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3. Resumen.

En la empresa Cajas de carton de Aguascalientes y de la Region S.A. de C.V. en el cual
se nos dio la oportunidad de poder hacer este proyecto, se desarrollaron una serie de
actividades basadas en el analisis que ayudaron a encontrar puntos de mejora, los cuales

fueron principalmente de la calidad del producto y layout del area de calidad.

En este se desarrollaron 5 actividades, los cuales nos indicaron algunos de los puntos
criticos del area de calidad como lo fue principalmente el layout, este a pesar de tener
una buena estructura contaba con areas de paso restringido por acumulacién de
materiales que infringian el paso. Dado a esto se propuso la asignacion de algunos
sefialamientos que ayudarian al personal a detectar visualmente en que areas no se
debia poner materiales o productos terminado, pasando a los clientes se hizo un sencillo
analisis en el cual se puede observar la respuesta de nuestros clientes los cuales fueron
tomados en cuenta para la mejora en las especificaciones de calidad que nos requieres,
por ultimo el estudio interno en el cual en base a lo observado tanto por el personal como
por el estudio del proceso pudimos concluir que se mantiene un margen de variacion en

la calidad del producto buena.

Estos analisis fueron de gran ayuda, ya que nos llevé a obtener resultados que sirvieron
para implementar algunas mejoras que por muy sencillas que parezcan infunden un

cambio positivo en las instalaciones y el proceso.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccién

El empaque y embalaje es un término industrial que engloba la tecnologia y el trabajo de
disefio para proteger todo tipo de productos destinados al almacenamiento, envio, venta
y consumo.

El objetivo principal de los empaques es proteger al producto de cualquier dafio
potencial que lo haga inservible. Por ello, un buen sistema y uso de empaque y embalaje
es imprescindible, ademas del disefio.

El cartdn tiene la ventaja de ser un material ecoldgico. Puede ser reciclado y reutilizado
para crear nuevos empaqgues. En caso de ser desechado no contamina; puede tardar
apenas tres meses 0 pocos afios en biodegradarse, lo que se traduce como un tiempo
corto con respecto a otros materiales como el plastico, mucho més dafino frente al medio
ambiente.

El presente proyecto desarrollado en la empresa Cajas de Carton de Aguascalientes y
de la region S.A. de C.V. es un ejemplo claro de la importancia de tener un proceso
estandarizado en el que todas las partes que lo conforman cumpliendo cada quien con
sus actividades y haciéndose cargo de sus responsabilidades. Nos permite conocer la
importancia de la comunicacion entre las diferentes areas y departamentos y como la
toma de decisiones se convierte en una consecuencia negativa o positiva para la

empresa.



6. Descripciéon de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del

residente.

Cajas de cartdn de Aguascalientes y de la Region S.A. de C.V. ubicada en la calle Julio
Diaz Torre 105-A, Cd Industrial, Ciudad Industrial, 20290 Aguascalientes, Ags es una
empresa especializada en la fabricacion y ventas de cajas de carton personalizadas.
En la siguiente figura se muestra la imagen satelital de la ubicacion exacta (ver figura
2.1):

Figura 2.1 Mapa de ubicacion de la empresa.

Su principal misién es implementar y dirigir al cliente la mejor propuesta de calidad y
eficiencia para sus empaques y asi cumplir sus expectativas.

La visibn es convertirse en la empresa lider en produccion y abastecimiento de
empaques a nivel nacional.

Sus disefos de cajas de cartdn sirven como empaques para piezas de empresas que se
dedican a la industria automotriz como lo es BOSH, para uso de transporte de mercancia,
empaques para filtros de diesel y otros tantos de filtracion de procesos y aires
comprimidos siendo proveedor mayorista de DONALDSON.

En la figura 2.2 se muestra la estructura organizacional de la empresa donde se

identifican los puestos que conforman.



ORGANIGRAMA GENERAL

JEFE DE CALIDAD
Marco Antonio Gloria L.

GERENTE GENERAL
Rafael Lechuga G.

JEFE DE PRODUCCION
Carlos Garcia Valdez

GERENTE ADMINISTRATIVO
Maria T. Martinez Glz.

l

SUP. DE CORTE Y
RAYADO
Israel Vasquez Lechuga

SUP. DE EMBARQUES
José Arturo Lopez Reyes

SUP. DE
MANTENIMIENTO
Adrian Galarraga

SUP. DE PRODUCCION
Rafael Lechuga Martinez

GEFE DE ADMINISTRACION
Linda Maria Lechuga Mtz.

CORTE Y RAYADO AUXILIAR DE
Rubén Valdez Mufioz EMBARQUES
Alexis Roméan Aranda José de Jesus Cruz

Rdgz. Ramirez

Antonio Garcia Rodriguez

AUX. DE ALMACEN DE PT.
Antonio Rodriguez Garcia

AUX. DE ALMACEN DE MP.
Alexis Aranda Rodriguez

Fabian Castillo

Juan Alberto Martinez Glz.
Crisanto Ortiz Glicona

AUX. DE CALIDAD.
Guillermina Hernandez Godoy
Diana Laura Estrada Morales

AUX. DE RRHH
Irma Alejandra Garcia

ATENCION A CLIENTES Y
FACTURACION
Stephanie Medel Hdz.

PEGADO AUTOMATICO

TROQUELADO o~
Christian Torres T.

José de Jesus Cruz Ramirez

ENGRAPADO
Rocio Alvarez

SUAJE CURVO
Pedro Lopez Pérez

Antonio Garcia Rodriguez T

SUAJE PLANO
Marlon Omar Troncoso
Arturo Enriquez Cerros

Juan Alberto Martinez Glz.

Crisanto Ortiz Glicona AUX. DE PEGADO

Diana ltzel Torres T.

T Brenda Noemi Cleto Barraza

Noemi Elizabeth Marmolejo
Emiliano Olin

AUX. DE TROQUELADO
José Luis Rangel Ramos

AUX. DE SUAJE CURVO
Sall Garcia Azpeitia

Miguel Angel Corona

Figura 2.2 Estructura organizacional de la empresa




7. Problemas a resolver, priorizandolos

De acuerdo al analisis que se desarroll6 se identificaron las siguientes problematicas, la
principal y mas importante es la devolucién por parte del cliente, esto es debido a la

deficiencia del seguimiento de la inspeccion del producto tanto inicial como final.

Aunado a esto no se cuenta con una planeacién con fechas fijas para las entregas de
producto al cliente, lo que ocasiona en la mayoria de los casos saturacién de la
produccion, retraso en las entregas y en el peor de los casos negacion del producto al
cliente por falta de disponibilidad de produccion.

Una de las probleméticas mas visibles es el acomodo en area de calidad ya que no

cuenta con la estructura y limpieza adecuada.
El no tener la certeza de que es lo que el cliente busca especificamente en sus empaques

de cartdn, y como consecuente a esto no tener identificada la causa raiz del rechazo del

producto.
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8. Justificacion

La importancia de implementar el modelo de estandarizacion y revision de calidad tanto
inicial como final es necesario ya que nos ayuda principalmente a asegurar que la
produccion de este sera de mejor calidad, que al final del dia es el objetivo principal de
Cajas de carton de Aguascalientes y la Region S.A. de C.V. el llevarle a sus clientes un
producto personalizado de muy buena calidad que cumpla todas sus necesidades y
expectativas, auxiliandonos de algunas herramientas de seis sigma para aseguras el

buen funcionamiento una vez implementadas.

Por consecuente se decidié realizar una serie de actividades que nos ayudaran a
encontrar la solucién a la problemética de esta empresa, las cuales se basan en la

metodologia DMAIC y 5S basados en Six sigma.
Esto nos permitira encontrar la causa del problema y a su vez la o las soluciones que

deberan ser implementadas, trayendo como beneficio la mejora que es necesaria.

Asi como organizar y eliminar los errores poder controlar el proceso.

