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3. Resumen.  
 
En la empresa Cajas de cartón de Aguascalientes y de la Región 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 análisis que ayudaron a encontrar puntos de mejora, los cuales 

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

 

En este se desarrollaron 5 actividades, los cuales nos indicaron algunos de los puntos 

críticos del área de calidad como lo fue principalmente el layout, este a pesar de tener 

una buena estructura contaba con áreas de paso restringido por acumulación de 

materiales que infringían el paso.  Dado a esto se propuso la asignación de algunos 

señalamientos que ayudarían al personal a detectar visualmente en que áreas no se 

debía poner materiales o productos terminado, pasando a los clientes se hizo un sencillo 

análisis 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 último 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 variación en 

la calidad del producto buena. 

 

Estos análisis fueron de gran ayuda, ya que nos llevó 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. Introducción 

El empaque y embalaje es un término industrial que engloba la tecnología y el trabajo de 

diseño para proteger todo tipo de productos destinados al almacenamiento, envío, venta 

y consumo. 

El objetivo principal de los empaques es proteger al producto de cualquier daño 

potencial que lo haga inservible.  Por ello, un buen sistema y uso de empaque y embalaje 

es imprescindible, además del diseño. 

El cartón tiene la ventaja de ser un material ecológico. Puede ser reciclado y reutilizado 

para crear nuevos empaques. En caso de ser desechado no contamina; puede tardar 

apenas tres meses o pocos años en biodegradarse, lo que se traduce como un tiempo 

corto con respecto a otros materiales como el plástico, mucho más dañino frente al medio 

ambiente.  

El presente proyecto desarrollado en la empresa Cajas de Cartón de Aguascalientes y 

de la región 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 comunicación entre las diferentes áreas y departamentos y como la 

toma de decisiones se convierte en una consecuencia negativa o positiva para la 

empresa.  
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6. Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del 

residente. 

 

Cajas de cartón de Aguascalientes y de la Región S.A. de C.V. ubicada en la calle Julio 

Díaz Torre 105-A, Cd Industrial, Ciudad Industrial, 20290 Aguascalientes, Ags es una 

empresa especializada en la fabricación y ventas de cajas de  cartón personalizadas. 

En la siguiente figura se muestra la imagen satelital de la ubicación exacta (ver figura 

2.1): 

 

Figura 2.1 Mapa de ubicación de la empresa. 

 

Su principal misión es implementar y dirigir al cliente la mejor propuesta de calidad y 

eficiencia para sus empaques y así cumplir sus expectativas. 

La visión es convertirse en la empresa líder en producción y abastecimiento de 

empaques a nivel nacional. 

Sus diseños de cajas de cartón sirven como empaques para piezas de empresas que se 

dedican a la industria automotriz como lo es BOSH, para uso de transporte de mercancía, 

empaques para filtros de diesel y otros tantos de filtración 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.                                                                                             
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ORGANIGRAMA GENERAL 

JEFE DE CALIDAD 

Marco Antonio Gloria L. 

SUP. DE CORTE Y 

RAYADO 

Israel Vásquez Lechuga 

JEFE DE PRODUCCIÓN 

Carlos García Valdez 

SUP. DE 

MANTENIMIENTO 

Adrián Galarraga 

SUP. DE EMBARQUES 

José Arturo López Reyes 

CORTE Y RAYADO 

Rubén Valdez Muñoz 

Alexis Román Aranda 

Rdgz. 

SUP. DE PRODUCCIÓN 

Rafael Lechuga Martínez 

AUXILIAR DE 

EMBARQUES 

José de Jesús Cruz 

Ramírez 

Antonio García Rodríguez 

Juan Alberto Martínez Glz. 

Crisanto Ortiz Glicona 

 

AUX. DE CALIDAD. 

Guillermina Hernández Godoy 

Diana Laura Estrada Morales 

AUX. DE ALMACEN DE PT. 
Antonio Rodríguez García 

AUX. DE ALMACEN DE MP. 

Alexis Aranda Rodriguez 

Fabian Castillo 

PEGADO AUTOMATICO 

Christian Torres T. 
TROQUELADO 

José de Jesús Cruz Ramírez 

Antonio García Rodríguez 

Juan Alberto Martínez Glz. 

Crisanto Ortiz Glicona 

ENGRAPADO 

Rocío Álvarez 
SUAJE CURVO 

Pedro López Pérez 

SUAJE PLANO 

Marlon Omar Troncoso 

Arturo Enríquez Cerros 

AUX. DE SUAJE CURVO 

Saúl García Azpeitia 

 

AUX. DE PEGADO 

Diana Itzel Torres T. 

Brenda Noemí Cleto Barraza 

Noemí Elizabeth Marmolejo 

Emiliano Olin AUX. DE TROQUELADO 

José Luis Rangel Ramos 

Miguel Ángel Corona 

GERENTE GENERAL 

Rafael Lechuga G. 

