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3.Resumen

En los procesos de produccion industrial, ha existido una preocupacion en la reduccion de costos
en la manufactura de sus productos sin comprometer la calidad del mismo, eliminar actividades
innecesarias es uno de los objetivos a realizar para el éxito de una empresa; el pensamiento Lean
en el tema de los 7 desperdicios enfocado en la reduccion de costos y en la optimizacion de los
recursos. En este estudio se abordara uno de ellos, que internamente en la empresa se conoce

como “scrap” (defectos generados).

Para el control del scrap, primordialmente es necesario recopilar informacion sobre este desperdicio
gue genera cada linea de produccion, y es aqui el surgimiento del problema, debido a que no se
tiene informacion real del mismo, ya que existen errores humanos en los reportes utilizados, los

cuales son:

1. La solicitud de scrap

2. La BF [generada por el sistema de control de inventarios (MAP)]



4.INDICE

CAPITULO 1: PREELIMINARES .....cviiiitecteeieeeeeeee ettt 1
P2 AN | =T L= Tod o 01T o (0 1 RSEPPPPPNS 2
B RESUMEBN.....oiiiiiiiii e 3
AINDICE ....tvettttt ettt 4
IS = 0 Lo 0 U = 6
CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO ....ccuuiiiiiiiiiieeeeieeeeei e 7
I [ g1 oo [ ToTod o o [T PTTTR 7

6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del residente 7

7.Problemas a resolver priorizandolOS...........oooiiiiiiiiiiiieiee e 11
8. JUSHIFICACION ..eeiiiiiiiieee et e e e 11
9.0Dbjetivos (general y @SPECIfICOS) .....uuuriiiiiieiiiiiiiiiiiie e 11
GBNEIAL ... e e e 11
ESPECITICOS: .. a e 11
CAPITULO 3: MArCO TEOMCO ...t 13
CAPITULO 4: DESAIMONO ...t 19
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES ... e 19
Actividad 4.1 Realizacion del formato de solicitud de Scrap............ccceevvvvvvvnnnnn. 19
Actividad 4.2 Realizacion del formato de consumo de material......................... 20
Actividad 4.3 Capacitacion sobre uso de los formatos............cccceeevveeeveieeiiinnnnnn. 22
Actividad 4.4 Implementacion y seguimiento de la mejora ........ccccccvvvvvvieneennnnn. 26

Actividad 4.5 Correccion de fallas o problemas en la implantacion de la mejora27
CAPITULO 5 .ottt sttt sttt 28
12. RESULTADOS . ...ttt e et e et e e e e e e e e ana s 28

CAPITULOD B oo e ettt 31



13.CONCLUSIONES ... 31

(07N =] 1 U] R OO 33
14.COMPETENCIAS DESARROLLADAS .........ceoveieeeieeeeeeeeee e, 33
CAPITULO 8 ...ttt ettt ete et eae e, 33
15.FUENTES DE INFORMACION .......cociiiieieieieeeieeeieteeeeee e, 34
] (=] (=] [ = LS 34

CAPITULO 9: ANEXOS ...oviiieeitiieecteeteee ettt 34



Lista de fiqures

Figura 2.1 Ubicacién geogréfica de la empresa Mabuchi Motor Co., Ltd. I................... 9
Figura 2.2 Ubicacién geogréfica de la empresa Mabuchi Motor Co., Ltd. Il ................ 10
Figura 4.1 Cronograma de actividades. ............coevvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 19
Figura 4.2 Formato de solicitud de Scrap (diSefio Propio)..........ceeeeeveeeeieeeiiiiieiieeeeennen. 20
Figura 4.3 Tabla de ayuda para el registro de la BF (disefio propio). ..........ccccceeeveeens 21
Figura 4.4 Modelos y codigos de parte de las lineas de endbell...............ccccooeeeeiiies 23
Figura 4.5 Bascula Serie RangerTM Count 3000............ccciviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee 24
Figura 4.6 Base de datos de consumo de materia prima en gramos. ..............ceeeeeeee. 24
Figura 4.7 letreros de ayuda de regiStro...........ouuuuiiiiiieceiiiieecie e e e e e e 25

Figura 4.8 Modelo a producir en las liNeas. .........cccoeeeeeviiiiiiiiiiiii e, 26

Figura 5.1 Scrap del periodo de enero — abril (1).......ccoovvviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee 28

Figura 5.2 Scrap del periodo de enero — abril (2)........cooovvvvviiiiiiiiiiiiiiiiee 29



CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccién

Para la veracidad de los datos se necesitan el conocimiento de los procesos, operaciones, técnicas
para mantener la informacion de las empresas de una forma completa, consistente, actualizada y
sobre todo valida, para ser utilizada con fiabilidad en todos los estudios analiticos y principalmente

para la toma de decisiones.

