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3. Resumen  

 

En el presente reporte se realizará un análisis para detectar los principales problemas de 

equipos (máquina) para llegar a la causa raíz del que los ocasiona, e implementar 

mejoras en la línea de producción de meter 6, en la empresa Marelli Mexicana. 

Para la realización de este proyecto aplicaremos la mejora continua pues es una 

metodología la cual se puede aplicar en cualquier ámbito, hablando específicamente del 

entorno empresarial si la aplicamos será altamente eficiente, su correcta aplicación 

genera una organización más flexible y permite hacer frente a las nuevas exigencias del 

mercado. 

En la línea de ensamble meter 6 en los últimos dos años se ha registrado un bajo 

cumplimiento en el OEE, por lo que la finalidad de este proyecto de mejora es tratar de 

elevarlo a un 85%, donde gracias a las herramientas de estadística, como base de datos 

y gráficos, se realizará un análisis para identificar en que equipos de ensamble se tiene 

mayor afectación de fallas para planear e implementar actividades para reducirlos o 

eliminarlos. 

También se busca implementar la actividad del TPM que como sabemos es una 

metodología la cual está destinada a eliminar las perdidas en producción debido al mal 

estado en los equipos, es decir conservar los equipos en disposición para producir a su 

máxima capacidad productos de la más alta calidad sin paros programados.  

Todas estas actividades mencionadas anteriormente se estarán realizando en base a un 

cronograma el cual se encuentra plasmado más delante en este reporte.  
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CAPÍTULO 2. GENERALIDADES DEL PROYECTO 

5. Introducción 

Hoy en día el mundo de los negocios es cada vez más competido, a causa de la 

globalización, donde se ponen a prueba diariamente la competitividad y capacidad de las 

organizaciones para logar mantenerse, generando una permanente actitud de adaptación 

y cambio por parte de las empresas que desean éxito dentro del mundo de los negocios. 

De esta forma la productividad de las organizaciones se convierte en la diferencia 

esencial que identifica una organización exitosa, debido a que es la base para tener 

menores costos por medio de la eficiencia en la utilización de recursos necesarios para 

la producción. ¿Pero cómo es que las organizaciones pueden mejorar su eficiencia y que 

deben hacer para mantenerla? en la actualidad existen diferentes metodologías y 

herramientas para que las empresas logren la mejora continua es sus procesos mediante 

resolución de problemas y su objetivo es conseguir aumentar la rentabilidad, la 

competitividad y la satisfacción de sus clientes.  

Las organizaciones utilizan diversos indicadores de desempeño para controlar y evaluar 

el rendimiento de su empresa, estas evaluaciones requieren datos que permitan medir 

con eficacia el área de oportunidad. En la empresa Marelli unos de los indicadores que 

utiliza para medir su desempeño es el OEE, el OEE es una métrica que mide la eficiencia 

operativa de los equipos. Este indicador refleja la capacidad productiva real de los 

equipos industriales y pone al descubierto los desperdicios del proceso (rechazos, 

interrupciones, averías, baja velocidad, etc.) que impiden que funcionen a pleno 

rendimiento. 

La siguiente investigación aborda el tema de productividad en el ámbito industrial de la 

empresa Marelli Mexicana, que cuenta con dos plantas en el estado de Aguascalientes, 

una en el municipio de San Francisco de los Romos, otra en el Parque Industrial de 

Aguascalientes (PIVA), además CPM A1, CPM A2 & CPM CIVAC clientes internos de 

NISSAN. Esta empresa ofrece productos para automóviles de Mazda, Nissan, Jatco, 

Tesla, entre otros, como son módulos de cabina interior, electrónicos, sistemas de 

escape, compresores. 
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En el área de electrónicos línea de ensamble meter 6 se ha detectado una baja eficacia 

desde el año 2019 hasta la fecha, aunque en el área se realizan actividades para mejorar 

la producción, no se tiene un proyecto integral para optimizar la eficiencia de la línea, por 

lo que en esta investigación se aborda un proyecto de mejora haciendo uso de la 

metodología DMAIC para diagnosticar, planificar e implementar mejoras de calidad 

mediante el uso de técnicas y métodos específicos para los procesos de producción y así 

mejorar el desempeño de la línea de producción.  

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

estudiante. 

Marelli es uno de los principales proveedores mundiales independientes del sector de la 

automoción, con un historial sólido y establecido en innovación y excelencia en la 

fabricación, su misión es transformar el futuro de la movilidad trabajando con clientes y 

socios para crear un mundo más seguro, más verde y mejor conectado.  

Marelli combina lo mejor de la herencia italiana y japonesa, es una empresa automotriz 

global que se basa en la excelencia para ser líder mundial en innovación (genba) y 

monozokuri (manufactura). 

Monozukuri se refiere a la creación de valor en todos los aspectos, mediante la 

fabricación de productos finos y la prestación de servicios excelentes en el momento 

oportuno, para satisfacer las expectativas de los clientes. 

Genba se refiere al lugar de trabajo, en el que siempre se pueden encontrar pistas para 

la innovación. 

Tiene negocios con más de 25 marcas automotrices alrededor del mundo y entiende el 

importante papel que juega no solo como proveedor, sino también como un compañero 

en el éxito de nuestros clientes. Tiene presencia en más de 15 países, como son: EUA, 

México, Brasil, Inglaterra, Francia, Rusia, Rumania, Alemania, España, China, Tailandia, 

Malasia, Taiwán, India, Corea y Japón; creando más de 15 mil empleados en el mundo, 

cerca de 3000 en México, fortaleciendo su marca a nivel internacional (figura 1).  

Marelli esta comprometida con la mejora continua en cada uno de los procesos enfocados 

en realizar productos con la mejor calidad, minimizando el impacto ambiental e 
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impulsados por sus colaboradores, desde el nivel de dirección hasta nivel operativo como 

se muestra en la figura 1.1 (organigrama del área) cumplen con la misión, la visión y los 

valores de la compañía para ser una empresa competitiva e innovadora.  

 

 

 

                                        

Figura 1 Logo de la empresa 

 

Misión  

Trabajar mano a mano con nuestros clientes para crear un mundo mejor conectado, más 

verde y más seguro. 

Visión  

Existir para innovar y transformar el futuro de la movilidad poniendo el corazón y el alma 

en lo que hacemos y aprovechando al máximo nuestra pasión por la excelencia en la 

innovación para un mundo más seguro, más verde y mejor conectado.  

