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3. Resumen.

En este proyecto nos sumergiremos en el ambito de la investigacion ya que se explora
el uso de la metodologia de las 8 disciplinas (8 D’s), herramienta que se utiliza para dar
soluciones a problemas con solucién de respuesta casi inmediata y con acciones
correctivas permanentes, distribuidas en pasos capaces de funcionar en entornos

industriales con problematicas especificas.

Su aplicacidon se usara para tratar uno de los problemas internos de la empresa
Mabuchi Motor México, que es el incremento de reclamos de cliente por mescla de
material o mal manipulacién de material ocasionando inconformidad en estos mismos es
por esto que utilizaremos no solo la metodologia dicha anteriormente, sino ademas

utilizaremos herramientas que nos ayudaran a dar solucion con esta problematica.

Se pretende dar a conocer una breve explicacién de la situacion por la que esta
pasando la empresa en cuanto a calidad de productos de entrega a sus clientes con el
fin de que el lector del presente proyecto tenga una vision mas explicita de lo que se
realizar dentro de la organizacion y del proceso que se llevo a cabo para dar el reporte

final de la mejora implementada en la empresa.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

Como sabemos a lo largo de la vida como la conocemos hacemos uso de cosas y objetos
gue nos ayuden a satisfacer nuestras necesidades o dar cumplimiento con actividades
diarias que realizamos o realizaremos cada dia de nuestras vidas pero que en realidad
no sabes cual es el arduo trabajo o lo complicado que es el proceso de fabricacion de un
juguete, auto, objeto, etc. Con los que hacemos hasta la mas minima tarea o actividad,
debido a esto no valoramos el trabajo realizado por la mano humana ademas de que es
una de las cosas mas importantes dentro de la manufactura, por ende a su vez también
la mano humana comete errores que pueden o no pueden afectar a la calidad de un
producto, este hecho se ha presentado a lo largo de la historia incluso cuando los
pioneros de la manufactura empezaron en la industria uno de ellos fue Henry Ford el cual
fue de los primeros en introducir las cadenas de fabricacion de automdviles en masa en
el siglo XX, en esta época las industrias automotrices eran muy competitivas buscaban
la manera de automatizar sus procesos de fabricacion con ayuda de herramientas que
les facilitaran o les ayudaran al aseguramiento de calidad de sus productos asi como
identificar problemas que estén causando o afectando dicho problema es por esto que a
través de los afos fueron mejorando los métodos de automatizacion de los procesos
industriales no solo para la calidad sino también para la seguridad.

Tomemos como punto de partida este caso en donde las empresas para poder
posicionarse en la sima de la competencia deben de tener sus procesos de
aseguramiento de calidad bien estandarizados en base a las normas establecidas por las

normas dependiendo del campo laboral de la empresa.

En la empresa en donde trabajaremos es Mabuchi Motor SA.DE CV. La cual forma
parte de una de la cadena de fabricacién y de suministro de motores compactos para
automoviles donde se aplicard el proyecto de mejora “Disefio, implementacion y
estandarizacion de sistema poka-yoke para la manipulacion de material sospechoso en

lineas de produccion” debido al incremento de reclamos de cliente.



El proposito de esta mejora es implementar un sistema poka-yoke que nos permita
tener un manejo correcto del producto dentro de las lineas de produccion para evitar
alguna inconformidad de los clientes principales y llevar un mejor control de calidad al

momnto de entregar al producto al cliente.

Para llevar a cabo el desarrollo de la mejora se utilizara la metodologia de las 8'D
( 8 disciplinas) esta metodologia se basa en el método PDCA por sus siglas en ingles
Plan Do Check Act pero un poco mas explicitas divididas en cada una de las disciplinas
que la conforman, todo esto para tener una estrategia de cdmo se realizara desde la parte
de redisefio del area hasta en como se implementara esta nueva mejora en las lineas,
las etapas en las que se realizara esta mejora y obtener una base de resultados para
analizar si estd mejorando con esta metodologia y si estd haciendo o hara una reduccion

de reclamos de cliente.

Esta metodologia consiste en encontrar la causa raiz de un problema, idear una
solucion a corto plazo e implementar una solucion a largo plazo que evite la recurrencia
del mismo. Consta de 8 partes para las cuales son las siguientes:

Definir equipo de trabajo

Descripcién del problema

Implementacion de acciones correctivas

Identificacion de causa raiz

Definicion de acciones correctivas permanentes

Implementacién y validacion de acciones correctivas permanentes

Acciones preventivas

© N o 0o A~ Wb

Reconocimiento al equipo



A continuacion, se explica brevemente como es que se compone el proyecto

dividido por capitulos:

Capitulo 1. En este primer capitulo son los preliminares que serian los

agradecimientos, resumen del proyecto e indice del contenido.

Capitulo 2. Generalidades del proyecto, tiene la introduccion a os temas y
metodologias del proyecto como la descripcion de la empresas u organizacion del
puesto o area del trabajo del estudiante, también incluye este capitulo los problemas
a resol ver, priorizandolos, junto con los objetivos (general y especificos) y por ultimo

la justificacién del proyecto.

Capitulo 3. En este capitulo se anexan la informacion de la metodologia y las

herramientas que se utilizaron en el marco tedrico.

Capitulo 4. En el cuarto capitulo estd conformado por el desarrollo aqui se
desglosa toda la informacion sobre la implementacion del proyecto y lo que se tuvo

que realizar para llevar a cabo con la mejora.

Capitulo 5. Resultados que lleva este capitulo son todos los planos, graficas,
prototipos, manuales, programas, analisis estadisticos etc. que demuestran lo que se

implemento y que si se pudo lograr con el objetivo propuesto.

Capitulo 6. Las conclusiones van en este capitulo, ademas de las

recomendaciones y experiencias personales adquiridas durante el proyecto.

Capitulo 7. En este capitulo se redactan las competencias desarrolladas y/o

aplicadas en el proyecto.
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Capitulo 8. Tolas las fuentes de informacion conforman en este capitulo.

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

Mabuchi Motor fue fundada en 1954 a partir de la tecnologia desarrollada por kenichi
Mabuchi, la empresa ha centrado durante mucho tiempo sus operaciones de fabricacion
fuera de Japon, con instalaciones de produccion centradas en china, Taiwan, Malasia,

Singapur, Vietnam, y Hong Kong.

Ademas, la empresa Mabuchi es el fabricante lider mundial de pequefios motores
eléctricos, con una cuota de mercado global de mas del 50 por ciento. La empresa disefia
y fabrica una amplia gama de motores para el sector audiovisual, telecomunicaciones,
uniones, automotriz, oficina, industrias de equipos, instrumentos de precision,

electrodomésticos y equipos industriales

Los motores de la empresa, desde diminutos hasta mindsculos, son literalmente
omnipresentes, encontrando aplicaciones en productos tales como reproductores de
DVD, reproductores de CD, cadmaras de video, VCR y el como; teléfonos portatiles y
buscapersonas; caracteristicas del automévil como elevalunas, retrovisores, actuadores
de espejos y mecanismos de bloqueo de puertas, controles de crucero, elevadores de
antena de aviacion, sistemas y docenas de otros; computadoras y dispositivos
relacionados, como impresoras, fax. Maquinas fotocopiadoras, cAmaras de computadora
unidades de CD-ROM y DVD-RO y otros componentes y periféricos; electrodomésticos
como cepillos de dientes eléctricos, aspiradoras, secadoras de pelo, cortadoras y
maquinas de afeitar, asi como herramientas eléctricas como taladros, lijadoras,
amoladoras. Y similares; y una amplia variedad de juguetes, incluidos modelos de

carreras de autos, tragamonedas.
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En 1946, el fallecido Kenichi Mabuchi fund6 Kansai Rika Kenkyusyo, un instituto de
investigacion cientifica. En 1947, se desarrolla el primer motor magnético con forma de
herradura de alto rendimiento del mundo y comienza la produccion.

Con el objetivo de fabricar pequefios motores eléctricos, asi como electrodomésticos,
maquetas, materiales educativos y juguetes, Tokyo Science Industrial Co.,Ltd. Se
establece y comienzan las operaciones de produccién y ventas a gran escala.

Se desarrolla un aparato de bobinado automatico de inducido, ampliando la capacidad de
produccion y reduciendo costos.

Para promover las actividades de ventas, Mabuchi Shoji Co.,Ltd. se establece para realizar
operaciones de exportacion.

Se desarrollan pequefios motores eléctricos ligeros y de alto rendimiento que utilizan ferrita
(tipo F).

Para crear un sistema administrativo que pueda responder mejor a la creciente demanda,
se establece Mabuchi Industrial Co., Ltd. y las dos empresas de las mencionadas Tokyo
Science Industrial Co., Ltd. y Japan Science and Industry Co., Ltd. .se disuelven.

Mabuchi Industrial Co., Ltd. cambia su nombre a Tokyo Science Co.,Ltd.

Se desarrollan pequefios motores eléctricos practicos y de alta precision (tipos RM,
FM) y Mabuchi ingresa a los mercados de equipos de audio y relojes.
La fabrica de Tatebayashi se construye para aumentar la capacidad de produccion

Se desarrolla un pequefio motor eléctrico de alto voltaje y alta velocidad (tipo FT),
gue se vende para su uso en modelos de autos de carreras.

Para cambiar el valor nominal de sus acciones, Takamatsu Lumber
Co.,Ltd. (establecida en 1926) se fusiona y el nombre de la empresa se cambia a
Tokyo Science Co.,Ltd. Al mismo tiempo, la sede se traslada al barrio de
Katsushika en Tokio.

Se desarrolla un pequefio motor eléctrico de alta potencia (tipo RS) y la empresa
ingresa al mercado de electrodomésticos.

Industria Co., Ltd de Mabuchi. se establece en San Po Kong, Kowloon, Hong Kong,
con financiacién 100% de la empresa matriz, con el fin de suministrar motores al
mercado de Hong Kong y actuar como base para el mercado mundial.

En la ciudad de Matsudo, prefectura de Chiba, cerca de Tokio, se construye una
fabrica modelo para pequefios motores eléctricos, basada en un sistema de
produccion uniforme. Se abre una oficina de ventas americana en Nueva York.
Sale al mercado un motor compacto y de altas prestaciones (tipo RE).

Sale al mercado un motor submarino como fuente de energia para juguetes y
pasatiempos.

Sale al mercado un motor (tipo FA) de alto rendimiento y bajo coste.

Se abre la Oficina de Representacion Europea en Frankfurt, Alemania.

Con financiacion 100% de la empresa matriz, Tohoku Mabuchi Co.,Ltd. se
establece, aumentando la capacidad de procesar componentes y haciendo frente
asi a la escasez de mano de obra. (En julio de 1977, el nombre de la empresa se
cambia a Mabuchi Electric Industries Ltd. y la sede se traslada a la ciudad de
Matsudo, prefectura de Chiba. En junio de 1989, el nombre de la empresa se
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cambia a Mabuchi Finance. Se revisan los estatutos y la empresa comienza a
invertir en valores. La empresa fue liquidada en enero de 1998).

El nombre de la empresa cambia a Mabuchi Motor Co., Ltd.

Se completa un nuevo edificio de sede en la ciudad de Matsudo, prefectura de
Chiba, para la consolidacion y centralizacion de las operaciones de produccion y
administracion de ventas.

El brazo exportador de Mabuchi, Mabuchi World Trade Co.,Ltd. (anteriormente
Mabuchi Shoji Co., Ltd.), se fusiona con la Divisibn de Ventas Nacionales
(Negocios).

Para ampliar la producciéon en Mabuchi Taiwan Co., Ltd., se construye una nueva
fabrica y se modernizan las instalaciones de produccién existentes.

Como parte de los esfuerzos para racionalizar la gestiébn empresarial, se introducen
y afiaden a la Division de Maquinas Herramienta de la fabrica principal nuevas
maquinas herramienta de alta precision que reflejan la Gltima tecnologia. Ademas,
Mabuchi Precision Industries Ltd. se establece en la ciudad de Tatebayashi,
prefectura de Gunma, enteramente con capital de la empresa matriz, para la
produccion interna de ejes de motor.

Sale al mercado un motor con un regulador electrénico incorporado, lo que permite
a la empresa entrar en nuevos mercados de grabadoras de casetes, equipos
estéreo domeésticos y otros aparatos electrénicos domésticos.

Salen al mercado baterias de niquel-cadmio y un cargador de baterias de accion
rapida para uso doméstico como fuente de energia eléctrica de bajo consumo.

Un motorreductor sale al mercado, lo que permite a Mabuchi entrar en el mercado
de las maquinas expendedoras y en otros mercados.

Salen al mercado los motores para retrovisores y la empresa entra de lleno en el
mercado de equipamiento eléctrico para automaviles.

Para aumentar la competitividad en una economia mundial fluctuante y ampliar la
capacidad productiva, Mabuchi Industry Co.,Ltd construye una nueva instalacion
de produccion en Tsuen Wan. de Hong Kong.

La oficina de representacion de Nueva York esta cerrada. Mabuchi Motor America
Corp. se establece en la ciudad de Nueva York con financiamiento 100% de la
empresa matriz para operaciones de ventas y servicios para responder
directamente a las necesidades locales y centrarse en el desarrollo de nuevos
mercados.

