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1.2  Resumen.   

Durante el tiempo de realizaciones este proyecto, primero se comenzó con la 

detección de los principales problemas que se tenían en la línea de producción 

involucrada, en la cual se clasifico como punto crítico la generación de SCRAP y el 

incumplimiento del plan de producción, todo esto generado por la deficiencia de la 

línea de pintura actual para el modelo P33A. Una vez que se obtuvieron los datos 

de la condición actual y junto con la participación de un equipo multidisciplinario, se 

llevan a punto de debate las diferentes estrategias para la solución a la problemática 

de la línea de producción acorde al producto P33A y lograr cumplir los objetivos y 

demanda del cliente. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO  
 

2.1 Introducción   

La metodología Kaizen (mejora continua) es la una de las herramientas más 

utilizadas en la industria para generar cambios significativos en todos los niveles de 

las empresas u organizaciones. 

El Kaizen implementado en el siguiente proyecto genera un cambio significativo de 

procesos de producción el cual se engloban dos grandes factores por los cuales se 

analizan las ventajas y desventajas de realizar el cambio para evitar afectaciones 

principalmente a cliente sin dejar de lado las necesidades y beneficios de la 

empresa. 

El cambio generado es en base a dos factores internos de suma relevancia en un 

proceso de aplicación de pintura, los cuales son JPH (Job Per Hour) y el DPR (Direct 

Pass Rateo), ambos son la base de medios de los procesos de aplicación de pintura, 

en el proyecto descrito en las siguientes líneas se eleva el DPR de un 50% a un 

90% considerando como máximo nivel de DPR en un proceso de pintura el 98%. 

El cambio significativo del DPR afecta directamente a los estándares establecidos 

de JPH ya que con un DPR alto el tiempo para la fabricación de los productos 

disminuye lo cual será detallado conforme avanza el proyecto. 

Al finalizar el proyecto se contará con una mejor calidad de los productos P33A y 

una línea estable con posibilidades de un aumento en la demanda de los productos 

si es requerida por cliente. 
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2.2 Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del 

residente.  

 La empresa Marelli mexicana, es una empresa con giro industrial automotriz que 

cuenta con distintas plantas, las cual se encuentran situadas dentro del estado de 

Aguascalientes, una de las plantas en el parque Industrial San Francisco de los 

Romo, otra planta se ubica en el Parque Industrial del Valle de Aguascalientes 

(PIVA), además de tener líneas de producción dentro de NISSAN 1 y 2, COMPAS 

y CIVAC (Cuernavaca). 

 

Nuestra Misión, Visión y Valores son: 

Global: Creamos la marca proveedora más fuerte a nivel mundial combinando 

cohesivamente nuestras diversas culturas en un equipo dinámicamente ágil. 

Inspirada: Somos persistentes para invertir en los valores centrales de Marelli  

generando Orgullo, Pasión y Lealtad en todos los miembros de nuestro equipo. 

Líder Mundial en Innovación: Empleamos creatividad y un espíritu de pasión al 

trabajo de nuestros miembros de equipo para ser los primeros en el mercado con 

productos y procesos de alta calidad para nuestros clientes. 

Sociedad Sustentable: Estamos comprometidos a ser una corporación ciudadana 

socialmente responsable que proporciona valor a nuestros accionistas, 

comunidades y miembros de equipo. 

Marelli ofrece productos para automóviles de las marcas NISSAN, Mazda, Honda y 

Tesla siendo NISSAN su cliente principal, además de ser proveedor de la empresa 

Jatco en Electrónicos, sistemas de escapes, compresores, sensores, paneles, 

consolas y sistemas de aire acondicionado.  

Dentro de planta PIVA, se localiza el área de Body Color 1 (área de pintura, dentro 

de la empresa existen tres áreas de pintura Body Color 1, 2 y 3), la cual está activa 

desde el año 2000 (Body Color 2 desde el año 2014 y Body Color 3 desde el año 

2019); en esta área se procesan partes plásticas las cuales son recubiertas con una 

o dos capas de pintura en base a las especificaciones del cliente, las partes 
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plásticas son desarrolladas para autos como Nissan Sentra, Versa, Kicks, NP300 

Frontier, Tesla Model3 entre otros, los procesos van desde la inyección de las 

piezas, pintado, grabado laser, ensamble y entrega final al cliente. 