Dentro de la industria automotriz un mercado altamente competitivo, cada empresa tiene como
objetivo generar utilidades, para esto es necesario mantener los indices bajos de desperdicios por
productos defectuosos o subproductos defectuosos, mal manejo de la materia prima o de operacion
en la mano de obra, estos son algunos de los factores que afectan a la calidad del producto y sobre
todo en la aceptacion del cliente, de igual manera, esto cae en consecuencia en los ingresos de la
empresa, para el cumplimiento de dicho objetivo es necesario implementar medidas de control en
los procesos con el fin de mitigar errores, pero para esto es fundamental que los datos e informacién

sean de calidad ya que estos son imprescindibles para la toma de acciones y decisiones.

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

Mabuchi Motor Co., Ltd. Es una empresa japonesa con sede en Japén y filiales en, América latina,
América del Norte, Europa, China Asia pacifico; el corporativo se encuentra en la ciudad de
Matsudo, Japon. Actualmente cuenta con 11 plantas productivas en el mundo ademas de oficinas

de disefio y oficinas de ventas.

Esta empresa se especializa en la fabricaciéon de motores eléctricos de corriente continua para la
industria automotriz, oficinas, equipos electrodomésticos y herramientas eléctricas, juguetes,
camaras, sistemas de audio, equipos médicos y muchos otros productos electrénicos y mecanicos.
La compafia fue fundada en 1954 por Kenichi Mabuchi y desde entonces se ha convertido en uno

de los principales fabricantes de motores en el mundo, con una amplia presencia global en la



industria de la tecnologia y la electronica. Estos motores son muy utilizados en una variedad de
dispositivos y sistemas electronicos debido a su confiabilidad, eficiencia y tamafio compacto.

En México inici6 oficialmente operaciones en el 2016, planta dedicada a la produccion de motores
eléctricos para elevadores de vidrios retrovisores y llaves para vehiculos. Estos motores estan
disefiados para ser eficientes en términos de consumo de energia y conversion de energia eléctrica
en energia mecanica, esto lo hace adecuados para aplicaciones donde la eficiencia energética es

crucial.

Estos motores son conocidos por su capacidad de proporcionar un control preciso de la velocidad
y la direcciéon del movimiento, lo que los hace ideales para aplicaciones que requieren un
posicionamiento exacto. Mabuchi motor es una empresa que se ha ganado una reputacion por la
calidad y confiabilidad de sus motores a lo largo de los afios, por su enfoque en la innovacion y la
tecnologia. Sus motores de alta eficiencia y rendimiento son ampliamente utilizados en la industria

de manufacturera y satisfacen las demandas de la industria actual.



En la figura 2.1 se muestra geograficamente la ubicacion de la empresa Mabuchi Motor Co., Ltd.
en Aguascalientes.
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En la figura 2.2 muestra mas especifico la ubicacién de la empresa Mabuchi Motor Co., Ltd.
Considerando otros datos desde el municipio de San Francisco de los Romos a la empresa con un

tiempo estimado.
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Figura 2.2 Ubicacion geografica de la empresa Mabuchi Motor Co., Ltd. Il

En el area en el que realizare mis residencias, sera en ensamble ya que en esta area se presentan
los problemas mayoritarios como los que se mencionaron anteriormente que es basado en el
desperdicio de scrap, ya que no se tiene buena comunicacion para la separacion del material

desperdiciado que se produce durante el turno.



7.Problemas a resolver priorizandolos

No tener control sobre el inventario tiene un impacto significativamente negativo en la eficiencia
operativa, la rentabilidad y la reputacion de la empresa, por lo tanto, es crucial implementar sistemas

y procesos adecuados para gestionar el inventario de manera efectiva y evitar estos problemas:
Los problemas a resolver priorizandolos son los siguientes:

1. Retraso de embarques.

2. Costos de scrap.

3. Falta de control en inspeccion final.
4. Reducir procesos de retrabajo.

8. Justificacion

En la actualidad en la empresa no se lleva un correcto control en el consumo del material que es
reportada por las lineas de produccion, asi como también no se lleva un correcto reporte del scrap

que genera estas mismas.
Por esta razon es importante llevar a cabo el proyecto Sistemas de control de inventario en

modalidad del correcto consumo de partes en lineas de produccion (producto aprovechado y scrap)

lo cual pretende reducir en una proporcién del 3%.

9.0bjetivos (general y especificos)

General:
Implementar controles para reducir tiempos de retraso, costos, falta de control en inspeccion final

y asi como reducir procesos de re trabajo bajo basados en la herramienta de los 7 desperdicios.

Especificos:

1. Identificar las areas de oportunidad en el area de ensamble.



Generar formatos para el control y registros del area de ensamble.

