, por parte de 288 on p la tarjeta 144
. P A ; calidad. Inspectores / ..
requeridos. racks drea de & | mal conteo. calidad. viajera.
\ 20/09/2018
incompletos. | ensamble.
Tabla 4. AMEF




= Andlisis de informacién
Una vez realizado el AMEF, se obtiene como resultado que, durante el proceso de
produccién de cualquier nimero de parte en planta estampado, las actividades que
con mayor NPR (nimero de prioridad de riesgo), son el corte de plantillas en BLK y la
inspeccién de primera pieza producida por parte de los inspectores de calidad. Para lo
cual es necesario aplicar acciones correctivas y preventivas para evitar de esta manera
la reincidencia.
Las condiciones del problema son que las fallas que estan ocasionando los defectos,
son debidas al incumplimiento de las reglas por parte de los operarios y personal de
inspeccion.
Después de ser analizadas las graficas de defectivo mensual resulta que hay una falla
gue se presentd en ambos meses, es que las piezas presentan “desplazamiento”, esto
debido a que la localizacion de las piezas no es la adecuada durante el proceso, por
lo tanto, el punzonado no se realiza en el lugar adecuado a la pieza. Por este motivo,
resultan estar en caja roja frecuentemente.
Otra situacidn, una vez realizado el analisis de fallos se obtuvo, fue que existe una
mala inspeccidén de las piezas por parte de los inspectores del departamento de
calidad. Ya que después de la medicion de una pieza producida en TRF 3000, por los
inspectores se concluyé que ninguna de las medidas coincide, por lo que trae como
resultado serios problemas para el departamento, ya que no se esta realizando
debidamente la medicién del material, y por esta razon resulta estar en caja roja el
material.
Como se observg, los problemas mas relevantes son a causa de la mala capacitacion
y el trabajo mal realizado por parte de operarios e inspectores, asi mismo los defectos
mas significativos son piezas desplazadas, marcas, marcas de scrap y fracturas. De
este modo el analisis resulta importante, ya que mediante él es posible realizar

contramedidas para evitar que los defectos vuelvan a ocurrir.

59



» |dentificacion de fallas y propuestas de mejora para la disminucién de
scrap
El defecto de fractura se generé en gran parte porque al momento de darle el formado
a la pieza, el troquel tenia presion elevada y adelgazaba el grosor de la [amina, ya que
debia contar con una presion de 0.20 y se encontraba a 0.40, para lo cual se propuso
revisar a detalle la presion que se le ajusta al troquel.
La imagen siguiente muestra como la temperatura es mayor a la normal, y por esta

razén es que se presento el defecto.

llustracion 31: Presion de maquina incorrecta

Ademas, en algunos casos la fractura se generé por la rebaba que viene desde la
plantilla, ya que si desde Blanking, esta trae alguna rebaba en contorno, al momento
de realizar el formado de la pieza en cualquier Transfer, es cuando se presenta el
defecto.

En varias ocasiones la lamina no venia con la elongacion correcta, esta venia mas
delgada y al momento del formado es cuando comenzo a fracturar.

Para lo cual, solo se propuso recalcar a los inspectores de que estuvieran realizando
debidamente la inspeccién a rollos. Ya que, si este no cuenta con la elongacion,

dimension y ancho requeridos, se iba a estar generando nuevamente el defecto.
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llustracion 32: Elongacion de lamina

En la siguiente imagen se muestra el defecto de fractura en una pieza.

- b

llustracién 33: Defecto de fractura

Para lo cual, se decidio inspeccionar las plantillas de Blanking a mayor detalle por parte
de los inspectores y operarios, con el objetivo de reducir defectos en cualquiera de las
Transfer a las que pasan las plantillas. Poniendo énfasis en el corte de ellas, para
evitar que pasaran al siguiente proceso con rebaba.

Se ajusto la prensa a la presion correcta como se muestra en la siguiente ilustracion,

y de este modo prevenir el defecto.
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llustracién 34: Presién de maquina correcta

Una vez ajustada la presion, se decidio realizar un cambio de topes.

llustracion 35: Cambio de topes

De este modo, la lamina no presenté ningun tipo de movimiento y no ocasioné la
fractura.

