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CAPITULO 1 PRELIMINARES
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3 Resumen

Los productos de cartwood se encuentran en sistemas de calidad para los clientes y al medio
ambiente, por lo que es una empresa que estd comprometida con el progreso de la tecnologia para
mejorar cuidando al planeta por lo que utilizamos materia prima que después de su proceso de

transformacion el scrap es un material totalmente reciclable.

Estan orgullosos de saber que las tecnologias mejoran la seguridad, la eficiencia y la comodidad
para millones de personas todos los dias. La entrega de materiales de produccién en el tiempo
determinado entre la empresa y proveedores para continuar conla distribucion del producto final al
cliente es la causa principal para continuar que los usuarios finales sigan satisfaciendo sus
necesidades, es por ello que para cumplir con eltiempo determinado y evitar algin retraso en la
entrega de la productividad se revisa paraestablecer la causa raiz, necesitamos identificar todas las
causas posibles por las que aparecio el problema y compararlas con la definicion inicial y la
descripcion del problemamediante un 8D’S.

Muestra las actividades realizadas en la empresa Grupo Cartograf S.A De C.V en el areade
impresion de la maquina “LEMANIC 82 H” empresa dedicada a la produccion de Elaboracion e
Impresion Fabricar y comercializar empaques de carton plegadizos y microcorrugado. Es una
empresa mundial considerada como uno de los principales proveedores de empaques de carton y

plegadizos exportando productos a los paises como Colombia, México, USA, Canada etc.

Agradezco al grupo cartograf por haberme dado la oportunidad de llevar acabo mi proyecto y
haberlo concluido en el periodo establecido con resultados esperados, con esto hago constar con

los documentos de carta de aceptacion y autorizacion (ver anexol y 2).
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CAPITULO 2 GENERALIDADES DEL PROYECTO

5 Introduccion

Para este proyecto se analizé la problematica que presentaba Grupo Cartograf S.A. de

C.V. en la maguina LEMANIC 82-H durante su proceso de produccién de cajas para cigarro, con
ayuda de un método disefiado para encontrar la causa raiz del problema, que genera la solucion a
corto o largo plazo evitando la recurrencia. También es conocido como metodologia de las 8
disciplinas (8D’s).

La estructura de este documento se basa en capitulos que describen cada una de las etapas del

desarrollo del procedimiento que tiene como finalidad fomentar la mejora continua del proceso.

El capitulo 1V nos habla de la investigacion y estudio del comportamiento de la maquinaen cada
uno de los puntos del proceso. Tal cual el desarrollo del analisis para determinarla causa raiz de la

problematica, asi como el plan de accion establecido.

En el capitulo V - VI encontraremos los resultados y conclusiones obtenidos después delestudio

realizado.



6 Descripcion de la empresa u organizacion vy del puesto o
area del trabajo del residente

En 1986 nace Cartograf, a partir de entonces sea perfeccionado el trabajo manteniendo como

namero uno en la fabricacién de empaques impresos plegadizos y micro corrugados.

Esto, gracias a la tecnologia de punta aplicada y la alta capacidad de produccion instaladaen la mas
moderna planta de América.

Cartograf proporciona soluciones en empaque para mas de 40 sectores industriales a nivel mundial.
Nuestros productos son parte de la vida diaria ya que proveemos una amplia gama de empaques
para alimentos, bebidas, licores, tabaco, higiene personal, confiteria, productos para el hogar,

medicamentos, entre otros.

Con el fin de satisfacer los requerimientos de nuestros clientes contamos con oficinas deventas en
la Cd. de México y en los Estados Unidos; ademas de nuestra planta de gran volumen ubicada en
la Cd. de Aguascalientes, (ver figura 2.1) con méas de 56,000 m2 deinstalaciones techadas y 75,000
m2 construidos de modernas y amplias instalaciones, equipadas con tecnologia de punta, en donde

procesamos mas de 15,000 toneladas mensuales de cartdn y papel.
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Figura 2.1 Foto satelital de cartwood

Parque Industrial San Francisco, 20355 Ags.
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Mision de la empresa

Fabricar y comercializar empaques de cartén plegadizo y micro corrugado que cubran las
expectativas y requerimientos de nuestros clientes, generando bienes, empleos, utilidady beneficios

de alto impacto social preservando nuestro medio ambiente.

Vision de la empresa

Seamos una empresa comprometida con sus clientes, buscando la mejora y liderazgo continuo,
principalmente en costo, calidad y garantia para que se siga reconociendo nuestros productos en
los mercados de competencia. Seamos una empresa comprometida con su gente y bienestar social,

desarrollo y trabajo en equipo con un altosentido de pertenencia.

Politicade calidad. inocuidad y medio ambiente
En Cartograf fabricamos empaques de cartdn plegadizos anteponiendo la satisfaccion del cliente.
Estamos comprometidos con el cuidado y preservacion del medio ambiente, respetando el marco
legal y haciendo énfasis en los sistemas de gestion de calidad, inocuidad y ambiental; nuestro valor
se basa en la mejora continua de nuestros productosy servicios. Politica cadena de custodia (PEFC)
En Cartograf estamos comprometidos aimplementar, mantener y cumplir los requerimientos de la
cadena de custodia para productos forestales, de conformidad con la norma PEFCST 2002: 2013;
asegurando a nuestros clientes que nuestros productos fueron hechos con insumos de fuentes

controladas o de bosques gestionados de manera sostenible.

Puesto o area del trabajo del residente

Me encuentro como residente en la empresa cartwood la cual se me asigno el area de rotograbado
para analizar una problematica que tiene la maquina LEMANIC 82-H este puesto tiene como
actividad principal el andlisis causa raiz de los rechazos externos pordefectos en los materiales que

se le entregan al cliente.
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El organigrama que se muestra es perteneciente al area de rotograbado y como esté desarrollado
por puestos y responsabilidades de la maquina LEMANIC 82-H para identificar el personal

requerido para dicha operacion.

Organigrama




7 problemas aresolver priorizandolos

Actualmente Grupo Cartograf S.A. de C.V. ha incrementado las no conformidades con uno de sus
clientes mayoritarios reconocido mundialmente por la fabricacidn de cigarros,estos reclamos se han
generado en el area de rotograbado por falta de un control de proceso en la maquina LEMANIC
82-H. En consecuencia, el problema de investigacién se centra en cuatro problemas:

e Determinar la causa raiz del problema.

e La falta de capacitacion al personal operativo.

e Falta de aplicacion de las 5’s.

e Notienenunsolo procedimiento para realizar su trabajo ya que se basan segun ala

experiencia de cada uno.
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8 Justificacion

Es importante que el personal de manufactura conozca las consecuencias que provoca el material
con defectos en el proceso final de la maquina LEMANIC 82-H, los cuales pueden presentarse
durante el proceso de fabricacion lo que es necesario conocer las soluciones posibles para resolver
las problematicas por lo que fue necesario implementarun analisis 8D’s para buscar causas raiz que
originan el problema y ademas la implementacion de las 5°s para tener un buen ambiente de trabajo
como asi recabamosla informacion necesaria a base de experiencia de los suajistas se realizard un
instructivode las operaciones que se realizan durante el proceso del suaje para prevenir todos los

desperfectos que se pueden generar durante la produccion.
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9 Objetivo general y especifico

iv neral.

Realizar en la maquina LEMANIC 82-H un estudio para determinar y evaluar los puntos de riesgo
durante el proceso, de manera que se puedan implementar mejoras acordes alas necesidades, y con

esto la realizacidn de un instructivo.

iV ifi
1. Analizar el entorno interno y externo del proceso.

2. Desarrollar las actividades especificas de cada operador de la maquina para sucorrecto
funcionamiento.

3. Elaborar un plan preventivo de los defectos mas frecuentes para reducir losrechazos

en piso y cliente.

15



3. MARCO TEORICO

10 FUNDAMENTOS MARCO TEORICO

En este capitulo se mencionaran las metodologias importantes para realizar una mejoracontinua en
cualquier area de trabajo, asi como cada una se va describiendo conforme ala lectura de este

apartado.

El sistema Kaizen engloba todos los conceptos necesarios para hacer posible que esto funcione,
estar a la vanguardia en la industria requiere de poder aplicar los conocimientosadquiridos para la

mejora continua.

La idea del Kaizen no es realizar grandes cambios, sino que, a partir de pequefias y simples
modificaciones, poder mejorar la calidad y reducir los costos de produccion. De este modo, se
cambian todos aquellos aspectos que no permiten mejorar el servicio a losclientes ni mejorar la
calidad de los productos. La idea es ir realizando minimas modificaciones a diario, ya que, a fin de

cuentas, se habran realizado mas de 300 mejorasen solo un afio.

Con esta filosofia se pueden cumplir los objetivos principales que se propongan "reducircostos”

aumentando la calidad de nuestros procesos.
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Shojinka

Shojinka implica adaptarse a las necesidades a través de la flexibilidad del trabajo. Es esta
flexibilidad en el nimero y las funciones de la mano de obra lo que hace posible adecuar la
produccién a la demanda. Significa aumento de la productividad, ya que el nimero de trabajadores
(mano de obra directa) siempre se adapta a la demanda existente (en términos de cantidad y
variedad), lo que permite eliminar el tiempo muerto y la motivacion de los no trabajadores. Hacer
factible en primer lugar, mejorar el disefio de la planta (distribucion) mediante el disefio de

secciones en forma mediante una mejorasignacion de equipos y personal de acuerdo con el proceso.

Jidoka

Jidoka involucra la automatizacion con un enfoque humano (Ohno) con el propdsito de cambiar
tareas de forma manual por tareas mecanizadas en toda su cadena de valor, y por otro lado el control
de defectos de manera automatica por parte de la misma maquinamediante el uso de sensores. La

identificacion de la maquina a automatizar ayuda en deproductividad.

Hoy en dia las empresas buscan reducir costos y ganar, ganar. Eliminacion de las actividades que
no generen valor dentro de la cadena de produccion, qué genere beneficios a largo plazo representa
implementar una filosofia de eliminacion de desperdicios en las operaciones, Manufacturing
(Manufactura Esbelta) (Socconini, 2008)

La mejora continua en la gestidon de operaciones.

