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3. Resumen.

La empresa Unipres Mexicana S.A de C.V. se dedica a la fabricacion de partes para
carrocerias, siendo uno de los principales proveedores de NISSAN MEXICANA S.A.
de C.V. asi como otros clientes extranjeros. Donde su objetivo principal es cumplir
con la calidad total de sus productos y entregas a tiempo a todos sus clientes finales.

La empresa detectd un alto defectivo de empaques para producto terminado. Lo
que ha ocasionado reclamos por parte del cliente “N” y “No conformidades” en
auditorias, especificamente por la ausencia del seguimiento de mantenimiento a los
empaques. Esto ha obstruy6 el aseguramiento total de las piezas finales y el alcance

absoluto de la calidad de entrega a cliente.

Para la implementacion de este proyecto se aplicé la metodologia PDCA que se
compone por cuatro pasos (planear, hacer, verificar y actuar) donde en cada etapa
se desarrollaron diferentes herramientas como lo son: diagrama de Ishikawa,
programa de mantenimiento preventivo y correctivo, ayudas visuales, diagramas de
flujo, hojas de registro y hojas de control para auditorias, cada una se fue
desarrollando a lo largo de este proyecto. Con el propdésito de mantener controlado
el proceso de mantenimiento de empaques, y asi garantizar que empaques NG no

lleguen a cliente final.

En resumen, con este proyecto, se logré implementar la documentacidén necesaria
para el aseguramiento total de calidad en el empaque, al igual que el registro
absoluto de los empaques ya reparados y por reparar, calculando un porcentaje
mensual de cumplimiento en cuanto a cantidades de empaques. De esta forma se
puede seguir abasteciendo las lineas de produccién con empaques en o6ptimas
condiciones, disminuyendo los reclamos por parte del cliente y presentando

documentacién que descarte las “no conformidades” en auditorias futuras.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccioén

La gestion de empaques ha evolucionado a lo largo del tiempo en respuesta a las
necesidades de la industria y las demandas por parte del cliente. Sin embargo, a
medida que las empresas han reconocido la importancia de la presentacion y la
proteccion de productos, han desarrollado estrategias y programas de
mantenimiento de empaques para optimizar la eficiencia y la calidad de sus

operaciones logisticas.

En la empresa Unipres Mexicana S.A. de C.V. se utilizan empaques llamados racks
que son un soporte metalico destinado a guardar, almacenar y conservar
mercancias. Es decir, es una estructura metalica, similar a grandes estanterias que
permiten el almacenaje optimizado en los propios almacenes y centros logisticos.
Dentro de la organizacidon se manejan dos tipos de racks, comunes y especiales,

como se muestran en la siguiente imagen (Ver ilustracion 5.1).

llustracion 5.1 Empaques de producto terminado UNIPRES MEXICANA S.A. de C.V



Unipres Mexicana S.A. de C.V. enfrentd reclamos de cliente debido a empaques
dafiados. Esto ha provocado desconfianza por parte del cliente hacia la empresa,
ya que en auditoria externa se tuvieron resultados desfavorables (“no
conformidades”) que han orillado a la empresa a presentar inmediatamente
acciones correctivas que ataquen dicha situacion. Esto obstruye directamente en el

alcance de los estandares de calidad planteados por la empresa.

Se plantea el objetivo de la implementacion de un programa de mantenimiento
preventivo y correctivo que ayude a garantizar al 100% la calidad de entrega de las
piezas finales a cliente. Ademés, aprobando las auditorias pendientes
especificamente en el area de embarques con la utilizacion de herramientas como:
diagrama de Ishikawa, estandarizacion de procesos, capacitacion del personal,
hojas de control.

Se desarroll6 por medio de la metodologia PDCA (Plan, Do, Check, Act) también
conocida como ciclo de Deming, el cual es crucial en la mejora continua y la gestion
de calidad. Permite a la empresa planificar sus procesos, implementar mejoras,
monitorear resultados y ajustar segun sea necesario.

PDCA fomenta la eficiencia, la adaptabilidad y la resolucion proactiva de problemas,
contribuyendo al crecimiento sostenible y al logro de objetivos a largo plazo. Su
principal beneficio es optimizar procesos, adaptarse a cambios, toma de decisiones
y atacar problemas recurrentes. Esta metodologia fue una herramienta fundamental
en el desarrollo del proyecto para alcanzar y mantener altos estandares de

rendimiento y calidad.

Este proyecto esta conformado por nueve capitulos. A continuacion, se explica de

manera resumida los elementos que componen cada capitulo:

Capitulo 1. Preliminares. Elementos fundamentales del documento como lo son:

agradecimientos, resumen, indice y lista de tablas realizadas en el proyecto.
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Capitulo 2. Generalidades del proyecto. Estan conformadas por introduccion,
descripcion de la empresa y del puesto o area del trabajo del estudiante, problemas
a resolver, justificacion, y objetivos. Comienza un adentramiento de informacion del

proyecto.

Capitulo 3. Marco tedrico. Fundamentos teoricos que influirdn en la comprension de

conceptos que se utilizan durante el desarrollo del proyecto.

Capitulo 4. Desarrollo. Es todo el cuerpo del proyecto, se desglosa toda la
informacion obtenida, incluyendo procedimientos, herramientas, imagenes, graficos

y evidencias que se utilizaron para llevar a cabo el proyecto.

Capitulo 5. Resultados. Hacen referencia a las consecuencias, efectos o logros
obtenidos en todo el desarrollo del proyecto, mayormente implementados por medio

de graficas y resultados de forma visual.

Capitulo 6. Conclusiones. Es el cierre l6gico de la informacion recopilada y
procesada a lo largo del proyecto, comunicando los hallazgos obtenidos de todo el

proceso de investigacion.

Capitulo 7. Competencias desarrolladas. Son las habilidades que se utilizaron para

alcanzar el objetivo del proyecto.

Capitulo 8. Fuentes de informacién. Medios por los cuales se obtuvo informacion
plasmada en el proyecto, en su formato correspondiente.

Capitulo 9. Anexos. Informacion adicional que se adjunta al proyecto, para respaldar

y complementar el contenido del documento. Como lo es: la carta de aceptacion por
parte de la empresa.
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6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del

residente.