Se propuso, ademas, alertar y capacitar a los inspectores de rollos para que verificaran
bien las especificaciones del rollo, si son las adecuadas y si el rollo se encuentra en
condiciones de pasar a cualquier Blanking para producir.

El formato siguiente, contiene las especificaciones que se deben de revisar para

asegurar que el rollo se encuentre en 6ptimas condiciones.
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@ _JP REGISTRO DE CALIDAD INSPECCION RECIBO DE ROLLOS
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SUPERVISOR
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NORMA ET\QUET‘:«ADLEV copigo| VAL VER STOUETADE | 400.5~ 4105 mm | Aoeerane X001 ANGHAS, oK | NG P p
DEBARRAS MALA APAREENCIA PN TARUETA OE. T0ENTIFIGRCION DE ROLLD
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1
1 REBABAEN CONTORNO !
1 1
1 TELESCOPIA |
I 1
ITEM CHEQUEO ! DESEBOBINADO !
1 EMISION 26/06/2017 | 01 EMISION TELESCOPIA
SEGUN FORMATO ANEXO FECHA REV CAMBIO

\\Upms001\user-all\QS-9000\8.2.4 Seguimiento y medicién del producto

REVISION 01

llustracion 36: Registro de calidad inspeccidn recibo de rollos
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El defecto de marcas se generé por cualquier marca que presento la pieza al final del
proceso de prensado. Esto ocasionado por la falta de limpieza en el troquel, ya que

guedaban restos de scrap en él y asi se seguia trabajando.

llustracion 37: Troquel progresivo

Para este defecto, se les estableci6 un tiempo a los operarios encargados de
desmontar el troquel después de haber producido, para que se encargaran de realizar
5°s en el troquel antes de dejarlo en su lugar para su futuro uso.

Se propuso y se realizé un formato de auditoria 5°s, para que los operarios realizaran
la auditoria al troquel. En el Anexo 2, se muestra el formato especificando los criterios

de evaluacion.

El defecto de marca de scrap generalmente se presenta cuando el troquel esta dando
el formado de la pieza, como el troquel tiene dos funciones fundamentales como es
darle el formado a la pieza y cortar el exceso de la lamina, al momento de cortar el
sobrante el troquel se va desgastando y en ocasiones no corta bien y se queda un

poco de scrap en la pieza.
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llustracion 38: Defecto marca de scrap

Para el contraataque de marcas de scrap, la matriz tiene que tener en perfectas
condiciones los filos, para al momento del corte no se quede atascado el scrap, ya que
esto nos esta generando las marcas, porque no corta bien y se va acumulando. Para
lo cual se comentd con el departamento de troqueles y se propuso un mantenimiento
preventivo frecuente a ellos para evitar este tipo de defectos y corregir este problema
para que no se presenten mas defectos.

El defecto de piezas desplazadas es generado principalmente desde Blanking
ya que es donde se realiza el corte de la plantilla.

Esto debido al avance programado por los operarios del rollo, ya que, si no se ajusta
bien conforme este vaya recorriendo, avanzara muy rapido o muy lento y en ese

momento la plantilla se comienza a desplazar, tal como lo muestra la siguiente imagen.

_DESPLAZADA

llustracion 39: Plantilla desplazada

61



Se presenta problema de plantilla desplazada por lo que se tiene material defectivo
con exceso y falta de material generando problema de cordén descarrilado en

ensamble.

DESCARRILADO

llustracién 40: Defecto cordén descarrilado

Para contrarrestar el defecto, se superviso que los operarios colocaran bien los topes,
ya que era lo que estaba fallando.

Al igual se realiz6 capacitacion a los operarios sobre los principales defectos como
plantilla desplazada, esta se tendria que ajustar quedando centrada y no se presente
el defecto, asi como ajustar los topes en la operacion 1 en Transfer y darle un margen
de acuerdo a la lamina, dependiendo de la tolerancia que nos arroje el Inspection
Report.

