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Resumen

El presente documento muestra las actividades realizadas en el area de Produccion,
Compras, Ventas y Calidad en la empresa de Tacoma Industrias del Centro S.A. de C.V.
en la cual se lleva a cabo un proceso de inyeccion y transformacion de partes plasticas.
Dicho proceso se encontraba estandarizado, por el cual se decidié analizar para mejorar
a través de una implementacion de la metodologia kaizen (mejora continua) y la reduccién

de mermas (desperdicios) en las distintas areas de dicha empresa.

Se presentan varios problemas criticos, existen constantes de golpes consecutivos en
las piezas “Body ACV” y “Body AAV” el cual est4 generando un scrap (desperdicio) de
hasta un 3% de piezas dafiadas; esto genera una gran controversia en la pérdida y
desperdicio de materia prima. Se tiene una gran pérdida de tiempo en los cambios de
colores en las piezas “Handle Y, M, C, Ky BK”, se pierde un tiempo de produccion de
hasta 8 horas para tener una pieza liberada OK (buena). Actualmente se cuenta con un
solo proveedor para MasterBatch (colorante), con el cual se estan teniendo bastantes
problemas en costos muy elevados, baja calidad y diferentes tonalidades de color en
base a la pieza OK. Se tiene la falta de seguimiento de 5s (metodologia para orden y

limpieza) en el &rea de produccion.

Por ello se tomaran acciones mediante la implementacién de kaizen, ya que esta
enfocada en la identificacion, correccion y eliminacion de mermas en el proceso y areas
de produccion para su mejora en cada uno de los problemas mas relevantes y con mayor

gravedad.

Cabe mencionar que se obtuvo el apoyo del departamento de ingenieria, calidad,
compras, seguridad e higiene y produccion, con la finalidad de tener un mejor
entendimiento de la causa raiz de los problemas y en conjunto generar una solucion y de

esta manera proveer un beneficio a Tacoma Industrias del Centro.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

Introduccion

Tacoma Industrias del Centro S.A. de C.V. es una empresa dedicada a la inyeccion y
transformacion de plasticos y ensambles en cualquier sector como lo puede ser
automotriz, industrial agricola, industrial electronica y demas sectores. Tacoma cuenta
actualmente con un cliente mayor, continuo y cautivo de acuerdo a los productos
manufacturados que es: T-NET INTERNATIONAL EU GMB.

La empresa Tacoma Industrias busca ser una empresa confiable en la inyeccion y
transformacion de piezas plasticas, que satisfaga los requisitos de nuestros clientes a
través de la mejora continua, calidad y trabajando dinamicamente para contribuir al

crecimiento de las partes interesadas.

Se desea durante este proyecto se beneficie ambas partes interesadas potencializando
sus procesos, disminuyendo costos de hasta un 10% en las piezas “Handle Y, M, C, Ky
BK”, de manera que se recluten y evallen proveedores para material HIPS DE ALTO
IMPACTO Y MASTERBATCH, para identificar las principales caracteristicas que se
evallan como: costo, calidad, tiempo de entrega, certificados de material y hojas
técnicas; al haber evaluado a cada opcion como proveedor se selecciona la mejor opcion,
después de ello como proveedor manda muestras de material para realizar las primeras
pruebas y realizar un reporte en el cual el cliente esté notificado y de autorizacién para

comenzar a trabajar con nuevos proveedores y nuevos precios.

En el area de produccion se desecha un scrap que va del 0.40% hasta un 3% de piezas
golpeadas de “‘BODY H 626"y “BODY L 328” esto debido a la fuerte presion que se realiza
al expulsar la pieza, esto es lo que ocasionan los golpes en las piezas. Se evaluarda y
realizara un reporte con numeros reales de las fallas o golpes que se estan presentando
continuamente, para de esta manera durante el proceso identificar la principal causa que
esta ocasionando, ya sea el nivel de presion para la expulsiéon de la pieza o la calidad del
desmoldante; para esto se tomaré en cuenta la nivelacién de la presion para la expulsién

de las piezas como primera accion, realizando un reporte del comportamiento con la
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primera accion. Obteniendo los resultados de la primera accion, se analizara, si es
necesario realizar la segunda accion; tomadas las acciones se realizara un reporte de la

mejora en dicho problema.

La empresa cuenta con la implementacion 5’s en cada una de las areas, actualmente en
el area de produccién no se lleva un orden o seguimiento a esta area por la cantidad de
trabajo que se incremento, lo cual el cliente en sus visitas constantes ha llamado la
atencion a jefes inmediatos y direccién, es por ello que se hara una implementacion con
la metodologia Kaizen 5’s, especificamente en produccion en las areas de trabajo,

proponiendo un plan de accién para dar un seguimiento.

En los ultimos meses se tuvo un incremento en la produccion por parte del cliente en
todas las piezas producidas. Los “Handles” de colores “Y, M y C” llevan una planeacion
con mucha anticipacion, ya que se pierde de 6 a 8 horas en los cambios de colores hasta
liberar la pieza “OK”, esto ocasiona una pérdida de tiempo de produccion y pérdida
monetaria. Principalmente se estara elaborando un reporte de cuando se inicia un cambio
de color hasta la pieza “OK”; como accién después de medir tiempos, se usara una resina
de purgante para la expulsion del color, se analizard y evaluara el tiempo que se lleva al
usa el purgante, realizando las pruebas necesarias hasta lograr reducir el tiempo perdido
de 3 a 3 12 horas. Finalmente, mediante un indicador a final de mes se presentara el
impacto que se obtuvo usando la resina purgante a las areas involucradas en dicho

proceso.

Con todo lo anterior citado, a continuacion, se muestra el procedimiento para dar solucion

a todos los errores, fallas o problemas existentes.
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DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA DEL
TRABAJO DEL ESTUDIANTE

Historia de la Empresa

Tacoma Industrias del Centro S.A. de C.V. es una empresa dedicada a la inyecciéon y
transformacién de plasticos y ensambles en cualquier sector como lo puede ser
automotriz, industrial agricola, industrial electronica y demas sectores. La planta esta
ubicada en Carr. Av. Valladolid #107, Fraccionamiento El Barranco en el municipio de
San Francisco de los Romo, Aguascalientes, cerca de una de las zonas industriales mas

importantes del estado.

Tacoma Industrias del Centro comienza sus operaciones en 2019 en la ciudad de
Aguascalientes, cuenta con un area de nave de 5,000m2 con espacio de operaciones de
2,000m2 y un area disponible para nuevos proyectos de 2,400m2. Tacoma cuenta con

una plantilla de 30 personas repartidas en el personal operativo y administrativo.

Tacoma cuenta actualmente con 2 clientes que son continuos y cautivos de acuerdo a
los productos manufacturados que son: T-NET INTERNATIONAL EU GMBH (imagen 1)
y OPERADORA J.M. ROMO (imagen 2).

77 T-NETINTERNATIONAL (EU) GMBH

Imagen 1: Logo T-NET Imagen 2: Logo Operadora JM Romo.
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Actualmente la empresa se dedica a fabricar partes de impresora industriales las cuales
son: “Body L 328”, “Body H 626” (imagen 3), “Handle Y, M, C, K y BK” (imagen 4) para T-
NET INTERNATIONAL, dichas piezas son enviadas a T-NET para ser ensambladas tanto
un Body como un Handle (imagen 5), en el cartucho de la impresora, el cual después es

enviado a EUA y Alemania para realizar el llenado de tinta y finalmente agregarlo a la

impresora.

Imagen 3: Body “L” y “H” Imagen 4: Handles “Y,M,C, Ky BK”

Imagen 5: Ensamble de “Body” y “Handle”
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Tacoma Industrias actualmente se encuentra en expansion para la produccion de dos
nuevos proyectos del mismo cliente T-NET un ensamble de botella llamado CYPRESS
(imagen 6) el cual es enviado directamente a New York y se tiene muy poco almacén.

Imagen 6: Ensamble de botella CYPRESS
Misién
Ayudar a nuestros clientes a alcanzar sus metas de negocio proveyéndoles productos

integrales de plastico.

Vision
Ser una compaiiia lider en productos integrales de plastico, y ser reconocida por el
desarrollo, la calidad humana, el profesionalismo de nuestra gente y nuestra contribucion

en la sociedad.

Valores
e Compromiso: en Tacoma Industrias del Centro nuestros acuerdos y obligaciones.
e Disciplina: es el lograr cumplir con la planificacion estratégica y conquistar los
resultados que fueron planificados.

e |ealtad: valoramos y reconocemos a las personas, a su trabajo y a sus ideas.

14



Area de trabajo

El departamento de Calidad es el equipo que se encarga de verificar el cumplimiento de
las politicas de la empresa. Adapta y aplica las normas del Sistema de Gestion de Calidad
a las condiciones especificas de la organizacion y los productos o servicios que ofrece,

asegurandose ademas de implementar los criterios para su adecuada supervision.

El departamento de produccion es el area de una empresa que tiene como funcién
principal la transformacion de materias primas en productos finales. En funcién del
tamafio de la empresa podemos tener varios niveles o cargos dentro de su estructura
jerarquica como son los operarios de taller, encargados de taller o jefes de equipo, jefe
de produccion o director de produccién, ingenieros de produccién o el personal técnico

especializado.

El Agente de Compras serd responsable de crear sistemas de rastreo de 6rdenes de
compra, alertar a la gerencia cuando las 6rdenes hayan sido llenadas y las facturas de
los proveedores sean emitidas. Debera responder a las preguntas de los proveedores y
proporcionarles documentacién adicional de la orden segun sea necesario. El candidato
seleccionado para esta posicion debera contar con experiencia en la industria
manufacturera, asi como poseer una fuerte comprension de los conceptos de gestion de

las cadenas de suministro.

En el area de seguridad e higiene Uno de los principales principios de ambos aspectos
es la prevencion, por lo que es necesario transmitir los procedimientos y normas a todos
los implicados. Para ello es necesario anteriormente desarrollar un plan de seguridad e
higiene con normas e implantarlas. Este plan debe tener en cuenta las caracteristicas de

las empresas y crear estrategias especificas para ellas.

Esto se lleva a cabo en cada una de las areas, con el fin de tener un mejor control de la
informacion y compartirla con todos los interesados para un mejor desempefio de la

planta.
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Area que desempefio

En la empresa de Tacoma Industrias del Centro, desempefio el puesto de Supervisor de
Compras y Ventas, aportando mi ayuda para aplicar la gestién de compras de todos los
materiales empleados en los procesos de fabricacién, los cuales tengan influencia sobre
el producto. Asi mismo es aplicable a proveedores de productos y/o materiales que
afectan a la calidad del producto.

Estableciendo los lineamientos necesarios para llevar a cabo la venta y obtencion de
nuevos proyectos, asi como cambios y modificaciones en los negocios actuales. Inicia
desde difundir los procesos y capacidades de la empresa; dando seguimiento del
desarrollo hasta el cierre de nuevos proyectos. Asi mismo, mantener a los clientes

activos.

Organigrama (imagen 7)

Industrias del Centro SA de C.V.