El satisfacer a las partes interesadas, es un factor basico para poder conseguir fidelizar a nuestros
clientes. Por medio de esta accion formativa se persigue introducir la cultura de la mejora continua.
(Goémez, 2012).
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Historia de Lean Manufacturing.

Antecedentes de la manufactura.

La manufactura esbelta consiste en ser constante en aprovechar las oportunidades ocultas de mejora
de cada empresa, porque siempre habré desperdicio que se puede eliminar. Luego esta la creacion
de una forma de vida en la que los desechos existan y siempre seran un desafio para quienes estén
dispuestos a descubrirlos y eliminarlos. Segun James Watt, la maquina de vapor de doble efecto de
1776 marcé el comienzo deldesarrollo de la fabricacién moderna.

Segun Hiroshi Okuda, CEOQ Yy director de Toyota Motor Corporation, dijo: "Espero que todos en
Toyota evolucionen, o al menos no sea un freno para que otros cambien. También quiero que todos
escriban su plan de cambio anual. Una empresa que quiera obtener el maximo beneficio en las
condiciones siempre cambiantes de un mundo globalizado debe ser capaz de adecuarse
rapidamente a los cambios y para ello debe recurrir a las herramientas idoneas de mejora,
prevencion, solucion de problemas y gestion disponible, con impacto Los habitos de la cultura, y

gestion coherente con liderazgo.

Hiroshi Okuda, CEO vy director de Toyota Motor Corporation, dijo: "Espero que todos en Toyota
cambien, o al menos no sean un obstaculo para que otros cambien. También quiero que todos
escriban su plan de cambio anual. Una empresa lean, lean o agil que quiera obtener el maximo
beneficio en las condiciones siempre cambiantes de un mundoglobalizado debe ser capaz de
adaptarse rapidamente a los cambios y para ello debe recurrir a las herramientas idoneas de mejora,
prevencion, solucion de problemas y gestién disponible, con impacto Los habitos de la cultura, y

gestion coherente con liderazgo que fomenta el cambio y el crecimiento personal.
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Calidad del Personal

Esta es la base de todas las calidades. Para poder pensar en la calidad de nuestros productos,

primero necesitamos que haya calidad en las personas.

Ello permitira tener calidad en los departamentos y con esto se lograra calidad en los procesos. La
calidad en los productos y servicios sera el resultado final de todo este ciclo. Tendran calidad solo si

se exige y es por ello que este gran esfuerzo debe iniciar en las personas.
“si queremos empresas exitosas, necesitamos contratar gente con esa mentalidad”.(Socconini,
Lean Manufacturing paso a paso, 2008, pag. 19)

“En tiempos de alta competitividad en los negocios, en donde grandes corporaciones desaparecen
solo por descuidos en su manera d pensar y ejecutar, también en donde empresas pequefias
encuentran la forma de ser mejores gracias a su mentalidad y formade trabajo, nos damos cuenta de
que solamente la velocidad con calidad puede construireconomias fuertes y solidas, fruto de
productos y procesos disefiados con creatividad. Por ello, el compromiso de los que toman
decisiones todos los dias, las cuales marcan elrumbo de nuestras empresas y nuestros paises, €s

fundamental en este mundo competitivo y global”.

Solucion de problemas de las 8D’s.

Son herramientas de resolucién de problemas. Se requiere 8D para los Informes de acciones
correctivas de proveedores. Ademas de ser utilizado por la industria automotriz,este método es
utilizado por un gran nimero de empresas en diversas industrias y se haconvertido en uno de los

métodos documentados mas potentes para la resolucion de problemas.
Busca la solucion para los problemas desde su causa raiz, y las documenta.

Hacer: es implementar los cambios o acciones necesarias para lograr la mejora propuesta.
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Validacion: establece un periodo de prueba para medir y evaluar la efectividad de loscambios.

Accion: es la actividad para la toma de decisiones y acciones pertinentes para mejorar lacalidad y la

competitividad. (Gutierrez Pulido & De La Vara Salazar, 2009, pag. 4)

Metodologiade 5’s

Concienciar al personal en mantener sus areas de trabajo Ordenadas y Limpias mediantela
metodologia de las 5’s.

SEIRI — CLASIFICACION. Es el acto de separar 6 remover las cosas necesarias de lasinnecesarias en

el area de trabajo.

Separar lo que sirve de lo que no sirve.

SEITON — ORDEN. Ordenar un conjunto de objetos, partes o elementos dentro de un conjunto de

cosas.seiso — limpieza.
SEISON- Es el acto de quitar lo sucio de algo.
« Es eliminar polvos, manchas, mugre, grasa, etc.

SEIKETSU — ESTANDARIZACION. Es definir instrucciones para mantener las primeras

3’sshitsuke — disciplina.
SHITSUKE- Es el habito de usar los estandares establecidos. Es el respeto hacia los demas

Se realiza el instructivo de implementacion para que los suajistas lo comprendan ya quea base de
la experiencia de cada uno lo realiza de manera diferente al observar a cada actividad que
implementa cada uno se analizan los resultados y se implementa un solo proceso para dar solucién

rapida al problema que se esta generando scrap en el producto

20



y deducirlo lo més rapido posible para evitar que se genere tanto producto con esta problematica.
Implementacion de la mejora

Se analizan los resultados ya que son muy satisfactorios y se deduce la problematica.
Capacitacion al personal.

Se da a conocer la mejora aplica al personal para que se informen de la problematica quese estaba
generando yestabamos teniendo perdidas tanto de tiempo, materia prima y seestaba retrabajando el

material.
Verifica la produccion y checar resultados

Observar los resultados y el comportamiento de las producciones con el afio anterior.

Mano de obra o gente

» Conocimiento

(¢La gente conoce su trabajo?).

» Entrenamiento

(¢Los operadores estan entrenados?).

« Habilidad

(¢Los operadores han demostrado tener habilidad para el trabajo que realizan?).
« Capacidad

(¢Se espera que cualquier trabajador lleve a cabo su labor de manera eficiente?).

« ;La gente esta motivada? ;Conoce la importancia de su trabajo por la calidad?

21



Métodos

« Estandarizacién

(¢Las responsabilidades y los procedimientos de trabajo estan definidos de manera clara y

adecuada o dependen del criterio de cada persona?).
»  Excepciones

(¢Cuéndo el procedimiento estandar no se puede llevar a cabo existe un procedimientoalternativo

definido claramente?).
« Definicion de operaciones

(¢Estan definidas las operaciones que constituyen los procedimientos?, ;como se decide si la

operacion fue realizada de manera correcta?).

La contribucion a la calidad por parte de esta rama es fundamental, ya que por un ladocuestiona
si estan definidos los métodos de trabajo, las operaciones y las responsabilidades; por el otro, en

caso de que si estén definidas, cuestiona si son adecuados.

Maguinas o equipos
» Capacidad

(¢Las maquinas han demostrado ser capaces de dar la calidad que se requiere?).
« Condiciones de operacion

(¢Las condiciones de operacion en términos de las variables de entrada son lasadecuadas?, ¢se ha

realizado algun estudio que lo respalde?).

¢Hay diferencias? (hacer comparaciones entre maquinas, cadenas, estaciones,instalaciones, etc. ;Se

identificaron grandes diferencias?).
 Herramientas
(¢Hay cambios de herramientas periédicamente?, ;son adecuados?).

* Ajustes

22



(¢Los criterios para ajustar las maquinas son claros y han sido determinados de formaadecuada?).
« Mantenimiento

(¢Hay programas de mantenimiento preventivo?, ;son adecuados?).

Material
» Variabilidad

(¢Se conoce como la variabilidad de los materiales o materia prima sobre el problema?).
» Cambios

(¢Ha habido algun cambio reciente en los materiales?).
* Proveedores

(¢Cual es la influencia de multiples proveedores?, ¢se sabe si hay diferenciassignificativas y como

influyen éstas?).
* Tipos

(¢Se sabe como influyen los distintos tipos de materiales?).

Mediciones
« Disponibilidad

(¢Se dispone de las mediciones requeridas para detectar o prevenir el problema?).
« Definiciones (¢;estan definidas de manera operacional las caracteristicas que sonmedidas?).
» Tamafio de la muestra

(¢Han sido medidas suficientes piezas?, ¢son representativas de tal forma que lasdecisiones

tengan sustento?).

* Repetitividad
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(¢Se tiene evidencia de que el instrumento de medicion es capaz de repetir la medida con la

precision requerida?).
* Reproducibilidad

(¢Se tiene evidencia de que los métodos y criterios usados por los opera- dores para tomar

mediciones son adecuados?)
« Calibracion o sesgo
(¢Existe algun sesgo en las medidas generadas por el sistema de medicion?).

Esta rama destaca la importancia que tiene el sistema de medicion para la calidad, ya que las
mediciones a lo largo del proceso son la base paratomar decisiones y acciones; por lo tanto, debemos
preguntarnos si estas mediciones son representativas y correctas,es decir, si en el contextodel
problema que se esta analizando, las mediciones son de calidad, y si los resultados de medicidn, las

pruebas y la inspeccion son fiables.

Medio ambiente

» Ciclos

(¢Existen patrones o ciclos en los procesos que dependen de condiciones del medio ambiente?).
» Temperatura

(¢La temperatura ambiental influye en las operaciones?).

La contabilidad de costos es un sistema de informacion para predeterminar, registrar, acumular,
distribuir, controlar, analizar, interpretar e informar los costos de produccion, distribucién,

administracién y financiamiento.