 

La figura 2.1 representa el organigrama del área de manufactura donde se 

desarrollará el proyecto. 

 

 

Figura 2.1 – Organigrama 
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2.3 Problemas a resolver, priorizándolos.  

El proyecto de intervención se desarrollará dentro de la empresa Marelli mexicana 

la cual se encuentra ubicada en el parque industrial del valle de Aguascalientes. 

El proyecto se enfocará al cambio de aplicación de pintura de un método tradicional 

(manual) a un método automatizado con la encomienda de generar un cambio 

significativo en el producto, en base a la calidad y apariencia del mismo. 

Se realizará el cambio total en un periodo de 2 a 5 meses con las condiciones 

señaladas dentro de los estándares del cliente ya especificados al inicio de la 

manufactura del producto. 

El cambio de aplicación tiene como principal alteración en la línea de aplicación de 

pintura del área de Body Color 1 ya que se generará un incremento a la producción 

de la misma. 

El cambio se enmarca o genera por un bajo rendimiento de la línea de aplicación 

actual en donde se encuentra el producto P33A, el cual hasta el momento ha 

generado un retraso de material con forme a los requerimientos del cliente. 

La generación del cambio supone una pronta respuesta para así poder generar la 

confianza del cliente en que contará en su línea de producción con un producto de 

calidad en tiempo y forma. 

La principal limitante del proyecto la genera el tiempo de respuesta a la generación 

de los resultados positivos ya que al ser un producto de producción masiva este se 

tiene que estar produciendo y entregando con forme a las necesidades del cliente. 

La pieza para ser aceptada por parte de los controles de calidad debe contar con 

un brillo de 3 a 5 GU la cual se evalúa por medio de un brillometro el cual se 

encuentra certificado por el área de calidad para su utilización.  
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2.4 Justificación  

El origen de las necesidades del proyecto radica en el bajo nivel de producción en 

la situación actual que se encuentra el producto, en la línea de producción ya 

mencionada y con los estándares ya establecidos la línea tiene como principal 

problema la baja calidad del producto aunado a la discrepancia en la aplicación de 

pintura manual, en el proceso actual se contemplan la participación de un total de 8 

personas divididas en dos grupos con el fin de cumplir con la demanda del producto, 

la cual es de aproximadamente 20000 piezas mensuales (las líneas de producción 

varían mes con mes en cuanto a volumen de producción ya que estas producen 

bajo demanda de cliente). 

En la situación actual de la línea de producción del producto P33A la cantidad de 

piezas estimadas diarias es de 924 piezas, de las cuales actualmente la línea de 

producción solo cumple con 370 piezas diario (el 40% de la producción). 

La línea también cuenta con un Scrap del 30% sobre lo producido el cual es un 

margen muy elevado para la garantía del producto como negocio. 

Aunado a toda la problemática dentro de la línea actual del producto P33A se tiene 

un elevado índice de tiempo extra y un retraso en los envíos a cliente ya que no se 

cumplen con los planes de producción. 

El fin del cambio es generar un DPR del 10% (porcentaje de defectivo por 

producción) y cumplir en un 100% con el plan de producción (demanda de cliente), 

para lograr generar este cambio tan significativo se plantea realizar la aplicación de 

pintura dentro de Body Color 1 en un proceso automatizado el cual genera una 

mejor calidad de los productos y una mayor productividad de los mismo. 

Para lograr el cumplimiento de los puntos mencionados de igual forma que la 

aplicación de pinturea se realizara en Body Color 1, también se llevara a cabo el 

ensamble de la pieza dentro del área de Body Color 1-Ensamble para garantizar la 

productividad y tener un control al 100% del producto P33A. 

Una más de las ventajas y/o beneficios que se tendrán con la inclusión del producto 

dentro de las líneas de Body Color1 será la eliminación del Tiempo Extra, ya que la 
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línea actual donde se produce el material P33A cuenta con un alto índice de Tiempo 

Extra al no cumplir los planes de producción y tener una alta demanda de cliente, 

con la incursión del producto en Body Color se estará eliminando en un 100% el 

tiempo extra hacia este producto. 

Además de evitar que se paguen altos costos en los envíos del producto ya que al 

ir retrasados los envíos se recurría a los envíos mediante vuelos y esto elevaba en 

costo de operaciones para la empresa.  

 

 

2.5. Objetivos 

Objetivo general. 