Con el fin de aumentar la competitividad en la economia internacional
incierta/fluctuante 'y completar la capacidad productiva, Mabuchi Taiwan
Co.,Ltd. construye una nueva fabrica en Hukou.

Para responder al dramatico aumento de la demanda y expandir las operaciones,
se establece un tercer centro de produccion en el extranjero, Mabuchi Motor
Taiwan Ltd., en Kaohsiung, Taiwan, a través de financiamiento 100% Mabuchi
Sale al mercado un motor VCR y la empresa entra de lleno en el mercado de
equipos de video.

Para aumentar la capacidad de produccién, Mabuchi Motor Taiwan Ltd. amplia sus
instalaciones de produccion.

Sale al mercado un motor de taladro eléctrico y la empresa entra de lleno en el
mercado de equipos industriales.

Se establece la fabrica Tateishi de Mabuchi Electric Industries Ltd. en Katsushika
Ward, Tokio.
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Mabuchi Motor Taiwan Ltd. construye una segunda fabrica.

Mabuchi Taiwan Co., Ltd. amplia su fabrica Hukou.

Mediante el registro en el mercado extrabursatil, Mabuchi inicia la venta publica de
acciones.

Se completa el Centro Técnico de Mabuchi. Ademas de concentrar las actividades
de investigacién y desarrollo en una sola instalacién y promover el intercambio de
informacion técnica, el Centro esta equipado con instalaciones de investigacion de
alta tecnologia.

Sale al mercado un motor de impresora y la empresa entra de lleno en el mercado
de equipamiento de oficina.

Mabuchi figura como miembro de la segunda seccion de la Bolsa de Valores de
Tokio.

Para captar rapidamente las tendencias y necesidades de los mercados de
Singapur y la ASEAN, se abre una oficina de representacion en Singapur.

Se crea la primera filial china financiada totalmente por empresas japonesas,
Mabuchi Motor Dalian Ltd. y se refuerza el sistema de suministro para el mercado
mundial.

Mabuchi Motor Shenzhen Ltd. se establece en Shenzhen, China, con financiacion
100% de Mabuchi Industry Co.,Ltd. para realizar el mantenimiento del equipo de
fabricacién de la fabrica de Guangdong de Mabuchi Industry Co.,Ltd. y fabricar
herramientas.

La cotizacion de Mabuchi asciende de la segunda seccion de la Bolsa de Valores
de Tokio a la primera seccion.

Para responder mejor a las necesidades de la industria automotriz estadounidense
y aumentar la participacién en el mercado del automaévil, Mabuchi Motor abre la
oficina de ventas de Mabuchi Motor America Corporation en Detroit.

Como reflejo de la creciente importancia del mercado de la ASEAN y para
responder mejor a los movimientos del mercado y las necesidades de los
consumidores, Mabuchi Motor crea Mabuchi Motor (Singapore) Pte.Ltd. Con
financiacion 100%. La oficina de representacion de Singapur esta cerrada

La empresa matriz acuerda un aumento de la inversion en Mabuchi Motor
(Malaysia) Sdn.Bhd. (El indice de inversion total de la empresa matriz alcanza el
86%).

Se completa el Centro de Tecnologia Mabuchi en la ciudad de Motono del condado
de Inba, prefectura de Chiba, para ampliar la investigacion béasica y aplicable, y
para actividades de desarrollo e investigacion tecnolégica en la produccion de
pequefios motores eléctricos.

El nimero de acciones de la empresa por unidad cambia de 1.000 a 100.

Se cierra la oficina de representacion europea y se establece Mabuchi Motor
(Europe) GmbH en Frankfurt, Alemania (con financiacion 100 % de la empresa
matriz) para gestionar la expansion empresarial y mejorar los servicios a los
clientes en el mercado europeo.

Mabuchi Motor Wafangdian Ltd. se establece con financiacion 100 % de Mabuchi
Motor Dalian Ltd. en Wafangdian, cerca de Dalian, China, para satisfacer la
creciente demanda. (El indice de inversion indirecta de la empresa matriz es del
100%).

La empresa matriz acuerda un aumento de la inversion en Mabuchi Motor (Jiangsu)
Co.,Ltd. El ratio de inversion total de la empresa matriz alcanza el 92%.
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Mabuchi Precision Industries Hong Kong Ltd. se establece en Hong Kong con
financiacién 100% de Mabuchi Precision Industries Ltd. para producir ejes de motor
en Guangdong, China. (En 2006, para continuar con la produccion de ejes en la
provincia de Guangdong, se especifico la fabrica Ludong de Mabuchi Precision
Industries Hong Kong Ltd. como una fabrica de procesamiento por contrato de
Mabuchi Industry Co., Ltd., y se disolvi6 Mabuchi Precision Industries Hong Kong
Ltd.)

Mabuchi Motor Vietnam Ltd. se establece en Bienhoa, cerca de la ciudad de Ho
Chi Minh, Vietnam, con una financiacién del 100% de la empresa matriz para
satisfacer la creciente demanda y ampliar la fuerza laboral.

La oficina de Guangzhou de Mabuchi Industry Co.,Ltd. Se cierra y se abre una
nueva oficina de representacién en Shanghai para mejorar el servicio al cliente y
las actividades de marketing en el mercado chino.

Todas las instalaciones de Mabuchi que solicitan la certificacion reciben las series
ISO 9000 y QS 9000, estandares internacionales de gestién y garantia de
calidad. (Mabuchi Motor Dalian Ltd. fue la primera en recibir la certificacion de la
serie 1ISO 9000 en enero de 1995).

Todos los sitios operativos han adquirido la certificacion 1SO 14001, un estandar
internacional para sistemas de gestion ambiental. (La sede recibio la certificacion
por primera vez en diciembre de 1999.)

Mabuchi Group anuncia su "Vision de Gestion" indicando sistematicamente la
imagen empresarial a la que aspira.

La empresa recibe el primer Premio Porter otorgado a corporaciones y empresas
gue han implementado estrategias superiores en innovacion.

Mabuchi Motor es seleccionada por el Consejo de Palitica Econémica y Fiscal
como "las 10 corporaciones excelentes de Japdén que han construido un modelo
de negocios de clase mundial".

Se lanzan al mercado nuevos motores para elevalunas eléctricos desarrollados
sobre la base de un nuevo concepto, que refuerzan la gama de productos para
elevalunas eléctricos para automéviles.

Para desarrollar la tecnologia de actuadores de motores, fortalecer el mercado de
equipos eléctricos para automoviles y abrir camino a nuevos mercados, se
establece el departamento de motores de unidades de potencia.

Se completo la construccion de la planta de cojinetes de retencion de aceite en
Mabuchi Motor Dalian Ltd. Comenzé la produccion interna de cojinetes de
retencion de aceite.

Se adquirieron todas las acciones en poder de accionistas minoritarios de Mabuchi
Taiwan Co., Ltd. y se convirtié en una subsidiaria nuestra al 100 por ciento.

La nueva planta se construyé en Dongguan Mabuchi Motor Equipment Co., Ltd.
para reforzar las funciones complementarias, en China, de la sede central y
centralizar los equipos de produccion y la produccion de piezas de precision.

Se finaliz6 la construccion de la nueva Sede bajo el concepto de “espacio abierto
de creacion de valor amigable con las personas y el medio ambiente”.

Se inauguré el Centro Histérico de Tecnologia de Mabuchi Motor con el propésito
de comunicar/transmitir correctamente la historiay el "ADN" de Mabuchi a nuestros
empleados y contribuir a la practica de la Filosofia de Gestion de Mabuchi.

Como parte de la reorganizacion de las bases de produccion basadas en la
prevision hacia el futuro, establecimos nuestra Mabuchi Motor Danang Ltd. de
propiedad absoluta en la ciudad de Danang, Vietnam, en marzo, y en noviembre la
junta directiva resolvio liquidar Mabuchi Motor ( Malasia) Sdn. Bhd.

15



Lanzamiento de la "Linea Directa" con el fin de responder preguntas sobre las
"Normas Eticas del Motor Mabuchi" y prevenir actividades que entren en conflicto
con las Normas.

Se inauguré el Centro de Investigacion y Desarrollo de Motores Dongguan Mabuchi
Motor Equipment Co., Ltd. para llevar a cabo actividades de disefio de productos y
desarrollo de tecnologias de produccién en China junto con la oficina central.

La empresa desarrolla motores compactos de alto par para productos de
automocion.

Funddé Mabuchi Motor Trading (Shenzen) CO., Ltd. en Shenzhen, China, con el fin
de fortalecer el servicio al cliente y el sistema de distribucion en el sur de China.
Se lanza un motor de asiento eléctrico y la empresa ingresa al mercado de asientos
eléctricos para automaviles.

Mabuchi Motor Danang Ltd. amplié sus instalaciones para optimizar la produccion
de motores.

Mabuchi introduce el sistema de funcionarios corporativos (sistema de funcionarios
ejecutivos) para responder al cambio en el clima de gestion y mejorar el gobierno
corporativo.

Mabuchi recibi6 el "Premio a la Actividad Corporativa" de la Bolsa de Valores de
Tokio en reconocimiento a sus actividades corporativas pioneras en el codigo de
conducta corporativa en las reglas de cotizacion.

Reestructuracién acelerada de las bases de produccion.

Con el fin de mejorar tanto el servicio al cliente como la estructura de ventas para
los mercados nacionales de rapido crecimiento en China, lanzé el Departamento
de Soporte y Promocién de Ventas de China en agosto y establecié Mabuchi Motor
(Shanghai) Co., Ltd. en Chongging, China, en noviembre.

Construy6é procesos de fabricacion que ahorran mano de obra y promovié la
innovacion en la produccién con un esfuerzo unificado por parte del Grupo
Mabuchi.

Se inauguré la CBU (Unidad de Negocios de China), en la que tres factores, a
saber, produccion, ventas y tecnologia, se combinan estrechamente entre si, y se
inicio el desarrollo de productos, la produccion en masa y las ventas que satisfacen
las necesidades locales.

En linea con la segunda fase de reorganizacion de la base de produccion, se lanzé
una nueva base para fortalecer las bases existentes.
En noviembre, MABUCHI MOTOR (JIANGXI) CO.,LTD. inici6 su operacion.
En noviembre, la segunda fabrica de MABUCHI MOTOR (YINGTAN) CO.,LTD. Se
completo.

En diciembre, se completé una nueva fabrica especializada en motores para
elevalunas y asientos eléctricos en MABUCHI MOTOR (JIANGSU) CO., LTD.

La cantidad acumulada de produccion y ventas de todos los motores desde el
establecimiento de la empresa supero los 40 mil millones de piezas.

Se estableciéo Mabuchi Motor México SA de CV, que es propiedad total de Mabuchi
Motor Co.,Ltd. Esto se hizo en un esfuerzo por construir un sistema global seguro
de produccion y suministro capaz de satisfacer la plena capacidad de produccion.
En busca del disefio 6ptimo del circuito magnético, se lanza un motor para asiento
eléctrico que logra un tamafio pequefio y un par alto con un iman de ferrita.

Lanza motores para periféricos del motor con excelente resistencia al calor y a las
vibraciones.

Desarrolla un motor sin escobillas para bicicletas asistidas y avanza al mercado de
vehiculos eléctricos ligeros.
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Lanza motor de elevalunas eléctrico de alto par y amplia la gama.

Para asegurar la capacidad de produccién y establecer un sistema global de
produccion y suministro, Mabuchi Motor Polonia sp. z 0o, (Polonia Mabuchi) esta
establecida en la zona de wojewddztwo matopolskie en la Republica de Polonia.
Lanza un motor para cierrapuertas de tamafio pequefio, peso ligero, alto par y
reduccion de ruido.

Mabuchi Motor (Thailand) Co., Ltd. (Thailand Mabuchi) se establece en un esfuerzo
por expandir las ventas en Tailandia, donde se concentra la industria automotriz.
Con el objetivo de mejorar la competitividad de los materiales de piezas de
fabricacion interna, se ha llegado a un contrato de cesion con HANWA STEEL
SERVICE (JIANGXI) CO.

Cambia el nombre comercial de Mabuchi Motor (Shanghai) Co., Ltd. y crea una
sociedad controladora, Mabuchi Motor (Shanghai) Management Co., Ltd. (Mabuchi
Motor China), con el objetivo de seguir haciendo crecer y fortalecer el negocio
chino. Gobernancia

Lanza un motor sin escobillas de tipo rotor interno para aspiradoras que contribuye
a un tamafio reducido, peso ligero, alta eficiencia y ahorro de energia.

Lanza motores para productos automotrices con aproximadamente el doble de
torgue manteniendo el mismo volumen y masa que el producto convencional.
Adquiere Electromag SA, fabricante suizo de motores para equipos médicos, con
el objetivo de hacer de las aplicaciones médicas y de salud un nuevo pilar de
negocio.

Lanza el motor mas liviano de nuestra linea de productos para ajustadores
eléctricos de inclinacion de asientos.

Electromag SA cambi6 el nombre de la empresa a Mabuchi Motor Electromag SA.

Para ofrecer soluciones valiosas a nuestros clientes, incluidos productos unitarios,
hemos adquirido acciones del pequefio fabricante de bombas Oken Seiko Co., Ltd.

Tabla 1. Historia de Mabuchi Motor

Mabuchi Motor SA. De CV. México fue fundada el 5 de diciembre de 2015 en el Circuito

Cerezos Oriente #105, Parque Industrial San Francisco IV, San Francisco De Los Romo,
AGS 20355 México.
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v
ola El Encino
Iroproductos
INVERNADERO
EL ENCINO.