9. Obijetivos (General y Especificos)

Objetivo General
El objetivo general de este proyecto es buscar un modelo de estandarizacion de calidad
para cubrir las especificaciones del cliente.

Objetivos especificos:

e Reduciry controlar el nivel de piezas de rechazo de producto terminado.

e Disefiar y aplicar la correcta distribucion del Layout principalmente en el area de

calidad.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco tedrico (Fundamentos Tedricos)

Lograr que los procesos se realicen todas las veces de manera igual es importante
porque asi nos aseguramos de mantener la conformidad de los requisitos en los
productos y servicios finales entregados a los clientes. Ademas, hacer los procesos de
forma estandarizada permite controlar los costos mas efectivamente y por ende optimizar
la operacion.

El Padre de la Estandarizacion fue Ely Whitney, fue un artesano e inventor
estadounidense, quien en 1801 recibido un pedido de mosquetes para el ejército de
Estados Unidos, pero fall6 en cumplir la fecha de entrega. El presidente Thomas
Jefferson lo cit6 a la Casa Blanca para que explicara el retraso. Whitney trajo consigo
una caja conteniendo las partes completas para 10 mosquetes y acomodo las piezas
iguales en pilas, ante los ojos de los congresistas que atestiguaban la presentacion.
Whitney les pidié entonces a varios congresistas que tomaran una pieza al azar de cada
pila y al final armaran un mosquete, repitiendo el proceso hasta que los 10 mosquetes
estuvieron perfectamente ensamblados. Después, Whitney explicé que, en lugar de
hacer 10,000 mosquetes diferentes artesanales Unicos, habia hecho moldes y
maquinaria para hacer piezas en serie y que eran intercambiables por otras que
Unicamente era necesaria cambiar la pieza estandar (refaccion) por otra y el mosquete
estaba como nuevo.

La estandarizacién es la madre de la productividad, la calidad, el trabajo en serie. Para
lograr una correcta estandarizacion de proceso se debe disefar, crear y seleccionar los
mejores métodos y procedimientos, herramientas y equipos para obtener un buen
producto o servicio en el cual estara basado este proyecto Una de las formas mas
eficientes de estandarizar un proceso logistico es mediante un diagrama de flujo.

El método fue estructurado para documentar graficamente un proceso como un flujo de
pasos sucesivos y alternativos, el "proceso de diagrama de flujo".

Un diagrama de flujo es una representacion grafica que desglosa un proceso en cualquier
tipo de actividad a desarrollarse tanto en empresas industriales o de servicios y en sus
departamentos, secciones u areas de su estructura organizativa. (Gerardo Herrero
Morales, 2017)
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Objetivo Su objetivo es representar graficamente las distintas etapas de un proceso y

sus interacciones, para facilitar la comprension de su funcionamiento.

Es util para analizar el proceso actual, proponer mejoras, conocer los clientes vy

proveedores de cada fase, representar los controles, etc. Ventajas Podemos citar como

ventajas que se pueden obtener con la utilizacion de los diagramas de flujo, las

siguientes:

Ayudan a las personas que trabajan en el proceso a entender el mismo, con lo
gue facilitaran su incorporacion a la organizacion e incluso, su colaboracién en la
busqueda de mejoras del proceso y sus deficiencias. Al presentarse el proceso d
una manera objetiva, se permite con mayor facilidad la identificacion de forma
clara de las mejoras a proponer.

Permite que cada persona de la empresa se sitie dentro del proceso, lo que
conlleva a poder identificar perfectamente quien es su cliente y proveedor interno
dentro del proceso y su cadena de relaciones, por lo que se mejora
considerablemente la comunicacion entre los departamentos y personas de la
organizacion.

Normalmente sucede que las personas que participan en la elaboracién del
diagrama de flujo se suelen volver entusiastas partidarias del mismo, por lo que
continuamente proponen ideas para mejorarlo.

Es obvio que los diagramas de flujo son herramientas muy valiosas para la
formacién y entrenamiento del nuevo personal que se incorpore a la empresa.

Lo mas resefiable es que realmente se consigue que todas las personas que estan
participando en el proceso lo entenderdn de la misma manera, con lo que sera
mas facil lograr motivarlas a conseguir procesos mas econémicos en tiempo y

costes y mejorar las relaciones internas entre los cliente-proveedor del proceso.

(Morales, 2020)
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Reglas y Simbolos Para la Construccion de un Diagrama de Flujo

Esto nos ayudara a tener mas claro los simbolos y para qué sirven ya que mas adelante

estaré aplicando diagramas de flujo para desarrollar procesos de produccion.

1. Todos los simbolos han de estar conectados.

2. A un simbolo de proceso pueden llegarle varias lineas

3. A un simbolo de decisidén pueden llegarle varias lineas, pero sélo saldran dos (Si o

No, Verdadero o Falso).

4. A un simbolo de inicio nunca le llegan lineas.

5. De un simbolo de fin no parte ninguna linea. Los simbolos que se usan para realizar

los diagramas de flujo son los siguientes (ver figura 3.1):
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REPRESENTA

simBoLO

REPRESENTA

Terminal. Indica el inicioc o la
terminacién del flujo, puede ser
accién o lugar; ademas se usa para
indicar una unidad administrativa o
persona que recibe o proporciona
informacién.

Documento. Representa cualquier
tipo de documento que entra, se
utilice, se genere o salga del
procedimiento.

Disparador. Indica el inicio de un
procedimiento, contiene el nombre
de éste o el nombre de la unidad
administrativa donde se da inicio

Archivo. Representa un archivo

comun y corriente de oficina.

Operacion. Representa la realizacién
de una operacién o actividad
relativas a un procedimiento.

Conector. Representa una conexién
o enlace de una parte del diagrama
de flujo con otra parte lejana del
mismo.

Decisién o alternativa. Indica un
punto dentro del flujo en que son
posibles varios caminos alternativos.

[

LY
O
dJ

Conector de pagina. Representa
una conexién o enlace con otra
hoja diferente, en la que continia
el diagrama de flujo.

Nota aclaratoria. No forma parte del
diagrama de flujo, es un elemento
que se adiciona a una operacién o
actividad para dar una explicacién.

Linea de comunicacién. Proporciona
la transmisién de informacidén de un
lugar a otro mediante?

REPRESENTA

REPRESENTA

Operacién con teclado. Representa
una operacién en gue se utiliza una
perforadora o verificadora de tarjeta.

Direccién de fluje o linea de unién.
Conecta los simbolos sefialando el
orden en que se deben realizar las
distintas operaciones.

Tarjeta  perforadora. Representa
cualquier tipe de tarjeta perforada
que se utilice en el procedimiento.

Cinta magnética. Representa
cualquier tipo de cinta magnética
que se utilice en el procedimiento.

Cinta perforada. Representa
cualquier tipo de cinta perforada que
se utilice en el procedimiento.

Teclado en linea. Representa el uso
de un dispositive en linea para
promocionar informacién a una
computadora electrénica u
obtenerla de ello.

NOTA: Los simbolos marcados con * son utilizados en combinacién con el resto cuando se estd elaborando un
diagrama de flujo de un procedimiento en el cual interviene algin equipo de procesamiento electrénico.

Figura 3.1 Simbolos del diagrama de flujo

e En el Simbolo de decisién puede tomar los valores de salida SI o NO o también
VERDADERO o FALSO.
¢ El simbolo de Inicio o Final del Diagrama puedes ser un cuadrado con los bordes
redondeados o una elipse.
e Se pueden utilizar colores para los simbolos.
Queremos hacer un programa informético que nos sume dos numeros y nos del resultado

en pantalla. Solucion del ejemplo (ver figura 3.2):
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Inicio

I

"Leer un numeno“a
‘leer otro numero*b

suma=a+rb

'

‘Resultado” Suma

En

Figura 3.2 Ejemplo del diagrama de flujo en pantalla.