Se realiz6 un analisis de 4M’s.

ANALISIS DE 4 M’s

MANO DE OBRA MATERIAL MAQUINA METODO

CONDICION OK CONDICION OK  [PROCESO EN BLANKIN NG CONDICION OK

llustracién 41: Analisis 4M’s
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Después de realizar el analisis en Blanking, se lleg6 a la conclusion de que se estaba
centrando mal el rollo en la alimentacion del troquel, generando variacion en la plantilla
y de este modo ocasionando el defecto.

Para lo cual se propuso que este fuese centrado correctamente, ajustar de manera

correcta el rollo 'y evitar la variacion en las plantillas.

llustracion 42: Alimentacion de lamina al troquel

llustracion 43: Plantillas con variacién de centrado

El defecto de barrenos de mas, es debido a que en ocasiones en un mismo troquel

salen dos numeros de parte distintos, ya que son partes izquierdas y derechas.

llustracién 44: Defecto barreno demas

Lo que se realizd para este defecto fue capacitar a los operarios para activar el
punzonado, ya que de ellos depende si hay error o no, porque puede salir un barreno

de mas o de menos. Pero se tiene que estar bien seguro de que modelo es del que se
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va a producir, porque como es el mismo troquel, se tienen que revisar cuales son los
barrenos que son para cada numero de parte.

Realizacion de un examen de Caja Roja a operarios e inspectores, para comprobar si
tienen el conocimiento suficiente para realizar el procedimiento establecido en caja

roja. Para lo cual, se utilizé el formato siguiente.

UNIPRES
CALA RO
ML RS Mo, DE MO A
S TR TOR: [ils]k [#dH R IPLHE
FILC A CALIF:
L LRE]

CONTESTA LaS SESUIENTES PREGUMTAS EH ESTA MISMA HOJA

- t0udl a5 =l objetivo de Cojo Ro ja?

.~ Esoriba bo qua ertiends poe DEFECTD

- Ezoribe todos los defectos que corozons

- e posos realizos cuando defectas una porfe con defecto?
- tPara gué simez lo coja roja?

- d&fomo identificas ura parte con defecte?

[= o T O

llustracion 45: Examen caja roja
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Mediante la aplicacién del examen al personal, se realiz6 un analisis para conocer
cudles de las preguntas descritas, fueron contestadas acertadamente y cuales no. Con
el fin de poder retroalimentar las dudas y corregir los posibles errores que el personal
tuviera, acerca del procedimiento establecido de caja roja.

PROPUESTA E IMPLEMENTACION DE CIRCULOS DE CALIDAD

En base a los resultados arrojados en los andlisis de julio y agosto, asi como en la
implementacion de AMEF, diagrama causa raiz, 5 porque’s y la deteccion de fallas, se
requirié implementar una técnica de gran utilidad llamada circulos de calidad, en la
cual nos ayudé a formar equipo con las areas involucradas; Aseguramiento de calidad,
ingenieria de troqueles, produccion y control de la produccion. Se solicitd a la persona
responsable de cada departamento con el compromiso de llevar una junta semanal

para tener el control de las contramedidas que se deben de tomar.

llustracion 46: Ejemplo de circulo de calidad
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*» Implementacion de formato listado de contramedidas
Para mantener un control, asi como tener un seguimiento de las fallas y compromiso
por parte de los departamentos, se elaboré un documento el cual se muestra en la

siguiente tabla:
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et LISTADO DE CONTRAMEDIDAS AL DEFECTIVO DE CAJA ROJA

