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[ll. RESUMEN.

El presente trabajo tiene la finalidad de proponer alternativas para la reduccion de re
trabajos, especialmente en el area de Maquinas acondicionadoras K1 de la Linea 2 en
Industrias Kola Loka S.A de C.V.

Asi mismo, se analizan las causas que ocasionan el re trabajo y a su vez, se plantean
posibles soluciones a través de un plan de accion en el proceso de fabricacion en el
area de Maquinas acondicionadoras para mejorar la calidad del producto, disminuir
costos, re trabajo y la merma.

De esta manera se elaboraron acciones correctivas Yy se pretende implementar
acciones preventiva a manera de a verificar las especificaciones de calidad a la materia

prima, personal operativo, maquinaria y procesos dentro de esta area.

Ademas se elaboré una Hoja de Operacion Estandar para la operacion de maquinas
acondicionadoras con la finalidad de que el personal operativo comprenda o ejecute
mantenimiento preventivo y con qué tipo de capacitacion analice y verifique la
importancia y el uso de la maquinaria de la empresa sin necesidad de esperar un

servicio correctivo.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- INTRODUCCION

La empresa industrias Kola Loka S.A de C.V es una empresa dedicada a la elaboracion
de pegamentos, plastilinas epéxicas, selladores, lapiz adhesivo y pegamento blanco
para la satisfaccion de clientes en sus necesidades de pegado y reparacion. El
Grupo KOLA LOKA tiene mas de 40 afios en el mercado nacional, con un personal
altamente calificado, utilizando la mas alta tecnologia para la fabricacion, envasado y

comercializacion de pegamentos instantdneos.

Sus principales productos son Kola Loka aplicador de precision, Kola Loka Brocha,
Kola Loka Goterito, Pegamento adhesivo y pegamento blanco Kole, plastilinas epoxicas
entre otros. Debido a su gran demanda se cred otra nave industrial en el estado de

Aguascalientes con el fin de cumplir a los clientes.

Para llevar a cabo el presente proyecto en la empresa Industrias KOLA LOKA S.A DE
C.V., se inicio realizado un diagnostico con la finalidad de determinar o identificar la
problemética que mas afecta o impacta la organizacion. Derivado de ello, se detectd
gue se tiene 30% de retrabajo, tiempos muertos y producto fuera de especificacion.

En base a los resultados obtenidos, se ha definido un plan de accién que permita
disminuir, eliminar o controlar los efectos o causas de los problemas identificados.

Por tanto, se plantearon los objetivos a lograr, tales como: la identificacion de las
principales causas del retrabajo, analizando las partes criticas del proceso para su

analisis y atencion.

Con base a los resultados de dichos objetivos cabe mencionar la gran ventaja que se
tendra al implementar las técnicas y herramientas descritas en el marco teérico, como

guia de mejora.



Durante el desarrollo del proyecto, se implementaron herramientas como Diagrama de
Ishikawa, 5 porque’s, Acciones correctivas, circulos de calidad, formatos 5s,
examenes de conocimiento para los empleados y mejoras en los formatos de

inspeccién y/o liberaciéon de la pieza.

Como resultado del analisis del problema, se definié y determind un plan de accion

correctivo y preventivo.

Una vez concluidas las propuestas implementadas, se revisaron y analizaron los
resultados de las acciones implementadas con las cuales se logré disminuir costos por

retrabajos, por tanto, se les dara seguimiento para asegurar la mejora continua.



6.- DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA
DEL TRABAJO EL ESTUDIANTE.

INDUSTRIAS KOLA LOKA S.A de C.V fue fundada en el Estado de México hace més
de 40 afos con la finalidad de resolver un problema con el que el ser humano radica
diariamente el de reparar articulos quebrados o rotos. Industrias KOLALOKA cuenta
con un personal altamente calificado, ademas de utilizar la mas alta tecnologia para la
fabricacion, envasado y comercializacion de pegamentos instantaneos, pegamentos
industriales, plastilinas epoxicas, selladores, lapiz adhesivo y pegamento blanco
cumpliendo asi con los estdndares de calidad mas estrictos, sinbnimo de Garantia de
Calidad Total, lo que nos permite competir a nivel mundial y ser lideres indiscutibles en
el mercado.

Industrias KOLA LOKA llego al estado de Aguascalientes el 24 de Septiembre de 2012
con una nueva planta con el fin de enriquecer al cliente y la satisfaccion del mismo,
actualmente cuenta con alrededor de 200 personas y tiene 6 afos incorporada al

mercado laboral.

La estancia de residencias profesionales se realizard en el departamento de
Produccion de la linea K1 L-2, donde, se realizan las actividades de recopilacion de

informacion de retrabajo ya que alli se encuentra el problema resolver en este proyecto.

Misién

Fabricar los mejores pegamentos instantaneos, pegamentos industriales, plastilinas
epoxicas, selladores y lapiz adhesivo con la méas alta calidad y presentacion,
conjugando los esfuerzos de proveedores, personal, clientes e inversionistas, lo que

nos hace ser lideres en el mercado.

Visién
El beneficio y la satisfaccion de nuestros clientes a través de la mejora continua y

desarrollo de tecnologia, para ofrecer productos de la mas alta calidad.