GERENTE ADMINISTRATIVO 

María T. Martínez Glz. 

GEFE DE ADMINISTRACIÓN 

Linda María Lechuga Mtz. 

AUX. DE RRHH 

Irma Alejandra García 

ATENCIÓN A CLIENTES Y 

FACTURACIÓN 

Stephanie Medel Hdz. 

Figura 2.2 Estructura organizacional de la empresa  
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7. Problemas a resolver, priorizándolos    

 

De acuerdo al análisis que se desarrolló se identificaron las siguientes problemáticas, la 

principal y más importante es la devolución por parte del cliente, esto es debido a la 

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

 

Aunado a esto no se cuenta con una planeación con fechas fijas para las entregas de 

producto al cliente, lo que ocasiona en la mayoría de los casos saturación de la 

producción, retraso en las entregas y en el peor de los casos negación del producto al 

cliente por falta de disponibilidad de producción. 

 

Una de las problemáticas más visibles es el acomodo en área 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 específicamente en sus empaques 

de cartón, y como consecuente a esto no tener identificada la causa raíz del rechazo del 

producto. 
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8. Justificación 

 

La importancia de implementar el modelo de estandarización y revisión de calidad tanto 

inicial como final es necesario ya que nos ayuda principalmente a asegurar que la 

producción de este será de  mejor calidad, que al final del día es el objetivo principal de  

Cajas de cartón de Aguascalientes y la Región S.A. de C.V. el llevarle  a sus clientes un 

producto personalizado de muy buena calidad que cumpla todas sus necesidades y 

expectativas, auxiliándonos de algunas herramientas de seis sigma para aseguras el 

buen funcionamiento una vez implementadas. 

 

Por consecuente se decidió realizar una serie de actividades que nos ayudaran a 

encontrar la solución a la problemática de esta empresa, las cuales se basan en la 

metodología DMAIC y 5S basados en Six sigma. 

 

Esto nos permitirá encontrar la causa del problema y a su vez la o las soluciones que 

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

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

 

 

9. Objetivos (General y Específicos) 

 

Objetivo General 

El objetivo general de este proyecto es buscar un modelo de estandarización de calidad 

para cubrir las especificaciones del cliente. 

 

Objetivos específicos: 

 

• Reducir y controlar el nivel de piezas de rechazo de producto terminado. 

• Diseñar y aplicar la correcta distribución del Layout principalmente en el área de 

calidad.  
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CAPÍTULO 3: MARCO TEORICO 

 

10. Marco teórico (Fundamentos Teóricos) 

Lograr que los procesos se realicen todas las veces de manera igual es importante 

porque así nos aseguramos de mantener la conformidad de los requisitos en los 

productos y servicios finales entregados a los clientes. Además, hacer los procesos de 

forma estandarizada permite controlar los costos más efectivamente y por ende optimizar 

la operación.  

El Padre de la Estandarización fue Ely Whitney, fue un artesano e inventor 

estadounidense, quien en 1801 recibió un pedido de mosquetes para el ejército de 

Estados Unidos, pero falló en cumplir la fecha de entrega. El presidente Thomas 

Jefferson lo citó a la Casa Blanca para que explicara el retraso. Whitney trajo consigo 

una caja conteniendo las partes completas para 10 mosquetes y acomodó las piezas 

iguales en pilas, ante los ojos de los congresistas que atestiguaban la presentación. 

Whitney les pidió 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 explicó que, en lugar de 

hacer 10,000 mosquetes diferentes artesanales únicos, había hecho moldes y 

maquinaria para hacer piezas en serie y que eran intercambiables por otras que 

únicamente era necesaria cambiar la pieza estándar (refacción) por otra y el mosquete 

estaba como nuevo.  

La estandarización es la madre de la productividad, la calidad, el trabajo en serie. Para 

lograr una correcta estandarización de proceso se debe diseñar, crear y seleccionar los 

mejores métodos y procedimientos, herramientas y equipos para obtener un buen 

producto o servicio en el cual estará basado este proyecto Una de las formas más 

eficientes de estandarizar un proceso logístico es mediante un diagrama de flujo. 

El método fue estructurado para documentar gráficamente un proceso como un flujo de 

pasos sucesivos y alternativos, el "proceso de diagrama de flujo". 

Un diagrama de flujo es una representación gráfica que desglosa un proceso en cualquier 

tipo de actividad a desarrollarse tanto en empresas industriales o de servicios y en sus 

departamentos, secciones u áreas de su estructura organizativa. (Gerardo Herrero 

Morales, 2017) 
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Objetivo Su objetivo es representar gráficamente las distintas etapas de un proceso y 

sus interacciones, para facilitar la comprensión de su funcionamiento. 