| UNIPRES

ASISTENTES DEPARTAMENTO RESPOMSABLE ASEG. DE CALIDAD
JULIO LOFEZ INGE.TROQUELES JUNTA SEMNAL DE Enl_l]nn RETEMCION 3 aR0s
CASTAROH | PRODUCCION FECHA DE JURTA FOR HES 19I0ITNE
WIGULL GARGIA ] UNIPRESHERIOANA 5.4 DEC.Y, HORARIO HATUTIHD
PR
GADRILLA YELAZCO AWALISIS DL BEFECTIVG
WARIA GUADALUPE | CTAL. PRODUGCH
—I PLANTA: CESAR HERMEMDEZ
| ELABORD
FIRHAS
NUMERO FECHA DEL PUNTO OF DICTAMEN DE AVANCE comproms | FECHADE | oo | N8, P
ITEM DEFECTOD DEFECTO EN CONTRAMEDIDA RESPONSABLE REVISION . TROGUELE
DE PARTE CAJA ROJA CONTRAMEDIDA 0 DE CALIDAD EN FINAL| caLIDAD s »
ROSA 253 | AZUL 50T |AMARILLO 75| YERDE 100% HALLAZGO
SEESTAGEHERAHDO SEESTANHAJUSTANDO IHCERTOS, TIEHE SIGUEEH 6. DETROQUELESY
1 TESTZFEG0A MARCADESCRAF TINTIEOE a TR HCEHASTAEL I00SHIZ0NE PROCESO LUFE 4-aqm1¥ POR 0TS
i TedEEFRG0A FRACTURA TN FROEL Q F OEFIRg:;[PIﬂHhMMI!:RLﬁ MG DETROQUELES LRI R rea g
SEHAGUING ESF ACIADORES DL TROGUEL, WG, DL TROGUELES ¥
y | measoon THPALME Bz B | ESPACIADORCSOELTROGUEL | SEESTAAJUSTANDO,CONFRMACIONDL e 1ot 1M
Lot
4 L4124 3ANOA FALTADEFORMADO SEAOEIZ0E TRFW:;.::RWDEGOLCHON EVIDEMCIA 1708 SAVIER CASTARON 14-aqo-18 PR Z01E
- CORREEL PRIMER)
[ TrEZE MG EMPALME P TRE 3000 F AR FARALLFINOLSCHANA Y LOTE, COMFIRMAR JAWER CASTARGN 1d-aqa°18 WeOS201E
CORFIRMAR MOVIL BOSTER
UH LOTEHAS
CONTIRMAR PROYIMO LOTESOLO TERTURNO
o | ersonysanment | pasrLaBIERTO r— o DAL LAS ; PENCIENTE SR OASTARON T 1H21E
SEHANDAAOF. 1 TROGUELERTHD S,
7 ATETO EEGOA-05 FALTADEFECTO ihzoiE FANEL DESFLAZADO AJUSTE DE TOFES COMFIRMACION GUE 6. DETROGUELES 1d-aqo-1% AT 0l
CORRAEL PRIMER TURNO,
[ ..  REV 31-AGO-18 REV 0D4-SEP-18 | REV 11-SEP-18 HALLAZGO 29-AGO-18 REV.. REV... (O] {
———— g

Tabla 5: Listado de contramedidas
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CAPITULO 5: RESULTADOS

Los resultados mostrados a continuacién, fueron obtenidos segun el cronograma de
actividades que se disefi0 para establecer las actividades a realizar y el tiempo
estimado para cada una de ellas.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Actividades Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Recopilacion de informacion

Andlisis de informacion

Captura de informacion

Elaboracion de la gréafica de

defectivo mensual

Verificacion y analisis de los
procesos de produccion de
las maquinas con mayor
indice de defectivo

Analisis de causas de

defectivos.
Elaboracién de
implementacion de

propuestas de mejora para la
disminucion de defectivo y

generacion de scrap.

Evaluacion de los resultados

de la implementacion de las

mejoras propuestas

Elaboracién de reporte final

de residencias profesionales
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EVALUACION DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS:

De acuerdo con las mejoras realizadas en el presente proyecto se obtiene una

disminucién de defectivo significativa, la cual se muestra en la siguiente gréfica,
representando el mes de septiembre que es donde se empiezan a destacar los
resultados:

Cantidad -

GRAFICA DE DEFECTIVO DEL MES DE SEPTIEMBRE §

07/09/2018 03/05/2018 05/03/2018 07/05/2018 03/03/2018 08/05/2018 [ 08/09/2018 \ 08/05/2012 ‘ 05/09/2018 I 06/05/2018 \ 07/03/2018 ’
625304ATOA | 765173BA0A | 75644 3ANOA | 764535RBOA | 765163SG0A 755165NAOA 76483 35G0A ’ 755165NAOA 64‘211%7570W ' 76517 3SHOA ‘ 625324AT0A ‘
llustracion 47: Grafica de defectivo de septiembre
Numero de parte Fecha Cantidad Defecto Prensa Tumo COMENTARIO
62590 4ATOA 07/09/2018 42 FRACTURA TRF 3000 1
76517 3BA0A 03/09/2018 40 MARCAS DE SCRAP TRF 2500 | 1
756A4 3ANOA | 05/09/2018 40 DESPLAZADAS BLK 600 1
76453 SRBOA 07/09/2018 36 MARCAS TRF 1000 1
76516 35GOA 03/09/2018 30 FRACTURA TRF 2500 11 1
75516 SNAOA 08/09/2018 29 FRACTURA TRF 3000 1
76483 35GOA 08/09/2018 26 LINEAS BRILLOSAS TRF 2500 11 1
75516 SNAOA 08/09/2018 25 REBABA TRF 3000 1
64212 T7W A010 50 | 06/09/2018 24 MARCA DE SCRAP TRF 2000 1
76517 3SHOA 06/09/2018 21 DESPLAZADAS TRF 3000 1
62532 4ATOA 07/09/2018 21 LAMINA BRILLOSA TRF 2500 11 1

Tabla 6: Defectivo de septiembre
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Para conocer cuanto defectivo disminuyé en cantidades, una vez aplicadas las
propuestas, se realiz6 una tabla que muestra el total de defectivo generado en planta
estampado, de acuerdo a los meses analizados.

MES TOTAL DE DEFECTIVO EN ESTAMPADO
JUNIO $298,403.21
JULIO $318,702.56
AGOSTO $267,710.15
SEPTIEMBRE $216,717.74

Tabla 7: Total de defectivo en estampado

COMPARACION DE DEFECTIVO

300000 ::-31'8;;"-'12 20
5288, 403 21

250000 5267, 710[15—
200000 S20B 1074
S0000D
50000

JUNIO JULIO AGOSTO  SEPTIEMBRE

OJUNIO DJULI0 OAGOSTO MSEPTIEMBRE

llustracion 48: Disminucion de utilidad perdida desde el mes de junio

Se puede observar en la gréfica el comportamiento desde el mes de junio, el defectivo
crece de una perdida de $298,403.21 a una pérdida de 318,702.56. Una vez concluido
el andlisis y aplicado las mejoras la perdida reduce un 16% al mes de agosto con una
cantidad de $267,710.15 y cumplimento con el objetivo planeado de reducir el 30% del

defectivo, tenemos como resultado la cantidad de $216,717.74 al mes meta de
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septiembre. Vistos los resultados tenemos una tendencia positiva, satisfaciendo asi el
proceso siguiente de ensamble, enviando menor niumero de piezas defectuosas y

satisfaciendo mejor la necesidad de los clientes.

En la siguiente tabla se muestran los resultados a los objetivos que se propuso

cumplir al llevar a cabo el proyecto presente:

Objetivo Propuesto

Resultado Esperado

Identificar los componentes que estan
generando el mayor numero de defectivo

dentro del proceso de estampado.

En base al andlisis de julio y agosto, se

tiene como resultado que los
componentes que estan generando mayor
namero de defectivo son las prensas:
Transfer 3000, Transfer 2500 I, Transfer

1000 y Blanking 600.

Analizar los defectos presentados con

mayor incidencia para poder aplicar

acciones correctivas.

Los defectos con mayor incidencia fueron
fractura, marcas de scrap, marcas Yy

piezas desplazadas

Elaborar y ejecutar un plan de accion para
la aplicacion de acciones preventivas y
correctivas de mejora que aseguren el

cumplimiento de los requisitos de calidad.

Se implementaron circulos de calidad

donde se define la realizacion de una junta

semanal con los departamentos que
intervienen con la elaboracién del
producto.