Se proporciona informes basados en la técnica contable que ayuda a la administracion, a la creacion

de politicas para la planeacion y control de las funciones de una empresa.
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El Lean Manufacturing mas que una norma de ejecucion para el progreso de un procesoes una
filosofia, una estructura de pensamiento direccionada hacia el cambio y mejora continua. La
implementacion adecuada de cada estrategia en su momento del tiempo trae mejoras en los
procesos, se insiste en que no es una regla, es una manera de pensarque compete a todas las areas de
la empresa. La mayoria de las estrategias del lean Manufacturing bien definidas, representan bajos
costos en su implementacién y sus mejoras contundentes en el proceso. EI dimensionamiento de la
documentacion del Sistema de Gestion de Calidad basado en las necesidades de la organizacion es
esencialpara un Sistema de Gestién de Calidad funcional. Por otra parte, una documentacion
estructurada adecuadamente hara sus operaciones mucho mas faciles. Las herramientasde la calidad
son muy importantes ya que con ellas podemos dar un panorama mas amplio de las necesidades de

un proceso.

La mejora continua es una metodologia que nos permite eficiente nuestros procesos, satisfacer al
cliente, reducir costos y desperdicios etc. Y es necesaria para ser ypermanecer entre los mas
competitivos, pero es importante definir las estrategias (elegir la mejor forma de alcanzar los

objetivos) y tacticas (son un plan para la mejor administracion de los recursos) para llevarlo a cabo.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11 Procedimientos v descripcion de las actividades realizadas

4.1 Analisis de las 8 Desperdicios (8 D’S)

En este inicio del desarrollo para la maquina LEMANIC 82-H, el primer paso es elaborarun analisis

de las 8 D’S, mediante el formato de solicitud de acciones correctivas y mejora(8 D’S) con clave de

identificacion RCO7-PSGC-08 (ver Figura 4.1)

SOLICITUD DE ACCIONES CORRECTIVAS Y MEJORA (8 D'S)

RC07-PSGC-08

Revisién: 9

Fecha de revision:06/08/2021
Responsable: Calidad/SGCI
Retener por: Al menos 2 afios

No. de Solicitud (SACPM): 017

Fecha: 18/03/2020

Quién Solicita: Jorge Eloy Hernandez

Compania: PHILLIP MORRIS

Correccion Mejora
Solicitud de:
X
calidad inocuidad coc critica mayor menor
Aplica a
X X
REPORTE 8D's
Titulo: Fecha inicio: Ultima actualizacion:
18/08/2021 07/05/2021

Figura 4.1 Solicitud de acciones correctivas y mejora (8 D’S)

Por otra parte, dentro del desarrollo se solicita el formatos 40.14YB CHESTERFIELD BLUE KS

BOX 10'S basura de corte. Para tener mas informacion a analizar siendo esta parte del

procedimiento (ver Figura 4.2).
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Titulo: Fecha inicio: Ultima actualizacion:
40.14YB CHESTERFIELD BLUE KS BOX 10'S BASURA DE CORTE 18/08/2021 07/09/2021
Informacién Producto/Proceso: Informacion Organizacion:
40.14YB CHESTERFIELD BLUE KS BOX 10'S PMI, Guadalajara

Cartograf, Aguascalientes

D@ Sintoma(s):

Se detecta en linea de produccion material 40.14YB CHESTERFIELD BLUE KS BOX 10'S que presenta basura de corte

D@ Accibn(es) de respuesta a emergencia:

% Efectividad:

Fecha de Implementacion

El cliente detecta basura de corte en el material
CHESTERFIELD BLUE KS BOX 10'S 40.14YB rechazando

39,000 piezas, separando el material para evitar paros en su

100%

produccion.

18/08/2021

Verificacion / Validacion:

Se recibe notificacion via electronica por parte del cliente PMI, | 100%

en el cual reporta que el material presenta basura de corte.

18/08/2021

D1 Equip: Nombre Depto. Teléfono

Director adjunto de operaciones

D2 Enunciado del Problema:
Se detecta en linea de produccion material CHESTERFIELD BLUE

Lider "8 Arturo Morales  Gerente de rotograbado KS BOX 10'S 40.14YB con basura de corte
[T Mario Pacheco  Jefe de troquelado D2 Descripcion del Problema:
equipo: 39,000 piezas de CHESTERFIELD BLUE KS BOX 10'S 40.14YB
Horacio Supervisor rotograbado presenta basura de corte entre las postetas en la OP05016
Chavez
Noelia Esparza Jefe de laboratorio
Qciel Ingeniero de
- Marmolejo calidad
Gabriela Ingeniero de
- Reyna calidad
D3 Accion(es) Interina(s) de Contencion: % Efectividad: Fecha de Implementacion
CLIENTE: Se rechazan 39,000 piezas de 344,230 piezas producidas del
material CHESTERFIELD BLUE KS BOX 10'S 40.14YB, por basura de 100% 18/08/2021
corte
ALMACEN: Se cuenta con 75,000 piezas de PT y se manda a revision al | 100%
o0 18/08/2021
PROCESO: No se cuenta con material en proceso 100%
18/08/2021
Verificacién / Validacion:
Se realiza segregacion por parte del cliente y continua con la produccion 0% 18/08/2021
D4 Analisis de Causa(s) Raiz y Puntos de Escape % Contribucion:

Figura 4.2 40.14YB Chesterfield blue ks box 10's
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D5 Escoger Accion(es) Correctivas Permanentes:

1. Afiadir rango de presién hidraulica en RCO1-HOEROT-15 REGISTRO DE INSPECCION DE | 100%
TROQUELADO EN ROTOGRABADO

2_ Retroalimentar al personal operativo con base a HOE-ROT-16 SELECCION DE MATERIAL 100%
3. Determinar el rango de presion hidraulica mediante un anélisis de regresion lineal 100%

- —

D7 Acciones para prevencion la recurrencia o acciones para prevenir la | Fecha de implementacion

repeticion: 18/08/2021
Validacion de la presion hidréulica durante el proceso de acuerdo.al rango
D7 Recomendaciones Preventivas Sistémicas: Responsabilidad:

Afadir presion en registro RCO1-HOEROT-15 REGISTRO DE | Horacio Chavez
INSPECCION DE TROQUELADO EN ROTOGRABADO
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4.2 implementacion para aplicarlas 5°s

Se hace un analisis de la situacién sobre las 5°s el como lo estan aplicando en el area de rotograbdo
y sobre la maquina LEMANIC 82- H el cual fue necesario implementar dos formatos(Make redy
y Rotograbado) para hacer verificacion de que se realicen y ademés lo implementanal inicio y
final del turno.

Codigo R-PR-101
o~ "",7" - LISTA DE ACTIVIDADES DE 5'S |rew 4
77g .:.;»'cﬁe}'lﬁl AL FINALIZAR EL TURNO Fechaderev. |01/07/2021
L Proceso: MAKE READY Responsable: Produccion
Tiempo de ret: |2 afios
Fecha: Turmo: _ _
# ACTIVIDAD EVALUACION

1 JLIMFIEZA DE PISOS (MOPEAR)

2 ILIMF‘IEZA DE PISO (TRAPEAR RESIDUOS DE TINTA O BZ)

3 IR:_FIQAQ LOS RESIDUOS GEMERADOS (BASURA)

4 COLOCAR LA BASURA EM EL AREA DESIGMADA

5 SEPARAR LOS RESIDUOS EN DEROSITOS CORRESPONDIENTES

8 JLIMPIEZA EXTERIOR DE LAS MAGQUINAS

7 JAREA LIBRE DE HERRAMENTALES

B IACOMODO DE BOTES (SOLVENTE) ¥ GRASA TAPADA

=] ACOMODO ¥ ORDEMAR RACKS (PIEZAS)

10 JLIMPIEZA DE CILINDROS (1 VEZ POR SEMANA)

11 ILLE‘\IA? REGISTROS CORRESPONDIENTES

12 IEhTREGA DE TURNO POR RESPONSABLES

13 ILIMPIEZA DE AMAQUELES DE MATERIALES DE LIMPIEZA

MNOTA: Colocar fecha de Inicio de turno

Materiales utilizados para Lista de ql.lil'l‘lil:OS
1. Trapeador 1 _Acetato de N-PROPILO
2. Escoba 2. Acetato Etilo
3. Recogedor
4. Trapo Industrial
5. Espatul
6. Fibras

Entregd Recibid

Tabla 4.1 Proceso Make redy
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AL FINALIZAR TURNO

1= LISTA DE ACTIVIDADES 5'S
I’IIE’{;T::#&.'.WM(

Proceso: ROTOGRABADOD

Codigo

R-FR-28

Rew:

4

Fecha de rev: D1M0772021

Responsable: Produccion

Tiempo de ret: |2 afios

Maquina: |Tumo: | [ Fecha:

ACTIVIDAD

EVALUACION

ORDEN ¥ LIMPIEZA DE PORTABODBINAS A ULTIMO CUERPD

LIMPIEZA EXTERIOR DE LA MAGILIINS

LIMPIAR ¥ DEJAR LIBRES LOS PAZSILLOS DE LA MAQUINA [MOPEAR PASILLOS)

LIMPIEZA EXTERIOR DE TINTERDQS ¥ PIZ0 (TRAPEAR RESIDUOS DE SOLVENTE)

ORDEN ¥ LIMMEZA DE TROGQUELADORA A RECIBIDOR

LIMPIEZA EXTERIOR DE LA MACLIINS

LIMPIEZA DE PISCS (BARRER)

AREA LIBRE DE HERRAMENTALES

ORDEN ¥ LIMPIEZA SECCION DE FLEJADD ¥ FUNDAS

AC0OMODC DE HERRAMENTAL, MATERIALES Y TARIMAS

LIMPIEZA DE PISO

LIMPIEZA EN LA PARTE IMNFERICR DE LA MACUIMA

DEJAR EXESTEMCIAS DE MATERIAL PARA FIGUIENTE TURND

RETIRAR ¥ PESAR MERMA DE INICIOS DE ROLLD

RETIRAR Y PESAR MERMA DE MARGUILLAS

L= I e B I ) O Y

IDENTIFICAR MATERIAL A SELECCIONAR

IDENTIFICAR MATERIAL SELECCIONADD BUEND

dastnuir MATERIAL SELECCIONADD MALD

11

LLEMAR REGISTRCS CORREZPOMNDIENTES

12

ENTREGA DE TUREMD POR RESPONIAELES

13

EQUIPD DE MEDMCION (COPA ZHAM ETC)

14

VACIAR TAMBOS DE BASURA

13

LIMPIEZA DE ANAQUELES DE MATERILESS DE LIMPIEZA

MNOTA: Colocar fecha de Inicio de turno

Materiales utilizados para realizar la limpieza

1. Desengrasante (key bioactiv 100) 5 Escoba
2. Solvente p/impregnacién de pintura (key bioactiv 6. Franela
160) 7. Fibra
3. Mop 8. Trapeador
4. Recogedor
Entrego Recibia

Tabla 4.2 5”s Proceso rotograbado
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—

correctamente en el area las5's

Figura 4.2 Antes de aplicar 5°s
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4.3 Implementar y realizar el instructivo de manejo paralos
operarios.