ORGANIGRAMA

e

\4

Gerente de Gerente de Calidad Gerente de
Mantenimiento i

e Ingenieria Produccion

[
Supervisor ; Supervisor de Supervisor de Supervisor de Supervisor de
Supervisor 7, P
e Comprany de Ventas e il
Contabilidad QEANNETRGES:

S.G.C.

Lider de
produccion

Operario de
produccion

EMS. 09/12/2019 REV. 4  26/10/2021 ACT.4 261072021 TIC-ORG-01 PAGINA 1DE 1

Imagen 7: Organigrama de “Tacoma Industrias del Centro S.A. de C.V.”
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PROBLEMAS A RESOLVER

A continuacién, se enlistan los problemas encontrados en la empresa Tacoma Industrias
del Centro, Planta San Francisco de los Romo, en especifico en el departamento de

Produccion, Compras y Ventas, Calidad y Seguridad e Higiene.

Falta de seguimiento de 5s en el area de produccién.

Tacoma Industrias del Centro comenzé con la implementacion de la filosofia de las 5’s
cuando inicid su produccion el 14 de octubre de 2019, ya que es un requisito para
comenzar a trabajar como proveedor de T-NET; es por ello que se comenzaron a
implementar en cada una de las areas de la empresa, Seleccién, Orden, Limpieza,
Estandarizacion y Disciplina; un problema que se ha presentado en los Gltimos meses
cuando se comenzo con el ensamble de cajas, los operarios comenzaron a dejar de tener
Orden, Limpieza y Disciplina en sus areas de trabajo; esto ha provocado que en las visitas
del cliente o de alguna otra empresa, se tengan llamados de atencién ya que se pone en

riesgo el producto en el que se esta trabajando y esto afecta a la imagen de la empresa.

Se muestra un llamado de atencién por parte del cliente (imagen 8) por via correo
electrénico, mientras se muestran cajas de ensamble fuera de su lugar (imagen 9) en el

gue se deben de estar empacando.

nos con esta mesa de trabajo (1a que se muestra en la imagen), favor de apoyarnos para que no pongan
acciones nos pueden dafar el material.

Imagen 8: Llamada de atencion por parte del cliente T-NET
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Imagen 9: Cajas fuera de lugar de empaque.

Costos elevados, tiempo de entrega tardio y baja calidad en Masterbatch Yellow,
Magenta, Black & Cian

El proveedor que actualmente surte la materia prima de color que es el Master Bash;
desde diciembre del afio 2021 se ha tenido un gran problema con el cumplimiento de
entrega ya que tardan hasta mas de 4 semanas en entregarnos la materia prima, cuando
su tiempo de entrega es de 5 a 7 dias; también se ha encontrado una variacién de tonos
en relacion al ultimo pedido de MB, lo cual la calidad que se ofrecia anteriormente es muy
diferente actual y por dltimo el costo es muy elevado en base a la calidad y defectos que
se han tenido de la materia prima, varia mucho cada que se hace un pedido de MB al
cotizarlo; actualmente es el Unico proveedor con el que se cuenta y que asi mismo esta

autorizado por el cliente.

Como consecuencia se tiene una gran diferencia de tonos en base a las piezas “OK”; se
realizd un reporte de las piezas “OK” y de las piezas “NG” el cual es mandado al
proveedor de la materia prima como un reporte de no conformidad.

Esto ha provocado un rechazo de 176 piezas en el primer mes que se trabajo con el
Masterbatch Magenta mensuales, en cuanto al cliente dio aprobacion y liberd las piezas

con diferencia de tono.
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Es por ello que se tomo en cuenta la evaluacion de proveedores, en esta evaluacion
(imagen 10) se toman en cuenta la calidad del producto, el tiempo de entrega de la

materia prima, el costo, tiempo de respuesta y calidad del servicio.

ELABORO

l'ﬂ coma EVALUACION ¥ RE-EVALUACION DE PROVEEDORES PR

NOMBRE DEL PROVEEDOR: CHUNICHI MOLD

PRODUCTO QUE PROVEE: Reparacion de Molde

CONTACTO DEL PROVEEDOR Brenda Elizabeth Hermandez

REALLZAC Judith Rangel Paredes

FECHA: 31/05/2022
ACCION EVALUACION BE-EVALUACIEN

) - Resultados de Evaluacién
Criterios de evaluacion CRITERIO CALIFICACION

1.- Cumplimiento en iempe de entrega .- Cumplimiento en iempo de entrega 2

- Precio

.- Calidad del producte

2 - Precio

Costo promedio -
- Tiempo de cotizacion

3.- Calidad del producto PROMEDIO| ©

.- Calidad del servicio

- Tiempo de respuesta

M| W[N] =

Ll a|sn|w

“

[Feaer -

4 - Calidad de s ici i . 3
alidad e senviclo Criterios de evaluacion

Muy buena -~ < APROBADC
5.-Tiempo de respuesta X MO APROBADO v
Rapida -
.- Tiempo de colizacion
Rapiga -~

Imagen 10: Evaluacién de proveedores.

Golpes consecutivos en las piezas

Continuamente se desecha un scrap que va del 0.40% al 3% de piezas golpeadas de
Body AAV y ACV (tabla 1) (grafico 1) esto debido a la gran presion que se realiza al
expulsar la pieza, lo cual genera un golpe con el molde y al momento de caer también
genera el golpe de la pieza; son bastantes las piezas mandadas al scrap lo cual esto

también retrasa la produccion.

FALLAS BODY "L" Y "H"

FALLAS BODY
Golpes 417 o

Rayones 90 :

Rafagas 63 -

Disparo Corto 26 'ffj -l P > -

Otros 21 C e e e Do O

Tabla 1: Tabulador de fallas Grafica 1: Gréfico de fallas en Bodys.
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Pérdida de tiempo en los cambios de colores

Debido a que se manejan muchos colores el proceso para hacer cambios es dificil y
tardado, en especial de negro a color rosa, amarillo o azul, se llegan a perder de 6 a 8
horas de tiempo en sacar el color negro, contando que se hacen las pruebas hasta que
la pieza sale “OK” sin ninguna mancha del color anterior, esto representa una gran
inversion de tiempo lo cual afecta en la produccién programada.

Se muestra una pieza liberada “OK” y una pieza “NG” no liberada, aqui se tiene una pieza
con punto inyeccion contaminada y una pieza “OK” en color Yellow (imagen 11) y color

Magenta (imagen 12).

Imagen 11: Pieza OK'Y NG Yellow Imagen 12: Pieza OK y NG Magenta
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JUSTIFICACION

Cambiar la manera de actuar para satisfacer la demanda de los clientes y de igual manera

aumentar los beneficios de los inversionistas, se ha convertido en uno de los mas
importantes retos de la actualidad. Anteriormente, el crecimiento organizacional se daba
de una manera lenta, para asi mantener la idea de prosperar manteniendo sus procesos
estables. Hoy en dia la competitividad en los negocios es mas fuerte y cada organizacién
tiende a implementar sus mejoras, si no en todas, en la mayoria de las actividades, areas

u operaciones de manera continua tratando de convertir la innovacion en un habito.

La implementacion de herramientas de andlisis nos ayuda a encontrar los desperdicios y
la manera de reducir sus efectos, estas van cogiendo cada vez mas fuerza, teniendo
como base los conceptos de la metodologia Kaizen, como mejorar los costos, alcance,

calidad y tiempo de los productos.

Se realiza un seguimiento a los procesos de la empresa en los que se requiere mejorar
los rendimientos, Asi, se enfoca en los proyectos de mejora continua. Las ventajas como
lo son la disminucion de los recursos, mayor compromiso, aumento de la competitividad
y una mayor tasa de retencion de talento. Esta filosofia es numerosa ya que esta nos
permite realizar cambios creando cultura de mejoramiento continuo de manera ordenada

y flexible.
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OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICO)

Obijetivo general

Implementar el sistema de mejora continua Kaizen en las distintas areas de la planta,

permitiendo que se logre una mejora continua en los procesos, para que de esta manera

se vuelva un poco mas eficiente y a un menor costo, sin afectar a la calidad de los

productos y la seguridad del personal.

Obijetivos especificos:

1.
2.

Reducir el costo de las piezas “Handle Y, M, C, Ky BK” un 10% del costo actual.
Reduccion de 5% de las fallas continuas (golpes) que se presentan en la pieza
“Body AAV Y ACV”

Seguimiento correcto en la aplicacion de la metodologia 5’s en el area de
produccion.

Reducir el tiempo de cambio de color un 20% en las piezas “Handle Y, M, C, Ky
BK”.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

¢, Qué es Kaizen o Mejora Continua?

Una opcion para que las empresas mejoren continuamente sus productos, la prestacion
de sus servicios 0 sus procesos, es la cultura de mejora continua, una estrategia de

pequefios y constantes cambios, con una duracion de largo plazo o permanente.

“Kaizen, al contrario de otras “filosofias empresariales”, no se trata de realizar grandes
cambios, mas bien se enfoca en realizar mejoras pequefias pero continuadas en todas

las actividades, es una cuestién paso a paso y no de grandes revoluciones”.

Lograr una mayor calidad, reduccion de costos, reduccion de tiempos de producciény de
entrega y la estandarizacion de procesos, son algunas de las razones por las que se
recurre a la mejora continua. Sin embargo, resulta importante aclarar, como lo menciona
Carlos Lépez, que la mejora continua “no es un programa de eliminacion de desperdicios
o de reduccién de costos, entenderlo asi limita su verdadero alcance y hace que no se

implemente con su potencial verdadero”.

Antes de continuar, resulta indispensable aclarar de donde surge el término Kaizen.
Maasaki Imai, creador del concepto, plantea el Kaizen como la conjuncion de dos
términos japoneses, kai, cambio y, zen, para mejorar, se puede decir que Kaizen es
“cambio para mejorar”, pero haciendo mas extensivo el concepto, Kaizen implica una
cultura de cambio constante para evolucionar hacia mejores practicas; es lo que se
conoce como “mejoramiento continuo”. Teniendo asi que la mejora continua requiere la
aplicaciéon de toda una nueva cultura laboral y organizacional, estableciendo un proceso
de ensefianza continua que permite modificar las percepciones, creencias y actitudes de

los empleados.

Desarrollar un estado de aprendizaje continuo, que permita a los empleados aprender
antes, mientras y después de realizar un trabajo, lo cual desarrollara la mayor percepcion
en los trabajadores para la deteccion de los posibles problemas que se presenten, asi
como la confianza y posibilidad de ofrecer alternativas de solucién a dichos problemas.
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En este sentido, resulta entonces innegable el papel que juegan los empleados en la
implementacion de una nueva cultura laboral, el esfuerzo continuo e integral de todos los
miembros que conforman una empresa, llamense gerentes, supervisores, ingenieros,
obreros o intendentes; constituye la fuerza motora de ese cambio. Es necesario el
compromiso y pleno convencimiento de que lo que se desea implementar en la

organizacion resultara benéfico para si mismos.