Politica de Calidad

Nuestro compromiso es fabricar los mejores PEGAMENTOS, PLASTILINAS
EPOXICAS, SELLADORES, LAPIZ ADHESIVO y PEGAMENTO BLANCO para
satisfacer a nuestros clientes en sus necesidades de pegado y reparaciéon. Todo el
personal de la empresa esta comprometido en cumplir con el proceso de mejora

continua, buscando siempre perfeccionar nuestro sistema de gestion de calidad.

Principales clientes

1. Autoservicios
2. Hospitales
3. Funerarias

4. Publico en general

Organigrama

GERENCIA

Organigrama de |a empresa Industrias Kola Loka S.A
decv

GERENCIA DE AUTOMATIZACION I

RH CONTABILIDAD LOGISTICA PRODUCCION VENTAS JEFE DEMTT
I | [proouceion| | || |

ASISTENTE DE JEFE JEFEDE JEFEDE JEFEDE JEFEDE CORDINADOR OFICIALDE

PERSONAL ADMINISTRATIVO ALMACEN MP ALMACEN PT CALIDAD PRODUCCION DEVENTAS MATT
RECEPCIL':JN | | COMPRAS INSPECTOR DE ABASTECEDOR PROMOTOR SUPERVISOR

CALIDAD DE MARERIALES DE MATT
CHOFER

AUXILIAR DE AUXILIAR DE AUXILIAR DE

CALIDAD PRODUCCION MATT

[lustracion 1
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/.-PROBLEMA A RESOLVER.

1. Retrabajo

Es el principal problema que se presenta en la linea 2 de industrias Kola Loka.

8.- JUSTIFICACION

La planta dos de Industrias Kola Loka, se localiza en el municipio de San Francisco de

los Romos, y se encuentra laborando desde hace 6 afios.

Siendo Kola Loka una empresa de manufactura de adhesivos con una trayectoria de
mas de 40 afios en el mercado, actualmente enfrenta la problemética de Retrabajo que,
se ha identificado y definido analizar en linea K1 L2 ya que mes con mes el material no

cumple con lo requerido. Para atender este problema, se realizado un al analisis de

causa raiz, el cual se presenta a continuacion:

Problema 1¢Por qué? 2¢Por qué? 3 ¢Por qué? 4 ¢Por qué? 5 éPor qué?
iQué? Falta de capacitacion No se capacita correctamente Falta de conocimientos de parte de cordinadoras [Negligencia
éCudndo? |Entra Personal nuevo No conoce el proceminiento Son nuevas Por rotacion de personal  |Falta de motivacion
MANO DE ¢Dénde?  [Enlalinea2 ia mas nueva Son fallas nuevas Todo es mecanico Mantenimiento no llega a tiempo |No tienen prevencion
OBRA éQuién?  |Cordi Falta de conocimineto de la maquina i ia
éPor qué? |Falta de conocimientos [Negligencia
éCémo? Instrucciones no claras __|Falta de cimineto de la maquina
éCudnto?
éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué?
{Qué? de maq! cumplen cn el programa de mat. P li
¢Cuando?  [La mayoria del tiempo
MAQUINARIA |¢Dénde? |Linea2 La maquinaria es mas nueva Nuevo proc Ahorro
YEQUIPO |¢Quién? inient Encargados de la reparacién
éPor qué? i
éCémo?
éCudnto?
&Por qué? &Por qué? &Por qué? éPor qué? éPor qué?
éQué? Mal realizacion del procedNo conocen el proceso Falta de conocimientos de parte de cordinadoras |Falta de capacitacion i ia
¢Cuando? [Rota el personal Por falta de personal en otras lineas _|Falta de personal Falta de motivacién
METODO éDonde?  |Linea2
éQuién? Operadores de maquina_|Falta de cimineto de la maquina |[Falta de instrucciones claras Falta de cimientos de c ia
éPorqué? |Falta de conocimientos
éCémo?
éCudnto?
&Por qué? &Por qué? &Por qué? ¢Por qué? éPor qué?
éQué? Calor provoca suefio Por mucha iluminacion
¢Cuando? [Despues de mediodia [Por que es verano Hace mas calor
MEDIO éDonde?  |Linea2 Las inas provocan calor
AMBIENTE |;Quién? Personal operativo Son las que se encuentran alli Son necesarias
éPor qué?
éCémo?
éCudnto?
&Por qué? &Por qué? &Por qué? ¢Por qué? éPor qué?
éQué? Material fuera de especifi|Falta de comunicacién Falta de especificaciones
éCuando? [No son frecuentes No todo el material aparece Problema de especificaciones
MATERIA  [¢Dénde? |Linea2
PRIMA éQuién? Proveedores No se cumple con las especificaciones|Falta de conociminetos Falta de comunicacion
éPorqué? |Malas Faltade i0
éComo?  [Faltade li
éCudnto?
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La linea de K1 L2 cuenta con cinco acondicionadoras, dos de ellas (1 y 2) son las
causas del re trabajo ocasionado en esa linea.
Las causas principales de los retrabajos son las siguientes:

> Falta de capacitacion del personal

» Falta de documentacion.

Uno de la retrabajos que se presenta en el proceso de ensamble del envase, es el
desprendimiento del tapon verde, ya que la cavidad 16 algunas veces es mas blanda
(fuera de especificacion) y esto ocasiona que se desprendan los componentes (abre

facil, aplicador y proceso 1B) del envase.