Se analiza la informacion con los suajistas de mayor experiencia y antigiiedad para crear un

instructivo para su aplicacion para nuevo personal tengan en cuenta pasosa seguir para evitar
errores y defectos en los productos ademas como se implementan formatos (registro arreglo
de corte, registro de inspeccion en troquelado) para que lleven sus registros para el momento
de alguna falla llevar unatrazabilidad.

De igual forma se implementan lecciones de puntos de unos materiales que se utilizan el
proceso de troquelado de cual esté en condiciones “OK” y cual N/A.

Cirfwoo. REGISTRO ARREGLO DE CORTE
SUAJISTA FECHA
OPERADOR TURNO
PRODUCTO MAQUINA
SUAJE 0oP:
HORA #TARIMA PATCHING POSICION OBSERVACIONES ACCION REALIZADA

SE DEBERA REVISAR CADA PARA DE MAQUINA EL ESRADO OK DE LOS PINES Y NAVAJAS CON APOYO DE LAS OPL'S Y AYUDAS VISULAES
:? » ' Wu‘/ INSPECCION DE VARIABLES CRITICAS

0K NO OK OBSERVACIONES ACCIONES REALIZADAS
LIMPIEZA DE PLATINA
ESTADO DE PLECAS
ESTADO DE PINES
ESTADO DE GOMAS
ESTADO DEL LIMPIADOR
LECTURA 1 2 3 4 3
HORA:
PRESION (TONELAS)
VELOCIDAD
TEMPERATURA
NOTA: MEDIR LA PRESION CADA 2 HRS
REALIZA AUTORIZA
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Tabla 4.3 Registro de arreglo de corte formato en blanco
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) —A
i’".fci?iﬁ/’é/’ a/

REGISTRO DE INSPECCION DE TROQUELADO EN ROTOGRABADO

CODIGO R-PR-19

REVISION 12

FECHA DE REVISION: 25/07/2021

RESPONSABLE PRODUCCION

RETENER 2 ANOS
FECHA ORDEN SUAJISTA SUAJE TURNO
PRODUCTO PRESION DE ARANQUE RANGO PRESION DEL REALCE
FRECUENCIA DE INSPECCION APROXIMADO CADA 30 MIN.
HORA #TARIMA CORTE 1/2 SCORE | DOBLEZ| SIN REBABA SIN CAIRS C‘::NMS CAIAS SIN P?:;TSFI":[;OD?L SIN CAlAS FLAP NO PEGADO REALCE PERFORACION COMPARAR ACCIE)N TOMADA NUM. DE
- CORTE PICADAS BASURA REMARCADAS POSICIONES CAIA

GOLPES

CORTE

NOTA: IMPORATENTE VE

REIFICAR QUE EN CADA CAM

BIO DE BOBINA LA PRESION DEL TROQUEL S5EA IGUAL A LA NOT

A EN EL ARRAN

QUE O TIRO PARA MACQUINA C

YA QUE PRESENTA PROBLEMAS PARA EL RESIVIDOR

UANDO LOS RESTE DE CORTE SEAN 5 EN LA MISMA LIENAMA

BIEN

D

MAL

-

CORREGIDO

Tabla 4.4 Registro de inspeccion de troquelado en rotograbado formato en blanco




4.4 Implementacion de la mejora.

Con la implementacién de soluciones posibles observamos en comportamiento de laproduccion

y eliminamos los posibles problemas que se presentaban.

4.5 Capacitacion al personal.

Se da a conocer la informacion al personal involucrado para que vean los resultados y seles facilite
su trabajo.

4.6 Verifica laproduccion vy checar resultados.

El analisis del afio anterior con este afio se observa la mejora y que se produjeronresultados

positivos y se elimino la problematica que se presentaba.



Cronograma

Actividades (quincenal)

Ago-la

Ago -2a

Sep -la

Sep-2a

Oct -1a

Oct-2a

Nov -la

Nov -2a

Dic -1a

Dic -2a

Realizar un andlisis de 8D’S.

Make redy

5°S Proceso de rotograbado

Implementar y realizar el instructivo de

manejo para los operarios.

Implementacion de la mejora.

Capacitacion al personal.

Verifica la produccién y checa resultados.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12 RESULTADOS

En el transcurso de afio anterior se present6 el defecto de scrap en el producto por lo que fue necesario hacer una mejoracontinua
emergente ante la situacion se analizaron las posibles causas que originaban elproblema para hacer correccionesy tener resultados positivos

y eliminar la problemética.

Hora a ver llevado acabé mi proyecto en el periodo de agosto a diciembre existe un avance de mejora del desarrollo desarrollo de
procedimiento y mejorar la problematica del scrap de produccion para mejora continua de la maquina LEMANIC 82- h. en lo cual se

muestra en la figura 5.1 y 5.2 el resultado como implementacion de las 5°s en el &rea de rotograbado (ver tabla 5.1 y 5.2) (ver figura 5.2)
Fueron necesarias utilizar estas herramientas

e Analisis 8D'D.

e 5'S

e Implementar y realizar el instructivo de manejo para los operarios.
e Implementacion de la mejora.

e Capacitacion al personal.

e Verifica la produccion y checar resultados.
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Realizar un analisis de 8D’S.

SOLICITUD DE ACCIONES CORRECTIVAS Y MEJORA (8 D'S) RCO07-PSGC-08

Revision: 9
Fecha de revision: 06/08/2021
Responsable: Calidad/SGCI

Retener por: Al menos 2 afios

No. de Solicitud (SACPM): 017 Quién Solicita: Jorge Eloy Hernandez

Fecha: 18/03/2020
Compainia: PHILLIP MORRIS

Correccioén Mejora
Solicitud de:

X

. . . c -

calidad inocuidad critica mayor menor
Aplica a oc

X X
REPORTE 8D's
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Titulo: Fecha inicio: Ultima actualizacion:
40.14YB CHESTERFIELD BLUE KS BOX 10'S BASURA DE CORTE 18/08/2021 07/09/2021
Informacion Producto/Proceso: Informacion Organizacion:

40.14YB CHESTERFIELD BLUE KS BOX 10'S PMI, Guadalajara Cartograf,

Aguascalientes

D@ Sintoma(s):
Se detecta en linea de produccion material 40.14YB CHESTERFIELD BLUE KS BOX 10'S que presenta basura de corte

D@ Accion(es) de respuesta a emergencia: % Efectividad:
Fecha de Implementacion

El cliente detecta basura de corte en el material
CHESTERFIELD BLUE KS BOX 10'S 40.14YB rechazando

100% 18/08/2021
39,000 piezas, separando el material para evitar paros en su
produccion.
Verificacion/ Validacion:
Se recibe notificacion via electronica por parte del clientePMI, 100% 18/08/2021

en el cual reporta que el material presenta basura de corte.

Ulises Director adjunto de Se detecta en linea de produccion material CHESTERFIELDBLUE
Garcia operaciones KS BOX 10'S 40.14YB con basura de corte
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Arturo
Morales
Mario
Pacheco
Horacio
Chéavez
Noelia
Esparza
Ociel
Marmolejo
Gabriela
Reyna

Gerente de rotograbado

Jefe de
troguelado

Supervisor rotograbado

Jefe de
laboratorio

Ingeniero de
calidad

Ingeniero de
calidad

D2 Descripcion del Problema:

39,000 piezas de CHESTERFIELD BLUE KS BOX 10'S
40.14YB presenta basura de corte entre las postetas en 1aOP05016

D3 Accidn(es) Interina(s) de Contencién: % Efectividad: Fecha de Implementacion
CLIENTE: Se rechazan 39,000 piezas de 344,230 piezas producidas B
0
del material CHESTERFIELD BLUE KS BOX 10'S 40.14YB, por basurade 18/08/2021
corte
ALMACEN: Se cuenta con 75,000 piezas de PT y se manda a revision 100%
18/08/2021
al 100%
PROCESO: No se cuenta con material en proceso 100%
18/08/2021
Verificacion / Validacion:
Se realiza segregacion por parte del cliente y continua con laproduccion 100% 18/08/2021
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D4 Andlisis de Causa(s) Raiz y Puntos de Escape

% Contribucion:

CAUSA RAIZ: Exceso de presion hidraulica ocasiona que la navaja se rompa, ocasionado un exceso 100%
de basura por corte deficiente

CAUSA FUGA: No se detecta durante el proceso de inspeccion de material, debido a la omision de 100%
procedimiento de seleccién de material HOE-ROT-16

CAUSA SISTEMATICA: No se tiene definido un rango de presion hidraulica 100%

Verification:

Se provoca un exceso de presion en la maquina comprobando que el analisis de la causa raiz escorrecto 100%

D5 Escoger Accion(es) Correctivas Permanentes: % Efectividad:

1. Afiadir rango de presion hidraulica en RC01-HOEROT-15 REGISTRO DE INSPECCION DE 100%
TROQUELADO EN ROTOGRABADO

2. Retroalimentar al personal operativo con base a HOE-ROT-16 SELECCION DE MATERIAL 100%

3. Determinar el rango de presion hidraulica mediante un analisis de regresion lineal 100%

Verificacion:

D6 Implementar Accién(es) correctiva(s) permanente(s):

Fecha de implementacion
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1. Establecer rango de presion hidrdulica en RCO1- Horacio Chavez 100%
HOEROT-15 REGISTRO DE INSPECCION DE TROQUELADOEN

ROTOGRABADO

2. Concientizar al personal operativo con base a HOE-ROT- Horacio Chavez 100%
16 SELECCION DE MATERIAL

3. Determinar el rango de presion hidraulica mediante un Horacio Chavez 100%

analisis de regresion lineal

Validacion:
D7 Acciones para prevencion la recurrencia o acciones para prevenirla Fecha de implementacion
repeticion: 18/08/2021

Validacién de la presion hidraulica durante el proceso de acuerdo al

rango establecido.