Cambiar aplicación de pintura, de un proceso manual a uno automatizado en 

producto P33A. 

Objetivos específicos. 

1. Elaborar un análisis causa-efecto del cambio de aplicación de pintura. 

2. Implementar un plan de acción para el cambio de aplicación. 

3. Evaluar la efectividad de las acciones implementadas.   
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CAPÍTULO 3: MARCO TEÓRICO   
 

3.1 Marco Teórico (fundamentos teóricos).   

La manufactura esbelta o Lean Manufacturing nació en los años 60 con el fin de 

mejorar los sistemas de producción de la fábrica Toyota. Mediante diferentes 

herramientas se busca: 

Eliminar todo tipo de desperdicio. 

La mejora constante, donde se aplica la filosofía KAIZEN. 

Una mejora estable y sostenible en el tiempo de la producción y la calidad. 

La manufactura esbelta es uno de los medios más eficaces que utilizan las 

empresas en la actualidad para mejorar sus procesos, la cual ayuda a implantar una 

filosofía de mejora continua que le permita a las compañías reducir costos. 

El Kaizen como herramienta Lean de la mejora continua es una de las más sencillas 

y de las más difíciles de aplicar ya que se enfoca en las personas, su implicación y 

su compromiso con la excelencia. 

La metodología Kaizen es una metodología basada en la mejora continua, el cual 

dio su origen después de la segunda guerra mundial en al país de Japón, esto 

después de una serie de seminarios organizados por la unión japonesa de 

científicos la cual tenía como invitados a una serie de cinéfilos y expertos 

estadounidenses que después de los de los métodos compartidos dio como 

resultado esta metodología. 

La palabra Kaizen se conforma de dos palabras KAI: cambio, ZEN: Bueno (para 

mejorar), significa mejoramiento continuo en cualquier entorno, personal, social y 

trabajo. 

La metodología Kaizen se ha puesto en práctica en empresas como Toyota, Sony 

o Walt Disney. Dentro de la rama automotriz es una base muy grande para continuar 

con un cambio significativo de mejora constante dentro de las líneas productivas y 

lograr generar la disminución al máximo de los desperdicios o mudas que la línea 

genera. 
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La implementación de un Kaizen genera una serie de pasos los cuales según la 

literatura en que se base cada uno de ellos están escritos de una forma un poco 

diferente más sin embargo la forma o manera de ejecución es la misma y los 

resultados se basan en el mismo argumento mejora continua o mejoramiento. 

Los pasos para la aplicación o ejecución pueden son los siguientes basándonos en 

la literatura de Adriana M. Pérez Henao (Henao, 2019). 

1.- Selección del tema y definición de objetivos. 

Los temas pueden ser productividad, calidad o seguridad y os objetivos se fijan 

según el tema elegido y acorde a los objetivos de la empresa. 

2.- Establecer un equipo de trabajo. 

Establecer un equipo multidisciplinario conformado por diferentes áreas o procesos 

que en conjunto ayuden a establecer el mejor método o idea para la realización del 

mismo. 

3.- Obtener y analizar datos. 

En este punto de recolección de datos la finalidad es detectar el o los principales 

factores y/o problemáticas de la línea. 

4.- Genbutsu Gemba (Observa el proceso) 

En esta fase el equipo se enfoca en corroborar los datos obtenidos con la 

observación de la operación o proceso para confirmar la veracidad de los datos. 

5.- Plan de Acción. 

Tomar acciones inmediatas para los problemas más críticos de la línea de 

producción al igual que establecer cada una de las acciones a realizar 

registrándolas con la fecha compromiso de aplicación y el responsable de la 

actividad. 

6.-  Seguimiento y evaluación de resultados. 

El equipo realizara un seguimiento mediante gráficos y datos de la línea y se 

procede con los pasos anteriores para la verificación del proceso. 
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7.- Estandarización. 

Después de la aplicación de las actividades y la generación de resultados positivos 

se realiza la documentación del problema y como se corrigió para que sea la base 

lo posibles implementaciones en potras áreas de trabajo. 

Implementar estrategias de cambio factibles en el proceso productivo, para lograr 

un cambio significativo en el área o línea mediante la metodología Kaizen para 

seguir mejorando las áreas de oportunidad de las líneas de trabajo y con ello seguir 

mejorando y avanzando en la erradicación de los problemas de las líneas de 

producción. 