Ri
Rancho Santa Lucia 9 Agrc:r\ierv
Duraznos St

r11§:1‘.el2e319 [ QRavmo La Aurora Vi
Qoumla Norte

GISA Aguascalientes
Conservas
de la’Casa Antartico Som:;oneso
GRAN EX:HACIENDA |
LA UNION.
[
QEY Hacienda la Unién @ Marelli Mexicana, SA de
] CV/San Francisco Plant
3 /
Mabuchi Motor
Mexico Plant 3 Advanced C’c-r:cawiesv

Corporativo Donaldson
Latinoamerica Planta 2

Paqueteria Tresguerras

Gonzalez Trucking,
SAdecVv
AGROINDUSTRIAS TF'Me!alo
CAFICE

Gestamp México, 9
SADeCV
Mobil San Francisco

(Red Gasohn)’ﬁ‘

ardones LListo para ganar Sistemas De Ameses
K&S Mexicana
I 2 Ferandidz

Figura 2. ubicacion de Mabuchi Motor

Mabuchi Motor se considera una de las compaiiias lideres del mundo en la
fabricacion de motores eléctricos de alta precision se enfoca en el sector automotriz
debido a su gran campo de trabajo y distribucién de motores para elevadores de ventanas
de las puertas en automoviles, motores para retrovisores retractiles, etc. a continuacién

se presenta uno de los motores que se fabrican en la empresa y sus componentes:
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Figura 3. Motor FC-140 completo

Endbell cap (Assembled endbell)

|
|

Completed armature

Assembled motor-housing

Figura 4. Motor despiezado completo
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+ Magnet pin

+ Magnet y
'y
\ + Bearing

+ Motor-housing

+ Flux yoke

Figura 5.Despiezado de la carcasa del motor.

+ Cooling fan

+ Washer \

+ OQil stop washer

+ Commutator \\OD
+ Core N

Insulating coating
N s o

+ Rotor bush

4+ Armature windin
+ Washer 9

Figura 6. Despiezado de armadura.
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+ Endbell

+ Bearing

+ Brush holder

+ Terminal

-

. Arm with carbon

+ Brush

+ Brush arm

Figura 7. Despiezado de la tapa del extremo.

Funcionamiento de motor

Producir campo magnético
Las porciones de color violeta son imanes permanentes que mantienen la fuerza

magnética y estan fijados a la carcasa del motor.
La propia carcasa del motor produce un circuito magnético (un campo magnético) con un
ndcleo (una porcién de color verde) y los imanes permanentes como camino para que

fluya la fuerza magnética.

Core Core

\ Permanent
x magnet
Motor-housing

Permanent
magnet

Motor-housing

Figura 8. Funcionamiento de motor
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Proporcionar actual
La corriente ingresa al motor desde uno de los terminales (una parte sobresale

hacia adelante). Si fluye hacia un devanado (una porcion de color naranja) a través de
las escobillas (una porcion de color marrén) y un conmutador, y sale del motor desde el

otro terminal a través de las escobillas y el conmutador.

Winding Winding Winding— Py
Commutator Commutator ‘ f Commutator : / .
«
Brush

Brush
x 7 Brush d \
Terminal \ . — Terminal
Terminal

Figura 9. Funcionamiento de motor

Salida por rotacién

La corriente fluye hacia el campo magnético producido por los imanes permanentes y es
0 produce fuerza electromagnética.
El conmutador cambia la direccién de la corriente en el momento exacto para tener una
rotacibn  continua. La salida se extrae a través de un eje.
Se puede decir que el eje es la salida de energia mecanica. Los anillos en ambos

extremos del eje son cojinetes que soportan la rotacion estable del eje.

Magnetic field
Current
Force

Magnetic field
Current
Force

Bearing
Bearing
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Magnetic field
Current
Force

Bearing

Figura 10. : Flujo de corriente para funcionamiento
de motor.

La empresa Mabuchi motor México cuentas con la fabricacion de motores power
window para los elevadores de ventanas de los autos y motores para los espejos

retrovisores retractiles de los vehiculos. A continuacion, se muestran las imagenes del
producto de fabricacion de la empresa:

‘

Commutator
= e
4 \l

Varistor Oil-less
Oil-less bearing ’ %
‘k N ‘
> — Jumper plate
;g_,¢ Jumper plate
End bell
| Assembled brush-arm |
Terminal (x 2)

parts

Figura 11.dezarmado de housing, rotor, y end bell de motor power window
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O-ring(Midium)

Bearing holder
Water proof
packing Qil-less bearing
Gear Box
|
O-ring(Small) A
Helical gear . |
:'7/
i ~ A ::’

(oot ]

/ Fixed axle \

Terminal B ~©
J
Screw( x 3)

, I Purchase parts |

K Insert molded parts / I Mabuchi in-house parts |

Figura 12. Despiezado de Gear Box de motor power window

Mabuchi Motor México actualmente cuenta con 7 areas de produccién que son de
suma importancia para la elaboracién de motores, cada una con diferentes proceso
complejos que ayudan a la produccion en masa de sus productos cumpliendo con los
requerimientos de los clientes: WORM, COTTING, END-BELL, PRENSAS, INYECCION,

ENSAMBLE, ENSAMBLE DEL MOTOR FC-140
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Figura 13. Distribucion de areas de Mabuchi Motor SA. De CV.

Mabuchi motor tiene una amplia linea de clientes de alto prestigio, pero sus

principales clientes son los que se presentan a continuacion:

Kwan jing (Kj)
BROSE
HI-lex
Stec
Mazda

Tabla 2. Clientes de Mabuchi motor
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El organigrama esta conformado por los siguientes puestos:
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Figura 14. Organigrama de puestos administrativos de la empresa Mabuchi Motor.

El residente ocupara un puesto en el departamento de mantenimiento y elaborara
su proyecto de mejora en el area de ensamble de la empresa. Que constara de disefar
un sistema poka-yoke en el cual se tenga un control mejor de material sospechoso de

piezas de produccién y asi poder evitar un reclamo de cliente

Misidon: Contribucion a la comunidad internacional y su continua expansion,
trabajando juntos para construir Mabuchi Motor, donde cada miembro del personal
encuentre desafios a través de su propia iniciativa y resuelva problemas con gusto.
A través de nuestro trabajo relacionado con el desarrollo de la produccién y la venta
de motores eléctricos pequefios, continuaremos dando el “poder” para hacer realidad

los suefios de personasde todo el mundo.
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Vision: Aumentar el nivel de contribucién a la sociedad y seguir siendo una
empresa esencial para el mundo, y todas las personas que pertenecen al Grupo

Mabuchi estan Para participar en la contribucion social

Valores de la organizacion.

Los valores de la empresa Mabuchi Motor México son:

Eficiencia
Rentabilidad

Crecimiento

vV V VY V

Cultura de seguridad

Objetivos:

Ser la empresa de motores power window namero 1 del mundo.
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7. Problemas aresolver, priorizandolos.

Actualmente en la empresa se han estado reportando demasiados reclamos de clientes
superando los 25 reclamos que se tenian previstos para el afio, superando este margen
en menos de 6 meses generando preocupacion por parte de todos los administrativos y

generando una gran insatisfaccion del cliente.

En base al tabal de reclamos que se muestra a continuacion se dictamino que uno
de los reclamos de clientes es por mal manejo de material dentro de las lineas de

produccion, haciendo que este genere una gran inconformidad al cliente.

Para dar a fin con este reclamo de cliente se tiene planteado desarrollar un sistema
poka yoke redisefiando e implementando cajas y bases que permita al operador, técnico,
lider. etc. manipular correctamente el material o pieza para llevar control de calidad y

evitar una inconformidad y a su vez estandarizarlo en las lineas que lo requieran.
Para empezar, nos enfocamos en buscar la causa o raiz del problema con ayuda

de los registros de reclamos de cliente que tenemos y/o se van generando como se

muestra a continuacion:
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Month

Quarter

Customer

Process
/Line

F4EQyY
E
Claim
count

(occurred
lot qty)

Problem

Jan 1 CLN- 23002 STEC A02 1 MNO022915 P/W insufficient torque Yes
motor
Jan 1 CLN- 23005 Brose AO6 1 MD062801 P/W broken terminal in No
Jefferson
Jan 1 CLN- 23007 Brose S07 1 MD071215 P/W INOP due to spot NG No
Tuscaloosa
Jan 1 CLX- 23001 | Brose Mexico So1 1 MNO012725 P/W INOP due to jumper No
insertion NG
Jan 1 CLN- 23008 STEC A99 1 MNO022428 P/W no program on ECU Yes
Feb 1 CLX- 23002 KIMS Injectio 1 MD023123 P/W GB burr No
n
Feb 1 CLN- 23016 HiLex Injectio 1 MNO082Y11 P/W Wrong helical model Yes
n
Feb 1 CLX- 23003 KIMS Injectio 1 MNO032Z721 P/W damage on GB No
n
Feb 1 CLX- 23005 \Y[e] A21 1 MD212Y03 FC140 Stuck condition at end No
of travel
Feb 1 CLX- 23006 KIMS Off line 1 MD033110 P/W Mix of motor Yes
Mar 1 CLN- 23021 Brose S09 1 MD071325 P/W INOP due to spot NG No
Tuscaloosa
Mar 1 CLN- 23024 Brose S07 1 MDO070Y25 P/W INOP due to spot NG No
Tuscaloosa
Mar 1 CLX- 23009 | Brose Mexico So1 1 MD011706 P/W INOP due to C/B No
clinching
Apr 2 CLN- 23030 Brose Injectio 1 MD063220 P/W Short mold No
Jefferson n
Apr 2 CLX- 23016 KIMS A06 1 MNO063329 P/W No laser marking Yes
Apr 2 CLN- 23034 KIA S03 1 MD032Y08 P/W Locked motor due to No
solder
May 2 CLN- 23040 HiLex A09 1 MDO093126 P/W Missing connector Yes
Jun 2 CLN- 23041 Brose AO6 1 MD063324 P/W Opposite rotation Yes
Jefferson
Jun 2 CLN- 23045 Brose AO6 2 MD063411/MD P/W Broken GB No
Jefferson 063503
Jun 2 CLN- 23046 Brose A06 3 MD063324/MD P/W Broken GB No
Jefferson 063413/MD063
512
Jun 2 CLX- 23023 KIMS A06 1 MNO063517 P/W No laser marking Yes
Jun 2 CLX- 23027 MCI A21 1 MD213303 FC140 Short circuit No
Jul 3 CLX- 23031 A08 1 MNO083627 P/W Intermittent motor No
Mazda
Mexico
Aug 3 CLX- 23033 KIMS A06 1 MNO063609 P/W Mix of motor Yes
Aug 3 CLX- 23035 MClI A23 1 MD233509 FC140 Broken wire No
Sep 3 CLN- 23082 STEC A02 1 MNO023411 P/W Wrong ECU motor Yes
Sep 3 CLN- 23083 STEC Off line 1 MDO063328 P/W Mix of motor Yes

Tabla 3. : Registro de reclamo de clientes por mes.
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Como podemos observar en la tabla anterior se observan el registro de los reclamos de
clientes que se han generado hasta el mes de septiembre y nos dimos cuenta que los
dichos reclamos fueron por piezas NG detectadas por el mismo y fueron ocasionados
por defectos como, terminal rota o0 GearBox roto y por proceso incompleto de la pieza
entonces nos dimos cuenta que el problema es que no se tenia un control de piezas ya
sea por caida, por defecto, por restablecimiento, por ajuste, o por sospecha de alguin
defectivo y que estos por algin motivo fueron mesclados con el material de piezas OK y

llevado hasta parte final de la linea de empaquetado.
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8. Justificacioén

En la empresa Mabuchi Motor S.A. de C.V. Los reclamos de cliente se han convertido
en una prioridad debido al aumento de estos mismos es por esto que la empresa busca

de manera casi inmediata dar solucién o disminuir el problema (reclamos).

Para mantener un orden dentro de la empresa y no solo eso sino también
mantener la reputacién de la empresa intacta, asi mismo una vez que el problema se
solucione la empresa tendrd beneficios como el control de produccién y control del
manejo de material sospechoso en lineas de proceso, una vez llevando a cabo el control
del manejo de material sospechoso se evitara que en el empaquetado final se valla una

pieza NG evitando un reclamo o reclamos del cliente por el mal manejo de ese material.

Uno de los beneficios que se esperan es obtener un mejor poka-yoke que facilitara

el manejo de piezas ya sean de ajuste, NG, de restablecimiento, y sospechosas.
El residente desarrollara y adquirird nuevas habilidades para la formacion debido

a que se desenvolvera en su campo haciendo uso de su conocimiento y herramientas

gue ya conoce adquiridas en su carrera profesional.

31



9. Objetivos (General y Especificos)

General: Reducir los reclamos de clientes que se generan por piezas NG con ayuda de
implementaciones de mejora para llevar acabo un mayor control de calidad en producto
final terminado.

Con el fin de cumplir con los requerimientos de los clientes cumpliendo expectativas de
alto prestigio que tiene la empresa y asi poder seguir cumpliendo con os objetivos de la

empresa adema de mantener siempre presentes sus valores y reputacion intactos

Especificos
o Estudiar el proceso de produccion de la linea para determinar los

defectos que ocasionan las maquinas.
o Planificar el tipo de mejora y metodologia que se utilizara para dar

solucion al problema.

o Implementar y aplicar la metodologia y la mejora en el proceso de la
linea.