D7 Recomendaciones Preventivas Sistémicas: Responsabilidad:
Afadir presién en registro RC01-HOEROT-15 REGISTRO DE Horacio Chavez
INSPECCION DE TROQUELADO EN ROTOGRABADO
D8 Reconocimiento Individual y de Equipo: Fecha de Cierre: Reportado por:

Figura 5.1 Implementar Accion

El analisis de las 8d"s como se muestran cuentan con la descripcion de cada una de las ocho disciplinas es la recoleccionde

informacion para dar solucion a la problematica que se esta generando en la maquina LEMANIC 82-H.
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5.2 Implementar §’s

uina: Tumo: ] Fecha: == = |
= ACTIVIDAD EVALU N |
1 __ORDEN Y LIMPIEZA DE PORTABOBINAS A ULTIMO CUERPO = |
EXTERIOR DE LA MAGUINA l_'] [}
Y DEJAR LIBRES LOS PASILLOS DE LA MAGUINA 2 ( V.
EXTERIOR DE TINTEROS Y PISO RESIDUOS DE SOL! (’iy
2 ORDEN Y LIMPIEZA DE TROQUELADORA A RECISIDOR e
ZA EXTERIOR DE LA MAQUINA L) O
A 1~
a3l ORDEN ¥ SECCION DE FLEJADO Y FUNDAS —_—
| JACOMODO DE HERRAMENTAL MATERIALES Y TARIMAS O?.-
_jumereza oe m1so & L
4 A EN LA PARTE INFERIOR DE LA MAQUINA Q (
8 | Y PESAR MERMA DE INICIOS DE ROLLO @ v
7 = ¥ PESAR MERMA DE V.
;‘, - orrs AL A BELE :,K
C B e =P
0 b T : S R ADG NALD - 4
11 hueran recistros —Y
13 DE A ZHAN Y

Tabla 5.1 5"s Proceso de rotograbado
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Tabla 5.2 Proceso Make redy
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En la figura 5.2 se observa la aplicacion de las 5s en como la estan aplicando en elarea de
rotograbado y la maquina LEMANIC 82-H.

Figura 5.2 Después de aplicar 5°s
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A continuacién, se muestra como resultado de mi proyecto el instructivo que se aplicara para el
desarrollo de procedimientos y mejora la problemética del srcap de produccion para la mejora
continua de la maquina LEMANIC 82-H.

INSTRUCTITIVO
DESARROLLO DE PROCEDIMIENTOS Y MEJORA LA
PROBLEMATICA DEL SRCAP DE PRODUCCION PARA LA MEJORA
CONTINUA DE LA MAQUINA LEMANIC 82-H.
REALIZADO A VASE EXPERENCIA DE LOS SUAJISTAS
ELABORADO POR:
RESIDENTE: OCIEL MARMOLEJO FLORES
ING. ALMA GABRIELA REYNA TOSTADO
ING. ARTEMIO SOLORZANO FUENTES
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Estandares Operacionales

Para que un proceso trabaje de una manera eficiente y productiva se debera
establecer estandares operacionales que ajusten o regulen el proceso de tal forma
que se cumplan los objetivos de la empresa.
Objetivos

e Calidad de confianza

e Facilitar la utilizacién al operar y controlar el equipo.

e Ayuda al andlisis causa raiz cuando los estandares estanestablecidos.

e Facilita la  configuracién y  encendido de  equipos
instantaneamente.

e Evitar deterioré forzado al equipo.

Beneficios.
e Estabilidad.
e Elimina variacion.

e Identificacion de problemas.

Ejecucion.
e Aumenta salidas.

e Reduce paros.

Simplicidad
e Unica manera correcta.
e Faciles transiciones de turno.

e Controles visuales.

Conocimiento.
e Comprension del principio de funcionamiento.

e Optimizacion de parametros.
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Los estdndares operacionales deben de ser de facil comprension ylectura.

Deberan estar al alcance de todos y estar muy bien definidos.

3 < . . -
Ful Rango de importancia en la produccion.
D [as]
w , . .
< S e Los estandares operacionales dependen en el rango de lamaquina
(&}
c [ .
L 3 e Estabilidad
o <@
o . . . ,
2 @ e Cambiar el rango requiere ajuste de los estandares.
5 s
O c
D O
7
e Algunos estandares operacionales requieren una verificacionperiddica,
Q cada corrida, diario, semanal, etc.
= o : :
=Y 3 e Se debe usar una Check list para documentar todas las posibles
<) — [3+]
E 3 5 desviaciones.
g & o
3 @ g e Estandares seguros y de calidad son mas eficientes.
o
.\) O
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Algunas veces, puede ser necesario desviarse de los estdndares operacionales de

acuerdo de cada proceso puedan tener ajustes (ver figura 1)

Omar de

accines documentos

(Causa raiz)

¢Desviacion de los estandares?

Desviacion
de revicion

Figura 1. Ciclo de operaciones

Estructura y funciones esenciales dentro del troquelado.

El area de troquelado esta conformada por 3 sub-estaciones a las cuales llamaremosde la
siguiente manera
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1.- Zona de realce.

En esta parte del proceso se realiza el realce necesario del producto, cada uno
tiene un realce distinto, por lo tanto, se deberd cambiar el que corresponda de
cada producto en especifico.

Actividad desempefiada: El suajista debera cambiar el mandril correspondiente y
deberd insertar el mandril atornillandolo en una base metélica que realizara la
funcion de soporte dentro de la maquina.Después se ajustara el realce o “funda”,
utilizando aceite por medio de un ducto que el mandril tiene en una de las

circunferencias del cilindro.

2.-

Troquelado

2.1.- Suaje o troquel
Esta parte es una de las mas importantes dentro del proceso debido a que aqui se
realiza el corte correspondiente del producto. Esta parte estdconformada por los

siguientes sub-componentes.

Plecas 0 navajas: Son las que generan el corte de la caja.

Scores: Estas sirven para generar un “dobles” bajo las especificacionesdel
producto.

Trabas: Sirven para que no se desarme la hoja dentro del troquel.Corcho:
endurecen las Trabas.

Hules: Sirven como matriz. Ayuda a que el corte sea uniforme.

Actividad desempefiada: El suajista debera realizar el cambio correspondiente,
junto con un chequeo constante entre corrida y terminode corrida de cada uno de
los sub-componentes del troquel. Ya sea, porejemplo: Navajas, Trabas, Corchos
Se deberatener en cuenta que la vidautil de las navajas es de 2.5 millones de golpes

del troquel

2.2.- Arreglo de corte
En esta parte se traza la forma de la caja donde se ajustan los fallos porcorte. Se

utiliza los siguientes materiales:
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Patch: Es una cinta especial, la cual se utiliza exclusivamente para elarreglo

de corte. Se utilizan tres tipos de Patch (ver figura 2)

Amarillo: Calibre 0.08 micras.
Rojo: Calibre 0.05 micras.
Azul: Calibre 0.03 micras.

Figura 2. Patch
Vinil: plano con las dimensiones exactas de corte que corresponden alproducto
a realizar.
Papel Calca: Su funcién es marcar las dimensiones del “Vinil” o arreglode
corte.

Lamina o base metalica: Base necesaria en la que se realiza el arreglode corte.

Actividad desemperfiada: Para el arreglo de corte. El suajista debera colocar un
vinil con las dimensiones especificas del producto, colocandopapel calca sobre la
base metélica y el papel vinil. Después se realizara un ciclo completo de la
maquina, para que de esta forma marque el planoo arreglo de corte necesario del
producto. En seguida, colocar un cartona la medida de la placa para determinar
codmo se realizo el corte respectivamente. El suajista debera visualizar el arreglo
de corte de tal manera que este en Gptimas condiciones de uso, colocando el

“Patch” correspondiente en cada una de las partes marcadas.

2.3.- Platina.
Placa de metal con las cavidades de los Scores.
Actividad desempefada: El suajista colocara la platina en el registro

correspondiente en el troquel.
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3.- Salida, Bandas o Rieles

Después de ya haber troquelado el producto, pasara por unas bandas
automatizadas, las cuales las conduciran al limpiador, el cual estd compuesto por
dos rodillos cilindricos que cumplen con la funcién de remover la basura o

“sobrantes” del corte. Estos dos rodillos cilindricos son llamados:

3.1.- Limpiador: Tiene la funcion de contener los pines mientras este se encuentra
en rotacion.

3.2.- Contra limpiador: Tiene como funcion, el embonar con el cilindro limpiador
por medio de los pines que este tiene, facilitando el acceso continuo de material.
Esté recubierto de hule, el cual nos sirve de contrapara mantener la basura entre
el limpiador y la contra de manera que sela elimine el limpiador.

Pines: Son pequefios pernos encargados de sujetar el sobrante de corte,para que
de esta forma no llegue al producto terminado, removiéndolo durante el trayecto
sobre las bandas o rieles de la maquina. Los pines van sujetos al cilindro
limpiador.

Actividad desempefiada: El suajista debera colocar el limpiador y rodillo contra
correspondiente, segun el tipo de producto que se vaya a realizar.Verificar las
condiciones de los herramentales antes de finalizar la produccion para garantizar

la calidad.
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Estandares operacionales (presion ideal del suaje)

Para determinar la presion ideal del suaje se tuvo como actividad el realizar un
chequeo constante de las variaciones que produce la méaquinacon respecto a la
presion del suaje. Para esto, se gener6 un formato especial con el enfoque
especifico de registrar la cantidad de presion ejercida de un lapso a otro, en un
periodo de cada 30 minutos. Esto con el fin de visualizar las variaciones

presentadas durante el proceso.