Se debe considerar que las empresas toman las medidas necesarias para aumentar 

la productividad de los recursos y generar la reducción de costos mientras 

establezcan mejores operaciones.  

La filosofía Kaizen es la base de la mejora continua de las empresas en la actualidad 

y se basan en el ingenio, conocimiento y experiencia del personal para identificar 

los factores que podrían ser mejorados, así como factores de riesgo y encontrar la 

manera para que tengan un mayor funcionamiento y efectividad. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



INTERNAL 
16 

CAPÍTULO 4: DESARROLLO  
 

4.1 Cronograma de actividades 

La figura 4.1 representa el cronograma de actividades establecido por el equipo 

multidisciplinario. 

 

Figura 4.1 – Cronograma. 

4.2 Elaboración de diagnóstico   

Se realizó un diagnóstico de la problemática en la línea de producción actual del 

producto P33A, en la cual se tomaron en consideración el JPH (Job Per Hour) y el 

DPR (Direct Pass Rateo), ya que son los dos puntos críticos de la línea de 

producción. 

El proceso de producción del modelo P33A consta de tres procesos establecidos, 

aplicación de pintura, ensamble de tape y ensamble de clip – empaque. 

El proceso que actualmente causa la problemática es el proceso principal que es 

aplicación de pintura, ya que siendo este el primer proceso no permite continuar con 

los subsecuentes y establecer los tiempos verdaderos de la producción. 

Con ello el cambio de aplicación se realizará a un método y/o proceso más 

controlado, implicando el cambio de toda la línea de producción (aplicación, 

ensamble y empaque) al área que adoptará el nuevo método.   
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El análisis de la línea de producción con la condición actual muestra un defectivo 

elevado que es ocasionado por la discrepancia de aplicación de pintura de una a 

otra aun así se encuentre el mismo jig de aplicación. 

 

En la línea actual del producto P33A se cuenta con un elevado defectivo, la línea de 

inicio producción masiva el mes de octubre con base a la demanda de cliente y con 

un levado defectivo por la diferencia de aplicación en cada una de las piezas 

producidas. 

En base a los datos obtenidos en los pilotajes en el proceso de aplicación manual 

en los meses de Junio (Ver Tabla 4.1 y Figura 4.2) y Julio (Ver Tabla 4.2 y Figura 

4.3) se toma la decisión del cambio de aplicación de pintura manual a una aplicación 

automatizada.  

 

 

Tabla 4.1 – Junio  
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Figura 4.2 – Pareto Junio 

Las figuras anteriores nos muestran como fue la variación de la aplicación manual 

la cual se muestra en el impacto directo a un defectivo elevado, dentro del pilotaje 

del mes de junio se produjeron un total de 2578 piezas de las cuales solo 775 piezas 

obtuvieron un dictamen “OK” (Producto terminado) lo cual representa solo el 26.18% 

del total de piezas, lo que se resume con un DPR promedio del 26.32% teniendo 

como objetivo mínimo el 85% en la línea de aplicación manual. 

La Tabla 4.2 muestran los pilotajes del mes de Julio el cual siguió con la tendencia 

del elevado defectivo de la línea de producción, el cual promedio un DPR del 30% 

del mes de Julio y se representa en la figura 4.3. 
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Tabla 4.2 – Julio  

 

Figura 4.3 – Pareto Julio 

FECHA PART NUM DESCRIP DEFECTIVO DEF. ACUM. % DEF. PIEZAS OK

20210726 687 P65 RR0A FIN-INST,B 168 168 66.67% 84

20210722 687 P65 RR0A FIN-INST,B 159 327 70.35% 67

20210719 687 P65 RR0A FIN-INST,B 148 475 65.49% 78

20210712 687 P65 RR0A FIN-INST,B 139 614 75.54% 45

20210714 687 P65 RR0A FIN-INST,B 134 748 71.66% 53

20210720 687 P65 RR0A FIN-INST,B 127 875 75.15% 42

20210723 687 P65 RR0A FIN-INST,B 118 993 77.63% 34

20210713 687 P65 RR0A FIN-INST,B 113 1106 60.75% 73

20210709 687 P65 RR0A FIN-INST,B 107 1213 66.46% 54

20210721 687 P65 RR0A FIN-INST,B 99 1312 83.90% 19

20210708 687 P65 RR0A FIN-INST,B 94 1406 87.04% 14

20210729 687 P65 RR0A FIN-INST,B 86 1492 75.44% 28

20210727 687 P65 RR0A FIN-INST,B 79 1571 48.47% 84

1571 69.95% 675TOTAL
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La línea de producción arranco el mes de agosto con una tendencia similar a la 