Valores 

Innovación, diversidad, colaboración, sustentabilidad y excelencia (Monozukuri).  
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Organigrama 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.1 Organigrama del área 

 

 

 

 

 

Leyenda 

 Nivel director general 

 Nivel gerencial 

 Nivel supervisor general 

 Nivel supervisor de 

sección 

Víctor Flores 

Alejandro De Luna 

Carlos Garcia  

Elvira Jiménez Carlos Rodríguez Sandra Garcia 
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Principales productos de la empresa:  

1. Módulo de enfriadores de motor: Con estos módulos se prevé el calentamiento del 

aceite, calentamiento del motor, con la finalidad de garantizar el funcionamiento del carro.  

2. Módulo de componentes de cabina: Es la combinación de varias partes que componen 

el tablero de los carros. 

 3. Componentes electrónicos: Se realizan varios componentes como son METER ASSY 

(es el velocímetro que indica la velocidad del carro), HEATER ASSSY (es la unidad que 

controla el aire acondicionado del carro), AC AMPLIFICADIR (controla el volumen de aire 

suministrado regulando la temperatura por medio de HVAC), BCM (es el elemento central 

del vehículo, tiene funciones como: bloqueo central de la puerta, control de seguro de 

puertas con mando a distancia, control de función antirrobo, bloqueo y desbloqueo de 

ventanas  y puertas, entre otras cosas) y ODS (es la unidad que activa las bolsas de aire 

cuando ocurre un choque). 

Área de trabajo del estudiante 

En la empresa Marelli Mexicana, desempeño el puesto de supervisión de producción en 

las áreas de meter y heater control, brindando soporte para lograr los objetivos de le 

empresa como: cumplimiento de planes de producción, contribuir a la política de calidad, 

reducción de scrap, lanzamientos de nuevos proyectos, entre otras cosas. 

En este proyecto se desarrolló en el área de meter realizando un análisis utilizando la 

metodología DMAIC, para optimizar la eficacia en la línea de ensamble meter 6 y lograr 

reducir los problemas que se presentan y afectan su efectividad.  

 

7. Problemas a resolver, priorizándolos  

La empresa Marelli Mexicana planta PIVA está conformada por diferentes áreas de 

producción una de ellas el área de electrónicos, en donde hay 7 líneas de ensamble de 

velocímetros y 3 de controlador de aire acondicionado.  

En la línea de ensamble meter 6 se ha detectado una disminución de los niveles de 

productividad desde el año 2019, por lo que afecta la capacidad competitiva y rentabilidad 
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financiera de la empresa, en los últimos años dicha línea no ha alcanzado el objetivo de 

OEE (eficiencia de los procesos productivos) establecido por la empresa que es un 85%, 

por lo que afecta en la generación de tiempo extra para poder cumplir con las entregas a 

cliente en tiempo y forma. 

El área tiene la necesidad de mejorar la eficiencia de la línea de producción ya que se 

pronostica un incremento de demanda por parte del cliente. 

 

En el grafico 1 se muestra el comportamiento del OEE de línea meter 6 de los últimos 

dos años, por lo que podemos observar que en solo 5 meses la línea se acercó al objetivo 

de la empresa.  

 

 

 

 

Gráfico 1 Resultados de OEE 2020-2021 
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A continuación, en la figura 2 se muestra el Layout de la línea de meter 6, así como en 

las figuras 3, 4 y 5 los productos finales que se producen en ella. 

 

Productos finales de línea de ensamble  

 

 

 

 

Figura 4 Meter Assy modelo P02F 

 

 

 

 

 

Figura 2 Layout línea meter 6 

Figura 3 Meter Assy modelo J03 

Figura 5 Meter Assy modelo X02A 
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Análisis del problema  

En la figura 6 se muestran los tiempos de afectación de las 4M que se tuvieron en el mes 

de enero y febrero, por lo que se pudo analizar que en máquinas es donde se tiene mayor 

problema por el cual la línea no cumple con el OEE objetivo. Así mismo en el grafico 2 se 

observa el tiempo de afectación en porcentaje. 

 

 

 

 

 

             

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 6 Tiempo de afectación de las 4M 

Gráfico 2 Porcentaje de afectación de las 4M 
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Luego de detectar que los principales problemas son por fallas de máquina, en el gráfico 

3 se puede analizar que en el equipo de chequeo final se tiene la mayor afectación, 

inserción de pointer como segundo lugar, sweep como tercero y por último escritura de 

flash, por lo tanto, se realizará un análisis detallado de cada equipo para identificar las 

fallas con mayor afectación e implementar una mejora. 

 

 

 

 

 

 

 

 

A continuación, en los gráficos 4, 5, 6 y 7 se muestran señaladas las fallas más 

representativas de los equipos mencionados anteriormente, por lo que se analizará con 

el equipo multidisciplinario cada una de ellas para encontrar la causa raíz y dar solución 

a ellas y así minimizar o eliminar las deficiencias. 

 

 

 

 

 

 

 

Gráfico 3 Afectación por máquina 
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Gráfico 4 Fallas de equipo de chequeo final 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gráfico 5 Fallas de equipo de inserción de pointer 



 
18 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gráfico 6 Fallas de equipo de sweep 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Gráfico 7 Fallas de equipo de escritura de flash 
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8. Justificación 

Marelli Mexicana es una organización de clase mundial que pretende la satisfacción de 

sus clientes mediante productos que cumplan los más altos estándares de calidad, así 

como innovar y mejorar los procesos donde son elaborados sus productos. La finalidad 

del presente proyecto es implementar la mejora continua en la línea de producción meter 

6, donde nos estaremos enfocando en la maquinaría (equipos de ensamble), pues tiene 

la necesidad de elevar su eficiencia.   

Con este proyecto se pretende elevar a un 85% el OEE de la línea de producción, 

tomando como referencia el comportamiento del OEE de los dos últimos años en los 

cuales solo en cinco ocasiones se logró cumplir el objetivo.  

Al implementar las acciones correctivas para atacar cada una de las fallas detectadas de 

los equipos de ensamble, se pretende elevar y mantener OEE y obtener mayor cantidad 

de productos de calidad en menos tiempo posible, utilizando solo los recursos necesarios, 

para así poder cumplir con la demanda de cliente en tiempo y forma.  

Para identificar cada una de las problemáticas y proceder con este proyecto de mejora 

se llevó a cabo a la metodología DMAIC en la que se estimuló el sentido de análisis, en 

el cual se utilizaron herramientas de estadísticas como: gráficos de Pareto, de pastel y 

de control.  

9. Objetivos 

Objetivo general: 

Dar seguimiento a la solución de problemas para mejorar y elevar el OEE en línea de 

producción meter 6 a un 85%. 