“Se puede definir a la mejora continua como un sistema de trabajo para el desarrollo de
pequefios cambios positivos por el personal de toda la empresa —ya sea en grupo o en
forma individual—, cuyo compromiso y esfuerzo es continuo y permanente. El desarrollo
se logra mediante la capacitaciobn constante, debe haber disposicién para trabajar,
encontrar el verdadero conocimiento y actualizarlo; este concepto esta enfocado a la

actualizaciéon del conocimiento”.

Es asi que es necesario establecer la capacitacion constante no sélo en el desempefio
mecanico de una actividad determinada, sino en el proceso de ensefianza y aprendizaje

continuo que forma parte de la nueva cultura organizacional de mejora continua.

Ahora bien, se dice que el mejoramiento continuo no es cuestion de oficina, sino que
empieza en el gemba (donde ocurre la accién), si se debe involucrar desde un comienzo
a la alta direccion en su aplicacion, ésta debe implantar el concepto Kaizen como una
estrategia corporativa y a partir de alli se realiza un planeamiento estratégico, mediante

el cual se identifica de manera clara el rumbo de la empresa.

Segun lo menciona el articulo “Kaizen o Mejoramiento continuo (imagen 13), cambio para
mejorar”, la aplicacion del Kaizen consiste basicamente de cuatro pasos que conforman

un proceso estructu rado:

e Verificacion de la mision: planeamiento estratégico.
e Diagnostico de la causa raiz: identificacion y diagnostico de problemas.
e Solucién de la causa raiz.

e Mantenimiento de resultados.
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La estrategia de Mejora Continua, debe ser por consiguiente, un proceso ciclico en el que
una vez alcanzados los primeros objetivos, se deben establecer nuevas metas que
permitan reiniciar el proceso, asi como mantener los logros que ya se han alcanzado.
(McGrawHill, 1998).

Make
Problems
Visible

Implement
Solution

Kaizen

Test y Develop
Hypothesis Countermeasure

Hypothesize Determine
Solution Root Cause

Imagen 13: Kaizen (mejora continua).

Las 5 “S” de la Mejora Continua

Un aspecto que cabe destacar dentro de la aplicacion del Kaizen es el de las 5°S". El
movimiento de las 5°S (imagen 14) es una concepcion ligada a la orientacion hacia la
calidad total que se origind en Japén bajo la orientacién de W.E. Deming; segun quien, ©
El concepto de las 5°S se refiere a la creacion y mantenimiento de areas de trabajo mas
limpias, mas organizadas y mas seguras, es decir, se trata de imprimirle mayor ‘calidad

de vida’ al trabajo”.

Se puede establecer que el objetivo de la implantacion de las 5°S en Kaizen o Mejora
Continua, es contribuir al logro de un mayor desempefio del personal en cada area de

trabajo.

Tomado del articulo “El movimiento de las 5°S” de Carlos Lépez, se menciona cada una
de las 5°S:
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e Seiri: clasificar, organizar, arreglar apropiadamente
e Seiton: orden

e Seiso: limpieza

e Seiketsu: limpieza estandarizada

e Shitsuke: disciplina

A continuacién, tomado del mismo articulo de Carlos Lopez, se define cada uno de los

elementos de las 5°S:

1. Seiri- Desechar lo que no se necesita: Seiri 0 clasificar, consiste en retirar del area
0 estacion de trabajo todos aquellos elementos que no son necesarios para
realizar la labor, ya sea en areas de produccién o en areas administrativas. Dentro
de esta organizacién se deben instalar archivos o bodegas que s6lo almacenen
elementos de manera clasificada y se deben eliminar las obsolescencias.

2. Seiton —Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar: Seiton u orden, significa
mas que apariencia. El orden empresarial dentro del concepto de las 5’S se podria
definir como: la organizacién de los elementos necesarios de modo que resulten
de facil uso y acceso, los cuales deberan estar, cada uno, etiquetados para que
se encuentren, retiren y devuelvan a su posicion, facilmente por los empleados. El
orden se aplica posterior a la clasificacion y organizacion, si se clasifica y no se
ordena, dificilmente se veran resultados. Se deben usar reglas sencillas como: lo
que mas se usa debe estar mas cerca, lo mas pesado abajo, lo liviano arriba, etc.

3. Seiso — Limpiar el sitio de trabajo y los equipos, y prevenir la suciedad y el
desorden: Seiso o limpieza incluye, ademas de la actividad de limpiar las areas de
trabajo y los equipos, el disefio de aplicaciones que permitan evitar o al menos
disminuir la suciedad y hacer mas seguros los ambientes de trabajo. Sélo a través
de la limpieza se pueden identificar algunas fallas, por ejemplo, si todo esta limpio
y sin olores extrafios, es mas probable que se detecte tempranamente un principio
de incendio por el olor a humo o un mal funcionamiento de un equipo por una fuga
de fluidos, etc. Asi mismo, la demarcacion de areas restringidas, de peligro, de

evacuacion y de acceso, generan mayor seguridad entre los empleados.
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4. Seiketsu —Preservar altos niveles de organizacion, orden y limpieza: El Seiketsu o
limpieza estandarizada, pretende mantener el estado de limpieza y organizacion
alcanzado con la aplicacion de las primeras tres ‘S’, el seiketsu sélo se obtiene
cuando se trabajan continuamente los tres principios anteriores. En esta etapa o
fase de aplicacion (que debe ser permanente), son los trabajadores quienes
adelantan programas y disefian mecanismos que les permitan beneficiarse a si
mismos. Para generar esta cultura se pueden utilizar diferentes herramientas, una
de ellas es la localizacion de fotografias del sitio de trabajo en condiciones éptimas
para que pueda ser visto por todos los empleados y asi recordarles que ese es el
estado en el que deberia permanecer; otra es el desarrollo de unas normas en las
cuales se especifique lo que debe hacer cada empleado con respecto a su area
de trabajo.

5. Shitsuke - Crear habitos basados en las 4’S anteriores: Shitsuke o disciplina,
significa evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos. Solo si se
implanta la disciplina y el cumplimiento de las normas y procedimientos ya
adoptados, se podra disfrutar de los beneficios que ellos brindan. El shitsuke es el
canal entre las 5’'S y el mejoramiento continuo. Shitsuke implica control periédico,
visitas sorpresa, autocontrol de los empleados, respeto por si mismos y por la
demas y mejor calidad de vida laboral.

Como se menciond anteriormente, la implementacién de las 5°S dentro del Kaizen o
Mejora Continua, conlleva al logro del mayor desempefio del personal en cada area de
trabajo. Sin embargo, existen otros beneficios que genera la estrategia de las 5°S:
mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacién de los empleados,
reduccion en las pérdidas y mermas por producciones con defectos, mayor calidad,
tiempos de respuesta mas cortos, aumenta la vida util de los equipos, acerca a la
compaiiia a la implantacion de modelos de calidad total y aseguramiento de la calidad, y
genera cultura organizacional. Este Ultimo punto se desarrollara en el siguiente apartado,
ya que representa un punto relevante, no s6lo como beneficio de la aplicacién de las 5°S,
sino como parte de la implementacion de la nueva cultura organizacional de mejora
continua. (Ed. Cultural 1993)
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Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto es una grafica en donde se organizan diversas clasificaciones de
datos por orden descendente, de izquierda a derecha por medio de barras sencillas
después de haber reunido los datos para calificar las causas. De modo que se pueda

asignar un orden de prioridades.

Edward Deming (2000), al referirse al diagrama de pareto, dice: El nombre de Pareto fue
dado por el Dr. Joseph Juran en honor del economista italiano Vilfredo Pareto (1848-
1923) quien realizé un estudio sobre la distribucion de la riqueza, en el cual descubrio
que la minoria de la poblacion poseia la mayor parte de la riqueza y la mayoria de la
poblacién poseia la menor parte de la rigueza. Con esto establecio la llamada "Ley de
Pareto" segun la cual la desigualdad econ6mica es inevitable en cualquier sociedad. El
Dr. Juran aplico este concepto a la calidad, obteniendo lo que hoy se conoce como la
regla 80/20. Segun este concepto, si se tiene un problema con muchas causas, podemos
decir que el 20% de las causas resuelven el 80% del problema y el 80% de las causas
solo resuelven el 20% del problema. Por lo tanto, el Analisis de Pareto es una técnica que
separa los “pocos vitales” de los “muchos ftriviales”. Una grafica de Pareto es utilizada
para separar graficamente los aspectos significativos de un problema desde los triviales

de manera que un equipo sepa donde dirigir sus esfuerzos para mejorar.
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El Diagrama de Pareto (imagen 15) es un histograma especial, en el cual las frecuencias

de ciertos eventos aparecen ordenadas de mayor a menor.

La ultima columna muestra el nimero de frecuencia que presentaba cada tipo de defecto,

es decir, la frecuencia con que se presenta cada defecto. En lugar de la frecuencia

numérica podemos utilizar la frecuencia porcentual, es decir, el porcentaje de frecuencia

en cada tipo de defecto. (Valdivia, 2011).

Cantidad

Pareto

500000 A - 100
400000 - 80
oy
300000 4 L 60 E
o
200000 4 - 40 &
100000 + —I - 20
0 T T T L T I T 1 0
DEFECTO (=3 @ =Y @ &
&P o 5+ X o
’b‘\b - G}G'Q Q/QO \\ac O\‘
s@° & &% 2
OOQ - cprgo ooo‘
2 + &
((,b{\ & ‘?*QQ
Cantidad 202448 152612 95777 32623 27434
Porcentaje 396 29 9 187 6.4 5.4
% acumulado 39.6 69.5 88.2 94.6 100.0

Imagen 15: Ejemplo diagrama de pareto de defectos
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CAPITULO 4: DESARROLLO

PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS

A continuacion, se adentrara al lector a los puntos principales de la metodologia Kaizen
o desarrollo del proyecto, en los cuales se especifican las fallas y se muestran los
porcentajes de las mismas, asi como algunos aspectos generales que se analizaron con

la finalidad de mejorar lo propuesto.

Actividades relacionadas con la reduccion del costo de las piezas “Handle Y, M, C, Ky

BK” un 10% del costo actual.

1. Reclutamiento y evaluacién de nuevos proveedores.

Realizar un reclutamiento de distintos proveedores y cotizar la materia prima de
MasterBatch y HIPS de alto impacto 478, los cuales se identifiquen con las principales
caracteristicas que evaluamos a un proveedor de cualquier materia prima, costo,
respuesta de cotizacién, tiempo de entrega y certificaciones de materias primas; después
de ello realizar una evaluacion acerca de la factibilidad o lo viable que es la materia prima

para la fabricacion de piezas.
2. Seleccion de nuevos proveedores.

Realizadas las evaluaciones de los proveedores reclutados, se elaborara la seleccion
final de proveedores para los Masterbatch y Hips de alto impacto, contemplando el tiempo
de entrega y calidad, que son los puntos y caracteristicas principales.

3. Reporte de primeras pruebas con el nuevo material.

Ya seleccionado los proveedores se contactara al proveedor para comenzar con materia
prima de prueba y comenzar las primeras pruebas y aprobar la factibilidad del producto

terminado con una mejor o misma calidad a las anteriores materias primas.
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4. Cotizacion de piezas con nuevo precio.