Capacitar al personal operativo y confirmador de procesos sobre el correcto acomodo del
material tirado en cajas rojas.

Capacitar al personal del area de ensamble en el manejo de los formatos.

Orientar a lideres sobre el correcto consumo de materia prima.

Coordinacion con el departamento de ingenieria de produccion para realizar los ajustes y

reducir el scrap.



CAPITULO 3: Marco Tedrico

El control de inventario en las industrias consiste en conocer el estado del producto a vender de las
compafiias, en estas se incluyen lo que son las materias primas productos semielaborados (sub-

ensambles) y producto final.

Hay industrias a las que se les basta con realizar un control periddico, otras necesitan una gestion
de stock ya que se disponen de procesos de produccion, rotacion de diversidad de material y
devoluciones de clientes (reclamos), ya sea el cualquier caso que se le presente a la industria el

control de inventario es una de las actividades clave para llegar a tener una mayor rentabilidad.

Toda esta informacion engloba procesos y métodos destinados a una supervision de el stock
generado en las industrias, para asi dar a conocer a detalle la mercancia encontrada en la empresa,
dentro del control de inventarios se incluye la mejor llamada “gestion de existencias” ya que consiste
en registrar la entrada y salidas de productos. Las industrias tienen que contar con un minimo de
stock para las ventas futuras y asi determinar los pedidos que es el momento en que se da la orden
para un reabastecimiento, dicha forma se hace un balance entre los productos de entrada y salida

del almaceén.
Lo que se busca con el control de inventario son objetivos bésicos:

1. Minimizacién del costo de almacén.

2. Excelente servicio a los clientes

Al disponer de un oOptimo stock se mantiene un balance correcto y esto sera esencial para la
rentabilidad de las industrias, pero, asi como hay lado bueno también hay bueno malo y poco
deseable que es llamado “sobre stock” este término acarrea un costo adicional y la mercancia

puede llegar a quedar obsoleta.
Para un mejor control de inventario se puede realizar de 3 maneras distintas:

1. Papel: los operarios cuentan con una lista de material, se recorre el almacén o linea de
produccion comprobando la existencia de los articulos, acto seguido anotan la cifra en el
papel, el problema con este método de inventario es el error humano, ya que se pueden

cometer errores al momento de hacer el conteo.



2. Excel: este programa puede hacer la lista de los articulos existentes en almacén e incluso
se puede recoger los datos directamente con un lector de codigo de barras, pero aun asi se
pueden elevar los errores ain mas.

3. Sistema de gestion de almacenes: ya nos quedo claro que las dos primeras opciones para
realizar los inventarios resultan tediosas y el riesgo de error es demasiado alto, investigando

a profundidad se encontré un programa llamado Easy WMS de Mecalux, suprime el papel,

agiliza el control de inventarios y erradica los errores. Este software controla todas las

entradas y salidas de material por lo que lleva un control integro y seguro de los procesos.

Las industrias tienen que establecer un periodo de tiempo para realizar el inventario, todo esto
depende de factores como el nimero de material en almacén, tamafio de almacén y numero de
operarios, los periodos pueden ser mensuales, trimestrales, semestrales y anuales cualquiera de
estos periodos llegan a ocupar a la mayor parte de la plantilla y la parte operativa del almacén
guede interrumpida, ademas de que se requiere un importante esfuerzo, los errores pueden
aparecer ya que no deja de ser una operacion manual. Finalmente, el caso ideal es poder ejercer
un control de inventarios permanente, es decir, actualizandolo en tiempo real, registrando
constantemente los movimientos de material de almacén a lineas de produccién, con un inventario
permanente se reducen los costos y desaparecen los errores ademas de que ya no habra
interrupciones operativas. Para terminar de hablar un poco de este tema de control de inventarios,
el objetivo no es otro mas que facilitar las operaciones del almacén ya que una buena organizacion
influye positivamente sobre las actividades que desarrollamos en las industrias en las que
laboramos, al conocer con precision los materiales que se encuentran en disponibilidad del almacén
hacen que la efectividad de la industria sea mas efectiva, ya que al controlar bien los inventarios

ayuda a aprovechar los recursos del almacén.

Es importante un control de consumo de material y stock ya que se necesita supervisar todo lo que
hay a su alrededor ya que sin avisar los costos del material cambia de un momento a otro, esto
significa que en un determinado mes, los costos de los insumos pueden llegar a exceder en la
planificacion, de esta forma el presupuesto estipulado puede llegar a estar en nUmeros rojos y esto
ocasionara una descompensacion para cumplir con lo acordado con los clientes, el control de
consumo de material nos permite saber el momento exacto en que se debe de reponer el material

y asi asegurarnos de que no se agote el material de stock antes de tiempo.