“YAMAKAWA MANUFACTURING” fue fundada en Japon en el afio de 1945,
después de la segunda guerra mundial. En México en 1994 se establece la primera
oficina de esta organizacion siendo en la ciudad de Aguascalientes, situada en
primer anillo de circunvalacion al poniente del estado. En ese mismo afio se
adquiere un terreno en el naciente parque industrial San Francisco, ubicado en el
municipio de San Francisco de los Romos Ags, AV. JAPON #128. La empresa tiene
mas de 29 afios de experiencia elaborando productos automotrices, convirtiéndose
en uno de los principales proveedores de NISSAN MEXICANA, cumpliendo

ampliamente con la satisfaccion del cliente.

La primera parte de la produccion se enfoca a procesos que involucran ensamble
de partes mediante la soldadura principalmente y operaciones productivas de
estampado. Fabricando partes ensambladas para carrocerias (tales como chasises
y tubos para gasolina, poleas y engranes para transmisiones, asi como diferentes
partes del motor y carroceria). Siendo sus principales clientes NISSAN MEXICANA,
JATCO planta norte, Honda, Mazda, Marelli, Compas (Renault-Nissan), y clientes

extranjeros.

En el afio 2015 UNIPRES MEXICANA S. A. DE C. V. inauguro su segunda planta
carrocerias 2, esta se compone por las areas de Control de Producciéon /
Embarques, Programacién de la produccién / Ensamble Il, Hot Stamp y Produccion,
otras areas administrativas como recursos humanos, finanzas, ventas etc. son
dirigidas por planta C1. Dichas areas trabajan en conjunto para asi lograr la
satisfaccion del cliente, entregando sus principales productos que son partes

ensambladas para carroceria.
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En esta empresa su primer proceso es el de estampado ya que funge como plantilla
principal para que posteriormente en ensamble se realicen los puntos de soldadura
y ensamblaje de piezas y/o tornillos, tuercas, braquets, etc. Para asi crear un

producto terminado.

El residente desarroll6 el proyecto en el area de Control de Produccion / Embarques
planta C2 que es la encargada de la entrada y salida de mercancias que son
producidas tanto en planta C1 y C2, por lo cual la empresa optd por desarrollar un
proyecto que actle para que la operacion sea lo mas eficiente posible. Las
principales actividades que se desempefian en esta area son la impresion de
etiquetas con las que se identifican todos los empaqgues con su respectivo nimero
de parte, ya sea de manera manual o bien de manera automatica, facturacioén del
material embarcado, confirmar la existencia del material solicitado en el puerto de
embarque correspondiente. Al igual, asegurar que el producto terminado cuente con

un empaque 6ptimo para su entrega a cliente.

El propdsito de que el residente se desempefie en esta area es para que implemente
y desarrolle proyectos de mejora que ayuden a disminuir reclamos de cliente dentro
del area debido a empaques dafiados, dandole el seguimiento y control adecuado

para obtener resultados que impacten favorablemente al area.
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6.1 Misidon

La mision de la compafia es: “Ser los numero uno de los proveedores con la
especialidad en Estampado y Ensamble para la industria automotriz en América

Latina”.

6.2 Vision

La visién de la compafiia es: “Hacer productos con valor para la industria automotriz

con el fin de contribuir al beneficio para el pais, sociedad, accionistas, y empleados”.

6.3 Objetivos

e Ser una empresa con el desarrollo en la tecnologia anticipando las

necesidades del mercado.

e Ser una empresa global estratégica correspondiendo al cambio de la
estructura en la industria automotriz.

¢ Mejora de productividad en UNIPRES.

e Mejoras para ganar potencia.

14



6.4 Organigrama UNIPRES MEXICANA S.A de C.V. carrocerias 2

Gerardo Martinez

DIRECTOR GENERAL

Orlando Palomo

GERENTE

Adrian Rodriguez

JEFE DE P.P C2

Ali Ramirez

JEFE DE CONTROL DE
PRODUCCION.

Ricardo Noriega |

STAFF ENSAMBLE Il

Raquel Villalobos

SUPERVISOR DE EMBARQUES

Javier Rangel

STAFF DE EMBARQUES C2

llustracion 6.4. Organigrama general UNIPRES MEXICANA planta carrocerias 2.
(Manual UPS Unipres Production)

15



7. Problemas aresolver, priorizandolos.

La empresa Unipres Mexicana SA de CV. se dedica a la fabricacion de piezas de
carrocerias importantes en el area automotriz, debido a que son piezas que tienen
afectacion con el usuario final, dado que un posible defecto en la fabricacion
generaria accidentes. Es por eso que la compaifiia fabrica sus productos con altos
indices de calidad y asegura la calidad en cada uno de sus procesos desde la
llegada de materia prima hasta el almacenamiento del producto terminado, asi como
también el envio a los clientes y la postventa. Otro aspecto de importancia para la
empresa, es cumplir acertadamente con las auditorias que el cliente realice dentro

la empresa y evitando a toda costa los reclamos de este en cualquier proceso.

En el area de embarques se realizan diferentes actividades, algunas de ellas son
garantizar el control y monitoreo de las unidades de transporte (embarques) para la
entrega en tiempo y forma a los clientes (exportacion), la correcta facturacion de los
productos terminados, asegurar que no existan materiales no identificados con
tarjeta, estudiar mejores métodos para envasar y embalar los materiales, con el fin

de asegurar el transporte seguro de las mercancias, entre otros.

Uno de los aspectos mas importantes es que el area de embarques se encarga de
resguardar las piezas finales que se realizaron en el proceso de manufactura, este
resguardo de los materiales es la Ultima etapa en el aseguramiento de la calidad
dentro de la compainiia, ya que en el area de manufactura se envian las piezas de
manera correcta al area de embarques por lo tanto, si hay algiin cambio, confusién
de materiales, golpe, dafio, el area de embarques es el total responsable por el

incumplimiento de la calidad.
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En la actualidad en el mes de agosto 2023, debido a reclamos del cliente y “No
conformidades” en auditorias se detectd un alto defectivo en los empaques de los
productos ya que, las condiciones fisicas no son adecuadas para resguardar las

piezas finales.

Algunas fallas que se han provocado por las condiciones inadecuadas son: caidas
de piezas por racks defectuosos, cargas deterioradas, accidentes en operadores,
mezcla de materiales e insuficiente abasto en lineas de produccién por equipo vacio
en malas condiciones. Esto afecta directamente en la calidad de entrega a cliente y
ademas se tiene el riesgo de una posible cancelacion de nuevos proyectos a futuro
con uno de los clientes y si no se presentan acciones correctivas se generara una

sancion econdmica.