Realizadas las pruebas y aprobadas por el cliente con los nuevos proveedores; se
realizara una nueva cotizacion, tomando en cuenta los nuevos proveedores y nuevos

precios de material, ya obtenido el nuevo precio de la pieza se dara en aprobacion por el

cliente.

En la tabla se muestra durante el mes de abril que es donde comienza afectar un poco

mAas y como no estan cubiertas a un 100% (tabla 2) las entregas al cliente, como la

afectacion en los indicadores mensuales (grafico 2).

CANTIDAD | CANTIDAD PIEZAS EN 0
Ne. 0C NOMERE DE LA PARTE REQUERIDA | PRODUCIDA STOCK *
HANDLE COVER K 0
MMAZ2022-07 AAVEA411 54,900 71,916 17,016 23.7%
MMA2022-07 32,940 19,036 -13,904 -13.0%
MMA2022-07 30,744 16,040 14,704 0%
X Ci 0,
MMAZ022-07 AAVS4414 24 420 45,860 21,440 47%
HANDLE COVER BK
MMA2022-07 ACTAZ411 24,156 21,468 -2,688 -13%

Tabla 2: entrega de cumplimiento a proveedores.

P
" ELABORO: | Judith Rangel
r RESULTADO DE INDICARORES
acoma APROBO:  |Ernestina Aguilera)
PERIODO DE EVALUACION: Mensual

DEPARTAMENTO: COMPRAS |NOMBRF DEL INDICADOR:
CUMPLIMIENTO DE PROVEEDO RES

Ene
Feb
NMar

10026
96%%
79%%

[Promedio | 91.5826]

OBJETIVO:

REAL:

90%

79%

3

OBSERVACIONES: SE ESTA FUERA DEL OBJETIVO CON UN79%

Grafico 2: Indicador de evaluacién a proveedores.
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Actividades relacionadas con la reduccion del tiempo de cambio de color un 30% en las
piezas “Handle Y, M, C, Ky BK”.

5. Evaluacién de tiempos perdidos en los cambios de colores.

Se evaluara en porcentaje la produccién programada en el mes de agosto y noviembre
sobre el cambio de color, se estara supervisando el tiempo en el que se tardan en
expulsar el color anterior con la purga (tabla 3) y hasta liberar la pieza y comparar
resultados actuales, con los resultados antes de no usar purga, de igual manera se sabra
cuento es el incremento de la produccion en las horas que anteriormente se perdian por

los cambios de colores.

TIEMPO DE CAMBIOS DE COLOR SIN PURGANTE
"PIEZA HANDLE"
TIEMPO PARA
CAMBIO DE COLOR CAMBIAR DE COLOR

Black -> |Yellow 8hrs
Black -> 6hrs
Black -> 6hrs
Yellow -> 2hrs
Yellow 4hrs
Yellow 4hrs
Black 2hrs

Yellow 6hrs

4hrs

Black 2hrs

Yellow 6hrs

3hrs

Tabla 3: Tiempos de cambio de color en piezas “Handle”
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6. Reporte de pruebas con purgante

Realizar un reporte del tiempo en el que se tardan en purgar la maquina de la pieza
Handle e inspeccionar los tiempos en los que se tardan para expulsar el color que se
tenia anteriormente, al nuevo color y se realizara una comparacion gréfica de los tiempos

tardados antes de implementar la purga y los tiempos después de implementar la purga.
7. Impacto de purgante

Elaborar un indicador al terminar el mes, contemplando desde el primer dia que se usé
el purgante hasta cumplir el mes y presentarlo a los distintos departamentos del impacto

gue se obtuvo.

Actividades relacionadas con el la reduccién de 5% de las fallas continuas que se

presentan en la pieza “Body AAV Y ACV”.
8. Inspeccion de defectos presentados continuamente en las piezas.

Realizar una inspeccién de los principales defectos, que son los golpes (imagen 16) y
después un chequeo durante la produccién en turno tres veces al dia, el cual se ira
registrando en un documento para de esta manera al final del mes saber el porcentaje
que se esta rechazando y realizar un grafico en la cual se muestre el porcentaje o las

piezas que son rechazadas por mes.

Imagen 16: pieza golpeada y con deformidad.
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9. Identificar el problema que ocasionan los golpes.

Se identificara el principal problema que esta ocasionando los golpes de las piezas; ya
identificado el problema se tomaran las primeras acciones que sean necesarias para de

inmediato comenzar con la reduccion de piezas golpeadas.
10.Primera accion: nivelar la presion de expulsion de las piezas.

Se realizaran pruebas con diferentes niveles de compresion de aire para su expulsion y
se optara por la que genere una fuerza de expulsion adaptable para evitar el golpe de la

pieza.

Actividades relacionadas con la verificacion de la correcta aplicacion de la metodologia

5’s en el area de produccion.

11.Diagnéstico de 5’s en el area de produccion.

Evaluar al area de produccion al iniciar produccién en el turno en curso para dar un
seguimiento a las 5’s, como también otra evaluacion al final del turno, se registrara esta
evaluacion durante dos semanas e identificar los principales problemas que mas se

presentan en el area.
12.Propuesta de metodologia Kaizen con 5s.

Teniendo como base el diagnéstico realizado la propuesta de la aplicacion de la mejora
continla a través de Kaizen se realizara a la causa principal de las fallas que es el bajo

manejo de informacion a través del programa de las 5S.
13.Plan de accion para el seguimiento de la propuesta

Elaborar un plan de accion en el cual se identifique la estrategia que se estara utilizando,
lo que se quiere lograr, las actividades que se haran para lograrlo, los recursos que se
tienen para lograrlo, el tiempo en el que se planea realizar y por ultimo si se logro el

objetivo.
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14.Fases del plan de accion

Se detallaran dos de las fases en las cuales se tiene el principal problema que es
Limpieza y Disciplina, cual accion se tomara, la meta que se tendr4 que cumplir o
propuesta, las fechas de ejecucion (cuando empieza y termina), los recursos y por ultimo

el responsable, que en este caso seria solo produccion (imagen 17).

[/ [ELABORO
cComa
TS T a8 4P RCBCH

VERIFICAR ESTATUS DEL RECORRIDO DE LA COMISION MIXTA DEL ORDEN Y LIMPIEZA EN ESTACIONES

DE TRABAJO
. i " . Fecha 8 i .
N. Situacion Actual Accion de Mejora| Resp. cierre Avance Situacién Desples
Tarim a en érea de Produccdn
Ismael

Ordenar la tarima
limenez

Eslingas sobre la mesa

’.'-::x.! Ismael
o Ordenar|as eslingas
- limenez
‘ =

Cahle yguante sokre la maouina

Ismael

il Ordlenar las balsas
limenez
» Retirar y ordenarla | lsmael
tapa Jimenez
) Ismael

= Retirary ordenar
limenez

Cubeta y bolsa sobre | m agquina

" Ismael

A Retirary ordenar
limenez

Tapa luera de lugar
. Retirar y ordenar |3 Ismael
tapa limenez
Ismael
% Identificar el material

limenez

Retirary ordenarlos Ismael
separadores limenez

Imagen 17: Formato de recorrido de comision mixta.
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Dic

No. ACTIVIDADES A DESARROLLAR
112(314]11|2|3]|4]1[|2(3]|4])1]|2]|3]|4]1]2

Actividades relacionadas con la reduccion del costo de las piezas “Handle Y, M, C, Ky BK” un 10% del
costo actual.

Reclutamiento y Seleccién de nuevo proveedor

Evaluacion de nuevo proveedor

Reporte de primeras pruebas con el nuevo material

AW N |

Cotizacién de piezas con nuevo precio

Actividades relacionadas con el lareduccion de 5% de las fallas continuas que se presentan en la pieza
“Body AAV Y ACV”.

Inspeccién de defectos presentados continuamente
5 |en las piezas

6 |ldentificar el problema que ocasionan los golpes

Primera accioén: nivelar la presion de expulsion de las
7 |piezas

8 |Segunda accion: aplicacion de un nuevo desmoldante

Comparacion y observacion de defectos ya tomada
9 |las acciones

Actividades relacionadas con el seguimiento correcto de la aplicacion de la metodologia 5’s en el area de
produccion.

10 [Diagnéstico de 5’s en el area de produccién

Seguimiento al Recorrido mixto de 5s en el area de
11 [produccioén

Fase final del seguimiento de recorrido mixto en el
13 |area de produccién

Actividades relacionadas con la reduccidn del tiempo de cambio de color un 20% en las piezas “Handle Y,
M, C, Ky BK”.

Evaluacion de tiempos perdidos en los cambios de
14 |colores

15 |Reporte de pruebas con purgante

16 |Impacto de purgante
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CAPITULO 5: RESULTADOS

A continuacion, se adentrard al lector a los puntos finales del proyecto, en los cuales se
especifican los logros y resultados obtenidos después de la realizacién del proyecto, asi
como algunos aspectos que podrian ser tomados en cuenta para ser desarrollados en un

futuro que pudiesen mejorar lo obtenido.

Reduccioén del costo de las piezas “Handle Y, M, C, K y BK” un 10% del costo actual.

e Reclutamiento y seleccién de nuevo proveedor.

Se consider6 un nuevo proveedor llamado AGAMA para abastecer la materia prima me
MasterBatches, el cual fue considerado cuando se realiz6 la visita a una exposicion de
empresas industriales vendedoras de material primas en el estado de Guadalajara, para
ello primero se comunicé con el objetivo de que abastecen hasta el estado de
Aguascalientes la materia prima; ya confirmada la empresa de que es viable que
podamos ser clientes de ellos se mando un cuestionario para seleccion de proveedores
(imagen 18).

CUESTIONARIO PARA SELECCION DE PROVEEDORES CUESTIONARIO PARA SELECCION DE PROVEEDORES

4. Produccion y control ds inventari

Fecha:__03 — Agosto - 2022

lizn pronésticos para pianear el inventario & para programar

Nombra dal Proveedor;_AGAMA pigmentes & WasterBatche Py S N0 m

Nameros de parte: _Handls 5. Capacidad instalada.

1. Calidad

5.1 Estos maerisies son de origen nacional ¢ inlemacenar? N crc

6. Instalaciones y diagramss de ub

61 Tiononlos siau toreo, ¥
seguridad, Ergonomia. Asistencia, Rotsein de personall? L NO  NA

aprobacién EMPRESA XXXX
1.4Esta el producto debidaments identiicado”

2.Costos.

2.1 Offtecen precios preferenciales en P.O. abiertas 6 en
vosue

31 del producto? 4 ci

9.2 Cudl o5 e tiompo de tiansito de su plants a EMPRESA X007 dics

EMS. 10112/2019 REV200/09/2020  TICRGS1  Pégina1de2 EMS. 101212019 REV20M082020  TICRGS!  Pagina2de2

Imagen 18: Encuesta de Evaluacion a proveedores
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e Evaluacion de nuevo proveedor.

Se realiz6 la seleccion de proveedores en base a un formato y la encuesta anterior
considerando caracteristicas importantes como: cumplimiento de entrega, precio, calidad
del producto, calidad del servicio, tiempo de respuesta o entrega y tiempo de cotizacion;
tomando en cuenta lo anterior la primer evaluacion en cuestion a la primer entrega del

Masterbatch se presenta la Evaluacion (imagen 19).