Uno de los errores mas comunes gue cometemos es que pensamos que todos los instrumentos,
materiales o equipos se pueden almacenar en un mismo lugar pero las razones para cometer esos
errores son la falta de tiempo o espacio para acomodar el material, también es importante recordar
gue parte del capital de las industrias esta en los antes mencionados stocks, por lo que es de suma
importancia que el control de los materiales sea de lo mas acertado posible para evitar las perdidas,
asi que para el control de material debemos checar los siguientes puntos:

1. Laorganizaciony almacenamiento de materiales: estos deben de estar siempre disponibles,
de manera facil de ubicar y de acuerdo a las especificaciones de las empresas.
Normas vigentes

3. Correcto control de entradas y salidas de material: esto con el fin de que se pueda generar
un informe y conocer las condiciones de la industria en la que se labora.

4. Planificacion: para poder realizar este movimiento tenemos que tener en cuenta la demanda
de material que se necesita para producir lo que el cliente requiere, con eso podemos hacer
nuevas compras de material y asi no quedarnos con material obsoleto.

5. Realizar el control se stock.

SCRAP: es una palabra inglesa que se define como residuo, en el contexto industrial se refiere a
material en mal estado o mejor llamado “NG” esto es porque no cumple con las especificaciones
requeridas o estandares de calidad, en la produccion es scrap lo que no cumple con las
especificaciones del cliente

Desperdicio: todo aquello que no agrega valor y por lo cual el cliente no esta dispuesto a pagar,
dentro de los desperdicios se tiene una clasificacién son 7 y estos son los que maneja LEAN
MANUFACTORY

e Sobreproduccion

e Espera

e Transporte innecesario

e Sobre procesamiento incorrecto
¢ Inventarios

e Movimientos innecesarios

e Retrabajo



Es importante sefalar la importancia de los fomentos de comercio exterior radica en las
exportaciones, ya que estas generan mas ingresos al pais y aportacion al crecimiento econémico
pues la “estrategia de promocién” de exportaciones, al remover controles sobre la importacién

generan efectos positivos sobre el crecimiento, ahorro y empleos.

Es importante remarcar que para poder manejar el scrap para el cumplimiento del programa IMEX

es necesario saber términos de comercio como los que mencionare a continuacion:

e Regimenes aduaneros: es el ingreso de mercancias extranjeras, nacionales o
nacionalizadas a recintos fiscales estratégicos por tiempo limitado, para que puedan ser
manejadas, almacenadas, custodiadas, exhibidas, vendidas, distribuidas, transformadas o
reparadas.

e Régimen temporal: se entiende por régimen temporal a la entrada al pais de mercancias
para permanecer en el tiempo limitado y con una finalidad especifica, siempre que se
retornen al extranjero en el mismo estado en el que ingresaron.

1. No se pagaran impuestos al comercio exterior ni a las cuotas compensatorias,
excepto en algunos casos previstos.
2. Cumplira con las regularizaciones y restricciones no arancelarias y formalidades para

el despacho de las mercancias destinadas a este régimen.

Es el ingreso de

IMPORTACION . .
TEMPORAL provenientes del extranjero para permanecer en

territorio nacional por tiempo limitado y con una
finalidad especifica

Es la salida de mercancia del pais por tiempo
limitado con una finalidad especifica. En este
régimen no se pagan impuestos al comercio
exterior, pero si debe cumplir con RRNA
(Regularizaciones y Restricciones No Arancelarias



Método de trabajo: es en este apartado donde entra en juego el método de trabajo, este se define
como conjunto de procedimientos y destrezas necesarias para realizar una tarea especifica en un
campo determinado. Algunos ejemplos de método de trabajo son la elaboracién de informacion, la

planificacion de trabajo o gestion de stocks.

A continuacion, se observara el proceso de manejo de scrap: 7 desperdicios mas 1

Eliminar las actividades innecesarias es uno de los prerrequisitos mas importantes para construir
una empresa exitosa. Este concepto es una parte esencial del pensamiento lean ademas de que
te ayuda a aumentar la rentabilidad. La idea de eliminar el desperdicio se origina en el sistema de
produccién Toyota, TAIICHI OHNO, considerado uno de los padres fundadores de la fabricacion

lean, dedico su carrera a los procesos eficientes y sdlidos.

Ohno describe 3 obstaculos principales los cuales pueden llegar a influir negativamente en los

procesos de trabajo en una empresa los cuales son:

1. MUDA (actividades de desperdicio)
2. MURI (sobrecarga)
3. MURA (desigualdad)

La identificacion de las actividades de desperdicio es algo fundamental ya que, desde un principio
en la parte superior de una empresa, por lo general la administracion tiene una vision general de
todos los procesos, esto quiere decir que se gestiona un llamado “portafolio de diversas actividades”
gue son las areas funcionales y los proyectos. Sin embargo, los desperdicios pueden variar de
empresa a empresa, ya que algunas podrian presentar desperdicios en fabricacion, otras,

desperdicios en desarrollo de software y otras en desperdicios de marketing entre otros.