 

Es útil para analizar el proceso actual, proponer mejoras, conocer los clientes y 

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

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

siguientes: 

• Ayudan a las personas que trabajan en el proceso a entender el mismo, con lo 

que facilitaran su incorporación a la organización e incluso, su colaboración en la 

búsqueda de mejoras del proceso y sus deficiencias. Al presentarse el proceso d 

una manera objetiva, se permite con mayor facilidad la identificación de forma 

clara de las mejoras a proponer. 

• Permite que cada persona de la empresa se sitúe 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 comunicación entre los departamentos y personas de la 

organización.  

• Normalmente sucede que las personas que participan en la elaboración 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 

formación y entrenamiento del nuevo personal que se incorpore a la empresa. 

• Lo más reseñable es que realmente se consigue que todas las personas que están 

participando en el proceso lo entenderán de la misma manera, con lo que será 

más fácil lograr motivarlas a conseguir procesos más económicos en tiempo y 

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

(Morales, 2020) 

 

 

 

 



 

14 
 

Reglas y Símbolos Para la Construcción de un Diagrama de Flujo 

 

Esto nos ayudara a tener más claro los símbolos y para qué sirven ya que más adelante 

estaré aplicando diagramas de flujo para desarrollar procesos de producción.  

 

1. Todos los símbolos han de estar conectados. 

 

2. A un símbolo de proceso pueden llegarle varias líneas 

 

3. A un símbolo de decisión pueden llegarle varias líneas, pero sólo saldrán dos (Si o 

No, Verdadero o Falso). 

 

4. A un símbolo de inicio nunca le llegan líneas.  

 

5. De un símbolo de fin no parte ninguna línea. Los símbolos que se usan para realizar 

los diagramas de flujo son los siguientes (ver figura 3.1): 
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Figura 3.1 Símbolos del diagrama de flujo 
 

• En el Símbolo de decisión puede tomar los valores de salida SI o NO o también 

VERDADERO o FALSO. 

• El símbolo de Inicio o Final del Diagrama puedes ser un cuadrado con los bordes 

redondeados o una elipse. 

• Se pueden utilizar colores para los símbolos. 

Queremos hacer un programa informático que nos sume dos números y nos del resultado 

en pantalla. Solución del ejemplo (ver figura 3.2): 
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Figura 3.2 Ejemplo del diagrama de flujo en pantalla. 

 

El símbolo de resultado es un símbolo usado en los diagramas para soluciones con el 

ordenador. Es el símbolo 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: 
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Metodología 5S, esta nació en Toyota en los años 60 en un entorno industrial y con el 

objetivo de lograr lugares de trabajo mejor organizados, más ordenados y limpios de 

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

 

La implantación de las 5S en empresas y organizaciones de todo el mundo han 

demostrado beneficios tales como: incremento de la productividad, reducción 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 comunicación 

Por otra parte, los dispositivos visuales son puntos centrales de comunicación 

focalizados en torno a información actualizada específica de un equipo de trabajo y las 

actividades de mejora continua que proporcionan una mayor colaboración y 

comunicación. Además, la habilidad para compartir visualmente la información 

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 organización significa retirar de la estación de trabajo todos los elementos que no son 

necesarios para las operaciones de producción y operación de la oficina. 

 

-SEITON (Ordenar) 

El orden puede definirse como la organización de los elementos necesarios de modo que 

sean de uso fácil y etiquetarlos para que se encuentren y retiren fácilmente. 

 

-SEISO (Limpiar) 

Mantener el área de trabajo limpia y en buenas condiciones de seguridad y salud. Hacer 

inspección a través de la limpieza. Limpiar de basura el ordenador. 

 

-SEIKETSU (Estandarizar) 

La estandarización es el estado que existe cuando se mantienen los tres primeros pilares 

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

La disciplina significa convertir en hábito 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): 

 

 

 
Figura 3.3 Mapa de seguimiento de 5s 

 

Esta metodología nos ayudara a implementar un sistema de orden y limpieza. 

Metodología DMAIC: 

DMAIC es un enfoque de resolución de problemas basado en datos que ayuda a realizar 

mejoras y optimizaciones incrementales en los productos, diseños y procesos 

comerciales. Fue creado en los años 1980 como parte de la metodología Six Sigma por 

el ingeniero de Motorola, Bill Smith. 

 

DMAIC tiene 5 pasos interconectados: definir, medir, analizar, mejorar y controlar. Cada 

fase está concebida para tener un efecto acumulativo: basarse en la información 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 

solución. Esta parte del proceso es donde se establece claramente el problema, el 

objetivo final y el alcance que se necesitará para lograrlo. Esta fase ayuda a comprender 

el proceso en su totalidad y qué elementos son críticos para la calidad, también 

conocidos como “CTQ” 

 

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

a observar los cambios que le hagas. 

 

Analizar: ahora deberías 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. Aquí, los miembros de tu equipo y tú 

elaborarán un mapa de proceso actual usando tus datos para comprender dónde 

comienzan los problemas en tu proceso. 