 

Objetivos específicos 

1- Elaborar e implementar un plan de acciones correctivas para la solución de las 

fallas que afectan la eficiencia en los equipos de ensamble.  

2- Aplicar TPM al 80% de los equipos de ensamble (maquinaría). 
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3- Controlar la estabilidad del OEE de la línea de producción, para mantener el 

85% de eficiencia requerida.   
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CAPÍTULO 3. MARCO TEORICO 

10. Marco Teórico (fundamentos teóricos)  

Es importante además destacar algunos conceptos que hacen referencia a la 

investigación por distintos autores y a su vez por el conocimiento adquirido del residente 

durante el tiempo cursado de la carrera de ingeniería en gestión empresarial.  

1- ¿Qué es el OEE? 

Es un método de medición de performance productiva que integra datos de la 

disponibilidad del equipamiento, de la eficiencia de la performance y de la tasa de calidad 

que se logra. 

Estos datos son calculados de la siguiente manera: 

- Disponibilidad: tiempo de operación disponible/ tiempo de operación total 

- Performance: output total/ output potencial  

- Calidad: producción de calidad producida/ producción total (Belohlavek, 2006) 

 

2- ¿Para qué sirve el OEE? 

Una vez que comenzamos a trabajar sobre la mejora continua es primordial poder medir 

y cuantificar los procesos, por ello convertirlos en un número es la mejor opción y a esto 

se le llama OEE. De esta forma continuamente seremos capaces de conocer el estado 

de nuestros procesos, podremos plantearnos objetivos y que los resultados de nuestra 

mejora sean medibles y así nuestros resultados obtenidos sean cuantificables.  

3- ¿Cómo se mide el OEE? 

El OEE se expresa en porcentaje. En la figura 7 se muestra la forma para realizar el 

cálculo mediante el producto de las ratios que lo constituyen, es decir: Disponibilidad, 

Rendimiento y Calidad. 

  

 

 

 Figura 7 Fórmula para cálculo de OEE 
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4- ¿Qué es una métrica? 

Todas las organizaciones exitosas, implementan mediciones como parte de sus 

actividades cotidianas. Las métricas de gestión de proyecto, incluyen una gran gama de 

las mediciones, las cuales podrían ser utilizadas en todo el proyecto con el fin de ayudar 

a la estimación, el control de calidad, evaluación del rendimiento y el control. Las 

mediciones proveen a la organización de las habilidades para administrar y controlar los 

proyectos, además de entender el funcionamiento del negocio y mejorarlo. Las métricas 

pueden ser utilizadas para medir el estado, efectividad o progreso de las actividades de 

un proyecto y así contribuir a tomar decisiones estratégicas ante los desvíos, incidentes 

o diferentes problemas que surgen en la ejecución. Existen diferentes formas para 

determinar qué medir en la organización, las más eficientes atienden a los objetivos de 

negocio y las necesidades de información de la organización. (Posada, 2013) 

Las métricas e indicadores tienen una gran importancia para la gestión de proyectos dado 

que: 

 - Facilitan una mejor comunicación entre participantes del proyecto.  

- Proveen una retroalimentación constructiva mediante hechos irrefutables. - Proveen 

registros e indicadores, para la mejora de procesos y avances del proyecto.  

- Pueden ser diseñadas de acuerdo a un propósito específico. - Facilitan vender el valor 

de las soluciones en términos de negocio. 

 - Permiten enfocarse más objetivamente en los factores claves de solución de 

problemas. 

 - Permiten mostrar el valor del proyecto a la estrategia de la organización. (Posada, 2013) 

5- Optimización de procesos 

La finalidad principal de muchas empresas es desarrollar nuevos procesos y productos o 

la mejora continua de estos. La calidad global de los productos está representada por 

muchas características de interés, y estas a la vez, están en función de un conjunto de 

factores de control. Para obtener el valor de respuesta de esas características se recurre 

a una estrategia experimental. El tipo de diseño que se utiliza, involucra los factores de 
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interés con el fin de encontrar la combinación que corresponda de la mejor manera a 

todas las características. A este proceso se le conoce como un diseño de optimización 

multi–respuesta en la que las características de interés se definen como respuesta 

múltiple. (Domínguez, 2006) 

6- Eficacia 

La eficacia de una empresa es lograr las metas utilizando la menor cantidad de recursos 

para obtenerlas, como: combustibles, agua, energía, etc. 

7- Eficiencia 

La eficiencia de una empresa tiene el objetivo de alcanzar las metas establecidas sin 

importar la cantidad de recursos que se tengan que emplear para lograrlo. 

8- Productividad 

Las aproximaciones al conocimiento de la actividad económica de cualquier región, o 

sector, conllevan un estudio del comportamiento que, a través del tiempo, presenta 

cualquier variable económica relacionada con el resultado del valor del producto. Entre 

éstas, la productividad se revela como una de las variables clave para medir la eficiencia 

y la evolución de los sectores económicos, o de la economía en su conjunto, ya que sus 

mejoras pueden dar lugar a la elevación del nivel de vida de las sociedades. El concepto 

de productividad es simple de definir, pero extremadamente complejo de analizar y 

comprender en profundidad. Pocas áreas de ciencias económicas son tan relevantes y 

complejas. Desde una perspectiva social, la productividad es uno de los determinantes 

de la calidad de vida de los habitantes de un país. Desde un punto de vista 

macroeconómico es uno de los determinantes de la rentabilidad de la empresa y, 

consecuentemente, de su éxito en un mercado competitivo. (Colmenares, 2022) 

 

9- ¿Cómo se mide la productividad? 

La productividad de una empresa se mide a través de una serie de indicadores 

relacionados y se evalúa mediante su comparación con la de otras empresas, aquellas 

que producen los mismos bienes o servicios y que se consideran como empresas líderes 

por su organización y tecnología en relación con el promedio del sector productivo al cual 
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pertenece la empresa. Otra evaluación es la evolución histórica de los indicadores, su 

tendencia, y conocer así el grado en que la empresa mejora su productividad a través del 

tiempo. (Colmenares, 2022) 

10- Rentabilidad 

La rentabilidad es el retorno de la inversión también conocida como utilidad. Se considera 

la rentabilidad económica como la utilidad medida en relación a los activos y la 

rentabilidad financiera como la medida de la utilidad con respecto al patrimonio. 

11-  Competitividad 

El concepto de competitividad hace referencia a la posición relativa que la empresa ocupa 

de cara a afrontar la competencia en el mercado. Básicamente, la empresa puede 

ostentar una posición competitiva favorable o desfavorable en relación a sus 

competidores. La competitividad exige alcanzar algún tipo de ventaja competitiva, que 

permita a la empresa obtener resultados superiores a la media del sector. 