1 . . ELABORO
E%E’-%?ﬁ?;%éﬁ EVALUACION Y RE-EVALUACION DE PROVEEDORES
APROBO

NOMBRE DEL PROVEEDOR: AGAMA

PRODUCTO QUE PROVEE: Master Batches

CONTACTO DEL PROVEEDOR [£0) 57620515/ contacto@agama. com. me

REALIZA: Judith Rangel Paredes
FECHA 15i08/20122

ACCION|  EvALUACION RE-EVALUACION

X

Resultades de Evaluacian
CRITERIO CALIFIGAGION

1.- Cumplimignio enfiempo de entrega | 14 . Cumplimiento en iempo de entrega 5

Criterios de evaluacion

Dentro de la fecha acordada | W 2.- Precio

3.- Calidad del producto
2- Precio 4 - Calidad del servicio

5.- Tiempo de respuesta

Muy buen costo w

6.- Tiempo de colizacion

e A S L

3- Calidad del producto

PROMEDIO|Y 467

Muy buena v

4 - Galidad de servicio o .
Criterios de evaluacion
Excelente - '{ APROBADO 368-5
5-Tiempo de respuesta X NO APROBADO 1-217
Inmediata b

G- Tiempo de cotizacion

Rapida hd

Imagen 19: Evaluacion de proveedores
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e Reporte de primeras pruebas con el nuevo material.

Se realizaron las primeras con los tres MasterBatches, azul (imagen 20), magenta
(imagen 21) y amarillo (imagen 22); el cual se uso el 1.5% en cada uno de los MB; durante
las primeras pruebas la pieza “Handle” ninguno dio en su totalidad al tono aprobado por

el cliente.

Imagen 20: Handle C con 1.5% de MB. Imagen 21: Handle M con 1.5% de MB.

Imagen 22: Handle Y con 1.5% de MB.

Se hicieron las segundas pruebas mandando a correccion a AGAMA la cual mando todo
los nuevos masterbatch con las correcciones, lo cual en el “Handle Y” dio al tono usando
1.0% de masterbatch AGAMA en comparacion a la pieza liberada por el cliente de
Tacoma (imagen 23); mientras que el “Handle C” se us6 un 1.5% y se llegd al tono
deseado en comparacion a la pieza liberada por el cliente de Tacoma (imagen 24).
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s . AR ‘\' = n!
S Mesva AG MU(LS\TOTOCO{Ol i

Imagen 23: prueba “Handle Y” tono exacto  Imagen 24: Prueba “Handle C” tono exacto

con pruebas de masterbatch de AGAMA. con pruebas de masterbatch AGAMA.

Considerando el “Handle BK y K”, se realizaron pruebas con material HIPS PS3122 el
cual es usado en otra de las piezas Body, ya que es un material completamente negro;
anteriormente se usaba masterbatch negro y material Resirene que es un material
transparente. Se realizaron las primeras pruebas con HIPS las cuales salieron al tono en

su primera prueba, en comparacion a las piezas liberadas por el cliente (imagen 25).

Imagen 25: Prueba de Handle negro “K” o “BK” con material HIPS PS3122.

En base a las pruebas del “Handle M” no se dio el tono como a la muestra aprobada por
el cliente T-NET, se mando por tercera vez la pieza hecha con muestra AGAMA y la
muestra de Tacoma para correccion de tonos Masterbatch y se observara la diferencia
gue existe entre ambas piezas muestra. El proveedor AGAMA mando el Masterbatch con
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correcciones por tercera vez; se realizaron las pruebas de Handle Magenta pero fue nula
su prueba por no dar al tono deseado, se observa que el pigmento Masterbatch tiene una

gran diferencia (imagen 26) y se muestra la tercera prueba de “Handle M” (imagen 27)

CLIENTE:

MATERIAL:

FECHA:

AGEAMA

Imagen 26: Diferencia de tonos de pigmento de Masterbatch magenta

Imagen 27: tercera prueba de “Handle M”

e Cotizacién de piezas con nuevo precio.

En base al nuevo proveedor con el nuevo precio de masterbatch se realizé las nuevas
cotizaciones (imagen 28) de cada uno de las piezas Handles de color y negras,
considerando mismos materiales de poliestireno para las piezas de color Yellow, Magenta

y Azul. La cotizacion con lo mas relevante que debe de saber el cliente.
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/ -
rﬁcuma Cotizador de partes ELABORO
\ Industriss del Cantra SA. ds C.V.
APROBO
CLIENTE: T-Net 26 de Agosto 2022 26/08/2022
Tipo de moneda a cotiza
DATOS GENERALES MATERIAL Inyeccion
Precio .
. L Precio total
SMaterial | SMaster | unitario
X (UsSD)
material
Handle Y 400 28 2.25 4 3.0500 | 0.0104 | 0.7651 25 0.0503 | 00116 | 3% 2% 0% 10% 0.1636
TIC/T/22-09
400 28 225 4 3.0500 | 0.0104 | 0.7651 25 0.0503 | 00116 | 3% 2% 0% 10% 0.1636
400 28 225 4 3.0500 | 0.0104 | 0.7651 25 0.0503 | 0.0116 | 3% 2% 0% 10% 0.1636
400 28 225 4 20400 | 0.0000 | 0.5164 25 0.0503 | 0.0116 | 2% 2% 0% 10% 0.1479

Imagen 28: cotizacion de piezas Handle

Para finalizar, se realiz6 una comparacion de precios de masterbatches con el proveedor
gue anteriormente se tenia que es ERRESSE COLORTECH y AGAMA el cual se redujo

o se logro reducir en su precio a cliente un 10% (tabla 4) (gréafico 3).

CON NUEVO PROVEEDOR AGAMA

PRECIO DE PIEZAS CON MASTERBATCH CON PROVEEDOR ANTERIOR ERRESSE COLORTECH Y

ERRESSE AGAMA
PIEZAS COLORTECH REDUCCION DE REDUCCION DE
COSTO EN USD COSTOEN %
PRECIO PRECIO
Handle Y USD 0.1872 USD 0.1636 USD 0.0236 12.61%
USD 0.1872 USD 0.1636 USD 0.0236 12.61%
USD 0.1872 USD 0.1636 USD 0.0236 12.61%
Handle K y BK USD 0.1872 USD 0.1479 USD 0.0393 20.99%

Tabla 4: Precio de piezas con proveedor Erresse Color y con AGAMA
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GRAFICO DE COMPARACION DE PRECIOS ENTRE

PROVEEDORES
0.2
0.18
0.16
0.14
0.12
0.1
0.08
0.06
0.04
0.02
0
Handle Y Handle M Handle C Handle Ky BK

m ERRESSE COLORTECH PRECIO  m AGAMA PRECIO

Gréfico 3: Indicador Reduccioén de costo graficado.

Actividades relacionadas con el la reduccion de 5% de las fallas continuas que se
presentan en la pieza “Body AAV Y ACV”.

e Inspeccién de defectos presentados continuamente en las piezas

Se realizé una inspeccién durante un tiempo de 30 dias, para observar las piezas que
salen con golpes al momento de la expulsion de la pieza (imagen 29 y 30) se presentan
piezas con golpes las cuales fueron identificadas inmediatamente para comenzar con las

correcciones y evitar que salgan mas piezas de esa manera.
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Imagen 29: Pieza golpeada con falta Imagen 30: Pieza golpeada y con falla

de material. al momento de su expulsion.
e Identificar el problema que ocasionan los golpes

Los dos principales problemas que ocasionan que las piezas salgan golpeadas, falla o
defecto, es el tipo de desmoldante que se usaba de marca PLUS el cual no hacia un gran
funcionamiento para que las piezas no queden atoradas al momento de ser expulsadas.
Otro de los problemas ocasionados es la presion del aire, se va desnivelando y se manda
al scrap bastante material dafiado, mientras que se vuelve nivelar la presién del aire. Se
muestra el desmoldante (imagen 31) que se usaba anteriormente; mientras que se
muestra una pieza golpeada por botadores de presion de aire (imagen 32).
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Imagen 31: Desmoldante PLUS Imagen 32: Pieza golpeada por

botadores de presion.

e Primera accion: nivelar la presion de expulsion de las piezas

Se implementé un medidor de la presién de aire (imagen 33), el cual ayudaria en
mantener un nivel de presion de aire, sin que se tenga la necesidad de estar evaluando
el nivel de presidn constantemente, se documento en la hoja de control de parametros la
caracteristica del aire (imagen 34) la cual no debe ser. menor a 40 (psi) 0 mayor a 55
(psi), es decir se debe de mantener en una presion de 45 psi, en la (imagen 35) hoja de
control de parametros en donde se incremento la caracteristica del aire para mantener
un control, desde el Ing. De produccion hasta el operador para evitar anomalias en las
piezas. En caso de que se comiencen a presentar anomalias en los niveles de presion
de aire se tomaran en cuenta las caracteristicas o el rango en el que debe de estar la
presion de aire.
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Imagen 33: medidor para presion de aire.

L - Elaboro:
CONTROL DE PARAMETROS (CINCINNATI)
I s el G 5.4, e S APTObéi
hio.parte I ey NN ]
Nombre de laparte ACW14501 1 2 3 2 1
Maguina {Tonelaje) 400t 450 | 6O | 20 |mm.ls ¥ | 450 | 450 | 480 | 420 80 |mmis
aterial 30 kn F 30 15 |
N OMBRE Paliestireng 115 | 21 Imm e | 510 | 480 | 380 I 250 | 118 mm
GRADOD 3122 90/04 Tiempo de pausa 0.0 sec
COLOR Megro _:
CODIGO DE PIGMENTO [T
L AMTIDAD [oPE Inicio Recuperacion
SECADO |rEMPERATURA 92 ‘TIEMPU(MIN]‘ 150 mm/s mm W 125 | mmis
Desaipcion del molde kn Retardo F 12 Repeticiones Retardo

Céd.. Maolde THE-002 Ho. Cavidades 2 mm II[SEC s mm 395
[Expuision [arras| > [aire(psii| 45 | cores | ws _|:

Equipos auxiliare s Cantidad

Controlador de temperatura 1
Yalvilade aire 1 100 |mm ¥ mm,.i's

IIH

: [son | o5 Jor

40 |0
o ‘ [ =
5.0 |set Colchdn FrFT
Backpressure
1/min Antes  Desp,
bar W mm/s Enfriamiento sec
o s o [ 15 | Recomad pias]_ag o

—

5

Fuerzadederre | -zq [ 10%n

movible  Fija Inidofuerzade derre 2 mm

Tiempofuerzacdierre] oy Sec
Chiller

Imagen 34: Control de parametros actualizado.
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Descripcién del molde

Céd.. Molde TNE-QQ2 No, Qaﬁ'dades 2

ExpulsiénIBarrasI X |Aire(psi) 45 Cores |N/A

Imagen 35: Observacion en donde se agrega el Aire

e Segunda accion: aplicacion de un nuevo desmoldante.