 

Mejorar: por último, 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 críticas 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 específico 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 increíblemente 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.) 

 

 

 

 

https://www.dropbox.com/es/business/resources/have-more-effective-meetings
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Diagrama de ISHIKAWA: 

Esta metodología de análisis es muy empleada en las empresas para investigar los 

orígenes 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 creó el gráfico visual en 1943. A su vez, el Diagrama de Ishikawa es 

también llamado Diagrama de Espina de Pescado, por la manera de representar 

gráficamente las ideas, o Diagrama de Causa y Efecto, ya que según Ishikawa todo 

problema tiene una causa específica. 

 

El método consiste en exponer claramente cuál 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 raíz de ese problema. Al aplicarlo, no solo podemos tomar una mejor decisión 

respecto a la resolución 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 

reputación corporativa.  

 

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

 

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

Jerarquizar las ideas de una forma más visual y sistemática  (Perez, s.f.) 

 

• Mejorar procesos 

• Identificar 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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Figura 3.4  Estructura de un diagrama de Ishikawa. 
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CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

 

11. Procedimiento y descripción 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) 

que fueron claves en la solución 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 Planeación y modificación de 
layout. 

      

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

      

4.4 Identificación de causa raíz del 
rechazo de producto. 

      

4.5 Detección de áreas de 
oportunidad e implementación 
de mejoras en el proceso de 
inspección de calidad. 

      

Tabla 4.1 Cronograma de actividades a desarrollar. 

 

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

el cronograma de actividades, lo cual se inicia con la actividad 4.1 y así 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 área de calidad para poder detectar si en este se presentaba el primer 

detonante en el estancamiento del proceso del producto terminado. 

 

A continuación, presentare un layout digital del área de calidad de Cajas de Cartón de 

Aguascalientes y de la Región S.A. de C.V. (ver figura 4.1) 

 

Figura 4.1. Layout del área de calidad. 

 

La principal problemática con la que nos encontramos al realizar el estudio de layout y 

revisión en esta área de inspección de calidad es que el espacio es muy reducido y 

aunque se percibe servible para lo que requiere, la mayoría del tiempo están los espacios 

de mesa y área de tarimas para inspección ocupados con otros materiales como el scrap 
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que sale principalmente de las máquinas de pegado automático PA-01 y PA-02, lo que 

entorpece el tránsito de personal. 

Lo cual representa altos riesgos como provocar accidentes (caídas, choque de personas, 

daños a productos terminados, etc.) e implique costos innecesarios que como resultado 

sean perdidas para la empresa. 

   

La mesa de revisión que se usa para inspección de calidad tiene un espacio muy 

reducido donde se coloca todo el producto, tanto el terminado como los productos que 

los clientes rechazan por algún defecto detectado. Estos últimos están en stand bay 

hasta ser verificado para su modificación (retrabajo). 

 

Estas dos cuestiones además de quitar tiempo al personal de calidad para las revisiones 

provocan gran distracción ya que no cuenta con los señalamientos necesarios para que 

el personal de pegado automático pueda depositar su scrap y el material que terminaron 

para ser inspeccionado por última vez. 

 

Las áreas que se encuentran alrededor de la mesa y la entrada de las oficinas siempre 

están ocupadas con otros materiales que no son para revisión y que también obstruyen 

el flujo del tránsito de operarios, así 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 operación como para el tránsito 

del personal y traslados de productos terminados, encontrando riesgos que 

prácticamente producían perdidas para la empresa. 
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4.2 Planeación y modificación 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, así 

como del producto que transita por estas áreas evitando desplazamientos innecesarios. 

En base a la información anterior me doy cuenta de que se carece de un buen layout. 

Ahora se mostrará digitalmente, cuáles son las áreas que se encuentran invadidas de 

producto terminado que obstruyen el tránsito del personal. (ver figura 4.2) 

 

Figura 4.2 Layout del área presente. 

 

Los rectángulos insertados en rojo nos muestran las áreas con mayor problemática, ya 

que son las que se encuentran regularmente obstruidas por tarimas con mercancía de 

producto terminado y/o acumulación de scrap. 

El principal objetivo de esta actividad es diseñar como reducir los riegos que actualmente 

se presentan a diario. Por lo cual se resalta la idea de genera señalamientos que faciliten 

el tránsito y flujo del personal, específicamente en el área de inspección de calidad.  
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La función de los señalamientos es indicar en que áreas no se permite mantener material 

detenido, ya que dificulta el flujo del proceso de todas las áreas que conforman la 

empresa. 

Otra función que se tiene de los señalamientos es ampliar los pasillos con el efecto de 

no tener obstáculos y con esto tener un mejor flujo de movimientos y evitando riesgos de 

accidente. (ver figura 4.3)  

 

Figura 4.3 Área de inspección de calidad. 