Tradicionalmente, se distinguen dos clases de ventaja competitiva: costes y 

diferenciación de producto. La estrategia competitiva de la empresa debe orientarse hacia 

la consecución de una de ellas. La ventaja en costes implica el coste implica reducir el 

coste al mínimo posible, manteniendo un nivel de calidad aceptable, es decir, comparable 

al del competidor medio. Pero la empresa también puede conseguir una ventaja 

competitiva si logra diferenciar su producto, de manera que el genere más valor para, al 

menos, un grupo de clientes, sin que ellos disparen los costes. (Álvarez, 2013) 

12-  Implementación  

Es una acción planeada para poner en práctica algún método o actividad para concretar 

algún objetivo. 

 

13-  Línea de producción  

Una línea de producción es un conjunto de operaciones secuenciales instaladas en una 

empresa, donde se ensamblan ciertos componentes o donde la materia prima pasa por 

un proceso de transformación con el fin de obtener un producto o un servicio adecuado 

para su consumo o uso posterior.  
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14- Velocímetro 

Es un dispositivo electrónico que tiene la capacidad de medir la velocidad media que está 

teniendo un vehículo  

15- TPM 

Podríamos definir Mantenimiento Total Productivo TPM como un SISTEMA de 

GERENCIA de mantenimiento, que busca la mejora continua de la maquinaria y el logro 

del 100% de EFICIENCIA del proceso de PRODUCCIÓN, involucrando a todo el personal 

de la empresa. (Sánchez, S/A) 

16-  Efectos del TPM  

En las organizaciones clásicas, los problemas de rendimiento (Ro) de los sistemas se 

ven unas veces como normales, en otras se opina que has sido siempre así, por lo que 

en ellas existe un conformismo con las perdidas crónicas que se ven inevitables. TPM 

pretende eliminar, por la mejora continua, las perdidas esporádicas y crónicas, 

analizando las seis grandes incidencias que penalizan la operatividad de un proceso 

básico. Es decir, pretende conseguir un buen funcionamiento y rendimiento de dicho 

proceso.   (Sacristán, 2001) 

17- ¿Por qué es importante el TPM? 

Hay tres razones principales por las que la mayoría de empresas Multinacionales y 

algunas Nacionales han adoptado los programas TPM.  

1- Resultados Tangibles Significativos: luego de una inversión en tiempo, recursos 

humanos y financieros se logra una drástica reducción de datos en los equipos, 

minimización de tiempos en vacío y pequeñas paradas, disminución de defectos 

de calidad, elevación de la productividad, reducción de los costos de personal, 

inventarios, accidentes.  

2- Transformación del entorno de la planta: a través del TPM una planta sucia, 

cubierta de aceite y grasa, con fugas de vapor, aire comprimido y desperdicios, 

puede transformarse en un entorno de trabajo grato y seguro. Los clientes y 

visitantes quedan gratamente impresionados por estos cambios ya aumenta su 

confianza en los productos y en la calidad de la gestión de la empresa.   
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3- Transformación de los trabajadores de la planta: a medida que las actividades de 

TPM empiezan a rendir resultados concretos. Los trabajadores se motivan 

aumenta su confianza en los productos y en la calidad de la gestión de la empresa. 

(Sánchez, S/A) 

 

18- Pareto 

Esta ley dice que el 20% de algo siempre es responsable de 80% de los resultados “es 

decir que el 20% de algo es esencial y el 80% es trivial”, en la figura 8 se muestra un 

ejemplo de grafico de Pareto. 

El principal uso que tiene el elaborar este tipo de diagrama es para poder establecer un 

orden de prioridades en la toma de decisiones dentro de una organización. Los datos que 

se pueden analizar con la frecuencia, beneficios, ventas, etc.  

En resumen, el diagrama de Pareto se aplica fundamentalmente para analizar diferentes 

agrupaciones de datos (ej: por producto, por segmento, del mercado área geográfica, 

etc.) y ello requiere que los datos puedan clasificarse en categorías y el rango de cada 

categoría sea amplio.  

El diagrama de Pareto descubre los aspectos prioritarios que hay que tratar para 

conseguir un objetivo o resolver un problema determinado, diferenciando los pocos 

factores vitales de los muchos factores útiles, que contribuyen al resultado.  

Según este concepto, si se tiene un problema con muchas causas, podemos decir que el 

20% de las causas resuelven el 80% del problema y el 80% de las causas solo resuelven 

el 20% del problema. (Gonzáles, 2022) 

Por lo tanto, al análisis de Pareto es una técnica que separa los “pocos vitales” de los 

“muchos triviales”, es decir que hay muchos problemas sin importancia frente a unos 

pocos muy importantes, figura 8 ejemplo de grafico de Pareto. 
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19- DMAIC 

Es una metodología del Seis Sigma que se emplea en proyectos para mejorar la calidad 

de los procesos, su objetivo es conocer y resolver las diferentes causas que ocasionan 

defectos o problemas, a través de 5 fases (Figura 9 DMAIC).   

Fase 1- La primera fase de la metodología es el Definir (“Define”). Esta etapa consiste, 

como su nombre lo dice, en definir cuál es el problema u oportunidad de la mejora que 

tiene la empresa actualmente.  

Fase 2- La siguiente fase de la metodología es la Medición (“Measure”). Esta etapa tiene 

como fin averiguar cuál es la situación actual del proceso critico que de desea analizar y 

mejorar. 

Fase 3- La tercera fase ejecutada es la del análisis (“Analyze”). En esta etapa se realiza 

un análisis con datos recopilados, para determinar y analizar las razones por las que se 

está fallando y que acciones deben implementarse para poder corregir le problema y así 

mejorar los indicadores que se han planteado.  

Figura 8 Ejemplo de gráfico de Pareto 
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Fase 4- El propósito de esta fase es implementar a gran escala las soluciones 

seleccionadas en las fases anteriores, en esta fase es donde generamos las soluciones 

potenciales, seleccionamos y priorizamos soluciones. 

Fase 5- La última fase es controlar (“Control”). Luego de llevar a cabo las etapas 

anteriores, de debe llevar un control sobre las mismas para asegurarnos de que se 

implementen correctamente y que los objetivos se cumplan. En esta etapa podemos 

comenzar el seguimiento de los métricos y gráficas de control, documentar 

procedimientos estándares de operación, crear paneles de control, documentar la historia 

de actividades implementadas, hacer alto y revisar el desarrollo de la fase de control.  