El simbolo de resultado es un simbolo usado en los diagramas para soluciones con el
ordenador. Es el simbolo de salida del resultado por la pantalla del ordenador.
(lucidchart, s.f.)

Para poder implementar un cambio de layout dentro de la empresa fue necesario recurrir

a lo siguiente:

16



Metodologia 5S, esta nacié en Toyota en los afios 60 en un entorno industrial y con el
objetivo de lograr lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados y limpios de

forma permanente para conseguir una mayor productividad y un mejor entorno laboral.

La implantacion de las 5S en empresas y organizaciones de todo el mundo han
demostrado beneficios tales como: incremento de la productividad, reduccion de los
plazos de entrega, incremento de la calidad, mayor seguridad, un mejor entorno de
trabajo, fomenta la creatividad de los empleados y facilita la comunicacién

Por otra parte, los dispositivos visuales son puntos centrales de comunicacion
focalizados en torno a informacion actualizada especifica de un equipo de trabajo y las
actividades de mejora continua que proporcionan una mayor colaboracién vy
comunicacion. Ademas, la habilidad para compartir visualmente la informacion
importante del proceso tiene un impacto profundo sobre la eficiencia, la productividad y

la rentabilidad de la empresa. (Juan felipe Pons, 2017)

Significado de 5S:

-SEIRI (Organizar/Eliminar Innecesarios)
La organizacion significa retirar de la estacion de trabajo todos los elementos que no son

necesarios para las operaciones de produccién y operacion de la oficina.

-SEITON (Ordenar)
El orden puede definirse como la organizacion de los elementos necesarios de modo que

sean de uso facil y etiquetarlos para que se encuentren y retiren facilmente.

-SEISO (Limpiar)
Mantener el area de trabajo limpia y en buenas condiciones de seguridad y salud. Hacer
inspeccién a través de la limpieza. Limpiar de basura el ordenador.

-SEIKETSU (Estandarizar)
La estandarizacién es el estado que existe cuando se mantienen los tres primeros pilares

(organizacion, orden y limpieza).
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-SHITSUKE (Disciplina)

La disciplina significa convertir en habito el mantenimiento apropiado de los
procedimientos correctos. (Juan felipe Pons, 2017)

En la siguiente figura muestro el seguimiento del proceso de 5s. (ver figura 3.3):

1.- SEIRI
ORGANIZAR

4.- SEIKETSU 3.- SEISO
ESTANDARIZAR LIMPIAR

Figura 3.3 Mapa de seguimiento de 5s

Esta metodologia nos ayudara a implementar un sistema de orden y limpieza.
Metodologia DMAIC:

DMAIC es un enfoque de resolucién de problemas basado en datos que ayuda a realizar
mejoras y optimizaciones incrementales en los productos, diseflos y procesos
comerciales. Fue creado en los afios 1980 como parte de la metodologia Six Sigma por

el ingeniero de Motorola, Bill Smith.
DMAIC tiene 5 pasos interconectados: definir, medir, analizar, mejorar y controlar. Cada

fase esta concebida para tener un efecto acumulativo: basarse en la informaciéon y los

datos generados en las fases anteriores y repetirse en varias iteraciones.
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Definir: la fase Definir establece qué es un problema y qué se necesita para lograr una
solucion. Esta parte del proceso es donde se establece claramente el problema, el
objetivo final y el alcance que se necesitara para lograrlo. Esta fase ayuda a comprender
el proceso en su totalidad y qué elementos son criticos para la calidad, también

conocidos como “CTQ”

Medir: una vez que hayas entendido el problema de tu proceso, debes definir cbmo vas

a observar los cambios que le hagas.

Analizar: ahora deberias tener una base de referencia de datos que puedas utilizar para
comenzar a tomar decisiones sobre tu proceso. Como es de esperar, la fase Analizar es
el momento perfecto para revisar esos datos. Aqui, los miembros de tu equipo y ta
elaboraran un mapa de proceso actual usando tus datos para comprender donde

comienzan los problemas en tu proceso.

Mejorar: por ultimo, es hora de empezar a hacer mejoras reales en tu proceso. En la fase
Mejorar, debes trabajar con tu equipo para encontrar soluciones creativas que puedan
implementarse y medirse dentro del proceso DMAIC. En este punto, la lluvia de ideas

y las reuniones efectivas son criticas para tu equipo.

Controlar: Se encarga de establecer controles automatizados para que el proceso
perdure en el tiempo. El sistema de control también debe tener en cuenta un plan que
nos ayude a contrarrestar o minimizar las fallas y un sistema de control especifico para
gestionar los riesgos y reaccionar de forma eficiente ante un incidente en un proceso.

El principal beneficio de la DMAIC es ser un enfoque increiblemente riguroso para
solucionar problemas. Los experimentos con nuevos procesos o cambios en los flujos de
trabajo a menudo pueden terminar no dando respuestas definitivas sobre lo que ha

cambiado, sin importar el negocio del que se trate. (dropbox, s.f.)
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Diagrama de ISHIKAWA:
Esta metodologia de analisis es muy empleada en las empresas para investigar los
origenes de ciertos problemas y, de esta forma, identificar de manera imparcial las

causas y todos los factores involucrados.

El nombre de Ishikawa proviene del fundador del propio método, Kaoru Ishikawa, el
ingeniero que cred el grafico visual en 1943. A su vez, el Diagrama de Ishikawa es
también llamado Diagrama de Espina de Pescado, por la manera de representar
graficamente las ideas, o Diagrama de Causa y Efecto, ya que segun Ishikawa todo

problema tiene una causa especifica.

El método consiste en exponer claramente cual ha sido el problema y llevar a cabo un
brainstorming por parte de todos los miembros para analizar una a una todas las posibles
causas raiz de ese problema. Al aplicarlo, no solo podemos tomar una mejor decision
respecto a la resolucion del problema, sino que también podemos corregir errores o evitar

juicios paralelos alimentados por prejuicios.

El Diagrama de la Espina de Pescado puede ser empleado en muchos contextos, por
ejemplo, cuando queremos mejorar un proceso empresarial o para resolver una crisis de
reputacion corporativa.

Por tanto, aplicado correctamente y de manera conjunta podemos conseguir:

Entender mejor la relacion de las causas principales y secundarias del efecto generado

Jerarquizar las ideas de una forma mas visual y sistematica (Perez, s.f.)

e Mejorar procesos

¢ |dentificar soluciones respaldadas por los recursos disponibles de la empresa.

En la siguiente figura se muestra un ejemplo de un diagrama de Ishikawa o pescado (ver
figura 3.5):
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Maquinaria

Materiales Personas

Problema o

efecto

Causa

Ambiente Métodos Administracion

Figura 3.4 Estructura de un diagrama de Ishikawa.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Al iniciar el desarrollo de mi proyecto una vez identificado el o los problemas, se da

seguimiento a las siguientes actividades que muestran en el cronograma (ver tabla 4.1)

gue fueron claves en la solucion de llevar a cabo el desarrollo del proyecto.

Cronograma de actividades

Actividades

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

4.1 Estudio interno de layout para
detectar los detonantes de
estancamiento del proceso.

4.2 Planeacion y modificacion de
layout.

4.3 Estudio de cartera de clientes e
identificacion de necesidades
individuales.

4 .4 |dentificacién de causa raiz del
rechazo de producto.

4.5 Deteccion de areas de
oportunidad e implementacion
de mejoras en el proceso de
inspeccién de calidad.

Tabla 4.1 Cronograma de actividades a desarrollar.

Para el desarrollo de este proyecto se realizé6 de manera secuencial tal como aparece en

el cronograma de actividades, lo cual se inicia con la actividad 4.1 y asi sucesivamente

desarrollaremos el resto de las actividades.
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4.1 Estudio interno de layout para detectar los detonantes de estancamiento del proceso

La primera actividad a desarrollar en este proyecto fue realizar un estudio interno del
layout en el &rea de calidad para poder detectar si en este se presentaba el primer

detonante en el estancamiento del proceso del producto terminado.