 

Los señalamientos, deberán seguirse desde el momento en que instalan y que se 

visualicen desde acceso a las áreas de inspección de calidad y proceso final (pegado 

manual y automático. Las indicaciones de los señalamientos son: 
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• Área de retención de material para inspección 

• Prohibido depositar material (Área de inspección) 

• Mantener libre el paso (Personal en tránsito) 

Estas tres indicaciones facilitaran el paso al personal y evitaran el daño de producto 

terminado por roces con otras mercancías que se encuentren fuera de su área, 

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: 

• Colocar scrap. 

• Colocar tarima. 

• Colocar patines de mercancía. 

Azul: Se utiliza como indicador de ubicación: 

• Rutas de evacuación. 

• Puntos de reunión. 

• Salida de emergencia. 

 

La implementación de layout es muy complejo llevarlo a cabo, debido a los espacios muy 

reducidos en la empresa, sin embargo, se pudo diseñar un layout con la ayuda de los 

señalamientos: áreas obstruidas por áreas más funcionales. Ya que la modificación por 

layout fue muy sencilla por el estado de las instalaciones. Cabe señalar que se auxilió de 

una metodología llamada 5´S, debido a la situación actual (área que se encuentra en 

desorden y sucia), la implementación de esta metodología 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 identificación de necesidades individuales 

 

En esta actividad se realizó el estudio de la cartera de clientes, el cual fue básico, 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 analizó la información de 

la producción del año 2021, para conocer el número de clientes que se encuentran en la 

cartera. En la tabla 4.2 muestra que cliente tiene el mayor volumen de producción y 

cuales los de menor volumen de producción. 

 

Año 2021               

                    

Volumen de producción ene-dic 

Cliente Volumen 
% 
cump. 

  % de vol. total 

Donaldson 13527939 100% 99.2% 

Macomex 91269 100% 0.67% 

Bosch 7773 100% 0.06% 

Impresores 

unidos 
7031 100% 0.05% 

Teklas 1966 100% 0.01% 

Total 13635978         

Tabla 4.2 Cartera de clientes. 

 

• 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 producción total anual, al 

haber hecho un pedido de 13, 527 939 unidades. 

• En segundo lugar, Macomex el cual representa el 0.67% de la producción con un 

total de 91, 269 unidades pedidas. 

• En tercer lugar, tenemos a Bosh, quien en 2021 represento solo el 0.06% de la 

producción pidiendo un total de 7,773 unidades. 

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

• En Quinto lugar, la empresa Teklas que representa tan solo el 0.01% de la 

producción con un total de 1966 unidades pedidas en todo el año. 
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Posterior a esto, se agregaron dos gráficos en los cuales se exponen los datos anteriores, 

el desempeño de proceso de producción por planta, así como el porcentaje del volumen 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 4.5 Valores absolutos. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 4.6 Valores relativos. 

 

 

Basándonos en la información obtenida en el estudio de cartera de clientes, pasamos a 

la identificación de las necesidades específicas que tienen cada uno de ellos. 
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Las encuestas que se realizaran nos ayudaran a saber principalmente la opinión del 

cliente, y a investigar las características que se nos ayudaran a mejorar ya sea el 

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

 

La siguiente encuesta se aplicó a los encargados (jefes del departamento) de compras 

de las 5 empresas antes mencionadas con el único fin de documentar los resultados para 

saber las necesidades individuales y generales de nuestros clientes. Sin antes hay que 

mencionar que Donaldson nos apoyó 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 captación) en formato digital. 

La aplicación se realizó en papel y de forma presencial. 
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Figura 4.7 Instrumento de captación. 
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En conclusión, esta encuesta nos ayudara a comprender que es lo que buscan los 

clientes específicamente, y que aspectos hay que mejorar, o bien si en cuestión a estos 

todo está en orden, así como saber cuál es el nivel de satisfacción que se tienen 

actualmente con el producto. 

 

Se menciona que la información obtenida, servirá para un análisis que en específico nos 

indique la necesidad de cada empresa. 
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4.4 Identificación de causa raíz del rechazo de producto 

 

En el siguiente apartado nos plantearemos el desarrollo de la identificación de una 

posible causa raíz 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 así 

poder darle una mejora por mínima que sea. 

 

El estudio de la causa raíz del rechazo de un producto, es principalmente para poder 

darle al problema una solución adecuada, pero también ayuda a prevenir y resolver 

problemas que quizás 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 producción, y saber los resultados se tuvo el enfoque 

en una de las herramientas que maneja Seis Sigma, llamada DMAIC, que básicamente 

es un sistema para la mejora de la calidad, que ayuda a encontrar la problemática y 

determinar una solución. 

 

Como primer paso para lograr encontrar la causa raíz del rechazo del producto, vamos 

a Definir lo que se busca al final de esta actividad. 

Como objetivos de esta identificación de causa raíz del rechazo del producto tenemos 

principalmente: 

 

• Descubrir la causa inicial de él porque el cliente hace rechazo del producto 

terminado y procede a hacer devoluciones y solicitar el cambio de mercancía o 

rembolso de dinero. 