mostrada en los meses de pilotaje, se obtuvo una mejora de aproximadamente el 

25% en cuanto al DPR llegando así hasta un promedio del 55% en ese aspecto (Ver 

Tabla 4.3 y Figura 4.4), aun no se ha llegado a una evaluación o toma exacta de los 

tiempos de producción esto debido al alto defectivo de la línea y con ello paros 

constantes en el ensamble de material. 

 

Tabla 4.3 - Agosto 
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Figura 4.4 – Parto Agosto 

 

 

La figura 4.5 representa un diagrama causa-efecto para determinar la causa raíz de 

la problemática en la línea de producción. 
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Figura 4.5 – Diagrama  

 

El producto P33A seguirá con su producción en la línea actual mientras se desarrolla 

el cambio de aplicación. 
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4.3 Elaboración de plan de acción 

Con forme al análisis realizado de la línea de producción actual se realizará un 

cambio el método de aplicación del producto P33A en el que su proceso actual de 

aplicación manual se cambiará a un proceso automatizado y a su vez se reducirá el 

desperdicio en el proceso de fabricación (piezas NG) de la línea de producción, 

basándose en la metodología de KAISEN (mejora continua). 

Se elabora un cronograma de actividades de KAISEN con los responsables de 

ejecución de estas y se obtuvo la autorización del supervisor, en esta etapa se 

obtiene apoyo por parte de personal de Mejoras para la realización de algunas 

actividades que requerían de una actividad extra, a continuación, se muestra el plan 

de actividades de Kaisen que se desarrollan de manera inmediata para el cambio 

ya que por la demanda de cliente así lo amerita (Ver Figura 7). 

 

Figura 4.6 – Plan 

4.4 Implementación de plan de acción 

En conjunto con el equipo multidisciplinario se destinaron las actividades para 

realizar las acciones definidas en el plan de acción, las primeras actividades se 

basaron en el desarrollo del nuevo método, aplicación, ensamble y liberación (Ver 

figuras 4.7, 4.8, 4.9 y 4.10). 

ITEM Actividad KAISEN Línea Equipo Resp Resp. Seg. Status Fecha

PLAN 6-Aug-21

REAL 6-Aug-21

PLAN 9-Aug-21

REAL 9-Aug-21

PLAN 13-Aug-21

REAL 13-Aug-21

PLAN 17-Aug-21

REAL 17-Aug-21

PLAN 20-Aug-21

REAL 20-Aug-21

PLAN 23-Aug-21

REAL 25-Aug-21

PLAN 28-Aug-21

REAL 28-Aug-21

PLAN 1-Sep-21

REAL 1-Sep-21

PLAN 1-Sep-21

REAL 1-Sep-21
Verificacion de Documentos de proceso.

Body 

Color 1

Body 

Color 1

Body 

Color 1

Body 

Color 1

Body 

Color 1

Body 

Color 1

Body 

Color 1

Desarrollar progrma de aplicación en Robot.

Pruebas de pintura y liberación de calidad.

Pruebas de ensamble en linea de producción actual.

Determinar LAYOUT en Body Color 1

Verificacion de equipos de trabajo (Linea actual)

Elaboracion de docuemtación (HOE, 3N, MD)

5

6

7

8

Instalacion de mesas de trabajo en Body Color 1

Inicio de producción  Body Color 1

9

Robot de 

Aplicación

Robot de 

Aplicación

ENSAMBLE 

P33A

Body Color 1

ENSAMBLE 

P33A

ENSAMBLE 

P33A

Body Color 1

Body Color 1

Body Color 1

Body 

Color 1

Body 

Color 1

1

2

3

4

Juan Ricardo

Castañeda

Juan Ricardo

Castañeda

Equipo multidisciplinario

Ing. Procesos

Equipo multidisciplinario

Ing. Procesos - Calidad

Equipo multidisciplinario

Ing. Procesos - Calidad

Equipo multidisciplinario

Equipo multidisciplinario

Equipo multidisciplinario

Juan Ricardo

Castañeda

Juan Ricardo

Castañeda

Juan Ricardo

Castañeda

Juan Ricardo

Castañeda

Juan Ricardo

Castañeda

Juan Ricardo

Castañeda

Juan Ricardo

Castañeda

Equipo multidisciplinario

Equipo multidisciplinario

Ing. Procesos

Equipo multidisciplinario

Ing. Procesos
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Figura 4.7 - Pruebas Tape                                   Figura 4.8 – Pruebas Clip 

              

Figura 4.9  - Calidad                                   Figura 4.10 - Cambio 
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La figura 4.11 representa el desarrollo del nuevo lay out del proceso dentro de body 

color 1. 