Presion ideal del suaje

El registro se llevo a cabo en las maquina LEMANIC 82-H y Riviera del
area de Rotograbado. Los datos se presentan a continuacion.

Verificar estados o condiciones bases de los herramentales en base a eso establecer

una vida util

La funcion basica del PIN (ver figura 3) es pinchar el material por mediode una
aguja que le permite remover lo sobrantes o basuras de corte que deja el troquel.
Dicho PIN se encuentra en movimiento giratorio debido a que este, se ensambla

en las perforaciones que contienen dicho cilindro.

Dimensiones del PIN

Estandare s Un PIN nuevo “Abierto” tiene una dimension de 34.95 mm Un

operacionale s PIN nuevo “Cerrado” tiene una dimension de 29.23 mm
(altura delpin)
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Distancia del PIN al “Cilindro de goma” (contra de cilindro

limpiador) 6 mm PIN de
Distancia
cilindro

limpiador

Figura 3. Distancia del PIN al “Cilindro de goma”
Se puede observar que la distancia del PIN al cilindro limpiador es de 6 mm,

una distancia estandar por las dimensiones de la maquina.

Por medio de un andlisis visual se pudo observar, que altura de los Pines con
respecto al contra limpiador es la adecuada, esto debido a que alcanza a perforar

perfectamente el cilindro contra limpiador.

54




En la figura 4 nos muestra la a (ver figura 4)

RCO2-POC-52

= AU . _ I Rev 0
(ctr7weegl; LECCION DE UN PUNTQ [FechadeRev -
I Responsable Produccion
ity l Tiempo deRet Hasta su Disposicion
|
Area: | ROTOGRABADO‘ Maquina #: | LEMANIC / RIVIERA -l 1 'de | 1
Nombre del proceso:l Puntos de revisién para preveninir atoramiento de material de scrap.
Elaboré: I Ociel Marmolejo ‘ Aprobé:l Renato Villegas ‘ Fecha de Realizacion | 27/07/2021

Conocimiento Basico Ejemplo de Mejor Ejemplo de Problema rI:]

REVISION DE ZONAS CON RIESGO DE ACUMULACION DE SCRAP

INSPECCION DE BANDAS DE SEPARADOR.

- Ak Y

e

EVISION: Durante el ajuste de bandas separadoras se debe confirmar limpieza, si se detecta alguna
condicion anormal, avisar al supervisor de produccion para que se genere solicitud de mantenimiento.

Figura 4. Zonas con acumulacion de Scrap
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Vida util de los Pines

Se consider6 que la vida util de un Pin es medible, pero a su vez,no es
necesaria, esto debido a que es muy fécil el identificar un fallo por Pin

dentro del proceso.

Existen dos acciones que se pueden tomar para solucionar este posible

fallo:

e Accion correctiva. Remover o cambiar el Pin cuando éste llegue
a fallar

e Accion preventiva: Cada arranque o cambio de modelo verificar
visualmente su status.

Como identificar un Pin (Ok) de un Pin (no Ok).
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en la figura 5 como en la implementacion de la mejora se muestran los resultados

obtenidos (ver figura 5)

RC02-POC-52

ﬂc{/ﬁﬁ/wy/ LECCION DE UN PUNTO [fmics -

Responsable Produccion

Tiempo deRet Hasta su Disposicion

Area: ROTOGRABADO Maquina #: LEMANIC / RIVIERA

No. de

INombre del proceso: Puntos de rev

sion para verificacion de pines de cilindro limpiador para produccion PM
Z

Elaboro: Fech Realizacion 27/07/2

IConocimiento Bésico Ejemplo de Mejora Ejemplo de Problema

REVISION DE PINES DE CILINDTO LIMPIADOR

PIN, CONDICION OK

. WCONDICIO ES

I EL PIN

PRESENTA
DESGASTE

EXPULSO
DOBLADG

EN EL PIN

EL PIN
EL PIN NO

PRESENTA
ACLLLA PRESENT
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REVISION: Hacer cambio de PIN si se encuentra en condicién NO OK.
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Figura 5 Revision de pines en cilindro limpiador.
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ESTANDARES OPERACIONALES (DIAMETRO DEL CILINDRO LIMPIADOR)

Se realizé la medicion de los cilindros limpiadores para conocer a detallessus

dimensiones y como estos podrian afectar en el proceso (ver figura 6y 7).

Figura 6. Cilindro limpiador para LEMANIC 82-H

304.8

mm 0]

v

295.3

mm @
Grosor: 9.5 mm.

Figura 7. Cilindro limpiador para Riviera.

2286 mmd )

Diametro

2203 mmd

Grosor: 8.30 mm. g
Diametro

Se puede observar que los cilindros limpiadores de LEMANIC 82-H Son
considerablemente mas grandes a comparacién de Riviera, por lo tanto, las

dimensiones de cada uno de estos cilindros varian segun la maquina.

60




ESTANDARES OPERACIONALES (PATCHING)

Definiendo el estandar

Para definir el estandar de Patch por suaje, se dialog6é principalmente conel
personal, para asi recabar algunos datos de referencia. Cabe destacarque cada
producto o suaje, tiene distinta variacién con respecto a sus caracteristicas (ver
tabla 1). En algunos casos la presion ejercida es un factor que contribuye, en
algunos otros el desgaste de navajas puede serotro factor. Dificilmente se puede
establecer una cantidad estandar de

patch. Mas sin embargo no se considera imposible, se esperan

Lemanic
Humberto. deseado. Los datos recabados se presentan
82-H.
. — continuacion:
Santiago. Riviera.
Luis. Cerutti.

Estandar de patch

Humberto

Sumatoria: 2 0.08

Santiago .
1 0.05
1 0.03

Sumatoria:

Sumatoria:
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Tabla 1. Comparativo Patch por suaje
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Estandares de patching.

El andlisis que se realizd para evaluar el estdndar de Patch fue el siguiente.

Conocer las variables del patch y sus medidas teniendo en cuenta el porqué de
su utilizacion (ver figura 8).

Medidas.
Amarillo: Calibre 0.08 micras.
RBI8: Calibre 0.05 micras.

XA Calibre 0.03 micras

¢CAmo saber que patch se debe utilizar y como determinar el estandar?

LaRes r

Rojo. El cual ayud

Falta de

I - | presionofalta

Figura 8. Problematica por falta de Patch o presion

Visualmente se puede ver el calibre necesario de Patch para el arreglo,cuando la
navaja no realice ninguna “marca” es necesario utilizar el amarillo, cuando se
realiza la marca, pero no el corte se utiliza el rojo, ypor ultimo el azul para

detalles menores pero que aun asi deban solucionarse
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Establecer criterios ok (estado de gomas) ya que en este proceso nos registra eldesgaste

del estado de gomas (ver figura 9)

RC02-POC-52

== p Rev 0
[7%/ WM/ LECCION DE UN PUNTO [Femwre
Responsable Produccion
Tiempo deRet Hasta su Disposicion

Area: ROTOGRABAD Maquina #: LEMANIC / RIVIERA No. 1 | de 1
Nombre del proceso: | Puntos de revisién para verificacion de gomas de suajes para produccion PMI.
Elaboro: l Ociel Marmoejo I Aprob61 Arturo Morales I Fecha de Realizacion | 27/07/202

Conocimiento Basico |, Ejemplo de Mejora |:| Ejemplo de Problema |:|

REVISION DE GOMAS DE SUAIJE

e
REVISION: Hacer cambio de la GOMA si se encuentra n condicién NO OK.

Figura 9. Revisidn de gomas de suaje
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Condiciones Ok de las Navajas en este proceso se muestra en la (figura 10) el deterioro
de las navajas

RC02-POC-52

Y ) e . Rev 0

ot u/eegl, LECCION DE UN PUNTO [resha e oo
’ Responsable Produccion
S Tiempo deRet] Hasta su Disposicion

Area: | ROTOGRABADOl Maquina #: l LEMANIC / RIVIERA | No. | 1 | de | 1
Nombre del P"OC9501| Puntos de revisién para verificacién de navajas de suajes para produccién PMI.
Elaboré: l Ociel Marmolejo | Aprobé:l Arturo Morales Fecha de Realizacion | 27/07/2021

Conocimiento Basico Ejemplo de Mejoral:l Ejemplo de Problema I:I

REVISION DE NAVAJAS DE SUAJE

NAVAJA CONDICION OK

ESTADO DE LA
NAVAIJA EN BUENAS
CONDICIONES

EL ESTADO DE LA
NAVAIJA PRESENTA
DESGASTE

EL ESTADO DE LA NAVAJA
PRESENTA DANOS (AMEYADURA)

REVISION: Hacer cambio de la NAVAJA si se encuentra en condiciéon NO OK.

Figura 10. Revision de navajas de suaje
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Para tener un mejor control de la vida Gtil de las navajas lo recomendable es utilizar el siguiente formato (vertabla 2)

Tabla 2. Registro arreglo de corte.




Este registro de revision podra contribuir al mejor control de uso de cada suaje. Este documento esla base

para encontrar los estandares que se necesitan para tener un proceso eficiente (ver tabla 3)

(5520
5

. b
&

=~ =

b 921
E AKIEE
"' o ‘, -

By DRy
Foltet
» g & e

Tabla 3. Registro de inspeccidn de troquelado en rotograbado.




PLAN DE LIMPIEZA (METODOS, PROCEDIMIENTOS, ESTANDARES)

Para un correcto funcionamiento del equipo, el personal debera contar con las medidas de limpieza

necesaria, para que el equipo no presente problemas durante su uso.

Procedimiento de trabajo “Orden y limpieza”

Verificar los componentes del troquel.

Dar limpieza a cada uno de los componentes tras su uso. Remover oxido y suciedad.

Verificar la vida atil de los componentes que conforman el troquel.

Tener un control de uso. llenar un formato especial que mide la cantidad de golpes que serealizaron
por corrida. (Ya implementado, solo hace falta darle seguimiento)

Notificar anormalidades presentadas.

Realizar buenas practicas durante y después de su operacion.

Tener orden en el uso de materiales y/o herramientas.