A continuacion, presentare un layout digital del area de calidad de Cajas de Carton de
Aguascalientes y de la Region S.A. de C.V. (ver figura 4.1)

I T S G

\

OFICINA
CALIDAD

-----—-\

Figura 4.1. Layout del area de calidad.

La principal problematica con la que nos encontramos al realizar el estudio de layout y
revision en esta area de inspeccion de calidad es que el espacio es muy reducido y
aunque se percibe servible para lo que requiere, la mayoria del tiempo estan los espacios

de mesay area de tarimas para inspeccion ocupados con otros materiales como el scrap
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gue sale principalmente de las maquinas de pegado automatico PA-01 y PA-02, lo que

entorpece el transito de personal.

Lo cual representa altos riesgos como provocar accidentes (caidas, choque de personas,
dafos a productos terminados, etc.) e implique costos innecesarios que como resultado

sean perdidas para la empresa.

La mesa de revisiOn que se usa para inspeccion de calidad tiene un espacio muy
reducido donde se coloca todo el producto, tanto el terminado como los productos que
los clientes rechazan por algun defecto detectado. Estos ultimos estan en stand bay

hasta ser verificado para su modificacion (retrabajo).

Estas dos cuestiones ademas de quitar tiempo al personal de calidad para las revisiones
provocan gran distraccion ya que no cuenta con los sefialamientos necesarios para que
el personal de pegado automatico pueda depositar su scrap y el material que terminaron

para ser inspeccionado por ultima vez.

Las areas que se encuentran alrededor de la mesa y la entrada de las oficinas siempre
estan ocupadas con otros materiales que no son para revision y que también obstruyen

el flujo del transito de operarios, asi como el traslado de los productos terminador.

En resumen, de esta primera actividad se detecta visualmente un desorden con espacios
muy reducidos he inadecuados para un correcto flujo de operacion como para el transito
del personal y traslados de productos terminados, encontrando riesgos que

practicamente producian perdidas para la empresa.
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4.2 Planeacién y modificacion de layout

El Layout es una herramienta que nos ayuda a mantener los elementos de trabajo
distribuidos de la mejor manera, este aumenta la seguridad tanto de los trabajadores, asi

como del producto que transita por estas areas evitando desplazamientos innecesarios.
En base a la informacién anterior me doy cuenta de que se carece de un buen layout.

Ahora se mostrara digitalmente, cuales son las areas que se encuentran invadidas de
producto terminado que obstruyen el trnsito del personal. (ver figura 4.2)

Figura 4.2 Layout del area presente.

Los rectangulos insertados en rojo nos muestran las areas con mayor problematica, ya
gue son las que se encuentran regularmente obstruidas por tarimas con mercancia de

producto terminado y/o acumulaciéon de scrap.

El principal objetivo de esta actividad es disefiar como reducir los riegos que actualmente
se presentan a diario. Por lo cual se resalta la idea de genera sefialamientos que faciliten

el transito y flujo del personal, especificamente en el area de inspeccion de calidad.
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La funcién de los sefialamientos es indicar en que areas no se permite mantener material
detenido, ya que dificulta el flujo del proceso de todas las areas que conforman la

empresa.

Otra funcion que se tiene de los sefialamientos es ampliar los pasillos con el efecto de
no tener obstaculos y con esto tener un mejor flujo de movimientos y evitando riesgos de

accidente. (ver figura 4.3)

Figura 4.3 Area de inspeccion de calidad.

Los sefialamientos, deberan seguirse desde el momento en que instalan y que se
visualicen desde acceso a las areas de inspeccion de calidad y proceso final (pegado

manual y automatico. Las indicaciones de los sefialamientos son:
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e Area de retencion de material para inspeccion
e Prohibido depositar material (Area de inspeccion)

e Mantener libre el paso (Personal en transito)

Estas tres indicaciones facilitaran el paso al personal y evitaran el dafio de producto
terminado por roces con otras mercancias que se encuentren fuera de su area,

principalmente evitara accidentes.

En este caso utilizaremos 2 colores, que es el rojo y el azul, los cuales indican lo

siguiente:
Rojo. Este color indica actividades prohibidas:

e Colocar scrap.
e Colocar tarima.

e Colocar patines de mercancia.
Azul: Se utiliza como indicador de ubicacion:

e Rutas de evacuacion.
e Puntos de reunion.

e Salida de emergencia.

La implementacién de layout es muy complejo llevarlo a cabo, debido a los espacios muy
reducidos en la empresa, sin embargo, se pudo disefiar un layout con la ayuda de los
sefialamientos: areas obstruidas por areas mas funcionales. Ya que la modificacién por
layout fue muy sencilla por el estado de las instalaciones. Cabe sefialar que se auxilio de
una metodologia llamada 5°S, debido a la situacién actual (area que se encuentra en
desorden y sucia), la implementacion de esta metodologia fue realizada de manera
particular, es decir, con el conocimiento de esta herramienta me facilito agilizar el ritmo

de las revisiones finales que justo se hacen en este espacio.
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4.3 Estudio de cartera de clientes e identificacion de necesidades individuales

En esta actividad se realiz6 el estudio de la cartera de clientes, el cual fue basico, pero
importante. El principal objetivo de este estudio es lograr entender a fondo cual es la

necesidad primordial de los clientes.

Para poder identificar las necesidades individuales, primero se analiz6 la informacion de
la produccién del afio 2021, para conocer el nimero de clientes que se encuentran en la
cartera. En la tabla 4.2 muestra que cliente tiene el mayor volumen de produccion y

cuales los de menor volumen de produccién.

Afio 2021

Volumen de produccién ene-dic

Cliente Volumen Z/Gmp. % de vol. total
Donaldson 13527939 100% 99.2%
Macomex 91269 100% 0.67%
Bosch 7773 100% 0.06%
impresores 7031 100% 0.05%
Teklas 1966 100% 0.01%

Total 13635978

Tabla 4.2 Cartera de clientes.

e En el primer lugar de la lista de clientes se encuentra Donaldson, el cual cuenta
con 3 plantas las cuales representan el 99.2% de la produccion total anual, al
haber hecho un pedido de 13, 527 939 unidades.

e En segundo lugar, Macomex el cual representa el 0.67% de la produccién con un
total de 91, 269 unidades pedidas.

e En tercer lugar, tenemos a Bosh, quien en 2021 represento solo el 0.06% de la
produccion pidiendo un total de 7,773 unidades.

e En cuarto lugar, Impresores unidos con el 0.05% y un total de 7, 031 unidades.

e En Quinto lugar, la empresa Teklas que representa tan solo el 0.01% de la
produccién con un total de 1966 unidades pedidas en todo el afio.
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Posterior a esto, se agregaron dos graficos en los cuales se exponen los datos anteriores,
el desempefio de proceso de produccién por planta, asi como el porcentaje del volumen

que se fabricé. (ver figura 4.5y 4.6):

Desempefio de proceso de produccién
100%
14002000 13527939
12002000 80%
10002000
60%
8002000
6002000 40%
4002000
20%
2002000
91269 7773 7031
2000 — 0%
Donaldson Macomex Bosch Impresores Teklas
unidos
m Vol.de prod. %cumplimiento

Figura 4.5 Valores absolutos.

% de volumen total

99.2%
100.0%

90.0%
80.0%
70.0%
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%

0.0%

0.67% 0.06% 0.05% 0.01%

Donaldson Macomex Bosch Impresores Teklas
unidos

Figura 4.6 Valores relativos.

Basandonos en la informacién obtenida en el estudio de cartera de clientes, pasamos a

la identificacion de las necesidades especificas que tienen cada uno de ellos.
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Las encuestas que se realizaran nos ayudaran a saber principalmente la opinion del
cliente, y a investigar las caracteristicas que se nos ayudaran a mejorar ya sea el

producto o el servicio, segun lo que arrojen los resultados.