Se aplico el desmoldante DEMOULAG después de haber manipulado la presion de aire
lo cual se obtuvieron resultados positivos y redujeron los golpes en las piezas (imagen
36 y 37) y se obtuvo piezas “OK”.

_——

Imagen 36: Pieza Body “OK” Imagen 37: Pieza Body “OK” sin golpes

sin golpes en la parte frontal. parte trasera.
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e Comparacion y observaciéon de defectos yatomada las acciones.

Ya tomadas las correcciones y acciones, que ocasionaron los golpes se anexaron
evidencias y se hizo un andlisis de 30 dias de produccion de la pieza Body antes de usar
las acciones (tabla 4) para después de ello realizar un diagrama de Pareto (gréfico 4) en
el cual se refleje los golpes que se ocacionan; actualmente aun esta desarrollo; se
tomaron datos de los 20 dias (tabla 5) sobre las piezas producidas durante ese tiempo y
de igual manera se reflejaron en un pareto (grafico 5) para identificar el impacto del antes

de las acciones y despues de las acciones.

FALLAS BODY CONTEO
Golpes 417
Rayones 90
Rafagas 63
Disparo corto 26
Otros 21

Tabla 5: Fallas antes de aplicar acciones.

Diagrama de Pareto de FALLAS BODY_1
700

600 100

500 80
o 400 3
g o &
z =
o 300 £
40
200
20
100
R
0 [ I 1 0
FALLASBODY_1 Golpes Rayones Rafagas Disparo Corto Otro
CONTEO_1 417 90 63 26 24
Porcentaje 67.3 U5 0.2 42 3.9
% acumulado 67.3 818 919 96.1 100.0

Gréfico 4: Diagrama de Pareto antes de aplicar acciones.
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CONTEO

500
400
300
200

100

FALLAS BODY0
CONTEO
Porcentaje
% acumulado

Grafico 5: Diagrama de Pareto antes de aplicar acciones.

FALLAS BODY | CONTEO
Golpes 287
Rayones 87
Rafagas 48
Disparos cortos 24
Otros 17

Tabla 6: Fallas aplicando acciones.

Diagrama de Pareto de FALLASBODY

I e =

Golpes Rayones Rafagas Disparo Corto
287 87 48 24
62.0 8.8 0.4 5.2
62.0 80.8 911 96.3
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Actividades relacionadas con la verificacion de la correcta de seguimiento de la

metodologia 5’s en el area de produccion.

e Diagnostico de 5’s en el area de produccion

Se realiz6 un recorrido en las distintas areas de produccion, en el area de etiquetado y
traspaleo de cajas de carton es el area en la cual se observaron mas anomalias en base
a las 5s, tomando fotos de evidencia para inmediatamente dar un seguimiento y corregir
ya que se tuvo llamados de atencion de parte del cliente. Se muestra como existe areas
no ordenadas y articulos personales (imagen 38) (imagen 39) (imagen 40) (imagen 41)
gue no corresponden estar en el area; este diagnoéstico se realizo el dia 3 de octubre para

a partir del 10 de octubre comenzar con el seguimiento principalmente en esta area de

produccién.

Imagen 40: Tarima fuera de lugar. Imagen 41: caja fuera de area.
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e Seguimiento al Recorrido mixto de 5s en el area de produccion.
Se tiene un documento interno de Tacoma Industrias que corresponde a los estatus de
la comision mixta de orden y limpieza en las estaciones de trabajo. Se dio el seguimiento
a este documento ya que solo se estaba realizando una vez por mes, lo cual se decide
darle un seguimiento una vez por semana iniciando lunes y cerrando semana en viernes.
Acontinuacion se muestra el documento (imagen 42) en donde se anexa la informacion
en donde se comenzd con el recorrido en el &rea mas afectada y que se llamé la atencion
por el cliente el dia 10 de octubre, la cual se le dara un cierre dando el recorrido antes de

finalizar la jornada laboral diurna el dia 14 de octubre.

. ELABORO:
\ coina
Industrias del Centro S.A. de C.V. APROBO:

VERIFICAR ESTATUS DEL RECORRIDO DE LA COMISION MIXTA DEL ORDEN Y LIMPIEZA EN ESTACIONES
DE TRABAJO Y OFICINAS.

10 de Octubre de 2022 AREA: Produccién
. ., L . Fecha . . ,
N. Situacion Actual Accion de Mejora| Resp. cierre Avance Situacion Despues
Claudia
1 Ordenar 14/10/2022
Paredes
Retirar articulos que
Claudi
2 no corresponden Y audia 14/10/2022
Paredes
Ordenar
Claudi
3 Retirar audid 941072022
Paredes
. Ismael
4 Retirar . 14/10/2022
Jimenez

Imagen 42: Documento de recorrido mixto de 5s.
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e Fase final del seguimiento de recorrido mixto en el area de produccion.

Para finalizar la fase de recorrido mixto se realizaron dos recorridos en ciertos lugares
que no cumplieron con su labor de ordenar el &rea. El primer recorrido en donde se
cumplieron en ordenar o limpiar algunas de las areas (imagen 43), mientras que en el
segundo recorrido se cumplié con un 100% todas las areas (imagen 44). Se esta dando
un constante seguimiento por semana como maximo y cada tercer dia como minimo para
evitar de nuevo reclamos constantes del cliente o llamados de atencion, pero mas que

nada para que el trabajo sea entregado con calidad y buena presentacion.

1/ ELABORO:
coma
Indusirias del Centro S.A. de C.V. APROBO:

VERIFICAR ESTATUS DEL RECORRIDO DE LA COMISION MIXTA DEL ORDEN Y LIMPIEZA EN ESTACIONES

DE TRABAJO Y OFICINAS.
10 de Octubre de 2022 AREA: Produccién
N. Situacién Actual Accién de Mejora| Resp. E?::: Avance Situacién Despues
1 Ordenar Claudia 1300 | o
Paredes

Retirar articulos que

Claudia
2 no corresponden Y 14/10/2022 100%
Paredes
Ordenar
Claudia
3 Retirar 14/10/2022 100%
Paredes
. Ismael
4 Retirar ) 14/10/2022 0%
Jimenez

Imagen 43: Primer recorrido del 10 de octubre — 14 de octubre
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L/ ELABORO:
coma
Industrias del Ceniro S.A. de C.V. APROBO:

VERIFICAR ESTATUS DEL RECORRIDO DE LA COMISION MIXTA DEL ORDEN Y LIMPIEZA EN ESTACIONES

DE TRABAJO Y OFICINAS.
17 de Octubre de 2022 AREA: Produccion
. . ., . Fecha . . .
N. Situacion Actual Accion de Mejora| Resp. cierre Avance Situacion Despues
Claudi
1 Ordenar audia 22/10/2022 100%
Paredes
Retirar articulos que Claudia
2 no corresponden Y 22/10/2022 100%
Paredes
Ordenar
Claudi
3 Retirar U 1107202 | 100%
Paredes
| |
4 Retirar ,Smae 22/10/2022 100%
Jimenez

Imagen 44: Segundo recorrido mixto de 5s cumplido al 100%.
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Actividades relacionadas con la reduccion del tiempo de cambio de color un 20% en las
piezas “Handle Y, M, C, Ky BK”.

e Evaluacion de tiempos perdidos en los cambios de colores.

Se tomaron datos durante los cambios de color en produccion antes de usar el purgante
cada que se planeaba realizar el cambio de color, se reflejaron los datos obtenidos en un

tabulador (tabla 6) para evaluar el tiempo que se esta perdiendo en los cambios de color.

TIEMPO DE CAMBIOS DE COLOR SIN PURGANTE
"PIEZA HANDLE"
TIEMPO PARA
CAMBIO DE COLOR CAMBIAR DE COLOR

Black -> |Yellow 8hrs

Black -> 6hrs

Black -> 6hrs

Yellow -> 2hrs

Yellow 4hrs

Yellow 4hrs

Black 2hrs

Yellow 6hrs

4hrs

Black 2hrs

Yellow 6hrs

3hrs

Tabla 7: Tiempo perdidos en cambios de color

e Reporte de pruebas con purgante
Se considero un proveedor el cual se llama KOSHIDA MEXICO el cual ya esta dado de
alta como proveedor indirecto y provee el purgante GWS (imagen 45) el cual se hicieron
pruebas para identificar el impacto que genera o si es de mucha utilidad el purgante para
los cambios de color; el purgante es totalmente blanco (imagen 46) del cual se llena la
tolva en donde se coloca el material para el producto, ya que esto ayuda a que salga todo

el color (imagen 47) ya sea, negro, azul, amarillo o rosa, hasta que de nuevo salga
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totalmente blanco (imagen 48) el purgante ya fundido; cuando se expulsa todo el color y

ya sale blanco el purgante esta listo para llenar la tolva con nuevo material listo para ser

producido.

Imagen 45: Purgante GWS Imagen 46: Tolva con purgante.

Imagen 47: Purgante expulsando Imagen 48: Purgante dando al tono

color negro. blanco.
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e Impacto de purgante
Ya utilizado el purgante GWS se recopilaron nuevos datos en el tabulador tomando en
cuenta los datos antes de usar el purgante (tabla 7), para después de ello realizar un

indicador en donde se refleje el impacto provocado por el purgante (grafico 6).

TIEMPOS DE CAMBIO DE COLOR SIN PURGANTE TIEMPOS DE CANEID DE COLOR
" i CON PURGANTE "PIEZA
PIEZA HAND. HANDLE"
CAMEBIO DE COLOR TIEMPO PARA TIEMPO PARA CAMBIO DE
CAMBIO DE COLOR COLOR

Bhrs 3 1/2hrs

Bhirs 2hirs

Ghrs 1hrs

2hrs 30min

4hrs 1hrs

4hrs 1hrs

2hrs 1hirs

Ghrs 3hirs

dhrs 11/2hrs

2hrs 1hirs

Bhrs 2hirs

3hrs 1hrs

Tabla 8: Tiempos de cambios de color.

INDICADOR DE TIEMPOS EN CAMBIO DE COLOR

CAMBIO DE Black Black Black ellow e llow el low Magema Magema Bageria Cyan
COLOR

Grafico 6: Indicador de los tiempos de cambio de color con y sin purgante.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

CONCLUSIONES DEL PROYECTO

Este proyecto obtuvo una buena implementacion en la metodologia para la mejora
continua en Tacoma Industrias del Centro para lograr una mejora en los procesos y de la
misma manera se volviera mas eficiente, reduciendo costos sin afectar la calidad de los
productos “Handles”, disminuyendo las piezas dafiadas por los golpes en “Bodys”,
manteniendo una imagen correcta en las areas de produccién y reduciendo perdidas de
produccion por cambios de colores en piezas; en dichas etapas se involucraron al nivel

de ingenieria, produccion, calidad, compras y ventas.

Al implementar la metodologia Kaizen, se logré crear un equipo multidisciplinario de
trabajo, mediante el cual se identificaron los problemas que mas impacto se han tenido
durante el afio en curso; uno de los problemas que beneficiaria a Tacoma Industrias, es
la reduccion de costos en las piezas “Handle de color” ya que es la pieza que
normalmente su materia prima es muy elevada y otro de los problemas con mayor
impacto son los golpes de la pieza “Body”, Tacoma Industrias decide tener bajos costos,
pero con calidad en sus productos. Se dio prioridad a los problemas anteriores en la cual
participaron las areas involucradas para la implementacién y para llegar al objetivo se

midié mediante el uso de herramientas estadisticas.