• Tener en claro cómo es que puede solucionarse la situación. 
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• 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 información que en este caso es de producción 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 

fabricación 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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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. 

 

  
Tabla 4.3 Diagrama de flujo de proceso con tiempos. 

 

 

En base a esta información podemos recurrir al análisis, que se desarrolla no solo en 

base a la producción si no también tomando en cuenta la opinión de algunos de los 

operarios para tener un punto de vista más directo. 

 

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

herramienta es muy fácil detectar las posibles causas que existen detrás del problema. 
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El Ishikawa es uno de los métodos más fáciles de analizar una problemática, ya que se 

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

 

Por lo tanto, en el próximo diagrama podemos analizas las problemáticas detectadas por 

el personal. (ver figura 4.9) 

 

 

Figura 4.9 Diagrama de causa y efecto con registros. 

 

Como conclusión tenemos que la principal causa raíz del problema es que el producto 

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

esto provocado por 2 razones que son de mayor importancia: 

• La medición 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. 

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

que 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 Detección de áreas de oportunidad e implementación de mejoras en el proceso de 

inspección de calidad. 

 

 

El proceso de inspección 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 área de oportunidad de mejora el proceso de calidad, 

será necesario analizar los controles estadísticos, los cuales tienen como principal 

función mejorar el proceso. 

 

Estas técnicas estadísticas 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 fabricación de alguna de 

las piezas, tomar las especificaciones de la inspección y así sacar los datos de control 

que nos muestran si la calidad del producto está 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 producción y a partir de esta hacer una inspección 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 tamaño 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 estadístico del proceso de una caja se obtuvieron los siguientes 

datos: 

Se tiene un lote de producción de 257 piezas con el número de parte P320022, del cual 

se tomó una muestra de 32 piezas para analizar en 2 series de observaciones, esta 

inspección se hace visual, pero se toma en cuenta una medida, que es la dimensión 

interna del largo de la caja, según la especificación del cliente este debe ser de 393mm. 

Enseguida se muestra la tabla de observaciones de medidas. (ver tabla 4.4) 
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1 2 Promedio Linea Central
Linea control 

superior

Linea de 

control inferior
Rango

Linea central 

del rango

Linea control 

superior

Linea de 

control inferior

1 391 390 390.5 391.375 393.49 389.26 1 1.125 3.677175 0

2 390 390 390 391.375 393.49 389.26 0 1.125 3.677175 0

3 390 389 389.5 391.375 393.49 389.26 1 1.125 3.677175 0

4 393 393 393 391.375 393.49 389.26 0 1.125 3.677175 0

5 390 392 391 391.375 393.49 389.26 2 1.125 3.677175 0

6 392 394 393 391.375 393.49 389.26 2 1.125 3.677175 0

7 392 392 392 391.375 393.49 389.26 0 1.125 3.677175 0

8 389 390 389.5 391.375 393.49 389.26 1 1.125 3.677175 0

9 393 389 391 391.375 393.49 389.26 4 1.125 3.677175 0

10 391 390 390.5 391.375 393.49 389.26 1 1.125 3.677175 0

11 392 391 391.5 391.375 393.49 389.26 1 1.125 3.677175 0

12 391 392 391.5 391.375 393.49 389.26 1 1.125 3.677175 0

13 393 392 392.5 391.375 393.49 389.26 1 1.125 3.677175 0

14 393 393 393 391.375 393.49 389.26 0 1.125 3.677175 0

15 392 390 391 391.375 393.49 389.26 2 1.125 3.677175 0

16 393 392 392.5 391.375 393.49 389.26 1 1.125 3.677175 0

Observaciones
Sub Grupo.

Datos de media Datos de Rangos

 
Tabla 4.4 Datos de medición 

 

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

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

construcción de cartas de control (ver figura 4.11) 

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

4.13) 

 

 
 

 Figura 4.12 Datos de medias 

 
Figura 4.13 Datos de rangos 

 

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

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

 

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

los datos de rango nos señalan en intervalo máximo y mínimo la dispersión del proceso, 

así obtenemos el grado de distribución en el que se acerca o se aleja el promedio de 

calidad al valor absoluto. 

387

388

389

390

391

392

393

394

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

Datos de medias

Promedio Linea Central

Linea control superior Linea de control inferior

0

2

4

6

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

Datos de rangos

Datos de Rangos Rango

Datos de Rangos Linea central del rango

Datos de Rangos Linea control superior
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Capítulo 5.  

12. Resultados: 

 

Los objetivos que se buscaban cumplir principalmente es un nuevo modelo de calidad 

que a su vez pueda reducir los niveles de piezas de rechazo aplicando una buena 

distribución en el layout. 

 

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

estancamiento del proceso el cual es la obstrucción 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: 

• Formación de cuellos de botella en los pasillos. 