Con todo lo anterior se priorizan las probleméaticas como a continuacion se indican:

1. Falta de instalaciones fisicas adecuadas en el empaque de producto
terminado, debido a que las bases donde se colocan las piezas estan flojas,
hay tornillos flojos y pintura en malas condiciones. Estos racks no pueden
resguardar de manera correcta los materiales debido a su condicion, lo que
ademas genera un riesgo de accidente siendo una condicion insegura

marcada como “No conformidad” en una auditoria reciente.

2. No existe una correcta gestion en el area de embarques que corrija las
condiciones que se han detectado de todos los defectos de infraestructura y
piezas caidas que no se reportan. Tampoco se tiene algun programa para

llevar a cabo algiin mantenimiento predictivo o correctivo de empaques.

3. Falta de estandarizacion en el proceso de almacenaje por parte de los
almacenistas, al momento de colocar las piezas en el rack; ya que, las piezas
no se colocan de forma correcta lo que puede provocar piezas dafadas,

caidas, o mezcla de materiales.
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4. Inexistencia de un espacio especifico para empaques NG, esto provoca
mezcla con empaques en Optimas condiciones. Incitando que dichos
empaques sean seleccionados por el montacarguista, para tener flujo en las

lineas de produccién.

5. Incumplimiento de documentacion y registro que valide el seguimiento de
mantenimiento de empaques, ya que al no tenerlo hace que dicho
mantenimiento no sea valido. Esto genera “No conformidad” tanto en

auditorias internas como externas.

Estos problemas impiden el aseguramiento de la calidad del empaque en la entrega

de producto terminado al cliente.
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8. Justificacioén

Unipres Mexicana SA de CV. busca garantizar al 100% la calidad de entrega de las
piezas a sus clientes actuales, aprobando las auditorias que se hacen
periddicamente a la compafiia. Actualmente, se han encontrado diferentes
anomalias debido a que en la Ultima auditoria por parte del cliente “N”, se detecto
qgue en el area de embarqgues no se lleva un control adecuado en el mantenimiento
de empaques y esto genera dafos en las piezas, por lo tanto, se registraron como
“No conformidades” en la auditoria lo que pone en riesgo los proyectos que se tiene

con el cliente.

Con la problematica actual y las necesidades de la empresa, el propésito del
proyecto es estandarizar el proceso de mantenimiento de empaques en el area de
embarques, mejorando sus condiciones fisicas, aumentando la eficiencia en el
almacenamiento y manejo de materiales para garantizar un flujo de trabajo sin
interrupciones ni anomalias, garantizando la calidad de entrega de producto
terminado a los clientes ya que cualquier dafio a este involucra dinero y pérdidas
dentro de la organizacion, asi como riesgo de pérdida de clientes.

Es por eso que el proyecto también espera acreditar las auditorias pendientes
reafirmando su compromiso de calidad con el cliente “N”, asegurando que las
condiciones fisicas de los empaques sean las adecuadas para almacenar el
producto terminado evidenciando la diferencia del antes y el después del
mantenimiento, a su vez, implementando un programa de mantenimiento preventivo
y correctivo de los empaques que optimice el proceso para evitar piezas caidas y
golpeadas, ademas capacitar al personal encargado de almacenar el producto
terminado sobre la forma correcta y segura de colocar las piezas en el rack. Todo
esto por medio de herramientas visuales y de calidad como diagrama de Ishikawa.
Ademas, estandarizacion de procesos, capacitacion del personal y evaluacion
continua, aplicacion de auditorias internas y por medio de la metodologia PDCA.

(plan, do, check, act).
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El residente obtendra habilidades y conocimientos de control de calidad,
optimizacién de procesos utilizando diferentes medios poniendo en practica el

trabajo en equipo, compromiso ante el cliente y 6ptima gestion de informacion.
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9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General

Garantizar el cumplimiento de auditorias pendientes por el cliente al 100%,
asegurando la calidad de los empaques de las piezas finales en el area de
embarques, en la empresa Unipres Mexicana S.A de CV. Mediante la
implementacion de un programa de mantenimiento preventivo y correctivo, ademas
integrando estrategias como diagrama de Ishikawa, estandarizacién de procesos,
capacitacion del personal, hojas de control para aplicacion de auditorias internas y
con ello disminuir los reclamos de cliente por dafios en empaques, en el periodo de

agosto-diciembre 2023.

Obijetivos especificos

e Analizar la situacion actual del &rea de embarques y asi plantear las posibles
causas raiz utilizando diagrama de Ishikawa, para identificar aquello que
impide alcanzar en su totalidad la calidad de los empaques.

e Revisar las operaciones dentro del area y estandarizarlas por medio de un
diagrama de flujo y ayuda visuales.

e Capacitar al personal encargado de almacenar el producto terminado en el
empaque utilizando ayudas visuales y diagrama de flujo, para asegurar que
las piezas vayan seguras y estén en un empague en Optimas condiciones
para entrega a cliente.

e Delimitar un area especifica para empaques NG, actualizando el Lay Out
correspondiente, facilitando el reconocimiento de empaques NG y que no
exista mezcla con empaques en buen estado.

e Crear programa de mantenimiento preventivo y correctivo de empaques de
manera mensual, en donde se indique el tipo de empaque, nimero de
secuenciado y la cantidad programada que se transporta al taller de

mantenimiento.
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Realizar documentacion que evidencie y evallUe el seguimiento del programa
de mantenimiento de empaques, como lo son hojas de control de auditorias
internas, para asi validar al 100% el seguimiento adecuado del

mantenimiento.

22



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teo6rico (fundamentos tedricos).

Los objetivos de mejora en las empresas suelen establecerse y abordarse
periodicamente (habitualmente, periodos de un afio) dentro de su sistema de
gestion de la calidad. Normalmente se corresponden mejoras relacionadas con los
procesos, pero hay problemas que por su tipologia (por ejemplo, fallos repetitivos
de calidad, no conformidades en los productos o procesos, reclamos de clientes,
etc.), resulta mas adecuado resolverlos implementando herramientas que
mantengan controlados dichos problemas. Para plantear una solucion, es
importante basarse en una metodologia y herramientas de mejora que permitan

obtener resultados positivos y que den solucién a la problematica que se presenta.

En el desarrollo de este proyecto se implementé la metodologia PDCA conocido
como ciclo de Deming, que indica que esta metodologia “describe los cuatro pasos
esenciales que toda empresa debe llevar a cabo de forma sistematica para lograr la

mejora continua de la calidad”. (Deming, 1982).