Con la implementacion de la metodologia Kaizen, la reduccién de costos en el “Handle
Y, My C” disminuyo un 12.61% al costo anterior, es decir monetariamente disminuyo
$USD 0.0236 en cuanto se consideraron los nuevos proveedores de masterbatch,
mientras que en el “Handle BK y K” se redujo un 20.99% quiere decir que
monetariamente $USD 0.0393; se realiz6 una prediccidon en base a los precios con el
nuevo proveedor el cual tuvo un gran impacto en reduccion de costos; se logré un objetivo
mayor de lo esperado. Es por ello que se empezara el proceso de aprobacién por el
cliente para comenzar a producir piezas con nuevos proveedores. En cuanto a los golpes
se redujo de una manera muy impactante a los 20 dias de prueba con el plan de acciones

las piezas en total por golpes 287, porcentualmente se redujo un 5.3% de piezas
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golpeadas durante la produccion de 20 dias; se logro el objetivo de ambos problemas, no

aun 100% pero si se obtuvo un resultado favorable.

Con el desarrollo del proyecto y la utilizacion de la metodologia Kaizen, se obtuvo un
buen resultado, por lo cual es factible realizarlo para cualquier defecto o problema
detectado. La metodologia Kaizen es una aplicacion muy completa y util para lo que se
pretenda utilizar, de una manera correcta que brinde una oportunidad de mejora para
cada uno de los pasos desde su definicion correcta del problema, la descripcién detallada

del proceso y determinar las variables, hasta obtener el resultado deseado.

Por ultimo, es una metodologia que se recomienda para resolver problemas que

necesiten una mejora a resolver.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Al desarrollar dicho proyecto trabaje para su rapida implementacion y ajuste del sistema
de trabajo en la reduccion de costos, reduccion de piezas golpeadas, orden y limpieza en

areas de produccion y reduccién de tiempos en cambios de color implementando:

1) Diserie la encuesta de seleccion de proveedores ya que no se contaba con una, a
partir del proveedor del nuevo proveedor de masterbatch se estarda implementando
(imagen 49).

e HELAHIORO ELABORO
jacoma 7 |
APROBO acoma | serono

CUESTIONARIO FARA SELECCION D PROVEEDORES CUESTIONARIC PARA SELECCION DE PROVEEDORES

,,,,, :__ 03— Agoeto - 2022 4. Produccion y control ds inventario
pronéstioos para pranear el inventario & para programar la
Nombra dal Provedor:_AGAMA pigmentos & MasterBatcha ot o 16
Na do parte: _Handle do color. : N
mmmmm L 5. Capacidad instalada
1. Calidad <
5.1 Estos materisies son de origen nacional ¢ infemagenar? N cnc
1.1Cusnta con alguna Certiicacion de calidad? 8 N
NA

8. Instalacionea y diagramas de ubicach

esta?

61T i e N
DALV NO A saquridad, Ergoncmia. Asistencia, Rotseion de parsonall? SL NO  NA

NO  NA

s ce aprobacion EMPRESA XXXX
1.4Esta el producto debidamenta idontifc

2.Costos.

ios preferenciales an P.0. abiertas &

soporte para un programa de

31 del producto? __4

3.2 Gudl o5 of iempo de transito e su planta a EMPRESA 00?4 dics

EMS. 19112/2019 REV203/0972020  TICRGS1  Pégina1de2 EMS. 1901212019 REV203082020  TICRGS!  Pagina2de2

Imagen 49: Encuesta para seleccion de proveedores.

2) Aplique la evaluacion de proveedores al realizar la primera entrega de muestras

solicitadas.
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Inmediata -

Imagen 50: Evaluacion de proveedores

G- llempo de cotizacion

Rapida -

I’ ELABORO
’ﬁ?ﬂmﬂ EVALUACION Y RE-EVALUACION DE PROVEEDORES
APROB O
NOMBRE DEL PROVEEDOR: AGAMA
PRODUCTO QUE PROVEE: Master Batches
CONTACTO DEL PROVEEDOR| (05) 5r62-5515 1 conlaslo @agartia cori g
REALIZA Judith Rangel Pare des
FECHM 15/0812022
ACCION|  EveLuACION RE-EVALUACION
X
- Resultados de Evaluacitén
ShiEes 6o CRITFRIO CAIFIGAGION

1 Curplimierto entiempo de enrega 1.- Cumplimiento en fempo de entrega 5

Dentro defa fecha acordada | W 2.- Precio 5

3.- Calidad del producto 4

2- Precio 4.- Calidad del servicio 5

My bucn costo - 5.- Tiempo de respuesta 5

6.- Tiempo de cofizacion 4

3- Cdidad del producto PROVEDIO 267

My hiena -
- Cellcad de servicio Criterios de evaluacior

Ercerente - < APROBADO 3685
5.- Tiempo de respuesta X NO APROBADO 1217

3) Aplique el cotizador de partes con los nuevos precios de masterbatch.

T -
Cotizador de partes ELABORO
Industrias cel Centra S.A. de C.V.
APROBO
CLIENTE: T-Net 26 de Agosto 2022 26/08/2022
Tipo de moneda a cotiza
DATOS GENERALES MATERIAL Inyeccion
Precio .
. - Precio total
SMaterial | SMaster | unitario
X (UsD)
material
Handle ¥ 400 28 2.25 4 3.0500 | 0.0104 | 0.7651 25 00503 | 00116 | 3% 2% 0% 10% 0.1636
Tic/T/22-08
400 28 225 4 30500 | 0.0104 | 0.7651 25 00503 | 00116 | 2% 2% 0% 10% 0.1636
400 28 225 4 30500 | 0.0104 | 0.7651 25 0.0503 | 0.0116 | 3% 2% 0% 10% 0.1636
400 28 225 4 20400 | 0.0000 | 0.5164 25 00503 | 00116 | 2% 2% 0% 10% 0.1479

Imagen 51: cotizador de partes.
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4) Disefie un tabulador para la comparacion de precios con el proveedor anterior y

con el nuevo proveedor.

PRECIO DE PIEZAS CON MASTERBATCH CON PROVEEDOR ANTERIOR ERRESSE COLORTECH Y
CON NUEVO PROVEEDOR AGAMA
ERRESSE
PIEZAS COLORTECH AGAMA REDUCCION DE REDUCCION DE
COSTO EN USD COSTO EN %
PRECIO PRECIO

Handle Y USD 0.1872 USD 0.1636 USD 0.0236 12.61%
USD 0.1872 USD 0.1636 USD 0.0236 12.61%
USD 0.1872 USD 0.1636 USD 0.0236 12.61%
USD 0.1872 USD 0.1479 USD 0.0393 20.99%

Tabla 9: Precio de piezas con proveedor Erresse Color y con AGAMA.

5) Disefie un indicador del impacto de reduccién de costo mediante un grafico de

barras.

GRAFICO DE COMPARACION DE PRECIOS ENTRE
PROVEEDORES

0.2

0.18

0.16
0.14
0.12
0.1
0.08
0.06
0.04
0.02
0

Handle Y Handle M Handle C Handle Ky BK

ERRESSE COLORTECH PRECIO  m AGAMA PRECIO

Gréfico 7: Indicador Reduccion de costo graficado.
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6) Actualice documento de control de parametros, agregando la presion de aire en la

que se debe de mantener.

Elabord:
CONTROL DE PARAMETROS (CINCINNATI)
pen e oo -.HI_ !.a.k-.; Aprobé:
No. Parte BODY Seguro molde }— —‘ Abrir molde |
Nombre de la parte ACV14501 1 2 3 1 2 2 1
10 +10[5 +5 [5 +5 00 +00F00 +00] (10 +20[[10 +20F10 +20F10 +10}5 +5
Maquina (Tonelaje) 400 T 450 60 | 20 |mm/5 v [ 100 | 50 |mm/s v | 450 | 450 | 450 | 42 80 |mm/s
-00 -00] 00_ *O0FO0_ 00| 0, _+00F00 _ +00]
Material F [%30" kn 20 [ 20 |kn F 30 15 |kn
v 5 1C -00} 00 _, +00[00 __+00] -1 10[-10, _ +10F1 10[1Q, _ +10[00, _ *
NOMBRE Poliestireno s 118° [%% .7 mm s 27 2™ mm s [B15" %80 385 250" [ 11d | mm
07700 ruo 3
GRADO 3122 90/04 0.20 sec Tiempo de pausa 0.0 sec
CODIGO DE PIGMENTO N/A
CANTIDAD N/A 1 Inicio Recuperacion
5 5 15 5 Oi 5 10, 0] 00, . 35 57
secabo  fewperaturd” 02" [miempo (i) [T 150 ™ v 1™ [Mhad" mm/s (015 Joom v
T F -
Descripcién del molde Fl™ 12 12 kn Retardo Repeticiones Retardo
10 U +00 00 , +00] 0. +00]
Cod.. Molde TNE-002 No. Cavidades 2 s 20 mm 0 lsec SEC
N . +1
— X 5 ; I:
[Barras [ i |A|-r-e(ps\) 45 cores | N/A T yecian ] segunda presion
Equipos auxiliares Cantidad [ nveeelon |
Controlador de temperatura 1 1
Vauia de o ] . [0 o .
10 +29
| , Tl || o
| s - || -
00_ _+0Q
| t 5.0 |sec
Plastificacion
1 2 Backpressure 1050
+5 JOU_ _+5
n 1/min Antes  Desp.
00__+5 [O0_ +5 00 +00[00 _ +00] 0 _+00}
[ bar v mm/s Enfriamiento 10 |sec
10 +10 00 _+00f00  +3.5 +5
s mm s D0 ™ mm ecorrido plast” 36 Jmm

:‘

Temperaturas de maquina

=1

Controlador de

Temperatura de molde Ajuste

5 4 3

N

S 5555
230 | 230

5 +10-10+10-10+10 -10+10
260 285 280
°c_ °C

Boquilla

K

280 280
¢ S ¢
o SRIRE
2 S
SlEE
E || ®
gl oo

-10+10 -00+00

°c . 00 +00|
Fuerzadecierre | gy | 10*kn
. . 0000
.| Movible Fija Inicio fuerza de cierre 2 mm
0T T2
% Tiempo fuerzacierre| (g Sec
Chiller

Imagen 52: Documentos de control de parametros.

7) Disefie una tabla con las principales fallas en la pieza “Body” después de un

de acciones.

FALLAS BODY

CONTEO

Golpes

319

Rayones

79

Rafagas

43

Disparo corto

17

Otros

13

Tabla 10: Fallas aplicando acciones.
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8) Disefie diagramas de Pareto para observar el impacto de golpes reducidos en las

piezas

Diagrama de Pareto de FALLAS BODY

500 |
| 100
400
" 80
()
[ 300 -
= T60 =
-4 7
8 5
(&)
200 o
| 40
100 - 20
0 -0
FALLASBODY Golpes Rayones Rafagas Disparo Corto Otro
CONTEO 287 87 48 24 7
Porcentaje 62.0 8.8 10.4 52 3.7
% acumulado 62.0 80.8 o11 96.3 100.0

Grafico 8: Diagrama de Pareto antes de aplicar acciones.