Una vez que se han identificado la causa de los re trabajos, como es la falta de
capacitacion al personal y la falta de documentacion del proceso del ensamble para el
envase, se ha desarrollado un plan de trabajo como propuesta de mejora para eliminar,

disminuir y/o controlar los retrabajos.

Para ejecutar el plan de mejora se ha medido la cantidad de re trabajos que se han
presentado en un periodo de tres meses (enero — abril 2019) obteniendo los

siguientes resultados:

PROD. DIARIA RE TRABAJO DIARIO
AC1 21,000 AC1 21,000
AC2 21,000 AC2 21,000
AC3 21,000 AC3 0
AC 4 21,000 AC4 0
AC5 21,000 AC5 0
=| 105,000 = 42,000
PROD. MENSUAL RE TRABAJO MENSUAL
TOTAL= | 420,000 TOTAL= | 168,000

Tabla 1. Re trabajo Mensual Generado. Proceso K1 linea 2 Industrias Kola Loka. S.A.
de C.V.
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Dada las circunstancias es necesaria la aplicacion del plan de mejora, plan de accion
ya que en su mayoria el material es retenido y se realiza una segunda inspeccion,

provocando el retraso de las metas mensuales e incluso el paro de produccion.

La Tabla 1 muestra estadisticamente la produccion individual de las cinco
acondicionadoras que son 21,000 piezas por maquina. Al igual que la produccion

mensual requerida 420,000.

El lado derecho de la tabla muestra el re trabajo generado en las maquinas con mayor
problema dentro de la linea de produccion mencionando que solo 2 de ellas no
cumplen con el proceso generando 42,000 diarias de retrabajo, generando un mayor

ndamero de piezas mensualmente.

Es por ello que se plantea primeramente la identificacion de los retrabajos y su
ocurrencia para poder determinar cuales son los principales problemas a atender,
siendo que si se interviene en ellos se puede impactar de mayor forma en el logro del

objetivo general.

13



9. OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS)

Objetivo General.

Elaborar y ejecutar plan de mejora para la disminucion de 5% del re trabajo en el area
de acondicionadoras 1y 2 de la linea K1 L2 de la empresa Industrias Kola Loka, S.A.
de C.V

Objetivos Especificos.

e Identificar y clasificar de acuerdo a su ocurrencia las causas que estan generando el
re trabajo dentro del &rea de acondicionadoras 1y 2 de la linea K1 L2.

e Elaborar y ejecutar un plan de mejora para la aplicacion de acciones preventivas y
correctivas necesarias para la disminucién del re trabajo, que aseguren el
cumplimiento de los requisitos de calidad establecidos en la linea de proceso.

e Analizar y evaluar las acciones implementadas del plan de mejora y su impacto en

la reduccion del re trabajo.

14



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. MARCO TEORICO (FUNDAMENTOS TEORICOS).

Retrabajo.

El retrabajo es uno de los desperdicios y consiste en realizar una operacion sobre una
pieza que ha resultado defectuosa en un proceso con el objetivo de convertirla en una
pieza correcta de acuerdo a los parametros de calidad y reincorporarla a la linea de
produccién.

El costo del retrabajo en comparacion con el deshacerse de ellos y tener que
reemplazar el stock siempre sera inferior. El retrabajo se trata de haber redibujado las
piezas, las que no cumplen con las especificaciones y puedan ser recuperadas A
través de una reelaboracién. (I NOM-030-STPS-2009)

La Calidad Total.

Tiene como ideal la satisfaccion del cliente, obteniendo beneficios mutuos con los
colaboradores de la empresa. Es decir, no basta fabricar un producto con el objetivo
Unico de la satisfaccion del cliente, sino que abarque la satisfaccion de los trabajadores
en las condiciones de trabajo y en la formacioén del personal. “Kaoru Ishikawa, un autor
reconocido de la gestiéon de la calidad, proporcioné la siguiente definicion de calidad
total, aplicable en aquellos afios 90 al mundo del servicio: «Filosofia, cultura, estrategia
o estilo de gerencia de una empresa segun la cual todas las personas en la misma
estudian, practican, participan y fomentan la mejora continua de la calidad»”. (Alcaide,
2015). El concepto de la calidad total es una alusion a la mejora continua, con el
objetivo de lograr la calidad 6ptima en la totalidad de las areas. Segun la Asociacion
Espafiola de Contabilidad y Administracion de Empresas — AECA, la calidad total es
una forma de gestion que incluye principios tales como:

e Calidad de producir al menor coste posible productos o servicios que satisfacen las

necesidades de los clientes.
e Calidad que afecta simultaneamente a la empresa, logra la maxima motivacion y

satisfaccion de los empleados.
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e “Calidad es hacer bien el trabajo, sin fallos, desde el principio, empezando desde el
disefio hasta el servicio postventa, pasando por todo el resto de las etapas del
proceso de creacion de valor, tales como: la produccién, comercializacion y
administracién.” (1995). (MELENDEZ GARAY VICTOR. (2017). REDUCCION DE
LA MERMA EN EL PROCESO DE FABRICACION DE LA EMPRESA NEXPOL S.A)

Herramientas de calidad.

Grafico de control:

Un gréfico 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.

LSC =~ 45,49

an

LC = 29,86

Lrtod o ey

LIC = 14,13

L] 10 " 20 an

Numero de Subgrupo

llustracion 2
Histograma:
Es una gréfica de la distribucién de un conjunto de datos. Es un tipo especial de gréfica
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.