• Retraso en los tiempos de traslado de productos terminados. 

• Gastos por procesos de retrabajo de productos dañados. 

• 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 

planeación y la modificación del layout para resolver los problemas antes detectados, la 

actividad realizada como resultado a el análisis tenemos la instalación de señalamientos 

que ayudo a modificar el flujo del tránsito del personal, así 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 cómo es que 

quedaron instalados los señalamientos aplicados, (ver figura 5.1) 
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Figura 5.1 señalamientos. 

 

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

 

 

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

necesidades individuales se obtuvieron los siguientes resultados: 

 

• El 85% de nuestros clientes utiliza nuestras cajas para transportar productos de 

especialidad, esto quiere decir que empacan piezas que serán enviadas a otras 

empresas para un segundo proceso de producción 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 básico que por lo regular ya está 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 cartón es de buena 

calidad mientras el 15% preferiría 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 cumplía con sus expectativas, a lo cual el 57% 

dijo que si, pero el 42% a pesar de parecerle buena desearía 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 desearía que 

fuera mejor. 

 

 

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

cree que es muy bueno y el 85% cree que es bueno, pero podría 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 cartón 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 deberían lucir siempre bien si importar si alguna variación en 

las medidas  interiores tanto como en el grosor de la caja. 
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Enseguida se muestran los resultados en gráficos de barras, (ver figura 5.2) 

 

 

Figura 5.2 Gráficos de resultados de entrevistas. 

 

Las siguientes figuras muestran la evidencia de las encuestas realizadas, (ver figuras…) 
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Empresa: Impresores unidos y Teklas  

 

Empresa: Macomex y Donaldson 

 

Empresa: Bosch y Donaldnson 

 

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 

había rechazos en el producto y encontrar la causa raíz, en la actividad indicada como 

4.4. 

 

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

 

• El mantenimiento de las maquinas es correctivo y no preventivo lo que se ve 

afectado en la calidad del producto final. 

• La medición del tiempo de proceso es tardada. 

 

Esto refleja que el cliente en su mayoría está conforme la única variabilidad en la 

respuesta fue en el tiempo de entrega ya que a pesar de ser buena a veces varían de 

uno a dos días como retraso, después de trabajar con la metodología DEMAIC y en este 

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

 

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 así proceder a 

sacar el producto bien desde el principio y prevenir la detención de las líneas de 

producción por errores mecánicos que se puedan presentar. 

 

Por esto, como resultado a la investigación tenemos un programa de mantenimiento 

preventivo, para que la maquinaria pueda tener una revisión rápida que pueda prevenir 

estos incidentes.  

 

En la figura 5.4 muestra cómo propuesta un programa de mantenimiento preventivo a las 

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

óptimas condiciones cada una de las máquinas. 
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1 2 3 4 1 2 3 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3        Encargados de realizar el chequeo.

baleros(lubricación) HMB-01

motores(pintura y rodillos) HMM-01

bandas(desgaste por 

fricción)
HIB-01

botones(funcionamiento 

correspondiente al boton 

seleccionado)

HBO-01

paros de 

emergencia(suspensión de 

funcionamiento)

HPE-01

baleros(lubricación) HMB-01

motores(pintura y rodillos) HMM-01

clutch(engranaje 

coincidente y lubricación)
HMC-01

bandas(desgaste por 

fricción)
HIB-01

botones(funcionamiento 

correspondiente al boton 

seleccionado)

HBO-01

tambor de impresión 

(distribución uniforme de 

la tinta)

HTI-01

alimentador (lubricación) HMI-01

paros de 

emergencia(suspensión de 

funcionamiento)

HPE-01

baleros(lubricación) HMB-01

motores(rodillos) HMM-01

clutch(engranaje 

coincidente y lubricación)
HMC-01

bandas(desgaste por 

fricción)
HIB-01

botones(funcionamiento 

correspondiente al boton 

seleccionado)

HBO-01

paros de 

emergencia(suspensión de 

funcionamiento)

HPE-01

baleros(lubricación) HMB-01

motores(rodillos) HMM-01

clutch(engranaje 

coincidente y lubricación)
HMC-01

bandas(desgaste por 

fricción)
HIB-01

botones(funcionamiento 

correspondiente al boton 

seleccionado)

HBO-01

alimentador(lubricación) HMI-01

paros de 

emergencia(suspensión de 

funcionamiento)

HPE-01

dispositivos de 

pegado(inyección 

uniforme y limpieza)

HDP-01

Cumplimiento
Agosto Septiembre Octubre

Semana Semana Observacion

CCA CO 

Cortadoras y  

Rayadoras

CCA TR Maquinas  

Troqueladoras

Mayo Junio Julio

Maquina Items

Enero

Semana

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL

Metodo

Febrero Marzo Abril

Semana Semana Semana

Noviembre Diciembre

Semana Semana Semana Semana Semana Semana

CCA SP y SC  

Maquinas 

Suajadoras 

CCA PA Pegadoras 

Automaticas

 

Figura 5.4 Plan de mantenimiento preventivo.
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Gracias a esto el desarrollo de la implementación de la planeación de mantenimiento 

preventivo anual de las mejoras tanto en las áreas de oportunidad como la 

implementación del manual de calidad y producción son procesos que ponen corrección 

a las fallas que mencionamos en estos resultados. 