También se abordaron herramientas como diagrama de Ishikawa, diagramas de
flujo, ayudas visuales, estandarizacion de procesos, capacitacién del personal,
elaboracion de hojas de control para la aplicacion de auditorias internas y programa

de mantenimiento preventivo y correctivo. Con el fin de obtener la mejora continua.
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10.1 Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa o espina de pescado es una técnica usada para identificar
las posibles causas de un problema central, usado también para mejorar procesos
y recursos en una organizacion (Coletti, 2010). Aunque Amsden & Robson (Gallego
y Sierra, 2012) da a conocer que “la espina de pez’ muestra los resultados
insatisfactorios o también conocidos como “efecto”, e identifica los factores o
“causas” que lo originan, entonces al estar compuesto por varias variables existen
dos maneras de realizar este diagrama, siendo el primero cuando se trabaja con un
grupo de personas que puedan realizar una lluvia de ideas del posible problema; y
el segundo se trata de encontrar la idea principal para graficarla y por medio de los
huesos del diagrama ir reconociendo las causas secundarias del problema (Romero
y Diaz, 2017).

10.1.1 Conceptos relevantes sobre el Diagrama de Ishikawa

Ishikawa al ser reconocido como uno de los pioneros del movimiento de los
“Circulos de la Calidad” propuso “una herramienta grafica llamada diagrama causa
- efecto que permite la identificacion, orden y visualizacion de las posibles causas
de un problema” (Ishikawa, 1986). Es asi que, esta herramienta logra examinar los
inconvenientes en otros ambitos es decir como por ejemplo la distribucion, calidad
de productos, las anomalias sociales, otros problemas educativos, entre otros. A
partir de ello se construira el diagrama a partir del eje horizontal, es decir, va en
lineas sesgadas; lo que permitirA encontrar las causas principales, elegidas
mediante técnicas permitiendo que todas se enfoquen en el problema principal del

diagrama (Gutiérrez, 2010).
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El diagrama de Ishikawa abarca dos puntos de vista que permiten definir y dar
profundidad a las causas y los efectos del problema planteado, mediante el analisis
de donde se origina y como se han ido induciendo, es decir parte desde el origen
para resolver el problema principal desde la raiz, por tanto las organizacion a
menudo se encuentran con diversos aspectos que influyen en los efectos que
pueden inducir del problema, por lo cual se selecciona un grupo especifico de
factores hacia el problema y estos se iran dando de acuerdo a las diversas

adversidades que se presenten en la organizacion (Cuatrecasas, 2010).

El diagrama de Ishikawa no da respuesta a una interrogacion, como el estudio de
Pareto, diagramas de Scatter o histogramas, mas bien, en el instante en que se
genera esta herramienta, cominmente se ignora si estas causas son o0 no culpables
de los efectos que se dan. A su vez el diagrama de Ishikawa bien establecido podria
servir como una guia para contribuir a los mecanismos a establecer una
representacion frecuente de una dificultad muy complicada con todos sus elementos
relacionados de forma méas amplia y a detalle, logrando una vision de lo que podria
darse a futuro dentro de la organizacion. (Zapata & Villegas, 2006).

10.1.2 Ventajas de la aplicacién del diagrama de Ishikawa

v La herramienta establece el analisis de tendencias y la manera en que estan
distribuidos los datos, con el objetivo primordial de analizar los
inconvenientes para tomar las acciones necesarias para su solucién (Tari,
2000).

v' Es una herramienta sencilla de interpretar y analizar los datos dentro del
proceso se observan las causas de acuerdo un problema y los efectos que
conlleva y pueden ser controlables. empezando desde un problema familiar

hasta los educativos. (Fukui, et al.2003).
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v Se afirma que el diagrama de Ishikawa tiene como fin permitir a la
organizacion trabajar con grandes cantidades de informacién, sobre un
problema especifico y determinar exactamente las posibles causas lo que,
finalmente, aumenta la probabilidad de identificar las causas principales.
(Romero& Camacho, 2010).

10.1.3 Desventajas de la aplicacion del diagrama de Ishikawa

® En el sentido de que existen investigaciones que demuestran que hay
falencias en la elaboracién de los histogramas y los diagramas, asi como

dificultades en su comprension. (Espinel, 2007).

® EIl diagrama de Ishikawa es una herramienta ampliamente utilizada, sin
embargo, existen dos problemas cruciales que tienen que ser considerados
en este proceso: la subjetividad en la evaluacion del experto y el componente

difuso en la linglistica. (Aguirre Sdnchez & Delgado, 2017).
® Se indica que una desventaja del diagrama es que puede otorgar

aproximaciones divergentes, lo que conlleva a un gasto de energia

improductivo a causa de la especulacion. (Fishbone Diagrams, 2016).

26



10.1.4 Componentes del diagrama de Ishikawa

El método de las “5 M” es un sistema de analisis estructurado que se fija cinco

pilares fundamentales alrededor de los cuales giran las posibles causas de un

problema. Estas cinco “M” son las siguientes: (Herrera, 2011) (Ver ilustracion 10.1.1)

X/
L X4

X/
L X4

Maquina: Un analisis de las entradas y salidas de cada maquina que
interviene en el proceso, asi como de su funcionamiento de principio a fin y
los parametros de configuracidn, permitiran saber si la causa raiz de un
problema esté en ellas. A veces no es facil, sobre todo cuando intervienen
maquinas complejas y no se puede “acceder facilmente a las tripas” o no se
tiene un conocimiento profundo de sus mecanismos, pero siempre se puede
hacer algo, por ejemplo, aislar partes o componentes hasta localizar el foco

del problema.

Método: Se trata de cuestionarse la forma de hacer las cosas. Cuando se
disefia un proceso, existen una serie de circunstancias y condicionantes
(conocimiento, tecnologia, materiales) que pueden variar a lo largo del tiempo
y no ser validos a partir de un momento dado. Un sistema que antes
funcionaba, puede que ahora no sea valido. Un cambio en otro proceso,

puede afectar a algun “input” del que esta fallando.