Histagrama - Variable aleatoria normal

— == PDF diztribucion Normal
W Datos

Teqene
[=
N

[lustraciéon 3
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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 identificar

causas “vitales” para actuar prioritariamente sobre él.

ese pequefio porcentaje de

% Diagrama de Pareto anm Tastn
BB 12O
B0% = — L1000
25% il — Bome
20% it
15% GO
10% A0

=% 20

by - ﬂ [ I e

A &P S

Diagrama de causa-efecto:

llustraciéon 4

Es una representacion grafica que organiza de forma légica y en orden de mayor

importancia las causas potenciales que contribuyen a crear un efecto o problema

determinado.

L

Causa

Efecto

SRR G

[ Hombre ﬁ[ M.':.qum.':. -][- I=n|:1:~rnn ]

BN

Subcauma

7\
77/‘

77/‘

[ haterial _.[ Mémdc\ _][_ Medld& J

Hoja de verificacion:

[lustraciéon 5

h <Fn:| bBlem .1>

Es un formato generalmente impreso utilizado para recolectar datos por medio de la

observacion de una situacion o proceso especifico.

ARPORATE SEMANAL DE ARCHAZOR EN INSPEGOION FINAL PEPARTAMENTO DE CACAHUATE
SEMANA DEL 10 Al 20 DE MARZO 2004 " H()l EHO DE IltNl\l)l)
7N¢; NB ultado de L M M J v |U|/\l
Inspecaion
1 Detocto A 12 2 (] a 4 2 21.8
2 Defoato B 6 &} A4 1 0 16 16.6
3 Detooto C ] L] 7’ 4 ! a1 a2.2
4 Defooto D 10 0 0 2 0 12 12,6
] Datooto £ 1 2 1 0 0 ] LA
6 Otron 2 a ] 1 2 " 14
TOTAL e 21 15 A [t} 214]
W | 976 | 210 | 16,6 | 114 | 186

[lustracion 6



Diagrama de dispersion:

Los Diagramas de Dispersion permiten estudiar la relacion 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 proporcion el valor de Y (Correlacion

negativa).

Oingrams de disparsidn

SARETR . b Nawn

llustracion 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 o categorias, han sido
agrupados su significado puede ser imposible de interpretar. Esta herramienta separa
los datos para que los patrones de distribucién de dos o mas grupos se puedan

distinguir.

bl o= A Limites da Ins

&5 [ es| Noa Hones

Frecaencia

Intarvalos

[lustracion 8
HERRAMIENTAS DE LA CALIDAD (INSTITUTO URUGUAYO DE NORMAS TECNICAS), 2009

Seis Sigma

Six Sigma es un método basado en datos que examina los procesos repetitivos de las
empresas Yy tiene por objetivo llevar la calidad hasta niveles 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.
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e Definir: se procede a definir el proceso o los procesos, que seran objeto de
evaluacion por parte de la direccidén de la empresa. También se define el equipo 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.

Control: se aplican las medidas necesarias que garanticen la eficacia y continuidad del

proceso, el mismo que serd adecuado a los nuevos objetivos. (L., N., 2006)
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.

Identificacion y clasificacion de los problemas:

El principal enfoque de esta actividad es la identificacion de los problemas o
situaciones causantes del re trabajo producido en esta linea, ya sea en la maquinaria,
la materia prima (proveedores), el personal de la empresa, entre otros factores,

elaborando esquemas y diagramas e incluso lluvias de ideas.

Analizar los defectos presentados con mayor incidencia para poder aplicar

acciones correctivas.

A partir de la identificacion y clasificacion de los problemas, se ha realizado el andlisis
de causa raiz, este proceso se realizé utilizando las Hojas de Operacion Estandar
como punto de partida para la identificacion de variaciones en la ejecucién de las

operaciones.

Tabla 2. Analisis de Causa Raiz — Diagrama de Causa y Efecto + 5W2H

Problema 1¢Por qué? 2 ¢Por qué? 3 ¢éPor qué? 4 ¢Por qué? 5 ¢Por qué?
$Qué? Falta de capacitacion No se capacita correctamente Falta de conocimientos de parte de cordi i i
éCudndo? |Entra Personal nuevo No conoce el pr Son nuevas Por rotacion de personal Falta de motivacién
MANODE |¢D8nde? _[Enlalinea2 Magquinaria mas nueva Son fallas nuevas Todo es mecanico no llega a tiempo |No tienen prevencion
oBRa  |¢Quién? _[Cordinadoras Falta de conocimineto de la maquina |Negligencia
éPorqué? |Faltade cimientos li i
{C6mo?  |Instrucciones no claras | Falta de conocimineto de la maquina |Negligencia
éCuanto?
éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué?
$Qué? i de cumplen cn el programa de mat. Pr{Negligenci
iCuando? |Lamayoria del tiempo
MAQUINARIA |¢Dénde? Linea2 La maquinaria es mas nueva Nuevo procedimiento Ahorro
YEQUIPO |iQuién? i de la reparacién
éPorqué? |Negligencia
éCémo?
éCuanto?
éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué?
:Qué? Mal realizacion del procedNo conocen el proceso Falta de conocimientos de parte de cordinadoras |Falta de capacitacién Negligencia
éCudndo? |Rota el personal Por falta de personal en otras lineas _|Falta de personal Falta de motivacién
METODO L'Dél.'lde? Linea2 ; _ _ _ ; __ ) _
:Quién?  |Operadores de maquina |Falta de conocimineto de la maquina |Falta de instrucciones claras Falta de conocimientos de c{Negligencia
:Porqué? |Falta de conocimientos
éComo?
¢éCuanto?
éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué?
éQué? Calor provoca suefio Por mucha iluminacién
iCusndo? |Despuesde mediodia |Por que es verano Hace mas calor
MEDIO  [¢Dénde? |Linea2 Las maquinas provocan calor
AMBIENTE [¢Quién?  |Personal operativo Son las que se encuentran alli Son necesarias
¢Por qué?
éCémo?
éCudnto?
éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué?
éQué? Material fuera de especifi|Falta de comunicacién Falta de especificaciones
éCudndo? |No son frecuentes No todo el material aparece Problema de especificaciones
MATERIA  |iDénde? Linea2
PRIMA éQuién? Proveedores No se cumple con las especificaciones|Falta de conociminetos Falta de comunicacién
iPorqué? |Malas especificaciones |Falta de comunicacién
éCémo? Falta de comunicacién i i
éCuénto?
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P R Codigo: IN-KL-5GC-05.01
W 1 (V4 ° Revisi6n: 01
\(8\-“@ Accion Correctiva. erison: | 20may 19
‘— Pagina: 01
| Fecha: | 25-may-19 | No. De accién:l 0001 |