 

El cronograma de designación de áreas de producción como uno de los resultados a 

para la inspección de la calidad es otro de los resultados a este análisis. Los cuales 

presentan la disminución de la detención de líneas de producción ya que se lleva un 

orden en las revisiones y se tiene el tiempo para poder mandar a hacer piezas que 

probablemente se requerirán próximamente nuevas, así como la reducción de rechazo 

de producto por la mejora en las inspecciones ya que estos documentos hacen que 

tengamos mejor organización y la actividad se desarrolle de forma mucho más eficaz. 

 

El proceso se basó 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 producción. 

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 producción ya que tenemos seguro que las piezas siguientes 

saldrán 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 producción hacían un llamado para que los 

inspectores acudieran a la maquinaria y ahí poder liberar el proceso, si el proceso cuenta 

con tres fases que son:  

 

• Corte y rayado 

• Troquelado e impresión / suajes e impresión 

• Pegado Automático y/o manual 
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Se asigna un inspector por área, para que este 100% comprometido en la liberación de 

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

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

 

CRONOGRAMA DE DESIGNACIÓN DE AREAS PARA INSPECCIÓN DE CALIDAD.

Encargados de Inspección

Marco Antonio Gloria Luevano                               

Guillermina Hernandez Godoy

Diana Laura Estrada Morales

Año: 2022

Area designada Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

Corte y Rayado Marco Diana Guille Marco Diana Guille Marco Diana Guille Marco Diana Guille

Troquelado y Suajes Guille Marco Diana Guille Marco Diana Guille Marco Diana Guille Marco Diana

Pegado Automatico y Manual Diana Guille Marco Diana Guille Marco Diana Guille Marco Diana Guille Marco  

Figura 5.5 Cronograma de asignación. 

 

 

A continuación, la aportación de la hoja diaria de encargado de inspección (ver figura 

5.6) 

 

Figura. 5.6 Hoja de encargado de inspección de calidad. 
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Posteriormente diseñe un striker el cual tiene como principal función ayudar a los 

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

 

La hoja viajera se transporta junto con el cartón y va pasando por todas las áreas 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 extravía y cuando se detecta algún 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 área, 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 área de inspección 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 

identificación visual con los operarios que anteriormente tendían a olvidar llenar sus 

documentaciones. (ver figura 5.10) 

 

 

 

 

Figura 5.8 Formato de ubicación de hoja viajera. 

 

 

 

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

que se ve es striker ya implementado al proceso de producción (ver figura 5.11) 
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Figura 5.9 Implementación de striker de hoja viajera. 

 

Como resultado final se muestra al nuevo diseño de proceso de producción en donde se 

implementa las nuevas fases de la inspección 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 gráficos de la actividad 4.5 son coherentes 

quiero concluir que se asignaron más inspecciones, para así poder asegurar que el 

proceso se desarrolle de manera adecuada y tenga como fin una producción con el 

menor número de variabilidad en la calidad. (ver figura 5.10) 
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Figura 5.10 nuevo organigrama de 

producción 
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CAPITULO 6: CONCLUCIONES 

13. Conclusiones del proyecto 

 

En mi experiencia realizando las residencias profesionales en Cajas de cartón de 

Aguascalientes y de la Región S.A. de C.V. pude involucrarme en el proceso de 

fabricación de cajas desde cero para así desarrollar habilidades que me permitirían más 

adelante detectar las áreas de oportunidad y después proponer mejoras que ayudaron 

en el funcionamiento general del proceso. 

 

A partir de esto conocí la importancia de la aplicación de las herramientas de control 

estadístico 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. 

 

Además de las cuestiones técnicas, aprendí a aterrizar, así 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 más 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 información 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 área de calidad como en áreas de producción. 

 

3. Se aplicaron metodologías de mejora continua. 

 

4. Se rediseño el diagrama de flujo de proceso.  

 

5. Se implementaron señalamientos en áreas requeridas para mayor funcionalidad.  

 

6. Se creo un área de recepción de materiales. 

 

7. Se diseño un stiker para el monitoreo de documentación de producción. 

 

8. Se aplicaron de controles estadísticos de calidad.  

 

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

 

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

de trabajo. 
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CAPITULO 9: ANEXOS 

 

Anexo 1. Formato para Solicitud de Residencias Profesionales por competencia  
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Anexo 2.  Carta de Aceptación de la empresa 

                                                   