Mano de obra: El personal puede ser el origen de un fallo. Existe el fallo
humano, que todos conocemos y si no se informa y forma a la gente en el
momento adecuado, pueden surgir los problemas. Cambios de turno en los
gue el personal saliente no informa al entrante de incidencias relevantes, es

un ejemplo.
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« Medio ambiente: Las condiciones ambientales pueden afectar al resultado
obtenido y provocar problemas. Valorar las condiciones en las que se ha
producido un fallo, nunca esta de mas, ya que puede que no funcione igual
una maquina con el frio de la primera hora de la mafiana que con el calor del

mediodia, por ejemplo.

% Materia prima: Los materiales empleados como entrada son otro de los
posibles focos en los que puede surgir la causa raiz de un problema. Contar
con un buen sistema de trazabilidad a lo largo de toda la cadena de
suministro y durante el proceso de almacenaje permitira tirar del hilo e
identificar materias primas que pudieran no cumplir ciertas especificaciones

0 ser defectuosas.

MANO DE 0BRA MATERIALES METODOS

\ \ \ ' PROBLEMAS DE CALIDAD
’ ’ Y/0 PRODUCTIVIDAD

MAQUINAS MEDIO (ENTORNQ)

llustracion 10.1.1 Diagrama de estructura basica de las 5 M. (Arnoletto, 2007).
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10.2.1 Diagrama de flujo

“‘Los diagramas de flujo comunmente llamados flujogramas son cualquier
representacion grafica de actividades que son implementadas dentro de graficos
entrelazados por flechas que siguen una secuencia” (Alban, Vizcaino, & Tinajero,
2017).

Los diagramas de flujo son una manera de representar visualmente el flujo de datos
a través de sistemas de tratamiento de informacién. Los diagramas de flujo
describen que operaciones y en que secuencia se requieren para solucionar un
problema dado. Un diagrama de flujo u organigrama es una representacion
diagramatica que ilustra la secuencia de las operaciones que se realizaran para

conseguir la solucion de un problema. (Fernandez-y-Fernandez, 2015).

Los diagramas de flujo se dibujan generalmente antes de comenzar a programar el
cddigo frente a la computadora. Los diagramas de flujo facilitan la comunicaciéon
entre los programadores y la gente del negocio. Estos diagramas de flujo
desempefian un papel vital en la programacién de un problema y facilitan la
comprensién de problemas complicados y sobre todo muy largos. Una vez que se
dibuja el diagrama de flujo, llega a ser facil escribir el programa en cualquier idioma
de alto nivel. Vemos a menudo cémo los diagramas de flujo nos dan ventaja al
momento de explicar el programa a otros. Por lo tanto, esta correcto decir que un
diagrama de flujo es una necesidad para la documentacién mejor de un programa

complejo. (Quintana & Hernandez, 2019).

29



10.2.2 Simbolos del Diagrama de flujo

Los simbolos que se utilizan para disefio se someten a una normalizacion, es decir,
se hicieron simbolos casi universales, ya que, en un principio cada usuario podria
tener sus propios simbolos para representar sus procesos en forma de Diagrama
de flujo. Esto trajo como consecuencia que sélo aquel que conocia sus simbolos,
los podia interpretar. La simbologia utilizada para la elaboracion de diagramas de
flujo es variable y debe ajustarse a las hormas preestablecidas universalmente para
dichos simbolos o datos. (Marquez, Valarezo, Saltos, & Palacios, 2017).

Tabla 10.2.1 Simbolos y funciones de un Diagrama de Flujo (Ver tabla 1).

Simbolo Funciéon

Lineas de flujo Conectan los pasos, etapas, decisiones

y otros elementos que intervienen en

los diagramas.

Decision Se usan para indicar las elecciones y

decisiones realizadas.

Datos Ofrecen informacion nueva, de interés o
de gran valor para el desarrollo del

proceso representado.

Actividad Indican las acciones que se
- transforman en datos que dan
continuidad al proceso.

Inicio / final Se utiliza cada vez que se indica el
problema/ solucién en el diagrama de
flujp marcando el inicio y cierre del

mismo.
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10.2.3 Ventajas de los Diagramas de flujo (Fernandez-y-Fernandez, 2015).

v

Favorecen la comprension del proceso a través de mostrarlo como un dibujo.
El cerebro humano reconoce facilmente los dibujos. Un buen diagrama de

flujo reemplaza varias paginas de texto.

Permiten identificar los problemas y las oportunidades de mejora del proceso.
Se identifican los pasos redundantes, los flujos de los reprocesos, los
conflictos de autoridad, las responsabilidades, los cuellos de botella, y los
puntos de decision.

Muestran las interfaces cliente-proveedor y las transacciones que en ellas se

realizan, facilitando a los empleados el andlisis de las mismas.

Son una excelente herramienta para capacitar a los nuevos empleados y
también a los que desarrollan la tarea, cuando se realizan mejoras en el

proceso.

10.2.5 Desventajas de los Diagramas de flujo (Quintana & Hernandez, 2019).

Aungque es sumamente util, hay un par de desventajas del diagrama de flujo que

podriamos destacar:

® No siempre es facil de desarrollar. Crear un diagrama de flujo para procesos

muy complejos, puede resultar, algunas veces, un poco dificil. Asimismo,

tiene que estar muy bien hecho para que los empleados lo entiendan.
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® Un solo error puede estropear todo el diagrama. Como un diagrama de flujo
€S un proceso sucesivo, un error puede transformarse rapidamente en un
conjunto de errores, lo cual acabaria arruinando el diagrama. Si algo asi
ocurre en un entorno empresarial, las consecuencias pueden ser muy
graves. Esta es, sin duda, una de las desventajas del diagrama de flujo mas

considerables.
® Requiere algo de conocimiento previo. Si no estas familiarizado con el

estandar de simbolos y elementos usados para hacer un diagrama de flujo,

es poco probable que logres desarrollarlo.

10.3.1 Avyuda visual

(Michel Greif, 1993) en su libro “La fabrica visual” define los sistemas visuales como
aguellos elementos o ayudas que permiten de una manera sencilla y rapida —en
menos de cinco minutos— determinar qué sucede en la empresa, sin preguntarle a

nadie, o sin tener que consultar un manual o un equipo de cémputo.