Definir y establecer contramedidas en las
prensas que generan mayor defectivo,
para evitar que los defectos se generen
nuevamente y evitar reclamos por parte de
ensamble que se

puedan fugar

directamente al cliente.

Se tiene definido la reunion semanal la
cual cumple con los siguientes puntos:

* Involucrar a todos los
departamentos que intervienen en
la elaboracion y/o proceso de

produccion del producto.
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tener un control de las acciones
correctivas y preventivas.

tener un seguimiento a las
contramedidas que se deben de
tomar para cumplir con las
especificaciones del cliente.
Determinar si  se  requiere
mantenimiento preventivo
Determinar si  se  requiere
capacitacion al personal
Determinar si el proveedor tiene la
suficiente calidad para no generar

mayor numero de defectivo.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES
CONCLUSION PERSONAL DEL PROYECTO

Durante mi estadia en la empresa Unipres Mexicana S.A de C.V adquiri bastantes

conocimientos enfocados en el area de aseguramiento de calidad, no tenia
conocimiento alguno de las actividades de la empresa, pero tenia un poco de
conocimiento y experiencia en el area de calidad. Fue de excelente ayuda los
conocimientos impartidos por mis profesores, ya que me ayudaron a lograr los
objetivos planteados al inicio de mi residencia, los cuales tuvieron éxito y llevaron al
area de estampado tener un mejor control. Dentro de las actividades diarias de la
empresa me fui dando cuenta de algunos puntos de mejora, asi como también conoci
algunos puntos de mejora que la empresa contaba y que tenian la oportunidad de ser
Reingeniados o mejorados, tales como; formatos de inspeccion, listado de
contramedidas, deteccion oportuna dentro del proceso y auditorias a los equipos de
medicion. Gracias a la mejora de dichos formatos se logré optimizar tiempo, y mejorar
la liberacion de la mayoria de los modelos.

Una de las partes que me ayudo mejorar mi conocimiento y tener una base de donde
partir para la solucion al problema que se observé al inicio de la estadia, fue la
recopilacion de informacion de defectivo que realizaba dia con dia, con ella logre
conocer los diferentes nimeros de partes que corren en el proceso, seguido de eso
logre detectar los componentes que causan mayor nimero de piezas malas, asi mismo
los defectos con mayor numero de reincidencia, gracias a ello se ataco los diferentes
problemas y logre cumplir el objetivo planteado de disminuir el 30% con las propuestas
implementadas.

Por dltimo, concluyo que, gracias al tiempo de mi estadia, ahora tengo mas
capacidades, mas claros mis conocimientos acerca de mi carrera y acerca de las
relaciones labores. También tengo mas claro que en la industria hay bastantes
oportunidades de mejora y que los procesos siempre pueden estarse Re ingeniando y

controlando.

73



CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

1.

Disefie e implemente una minuta para el control acciones preventivas y
correctivas, con base a los problemas que se tienen en el defectivo semanal en
el &rea de estampado.

Implemente AMEF para obtener un analisis de los problemas mas significativos
y sus principales causas, con base al mayor numero de prioridad de riesgo.
Implemente circulos de calidad para tener un mejor control de las acciones a
seguir, tomado en cuenta la participacion de los departamentos que intervienen
directamente con la elaboracion del producto.

Disefie un diagrama de Ishikawa en relacion al problema que se tenia planteado
de defectivo al inicio de la estadia, para encontrar las fallas mas significativas
por medio de las 6 M’s.

Implemente diagrama causa raiz o 5 porque’s para fortalecer el diagrama de
Ishikawa y encontrar asi las fallas principales del problema.

Implemente examen de caja roja para saber el conocimiento que el personal de
estampado tiene y poder retroalimentar las posibles dudas que afectan
directamente al proceso.

Mejore los formatos de inspeccion con el objetivo de tener una liberacion mas
segura y eficiente en el proceso.

Implemente una mejor técnica para la deteccion oportuna al proceso, de manera
gue el llenado a este formato se mas rapido para el personal a nivel inspector.
Propuse e implemente un formato de 5°s, para que el personal operario de un
mantenimiento preventivo a los componentes de la maquina, mejorando el

formado de las piezas y disminuyendo el defectivo.