9) Le diseguimiento al documento de recorrido de comisién mixta de orden y limpieza
5s.

" ELABORO,
com
s sl Can S 60 . APROBO:

VERIFICAR ESTATUS DEL RECORRIDO DE LA COMISION MIXTA DEL ORDEN Y LIMPIEZA EN ESTACIONES

DE TRABAJO Y OFICINAS.
17 de Octubre de 2022 AREA: Produccién
N. Situacion Actual Accion de Mejora| Resp. Eieecrr:: Avance Situacion Desplies
1 Ordenar Claudia 22/10/2022 100%
Paredes

Retirar articulos que

2 no corresponden Y Claudia 22/10/2022 100%
Paredes
Ordenar
Claudi
3 Retirar 203 an0/2022 | 100%
Paredes
L] <
[ |
4 Retirar Smae o0 | 100% %
Jimenez

Imagen 53: Seguimiento a recorrido mixto de 5s.
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10) Disefie una tabla de comparacion de tiempos antes de usar purgantes y después

de usar purgantes.

TIEMPOS DE CAMEIO DE COLOR SIN PURGANTE TENMPOS DE CANEI0 DE COLOR
" i CON PURGANTE “PIEZA
PIEZA HAND., HANDLE"
CAMEBIO DE COLOR TIEMPO PARA TIEMPO PARA CAMEIO DE
CAMEBIO DE COLOR COLOR

Bhrs 3 1/2hrs

Bhirs 2hirs

Bhrs 1hrs

2hrs 30min

4hrs 1hirs

4hrs 1hrs

2hrs 1hrs

Bhrs 3hirs

dhrs 11/2hrs

2hrs 1hirs

Ghrs 2hirs

3hrs 1hrs

Tabla 9: Tiempos de cambio de color.

11) Diseiie un indicador en el cual se muestra el tiempo perdido de cambio de color
antes de usar purgante y después de usar purgante.

INDICADOR DE TIEMPOS EN CAMBIO DE COLOR

CAMBIO DE Black Black Black allaw Yellow Yiellou Magernta Magents | Mageres Cyan
COLOR

—_teries] S Series? Seriesd

Grafico 11: Indicador de tiempos en cambio de color.
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FUENTES DE INFORMACION
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CAPITULO 9: ANEXOS

ANEXOS

ANEXO 1: Cuestionario para seleccion de proveedores.

lacoma 0 f
APROBO acoma R
CUESTIONARIO PARA SELECCION DE PROVEEDORES CUESTIONARIO PARA SELECCION DE PROVEEDORES

4. Proguccion y control ds inventario

Fecha: __03 — Agosto - 2022
4.1 Uilizan pronésticos para pianear el inventario & para programar la

Nombra dal Proveedor;_AGAMA pigmentes & Wasterbatche Prodairy SN WA

Nameros de parte: _Handle de color 3
1. Calidad

5. Capacidad instalada

5.1 Estos materisies scn de origan nacional & inemaconar? N cach
1.1Cuanta con alguna Cortficacion de calidad? 8 N ES
NA
6. Instalaciones y diagramas do ubicacion
Sies ol cal esta? e
. e 61 Tionon . soquimi ¥
Sin0 ea 2si, Cuentan con slguna sistema e calidad infeino?  SI NO. NA sequridad, Ergonomia. Asistenicia, Ratsein de personall? L NO  NA

ylos
SN0 NA

Frre
‘son mantonidos?

13que informacién | (Cortifcad
‘anaisis de material. 6tc.)_110 S601: 5015 8. Fimas de aprobacién EMPRESA XXXX.
1.4Esta el producto debidaments identiicado” S NO NA

2. Costos .
o 21 Ofecen precio rfrencias n .0, airas on conpraspor  OMBRE ¥ FIRMA

NG FRODLGTO | GERNECA ADMINISTRATNA | GERENCIA OE GALIDAD

fisignan recursos y ¢ de continug,radh d
codZaran tecusos y sopode para un programa da contnug edicif o,y

2.3 Ustedes realizan I3 entrega en Ia plants del clients y { o realizan ol senvicio
de st incluido 7. S

3. Tiempo de entrega

A dol producto? __ Adkios - 1S

9.2 Cudl o5 e tiompo de tiansito de su plants 8 EMPRESA X007 1 dlics

EMS. 10112/2019 REV200/0872020  TIC-RG-S1  Pégina1de2 EMS. 101212019 REV203082020  TICRGS!  Pagina2de2

ANEXO 2: Procedimiento de compras modificado.

6.0 PROCESO:

6.1 SELECCION DE PROVEEDORES
6.1 El responsable de compras debera de realizar un cuestionario para seleccionar a un nuevo
proveedor, deberd de guiarse con el registro TIC-RG-51 seleccidén de proveedores.
6.2 Una vez que se haya tomado la decisién de cual proveedor es el mas apto se procederd a
registrarlo en la lista de proveedores. (TIC-RG-159).
6.3 Los proveedores seran clasificados conforme los servicios ofrecidos, PROVEEDORES
DIRECTOS (TIC-RG-159). PROVEEDORES INDIRECTOS (TIC-RG-160).
6.4 Como principal formato a llenar, serd el registro ALTA DE PROVEEDORES (TIC-RG-43)
como recoleccién de primera informacicn.

6.2 ORDEN DE COMPRA
6.2.1 Cuando llegue una orden por parte del cliente. El drea de compras debera de cotizar con
proveedores y optar por el que mas conviene a excepcion de materiales direccionados por el
cliente.
NOTA: CUANDO LAS COMPRAS SEAN MENORES DE $1000.00 NO SERA NECESARIO
TENER COTIZACIONES DE PROVEEDORES.
6.2.2 Cuando se tenga una orden de compra por parte del cliente, se realizard una junta con el
equipe multidisciplinario para la elaboracion de la lista de materiales boom (TIC-RG-61), ya
que en esta lista se encuentran los materiales que se necesitan para la realizacion de la
produccion, desde los materiales, empaque, especificando cantidades.
6.2.3 Una vez que esta elaborada y aprobada se verifica contra el inventario de almacén para
verificar cual es el stock que se tiene, si llegara a faltar material se procedera a levantar una
Requisicién de material para produccion (TIC-RG-133).
6.2.4 El responsable de compras emitird una orden de compra (TIC-RG-28), se anexan los
datos necesarios del proveedor como del solicitante, una vez que es aprobada la orden de
compra, se envia por correo electronico.
6.2.4.2 Cuando sea un requisito el tener un certificado de calidad del producto, este
certificado se pedira al proveedor via electrénica o cualgquier otro método que sea factible.
6.2.4.3 Verificar que las condiciones sean las mismas que las ofrecidas por el proveedor
en la cotizacidn vigente o contrato de compra-venta.
6.2.4.4 Para los requerimientos de materiales no productives que se requiera por parte de
cualguier departamento, como: guantes, papeleria, EPP, etc. Se debera de llenar el
registro REQUISICION DE COMPRAS (TIC-RG-123).

TIC-PR-06 PAGINA 4 DE 6
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ANEXO 3: Hoja de control de parametros modificada.

- Elabord:
= CONTROL DE PARAMETROS (CINCINNATI)
o A Aprobg:
No. Parte BODY Seguro molde }— —‘ Abrir molde }
Nombre de la parte ACV14501 1 2 3 1 2 2 1
[10 +I0F5 +5 |5 +: [00 +O0F00_ +00] [[10 +20[10 +20[10 +20[10 _+I0F5 +:
Maquina (Tonelaje) 400 T V| 450 60 | 20 |mm/s v | 100 SOJmm/s v | 450 | 450 | 450 [ 420 80 |mm/s
[-00, -00] 00 FOOF00_ 00 -00F00 00|
Material F|%%30" kn 7% 5.0 Jkn F 30| 15 |kn
0 0, 00 00 - 10[- 10 101 10[00__ +
NOMBRE Poliestireno s %15° % | mm s i mm s [B15™ %80 286 [ 250" [ 118 mm
= T
GRADO 3122 90/04 0.20 sec Tiempo de pausa 0.0 sec
CODIGO DE PIGMENTO N/A
CANTIDAD N/A 1
5 - 00 F10.
SECADO |TEMPERATURA 92+5|TIEMPO(MIN)| 15 150" W[?15%° [%28™] mm/s v mm/s
D del molde F'z 127 1° kn Retardo F Repeticiones Retardo
10 _+10] +00 5 00 -00]
Cod.. Molde TNE-002 No. Cavidades| 2 s 20 mm sec s 8 |mm SeC
ion [Barras | X [Aire (psi) [” 457] Cores | N/A M iveccion 1
Equipos auxiliares Cantidad | Inyeccion  J
Controlador de temperatura 1
Valvula de aire 1 v
| b
| S
| t

—i Plastificacion

[T
]
i

1/min Antes  Desp.
00 _+00[00 _ 00

bar v [Zo T s
[00 _+00[00_ 35

o s (2o T

Backpressure

Enfriamiento

Recorrido plast]

;

Temperaturas de maquina

—

Controlador de

-5 +10-10+10-10+10 -10+10

260 285 280 280

sal 432l al o R

[ pai o~

ESREE RN Rl R o BUNESTY = = ~
‘ 230 230 230 H 215 210 40 o E &
o < ©

[c]c]c|c]c]= @ HIE

-10+10 -00+00
280
°C__°C . 00 +00
Fuerzadecierre | ;g0
. . 000
— Inicio fuerza de cierre 2
S|w
% é Tiempo fuerzacierre| () 7g
¢}

Chiller

Temperatura de molde Ajuste

10*kn

mm
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ANEXO 4: Carta de autorizacion por parte de la empresa

San Francisco de los Romo, Aguascalientes. 06 de Diciembre de 2022.

Asunto: Carta de termino de residencias.

DR. ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO
DE PABELLON DE ARTEAGA

Mtra. Julissa Elayne Cosme Castorena
Jefa del Departamento de Gestion de Tecnolégica y Vinculacion

PRESENTE

Por medio de la presente Tacoma Industrias del Centro S.A. de C.V. hago de su conocimiento que
la alumna Judith Rangel Paredes estudiante del Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga de
la carrera de Ingenieria en Gestion Empresarial con numero de control 181050002, termino
satisfactoriamente el periodo de residencias con el proyecto denominado “Plan de la metodologia
para la mejora continua en la empresa Tacoma Industrias del Centro S.A. de C.V. para la
reduccion de mermas en el area de produccion” durante el periodo Agosto-Diciembre 2022.

Sin mas por el momento le mando un cordial saludo.

Subdireccion

CALLE A VALLADOLID LOTE No. 2, COL. CENTRO
SAN FRANCISCO DE LOS ROMO e . =
AGUASCALIENTES, AGS. MEX. C.P. 20300 Eoser o
REC.TIC-t1008B38 = b =

B
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