. Verificar la implementacion registrando resultados esperados
obtenidos.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico (fundamentos teoricos).

Que es un proceso industrial

Los procesos industriales son una serie sistematica de operaciones mecanicas, fisicas,
eléctricas o quimicas que convierten materia prima en un determinado producto.

Estos procedimientos empezaron a surgir con la Segunda Revolucién Industrial, durante
el siglo XVII.

Por supuesto que, desde entonces, las innovaciones tecnoldgicas fueron introduciendo
grandes cambios en las formas de trabajar.

Cuando una empresa empieza a fabricar un producto, el proceso esta determinado por
ciertos factores, tales como los recursos con los que cuenta, la demanda de los
consumidores y las técnicas empleadas.

En la mayoria de los casos, un proceso industrial cuenta con varios pasos que se van
automatizando a medida que la compafiia encuentra una manera clara de trabajar. (SDI,
2022)

Faces de proceso industrial
e Manipulacion de la materia prima.
¢ Acondicionamiento de la materia prima.
e Procesamiento de la materia prima.
e Separacion de la materia prima.

e Creacion del bien final a partir de la materia prima

¢, Qué tipos de procesos industriales existen?
Proceso industrial por trabajo
Se centra en un trabajo en concreto con previa demanda. La fabricacién de aviones o de

barcos, que no son bienes de consumo habitual, son ejemplos del proceso industrial por
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trabajo. Este tipo de proceso requiere de una gran cantidad de mano de obra y de
recursos.

Proceso industrial por flujo continuo

Son procesos que producen bienes sin interrupcion durante periodos de tiempo
determinados. De esta manera, consiguen una produccion mas eficiente y rapida.
Normalmente duran las 24 horas del diay los 7 dias de la semana. Mediante este proceso
suelen fabricarse productos estandar de consumo diario, como el papel, la pasta o el
azucar.

Proceso industrial por lotes

Este método de fabricacion trabaja de tal manera que se crean los productos en grupos
o cantidades especificas y en una época concreta. La caracteristica mas interesante de
este tipo de proceso industrial es que se realiza toda la produccion paso a paso. Es decir,
no se pasa de fase hasta que todos los productos no hayan finalizado la fase anterior.
Normalmente se utiliza en sectores donde los estandares de calidad son muy altos o los
productos son muy estacionales. Un ejemplo de esto es la impresion de libros.

Proceso industrial en masa

Aunque es un tipo de proceso muy parecido al de flujo continuo, el matiz que les
diferencia es que el proceso industrial en masa se organiza en torno a ciclos de
produccion y ciclos de descanso. Por lo demas, sigue la linea de a mayor produccion,
menos costes y mas abaratamiento del producto y mayor competitividad. Los boligrafos

gue usamos para hacer nuestros apuntes son un ejemplo de este tipo de proceso.

No todos los procesos son Optimos para todas las empresas ya que no todos son
adecuados dependiendo del producto que se fabrica en ellas. Es por ello que las
empresas deben estudiar detalladamente el tipo de bien que producen y establecer qué
proceso industrial es ideal para éste. (EDSROBOTICS, 2020)
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Conceptos de calidad

1 - Garantia de calidad

La garantia de calidad es una forma de asegurar que los estandares y requisitos de
calidad operativos ya establecidos se utilicen en todos los procesos futuros de desarrollo,
sea de un producto o servicio.

2 — Control de calidad

Ese concepto esta dirigido al cumplimiento del requisito de calidad y es realizado,
principalmente, a través de una inspeccion. La inspeccion de calidad es un procedimiento
gue analiza y avalua si los atributos de un producto o servicio estan de acuerdo con los
requisitos especificados para definir si existe alguna no conformidad.

3 — Gestion de la calidad

La Gestién de la Calidad es la coordinacion de las actividades de los procesos de
produccion y servicios para que se desempefien con calidad.

Esta gestidn tiene el objetivo de obtener excelencia en la ejecucién de todas las tareas y
procedimientos, teniendo en mente que las dimensiones de la calidad pueden
comprenderse como desempefio, confiabilidad, percepcion, durabilidad, caracteristicas,
conformidad y atencién.

En otro post, citamos la implementacién de un Sistema de Gestion de la Calidad
(SGC) como una de las etapas de la Gestién de la Calidad. Pero, para que un SGC
garantice excelentes resultados para su negocio es esencial que el equipo practique y
haga el seguimiento a los 7 principios de la calidad:

Liderazgo

El liderazgo es la capacidad de conducir un equipo de forma tactica y dirigida para que el
equipo realice sus tareas con calidad. Un buen liderazgo permite el compromiso y el
envolvimiento de los colaboradores, asegura que todo el equipo esté alineado con los
propésitos de la empresa.

Compromiso de las personas

La participacion y el compromiso de todos, inclusive de los miembros de la alta gestién,
contribuye para un Sistema de Gestion de la Calidad eficaz. Los colaboradores

capacitados comprenden la importancia de la calidad en sus actividades, de esa forma,
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estan habilitados y preparados para alcanzar las metas establecidas. Por eso, la cultura
de la calidad necesita hacer parte de la rutina de las empresas.

Abordaje por procesos

Este principio esta directamente relacionado con el conocimiento, la forma como una
empresa administra sus procesos y cémo alcanza sus resultados previamente
planificados. Este método es fundamental para el buen curso y excelencia de un SGQ,
pues el nivel de perfeccion de un producto o servicio dependera de la calidad de la gestion

de los procesos.

Mejoria Continua

El perfeccionamiento continuo de servicios y productos puede y debe emplearse a la
cultura organizativa. El proposito de la mejoria continua es perfeccionar la satisfaccion
de los stakeholders, pues cuanto mas la empresa se empefie en mejorar la calidad de
los procesos, productos y servicios, mas valor entregara a su cliente.

Gestion de relacionamiento

Establecer una buena relacion con las partes interesadas como, por ejemplo, los
proveedores, es muy importante para identificar las necesidades y evitar riesgos que
impacten las estrategias de negocio. Construir una relacion con las partes interesadas
favorece el sentido de responsabilidad en lo que respecta al crecimiento organizativo.
Toma de decision basada en hechos

La toma de decision basada en informaciones permite la seguridad y la eficiencia de las
acciones tomadas, pues con el auxilio de indicadores de desempefio es posible analizar
cudles factores estan contribuyendo con los buenos resultados y lo que necesita una

mayor atencion y puntos de mejoria. (Barbosa, 2021)

¢, Qué es la certificacion ISO 9001:2015?

Esta Norma se basa en un modelo de sistema de gestion que permite asegurar que el
Laboratorio cumple con la capacidad para proveer sus servicios, garantizar la satisfaccion

del cliente y la mejora continua de sus procesos.
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La Norma ISO 9001:2015 abarca aspectos del manejo de la gestidén de la calidad; es
aplicable a cualquier organizacion; es de caracter internacional; provee a las
organizaciones orientacion y herramientas para asegurar el cumplimiento de los
requerimientos: legales y de sus clientes. En suma, promueve la mejora de la calidad

servicios y/o productos. (Mexico, 2015)

ISO 9001:2015. Sistema de gestion de calidad

Norma IATF16949
cQué es la lATF?

Las siglas IATF significan Grupo Operativo Internacional Automotriz.

El grupo de trabajo se fund6 en 1996 y en la actualidad representa a todos los principales
OEM (fabricantes de equipos originales) del sector automotriz y a las asociaciones
nacionales de proveedores de Estados Unidos, India y Europa (Alemania, Francia, Reino
Unido e lItalia). Pero no todos los fabricantes de automoviles internacionales son
miembros de la IATF, especialmente en el sudeste asiatico (Japon, Corea del Sur y

China, por ejemplo). Con una excepcion: el Grupo Geely, al que pertenece Volvo.
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La misién de la IATF es armonizar los métodos de gestion de la calidad y las normas de
gestion de la calidad aplicadas a nivel nacional para mejorar la calidad general de los

productos en la industria automotriz.

La IATF también publica la norma técnica IATF 16949, que establece los requisitos de un
sistema de gestion de la calidad para la produccién en serie y de piezas de recambio en
la industria automotriz. En 2016, la IATF 16949 siguio la especificacion técnica ISO/TS
16949, que se publicé por primera vez en 1999 con la participacion de la Organizacion
Internacional de Normalizacion (ISO). Ademads, existen las llamadas "Reglas", que
contienen los requisitos para los organismos de certificacion acreditados para realizar

auditorias de certificacion segun la IATF 16949.

El grupo objetivo real de los requisitos de calidad de la IATF es principalmente el grupo
de proveedores de automaviles internacionales y nacionales, en su mayoria los llamados
"proveedores de nivel 1" y "proveedores de nivel 2". Los fabricantes de automoviles
suelen exigirles una prueba de su capacidad de calidad en forma de certificado IATF
16949.

Experienciay confianza

La especificacidon técnica ISO/TS 16949 se publico por primera vez en marzo de 1999. El
objetivo era armonizar los requisitos de la industria automotriz, que hasta entonces
habian variado internacionalmente. En el afio 2000, DQS fue reconocida como
certificadora por la IATF y aprobada por el VDA-QMC aleman (Centro de Gestidén de
Calidad de la Asociacién Alemana de la Industria Automotriz). Desde entonces, somos
una de las empresas de certificacion de normas de automocion con mas experiencia del
mundo. (Droege, 2022)

Satisfaccion del cliente: qué es, sus elementos y coémo medirla.
La satisfaccion del cliente es la medicion de la respuesta que los consumidores tienen

con respecto a un servicio o producto de una marca en especifico. Las calificaciones son
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referentes para mejorar el servicio que se les ofrece y también para conocer a detalle lo

gue necesitan.

Recuerda que una buena atencion no termina cuando se finaliza una compra. Mantener
una relacién cercana con tus clientes genera una conexion que te diferenciaréa del resto
de marcas. Un detalle que puedes tener es enviarles un correo preguntandoles qué les
parecié tu producto o servicio. Esto, ademas, te servirA para conocer su opinion
directamente y saber si puedes mejorar en algo.

Lograr que la mayoria de tus clientes se sientan felices, a pesar de que requiere tiempo
y dedicacion, siempre ser4 mejor que solo tener una larga lista de quejas, que al final
Gnicamente perjudicaran tu imagen ante ellos y sus conocidos. Pero si no nos crees,
revisa las estadisticas: 77 % de los clientes recomendarian una empresa a un amigo

después de tener una experiencia positiva.

Los 10 elementos que conforman la satisfaccion del cliente

1. Marca

Este elemento es lo que tu negocio representa, la imagen que proyecta, la personalidad
que interactla con usuarios y clientes. Es el punto de origen de todas las acciones que
realices alrededor de tus clientes.

2. Producto o servicio

Es el producto o servicio que un cliente adquiere de tu negocio. Implica las caracteristicas,
los beneficios y la promesa que se hace a los clientes potenciales. El producto o servicio
gue un cliente adquiere detona conceptos y emociones que seran clave para el nivel de
satisfaccion.

3. Calidad

La calidad es un elemento fundamental para la satisfaccion del cliente. Es la calidad en
el proceso para fabricar o configurar tus productos o servicios, los procesos, la manera
en que muestras tu oferta, como la haces llegar a los clientes, etc.

4. Rendimiento

Este elemento se refiere al desempeiio de tus productos o servicios, su funcionalidad,

operacion y todos los atributos inherentes a lo que ofreces. Esto determina su condicion
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e importancia para un mercado o sector, asi como la menor o mayor busqueda de un
cliente potencial.

5. Oferta

Se trata del valor de lo que ofreces, la promesa como detonante de compra, asi como el
mensaje que rodea a esta oferta. Este elemento es un factor primordial para la generacion
de expectativas.

6. Percepcioén

Es como perciben los clientes potenciales o actuales tu negocio, tu marca y tus productos
0 servicios. Es la imagen que se estan creando a partir de lo que comunicas. Puede ser
una percepcion positiva o0 negativa; preguntate ¢,qué ven en ti y como te ven?

Tal vez te ven como una marca seria que genera confianza (percepcion positiva) o0 como
una marca que no cumple con lo que promete (percepcion negativa).

7. Expectativas

Es un elemento clave para la satisfaccion del cliente. Se trata de lo que los clientes
esperan de tu marca, del producto o servicio que estan adquiriendo. Pueden ser
expectativas bajas, medianas o altas que se han generado por como te perciben, lo que
ofreces y por el mensaje que comunicas.

Si dices «Este es el mejor articulo» podrias estar creando una alta expectativa y en
verdad tendra que ser lo mejor para que esa expectativa se cumpla.

8. Experiencia

Este elemento se refiere a la experiencia previa que ya tiene una persona sobre lo que
va a comprar. A menos que sea una innovacion disruptiva, todo producto o servicio tienen
referentes de comparacion con la competencia, en otros mercados, paises, etc. Un
cliente hace una valoracion con base en experiencias previas.

9. Comparacion

Este elemento se vincula al anterior, pues un consumidor compara antes de hacer su
compra. Lo hace a través de sus experiencias; verifica otras marcas, pone atencion en lo

gue le recomiendan sus conocidos, busca resefias o testimonios.