Para este tipo de desperdicios y que no lleguen a pasar en las empresas se tienen algunas
herramientas que se pueden utilizar y con esto eliminar los desperdicios, estas te guiaran a través
del proceso o del trabajo que deseas examinar y te mostraran los puntos débiles esta herramienta
es llamada GEMBA, es una técnica que da la oportunidad de revisar donde es realmente el

problema.

Para la empresa es de vital importancia la clasificacion de composicion en que entran los materiales,
ya que la empresa que se encarga de la recoleccion y disposicion de scrap requiere esa informacién

para dividirlos.



CAPITULO 4: Desarrollo

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Actividades Ago Sep. Oct Nov Dic
4.1 Realizaciéon del formato de solicitud de
Scrap
4.2 Realizaciéon del formato de consumo de
material

4.4 Implementacion y seguimiento de la
mejora

4.5 Correccion de fallas o problemas en la
implantacion de la mejora

4.3 Capacitacion sobre uso de los formatos -

Figura 4.1 Cronograma de actividades.

Actividad 4.1 Realizacion del formato de solicitud de Scrap

Para la realizacion de esta actividad se pensoé en disefiar un formato (ver figura 4.2), con la funcion
de un mejor control de solicitud del Scrap, para este formato se consideraron los campos necesarios
teniendo como pie de pagina el endbell perteneciente ya sea (M123, M127, Y095, Y098, M122 y
Y090). La linea correspondiente, el modelo producido, el grupo, el turno, dia, mes, afio, nomina del
confirmador responsable y ndmina del lider, quien reviso el Scrap sacado durante la produccién del

turno consecuente.

El objetivo de realizar este formato para la solicitud del Scrap en donde solo se coloca el peso del
Scrap el tipo de Scrap de cada uno de los materiales y automaticamente realiza un calculo y arroja
la cantidad de piezas.
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Figura 4.2 Formato de solicitud de Scrap (disefio propio).

Son muchos los cddigos de parte que se manejan dentro de la empresa, en tiempo atras lo cual es
complicado recordar cada uno de ellos con exactitud, Con este formato de solicitud de Scrap facilita
a gue no se cometan errores en el registro de un cédigo de parte que no le corresponde al material
gue se esta desechando o cometer errores en la escritura, que no sea legible para los asistentes

gue capturan esta informacion entre otros.

Para esto, se cre6 el nuevo formato de solicitud de scrap, cambiando del registro escrito
manualmente en un formato de hoja de papel a uno digital, en donde solo se tiene que llenar la
informacion solicitada en los recuadros grises con restricciones de escritura, y tanto los nombres y

los cédigos de parte se actualizaran automaticamente de acuerdo al modelo seleccionado

Actividad 4.2 Realizacion del formato de consumo de material




Una vez que el confirmador de proceso termina el conteo del Scrap y el registro de este, en la
solicitud del Scrap, es necesario que este material se reporte al Lider de produccion, para que
pueda ser dado de baja del sistema MAP, para esto se cre6 un disefio de un nuevo formato llamado
Tabla de ayuda para el registro de la BF (ver figura 4.3), debido a que en la BF solo se puede
dar de baja con los codigos de la materia prima y no con los subensambles, considerando los
campos con la informacion necesaria. La funcion del nuevo formato es descomponer los
subensambles reportados en la solicitud del Scrap, en la materia prima que los componen, realiza
la clasificacion y sumatoria del material en su descomposicion mas la materia prima reportada y de
esta manera se reporta al lider el desperdicio que se generé durante la produccion para

contemplarlo en el cierre de la BF.

Tabla de ayuda para el registro de la BF / ENDBELL (M123,M127,Y095)

LINEA MODELO GRUPO TURNO DA MES ANO Total de Pcs OK

NOMBRE No. DE PARTE Scrap OK Total

Figura 4.3 Tabla de ayuda para el registro de la BF (disefio propio).



Actividad 4.3 Capacitacion sobre uso de los formatos

La razén principal por que no se realizaba el conteo de manera correcta del Scrap generado en las
lineas de produccién en los dos turnos, se convoco a los lideres de las lineas de produccién para
llevar a cabo de manera formal para platicarles sobre el uso de los dos nuevos formatos para tener
un mejor control de solicitud de Scrap, asi como la aplicacion de la tabla de ayuda para el registro

de la BF (numero de parte, lote y cantidad).