 

 

 

 

 

 

 

 

20- Ensamble de PCB 

En este proceso, se ensambla la PCB, así como el cover meter, washer, spring, reset, 

housing lower, y guide light (figura 10), además de que se confirma que el número de 

parte a producir coincida con el número de parte de la PCB. 

Figura 9 DMAIC 
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21- Escritura de flash 

En este proceso se ensambla el filtro, el lcd y el dial (figura 11), mientras que el equipo 

graba el programa en la PCB dependiendo el numero de parte que se esté produciendo, 

además se revisa que no existan cortos en la PCB. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 10 Ensamble de PCB 

Figura 11 Escritura de flash 
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22- Ensamble de dial 

En este proceso se ensamblan los rings y el fin sobre el dial, posteriormente se confirma 

con la herramienta el correcto ensamble de dial (figura 12). 

 

 

 

 

 

 

Figura 12 Ensamble de dial 

 

23- Inserción de pointer  

En este proceso, se insertan los pointers (agujas) en los usillos de la PCB, además se 

realiza una inspección automática de la posición cero de los pointers (figura 13) y la 

confirmación del número de parte de dial.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 13 Inserción de pointer 
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24- Ensamble de cover front 

En este ensamble, se colocan el housing upper y el cover front, así mismo se realiza el 

sopleteo con aire ionizado dentro de la pieza (figura14), además por parte del operador 

se realiza una inspección visual del encendido y apagado de las alarmas 

correspondientes a cada número de parte, mientras que el equipo realiza una prueba 

eléctrica en la PCB.  

 

 

 

 

 

 

Figura 14 Ensamble de cover front 

 

25- Calibración  

En este proceso, el equipo hace una calibración de los pointers (agujas) dependiendo del 

número de parte que se produzca ya sea de millas o kilómetros (figura15). 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 15 Calibración 
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26- Iluminación  

Aquí se realiza una inspección automática que confirma el correcto encendido de 

alarmas, así como la tonalidad de cada una de ellas (figura16), además se verifica el 

sonido del buzzer y que no existan fugas de luz en el velocímetro. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

27- Sweep  

En este equipo se realiza un giro automático de los pointers (agujas), para verificar que 

giren y regresen a su posición original sin ningún tipo de atoramiento (figura 17). 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 16 Iluminación 

Figura 17 Sweep 
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28- Chequeo final  

En esta prueba, el equipo realiza una inspección automática para revisar, encendido y 

apagado de alarmas y los segmentos del LCD, también revisa la posición de cero de los 

pointers (figura 18). 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 18 Chequeo final 



 
34 

 

CAPÍTULO 4. DESARROLLO  

11. Procedimiento y descripción de las actividades realizadas  

 

En la tabla 1 cronograma de actividades se muestra el plan de las actividades 

programadas en los meses enero, febrero, marzo, abril mayo y junio para la 

realización de este proyecto.  

 

 Tabla 1. Cronograma de actividades 

Actividades Enero Febrero Marzo  Abril Mayo Junio 

Análisis detallado del cumplimiento 

de producción de la línea 

      

Detectar los principales problemas 

con mayor tiempo de afectación  

      

Informar al equipo multidisciplinario 

los problemas detectados 

      

Planeación de actividades de mejora 

(plan de acción) 

      

Implementación del de plan de acción  

 

      

Implementación de TPM       

Análisis para evaluar la efectividad de 

las acciones implementadas 

      

 

 

Después de realizar el análisis para detectar las fallas con mayor tiempo de afectación 

en los equipos (máquinas), se procedió a realizar el plan de acción junto con el equipo 

multidisciplinario para eliminarlas, en la tabla 2. Minuta de actividades se muestran 

las fallas, las actividades a realizar y la asignación de responsabilidades. 
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Tabla 2. Minuta de actividades 

Actividades programadas 

Qué (falla) Actividad a 

realizar 

Cuándo Quién  Estatus 

100: HIGH 

TEMP 

-Modificación 

de programa 

para ajustar 

límites de 

inspección de 

color de 740 a 

750  

Marzo Ingeniería de 

procesos 

Cerrado 

026: LEAD 

HEAD 

-Agregar 

secuencia de 

apagado de 

meter al 

programa 

Marzo Ingeniería de 

procesos 

Cerrado 

014: ILL ON, 

015: ILL OFF 

-Continua en 

análisis, ya 

que aún no se 

encontró la 

cauda raíz 

 

Abril  Ingeniería de 

procesos 

Cerrado 

005: TAM 

SWEEP, 004: 

TAM SWEEP 

-Se ajustan 

parámetros de 

inspección de 

90-100 a 92-

102 

Marzo Ingeniería de 

procesos 

Cerrado 

062: LCD 

CHECK 

STEP7, 059: 

-Cambio de 

secuencia de 

inspección de 

Marzo Ingeniería de 

procesos 

Cerrado 
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LCD CHECK 

STEP 4, 057: 

LCD STEP 2 

segmentos de 

LCD 

022: FM 

CHECK 

-Ajuste de 

programa de 

inspección de 

LCD 

Marzo Ingeniería de 

procesos 

Cerrado 

EQUIPO 

TRABADO 

(POINTER) 

-Origen a jig y 

cambio de 

conector de jig 

Marzo Mantenimiento Cerrado 

FALTA DE 

CONECTOR 

PARA 

REVISION DE 

RESISTENCIA 

-Requisición 

para 

maquinado de 

bracket 

Marzo Mantenimiento Cerrado 

USILLO 

DOBLADO 

-Seeting de 

programas 

para cada 1 de 

las 4 

cavidades de 

pointer 

-Segregación 

de pointer por 

cavidades 

Marzo Equipo 

multidisciplinario 

Cerrado 

POINTER SM 

ABAJO 

-Ajuste de 

imagen de 

referencia, 

ajustando 

programa 

Marzo Ingeniería de 

procesos 

Cerrado 
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RECUADRO 

EN MONITOR 

DE 

PROCESOS 

 -Se instala 

aplicación de 

ensamble de 

LCD y se 

configura 

comunicación 

-Generación 

de respaldo de 

la aplicación. 

Marzo Mantenimiento Cerrado 

 

 

Actividades realizadas 

En las figuras 19, 20, 21, 22 y 23 se muestran las acciones ejecutadas de acuerda a 

la asignación de actividades en las fechas compromiso para cada una de las fallas 

detectadas. 