La siguiente encuesta se aplicé a los encargados (jefes del departamento) de compras
de las 5 empresas antes mencionadas con el Unico fin de documentar los resultados para
saber las necesidades individuales y generales de nuestros clientes. Sin antes hay que

mencionar que Donaldson nos apoyd con sus tres plantas.
Nuestro principal objetivo al aplicar esta sencilla encuesta es comprender las
necesidades de nuestros clientes para poder mantenerlos satisfechos y fieles a nuestra

marca.

En la figura 4.7 muestra el cuestionario (instrumentos de captacién) en formato digital.
La aplicacion se realiz6 en papel y de forma presencial.
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CAJAS DE CARTON

DL AGUASCALIENTES Y LA RUEGHON SA [ CV

CAJAS DE CARTON DE AGUASCALIENTES ¥ DE LA REGION S.A. DEC.V.

Nombre de la empresa:

Nombre personal:

Fuesto:

£Qué clase de producto transporta en nUestros
Empaques?

Productos de biznes de especialidad.

0O

Productos de consume basico

iConsidera que nuestros empagues son de buena
calidad?

(8]

3l

& VECES

OO0

Mo
icress que la calidad de nuestro cartdn tiens busna
resistencia?

w

Muy Busna
Busna

Mala

(ONORON]

Muy mala
icome califica la czlided percibida [visuzlments| de
nuestras czjas?

IS

Muy Busna
Busna

Mala

OO00

Muy mala

wn

icome califica la czlided en la entrega de nuestro producto?
Muy Buena

Busna

Mala

OOO0

Muy mala

CAJAS DE CARTON

D AGUASCALIENTES Y LA REGHIN SA DECY

icome consideras el pracic de nusstro producta?
Muy Busng
Busno

Mala

o0

Muy mala

iPrefiere gue el resultado final de nuestro empague sea
vizualmente atractivo o simplemente funcional?

)

atractivo & la vista

funcianal

000

ninguna de |as anteriores

Saon productes dotades de
caraciensticas muy
particularas destinadas a un
mercado de consumao
hiperespecifico, coma las
insumas médicos,
la tecnobogia militar, etc

Aguellos productos que
farman parte de la canasta
habitusl y se consumsn
rapido, como son los textiles,

zapatos, =fe.

Figura 4.7 Instrumento de captacion.
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En conclusién, esta encuesta nos ayudara a comprender que es lo que buscan los
clientes especificamente, y que aspectos hay que mejorar, o bien si en cuestion a estos
todo esta en orden, asi como saber cual es el nivel de satisfaccion que se tienen

actualmente con el producto.

Se menciona que la informacion obtenida, servira para un analisis que en especifico nos

indique la necesidad de cada empresa.
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4.4 Identificacion de causa raiz del rechazo de producto

En el siguiente apartado nos plantearemos el desarrollo de la identificacion de una
posible causa raiz de rechazo del producto fabricado, anteriormente nos basamos en el
estudio externo para identificar algunas fallas, pero en este caso nos basaremos tanto
en el desarrollo operativo, productivo y de maquinaria.

Por medio de este desarrollo quiero analizar los datos y entender el proceso para asi

poder darle una mejora por minima que sea.

El estudio de la causa raiz del rechazo de un producto, es principalmente para poder
darle al problema una solucién adecuada, pero también ayuda a prevenir y resolver

problemas que quizés se presenten en un futuro.

Para poder realizar esta actividad es necesario detectar en que punto del proceso o del
sistema existen fallas que causan los problemas, que en este caso es el rechazo del

producto por parte del cliente.

Para poder analizar el proceso de produccion, y saber los resultados se tuvo el enfoque
en una de las herramientas que maneja Seis Sigma, llamada DMAIC, que basicamente
es un sistema para la mejora de la calidad, que ayuda a encontrar la problematica y

determinar una solucion.

Como primer paso para lograr encontrar la causa raiz del rechazo del producto, vamos
a Definir lo que se busca al final de esta actividad.
Como objetivos de esta identificacion de causa raiz del rechazo del producto tenemos

principalmente:

e Descubrir la causa inicial de él porque el cliente hace rechazo del producto
terminado y procede a hacer devoluciones y solicitar el cambio de mercancia o
rembolso de dinero.

e Tener en claro como es que puede solucionarse la situacion.
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e Qué proceso se puede modificar o mejorar para poder evitar el problema o

prevenir esos incidentes a futuro.

Una vez definidos los objetivos pasamos al siguiente punto que es Medir, lo cual nos
lleva a recolectar la informacién que en este caso es de produccién y en base a esto

poder evaluar el rendimiento del proceso.

EL primer punto a analizar es el diagrama de flujo del proceso (ver figura 4.8) de
fabricacion de una caja desde que se hace la orden del pedido en planta, hasta la entrega
en embarques para ser trasladada al cliente, En el siguiente diagrama se observa paso

por paso el proceso:
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INICIO

ORDEN DE
PRODUCCION.
(Hoja Viajera)

ARRIBO DEL
MATERIAL.

EL OPERADORLO
TRANSPORTA A LA
MAQUINA.

MATERIAL EN
ESPERA DE SER
EMPAQUETADO.

SE DIRIGE POR UNA
TARIMA

SE LLEVA AL AREA DE
FLEJADO.

INSPE-CCION

DE ACUERDO

A LA TABLA
AQL

CUMPLE

Sl

SE FLEJA EL MATERIAL

PERSONAL DE
EMBARQUES VA POR EL
MATERIAL.

FIN

NO

NO )
ACEPTACION

DEL CLIENTE

Figura 4.8 Diagrama de flujo del proceso.
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Aunado a este, tenemos el diagrama de proceso desarrollado en el cual en conjunto
con la actividad se observan los tiempos que tarda el proceso.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

FichaNumera: -

zinz 1 del RESUMEN
- Actuz Fropussto Economia
Pracesz Pracesa de produccion Actividzd Cant. Tiempo. Tiempa. Tiempa.
Actividad: Maquinado Operacian - 3%3
Transporte 1 15
Tina de Materiz [} Espers 1 42
dizgrama: Opermtive | x) Inspaccion 0 a
Witado: Actuz | x) Almacén 1 750
Propussto [ ) Distznciz Totz a
Area /Sacddn: Producdon Tiempo Totz 1734
Elaborado por: Arturo Bastidas Gastelum Aprobado por: ing. Marco Antonio Gloria Luevano
Desoripdon . - . Dist. Observaciones
Amiba de mateniz| (cons X 1 N/A
El operadaor la transpart maguin o\l 4 NIA
58 maguina el materia Y 1 NS A
Iatzrizl 2n esperza de serempagquetado T = a N/ A
58 diriga poruna tarima L 8 NSA
52 llzvz 2l frzz dz flzjzdo }1' 3 N/A
5e dirige por 40 piezas A 5 NiA
%z llzva 2l Zrez de flejzdo A 5 NIA
%z flgjz 2l materiz = Q NIA
Personal de embarques va por el materia ______‘———.x Q E'rl:i'_qia_ssa
ENCarEz

TOTAL

Tabla 4.3 Diagrama de flujo de proceso con tiempos.

En base a esta informacién podemos recurrir al analisis, que se desarrolla no solo en

base a la produccion si no también tomando en cuenta la opinion de algunos de los

operarios para tener un punto de vista mas directo.

Esto estd representado en un diagrama de ISHIKAWA (causa y efecto), con esta

herramienta es muy facil detectar las posibles causas que existen detras del problema.
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El Ishikawa es uno de los métodos mas faciles de analizar una problemaética, ya que se

centra en cada detalle del problema por area de la empresa.

Por lo tanto, en el proximo diagrama podemos analizas las problematicas detectadas por

el personal. (ver figura 4.9)

METODO

-Los tiempos de
entrega de materia
prima son muy
largos.

-No hay planeacion
De la produccion

-El cartén muy reciclado
es dificil de trabajar

- Carton con mala
textura.