Es porque son muchas partes diferentes y unas en mayor cantidad que otras, como también ahi
materiales muy pequefios y esto provocaba que no les alcanzara el tiempo para realizar el conteo
de uno en uno de este material, ya que, solo disponian de 10 min para la realizacién de esta
actividad a final de turno y para facilitar este trabajo y de manera efectiva se realizé el siguiente

paso:

a) Se peso 500 piezas de cada uno de los materiales, para sacar el peso promedio de cada uno

de ellos.

En figura 4.4 se tiene el formato se maneja en la empresa el cual vimos que requeria de un redisefio
para tener la informacion mas completa, es decir, se le afiadié dos columnas las cuales son: Peso
(gr)/500 piezas y Peso (gr)/pieza. La utilidad de este redisefio del formato tiene como funcion tener

registrada la informacion por cada parte.



MODELOS M122, YO90

Cdédigo de parte Nombre de parte Peso (gr)/500 pz Peso (gr)/pz
30AYSBAA Endbell ensamblado 4978.25 9.9565
30AYUBAA Endbell ensamblado 4978.25 9.9565
30AYVBAA Endbell ensamblado 5047.675 10.09535
30AYVCAA Endbell ensamblado 5251.8 10.5036
30AZ5BAA Endbell ensamblado 4978.25 9.9565
30BL8BAA Endbell ensamblado 5251.8 10.5036
30BMCBAA Endbell ensamblado 4978.25 9.9565
30BMSBAA Endbell ensamblado 4978.25 9.9565
30BWTBAA Endbell ensamblado 4978.25 9.9565

19B62XA Varistor 204.125 0.40825
19B60XA Varistor 204.125 0.40825
30AYSBAV Antes de varistor 4774.125 9.54825
30AYUBAV Antes de varistor 4774.125 9.54825
30AYVCAV Antes de varistor 5087.275 10.17455
30AZ5BAV Antes de varistor 4774.125 9.54825
30BL8BAV Antes de varistor 5087.275 10.17455
30BMCBAV Antes de varistor 4774.125 9.54825
30BMSBAV Antes de varistor 4774.125 9.54825
30BWTBAV Antes de varistor 4774.125 9.54825
97860DA Soldadura 208.075 0.41615
32BLSXA Jumper plate Grande 160.1 0.3202
32BQ8XA Terminal A 424 0.848
32BPRXA Terminal B 540.4 1.0808
30AYSBAI Intermedio 4405.95 8.8119
30AYUBAI Intermedio 4405.95 8.8119
30AYVBAI Intermedio 3594.6 7.1892
30AYVCAI Intermedio 3594.6 7.1892
30AZ5BAI Intermedio 4405.95 8.8119
30BL8BAI Intermedio 3594.6 7.1892
30BMCBAI Intermedio 4405.95 8.8119
30BMSBAI Intermedio 4405.95 8.8119
30BWTBAI Intermedio 4405.95 8.8119

Figura 4.4 Modelos y cddigos de parte de las lineas de endbell.

Anteriormente el método que se tenia era la contabilizacion del Scrap, de 1 en 1, durante este
desarrollo de la actividad se coloc6 una bascula por cada 2 lineas para pesarlo y con esto reducir
el tiempo de proceso (ver figura 4.5).



Figura 4.5 Bascula Serie RangerTM Count 3000

Se peso 500 shots (gramos de soldadura) de cada uno de los materiales, para sacar el consumo
promedio de cada uno de ellos, aunque este valor es variable se pretende obtener el valor mas

cerca de lo real.

En la figura 4.6 muestra el estudio de consumo de materia prima en gramos realizado en este

proceso para obtener el peso requerido por pieza de parte.

MODELOS M122, Y090
Codigo de parte Nombre de parte Peso (gr)/500 pz Peso (gr)/pz

97860DA Soldadura 208.075 0.41615
19B56XAP Patillas de varistor 20.88235294 |0.041764706
97860DA Soldadura 208.075 0.41615
91J18 Residuo Jumper plate D| 62.86666667 |0.125733333
32BSVXA Jumper plate "A" 108.4875 0.216975
66G91AAl Intermedio 13499.1 26.9982

Figura 4.6 Base de datos de consumo de materia prima en gramos.

Dentro del formato Tabla de ayuda para el registro de la BF y también en el formato de Solicitud

de scrap solo los recuadros en gris son los que estan habilitados para su modificacion y en cada



uno de ellos se coloco un letrero de ayuda que aparece al seleccionar la celda en donde indica la

informacion requerida.

En la figura 4.7 muestra el formato la Tabla de ayuda para el registro de la BF donde el responsable
de llenado debe ser el lider de linea de produccion.