Utilizar el equipo apropiado para realizar la operacion.

Este procedimiento, son actividades que debera realizar el suajista durante la ejecucion dela limpieza

del suaje y la operacion del mismo. Por lo tanto, a esto se le suman las actividades que realiza

supervision. Para cumplir con los objetivos especificos, se debera tener un plan de supervision el cual

contribuya al control de actividades a realizar. Para esto,se debera estar supervisando cada una de las

actividades continuamente.

Verificar los estandares de las operaciones y recolectar la mayor cantidad de informacidnposible.
Verificar si la limpieza es realizada acorde a lo establecido. (Formato de limpieza demantenimiento)
Verificar el area del problema y ver si esta libre de defectos.

Verificar que todas las actividades de mantenimiento estén ligadas al problema que se buscaresolver.

Verificar que las actividades operativas estén siendo realizadas acorde a los procedimientos
disponibles.

Materiales estandar disponibles y en buenas condiciones.
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HOE

Capacitacion al personal.

Para esto, se tuvieron que realizar las HOE necesarias para que el personal conociera los

operacion estandar, donde para esto se tuvieron que realizar

procedimientos de limpieza correctamente de los componentes en la (tabla 4 y 5) se muestrala hoja de

/) —F , ,
;',2%/’?’ W W/J’Z HOJA DE OPERACION ESTANDAR

ELABORO LIBERC FECHA | 05/09/2021
HOJA e
NO. REVISION:
NOMERE DEL OPERACION
PROCESO ROTOGRABADO UNIT LIMPIEZA DE L& PLATINA
MODELO O NUMERO DE TIEMPO TIEMPO DE
MAGUINA BOBST LEMANIC CONTROL CICLO APRENDIZAJE
0|2 |0 |2 8 . . -
Mo. PASOS PRINCIPALES ElE|s|2|8 PUNTOS CRITICOS RAZON DE LOS PUNTOS CRITICOS ILUSTRACION

-

Abrir |a puerta de |a zona de montzje de la Platina.

Accionar boton para abrir puerta

Para iniciar operacion

Accionar los botones (Verdes) de expulsian del suaje y

2 - - X Desmontar suajey platina Evitar posible dafio en el equipe
a Platina, respectivamente VR P auip
i Tener una base de apoyo para realizar |a i X " X

3 Colocar |a platina sobre una base plana. X . Evitar lesiones o daos al equipo
operacion

4 Humedecer la franela con Solvente X |Humedecer la franela, a un punto medio. Poder limpiar correctamente

. Tallar y secar las areas afectadas por la ) - .

5 Tallar y secar la platina con la franela X ¥ ) P Realizar una limpieza optima.
suciedad.

[

FUNTOS FROHIBIDOS

(HISTORICO) TOTAL NO CONFORMIDADES Y ACCIONES PREVENTIVAS ¥ CORRECTIVAS
{HISTO! )
HERRAMIENTAS SITUACION ANORMAL O CASOS DE EMERGENCIA SIS
CLAVE | NOMBRE DE LA PARTE NO.PARTE | CANT
EQUIPD DE SEGURIDAD

Tabla 4. Hoja de operacion estandar (rotograbado).
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ELABORO | LIBERO | FECHA | 05/09/2021

&Z/Z&WI/ HOJA DE OPERACION ESTANDAR Wk |/

- 0 0 |NO.REVISION:
PROCESO LIMPIEZA DE LA PLATINA UNITARIA LIMPIEZA DE LA PLATINA
Anexo 1

2.+ Utilizar franela para remever polve,

5. Humedecer la franela con Solvente

Limpieza de la platina.

Tabla 5. Hoja de operacion estandar (limpieza de platina).

70




Después se establecié un método el cual nos ayudara a generar un periodo de inspeccion eficiente. Con este registro

podremos saber el tiempo en que se deberan de estar revisando los componentes del suaje y si posiblemente se tengaque tomar una

accion correctiva (ver tabla 6)

FECHA DE INSPECCION

1/11/2021

SIES
SIESA i
TIEMPO ) CONDICION
COMPONENTE HERRAMIENTA CONDICION OK FECHA DE LIMPIEZA
ACTIVIDAD DE NO OK
S S Y MATERIALES | ESPERAR A FECHA PROGRAMADA
DURACION REALIZAR
PROGRAMADA
LIMPIEZA
REMOVER
SUAJE 10 MIN
SUCIEDAD
REMOVER
PLATINA PATCH Y ESPATULA, 5 MIN
SUCIEDAD GUANTES,
REMOVER LENTES,
CHAPA OXIDO Y ACETATOETILO Y 5 MIN
SUCIEDAD TRAPOS
REMOVER
BASE DE LA
OXIDO Y 10 MIN
PLATINA
SUCIEDAD

Tabla 6. Reporte de acciones correctivas.
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Con este formato se podra estar evaluando cada uno de los componentes internos, ademas se establecid un tiempo fijoel cual

contribuya con la planeacion establecida.

72




Verifica la produccion v checar resultados

Enlatabla 7,9, 10, 11, 12, 13 Y 14 y 8 podemos ver una comparacion por periodos anuales teniendo en este afio con miproyecto la

mejora esperada, asi como los resultados que se muestran en los graficos.

Historico de comparacion de afio 2020 vs 2021

ORDEN DE | FECHA DE
- NUMERO DE CODIGO | CODIGO . ; :
DiA_{Afi0 MES ICLENTEl TR ORERT PRODUCTO | CLENT| INTERNC— PROD,l\JlCCl(V) PROD:CCI? DEFECTO | AREARESPONSABLE
9 |2020]  FEBRERO PMI NCR-59764 | BENSON & HEDGES CRYSTAL VIOLET SLI 100°'S BOX 20°S | 40.15XG | 1006356 | 4502836441 | 26/1/2020 | ALETON PEGADO TROQUELADO
11 |2020] _ MARIO PMI NCR-60165 BENSON & HEDGES CRYSTAL BLUE SLI 100 BOX 20'S_| 40.15XF_| 1006354 | OP0&086 | 2/12/2020 | ALETON PEGADO TROQUELADO
12 [2020] __ MARIO PMI NCR-80577 CHESTERFIELD BLUE KS BOX 10's 40.14YB_| 1006349 | OP05016 | 7/12/2019 BASURA ROTOGRABADO
T 15 [2020 _ Junio PMI 04-DAC-20 MARLBORO RED KS BOX 10'S 40.0U75 | 1004969 | OPO7455 | 28/4/2020 REVENTADO ROTOGRABADO
17 |2020] _ JUNIO il 2020-144 OY LD FLST 83.0 25 PP N CAB SHELL 14485420 | 1006578 | OP05534 | 13/1/2020 REVENTADO ROTOGRABADO
222020 JUNIO PMI NCR-62946 MARLBORO ICEXPME2 MNT 100 BOX 145 40.16D9 | 1006376 | OPO05412 | 19/12/2020 | ALETON PEGADO | _ROTOGRABADO
42 |2020 e PMI NCR-63551 MARLBORO [RED 2.5) 100 BOX 20°S 40.165C | 1006372_| OP07148 | 25/3/2020 BASURA ROTOGRABADO
a5 |2020 JULIo PMI NCR-54055 MARLBORO REDFWD MX04 40.14NX_| 1006312 | OP08201 | 15/7/2020 BASURA ROTOGRABADO
a6 |2020 JULIO PMI NCR-64054__| BENSON & HEDGES CRYSTAL VIOLET SLI 100°S BOX 20'S_| 40.15XG | 1006356 | OP06067 | 27/2/2020 | ALETON PEGADO TROQUELADO
a7 [2020] Acosto PMI NCR-64457 MARLBORO GOLD (3.0 ORIGINAL) 100 RCB 20'S 40.16GF | 1006393 | opozosl | & BASURA ROTOGRABADO
| a8 [2020] AcosTO PMI NCR-64975 MARLBORO GOLD (3.0 ORIGINAL] KS RCB 20's 40.14Ns | 1004353 | oposis2 | [OrYOrZY BASURA ROTOGRABADO
50 |2020] SEPTEMBRE | PMI NCR-65394 MARLBORO GOLD (3.0 ORIGINAL] KS RCB 20's 40.14Ns | 7006353 | OPO08881 | 28/8/2020 BASURA ROTOGRABADO
51 [2020] sEPTEMBRE | PMmI NCR-65389 MARLBORO REDFWD MX04 40.14NX | 1006312 | OP06519 | 5/3/2020 | ALETON PEGADO | ROTOGRABADO
| s5 |2020| sepmEmBRE | PMmi NCR-45788 | BENSON & HEDGES CRYSTAL VIOLET SLI 100°S BOX 20°S | 40.15XG OP03484 ALETON PEGADO TROQUELADO
1 5o [2020] OCTUBRE PMI NCR-65135 L&M SILVER EVO COLOMBIA KS 10'S 40.1ARC OP07005 | 31/5/2020 | ALETON PEGADO | _ROTOGRABADO
62 |2020] _ OCIUBRE PMI NCR-46855 MARLBORO FUSSION SUMMER 40.19H5 OP07002_|_31/3/2020 BASURA ROTOGRABADO
64 |2020] OCIUBRE PMI NCR-56855 CHESTERFIELD ORREM 4.0 100 BOX 20'S 40.15XU OP03405 | 18/8/2019 | ALETON PEGADO | ROTOGRABADO
67 |2020] OCTUBRE PMI NCR-67056 BENSON & HEDGES MENTHOLP MNT 100 BOX 14'S | 40.195C OF ALETON PEGADO TROQUELADO
69 |2020] NOVIEMBRE | PMI NCR-67393 Marlboro (Red 2.5] 100 FT 145 40.165D | 1006370 | OPO0B0s0 | 4/7/2020 | ALETONPEGADO | ROTOGRABADO
71 |2020 NOVIEMBRE | B&V 007-20 LINK ROJO KS BOX 20°S SERIE 21 117260-21 | 1004934 OP0 21/4/2020 | ALETON PEGADO | ROTOGRABADO
82 [2020] Diciemere | pwmi NCR-68354 MARLBORO RED LS BOX 20'S 40.19WF | 1007483 | oposes1 | 22/111/20 RASGADO ROTOGRABADO
91 [2021] _ ENERO PMI NCR-69756 MARLBORO GOLD 3.0 100 RCB 205 20.9CDY | 1007492 | OPI10910 | 13/1/202] BASURA ROTOGRABADO
92 |2021]  FEBRERO BAT 21021669 BPK_ PROMA PALL RED OT 25 K RE TF MX 40101319 | 1007659 | OP10732 | 31/12/2020 | _ REVENTADO ROTOGRABADO
99 |2021] _ MARIO PMI MARLBORO RED LS BOX 205 40.19WF | 1007483 | OP11163 | 30/1/2021 RASGADO ROTOGRABADO
110 |2021 ABRIL PMI 2 MARLBORO GOLD 3.0 100 RCB 20'S 40.9CDY | 1007492 | OP10779 | 18/1/2021 REVENTADO ROTOGRABADO
113 |2021 MAYO B&V $-005-2021 GARANON ROJO (BUR] 7020-24 (B T007682 | OP11823 [ Z779572T T ALETON PEGADO ROTOGRABADO
114 _[2021] _ MAYO PMI = MARLBORO RED LS BOX 20'S 40.J9WF | 1007483 | OP11695 | 28/3/2021 | ALETON PEGADO | ROTOGRABADO
117 [2021] __ JUNIO PMI NCR-73667 CHESTERFIELD GREEN REMIX KS BOX 10 40.9EFF | 1007721 | OP11732 | 26/4/2021 BASURA ROTOGRABADO
118 |2021] _ JUNIO PMI NCR-72491 CHESTERFIELD BLUE KS BOX 105 40.9E6G | 007719 | OPI12258 | 29/4/2021 BASURA ROTOGRABADO
1212021 JULIO PMI NCR-75063 MALRBORO RED LS BOX 20° 40.19WF | 1007483 | OPI12525 | 15/7/202] BASURA ROTOGRABADO
122_|2021 JuLio PMI NCR-75358 CHESTERFIELD ORIGINALS KS BOX 155 40.19W7 | 1007482 | OP11005 | 6/1/2021 | ALETON PEGADO | ROTOGRABADO