MATERIAL

Figura 4.9 Diagrama de causa y efecto con registros.

DIAGRAMA DE ISHIKAWA. (Causay efecto)

MEDICION

-No se llenan
las hojas de
arranque inicial
adecuadamente.
-No se lleva un
Control de la
produccion exacta
por dia.
-El proceso de liberado
del producto es tardado.

-Falta de motivacion
monetaria

a los operarios.
-Capacitacion de
llenado de
documentos a
Operarios.

-Falta de personal
de calidad.

MANO DE OBRA

MAQUINAS

-Las navajas se
desgastan

facimente.

-Los rayadore
necesitan repuestos.
-Las maguinas tienen
Variaciones en el corte
de las ranuras por la
vibracion que produce
la maguina.

-Areas de trabajo sucias
por falta de personal de
limpieza y falta de
Cultura laboral.

-Falta de articulos para
limpiar areas.

-Mucho polvo.
-Espacios reducidos en
area

de inspeccion

de calidad.

-Falta de
sefialamientos de
Flujo de personal.

MEDIO AMBIENTE

Producto final
con poca calidad,
periodos
extensos de
produccion.

Como conclusion tenemos que la principal causa raiz del problema es que el producto

final no cuenta con controles de calidad por que el periodo de produccién es extenso,

esto provocado por 2 razones que son de mayor importancia:

e La medicién del tiempo de proceso no es correcta ya que no se lleva un control

con el llenado de documentos, lo cual impide que la calidad este siendo

monitoreada de manera adecuada.

e El mantenimiento de las maquinas es correctivo y no preventivo lo que no permite

gue la calidad del producto sea buena, ya que suelen tardar un largo tiempo en

hacer cambios tanto de rayadores como de navajas.
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4.5 Deteccion de areas de oportunidad e implementacion de mejoras en el proceso de
inspeccion de calidad.

El proceso de inspeccién de calidad es una herramienta que nos ayuda a asegurar la
calidad del producto en conjunto con el personal operativo y el funcionamiento de la

maquinaria.

En esta actividad y tomando como area de oportunidad de mejora el proceso de calidad,
serd necesario analizar los controles estadisticos, los cuales tienen como principal

funcién mejorar el proceso.

Estas técnicas estadisticas tienen el objetivo de comprobar las partes del proceso que

cumplen las exigencias de calidad y a su vez nos ayudar a cumplirlas.

Para poder llevar a cabo esto, necesitamos medir el proceso de fabricacion de alguna de
las piezas, tomar las especificaciones de la inspeccién y asi sacar los datos de control
gue nos muestran si la calidad del producto esta dentro de los rangos establecido.

Para saber si el producto terminado cumple con los requisitos de calidad se necesita
tomar una muestra del lote de produccion y a partir de esta hacer una inspeccion para
localizar cuantos productos con defecto necesitan ser reprocesados, o fabricados

nuevamente.
Para esto nos basamos en una tabla AQL que nos ayuda a determinar el tamafio de la

muestra a inspeccionar de acuerdo a la cantidad total de la orden y a su nivel de

severidad. (ver figura 4.10)
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Figura 4.10 Tabla AQL.

Para tener el control estadistico del proceso de una caja se obtuvieron los siguientes

datos:

Se tiene un lote de produccién de 257 piezas con el numero de parte P320022, del cual
se tomd una muestra de 32 piezas para analizar en 2 series de observaciones, esta
inspeccion se hace visual, pero se toma en cuenta una medida, que es la dimension
interna del largo de la caja, segun la especificacion del cliente este debe ser de 393mm.

Enseguida se muestra la tabla de observaciones de medidas. (ver tabla 4.4)
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Observaciones

Datos de media

Datos de Rangos

s N e e e e e
1 391 390 390.5 391.375 393.49 389.26 1 1125 3.677175 0
2 390 390 390 391.375 393.49 389.26 0 1125  3.677175 0
3 390 389 389.5 391.375 393.49 389.26 1 1125 3.677175 0
4 393 393 393 391.375 393.49 389.26 0 1125  3.677175 0
5 390 392 391 391.375 393.49 389.26 2 1125 3.677175 0
6 392 394 393 391.375 393.49 389.26 2 1125  3.677175 0
7 392 392 392 391.375 393.49 389.26 0 1125 3.677175 0
8 389 390 389.5 391.375 393.49 389.26 1 1125  3.677175 0
9 393 389 391 391.375 393.49 389.26 4 1125 3.677175 0
10 391 390 390.5 391.375 393.49 389.26 1 1125  3.677175 0
11 392 391 3915 391.375 393.49 389.26 1 1125 3.677175 0
12 391 392 3915 391.375 393.49 389.26 1 1125 3.677175 0
13 393 392 392.5 391.375 393.49 389.26 1 1125  3.677175 0
14 393 393 393 391.375 393.49 389.26 0 1125 3.677175 0
15 392 390 391 391.375 393.49 389.26 2 1125  3.677175 0
16 393 392 392.5 391.375 393.49 389.26 1 1125 3.677175 0

Tabla 4.4 Datos de medicién

Como sabemos para sacar algunos valores como las lineas de control superiores e

inferiores es necesario tomas informacién de una tabla denominada factores para la

construccion de cartas de control (ver figura 4.11)

TABLA Al.

TAMANO DE
MUESTRA, n

2
3
4
5

S -I-CRE

[T e =

RIS

(=1

[
I gy

Factores para la construccién de las cartas de control.

CARTA X CARTA R
Ay d3 D,
1.880 0.853 0.0000
1.023 0.888 0.0000
0.729 0.880 0.0000
0.577 0.864 0.0000
0.483 0.848 0.0000
0.419 0.833 0.0758
0.373 0.820 0.1350
0.337 0.808 0.1838
0.308 0.797 0.2232
0.285 0.787 0.2559
0.266 0.778 0.2836
0.249 0.770 0.3076
0.235 0.763 0.3281
0.223 0.756 0.3468
0.212 0.750 0.3630
0.203 0.744 0.3779
0.194 0.739 0.3909
0.187 0.734 0.4031
0.180 0.729 0.4145
0.173 0.724 0.4251
0.167 0.720 0.4344
0.162 0.716 0.4432
0.157 0.712 0.4516
0.153 0.708 0.4597

CARTA S
2!
0.7979
0.8862
0.9213
0.9400

0.9515
0.9594
0.9650
0.9693
0.9727

0.9754
0.8776
0.5794
0.9810
0.5823

0.9833
0.0845
0.9854
0.9862
0.9869

0.9876
0.9882
0.9887
0.0892
0.9896

ESTIMACION DE o

dZ
1128
1693
2059
2326

2534
2704
2847
2970
3078

3173
3258
3336
3407
3472

3532
3.588
3640
3689
3735

3778
1819
3858
3898
3931

Figura 4.11 Factores para la construccion de cartas de control.
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Aunado a estos datos se obtienen los siguientes gréaficos de control, (ver figura 4.12 'y

394
393
392
391
390
389
388
387

4.13)

Datos de medias

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

=@=Promedio == | inea Central

Linea control superior e====|inea de control inferior

Figura 4.12 Datos de medias

Datos de rangos

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

==@=—Datos de Rangos Rango
e Datos de Rangos Linea central del rango
Datos de Rangos Linea control superior

e Datos de Rangos Linea de control inferior

Figura 4.13 Datos de rangos

En conclusion, esto se aplicé con el fin de saber que tan variable puede ser la calidad

del producto, asi en base a estos lograr la estabilidad en el proceso.

Los datos de medias nos muestran que tanta variacion hay en la densidad de la media y

los datos de rango nos sefialan en intervalo maximo y minimo la dispersion del proceso,

asi obtenemos el grado de distribucion en el que se acerca o se aleja el promedio de

calidad al valor absoluto.
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Capitulo 5.
12. Resultados:

Los objetivos que se buscaban cumplir principalmente es un nuevo modelo de calidad
gue a su vez pueda reducir los niveles de piezas de rechazo aplicando una buena

distribucion en el layout.