1.- Datos de la accidn correctiva:

2.- Descripcion del hallazgo

Origen Proceso, Método o Requisito donde se
detecto el Hallazgo
Linea 2 Proceso 2 (falta de abre facil)

Se encontro que las maquinas acondiconadoras 1y 2 no despachan
adecuadamente el abre facil ya que se detectaron piezas sin el
componente y piezas con exeso de componente.

3.- Equipo de trabajo responsable de atender la accion correctiva.

Responsable del SGC

(Nombre y firma)

Responsable del drea
(Nombre y firma)

Responsable del Método
(Nombre y firma)

Otros:

(Nomb{e y firma)

—

Jefe de Calidad

Abastecedora del drea

Jefe de Produccion

Aux. Calidad. (gncarEdo del Proyecto).

4.- Acciones correctoras inmediatas.

. Responsable de Fecha compromiso de Entregable y /o e

Acciones . . . i N . Fecha de seguimiento

implantacion implantacion evidencia

Capacitacion constante al personal Abastecedora 20-may-19 HOE y firma 21-may-19
Mantenimiento Jefe de Matt. 20-may-19 Fotos 21-may-19
Persona inspeccién Abastecedora 20-may-19 Pesona Inspeccion 21-may-19
Evaluacién del personal Produccién y Calidad 20-may-19 Examenes 21-may-19
Seguimiento de evaluacién Produccion 20-may-19 Dudas personal 21-may-19

5.- Andlisis causa raiz

Firaws bon de
P

Pursanelnsean

P -
sl garsared

)

e

o
eas dabw.

“wrreneeta
Srartembon

6.- Acciones correctivas

L. . . Responsable de Entregable y/o evidencia a | Fecha compromiso de o
Seleccidn de acciones correctivas . L. . L Fecha de seguimiento
No. implantacién generar implantacién
1| Capacitacion constante al personal Producciény Q.C HOE 01-jun-19 Mensual
2 Evaluacién del personal Produccion Examenes 01-jun-19 Mensual
3 Seguimiento de evaluacién Produccion Check list 01-jun-19 Mensual
7.- Acciones de seguimiento
.o . . R ble d Ent bl idenci Fech isod
Seleccién de acciones correctivas ?Sponsa ?, € ntregable y/o evidencia a ec .a wmpror_",'so © Fecha de seguimiento
No_ |mplantaC|on generar |mplanta::|on
1| Capacitacion constante al personal Producciony Q.C HOE 01-jun-19 Mensual
2 Evaluacion del personal Produccion Examenes 01-jun-19 Mensual
3 Seguimiento de evaluacién Produccion Check list 01-jun-19 Mensual

Conclusiones de eficacia.

Mejoramieto de actitud del personal, ademas de disminucion de re trabajos y mermas.
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8.- Cierre de accion
Responsable d'el clerre Puesto Fecha de cierre
\ (Nombre y Firma)
. Auxiliar de Calidad Indefinida
Brenda Silva
Anexo:
Andlisis causa raiz de la no conformidad
. Causa y Efecto . . Mapeo de -
5 ¢éPor qué? Lluvia de ideas Otros (indique):
q . Ishikawa . . Proceso |:| (indique)
Probable Causa éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué?
. rotacion de L . Falta de
Capital Humano desmotivacién Bulling Laboral o
personal conocimiento al
. Fuera de . No son fabricados con Falta de R
Materiales o el material es blando . o Mala organizacion
especificacion calidad comunicacion
no se conoce L s No se conoce el .
Metodo Mal comunicaciéon Falta de capacitacion No se conoce la maquina
el proceso proceso
Infraestructuray equipos |equipo nuevo| falta de conocimiento
Medio ambiente calor Provoca suefio
Otros

Tabla 3. Accion Correctiva.

Definicién del plan accidn para la aplicacién de acciones preventivas y

correctivas de mejora.

Se agendara una reunién con el Gerente de Planta, Jefe de Produccién, y jefe de
calidad con el fin de establecer un plan de accion para la disminucion de re trabajo en

el area de Linea K1 L2.