 

Figura 4.11 – Lay Out Nueva Condición 
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La figura 4.11 representa el lay out del nuevo método de aplicación el cual es dentro 

de la línea de pintura de body color 1, el cual tiene un lay out ya establecido desde 

su inicio de actividades como línea productiva. 

 

Figura 4.12 – Lay Out Body Color 

 

Conforme a lo establecido en el plan de acción se realizó la actualización de los 

documentos de la línea de producción tales como HOE (Ver Figuras 4.13 y 4.14), 

Matriz de Diferencias (Ver Figura 4.15) y Control 3N (Ver Figura 4.16) dentro de los 

estándares establecidos para el área de Body Color 1. 
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Figura 4.13 – HOE 1 

 

Figura 4.14 – HOE 2 
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Figura 4.15 – Matriz de Diferencias 

 

Figura 4.16 – Control, 3N 
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4.5 Evaluación de la efectividad de las acciones implementadas. 

Dentro de las actividades de mejora para el cambio de método se realizó un 

Kaizen con los estándares que maneja la empresa para tomarlo como evidencia 

de cambio y como presentación en los temas relacionados dentro de la empresa. 

La figura 4.17 representa el estándar de Kaizen solicitado por la empresa. 

 

 

Figura 4.17 – KAIZEN MARELLI 
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Se dio seguimiento a los reportes de producción diarios (RECORD) para verificar la 

efectividad de la línea de producción con el cambio de aplicación y así mismo 

realizar la toma de tiempos para establecer el tiempo JPH de la línea. 

La figura 4.18 representa el reporte de producción por hora en la línea del producto 

P33. 

 

Figura 4.18 – Reporte de producción por hora. 
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4.6 Auditoria de procesos de pintura y ensamble. 

 

Se realizan actividades de auditorías diariamente a la línea de producción al inicio 

de turno para verificar el funcionamiento de los equipos de la línea del producto P33 

y con ello garantizar la calidad y el cumplimiento al plan de producción. 

La figura 4.19 muestra la auditoria diaria en la línea del producto P33 al inicio de 

turno para verificar que la línea se encuentre en óptimas condiciones para la 

producción.  

 

Figura 4.19 – Auditoria Diaria 
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Dentro de las actividades de auditoria se realiza la observación de la operación con 

forme lo marca el ILUO del área de Body Color 1 para garantizar que el personal 

que se encuentra operando cuenta con la capacitación necesaria para realizar la 

operación. 

La figura 4.20 muestra el formato de observación de la operación con el estándar 

de la empresa. 

 

 

Figura 4.20 – Observación de la operación. 
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Se implementó un check list de revisión de jig poka-yoke y en base a este se realiza 

la auditoria para garantizar un funcionamiento adecuado del jig de ensamble. 

La figura 4.21 muestra el check list implementado en la línea del producto P33. 

 

Figura 4.21 – Check List. 
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CAPÍTULO 5: RESULTADOS 
 

5.1 Resultados. 

Los resultados que se obtienen durante la realización del proyecto es que se logró 

el objetivo de realizar el cambio de aplicación del producto P33A. 

Para la obtención de toda esta información, que se refleja en las gráficas que se 

elaboraron durante este tiempo (Junio/Octubre), se estuvo llevando el registro del 

defectivo que se reportaba en la línea de producción durante los pilotajes e inicio de 

producción en la línea anterior, con los cuales se genera el reporte final que se 

muestran como resultados (Tablas 5.1, 5.2, 5.3, 5.4 y 5.5 y figuras 5.1, 5.2 y 5.3) al 

igual que se continuo con las mismas actividades de recolección al arranque de la 

línea en la nueva área destino y se continuó documentando los datos de la línea 

con los nuevos estándares. 