Tabla de ayuda para el registro de la BF / ENDBELL (M123,M127,Y095)
LINEA MODELO GRUPO TURNO DIA MES ARO Total de Pcs OK
S05 5PIN 30BOXAAA M127 E NOCHE 1 6 2023 4542
NOMBRE No. DE PARTE Scrap ] Total
Ferrita N/A N/A N/A N/A
Adhesivo N/A N/A N/A N/A
Varistor 19B56XA- 708.00 4542 5250
Soldadura 97860DA- 74.49 1890.15330 1964.6441
Jumper Plate D 32BRYXA- 189.00 4542 4731
Circuit breaker 32BXSXAL 244.00 4542 4786
Material de bobina A 90760--- 88.57 1823.6130 1912.1815
Material de bobina B 90760--- 71.37 1810.8954 1882.2627
Capacitor N/A N/A N/A N/A
Terminal A 32BSKXA- 259.00 4542 4801.000
Terminal B N/A N/A N/A N/A
Jumper plate "B" 32BRWXA- 227.00 4542 4769
Terminal dorada 32BRTXA- 232.00 4542 4774
Damper 32Y87XA- 551.00 9084 9635
Carbon 32BS5XA- 444.00 9084 9528
Brush arm solo 32BRQXA- 444.00 9084 9528
Oil-less bearing 23C95AA- 224.00 4542 4766
Endbell Inyeccién 31866AA- 220.00 4542 4762

Figura 4.7 letreros de ayuda de registro.

Como se mencioné se creé el formato Tabla de ayuda para el registro de la BF en donde se
integra el Scrap reportado por el confirmador de proceso del area de ensamble, asi como también
la cantidad de piezas OK producidas por parte del Lider, en donde hace una sumatoria de estas
dos columnas y obtenemos un total en donde se considera ya Scrap y tomara el Lider este valor

resultante para realizar el consumo de cada material segun corresponda en su BF.



Actividad 4.4 Implementacion y sequimiento de la mejora

En la figura 4.8 muestra la implementacion de este formato donde mejorara el control de solicitud
de Scrap para su validacion en donde se determina el nimero de piezas por peso en gramos y asi
determinar si hay piezas que se pueden recuperar, y disminuir costos y también se determina si se

gueda como desecho considerado ya Scrap.

SOLICITUD DE SCRAP / ENDBELL (M123,M127,Y095)
LINEA MODELO GRUPO TURNO DIA MES ANO RESPONSABLE SUPERVISOR
S05 | SPIN | 30BQXAAA (M127 E DIA 01 12 2023 2474
2 TIPO DE PROCESO 4
NOMBRE CODIGOS DE PARTE | Pcs Gramos SCRAP COMPLETO CODIGO DE BARRAS
Endbell ensamblado 30BQXAAA 0.000
Varistor 19B56XA- 0.000
Patillas de varistor 19BS6XAP 0.000
Antes de varistor 30BQXAAV 0.000
Soldadura 97860DA- 0.000
Circuit ensamblado 32CPRXA- 0.000
Residuo Jumper plate D 91J18--- 0.000
Circuit breaker 32BXSXAL 0.000

Figura 4.8 Modelo a producir en las lineas.



Actividad 4.5 Correccion de fallas o problemas en la implantacion de la mejora

Para la correccion y llenado correcto de los formatos, se convocé a una segunda reunién que se
tenia ya planeada debido a las fallas esperadas, lo cual se acordaron que cada proceso debe tener
la responsabilidad del llenado que le corresponde a cada una y con esto retomar la funcionalidad
de los formatos que tienen como objetivo reducir el Scrap y los costos que conllevaban. También
se considerd la reduccién de los retrabajos que son parte de la metodologia de los siete
desperdicios.

Para este proceso se consideraron los comentarios de los confirmadores al igual que los lideres de
produccién ya que algunos no utilizaban el formato y esto hacia mas dificil el rastreo de material
desperdiciado o tenia cantidades erroneas.



CAPITULO 5

12. RESULTADOS

Para hacer referencia de las ventajas de los formatos que se disefiaron para el control de Scrap,
realizamos una comparacion del periodo anterior; enero — abril (ver figura 5.1 y 5.2), donde muestra
la cantidad en peso (gramos) de Scrap producido, posteriormente veremos el ahorro de costos y

reduccion del Scrap una vez implementados los formatos.

DIFERENCIAS ENCONTRADAS AL TIRAR
SCRAP

=—&— METERIAL SIN IDENTIFICAR MATERIAL REVUELTO
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Figura 5.1 Scrap del periodo de enero — abril (1).



CANTIDAD EN PESOS TIRADOS A SCRAP
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Figura 5.2 Scrap del periodo de enero — abril (2).