10.Alerte capacitar al personal de recibo de rollos para promover una mejor

verificacion a la materia prima con base a las especificaciones que se deben de

cumplir antes de darle entrada al proceso de formado.
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CAPITULO 9: ANEXOS

Anexo 1. Formato de caja Roja

- >

REGISTRO DE CONTROL DE MATERIAL DE CAJA ROJA

PRODUCCIGN ESTAMPADO

uUniPFRES
BLANKING LASER TRANSFER MES
I I 600 800 [ | 1 I b i 1000 15000 2000 2500 2500-11 3000 TANDEM
REPORTE DE PROBLEMA RETRABAIO APROBACION DE CALIDAD
SE PUEDE FEULIARD DR RESULTADD RNAL
Mo| MUMERO DE PARTE FECHA  CANTIDAD | QUIEN ANOTO DEFECTO QUIEN RETRABAJD RETRABAID QUIEN CHECO
RETRABAJAR 0K | NG 0K | NG

1

z

3

3

5

H

7

z

3

10

11

12

13

14

15

15

17

13

19

20
| OESERVADIONES:

RESETRO DECAM ROUA 11 DEMAYD 2013 REVERONDL
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Anexo 2. Evaluacion 5°S

FORMATO DE EVALUACIONS' S

Auditar(es): Troguel auditada: Fecha:

Criterios de Evaluacion
0 =& ogmas problemas 1= 4 problemas 2 =3 problemas 3 = 2 problemas 4 =1 problema § = 0 problemas

SEIRT - Clasificar: "Mantener solo lo necesario”

Descripoion Calificacion Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejora

i Hay herramientas, residuos de serapy/o basuraen eltroquel?

+ Existen partes del troquel que vano sinven’?

¢ Existe algo que bloguela =zlida de scrap en eltroquel?

+ Hay el suficiente equipo para realizarTa auditoriz?

Suma: foz= Resultzdo de evaluacion del Clasificar

SEITON - Organizar: "UnlTugar para cada cosay cada cosa en su lugar”

Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejora

+Hay piezaso partes fuerade sulupar o carecen delupar
asipgnado?

i Estan materidlesy/o herramientas fuera del alcance de
usuario?

iLe falta identificacion 3 algunas partes deltroguel®

Suma: fo15= Resultado de evaluacion del Organizar

SEIS0 — Limpieza: "Una area de trabajo impecable”

Descripeion calificacion Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejors

+ Existen alpuntipo dedemrame en eltrogue

;Existe suciedad, polvo o basurs en el troguel?

+ Estan equipos yio herramigntas sucios?

Suma: f0.15 Resultzdo de evaluacion de |z Limpisza

sEIKRET sU - Estandanzar™ odo siempre igual”

Descripoion calificacion Comentarios y notas para el sisuiente nivel de mejora

L El personalconcce y realizz laoperacion de foma adecuada?

7. o& realiza |z operacion o tarea detoma repetitva?

AEE ||:|Entrf||:a|:?|nnasy senalamientos son iguzles y
getandarizans:

Suma: J0i5= Recultato de evaluacion de Estandarizar

SHIT SUKE- Autodisciplina: "Seguirlas reglas y ser consistente”

Descripeion calificacion Comentarios y notas para el siguiente nivel de mejors

+ El personalconoce 2= 55s, harecibido capacitacion al

i & aplicala culturz de T2z 555, se practican continuamente Tos
principios declasificacion, orden y limpieza?

; Complet |3 zuditoria v se 2nalizo [3 informacion? 7, 58
implementaron |25 medidas corectivas?

Suma: f045=  Resultado de evaluzcion de Autodiscipling

[ Puntas posibles (ppl:] 50 | Puntos obtenidaos (pa):] | Calificacion (pa/pp X 1001 %= |

Criterios de aceptacion Mo satisfactoria: Menor a 79 %, Aprobado: Igual o mayora 80 %,
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