Los sistemas visuales son una herramienta que sirve de medio de comunicaciéon
entre las directivas y la parte operativa, se encuentran a la vista y al alcance de todo
el personal de la planta, y muestran la evolucion en el tiempo de los indicadores de
gestion de la empresa. (Michel Greif, “Capitulo 17, en: La fabrica visual. Métodos
visuales para mejorar la productividad, Madrid, Tecnologias de Gerencia y
Produccion, 1993).
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10.3.2 Ventajas de la gestion visual (Michel Greif, “Capitulo 1”, en: La fabrica

visual. Métodos visuales para mejorar la productividad, Madrid, Tecnologias de

Gerencia y Producciéon, 1993).

v' Transparencia del proceso. La gestion visual del proceso de produccién
amplia la transparencia del proceso. Al aumentar la transparencia del
proceso de produccion, se reduce la necesidad de una comunicacion
jerérquica entre el subordinado y el supervisor. Esto evita que se realicen
preguntas repetitivas y similares.

v' Disciplina. Se pueden utilizar herramientas visuales para mantener
habitualmente los procedimientos correctos. Al interactuar continuamente
con la gestién de manera visual, se influye en la fuerza de trabajo de una
fabrica para que mantenga la estandarizacion de los procesos a lo largo del

ciclo de produccion.

v Facilita el trabajo. La ayuda visual mejora la funcién cognitiva y de memoria
al realizar tareas rutinarias. El uso de elementos visuales como
los dashboards dentro del espacio de trabajo reduce la realizacion de

acciones que no tienen ningun valor.

v' Entrenamiento en el trabajo. La gestion tipo visual facilita la capacitacion en
el trabajo, ya que la informacion relativa al proceso de produccion esta
facilmente disponible. Esta forma de capacitacion es eficaz ya que permite
que el personal adquiera experiencia practica.
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10.4.1 Estandarizacién de procesos

Se denomina estandarizacién al proceso de unificacion de caracteristicas en un
producto, servicio, procedimiento, etc. Este implica en muchas ocasiones la
redaccion de normas de indole prescriptiva que deben seguirse con la finalidad de

conseguir el objetivo de la empresa (Lluen-joel, 2011).

Es un proceso dinamico por el cual se documenta los trabajos a realizar, la
secuencia, los materiales y herramientas de seguridad a usar en los mismos,
facilitando la mejora continua para lograr niveles de competitividad mundial. (Lluen-
joel, 2011).

10.4.2 ;Por qgué es necesario? (MiinchGalindo, 2006).

= Eliminar la variabilidad de los procesos.

= Asegurar resultados esperados.

» Optimizar el uso de materiales y herramientas.

= Mejorar la calidad y seguridad dentro de la organizacion.

= Acondicionar el trabajo y los sistemas de manera que la mejora continua

pueda ser introducida.

Los procesos estandarizados son una de las principales caracteristicas de los
negocios y empresas que crecen. Si se manejan adecuadamente, la
estandarizacion de éstos puede repercutir positivamente. Con ellos se conoceria el
detalle de cada una de las actividades realizadas y podra mejorarlos en cuanto sea

necesario. (MunchGalindo, 2006).
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10.4.2 Beneficios de la estandarizacién de procesos (ADE, 2012).

Los principales beneficios de la estandarizacion de los procesos son los siguientes:

v' Mejora la experiencia de tus clientes. Si las experiencias positivas de tus
clientes son las mismas, vez tras vez, y cliente tras cliente, podras generar
mas facilmente una base de clientes leales que recomendaran a otros, tus
bienes o servicios. No hay nada mas efectivo que la publicidad de boca en

boca.

v' Alcanza la eficiencia operativa. Las operaciones arrojaran los mismos
resultados de una manera consistente, lo que se traduce en una optimizacion
y control de la operacion. A través de esta optimizacién de tus procesos,

podras conocer tus tiempos y costos de una manera mas exacta.

v Evita errores. Reduce costosos errores, al evitar fallas en tu proceso que

previamente ya fueron identificadas y documentadas.
v" Reduce la frustracion. Tus colaboradores se sentirdn menos frustrados, ya

gue al seqguir procesos probados y que funcionan, el trabajo fluira mejor y

mas rapidamente.
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10.5.1 Capacitacion del personal.

La capacitacion se define segun la opinién de diferentes autores de la siguiente

manera:

Es un proceso educativo a corto plazo, aplicado de manera sistematica y
organizada, mediante la cual las personas aprenden conocimientos, actitudes y
habilidades, en funcion de objetivos definidos. El entrenamiento implica la
transmision de conocimientos especificos relativos al trabajo, actitudes frente a
aspectos de la organizacion, de la tarea y del ambiente, y desarrollo de habilidades
(Chiavenato, 2007, p. 386).

(Dessle, 2009) afirma que “Capacitar significa proporcionar a los empleados nuevos

o antiguos las habilidades que requieren para desempenar su trabajo” (p. 294).

"La capacitacion es, potencialmente, un agente de cambio y de productividad en
tanto sea capaz de ayudar a la gente a interpretar las necesidades del contexto y a
adecuar la cultura, la estructura y la estrategia (en consecuencia, el trabajo) a esas
necesidades" (Gore, E., 1998).

La capacitacion, como tal, es una manera efectiva de asegurar la formacion

permanente del capital humano de una empresa con respecto al desempefio de sus

labores cotidianas.
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10.5.2 Obijetivos de la capacitaciéon (Chiavenato, 2007, p. 387).

Los principales objetivos de la capacitacion son:

1. Preparar a las personas para la realizacion inmediata de diversas tareas del

puesto.

2. Brindar oportunidades para el desarrollo personal continuo y no solo en sus
puestos actuales, sino también para otras funciones mas complejas y

elevadas.
3. Cambiar la actitud de las personas, sea para crear un clima mas satisfactorio

entre ellas o para aumentarles la motivacion y volverlas mas receptivas a las

nuevas tendencias de la administracion.

10.5.3 Beneficios de la capacitacion.

(Werther y Keith, 2008) consideran “Los beneficios pueden prolongarse durante
toda su vida laboral y pueden ayudar en el desarrollo de la persona para cumplir
futuras responsabilidades”. Se comprenden tres beneficios: para el individuo,

relaciones humanas y la organizacion.
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10.6.1 Hoja de control o comprobacién

Es necesario recoger datos acerca del proceso de investigacion, ya sean historicos
0 actuales. La hoja de recogida de datos, denominada hoja de control o
comprobacion, es un formato previamente impreso que permite recoger los datos
de forma sencilla, concisa y estructurada para que posteriormente puedan ser
analizados (Carot, 1998).

La hoja se disefia en funcion de las necesidades, especificando claramente el tipo

de datos que van a analizarse. También debe establecerse el periodo de recogida
de datos (Galgano, 1995).