Ejecucion del plan accién para la aplicacion de acciones preventivas y

correctivas de mejora.

Se convocO a una reunion al personal, la cual informa y capacita sobre las maquinas
acondicionadoras al personal involucrado con la operacion y los procedimientos en las
acciones planteadas para la atencion de la causa raiz identificada para cada uno de

los problemas.

Evaluacion de resultados.

Una vez implantados el plan de accion, se han evaluado los resultados y la eficacia de
las acciones tomadas para la disminucion del problema de re trabajo dentro de la linea.
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES.

Actividades Febrero

Identificacion y clasificacion de los problemas.

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

Realizacion del plan accion para la aplicacidn de
acciones preventivas y correctivas de mejora.

Ejecucién del plan accidn para la aplicacion de
acciones preventivas y correctivas de mejora.

Evaluacién de resultados.

Tabla 4. Cronograma de Actividades.
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CAPITULO 5: RESULTADOS.

12. RESULTADOS

Al examinar el exceso de retrabajo, gerencia y el departamento de calidad se dieron a
la tarea de buscar el ndcleo del problema para lo cual recurrieron a hojas de inspeccion
de maquinas acondicionadoras (como se muestra en la ilustracion 10), encontrando
como resultado la falta de capacitacion del personal de la linea para operar la
acondicionadora por consecuencia de un total de 21,000 piezas fabricadas por la
acondicionadora un 12% del total sale con una falla lo que genera retrabajo y merma
del producto.

La siguiente imagen, muestra una Hoja de Inspeccioén de Maquinas acondicionadoras,
ejemplificada desde el inicio de dicha linea, esto con el fin de encontrar los posibles

problemas que ocasionaban las maquinas.

INSPECCION MAQUINA> ACONDICIONADORAS

o
TAMARO DE LA MUESTHA 500 PIEZAS/ MAQ PECHA Jrven, 7 do funiu de 2910 X
NIVEL DE ACEPTACION DE CAUDAD (AQK) 10 CODIGO DE PRODUCCION 'WM
NIVEL DE INSPECCHON GENERAL Il; TABLA MIL-51D-3040 ko LOKA
TIPO DE INSPECCION UGUROSA NEALIZA A e GV
[ MA A 1 2 3 4 MAGH A s
CANTIDAGY CANTIOAD CANTIDAD cANTIAD CANTIOND
wonA | DEMEZARS | MO COMPORMIDAD wonn | bk ey | w0 comammoan wons | ormezAs | o comaiminab wona | oneieay | w0 conrommioan woRn | DEMEIAY | WO comanmman
INseCion Insrvceion naccion wsEiOn |
=L - 1 PRIA W/APLICADON 0718/ ) OF W an L2l & 1 PRIA WA K ADCH
by VILZA S ARRE FACK 117, 4h| ) 0149 A7) o | )
N 08 17| ) o0 ) - o l:l ‘:
q ono1| 30| & PezA MARICADOR 1wl ol .o 4]
h sl 10 30) 1) ™ ol
e g i o -
10,44 | 0 ] a0l 2024 w
1114 ol it ) " s3] i 11,09 o, -
t1ad) ) L PIEA VAN FACTH 11 M LM o 1104 b
12:40) ) it 1 ay 12504 o
[
e ) nsas] 0 L o) )
- —
i8] o] [T oo o1} "
N M J PREZAS S/ADAE FACN 02 iy 3:44) )
03] i 0 e 0]
o) | 0249 037 4
el « 0817 37 iy 2|
Ik AY) 1o 02564 10 % W) il
= o) 100)
S i 7 0.70% Sasa ), 0% SRS [ 00N Sadlow w [
Jossr nvaciOnrs JOOSERVAOGNES fons nvasoney JOmERVALIONES Jomaenvacines
FSTE MATERAL BE SEFARA PUR FALLA DE MADUINA W8 BIELs § PUZA S APLCADON. [NSCARDAS 1 PILZA S At TALL [MLANCA VITGAS § FR2A SN APLICADON
SHATECEINA AL voe IV TSARE ROMAERES & PILZAS S AN FACI ALINAS 1 PIKZA SIN AP|ICADON
TAPON ABRE PACIL ES SOTADO D HEPETIOAS
CLABOMES AL TINAR MESA
PARCHR ARNKS FAER-S8 ATERA £ SIVACN SCAFUCA MIDOR §M G NVIOUOR D8 TAPTNARM PALIL
CHAATARGENTE 0% AESUSTADOS NO FUS N FAVORABLES YA A LAY
AUNILIARES DF VACKUCCRS RIFIIEN U8 3
OO ACALTA ORSE VAR PRESEMCIA OF TAFON ARRD Facs
ALAS 2R SE INICIA COM SIPARACIOM DI MATYINAL

[lustraciéon 9

24



La implementacion de la Hoja de Operacion Estandar dentro de la Linea 2, permitio al

personal operativo conocer los principios basicos de operacion de la maquina, esto

redujo la merma y el retrabajo de un 12% inicial a un 9%, logrando asi el objetivo

propuesto.

Fue necesario implementar tres Hojas de Operacion ya que se cuenta con 2 estaciones

de trabajo dentro del maquina y otra que contenga los pasos a seguir para el correcto

encendido de la misma, cabe destacar que las imagenes con las que se cuenta dentro

de las HOE (hoja de operacién estandar) no son las reales por politicas de la empresa

no es posible implementarlas (Ver tabla 7, 8 y 9)

Hoja de trabajo estandarizado Encendido de Maquina Acondicionadora.