 

Modificación de programa, se ajustó límite de inspección de 740 a 750. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 19 Ajuste de inspección 
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Se agrega secuencia de apagado de meter en programa de chequeo final. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Se realiza programa de inserción para cada una de las cavidades existentes de pointer 

y se segregan cavidades   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 20 Secuencia de apagado de meter 

Figura 21 Programas para cavidades de pointer 
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Se segregan de pointer por cavidades 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Actualización de imagen de referencia ajustando el programa de equipo de pointer 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 22 Segregación de pointer por cavidades 

Figura 23 Actualización de imagen de referencia 
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Luego de efectuar las actividades anteriores que se programaron, se realizó otro 

análisis del mes de marzo para verificar si las fallas disminuyeron y poder detectar 

otras relevantes y aplicar nuevamente un plan de acción para ellas.  

En el gráfico 8 se muestra el análisis de dicho mes por lo que podemos observar que 

los equipos con mayores problemas siguen siendo chequeo final e inserción de 

pointer, luego ensamble de dial y sweep.  

 

 

Gráfico 8 Fallas de máquina marzo 
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En el gráfico 9, 10, 11 y 12 se mostrarán las fallas de cada uno de los equipos con 

afectación más relevante, para después realizar un análisis junto con el equipo 

multidisciplinario y proponer nuevamente soluciones para cada una de las fallas.  

 

 

Gráfico 9 Fallas de equipo de chequeo final marzo 

Gráfico 10 Fallas de equipo inserción de pointer marzo 
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Gráfico 11 Fallas de equipo ensamble de dial 

Gráfico 12 Fallas de equipo sweep 
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Como podemos observar los gráficos anteriores (9, 10, 11 y 12) las fallas y el tiempo 

de afectación de cada uno de los equipos disminuyeron en comparación a los meses 

enero y febrero, en estos mismos gráficos están señaladas las fallas de cada equipo. 

Posteriormente en la tabla 3. Minuta de actividades se describen nuevamente las 

fallas del mes de marzo de los equipos con mayor tiempo de afectación de acuerdo 

al análisis y junto con el equipo multidisciplinario se define nuevamente un plan de 

acción para cada una de ellas. 

Tabla 3. Minuta de actividades 

Actividades programadas 

Qué (falla) Actividad a 

realizar 

Cuándo Quién  Estatus 

014: ILL ON, 

015: ILL ON 

LCD 

- Cambio de 

arnés del 

equipo de 

chequeo final 

- Capacitación 

del personal 

de ruteo de 

manejo de 

cámaras 

Abril Mantenimiento/ 

Manufactura 

Cerrado 

FACTORY 

CHECK FUEL 

-Se agrega 

revisión de 

sistema de 

encendido de 

sistema de 

visión en 

check list 

Abril ingeniería de 

procesos 

Cerrado 

018: CPU 

BOOT 

- Limpieza de 

conector kell 

Abril Mantenimiento Cerrado 
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VERSION 

CHECK 

de jig por 

exceso de 

rebaba 

-Se agrega el 

punto de 

limpieza en 

revisión de 

TPM 

017: FINAL 

EEPROM 

- Se aíslan 

terminales de 

cartucho de 

resistencia del 

jig 

Abril Mantenimiento Cerrado 

USILLO 

DOBLADO 

-Se colocan 

tornillos para 

fijar jig en 

mesa de 

inserción 

- Reparación 

de placa de 

fixture 

Abril Mantenimiento Cerrado 

ETIQUETAS 

CON 

SERIALES 

DUPLICADOS 

-Se cambia 

fecha en PC 

Marzo Manufactura Cerrado 

065: SM KM 

SWEEP 

-Modificación 

de programa 

ajustando 

ganancia   

Abril ingeniería de 

procesos 

Cerrado 
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En este análisis se observa que hay dos fallas que se presentan nuevamente las 

cuales son:  014: ILL ON, 015: ILL ON LCD en equipo de chequeo final, esta falla 

estaba de análisis en el mes anterior y USILLO DOBLADO en inserción de pointer. 

Esto nos llevó a realizar un análisis más detallado para encontrar la causa raíz.  

La primera falla es 014: ILL ON, 015: ILL ON LCD se debe al mal manejo de las 

cámaras del equipo de chequeo final ya que se encontraron cables dañados pues los 

operadores no colocan correctamente las cámaras al momento de realizar los 

cambios de modelo por lo que se realizó una LUP (lección de un punto) para capacitar 

al personal operativo sobre el correcto manejo de cámaras y su correcta colocación 

en el equipo (figura 24 y 25) 
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Figura 24 LUP de manejo de cámaras 
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La segunda falla es USILLO DOBLADO en esta falla se detectó en el jig de inserción 

tiene un gap sobre la mesa, pues uno de los orificios se encontraba dañado, se realiza 

reparación de jig y se colocan tornillos para que se elimine el movimiento al momento 

de realizar la inserción de pointer (figura 26). 

 

 

 

 

 

 

Figura 26 Reparación de jig de inserción de pointer 

Reparación de 

jig 

Ajuste con tornillería 

Figura 25 Registro de capacitación de LUP de manejo de cámaras 



 
48 

 

Actividades realizadas 

Después de plantear las actividades, se dio seguimiento para que cada una de ellas 

se llevaran a cabo en tiempo y forma, a continuación, se muestran las actividades 

ejecutadas.  

 

Se agrega revisión de encendido de sistema de visión en el punto 13 del check list de 

equipo (figura 27) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 27 Revisión de sistema de visión en check list 
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Limpieza de conector KELL (figura 28) por exceso de rebaba (esta actividad de 

limpieza se agrega al check list de TPM) 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 28 Limpieza de conector KELL 

 

 

Se aíslan terminales de resistencia del jig (figura 29) 

 

 

 

 

 

 

 

 

x 

 

Figura 29 Aislamiento de terminales de resistencia de jig 
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En el gráfico 13 tenemos un análisis del mes de abril en el cual podemos observar 

que los equipos con mayor problema son solo 2, el equipo de chequeo final e inserción 

de pointer. 

 

 

 

Posteriormente en los gráficos 14 y 15 se exponen y se señalan las fallas de cada uno 

de los equipos con mayor tiempo de afectación, por lo que se realizó nuevamente un 

análisis junto con el equipo multidisciplinario y proponer soluciones para cada una de 

las fallas. 

 

 

 

 

Gráfico 13 Fallas de máquina abril 
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Gráfico 14 Fallas de equipo inserción de pointer 

Gráfico 15 Fallas de equipo chequeo final 
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En la tabla 3. Minuta de actividades se plasman las fallas más relevantes del mes de 

abril de acuerdo al análisis anterior en el que podemos ver que las fallas han 

disminuido y con el equipo de trabajo se define un plan de acción para cada una de 

ellas. 