40



10. Nivel de satisfaccion

Este es el elemento que se da como resultado de un proceso complejo y multifactorial
cuando un cliente ha adquirido un producto o servicio. Es un nivel de agrado con la
compra, con tu marca o con el producto.

Una satisfaccion alta y positiva querra decir que su experiencia fue plena; una mediana
quizé se deba a que esta contento con el producto, pero descontento con el trato que
tuvo; y una baja o una insatisfaccion total corresponderan a si nada le agrado y tuvo
problemas durante su proceso de compra.

3 beneficios principales de invertir en la satisfaccion de tus clientes
Un cliente feliz puede traer grandes beneficios a tu empresa. Aunque son muchos los que

podriamos mencionarte, te dejamos los principales a continuacion.

1. Mayor fidelizacion

Algo que necesita tu empresa son clientes leales que vuelvan a comprar tus productos y
gue los recomienden a sus amigos y colegas. Para que tu negocio lo logre, basta con que
pongas mas dedicacion en satisfacer sus necesidades. Incluso podrias ajustar los precios
o cambiar algun aspecto de la compra: mientras la calidad y el servicio no estén en juego,

muchos consumidores te premiaran con su fidelidad hacia tu marca.

2. Mayor ventaja sobre tus competidores

Los consumidores viven inmersos en un mundo lleno de marcas en el que, dia a dia,
deben decidirse por la que mejor les convenga; esto puede determinarse por su precio,
calidad, exclusividad y otras caracteristicas del producto o servicio.

Pero también es cierto que el trato de una empresa hacia un cliente establece una
diferencia enorme entre una compaiiia y otra. ¢Volverias a un restaurante econémico
donde te han tratado mal? Nosotros tampoco. Si desde un inicio tu consumidor ve en ti
algo mas que solo un producto o servicio y sabe que tu trato es sincero y atento, sin duda
te dara una ventaja competitiva que las otras empresas en tu giro probablemente han

descuidado.
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3. Mejor publicidad

La satisfaccion del cliente siempre mejorara cualquier estrategia o campafa de marketing
gue implementes, desde la mas sencilla hasta aquella que considere el uso de realidad
aumentada u otras tecnologias que puedan brindar una experiencia unica.

Como ya lo mencionamos, no existe algo mejor que conseguir reseflas de clientes
satisfechos o recomendaciones a sus familiares y colegas cercanos; por ello, es
importante que generes confianza. Aunque quiza no todos los clientes tengan iniciativa,
si tu servicio es bueno veras que serd facil solicitar recomendaciones y los resultados

hablaran por si mismos. (Hammond, 2022)

Que es reclamo de cliente

Las reclamaciones de clientes son uno de los principales indicadores de calidad.

Un estudio de American Express descubrié que 6 de cada 10 consumidores en los
Estados Unidos dicen que su canal de acceso para consultas simples es una herramienta
digital de autoservicio, como un sitio web, una aplicacion movil, un sistema de respuesta
de voz o un chat.

Escuchar las reclamaciones de clientes en todos esos canales es necesario, ya que son

una gran oportunidad para mejorar el servicio y evitar la evasion.

¢Por qué es fundamental tratar las reclamaciones de clientes?

Segun un estudio de Esteban Kolsky, el 13% de los clientes insatisfechos presentan sus
reclamaciones a 15 o mas personas. Sin embargo, solo 1 de cada 26 clientes

insatisfechos dirigiran sus reclamos directamente hacia ti.

Y en cuanto a los clientes que se quedan en silencio, sin expresar abiertamente quejas,

simplemente rechazan tus productos o servicios y dejan de ser clientes.

¢, Como analizar las reclamaciones de clientes?
El analisis de las reclamaciones de clientes puede ayudarte a rastrear, clasificar y

procesar las tareas del servicio al cliente con mas rapidez.
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Al presentar una queja, el cliente expresa una preocupacion sobre tu producto o servicio.
Sin embargo, no debes tratar todas las quejas por igual.
La siguiente lista te permitira filtrar las quejas por tipo:

e (Hasucedido esto antes?

e (Se registraron las reclamaciones?

e (Con qué frecuencia surge la misma disconformidad?

e (Existe un modelo para tratar ese tipo de reclamacién?

e (El mismo cliente informd esto antes?

Al responder esas preguntas, puedes ejecutar un protocolo para manejar la reclamacion
de manera adecuada y evitar que vuelva a ocurrir.

Principales tipos de quejas y reclamos de clientes

1. Espera prolongada

¢ Como responder a esta reclamacion?

Que hagas esperar demasiado a tus clientes indica dos factores importantes:

Primero, puede significar que la demanda de tus productos o servicios es muy alta y que
tu equipo no puede manejar el flujo de llamadas. Considera, por ejemplo, expandir tu
centro de llamadas.

Al responder a la llamada, tus especialistas deben disculparse por el largo tiempo de
espera y hacer todo lo posible para resolver el problema del cliente en la primera
interaccion.

El segundo problema puede ser la falta de automatizacion en tu centro de llamadas. El
software adecuado puede ayudar a que tu operacién se ejecute de manera mas eficiente
y agilizar las tareas de rutina. Esto deberia reducir los tiempos de espera y mejorar la
calidad de la atencion.

Los chatbots, por ejemplo, producen tiempos de respuesta mas rapidos, eliminan errores

humanos y pueden manejar grandes volimenes y multiples tareas simultaneamente.

43



2. Descuido de la atencion al cliente

En algunos casos de servicio, es posible que el cliente y el asistente no se entiendan.
Para el cliente, la empresa es indiferente a su problema.

Cuando un empleado parece desmotivado o no demuestra empatia, puede dafar
seriamente el negocio.

¢,Como solucionar este problema?

Ante este tipo de reclamaciones, los empleados necesitan entender qué pueden hacer
para ofrecer una experiencia del cliente de calidad.

Tu empresa puede tener hojas de ruta y buenas practicas para comunicarse con los
clientes. Sin embargo, para evitar la desercion, en ocasiones es necesario dejar el guién

y realizar un seguimiento personalizado de la situacion.

Dafos o servicio de mala calidad

Si existe una reclamacion que no se puede evitar es cuando el producto esta roto o
dafiado. También puede suceder que el producto esté en buen estado, pero la persona
no sepa cOmo manejarlo. En esta situacién, tu tarea principal es no dejar que el cliente

se vaya a la competencia.

¢,Como responder a esta queja?

Si el producto estéa funcionando, orienta al cliente sobre como usarlo. Descubre el motivo
de la compra y muestra como utilizar tu producto para esa necesidad.

Si el producto esta roto o el servicio no funciona, informa cual es el proceso para el

cambio.
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Falta de productos en stock

La falta de articulos en stock puede ser una buena sefial, pero los clientes pueden estar
descontentos con el retraso en el reemplazo.

En estos casos, puede que los clientes hagan un pedido especial o llamen

constantemente al call center para preguntar si el producto esté disponible.

¢,Como responder a esta queja?

Si el equipo de servicio no sabe cuando un articulo estard disponible en stock, es
necesario notificar a la gerencia de inmediato.

Los especialistas de soporte también pueden ofrecer notificaciones sobre pedidos
especiales. Eso es posible con un software de helpdesk, donde es posible crear tickets
de las llamadas de soporte.

Los tickets incluyen la solicitud del cliente, el status de la solicitud y otras informaciones
importantes. Con estos tickets, los operadores agregan, identifican y notifican
prontamente el estado de un pedido al cliente.

Tu cliente repite el problema varias veces

Los clientes detestan mencionar sus quejas una y otra vez. Esto puede ocurrir cuando
una persona es trasladada a otro especialista, hay falta de atencion o no existe una
comunicacién omnicanal en tu sistema.

El rapido cambio de la interaccién fisica para online ha remodelado lo que los clientes
esperan de las interacciones de servicio.

La investigacion sobre Tendencias en la experiencia del cliente en 2021, realizada por
Zendesk, sefala que el 75% de los clientes invertird mas para comprar en una empresa

gue ofrezca una buena experiencia al cliente.

¢,Como responder a esta queja?

Si el cliente necesita repetir el problema en innumerables ocasiones, lo mejor es detener
la transferencia de llamadas a otros especialistas.

Lo mejor es que tu, en el puesto de gerente, te pongas en contacto y busques transmitir

recomendaciones que ayuden al cliente.
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La solucion a largo plazo es invertir en un software de helpdesk, por lo que las llamadas
se distribuirdn entre los departamentos de la empresa y el asistente tendra informacion
sobre el problema con anticipacion.

El soporte omnicanal permite que el usuario empiece el atendimiento en un canal o con
una personay, si es necesario transferir, el siguiente asistente no necesite pedir al cliente
que repita, ya que las informaciones estan en el sistema.

¢, Como tratar las reclamaciones de clientes?

Después de ver algunos ejemplos de reclamaciones de clientes, es hora de responder.
Utiliza los 5 consejos a seguir para convertir las reclamaciones de clientes en una
oportunidad de oro para tu negocio.

1. Escuchay comprende

Escucha siempre a sus clientes. Ellos se quejaron por una razény es importante entender
cual es el motivo.

2. Disculpate

No subestime la importancia de una disculpa:

Una encuesta realizada por la Nottingham School of Economics descubrié que los
clientes insatisfechos estdn mas dispuestos a perdonar a una empresa que ofrece una

disculpa en lugar de ser compensados.

En los resultados del estudio, el 45% de los clientes retiraron su calificacién negativa de
una empresa a la luz de una disculpa, mientras que solo el 23% de los clientes retiraron
su calificacion negativa a cambio de una compensacion.

Los investigadores concluyeron que cuando un cliente escucha las palabras “lo siento”,
desencadena un instinto inmediato de perdonar. Pero no te limites a disculparte; sigue

adelante con la promesa de resolver el inconveniente.

3. Encuentra una solucion
Cuando tu cliente tiene una queja legitima, debes resolverla. Da a tu equipo de servicio
al cliente la autoridad para manejar la mayoria de las reclamaciones de clientes, evitando

que tu cliente sea transferido a una variedad de personas y gerentes.
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4. Haz un seguimiento del cliente

Realiza un seguimiento de tus clientes para asegurarte de que estén satisfechos con la
solucion. Esto puede ser en forma de un correo electrénico de seguimiento o una
encuesta solicitando comentarios sobre como se manejo la queja.

El seguimiento demuestra que te preocupas. Y eso hace que el cliente se sienta
importante y valorado.

¢Listo para gestion de reclamaciones de clientes?
Resolver reclamaciones de clientes es muy parecido a apagar incendios. Es reactivo vy,

por muy bueno que sea tu producto o servicio, es imposible complacer a todos los
clientes.
La proxima vez que recibas una reclamacion, utiliza la siguiente lista de 5 pasos de
verificacion para responder, resolver y mantener contento a tu cliente.

e Reconoce la reclamacion;

¢ Informa al cliente que estas tomando medidas;

e Registra y categoriza la queja del cliente;

¢ Resuelve la queja de acuerdo con la politica de la empresa;

e Haz un seguimiento con el cliente para asegurarte de que esta satisfecho.

(Silva, 2021)

5. Excede las expectativas

Reconociste el error, corregiste el problema y seguiste adelante.

Ahora, es tu oportunidad de dar un paso mas y superar las expectativas del cliente, ya
sea para enviar una nota de agradecimiento escrita a mano o para dar al cliente acceso
anticipado a las nuevas funciones del producto. Al hacer esto la préxima vez que el cliente

hable sobre tu negocio, jese sera el mensaje que mas comunicara!

Piezas ng industrial

Son todas las piezas que se generan por algun defecto que se ocasiona dentro del
proceso ya sea por causa de maquina, material, error humano. Estas pueden ser
distinguidas por un color en especifico como el color Rojo y con su etiquetado.

Piezas de ajuste
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Son todas las piezas que se retiran de la estacion o maquina debido a algun ajuste que
se le realice a dicha maquina ya sea por cambio de modelo, por ajuste de maquina,
cambio de piezas de maquina, etc. y estas pueden ser de color azul y estan ubicadas en
ciertas partes de las maquinas en donde se hacen ajustes con mas frecuencia.
Piezas sospechosas
Son todas las piezas que se retiran cuando en el proceso la maquina detecta una pieza
dafiada o con algun defecto y al ser inspeccionada y no se le encuentre dicho defecto se
pasa al proceso de confirmacion en el cual se verifica si la pieza en realidad esta dafiada
o fue error de la maquina que detecto alguna anomalia fuera del ambiente en el que se
encuentra ya sea por algin sensor sucio, por alguna presién baja de aire dentro de la
maquina, etc. ademas estas suelen ser de color amarillo establecido por la empresa y
tener facilidad de localizar dicha caja
Piezas de restablecimiento
Este tipo de bases o cajas se implementaron por lo tanto estas son todas las piezas que
se retiran debido a un restablecimiento de equipo por ejemplo: cuando una maquina esta
alarmada por algun error y no se puede corregir, se hace el restablecimiento del equipo
y se retiran las piezas para posterior mente al momento de que se restablezca la maquina
se puedan introducir al proceso nuevamente sin perjudicar su proceso o requerimiento o
calidad, estas estan en ciertas maquinas en lugares especificos con sus etiquetas y son
de color naranja nedn para que el técnico o la persona que restablece pueda ver donde
colocarlas y asi tener un mejor control de manipulacion de material
¢ Qué es un poka yoke?
Esta técnica japonesa se usa para evitar errores en las operaciones de una empresa
siendo un método de mejora continua, poka-yoke significa “a prueba de errores” o “evitar
errores inadvertidos”.
Nacio en los afios 60 en la fabrica de Toyota en Japon por el ingeniero Shigeo Shingo
con la intencién de eliminar deficiencias en los procesos de produccion. Ademas, engloba
algunas estrategias de optimizacion de procesos, como el método Kaizen y las 5S.
Esta metodologia tiene 3 principios, los cuales son:

1. Los errores son inevitables, los defectos no lo son.

2. Hay que detectar el error antes de convertirse en defecto.
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3. La mejor herramienta para prevenir un defecto es la que logra aislar la fuente del

problema.
Beneficios de Poka-Yoke

Poka-yoke fue disefiado para prevenir los errores humanos, en la vision de lean
manufacturing este método es considerado como una herramienta de calidad pues busca
aumentar la calidad de los productos elaborados e incrementar el nivel de eficiencia de
la produccién y las personas. (FLORES, 2023)
Algunos de los beneficios 0 ventajas de este modelo son:

e Mejora de la calidad en las operaciones o procesos.

e Mejora la eficiencia y la productividad de los procesos.

e Minimiza la posibilidad de tener errores humanos.

e Aplicarla es mas facil y barata que el costo de los errores.

e Evita correcciones, reparaciones y controles de calidad posteriores.

e Mejora la experiencia de uso de los clientes.