En las figuras 5.3 y 5.4 se muestra las diferencias (ventajas) que se obtuvieron como resultado de

la implantacién de los formatos: Solicitud de Scrap y Tabla de ayuda para el registro de la BF.

Mostrando la funcionalidad de lo importantes de tener registros, identificacibn de parte,
identificacion de niUmeros de parte, peso (gr)/500piezas, peso(gr)/pieza, figuras de responsabilidad

(confirmador y lider de procesos), grupo, linea y modelo producido.

Con esto determinaos que se produjo un ahorro en costos en proporcion mayor a lo esperado (3%),
y una reduccion del Scrap del 4%. Cabe sefialar que proyecto de Sistemas de control de inventario
en modalidad del correcto consumo de partes en lineas de produccién. (producto aprovechado y
Scrap), fue funcional lo cual el resultado dejo satisfechos al confirmado y lider de procesos ambos

del area de produccion.
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Como se esperaba los resultados reflejaron una mejora notable al medir la caracteristica afectada
en varios puntos, esto demuestra que las modificaciones que se realizaron son favorables para el
proceso, haciendo que sea un poco mas facil de entender y por lo tanto mas facil de llevar a la
practica, obteniendo orden y una mejoria en gastos de produccion.



CAPITULO 6

13.CONCLUSIONES

Durante estos meses, debo decir que la experiencia de liderar un proyecto de esta magnitud ha
dejado en mi sin lugar a dudas una variedad de ensefianzas que no solo han impactado de manera
positiva en mi formacion académica, sino también en mi formacién personal y laboral, en este
proyecto pude por primera vez hacer uso efectivo de las herramientas para solucion de problemas
gue a lo largo de la carrera se me fueron presentadas en literaturas y ejemplos ficticios, aprendi
gue la practica ante una situacion real se presenta un escenario completamente diferente, donde
el tiempo de respuesta es fundamental para poder efectuar acciones efectivas, y por supuesto
también fue gran peso para lograr los objetivos ya propuestos, el contar con un equipo de trabajo
profesional el cual me brindo apoyo técnico, del cual ademas de compartir ideas y opiniones con
ellos, aprendi de sus técnicas y métodos de abordar cada una de las situaciones que se brindaron

en el proceso.

Por otro lado, la planificacion de actividades fue un punto clave para poder llevar un ritmo ordenado
y con tiempos definidos para cumplir cada una de ellas, la visualizacién de cada actividad como
una posible solucién a los problemas presentados se requiere de un enfoque objetivo y puntual, ya
gue existieron situaciones donde lo que se tenia planeado no resulto como se esperaba, dicho esto

me llevo a replantear el cronograma de actividades en repetitivas ocasiones.

Por ultimo y no menos importante quisiera concluir el mayor aprendizaje (como conclusién
personal) los procesos de produccién son variables en todo momento y es normal cuando la
naturaleza del mismo lo integra, este escenario es el que toda industria desea tener, pues al ser
conscientes de ello, el proceso puede mantenerse estable y bajo control, pero si da la oportunidad
de aumentas las producciones dicha variacion esta por fuera de los factores externos, ya que si lo
hace entonces el proceso no solo esta fuera de control, si no que puede afectar directamente a la
calidad del producto ya terminado, ocasionando asi scrap (piezas que van directo a la basura)
siendo esta condicidén uno de los principales errores pasivos al que muchas industrias se enfrentan
frecuente mente, por lo mismo la mejora continua no solo debe ser aplicada cuando se tenga que

hacer mantenimiento preventivo.



Con esto concluyo mi proyecto no sin antes agradecer enormemente a la industria MABUCHI
MOTOR MEXICO por darme la oportunidad de desarrollar estas habilidades.



CAPITULO 7

14.COMPETENCIAS DESARROLLADAS

e Disefie el formato de solicitud de Scrap para su mejor control.

e Disefie la tabla de ayuda para el registro de la BF y con estos identificara las partes.

e Convoque a reunion de las figuras (confirmador y supervisor de procesos), responsables de
llenados en los formatos.

e Le di seguimiento y control para el correcto llenado de los formatos.

e Convoque a una segunda reunién para los acuerdos, responsabilidades y compromiso.

e Lidere el proceso completo de este proyecto.

e Capacite al personal de gerencias para su conocimiento de este proyecto.

e Capacite al personal responsable para el correcto llenado de los formatos.

e Organice la manera de trabajar en equipo por primera vez.

e Flui la comunicacion asertiva, asi como los conocimientos que adquiri durante mi carrera.

CAPITULO 8
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CAPITULO 9: ANEXOS



Anexo 1. Oficio de aceptacion de residencias.

Anexo 2. Formato para la solicitud de residencias por competencias









Anexo 3. Reporte Preeliminar de residencias profecionales













Anexo 4. Formato de carta de liberacion de residencias profesionales