En la actividad 4.1 en base al estudio interno de layout la deteccion de un detonante del

estancamiento del proceso el cual es la obstruccion de los pasillos.

Como resultado a esta actividad se tienen detectados los detonantes que implican el

estancamiento de la productividad los cuales son los siguientes:

e Formacion de cuellos de botella en los pasillos.
¢ Retraso en los tiempos de traslado de productos terminados.
e Gastos por procesos de retrabajo de productos dafiados.

e Presencia de riesgos de accidentes para todo el personal.

Después de tener estos puntos detectados, la actividad 4.2 que fue entrar de lleno en la
planeacion y la modificacion del layout para resolver los problemas antes detectados, la
actividad realizada como resultado a el andlisis tenemos la instalacion de sefialamientos
gue ayudo a modificar el flujo del transito del personal, asi como del producto terminado
de manera positiva.

Después de tener pasillos complicados y peligrosos pudimos aplicar la mejora que fue
de gran ayuda para todo el personal, en la siguiente figura se muestra cOmo es que

guedaron instalados los sefialamientos aplicados, (ver figura 5.1)
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AREA
WETENGN e
MATERIAL pAA
WBIE GG

' . ' R AREA DE
o e .. -5 RETENCION DE
i [ "_‘7, Pk . | MATERIAL PARA
e 1 Ay Ll - INSPECCION
3 . ' — | L

Figura 5.1 sefialamientos.

Disminuyo en medida notable el estancamiento de material que se dejaba en esas areas.

Pasando a la actividad 4.3, el estudio de cartera de clientes e identificacion de

necesidades individuales se obtuvieron los siguientes resultados:

e EI 85% de nuestros clientes utiliza nuestras cajas para transportar productos de
especialidad, esto quiere decir que empacan piezas que seran enviadas a otras

empresas para un segundo proceso de produccion o como complemento para el
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terminado final de otros productos, mientras solo un 15% de ellos empaca un
producto de consumo basico que por lo regular ya esta terminado y se entrega

directamente al cliente.

El 100% de los clientes aseguro que las cajas son de buena calidad dentro de las
especificaciones que ellos solicitan, pero el 85% cree que el cartdn es de buena
calidad mientras el 15% preferiria algo un poco mejor (en base a la resistencia de
este).

Una de las preguntas con mayor variabilidad en la respuesta es, si creen que la
entrega basada en los tiempos cumplia con sus expectativas, a lo cual el 57%

dijo que si, pero el 42% a pesar de parecerle buena desearia que fuera mejor.

La calidad de la entrega basadas en el trato que ofrece el personal de entregas
es un 85% muy buena mientras el 15% dice que es buena, pero desearia que

fuera mejor.

En cuanto al costo, que me parecié una buena pregunta para realizar, el 15%

cree que es muy bueno y el 85% cree que es bueno, pero podria mejorar.

La pregunta final es si consideran que el producto debe ser visualmente atractivo
o solo necesita ser funcional el 85% cree que las especificaciones son
simplemente funcionales en cuanto a medidas y calidad del carton para poder
transportar de manera segura sus productos sin importar si luce estéticamente
perfecto, y el 15% quienes necesitan sus cajas para entregas directas con el
cliente cree que si deberian lucir siempre bien si importar si alguna variacion en

las medidas interiores tanto como en el grosor de la caja.

44



Enseguida se muestran los resultados en gréaficos de barras, (ver figura 5.2)

Now oaw o

¢Que clase de producto se
transporta en nuestros empaques?

Productos de
especiaidac

Productos de consumo
basko

¢Crees que la calidad de nuestro carton tiene
buena resistencia?

Moy dueny

¢Como concidera el precio de nuestro producto?

Moy baend Buern Vel Moy maa

¢Considera que nuestros empaques
son de buena calidad?

b

¢Como califica la calidad de entrega de nuestro

producto?
| l V4
Moy dueny Sere Mol

$Prefieres que ¢l resultado findl 6e NUEHLeo eMPIQUE 503
visualmente atractivo o simplemente funcional?

aveces o

Moy =aly

Las siguientes figuras muestran la evidencia de las encuestas realizadas, (ver figuras...)

Figura 5.2 Gréficos de resultados de entrevistas.
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Empresa: Impresores unidos y Teklas

Empresa: Bosch y Donaldnson

Empresa: Macomex y Donaldson

Empresa: Donaldson

Figura 5.3 Encuesta a clientes.
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Al concluir las encuestas, se dio la tarea de hacer un estudio interno para saber porque
habia rechazos en el producto y encontrar la causa raiz, en la actividad indicada como
4.4,

Si bien los estudios anteriores nos arrojan lo que ya se menciono:

¢ El mantenimiento de las maquinas es correctivo y no preventivo lo que se ve
afectado en la calidad del producto final.

e La medicion del tiempo de proceso es tardada.

Esto refleja que el cliente en su mayoria esta conforme la Unica variabilidad en la
respuesta fue en el tiempo de entrega ya que a pesar de ser buena a veces varian de
uno a dos dias como retraso, después de trabajar con la metodologia DEMAIC y en este

caso hacer el diagrama de pescado se tiene el resultado de esta cuestion.

El tiempo que se tardan en ajustar las maquinas por no tener un plan de mantenimiento
preventivo y a su vez profundizar en las inspecciones de calidad, para asi proceder a
sacar el producto bien desde el principio y prevenir la detencion de las lineas de

produccién por errores mecanicos que se puedan presentar.

Por esto, como resultado a la investigacion tenemos un programa de mantenimiento
preventivo, para que la maquinaria pueda tener una revision rapida que pueda prevenir

estos incidentes.
En la figura 5.4 muestra cOmo propuesta un programa de mantenimiento preventivo a las

maquinas de manera anual sugerido para la empresa con el objetivo de mantener en

Optimas condiciones cada una de las maquinas.
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e ol DE CaRion PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL
o
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto iembre Octubre i iciembre ‘ s
Maquina Items Metodo Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana I Observacion
1234|1231 ]2(3[4f1]|2|3|4|1|2|3|4]|[1(2(3|4||1][2|3|4f1]|2|3|4|1]|2|3|4]|[1|2|3|4][1[2(3[4]( 1]|2] 3 dosderealizarelchequeo.
baleros(lubricacion) HMB-01
motores(pintura y rodillos) HMM-01
CCACO bandas(fie‘sgaste por HIB-01
Cortadoras y friccion)
Rayadoras botones(funcionamiento
correspondiente al boton HBO-01
seleccionado)
paros de
emergencia(suspension de HPE-01
funcionamiento)
baleros(lubricacion) HMB-01
motores(pinturay rodillos) HMM-01
) c.lulchlengranbaje” HMC-01
coincidente y lubricacién)
bandas(fie.sgaste por HIB-01
friccion)
botones(funcionamiento
CCATR Maquinas | correspondiente al boton HBO-01
Troqueladoras seleccionado)
tambor de impresion
(distribucién uniforme de HTI-01
la tinta)
alimentador (lubricacién) HMI-01
paros de
emergencia(suspension de HPE-01
funcionamiento)
baleros(lubricacion) HMB-01
motores(rodillos) HMM-01
clutch(engranaje
- s HMC-01
coincidente y lubricacién)
bandas(desgaste por
CCASPySC A HIB-01
. friccion)
Suajadoras botones(funcionamiento
correspondiente al boton HBO-01
seleccionado)
paros de
emergencia(suspension de HPE-01
funcionamiento)
baleros(lubricacién) HMB-01
motores(rodillos) HMM-01
! cllutch(engran'aje” HMC-01
coincidente y lubricacidn)
bandas(fie.s:gaste por HiB-01
friccion)
botones(funcionamiento
CCA PA Pegadoras| correspondiente al boton HBO-01
Automaticas seleccionado)
lubricacion) HMI-01
paros de
emergencia(suspension de HPE-01
funci .
dispositivos de
pegado(inyeccion HDP-01
uniforme y limpieza)

Figura 5.4 Plan de mantenimiento preventivo.
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Gracias a esto el desarrollo de la implementacion de la planeacion de mantenimiento
preventivo anual de las mejoras tanto en las areas de oportunidad como la
implementacion del manual de calidad y produccidén son procesos que ponen correccion

a las fallas que mencionamos en estos resultados.