Ishikawa

El diagrama de Ishikawa es un método de andlisis de problemas y control de la calidad
aplicado al ambito empresarial. EvalGa potenciales incidencias con base en sus posibles
causas.

Este modelo, también, es conocido en el ambito econémico como diagrama de causa-
efecto. También es habitual la denominacién “diagrama de espina de pescado” debido a

su representacion gréfica.
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Figura 15. EJEMPLO DIAGRAMA DE PESCADO

Se trata de un sistema de toma de decisiones desarrollado por el seminal guru
empresarial Kaoru Ishikawa. El japonés pretendia establecer mejoras en los controles de

calidad para proyectos de diversa naturaleza, para lo que cre6 esta metodologia.

Su funcionamiento consiste en un analisis simplificado de un problema determinado y el

listado de causas que pueden provocar su aparicion. (Galan, 2021)

Que es metodologia 8D'S

El método de las ocho disciplinas (8D) es un enfoque de resolucion de problemas que
identifica, corrige y elimina problemas recurrentes. Al determinar las causas
fundamentales de un problema, los gerentes pueden usar este método para implementar
una accién correctiva permanente y evitar problemas recurrentes.

Esta metodologia, presentada por primera vez por Ford, ofrece una forma sistematica de

identificar un problema y una solucién y, por eso, es ideal para el aprendizaje
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organizacional y se utiliza en muchos campos diferentes para mejorar los productos y

procesos.

Beneficios de usar el método 8D

El método 8D es una de las estrategias de resolucion de problemas mas populares por
una buena razon. Su fortaleza radica en el trabajo en equipo y los analisis basados en
hechos para crear una cultura de mejora continua

Esto la convierte en una de las herramientas més efectivas para los gerentes de calidad.
Los beneficios de usar el método 8D incluyen:

e Mejorar las habilidades de resolucién de problemas orientadas al equipo en lugar de
depender de un individuo para obtener una solucion.

e Aumentar los conocimientos con una estructura de resolucién de problemas.

e Comprender mejor como utilizar las herramientas estadisticas basicas para la resolucién
de problemas.

e Entablar una comunicacidon abierta y honesta en las conversaciones de resolucion de
problemas.

e Evitar que ocurran problemas futuros al identificar las debilidades del sistema y las
soluciones.

e Mejorar la eficiencia y la eficacia de la resolucion de problemas.
(Asana, 2023)

SOLIDWORD

¢, Qué es Solidworks?

En los sectores industriales y de disefio de productos, SOLIDWORKS es una solucién
CAD en la que muchos confian. El software existe desde mediados de los 90 y las ultimas
cifras estiman que hay unos 9,3 millones de usuarios activos en mas de 80 paises. Se
basa en el modelado paramétrico y se utiliza principalmente para crear modelos 3D y
ensamblajes. SOLIDWORKS también se ha adoptado en el mundo de la fabricacion
aditiva, ya que permite a los ingenieros guardar sus modelos en STL, el formato necesario

para que los disefios puedan ser procesados por un software de impresion 3D.
51



SOLIDWORKS se desarrolld6 en 1993, cuando John Hirschtick, miembro del equipo
Blackjack del MIT, recluté a un equipo de ingenieros para crear la primera solucién de
modelado 3D accesible y asequible. Por aquel entonces, AutoCAD, que habia salido al
mercado en 1989, se limitaba a la creacion y ediciébn de geometria 2D. Por lo tanto,
SOLIDWORKS fue el primer software que introdujo en el mercado una solucién de
modelado 3D mas accesible. Para muchos ingenieros, con esta forma de modelado 3D

se cambio realmente la forma de dar vida a las ideas y creaciones.

2
2S SOLIDWORKS

Muy pronto el software se hizo extremadamente popular y Dassault Systemes decidié
adquirirlo en 1997 por 320 millones de ddlares en acciones. En aquel momento, Dassault
Systémes era conocida por su solucién CATIA, una suite de gestion del ciclo de vida del
producto que combina funciones de disefio, ingenieria y fabricacion utilizadas para la
automocion, la industria aeroespacial y la aeronautica. En esencia, podriamos decir que
SOLIDWORKS es una versién mas ligera que CATIA.
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Caracteristicas principales del software

Como hemos mencionado, SOLIDWORKS es un software CAD basado en el disefio
paramétrico. El disefio paramétrico es un proceso que aclara la relacion entre la intencion
del disefo y la respuesta del mismo. Una de las caracteristicas clave de los modelos
paramétricos es que los atributos que estan interrelacionados pueden cambiar
autométicamente sus caracteristicas cuando se cambia un atributo. Este proceso de
modelado es ideal para proyectos con muchos requisitos de fabricacion. Se pueden crear
modelos 3D para piezas y conjuntos de alto rendimiento utilizados en sectores como el
aeroespacial y de defensa o la automocion.

Ademas, SOLIDWORKS también incluye varias funciones beneficiosas para una serie de
aplicaciones industriales como la simulacién, herramientas de renderizado Yy
herramientas CAM (fabricacion asistida por ordenador). Con SOLIDWORKS podras crear
modelos solidos, pero también importar, crear y manipular superficies, visualizar modelos

en modo wireframe y generar dibujos 2D a partir de los modelos soélidos 3D. (M., 2023)

D

¢, Qué es Autodesk Inventor?

Un que quizas no sea visto como el producto estrella de Autodesk, un titulo que sin duda
se dirige al popular AutoCAD, Autodesk Inventor es uno de los pioneros para quienes
trabajan en la industria de la ingenieria mecanica. El producto se lanz6 al publico por

primera vez en 1999.
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Sin embargo, antes de su creacidén, Autodesk tenia su propia herramienta de
parametrizacion 3D llamada Designer, que luego evoluciono a una herramienta de disefio
de escritorio mecanico. A pesar de sus capacidades, ni siquiera se acerco a Solidworks,
muchos empleados de Autodesk, incluido Jay Tedeschi, instaron a Autodesk a comprar
el software innovador. jImaginese como habria sido la industria del CAD entonces! En su
lugar, Autodesk mird hacia la creacién de un competidor en forma de Autodesk Inventor.
Segun Tedeschi, Inventor fue una de las primeras herramientas de disefio en
implementar una “metodologia unica para realizar ediciones geométricas”. Cargaria
conjuntos complejos en muy poco tiempo segmentando los datos gréaficos a partir de los
datos del modelo. En resumen, permitid6 que los graficos de la pieza se cargaran por
separado, lejos del material “mas desordenado” y los datos geométricos. Es seguro decir

que estas caracteristicas fueron “revolucionarias para el flujo de trabajo de ingenieria”.

Que se puede realizar con él?

Autodesk Inventor es un paquete de software de disefio mecanico, simulacion,
visualizacion y documentacion 2D y 3D. Al igual que SolidWorks, Inventor se centra en el
modelado paramétrico, que permite a los usuarios crear modelos sélidos y componentes
de chapa, haciendo uso del nucleo de modelado geométrico patentado de Autodesk,
ShapeManager. Mas alla de las opciones de modelado paramétrico, Inventor también

proporciona herramientas de edicién directa y modelado de forma libre.

Al igual que con SolidWorks, Inventor permite a los usuarios trabajar con ensamblajes
mas grandes, aprovechando el entorno de disefio intuitivo del software para desarrollar
bocetos de conceptos iniciales y modelos cinematicos de piezas y ensamblajes. Como el
tiempo es esencial para cualquier ingeniero mecanico, Inventor acelera los procesos de
disefio al automatizar aspectos como la creacion avanzada de geometria de piezas
inteligentes, por ejemplo, marcos de acero, maquinaria giratoria y arneses de cables.

Al igual que cualquier software de CAD que valga la pena, Autodesk Inventor viene
equipado con una amplia gama de herramientas de simulacion para ayudar a los

ingenieros a crear el producto perfecto y minimizar los costos de fabricacion. Ademas,
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sus capacidades incluyen simulacion de movimiento a nivel de pieza y ensamblaje y
funcionalidad de andlisis de tension. Los usuarios pueden simular el estrés, la deflexion
y el movimiento para probar sus disefios y modelos en condiciones reales, incluso antes
de que se produzcan.

Por supuesto, esto es solo la punta del iceberg para Autodesk Inventor. Los usuarios
pueden mejorar los flujos de trabajo de disefio haciendo uso de herramientas de disefio
adicionales, como complementos como chapa metélica, moldes de inyeccidn, cadenas y
disefio de marcos. Y, con caracteristicas como la colaboracion de vista compartida,

cualquiera puede revisar y comentar sobre modelos compartidos en el visor de Autodesk.

¢Quién lo utiliza?
Autodesk ofrece una amplia gama de paquetes de software: AutoCAD es facilmente su

producto estrella mas popular, con miles de usuarios en todo el mundo. Sin embargo, a
pesar de sus amplias capacidades, AutoCAD se queda corto cuando se trata de aspectos
como la ingenieria mecénica. Aqui es donde entra en juego Autodesk Inventor. Al ofrecer
conjuntos de herramientas mecanicas mas especializadas, Inventor cierra la brecha entre
el disefio, la ingenieria y la fabricacion.
Autodesk Inventor se utiliza en ingenieria mecanica, fabricacion de herramientas,
procesamiento de chapas metalicas, construccion de plantas y mucho mas. Casi
cualquier industria que disefia y fabrica productos mecanicos o eléctricos utiliza Inventor.
Como un producto que puede controlar los costos de disefio, prototipo y fabricacion, es
facil ver por qué. Tomemos DIS-TRAN, por ejemplo. Esta compafiia provee acero y
equipo para la construccion de subestaciones de alto voltaje, al aire libre. jCon Inventor,
pueden reducir los tiempos de entrega en ingenieria y disefio en un 20%!
Al igual que con cualquier otro producto del gigante de CAD Autodesk, Inventor incluye
una amplia gama de herramientas y funciones especializadas para llevar el disefio del
producto al siguiente nivel:

e Disefio del producto: cree objetos 3D utilizando el modelado paramétrico y junte

los modelos en menos pasos con el modelado de ensamblajes
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Colaboracion y automatizacion del disefio: la colaboracion es simple con vista
compartida y el disefio automatizado de marcos permite a los usuarios disefiar y
probar estructuras rapidamente

Modelado: incluye modelado flexible, directo, de forma libre y paramétrico, lo que
permite a los usuarios disefiar productos complejos que cumplen con los
estandares de la compafiia

Interoperabilidad: el disefio se puede compartir en la nube, la administracion de
datos se simplifica con el Almacén de Autodesk

Simulacion: los modelos se pueden probar en condiciones reales con andlisis de
estrés y simulacién dinamica

Visualizacion: vea cdmo se ven los productos y modelos en situaciones reales con

herramientas de visualizacion y representacion (yazyi, 2023)
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

e DEFINIR EQUIPO DE TRABAJO

-
o

e DESCRPCION DEL PROBLEMA

¢ IMPLEMENTACION DE ACCIONES CORRECTIVAS

¢ IDENTIFICACION DE CAUSA RAIZ

* DEFINICION DE ACCIONES CORRECTIVAS PERMANTES

* IMPLEMENTACION Y VALIDACION DE ACCIONES CORRECTIVAS PERMANENTES

e ACCIONES PREVENTIVAS

* RECONOCIMIENTO A EQUIPO

EEEECEE

La metodologia empleada para el desarrollo de este proyecto de mejora y solucién de
problema consta de 8 pasos en los cuales en cada uno de ellos estaremos desarrollando
actividades para dar cumplimiento con el objetivo ademas de que iremos explicando y

mostrando cada una de las actividades y paso a paso la metodologia.

1.- Primera D: definir equipo de trabajo.

En esta parte definiremos el equipo con el que se trabajara dentro de la empresa ya sea
por persona, grupo, departamento o equipo de trabajo en el desarrollo del proyecto y para
esto representaremos al equipo mediante un organigrama que se presenta a

continuacion:
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Asesores

tecnico

Mario Diaz

Ricardo nieves.