Tabla 3. Minuta de actividades 

Actividades programadas 

Qué (falla) Actividad a 

realizar 

Cuándo Quién  Estatus 

109: LCD ALL -Se ajuste 

ventana de 

inspección de 

LCD, 

modificando el 

programa. 

 

Mayo Ingeniería de 

procesos 

Cerrado 

USILLO 

DOBLADO 

-Se realiza 

flujo para 

revisión de 

programa e 

inventario de 

cavidades de 

pointer. 

Mayo Equipo 

multidisciplinario 

Cerrado 

 

 

Actividades realizadas  

El problema de USILLO DOBLADO se ha vuelto repetitivo y se tuvo que estar al 

pendiente del porque ocurría este suceso una y otra vez y encontrar la causa raíz, lo 

que se detectó fue que la realización de programas para cada cavidad de pointer y la 

reparación del jig no era suficiente si no se tenía un control de las cavidades de pointer 
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existentes, además de que no se confirmaba antes de iniciar producción si el 

programa del equipo de pointer estaba cargado de acuerdo a la cavidad abastecida.  

Para esto se realizó un flujo (figura 30) el cual se lleva a cabo diariamente a inicio de 

turno para solicitar al área de calidad el inventario de pointer por cavidades y para 

hacer la confirmación del programa de acuerdo al inventario de pointer.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 30 Procedimiento para selección de programa y revisión de cavidad de pointer 
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Ajuste de venta de inspección de LCD 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      Implementación de TPM  

Para alcanzar tan ambiciosas metas en una línea de producción es muy importante la 

aplicación del TPM pues este programa como ya se vio anteriormente tiene como 

objetivo maximizar la eficiencia y mejora continua de la máquina y su entorno, como 

también lograr un gran impacto en la calidad de los productos, manteniendo la 

limpieza y el orden, así como el desarrollo de habilidades y la formación de los 

operadores de producción y técnicos de mantenimiento.  

Enfocados a minimizar o eliminar los problemas que se tienen en los equipos de 

producción se implementó la actividad de TPM en la línea de meter 6, donde se formó 

un grupo interdisciplinario integrado por personal de mantenimiento y manufactura 

para la ejecución de esta actividad. 

 

     Programa de TPM 

Para la realización del TPM se programó parar la línea de producción 1 hora 1 vez 

por semana, se definió que los días jueves se llevaría a cabo esta actividad. De 

Figura 31 Ajuste de inspección de LCD 



 
55 

 

acuerdo a los análisis de fallas de la línea de producción se concretaron los puntos 

de revisión de cada equipo en los procedimientos de TPM, luego se capacitó al 

personal operativo por parte de las áreas de mantenimiento y manufactura donde se 

les dio formación práctica básica para lograr con éxito el desarrollo del programa del 

TPM.  

Enseguida en los formatos 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 y 8 se muestra el procedimiento de cada 

máquina para el TPM, estos puntos a ejecutar se definieron por el área de 

mantenimiento. 
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Ensamble de LCD 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
57 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Formato  1 TPM Ensamble de LCD 
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Escritura de flash 
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Formato  2 TPM escritura de flash 
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Ensamble de dial  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
61 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Formato  3 TPM ensamble de dial 
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Inserción de pointer  
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Formato  4 TPM inserción de pointer 
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Calibración  
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Formato  5 TPM calibración 
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Iluminación  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Formato  6 TPM iluminación 
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        Sweep 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Formato  7 TPM sweep 
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Chequeo final  
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Formato  8 TPM chequeo final 
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Programa para actividad de TPM 

La aplicación del TPM dio inicio la segunda semana del mes de marzo, a continuación 

en las tablas 4, 5, y 6 se muestra el cronograma planeado para esta actividad de los 

meses marzo, abril y mayo.  

Simbología  

 

 

Tabla 4. Programa de TPM mes de marzo 

PROGRAMA DE TPM 

 Marzo 

10 17 24 31 

Proceso Tiempo Frecuencia Plan Real Plan Real Plan Real Plan Real 

Ens. De 

LCD 

1hora Quincenal          

Esc. De 

Flash 

1hora Quincenal         

Ens. De 

Dial 

1hora Quincenal         

Ins. De 

Pointer 

1hora Quincenal         

Calibración 1hora Quincenal         

Iluminación 1hora Quincenal         

Sweep 1hora Quincenal         

Chequeo 

final 

1hora Quincenal         

 

Planeado 

Realizado 
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Tabla 5. Programa de TPM mes de abril 

PROGRAMA DE TPM 

 Abril 

7 14 21 28 

Proceso Tiempo Frecuencia Plan Real Plan Real Plan Real Plan Real 

Ens. De 

LCD 

1hora Quincenal          

Esc. De 

Flash 

1hora Quincenal         

Ens. De 

Dial 

1hora Quincenal         

Ins. De 

Pointer 

1hora Quincenal         

Calibración 1hora Quincenal         

Iluminación 1hora Quincenal         

Sweep 1hora Quincenal         

Chequeo 

final 

1hora Quincenal         
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Tabla 6. Programa de TPM mes de mayo 

PROGRAMA DE TPM 

 Mayo 

5 11 19 26 

Proceso Tiempo Frecuencia Plan Real Plan Real Plan Real Plan Real 

Ens. De 

LCD 

1hora Quincenal          

Esc. De 

Flash 

1hora Quincenal         

Ens. De 

Dial 

1hora Quincenal         

Ins. De 

Pointer 

1hora Quincenal         

Calibración 1hora Quincenal         

Iluminación 1hora Quincenal         

Sweep 1hora Quincenal         

Chequeo 

final 

1hora Quincenal         
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Capacitación de TPM 

Luego de tener los formatos del TPM y la programación para la ejecución del TPM, se 

dio inicio con la capacitación al personal de producción (figura 32 y 33), explicando y 

mostrando detalladamente cada punto a revisar de acuerdo al formato de cada 

equipo, resaltando los puntos críticos y de seguridad de la operación. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 32 Capacitación de TPM 
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Registro de capacitación del desarrollo del TPM 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 33 Evidencia de registro de capacitación de TPM 
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Durante la práctica se verificó por parte de los técnicos y supervisor de manufactura 

que los operadores llevaran a cabo correctamente cada punto de revisión tal y como 

estaban señaladas en los formatos (se anexa evidencia de operadores en figura 34)  

Finalmente, el técnico revisó que el llenado de formato estuviera correctamente hecho 

y la validación del equipo diera resultado positivo, en los formatos 9, 10, 11, 12, 13, 