10.6.2 Ventajas de la hoja de control (Vasco & Kumen, 1992).

Es un método que proporciona datos faciles de comprender y que son obtenidos
mediante un proceso simple y eficiente que puede ser aplicado a cualquier area

de la organizacion.

» Estas hojas reflejan rapidamente las tendencias y patrones derivados
de los datos.

» Proporciona registros histéricos, que ayudan a percibir los cambios
en el tiempo.

» Facilita el inicio del pensamiento estadistico.

» Ayuda a traducir las opiniones en hechos y datos.
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10.6.3 Caracteristicas de la hoja de control (Vasco & Kumen, 1992).

» Sencillez: Una Hoja de Comprobacion permite registrar los datos de forma

simple y directa.

» Comunicacion de informacion: Permite ver si hay una tendencia en los datos
segun se va completando la hoja. Permite un andlisis visual de dichas

tendencias o comportamientos.
» Flexibilidad: La forma en la que presentan los datos, permite utilizar, los
mismos para multiples analisis posteriores y contestar diferentes

preguntas.

» Disponibilidad: Permiten tener los datos reunidos de forma ordenada y

sencilla para su posterior utilizacion.

10.7.1 Programa de mantenimiento preventivo y correctivo.

Una de las herramientas fundamentales vitales para el desarrollo de este proyecto

es el plan de mantenimiento. El autor (Garcia Garrido, 2004), define:

El plan de mantenimiento es un documento que contiene el conjunto de tareas de
mantenimiento programado que debemos realizar en una planta para asegurar los

niveles de disponibilidad que se hayan establecido.

Un buen plan de mantenimiento es aquel que ha analizado todos los fallos posibles,
y que ha sido diseflado para evitarlos. Eso quiere decir que para elaborar uno bueno
es absolutamente necesario realizar un detallado analisis de fallos de todos los

sistemas que componen la planta (Garcia Garrido, 2004).
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10.7.2 Metodologia para la aplicacidon del mantenimiento preventivo.

A continuacion, el autor (Martinez R, 2007) expresa las ventajas y desventajas del
mantenimiento preventivo: la estrategia de mantenimiento, es la combinacion
adecuada de los diferentes tipos de mantenimiento, para lograr los mejores indices

de desemperfio en la accion a mantener.

La aplicacion de las estrategias de mantenimiento, es una de las formas mediante
las cuales se busca reducir los costos, considerando el efecto que puede producir
la disponibilidad de los equipos sobre la seguridad y la economia de la empresa
(Martinez R, 2007).

En ausencia de acciones orientadas a lograr un incremento de la disponibilidad se

puede producir, entre otras consecuencias (Martinez R, 2007):

e Disminucién de la vida util del equipo.
¢ Pérdidas de produccion.

¢ Alto consumo de piezas de repuesto.

A través del mantenimiento preventivo y correctivo, el consiguiente aseguramiento

de la disponibilidad, se puede obtener (Martinez R, 2007):

¢ Reduccién del numero de paradas y reparaciones urgentes.
e Mejor planteamiento y control del mantenimiento correctivo.
¢ Incremento de la disponibilidad.

e Disminucion de los costos de mantenimiento.
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10.8.1 Ciclo de Deming

William Edwards Deming nacié en el estado norteamericano de lowa el 14 de
octubre de 1900: Estudio fisica y mateméticas en la Universidad de Wyoming, donde
se gradud en 1921. Después, curs6 una maestria en la Universidad de Colorado vy,
por ultimo, un doctorado en la Universidad de Yale. En 1927 ingreso al
Departamento de Agricultura, donde se vinculé formalmente a la estadistica,
organizando y promoviendo cursos en los que participaron los mas connotados
especialistas de la época, como Walter Shewhart (control estadistico) y Jersy
Neyman (muestreo). Trabajo aplicando la estadistica en la Oficina de los Censos en
el periodo de 1941 a 1946, aunque ya desde 1942 habia iniciado su carrera como
consultor en control de calidad y estadistica (Mario Miguel Ojeda y Lorena Lépez
Lozada, 2000, p. 2).

En aquella época las cosas no estaban muy bien en la industria de los Estados
Unidos en lo que se refiere al uso de herramientas estadisticas. En muy pocas
industrias se usaba el control estadistico, y el énfasis se ponia en la inspeccion.
Deming se explicaba la falta de interés de la gerencia en la calidad porque todo lo
gue se producia se vendia: no habia necesidad (Mario Miguel Ojeda y Lorena Lopez
Lozada, 2000, p. 2).

Japon, tras de ser derrotado en la Segunda Guerra Mundial, estaba en ruinas. Los
japoneses, duefios de una cultura imperial milenaria, planeaban la forma de su
reconstruccién. La industria japonesa, hasta antes de la guerra, se distinguia por la
mala calidad de los productos que producia, pero los industriales, profesionales y
técnicos japoneses estaban dispuestos a trabajar seriamente por su pais: habia una
necesidad. Deming fue a Japén en 1947 como parte de la mision de las Fuerzas
Aliadas, con la encomienda de apoyar el disefio y realizacion del censo japonés

(Mario Miguel Ojeda y Lorena Lépez Lozada, 2000, p. 3).
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En 1950, después de acercarse a la cultura japonesa, fue invitado a dar una serie
de conferencias sobre control de calidad por parte de la Union de Cientificos e
Ingenieros Japoneses. Teniendo en mente el abandono en que se encontraban los
métodos del control de la calidad en Norteamérica, Deming convencid a la alta
gerencia japonesa para involucrarse en el proceso de mejora continua. Es aqui
donde desarrolla su método gerencial, y donde eslabona y presenta sus principales
contribuciones en esta area. (Mario Miguel Ojeda y Lorena Lépez Lozada, 2000, p.
3).

Deming alcanza fama mundial con la penetracién en los mercados norteamericanos
de los productos japoneses, que desplazaron a la produccion norteamericana en
calidad y en precio a finales de la década de los setenta. En 1980, la NEC present6
a Deming en un programa titulado "Si los japoneses pueden... ¢por qué nosotros
no?". Gracias a ello, se hizo realmente famoso de la noche a la mafiana, y lo Unico
gue lamentaba era ya no tener la vitalidad suficiente para impartir todos los
seminarios y conferencias que le solicitaban. Escribié un libro muy influyente

llamado Fuera de la crisis. (Mario Miguel Ojeda y Lorena Lopez Lozada, 2000, p. 4).