Depto. de
mantenimiento

uan pablo Zubia
Daniel Sosa

Depto. de Depto de
calidad ingenieria

Becario

Juan Emmanuel

Figura 15: distribucion de equipo de trabajo para desarrollo de proyecto.

2.- Segunda “D”: Descripcion del problema.

En esta etapa de la metodologia describiremos detalladamente el problema que se esté
presentando a detalle y representarlo ya sea con diagramas de cualquier tipo, exposicion
de datos etc.

Gracias a los datos proporcionados por el departamento de calidad de la empresa se nos
inform6 que el incremento del numero de reclamos de cliente son debido a que
manipularon el material de manera incorrecta debido a esto también se pudo observar
gue en las lineas del area del ensamble es donde mas reclamos ha sufrido debido a
piezas con defectivos ya sea por piezas mezcladas que no cumplen con los
requerimientos establecidos, que el operador tuvo mal manipulacién de la pieza porque
se le dafio en el proceso, por caida, por algun restablecimiento de la maquina que tuvo
gue hacerse y esta no termino el proceso en el que estaba y paso al siguiente proceso
siguiente la continuidad de este, a continuacion se presentan los datos de los registros
gue se obtuvieron en el transcurso del afo:
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Month

Quarter

Customer

Process
/Line

F4EQyY
E
Claim
count

(occurred
lot qty)

Problem

Jan 1 CLN- 23002 STEC A02 1 MNO022915 P/W insufficient torque Yes
motor
Jan 1 CLN- 23005 Brose AO6 1 MD062801 P/W broken slot in No
Jefferson
Jan 1 CLN- 23007 Brose sS07 1 MDO071215 P/W INOP due to spot NG No
Tuscaloosa
Jan 1 CLX- 23001 Brose Mexico So1 1 MNO012725 P/W INOP due to jumper No
insertion NG
Jan 1 CLN- 23008 STEC A99 1 MN022428 P/W no program on ECU Yes
Feb 1 CLX- 23002 KIMS Injectio 1 MD023123 P/W GB burr No
n
Feb 1 CLN- 23016 Hilex Injectio 1 MNO082Y11 P/W Wrong helical model Yes
n
Feb 1 CLX- 23003 KIMS Injectio 1 MNO032721 P/W damage on GB No
n
Feb 1 CLX- 23005 MCI A21 1 MD212Y03 FC140 Stuck condition at end No
of travel
Feb 1 CLX- 23006 KIMS Off line 1 MD033110 P/W Mix of motor Yes
Mar 1 CLN- 23021 Brose S09 1 MD071325 P/W INOP due to spot NG No
Tuscaloosa
Mar 1 CLN- 23024 Brose S07 1 MDO070Y25 P/W INOP due to spot NG No
Tuscaloosa
Mar 1 CLX- 23009 | Brose Mexico So1 1 MD011706 P/W INOP due to C/B No
clinching
Apr 2 CLN- 23030 Brose Injectio 1 MD063220 P/W Short mold No
Jefferson n
Apr 2 CLX- 23016 KIMS A06 1 MN063329 P/W No laser marking Yes
Apr 2 CLN- 23034 KIA S03 1 MDO032Y08 P/W Locked motor due to No
solder
May 2 CLN- 23040 HiLex A09 1 MD093126 P/W Missing connector Yes
Jun 2 CLN- 23041 Brose AO6 1 MD063324 P/W Opposite rotation Yes
Jefferson
Jun 2 CLN- 23045 Brose A06 2 MD063411/MD P/W Broken GB No
Jefferson 063503
Jun 2 CLN- 23046 Brose A06 3 MD063324/MD P/W No laser marking No
Jefferson 063413/MD063
512
Jun 2 CLX- 23023 KIMS A06 1 MNO063517 P/W No laser marking Yes
Jun 2 CLX- 23027 MCI A21 1 MD213303 FC140 Short circuit No
Jul 3 CLX- 23031 A08 1 MNO083627 P/W Intermittent motor No
Mazda
Mexico
Aug 3 CLX- 23033 KIMS A06 al, MNO063609 P/W Mix of motor Yes
Aug 3 CLX- 23035 MCI A23 1 MD233509 FC140 Broken wire No
Sep 3 CLN- 23082 STEC A02 1 MNO023411 P/W Wrong ECU motor Yes
Sep 3 CLN- 23083 STEC Off line 1 MD063328 P/W Mix of motor Yes

Tabla 4. Registro de datos con exposicion de los recalamos de cliente mas frecuentes.
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Con base a los registros proporcionados podemos observar que en hasta el mes de
Septiembre se fue presentando un reclamo de cliente diferente ademas de que en la tabla
aparecen los clientes y el motivo del reclamo de cliente, es mas que obvio que en donde
se presentaron los reclamos fueron apareciendo en la linea A06 ya dicho anteriormente
y que el reclamo fue por una pieza NG debido a algun defecto o mezcla de material y que
por alguna razon llego hasta la estacion final de empaquetado en donde después se
distribuyd al cliente y este al no cumplir con sus estandares hace el reclamo y con base
a estos datos podemos darnos a la tarea de investigar €l porque las piezas NG se

entregaron al final.

El operador al momento de realizar su actividad se le puede caer una pieza y este al
momento de que sucede esto coloca inmediatamente la pieza en ya sea base o caja de
defectivo pero en la linea nos dimos cuenta que algunas maquinas no cuentan con las
cajas o bases para poder colocarla ahi, ademas de que si tuviese una caja puede
encontrar lleno los espacios donde se colocan las piezas y este al no tener espacio en
dicha caja o base o que ni si quiera lo tenga coloca la pieza en otra caja manipulando de
manera incorrecta el material y asi perjudicar el proceso de dicha pieza, ademas de que
se mezclen las piezas que fueron retiradas del proceso con piezas OK ya teniendo esta
informacion nos dimos a la tarea de disefar, implementar y estandarizar la linea con
algunos poka-yokes nuevos y cajas con sus respectivas caracterizaciones para que el
operador sepa dénde colocar la pieza segun sea el caso y asi evitar el mal manejo de

material

60



3.- Tercera D: acciéon de contencion temporal

En esta parte del desarrollo nos daremos a la tarea de hacer un plan de contencion

temporal de lo que se ara mientras implementamos la mejora en la empresa

ETAPA ACTIVIDAD TIEMPO EN
SEMANAS
112|134
1 Junta con equipo de proyecto para analizar proceso
de defectos
2 Junta para recoleccion de ideas para sistema poka-
yoke
3 Analisis y organizacion de ideas para
implementacion de mejoras
4 Junta para checar disefio de mejora y aprobarla
5
6

Tabla 5. Accién de contencién temporal
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4.- Cuarta D: causa raiz y puntos de escape.

Customer
Per customer
KIMS 4 6
Mcl 1 >
Brose Mexico 2 4
Brose Jefferson 5 3
KJIA 1 2 I I
Brose Tuscaloosa 3 1
0 i i
S > +
Brose New Boston 0 N Y ée“o Q}c,OQ N\ \00‘3’ o;,@‘\ & @L\@o
HiLex 2 S & SN N
" Q)@" & ij" & ,b,\,b
Mazda Mexico 0 & %@5 KOL’QJ J
=

Tabla 6. Reclamos de clientes

Figura 16. Gréfico de niumeros de reclamo de
cliente.

Con base en el analisis de la grafica anterior podemos decir que uno de los clientes que
tuvo més inconformidad fue BROSE JEFFERON con un incremento de 5 reclamos en los
ultimos meses debido a esto nos dimos a la tarea de hacer un andlisis para verificar y
comprobar en qué proceso sucedieron los reclamos y los datos obtenidos son los

siguientes:
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Process

A06

A21

S01

RO7

A23

Off line

S07

A02

RO3

Unknown

GO1

S06

S03

P OO OO R,rINFP O O|NIFL WU

Injection

4

Process

w

N
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o =
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Figura 17. Gréfico de procesos en los que se
generaron reclamos

Tabla 7. Procesos en los que se dieron los reclamos

Como se muestra en los datos anteriores podemos observar que el proceso en donde se

registraron los reclamos por BROSE JEFFERSON se dieron en la linea A0O6 debido a

esto nos enfocaremos en buscar la causa raiz.
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Mix of motor 5 16.7%

RTR Tunnel spot 4 30.0%

C/B clinching 3 40.0%
Reverse rotation motor 2 46.7%
Not inserted jumper 2 53.3%
INOP due to spot NG 2 60.0%
Mix of motor component 1 63.3%
Insufficient solder on PCB 1 66.7%
Locked motor due to cut wire 1 70.0%
Screw/bearing holder mixed 1 73.3%
Broken wire 1 76.7%

No marked line 1 80.0%
Locked due to extra wire 1 83.3%
Locked due to washer 1 86.7%
without/displaced packing 1 90.0%
Grease contamination 1 93.3%
Process skipping 1 96.7%
Injection burr 1 100.0%

Tabla 8. Nombres de los problemas y sus porcentajes

problems

100.0%
90.0%
80.0%
70.0%
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%
0.0%

O B N W b U O

Figura 18. Representacion grafica sobre los reclamos de cliente y sus porcentajes

Como se muestra en el grafico anterior observamos que el mayor nimero de reclamos
fue por el reclamo de mezcla de motor.
Ya con la informacion obtenida por los andlisis de datos por graficos concluimos que en

la linea AO6 se presentan con mayor numero de inconformidades por el cliente Brose

64



Jefferson debido a que se mezclaron motores que no cumplian con la calidad y
especificacion solicitada es por eso que nos concentraremos en atacar la causa raiz de

la problemética con ayuda del diagrama Ishikawa que se presenta a continuacion:
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Falta de control de Desperdicio de material Poca limpieza

calidad
Supervision
Falta de material deficiente
Inspeccidn incorrecta Rotacion de personal
Materia prima defectuosa
Falta de orden y Incumplimiento de estandarizacion Magquina sin utilizar
limnieza de sistemas poka-yoke )

No hay instructivo de
trabajo Mal calibracion de

madquinas

Retraso en las

No aplicalas 5's .
operacione

Condiciones no aptas

Figura 19. Diagrama Ishikawa
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En el diagrama anterior se analizaron los posibles factores que estén ocasionando dicha
problematica y se llegé a la conclusion que la causa del problema es parte del método
que conforma una de las 6 m de nuestro diagrama de Ishikawa en la cual el método que
estan utilizando no es el correcto debido a que hace falta estandarizar la linea con algun
poka-yoke que facilite la manipulacion de material, Debido a esto nos dimos cuenta que
en la linea hacia falta cajas para las maquinas ya sea de ajuste, para defectivo(NG)
sospechoso, etc. asi que nos dimos a la tarea de dar ofrecer acciones correctivas
permanentes que estas acciones conforman la siguiente D que se muestra a

continuacion:

5.- Quinta D: implementacién de acciones correctivas
En esta etapa se planificaran las acciones que se tomaran a cabo para dar cumplimiento
con la solucion o la eliminacion de la causa raiz del problema.
|. Diseflar nuevo sistema de poka yoke para lineas con ayuda de software
solidworks o inventor
II. Realizacion de sistema pokayoke
lll. Instalacion de mejora
IV.  Conteo de cajas para linea y verificar si esta estandarizada la linea y sino instalar
cajas
V. Actualizacion de layout final de linea para identificacion y ubicacién de poka-yoke

y cajas

Ya teniendo nuestra implementaciéon de acciones correctivas pasaremos a la
siguiente etapa donde ya se aplicaran dichas correcciones y se tomaran
validaciones también para verificar si nuestras acciones correctivas favorecieron

para atacar el problema.
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6.- implementacion y validacién de acciones correctivas permanentes.

I.  Disefar nuevo sistema de poka yoke para lineas con ayuda de software solidworks o
inventor

e B ot @@ - & x

| SOwORS Gk | SN Freng-v-EBloa-o

[HnekTsDe.

o (8 Tt

Figura 20.disefo de base para piezas NG y piezas sospechosas en linea de
produccion A06 #1
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Figura 21.disefio de base para piezas NG y piezas sospechosas en linea de
produccion A06 #2

En la imagen anterior podemos observar que el nuevo disefio de la base para las piezas
de la linea de produccién es mucho mas delgada y eficiente ya que contiene sus
espacios designados para colocar piezas ya sean sospechosas o0 NG en comparacion
de como estaban colocadas anteriormente.

Realizacion de sistema poka yoke

Como bien lo hemos visto anteriormente en el punto anterior ya teniendo nuestro disefio
haremos nuestra orden de compra para mandar a fabricar nuestros pokayoke al
departamento de maquinados del cual el material del que se fabricaran es de ldminas
gue estaban destinadas para scrab y asi poder hacer que la empresa haga un gasto
innecesario que perjudiqgue econdmicamente a esta.
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Figura 22.orden de compra de la pieza de fabricacion de mejora

lll.  Instalacién de mejora

Ya teniendo nuestras bases hechas por el departamento de maquinados nos dimos a la
tarea de utilizar herramienta del departamento de mantenimiento para darles el acabado
o especificacibn necesaria para poder instalarlas en la linea de produccién y a

continuacion observaremos como fue el proceso:
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Figura 23. Proceso de mejora modificacion de bases.