Con la recolección de datos se determinó un DPR del 76% al inicio de producción 

(Ver Tabla 5.1 y Figura 5.1), en comparación con el 55% de la línea anterior. 

 

Tabla 5.1 - Septiembre 
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Figura 5.1 – Pareto Septiembre 

Con la estabilización de la línea de producción se logró incrementar el DPR hasta 

93% (Ver Tabla 5.2 y Figura 5.2). 

 

Tabla 5.2 – Octubre  
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Figura 5.2 – Pareto Octubre 

La comparativa de los dos procesos (Ver Tabla 5.3 y Figura 5.3) arrojo un resultado 

significativo con el cambio y se logró la disminución del SCRAP y con ello se 

continúa la mejora continua mediante la metodología Kaizen. 

 

 

Tabla 5.3 - General 
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Figura 5.3 – Grafica General 

 

Como resultado del cambio realizado en la aplicación de pintura del modelo P33A 

se logró aumentar de manera directa en el proceso de fabricación el JPH de la 

estación de ensamble ya que anterior mente el personal trabajaba bajo la frecuencia 

del personal de aplicación de pintura y al realizar el cambio el personal trabaja a un 

ritmo más elevado porque siempre tienen material para ensamble (Ver Tabla 5.4 y 

5.5). 
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Tabla 5.4 – Producción Anterior 

Tabla 5.5 – Producción Actual 
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Las tablas anteriores muestran la producción de agosto con un proceso de 

aplicación manual de pintura y del mes de octubre con el cambio de aplicación al 

método automatizado. El mes de Septiembre fue realizada la estandarización de las 

condiciones del método nuevo a la par que se producía con la condición anterior 

para evitar afectaciones al cliente. 

Se retroalimento al personal y se concientizó acerca del correcto uso de su 

documentación para el desarrollo de las actividades como lo es la Hoja de 

Operación Estándar.  
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CAPÍTULO 6: CONCLUSIONES 
 

6.1 Conclusiones del Proyecto 

Se logró realizar el cambio de aplicación de manera que no se vieran afectados los 

estándares solicitados por el cliente y a su vez el cumplimiento con los lotes de 

producción solicitados por el mismo. 

A la par del cambio se vio reflejado un incremento del JPH lo cual beneficio al 

cumplimiento de los requerimientos del cliente y a su vez se redujo de manera 

considerable el SCRAP de la línea de producción del P33A con respecto a la 

condición anterior en un 50%, siendo este un punto crítico del proceso anterior. 

En el transcurso de este proyecto con todas las actividades de mejora continua que 

se realizaron y con el apoyo de la herramienta de la metodología de Kaisen, con 

estas mejoras dentro de la empresa y del área de Body Color 1, contribuimos a la 

Calidad Premium, se logra además el desarrollo de talento en nuestros 

colaboradores, ya que durante las actividades hubo muy buenas ideas por parte del 

equipo multidisciplinario, se concientizó a los colaboradores sobre la importancia de 

trabajar en un área segura, limpia y ordenada mediante la implementación de la 

metodología 5s´s (selección, orden, limpieza, estandarización y disciplina). 

Me llevo una agradable experiencia de haber estado de cierta manera a cargo de 

personal operativo y trabajar en equipo para el logro de los objetivos establecidos. 
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CAPÍTULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 
 

7.1 Competencias desarrolladas y/o aplicadas 

1. Se aplicaron habilidades directivas, gestión e innovación del proceso de Pintado 

para la toma de decisiones en forma efectiva, con una orientación sistémica y 

sustentable. 

2. Se aplicaron métodos cuantitativos y cualitativos en el análisis e interpretación de 

datos en el proceso, para la mejora continua atendiendo estándares de calidad 

requeridos por la empresa. 

3. Se implementaron KAISENES para efectuar la mejora continua. 

4. Se gestionaron sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos, 

ejerciendo un liderazgo estratégico y un compromiso ético.  

5. Se dirigió un equipo de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral 

de la organización. 

6. Se promovió el desarrollo del capital humano, para la realización de los objetivos 

de la empresa. 

7. Se aplicaron métodos, técnicas y herramientas para la solución de problemas. 
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CAPÍTULO 9: ANEXOS 
 

Anexo 1. Carta de aceptación 
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Anexo 2. Autorización de proyectó. 

 

 