KARY PEGAMENTO INSTANTANEQ

OLA LOKA

Nombre de Proceso:

Lugar o maquinaria:

Arranque de motor

Maquina Acondicionadora

Uso de partes:

Visual -Manual

Herramientas:

N/P

Equipo de proteccién:

Cofia, Bata y/o uniforme

HOJA DE OPERACION DE TRABAJO ESTANDAR

IKL-K1-2019-00006
REVISION: 01
PAGINA1/1
REALIZO:BRENDA SILVA

Revisién MAGDALENA SANCHEZ
Modificado |BRENDA SILVA
Realizé

13/04/2019
Confirmé

02/05/2019

NO.

ANALISIS DE LA OPERACION

TIEMPO

PUNTOS DE CALIDAD

Encender el interruptor principal, el cual se encuentra en la parte

1 | L . P . - 1seg Visual - Manual
inferior izquierda de la maquina, del cual encendera la pantalla principal

2 |Activar el aire a presion de la maquina subiendo la valvula de vacio 4 seg Visual - Manual
En la pantalla principal colocarse dentro del menu principal y .

3 N L 4 seg Visual - Manual
seleccionar la opcién arrancar / parar

4 Seleccionar la opcion de bow | de aplicador, de tubo, de kolas y de 5seg Visual - Manual
tapon el cual accionara los 4 bolw s para comenzar la operacion.
Desactivar el paro de emergencia que se encuentra a un costado de la .

5 ) 2 seg Visual - Manual
maquina
Presiona el botén verde que se encuentra ubicado en la pantalla inicial

6 |de la maquina (este accionara la maquina y comenzara con la 1seg Visual - Manual

elaboracion del proceso).

Total de minutos

NOta: ST encuentras algun defecto en 1a parte con 1a que estas trapajando, sepa

nnnnn

nadar

: Piezas caidas, contaminadas, duda sobre alguna cualidad.

MATERIAL NG: Piezas rotas, dafiadas, malformadas.

d ydeposita en surespectivo

by

o =
A

A REERE B

Si a Casa con Bien Quieres Volver, Tu Equipo de Seguridad te Debes Poner. +
INDUSTRIAS KOLA LOKA S.A. de C.V.

Tabla 5. Hoja de operacion estandar Encendido de maquina
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Hoja de trabajo estandarizado Aplicador estandar.

IKL-K1-2019-00007

Iz-q PEGAMENTO INSTANTANEO HOJA DE OPERACION DE TRABAJO ESTANDAR prrr——
OM LOI(A PAGINA1/1
REALIZO: BRENDASILVA

Nombre de Proceso: Lugar o maquinaria: Revision MAGIE SANCHEZ

Colocacion de Aplicador ) . Modificado |BRENDA SILVA

estandar Magquina Acondicionadora

Uso de partes: Manual y Visual Realizé 13/04/2019
Herramientas: N/P
Equipo de proteccién: Cofia, Bata , tapones, lentes y/o uniforme Confirmé 02/05/2019
NO. ANALISIS DE LA OPERACION TIEMPO PUNTOS DE CALIDAD FOTOS

1 [Limpia tu charola antes de que depositen el material. 120 seg |Confirma que este limpia la charola

2 |Coloca tus lentes de seguridad y tus tapones auditivos 4seg |Equipo en buen estado

3 |Afiade a tu charola el aplicador estandar. 10 seg

Confirma que no estén rotos, dafiados o
contaminados, si encuentras piezas con
estas caracteristicas, separalo y depositalo
en tu contenedor de MATERIAL NG

Toma varios aplicadores con mano izquierda y con mano derecha ve
4 |tomando uno por uno, del pufio que tienes en mano izquierda, revisa 1seg
que no estén rotos, dafiados o contaminados.

Ve colocando solo un aplicador por cada tubo externo con kola-loka Confirma que haya kola-loka dentro del tubo
5 |que vaya dentro de los casetones, asegurate de poner el aplicador 1seg [|externo. Confirma que cabezita de aplicador
con la cabezita hacia arriba. quede hacia arriba.

ny

Total de minutos| 136 seg

Nota: Si encuentras algin defecto en la parte con la que estas trabajando, separa ydeposita en su respectivo
contenedor:

: Piezas caidas, contaminadas, duda sobre alguna cualidad.

MATERIAL NG: Piezas rotas, dafiadas, malformadas.

Si a Casa con Bien Quieres Volver, Tu Equipo de Seguridad te Debes Poner. *
INDUSTRIAS KOLA LOKA S.A. de C.V.

Tabla 6. Hoja de operacion estandar Aplicador de precision
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Hoja de trabajo estandarizado Inspeccién Maquina Acondicionadora.