71



IV.  Conteo de cajas para linea y verificar si esta estandarizada la linea y sino instalar cajas

maquina Conteo de cajas gue debe de haber segln el estdndar establecido

- Amarilla ( Roja (NG  Azul Negra ( Naranjas ( de
sospechoso) defectivo) (ajuste) herramental) restablecimiento)

1

embobinado
L

inspeccién
! 1

spot

Inspeccion 1

spot

Maquina 1 1
conmutador

Maquina 1
inspeccién
final

Ensamble 3 2
piezas
Iman sensor

Ensamble 1
worm

1 1
Press fitting

Ensemble
bearing
holder y
gearbox

1
1
Aging 1
(marcéje
laser)

=N

R RN R
(R

Tabla 9. Conteo de cajas que deben tener por linea

En la tabla anterior se muestran las cajas que deben tener cada linea en cada maquina
0 estacion, con ayuda de nuestro asesor Ricardo nieves quien nos ayudo en el desarrollo

del proyecto
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V.  Actualizacion de layout de linea para identificacion de ubicacién de pokayoke y cajas

o O O &3

0

yﬂﬂgﬁmi%m@m@m

Figura 24. lay out sin actualizar.

Utilizamos el software Excel para recrear el Lay Out de la linea de produccion en la cual

esta indicadas las cajas para la pieza caracterizada

Séptima D: ACCIONES PREVENTIVAS

Al momento de instalar la mejora del proyecto nos dimos cuenta que al momento de
colocar la pieza esta sufria un pequefio desgaste o ralladura al shaft del rotor debido a
esto perjudica al funcionamiento del motor y esto puede ocasionar un reclamo o
inconformidad por el cliente enfocandose en la calidad del producto es por esto que se
volvié a hacer una modificacién a la base instalando un dispositivo tipo buje hecho con
filamento de plastico hecho en una impresora en 3D para asi tener un contacto menos
agresivo entre los materiales de las piezas y el sistema poka yoke, de igual manera su

disefio se realiz6 en el software autodesk inventor que se presenta a continuacion:
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Figura 25. Mejora para base

Una vez teniendo la pieza imprimida se colocaron en base al nUmero de espacios
gue tendra la base original en donde irdn colocadas las piezas y asi poder evitar

el desgaste o ralladura de la pieza y a continuacion se muestra el poka yoke con
piezas de rotor.

Figura 26. Fotografia de mejora instalada
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Actividades por
Quincena

Informacién de la
situacion actual del
problema.

Andlisis del proceso de
produccién.

Planificacion de
propuesta de la mejora.

Adquisicion de
materiales.

Instalacion de cajas y
sistema electrénico para
lalinea.

Comprobacioén o
pruebas de
funcionamiento.

Estandarizacion para la
linea de produccion.

Andlisis para el
cumplimiento de los
objetivos establecidos.

Tabla 10. Cronograma de actividades periodo agosto diciembre
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados
Una vez instalando las cajas y bases en las cuales estan los defectos y su caracterizacion

ademas el Layout se actualizo para asi tener una la ubicacion exacta de cuales cajas
fueron las que se implementaron y no solo eso sino la cantidad de cajas y bases que se

presenta a continuacion:
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Figura 27. Lay Out actualizado con mejoras
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FEEOyY
E
Quarter Process/Li Claim g ~E& Human
Year | Month 10~4Q CLM No. Customer ne — Lot Model Problem error?
(occurred
lot qty)
Jan 1 insufficient
CLN- 23002 STEC A02 1 MNO022915 P/W torque motor Yes
Jan 1 Brose
CLN- 23005 Jefferson A06 1 MD062801 P/W broken slot in No
Jan 1 Brose INOP due to spot
CLN- 23007 Tuscaloosa S07 1 MDO071215 P/W NG No
INOP due to
Jan 1 Brose jumper insertion
CLX- 23001 Mexico S01 1 MNO012725 P/W NG No
Jan 1 no program on
CLN- 23008 STEC A99 1 MNO022428 P/W ECU Yes
Feb 1 CLX- 23002 KIMS Injection 1 MD023123 P/W GB burr No
Feb 1 Wrong helical
CLN- 23016 Hilex Injection 1 MNO082Y11 P/W model Yes
Feb 11 cix- | 23003 KIMS Injection 1 MN032721 P/W damage on GB No
Feb 1 Stuck condition
CLX- 23005 MCI A21 1 MD212Y03 FC140 at end of travel No
Feb 1 CLX- 23006 KIMS Off line 1 MDO033110 P/W Mix of motor Yes
Mar 1 Brose INOP due to spot
CLN- 23021 Tuscaloosa S09 1 MDO071325 P/W NG No
Mar 1 Brose INOP due to spot
CLN- 23024 Tuscaloosa S07 1 MDO070Y25 P/W NG No
Mar 1 Brose INOP due to C/B
CLX- 23009 Mexico S01 1 MD011706 P/W clinching No
2023 Apr N Brose
CLN- 23030 Jefferson Injection 1 MD063220 P/W Short mold No
Apr 2| cx- | 23016 KIMS AO6 1 MN063329 P/W No laser marking Yes
Apr 5 Locked motor
CLN- 23034 KIA S03 1 MD032Y08 P/W due to solder No
May 2 Missing
CLN- 23040 HilLex A09 1 MDO093126 P/W connector Yes
Jun 5 Brose Opposite
CLN- 23041 Jefferson A06 1 MD063324 P/W rotation Yes
Jun ) Brose MDO063411/M
CLN- 23045 Jefferson AO6 2 D063503 P/W Broken GB No
MDO063324/M
Jun 2 Brose D063413/MD
CLN- 23046 Jefferson AO6 3 063512 P/W Broken GB No
Jun 2 CLX- 23023 KIMS A06 1 MNO063517 P/W No laser marking Yes
Jun 2 CLX- 23027 MCI A21 1 MD213303 FC140 Short circuit No
1l 3 Mazda Intermittent
CLX- 23031 Mexico A08 1 MNO083627 P/W motor No
Aug 3 CLX- 23033 KIMS A06 1 MNO063609 P/W Mix of motor Yes
Aug 31 cx- | 23085 MCI A23 1 MD233509 FC140 Broken wire No
Sep 3 Wrong ECU
CLN- 23082 STEC A02 1 MNO023411 P/W motor Yes
Sep 3| cIN- | 23083 STEC Off line 1 MD063328 P/W Mix of motor Yes
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Sep 3 Bro.se Intermittent

CLX- 23038 Mexico A01 1 MDO013328 P/W motor No
Oct 4| cIN- | 23088 KIA Off line 1 MNO043712 P/W Mislabel Yes
Oct 4 MD093714/M

CLN- 23090 HiLex A09 2 D093727 P/W Missing packing Yes
Oct 4 Hilex

CLX- 23040 Mexicana A08 1 MNO083907 P/W Missing pin Yes
Oct 4 CLX- 23041 MCI A23 1 MN233906 FC140 Broken wire No
Nov 4 Brose Noise due to

CLN- 23101 Jefferson AO6 1 MNO063324 P/W double O-ring Yes

Locked motor

Nov 4 due to

CLX- 23047 MCI A21 1 MN213907 FC140 condenser drop No
Nov 4 CLX- 23050 MCI A21 1 MN213X01 FC140 Broken wire No
Nov 4 Brose Noise due to

CLX- 23049 Mexico AO1 1 MDO013519 P/W dent on worm Yes

Tabla 11. Resultados obtenidos después de la mejora.

Una vez implementando la mejora en la linea A0O6 se fueron tomando registros de
reclamos de clientes los Ultimos meses para verificar si se redujo los reclamos de cliente
por mezcla de material, basdndonos en la tabla de registro anterior podemos observar
que en lalinea A06 ya no se presento reclamos de cliente por mezcla de motor o material,
sino que se registraron reclamos por falta de O-ring en uno de los motores lo cual nos
dice que la mejora aplicada esta cumpliendo con los resultados esperados asi mismo
dando cumplimiento con los objetivos que se plantearon para la solucion del problema
principal
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Octava D reconocimiento al equipo

e El equipo del departamento de calidad facilito toda la informacion sobre datos de
los clientes y sus reclamos asi mismo como cualquier informacion sobre los
procesos de calidad internos de la empresa

e El equipo de mantenimiento siempre tuvo en cuenta las necesidades del equipo al
momento de proporcionar herramientas para la realizacion de la mejora del
proyecto

e Se superaron las expectativas al elaborar la mejora del proyecto ya que no solo se
cumplié el objetivo sino que su aplicacién fue tratada y considerada para toda el
area

e Los asesores desarrollaron un papel importante ya que nos guiaron en todo
momento para poder dar cumplimiento con los objetivos del proyecto gracias a su
conocimiento y experiencia en proyectos de alta o baja dificultad se pudo realizar

el proyecto dentro de la organizacion
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

En nuestro proyecto pudimos concluir que la mejora fue aplicada a si mismo como los
sistemas poka-yoke para la solucion de la problematica en los procesos de produccion
del producto de la empresa, podemos decir que se obtendran los resultados esperados
como lo son disminuir las inconformidades de los clientes ademas queda demostrado
que al implementar dicha mejora en el proceso de produccién los resultados esperados
se estan cumpliendo y a su vez se lograr tener un control de los factores de mayor peso
gue pueden o pudieran estar ocasionando los defectos de dicho/s producto/s y poder
tener un estandar de calidad del mismo grado para todos ellos como lo dicta las
especificaciones de la norma ISO 9001 teniendo estructuras armonizadas, control el
sistema de gestion de calidad, cumplimiento del objetivo general: requisitos y satisfaccion
del cliente y utilizacién de herramientas de mejora continua y propuestas que mejoren la
gestion del sistema de calidad y procesos de produccion de la empresa.

Muchas empresas que estan relacionadas con el sector automotriz de productos
gue conforman parte de marcas de alto prestigio en México busca ofrecer lo mismo que
todas las demas, ser una de las mejores y ofrecer productos de alta calidad que cumplan
con los requerimientos o estandares del cliente y no solo eso, también muchas
organizaciones u empresas buscan cumplir con un conjunto de normas que les ayude a
asegurar su lugar dentro y fuera del mercado y que los productos y/o servicios que estas
ofrecen siempre van a ser de lo mejor y que van a tener la misma calidad, también buscan
gue su empresa cuente con un sistema efectivo que les permita administrar y mejorar sus

productos y servicios cada vez mas y mas.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. desarrollé habilidades instrumentales de ingenieria aplicable e instrumental como por
ejemplo:

e Capacidad de analisis

e Capacidad de organizar y planificar

e Comunicacion oral y escrita

e Habilidad de manejo de software de disefio en computadora

e Gestion de informacion

2. Disefié e innové sistemas para los procesos de produccion en software de disefio, con

base en la necesidad de la organizacion para dar cumplimiento con el objetivo planteado.

3. Gestiona eficientemente los recursos de la organizacion con vision compartida, con el
fin de suministrar bienes y servicios de calidad para los diversos clientes con los que

cuenta la empresa.

4. Apligué métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacién de datos y
modelado de sistemas en los procesos de produccion, para la mejora continua del

proyecto atendiendo estandares de calidad.

5. Dirigi equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento interpersonal de mi
persona asi como:

e Trabajo en equipo

e Capacidad critica y autocritica

e Trabajo en equipo interdisciplinario

e Capacidad de comunicarse con profesionistas de otras areas
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e Habilidad para trabajar sobre presién en un ambiente laboral.

e Compromiso ético y social

6. Apligué métodos de investigacion para desarrollar e innovar modelos, sistemas,
procesos y productos en las diferentes dimensiones de la organizacion.

7. Apligué métodos, técnicas y herramientas adquiridas en la carrera para la solucion de

problemas en la empresa en la que se desarroll6 la mejora
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CAPITULO 9: ANEXOS

Carta de aceptacion por la empresa:

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ

Director

(@ MABUCHI MOTOR

Circuto Cerezos Oriente #105, Parque Industnal San Francisco I\
San Fancisco de los Romo Aguascalentes, C.P. 20355 Mexico
Tel 452 (449)478 3200

URL: www mabuchi-motor.co.jp

San Francisco de los Romo, Ags. Agosto de 2023

Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga

PRESENTE

Asunto: Aceptacion de Residencias

Por medio de |a presente se hace constar que la C. JUAN EMMANUEL LUNA DIMAS,
alumna del INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA con niimero de control
181050280 quien cursa la carrera de INGENIERIA INDUSTRIAL ha solicitado realizar su
residencia profesional dentro de las instalaciones de la empresa MABUCHI MOTOR MEXICO
S.A DE C.V. con el proyecto “DISENO, IMPLEMENTACION Y ESTANDARIZACION DE
SISTEMA POKA YOKE PARA LA MANIPULACION DE MATERIAL SOSPECHOSO EN

LINEAS DE PRODUCCION"

Solo para los fines académicos correspondientes se autoriza a la persona antes
mencionada realice su Proyecto de Residencias Profesionales para el periodo de Agosto a
Diciembre del 2023 cubriendo un total de 500 hrs.

Para tal fin, le comparto los datos de quien fungird como Asesor Empresarial:

Nombre: Ing. Mario Diaz Marquez

Puesto: Gerente de Ensamble

E-mail: m.diazmarquez-@

MABUCHI MOTOR

Circuito Cerezo

‘Atentarnefite

San Francisco de los Romo, Aq

MEXICO S.ADEC.V

)ﬁ/a Maria Torres Aranda

Recursos Humanos

85