El cronograma de designaciéon de areas de produccion como uno de los resultados a
para la inspeccion de la calidad es otro de los resultados a este andlisis. Los cuales
presentan la disminucion de la detencion de lineas de produccidon ya que se lleva un
orden en las revisiones y se tiene el tiempo para poder mandar a hacer piezas que
probablemente se requeriran préximamente nuevas, asi como la reduccion de rechazo
de producto por la mejora en las inspecciones ya que estos documentos hacen que

tengamos mejor organizacion y la actividad se desarrolle de forma mucho mas eficaz.

El proceso se basé en el llenado de un documento llamado hoja de arranque inicial (ya
existente), con este nos aseguramos de que la maquinaria este cumpliendo los requisitos
visuales y o técnicos que se necesitan para arrancar la produccion.

Continuo a esto se revisa la primera pieza expedida por el operador, buscando empatar
las especificaciones del producto con los requerimientos del cliente, si cumple con los
requisitos visuales y de medidas se libera esta primera fase del proceso y después
pueden continuar con la produccion ya que tenemos seguro que las piezas siguientes
saldran bien, pero otro de los puntos a mejorar. (el material va viajando por todas las

fases en conjunto con la hoja viajera)

Anteriormente los operarios o ayudantes de produccion hacian un llamado para que los
inspectores acudieran a la maquinaria y ahi poder liberar el proceso, si el proceso cuenta

con tres fases que son:
e Corte y rayado

e Troquelado e impresion / suajes e impresion

e Pegado Automético y/o manual
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Se asigna un inspector por area, para que este 100% comprometido en la liberacion de

cada una de ellas, y en base el cronograma pueda dar rondines para evitar que los

operarios dejen su area de trabajo y puedan agilizar sus actividades. (ver figura 5.5)

Encargados de Inspeccion |
Marco Antonio Gloria Luevano
Guillermina Hernandez Godoy
Diana Laura Estrada Morales

CRONOGRAMA DE DESIGNACION DE AREAS PARA INSPECCION DE CALIDAD.

Afio: 2022
Area designada Enero |Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto Septiembrg Octubre [Noviembre| Diciembre
Corte y Rayado Marco | Diana | Guille | Marco | Diana | Guille | Marco | Diana | Guile | Marco | Diana | Guille
Troquelado y Suajes Guille | Marco | Diana | Guille | Marco | Diana | Guille | Marco | Diana | Guille | Marco | Diana
Pegado Automatico yManual | Diana | Guille | Marco | Diana | Guille | Marco | Diana | Guille | Marco | Diana | Guille | Marco

Figura 5.5 Cronograma de asignacion.

A continuacion, la aportacion de la hoja diaria de encargado de inspeccion (ver figura

5.6)

t'.-u..).*; DE CARTON

HOJA DARA DE ENCARGADO DE INSPECCION

Encargaded e Inspecadn:

Fedha:

Area de inspoocidn:

Inspeccidn de hojade
arrangue inicial:

Maquina:

Firmadel
Operador

Adtividad inicial 8:20am

Rewicidn dellenado de hojaviajeracada 2 haras apartir de las &:00am

Liberaciéninidal de producte 8:30
Rendines de rewicidn cada 30 min

Figura. 5.6 Hoja de encargado de inspeccion de calidad.
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Posteriormente disefie un striker el cual tiene como principal funcién ayudar a los

operarios a mantener la hoja viajera de produccién en su lugar.

La hoja viajera se transporta junto con el cartén y va pasando por todas las areas del
proceso, pero en este trayecto hay dos cuestiones muy notables, una de ellas es que no
se llena o en el peor de los casos se extravia y cuando se detecta algun producto
inconforme no podemos asegurar con facilidad quien estuvo en el proceso de este. (ver
5.7)

Figura 5.7 Hoja viajera.

Ya que este asignado un inspector por area, este se encarga del chequeo del llenado de
este documento, y asegurar que se mueva de manera segura en el material para que

llegue a su destino final, que es el area de inspeccion final.
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Estos mismos se van a asegurar con striker de hoja viajera para que no se pierdan en el

trayecto.

Nos dio como resultado la llegada de la mayor parte de las hojas viajeras que mantienen
el control de las fases del proceso ya que nos ayuda tanto a la entrega como a saber el
contenido que hay dentro de la caja pegadas, a su vez nos ayuda a una mejor
identificacion visual con los operarios que anteriormente tendian a olvidar llenar sus

documentaciones. (ver figura 5.10)

Figura 5.8 Formato de ubicacion de hoja viajera.

Como evidencia se muestra la siguiente imagen en la cual podemos observar cémo es

gue se ve es striker ya implementado al proceso de produccion (ver figura 5.11)
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Figura 5.9 Implementacion de striker de hoja viajera.

Como resultado final se muestra al nuevo disefio de proceso de produccion en donde se
implementa las nuevas fases de la inspeccién nos ayuda a poder realizar en el orden
correcto las actividades y a tener por escrito el proceso que se requiere llevar.

Si bien los resultados que se muestran en los graficos de la actividad 4.5 son coherentes
guiero concluir que se asignaron mas inspecciones, para asi poder asegurar que el
proceso se desarrolle de manera adecuada y tenga como fin una produccién con el

menor nimero de variabilidad en la calidad. (ver figura 5.10)
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CAPITULO 6: CONCLUCIONES
13. Conclusiones del proyecto

En mi experiencia realizando las residencias profesionales en Cajas de carton de
Aguascalientes y de la Regién S.A. de C.V. pude involucrarme en el proceso de
fabricacion de cajas desde cero para asi desarrollar habilidades que me permitirian mas
adelante detectar las areas de oportunidad y después proponer mejoras que ayudaron

en el funcionamiento general del proceso.

A partir de esto conoci la importancia de la aplicacion de las herramientas de control
estadistico para la mejora de los procesos y a su vez estas me permitieron poder
desarrollar habilidades como gestionar los recursos para poder hacer aportaciones

positivas.

Ademas de las cuestiones técnicas, aprendi a aterrizar, asi como a transmitir mis ideas

de una forma adecuada.

Gracias a las aportaciones como el stiker para hoja viajera, y el cronograma de
actividades para inspecciones de calidad se logro tener mas control de las actividades y
el llenado de documentos lo cual dio como plus el saber en qué parte del proceso se
pueden presentar otros errores futuros.

El tener acceso a esta informacion documentada del proceso en si nos ayuda a mejorar
la calidad en todos los sentidos lo cual me hace concluir satisfactoriamente con estas
actividades las cuales me llenador de experiencia y seguramente me preparan para

poder ejercer exitosamente mi carrera.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas:

Las competencias desarrolladas en este proyecto fueron:

1. Implemente mejoras en los procesos.

2. Optimice los sistemas tanto en el area de calidad como en areas de produccion.

3. Se aplicaron metodologias de mejora continua.

4. Se redisefio el diagrama de flujo de proceso.

5. Se implementaron sefialamientos en areas requeridas para mayor funcionalidad.

6. Se creo un area de recepcion de materiales.

7. Se disefio un stiker para el monitoreo de documentacion de produccion.

8. Se aplicaron de controles estadisticos de calidad.

9. Se aplico una encuesta con fines informativos en la satisfaccion del cliente.

10. Se desarrollo un cronograma de trabajo con el fin de organizar y tener una planeacion

de trabajo.
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CAPITULO 9: ANEXOS
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Anexo 2. Carta de Aceptacion de la empresa