KAy PEGAMENTO NSTANTANEQ

HOJA DE OPERACION DE TRABAJO ESTANDAR

IKL-K1-2019-00008

OLA LOKA
PAGINA1/1
REALIZO:BRENDA SILVA

Nombre de Proceso: Lugar o maquinaria: Revision MAGIE SANCHEZ

i . . Modificado  [BRENDA SILVA
Inspeccion Maquina Acondicionadora

Uso de partes: Manual - Visual Realizd 13/04/2019

Herramientas: N/P

Equipo de proteccion: Cofia, Bata y/o uniforme Confirmo 02/05/2019

NO. ANALISIS DE LA OPERACION TIEMPO PUNTOS DE CALIDAD FOTOS

1 [Colocate enfrente de la Maquina acondicionadora Visual |Confirma que este limpia la charola

Checa constante mente si el despachador de Abre facil cumple con su

Confirma rque el despachador de

2 - Visual .
funcion correctamente el abrefacil
. ) . Confirma que haya kola-loka dentro del tubo
De manea visual checar cada pieza que se le coloca el abre facil, en ) ) . )
3 . . Visual |externo. Confirma que cabezita de aplicador
caso de no ser asi, sacar piezay apartarla. o
quede hacia arriba.
Confirma que el tapo no se encuentre
4 |Conforme avanza la maquina se estara al pendiente de que coloque Visual |mermado y que la pieza este correctamente
correctamente el tapon exterior. cerrada.
5 H personal de inspeccion debera serciorarse de que el producto Visual Confirma que contenga todo componente una
cuente con todos sus componentes. kolita, un aplicador y un abrefacil.
Total de minutos
NOta: ST ENcUENtras algun JeTecto en 1a parte con 1a qUE estas trabajando, separa y Geposita en su respectivo

rantanadar.

:Piezas caidas, contaminadas, duda sobre alguna cualidad.

MATERIAL NG: Piezas rotas, dafiadas, malformadas.

ey

Lat):

Si a Casa con Bien Quieres Volver, Tu Equipo de Seguridad te Debes Poner. i

Tabla 7. Hoja de operacion estandar Inspeccién
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Accién Preventiva.

Ademas de las HOE se implementé un formato de accion preventiva, buscando la

finalidad de prevenir posibles re trabajos dentro de la linea y cumplir con los estandares

establecidos por la empresa.

-
2R

\coL+-A

We T Accion Preventiva.

Cédigo: IN-KL-SGC-05.01]
Revisién: 01
Emisién: 20-may-19
Pagina: 01
| Fecha: | No. De accién: r 0001

Queja de cliente

Auditoria de servicio

Auditoria Interna

Auditoria Externa

Analisis de indicadores

Evaluacion clima
Laboral

Incumplimineto de
sempefo laboral

Mermas o Retrabajos

Otros (Especifique)

SOLICITUD

Descripcion

Responsable de Definir la acciones Preventivas

Responsable de verificar el

cumplimiento de las acciones.

Puesto (Nombre y firma)

Puesto (Nombre y Firma)

REPORTE
Requiere accion Preventiva. Si No
Requiere correciéon Si No

ANALISIS DE DATOS

Tecnicas analistas utilizadas (causa raiz identificada)

PLAN

Acciones

Responsable

Fecha Programada

Evidencias de las acciones realizadas

Tabla 8. Accion Preventiva.
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A continuacién se muestra un ejemplar de los equipos (maquinas) en los cuales se

debe capacitar al personal para la operacion:

[lustracién 10
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

14. CONCLUSIONES DEL PROYECTO

El proyecto denominado DISMINUCION DE RETRABAJO DE PROCESO 2 EN LA
LINEA K1 L-2 DE INDUSTRIAS KOLA LOKA S.A. DE C.V. tiene como finalidad buscar
eliminar y prevenir el retrabajo y la merma generada en la empresa Industrias Kola
Loka.

Tras un proceso de investigacion se encontréo que dentro de la linea 2 (maquinas
acondicionadoras) se encontraba el mayor numero de retrabajo en la producciéon
siendo este un equivalente al 12% de la produccion, asi mismo tras una investigacién
mas detallada se llegé a la conclusién de que el problema radicaba en la falta de
capacitacion y cultura de la acondicionadora, pues los operadores de la misma no

conocian el correcto proceso de operacion de la maquina.

Por lo cual tras un proceso de solucion se llegé a un mutuo acuerdo la realizacion de
Hojas de operaciéon estandar la cual implicaba la aportacion de nivel gerencial y de
departamento de calidad contemplando aspectos mecéanicos, capacidad de produccién

y satisfaccion del cliente.
Dicha Hoja de Estandarizacion del Proceso tendra como resultado la disminucion en

porcentaje de productos con merma o re trabajo siendo este de un 12 % a un 9% para

lo cual se considera un éxito.
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COMPETENCIAS DESARROLLADAS

15. COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

. Apliqué habilidades de ingenieria en el disefio, gestion, e innovacion de las para la
toma de decisiones en forma efectiva.

Disefié estructuras administrativas y procesos, con base en las necesidades de la
organizacion para evadir problemas en el mercado.

. Apliqué métodos cuantitativos y cualitativos en el andlisis e interpretacion de datos
de sistemas en los procesos, para la mejora continua atendiendo estandares de
calidad.

. Gestione sistemas integrales de calidad para la mejora del proceso, ejerciendo un
liderazgo estratégico y un compromiso ético.

. Aplica las normas legales para la creacion y desarrollo de las organizaciones.

Dirige equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral de las
organizaciones.

Interpreta la informacion financiera para detectar oportunidades de mejora e

inversién en un mundo global, que propicien la rentabilidad del negocio.

8. Actle como agente de cambio para facilitar la mejora continua

9. Apliqgue métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas en la

gestibn empresarial con una vision estratégica.
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