Tabla 7. Historico de comparacion de afio 2020 vs 2021.
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Date originatec:

Final compiliete date:

Patl Production Center:
tern NnurMmber:

Iteern description:

Vendor manufacturing site:
PO s Caill Off &

Delivery Date:

Supplier production date:
Local Tracking Information:
Related NCR:

Approved Dy:

Approved on:

Rejected / Derogated Status:
Description:

Category:

Tr ¥ (D » number):
Quantity affecteds:

Root Cause Analysis:

Corrective Action:

Preventive Action:

Aldma Gabniela Reyvna

PHILLITF MORRIS
INTERNATIONAL

SUPPLIER CORRECTIVE ACTIONS
AND PREVENTIVE ACTIONS REPORT
CAPA-aA4s8354g9

General Information

08 Sep 2020

O1_ Jun 2021

nMX (CIGATAM Guadal) - MG

40 16GF

MARIL BORO GOLD300ORIG MMNT MXO4S TD-HLaE18S
CARTOGRAF S A DEC.WV_(11324)
4502871181

MNMon Jul 20 O6-00:00 GMT 2020

Fri Jud 17 060000 GNT 2020

MG-L 039857

NCR-S4457

Bonilla, Alfonso

Tue Jun 01 16:-14:52 GMT 2021

Details

Rejected

Jamiblockingbreaks

Vendor

42122

38 87S Thousand - TH
1I77Ss 0O Thousand - TH
Return material back

Hermande=z, Jorge Eloy

MNMatenal con exceso de recorte. ocasionando problemas de
maguinabilidad. Se adjunta foto vy video

Debido a una falita de inspeccaon en rodilio Iimpiador, No se paercata deld
desgaste propio de a2 operacicon, provocando pines dafiados v contras
desgastadas. evitando que el resto de corte sea atrapado y enviado al
ducto de scrap el cual se quada entre marguillas y no logra ser
detectado al final de 1a banda

Establecer inspecocones de pines y rodillos Definir tiempo de
iNnspeccon Establecer registro de inspecaGon de pines

Ayudss visuales de condiciones OK para panes y rodillos

Tabla 8. De historico de plataforma PMI.
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HISTORICO

PMI 27
B&V 2
BAT 1

JTI 1

Tabla 9. De historico.

HISTORICO DE RECHAZOS

30

27

25

20

15

10

PMI

Tabla 10. Resultados de histoérico.

B&V

BAT

Tl
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Tabla 11.

de cliente.

20
18
16
14
12

10

TENDENCIA DE CLIENTE

PMI JTI B&V BAT
2020 19 1 1 0
2021 8 0 1 1

19

8

1 1 1

0 0
PMI Tl B&V

TENDENCIA DE CLIENTE

2020 = 2021

Tabla 12. Resultados de tendencia de cliente.

De tendencia

BAT

76




Comparacion por defecto, cliente y afio

CLIENT

E

B&V

PMI

BAT

JTI1

Tabla 13. Comparacién por defecto, cliente y afio.
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ALETON PEGADO

o
o
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o
o

B&V

RASGADO

o
o

REVENTADO

10

N

ALETON PEGADO

DEFECTO 2020
2021
ALETON
PEGADO 1 1
BASURA 0 0
RASGADO 0 0
REVENTADO 0 0
ALETON
PEGADO 10 2
BASURA 7 4
RASGADO 1 1
REVENTADO 1 1
ALETON
PEGADO 0 0
BASURA 0 0
RASGADO 0 0
REVENTADO 0 1
ALETON
PEGADO 0 0
BASURA 0 0
RASGADO 0 0
REVENTADO 1 0
4
11 11 1
00 00 00 o 00 OO0
= 3 8 8 £ 8 g g ¢
o § E ; o é E ; o
o CE) o E
< <
PMI BAT JTI
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o
o
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[

o
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2020

2021
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Tabla 14. Resultados Comparacion por defecto, cliente y afio.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13 Conclusion del proyecto

El presente proyecto tiene como objetivo y resultado el desarrollar un andlisis para resolver la
problematica del scrap que hasta resultando durante la produccion esto genera que hay conflictos y
que esta afectando directamente la linea por lo que se realizo un 8D’S para ver las posibles
problematicas que se estaban presentado para dar soluciony ademas ver los beneficios que tendria
la linea disminuyendo paros por este problema principal que genera la basura de la cajetilla de
cigarro de este defecto se derivan estos 3 aleton pegado, reventado, rasgado. Que estan provocados
por el mal arreglo del suaje,falta de presion o falta de patch por lo que se analiza las actividades que
se realizan durante esta operacion para establecer Implementar y realizar el instructivo de manejo
para los suajistas para poder dar una solucion satisfactoria para disminuir este defecto o bien
eliminarlo desde la raiz para evitar los paros en la maquina LEMANIC 82-H al analizar los
resultados obtenidos con la comparacion del afio 2020 y 2021 se observo que los resultados fueron
satisfactorios y ya no se ha presentado el defecto en producciones presentes se cumple con la

calidad en el producto final para mantener satisfecho a nuestros clientes
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14 Competencias desarrolladas o aplicadas

Se aplic6 un andlisis de 8D’S. para obtener la causas raiz del problema que se estaba presentando
en la produccion para dar solucion y obtener beneficios y darle solucidn.

Aplique 5’s. para tener Clasificacion, Orden, Limpieza, Estandarizacion, Disciplina. Paraagilizar
el trabajo y ser més eficientes.

Implemente el instructivo de manejo para los operarios para que nuevos suajistas se guien cuando
hagan algun arreglo al suaje para evitar que se generen estos problemas y evitar que el producto
tenga defectos al momento de estar produciendo.

Implemente la mejora una vez que se analizaron los datos que fueron positivos se aplicaron
inmediatamente para deducir el grado de la problematica a beneficios satisfactorios.

Generaste Capacitacion al personal para dar a conocer la informacion obtenida para queapliquen el
procedimiento conforme fue disefiado para evitar errores comunes y no tenerproblematicas en
producto final.

Verifique la produccion y checar resultados para hacer la comparacion de afio 2020 y elafio 2021
que a través de analisis se observa que son resultados positivos.
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CAPITULO 9: ANEXOS

16 Anexos

Anexo 1. Carta de aceptacion del proyecto
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Anexo 2 Oficio de autorizacion del proyecto

\EDUCACION | BY e,

SECRETARIA DE EDUCACION POBLICA

Instituto Tecnoldgico de Pabellén de Arteaga
Departamento de Clenclas Econémico Administrativas

Pabellon de Arteaga, Ags,
No. de Oficio;
Asunto:

\ru!a,mn ales

DORA MARIA GUEVARA ALVARADO
JEFA DEL DEPTO DE DIVISION DE ESTUDIOS PROFESIONALES
PRESENTE:

Por medio del presente se le notifica que la C. OCIEL MARMOLEJO FLORES con nimero de
control A171050556 de la carrera de Ingenieria en Gestién Empresarial Modalidad Mixta se le
ha autorizado el proyecto de residenclas profesional denominado “"Desarrollo de
procedimiento de produccién para mejora continua del drea de rotograbado” para el perfodo
agosto-diciembre de 2021

Sin otro particular, le envio un cordiai saludo.

ATENTAMENTE
Excelencla en Educaciin Tecnolgicas
“Tierra Siemgve FEI®

A Lasicn
T {ECNOLAGED DE PASELLAN OF AHTEALA
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~ CYNTHIX KBS ANDRA RODRIGUEZ ESPAR
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(S5gq mSmmuto TECAOLGH00" -~ sisi5
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l‘ e Carretera a la Estacion de Rincén Km 1, C.P, 20670

I EC Ml T Pabellén de Arteaga, Aguascalientes
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i oo Tel, [465) 958-2482 y 958-2730, Ext, 108
) ( Doy (\ J, e-mail: cead_parteaga@tecnim.mx
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17 Reqistro de productos

No aplica
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