14, 15 y 16 se muestra la evidencia de la aplicación del TPM. 
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Evidencia de aplicación de TPM en línea de meter 6 

Chequeo final 
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Formato  9 Ejecución de TPM chequeo final 
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Sweep 
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Formato  10 Ejecución de TPM sweep 
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Calibración 
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Formato  11 Ejecución de TPM calibración 
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Iluminación 
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Formato  12 Ejecución de TPM iluminación 
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Inserción de pointer 
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Formato  13 Ejecución de TPM inserción de pointer 
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Ensamble de dial 
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Formato  14 Ejecución de TPM ensamble de dial 
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Escritura de flash 
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Formato  15 Ejecución de TPM escritura de flash 
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Ensamble de LCD 
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Formato  16 Ejecución de TPM ensamble de LCD 
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Evidencia de la ejecución de TPM 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 34 Evidencia de TPM en línea de ensamble 
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CAPITULO 5. RESULTADOS 

12.Resultados 

Los resultados que se obtuvieron después de la realización de actividades de acuerdo al 

plan de acción fueron satisfactorios, en el gráfico 16 de tendencia podemos observar 

como el OEE de la línea de producción en los meses marzo, abril y mayo alcanzaron el 

85% y se logró el objetivo que es mantener la línea en dicha eficiencia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A continuación, en las tablas 6, 7 y 8 se muestran el resultado de programación de 

TPM de los mases marzo, abril y mayo, donde podemos ver en el cronograma que se 

Gráfico 16 Resultados de OEE marzo, abril y mayo 
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logró el objetivo, pues el TPM se aplicó al 100% de los equipos de ensamble 

(maquinaría).  

Simbología  

 

 

Tabla 6. Programa de TPM mes de marzo 

PROGRAMA DE TPM 

 Marzo 

10 17 24 31 

Proceso Tiempo Frecuencia Plan Real Plan Real Plan Real Plan Real 

Ens. De 

LCD 

1hora Quincenal          

Esc. De 

Flash 

1hora Quincenal         

Ens. De 

Dial 

1hora Quincenal         

Ins. De 

Pointer 

1hora Quincenal         

Calibración 1hora Quincenal         

Iluminación 1hora Quincenal         

Sweep 1hora Quincenal         

Chequeo 

final 

1hora Quincenal         

 

 

Planeado 

Realizado 
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Tabla 7. Programa de TPM mes de abril 

PROGRAMA DE TPM 

 Abril 

7 14 21 28 

Proceso Tiempo Frecuencia Plan Real Plan Real Plan Real Plan Real 

Ens. De 

LCD 

1hora Quincenal          

Esc. De 

Flash 

1hora Quincenal         

Ens. De 

Dial 

1hora Quincenal         

Ins. De 

Pointer 

1hora Quincenal         

Calibración 1hora Quincenal         

Iluminación 1hora Quincenal         

Sweep 1hora Quincenal         

Chequeo 

final 

1hora Quincenal         
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Tabla 8. Programa de TPM mes de mayo 

PROGRAMA DE TPM 

 Mayo 

5 12 19 26 

Proceso Tiempo Frecuencia Plan Real Plan Real Plan Real Plan Real 

Ens. De 

LCD 

1hora Quincenal          

Esc. De 

Flash 

1hora Quincenal         

Ens. De 

Dial 

1hora Quincenal         

Ins. De 

Pointer 

1hora Quincenal         

Calibración 1hora Quincenal         

Iluminación 1hora Quincenal         

Sweep 1hora Quincenal         

Chequeo 

final 

1hora Quincenal         
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CAPITULO 6. CONCLUSIONES 

13. Conclusiones del proyecto 

Para cualquier estudiante de nivel superior es muy importante la realización de sus 

prácticas profesionales, ya que la realización de un proyecto dentro de una empresa nos 

facilita y nos da un enfoque al mundo de la industria. 

Para toda organización es de suma importancia la satisfacción de sus clientes, la cual se 

basa en la calidad del producto de acuerdo a sus especificaciones requeridas, así como 

también las entregas de materiales en tiempo y forma. 

En el presente informe de residencias profesionales se describe el desarrollo de la 

metodología DMAIC para la mejora continua en la línea de producción meter 6, así como 

la implementación del TPM, con el fin de cumplir el objetivo de elevar la eficiencia a un 

85%, y esta manera se cumplirá en tiempo y forma con la demanda de producción 

solicitada por parte del cliente. 

Para el desarrollo de cada una de las actividades propuestas se llevó a cabo un plan de 

acción, en el cual se trabajó junto con el equipo multidisciplinario, donde se le daba 

seguimiento a cada una de ellas hasta para que se concluyeran dentro la fecha 

compromiso. 

Como se observó en un inicio el comportamiento del OEE de la línea de producción no 

alcanzaba el 85% en los últimos dos años, revisando los resultados, con todas las 

actividades de mejora ejecutadas de los meses marzo y abril, la línea logró alcanzar el 

85% de eficiencia. 

Durante el desarrollo de este proyecto se tuvo un único enfoque, encontrar las causas 

raíces de los problemas detectados para analizarlos e implementar una actividad que los 

eliminara.  

Gracias a la colaboración de todo el equipo del área se logró satisfactoriamente optimizar 

la eficiencia de la línea de ensamble, de igual manera agradezco a la empresa por 

permitirme iniciar como profesional en sus instalaciones (ver anexo 1 y 2). 
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CAPITULO 7. COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

14.Competencias desarrolladas y/o aplicadas 

Dentro de mi estancia en la empresa Marelli Mexicana y en el Instituto Tecnológico de 

Pabellón de Arteaga he adquirido varios conocimientos para poder llevar a cabo el 

desarrollo de las prácticas profesionales en las cuales desarrollé las siguientes 

competencias: 

 Capacidad de análisis con ayuda de las herramientas de estadística. 

 Propuestas e implementación de mejoras en los procesos de producción. 

 Conocimiento y aplicación de metodologías que no usaba antes. 

 Trabajo en equipo y comunicación. 

 Toma de decisiones. 

 Liderazgo con los diferentes departamentos de área. 

 Aplique conocimientos adquiridos durante la carrera de ingeniería en gestión 

empresarial. 

 Organización llevando a cabo las minutas para el seguimiento de las actividades 

programadas. 

 

Gracias a todas estas habilidades aplicadas logre cumplir mi objetivo enfocada siempre 

a una sola meta, con dedicación, paciencia y perseverancia. 
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CAPITULO 9. ANEXOS 

16. Anexos 

 

Anexo 1 Carta de aceptación  
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Anexo 2 Carta de terminación  