Y viajé por todo el mundo dictando conferencias e impartiendo cursos. Asesoro a
importantes compafias norteamericanas hasta finales de 1990. En el afio de 1993
en el mes de julio, todavia magistral en la reunion de la Sociedad Americana de
Estadistica. Murio en el mes de diciembre de ese afio, su obra ain no se ha valorado

en su justa dimensién. (Mario Miguel Ojeda y Lorena Lépez Lozada, 2000, p. 4).

42



10.8.2 Los catorce puntos de Deming (Mario Miguel Ojeda v Lorena Lépez
Lozada, 2000, p. 4):

1. Ser constante en el proposito de mejorar los productos y los servicios.

2. Adoptar la nueva filosofia.

3. No depender mas de la inspeccion masiva.

4. Acabar con la practica de adjudicar contratos de compra basandose
exclusivamente en el precio.

5. Mejorar continuamente y por siempre el sistema de produccién y de servicio.

6. Instituir la capacitacion en el trabajo.

7. Instituir el liderazgo.

8. Desterrar el temor.

9. Derribar las barreras ente los departamentos.

10. Eliminar los eslogan, las exhortaciones y las metas para la fuerza laboral.

11. Eliminar las cuotas numéricas de produccion.

12. Derribar las barreras que impiden el sentimiento de orgullo que produce un
trabajo bien hecho.

13. Establecer un vigoroso programa de educacion y reentrenamiento.

14. Tomar medidas para lograr la transformacion.
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10.8.3 Las siete enfermedades mortales (Mario Miguel Ojeda v Lorena Lépez

Lozada, 2000, p. 4):

N e g bk~ w NP

Falta de constancia en el propésito.

Enfasis en las utilidades a corto plazo.

Evaluacion del desempefio, clasificacion segun el mérito o andlisis anual.
Movilidad de la alta gerencia.

Manejo de la compairiia basandose soélo en cifras visibles ("contando dinero®).
Costos médicos excesivos.

Costos excesivos de garantia.

10.8.4 Obstaculos para la calidad (Mario Miquel Ojeda v Lorena Lopez Lozada,

2000, p. 5):

1. Descuido de la planificacién y de la transformacion a largo plazo.

2. Suposicién de que la solucion de los problemas, la automatizacion, las
novedades mecanicas o electrénicas y la maquinaria nueva transformaran la
industria.

3. Busqueda de ejemplos.

4. Justificacién con base en la diferencia (nuestros problemas son diferentes).

5. Instruccion y capacitacion obsoleta.

6. Dependencia de los departamentos de control de calidad.

7. Culpabilizacion de los trabajadores por los problemas.

8. Calidad por inspeccion.

9. Salidas en falso. 10.Computadora "magica".

10. Cumplimiento de las especificaciones.

11. Pruebas inadecuadas de los prototipos.

12. Consultoria inadecuada ("Cualquier persona que llega a tratar de ayudarnos

debe saber todo sobre nuestro negocio")
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10.8.5 Ciclo PDCA

El ciclo Plan, Do, Check, and Act (PDCA), ciclo Deming (Deming, 1982) o ciclo
Shewhart de mejora continua (Laurett y Mendes, 2019), provee un medio para la
implementacion sistematica de un sistema de garantia de calidad, a partir de un
sistema de planificacion inicial. Es la planificacion inicial la que sienta las bases para
las acciones posteriores, siempre orientadas a verificar la adecuacion, idoneidad y
promover la mejora continua en diferentes instituciones y ambitos, (Asif y Raouf,
2013).

El ciclo Deming provee un marco util para implementar y evaluar proyectos de
calidad y se ha utilizado ampliamente en diversas organizaciones para la mejora de
procesos: desde la industria productiva, hasta servicios como la salud y la educacion
(Chen, 2012). Como se ha sefalado, en su version tradicional, es un ciclo que
consta de cuatro etapas principales: Plan, Do, Check, Act. (José Costas, 2010).

[ Planificar

Identificar necesidades
Establecer objetivos
Programar actividades
Establecer ribricas

e Realizar

Lievara cabo lo planeado
Seguir secuencia de actividades
Recabar informacion y evidencias

Plan | Do
f Q |
Act Check
Analizar resulfbc\los Revi;c)/r evidencias
Identificar oporqufdodes Verificar cumplimiento
Retroalimentar Comprobar resultados
Proponer cambios //
| » Mejorar el e Evaluar

: \,

llustracion 10.8.1 El modelo PDCA (Deming, 1982). (Ver ilustracion 10.8.1)
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+ P (Plan): el propésito de esta fase es ganar la aceptacion del equipo en
aguello que requiere nuestra atencion. Se trata de tener un sistema en taller
(y en oficina) que cuenta con canales para las oportunidades de mejora. Los
principales contenidos de esta fase son: la comunicacion entre las personas,
la consideracién de diversas perspectivas, la delimitacion del ambito de la
cadena de valor a tener en cuenta, el diagnéstico de causas de la situacion

y el planteamiento de un curso de accion.

+ D (Do): se trata de la ejecucion del plan. Generalmente requiere ensayos y

ajustes hasta conseguir una implementacion eficaz y simple de mantener.

+ C (Check): se trata de verificar que los logros no son casuales, sino que son

una consecuencia de los cambios realizados.
+ A (Act): se trata de estandarizar la nueva situacién; es decir, los cambios son

incorporados como caracteristica del sistema. Es el momento para

reflexionar sobre las lecciones aprendidas e iterar el ciclo PDCA.
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A continuacién, se definiran los principales que se abordan en cada uno de los

pasos

PLAN

DO

gue conforman la metodologia PDCA.

Debe estar basado en la mision, vision y valores de la compaiiia.

También deben trazarse los objetivos y metas que desea alcanzar la
empresa.

Si no se implementan estos items en esta primera etapa, podrian encontrarse
errores en las fases posteriores y perjudicar el tiempo previsto por cada una.
La busqueda de posibles mejoras se puede realizar con la participacion de
grupos de trabajo, escuchando las opiniones de los trabajadores, buscando

nuevas tecnologias, entre otros procedimientos.

Se divide en tres pasos: formacion de todos los colaboradores y gerentes
gue estan inmersos en el proyecto, la realizacion del proyecto en si y los
resultados obtenidos en la evaluacion.

Se ejecutan los cambios necesarios para efectuar las mejoras requeridas.
Es conveniente aplicar una prueba piloto a pequefia escala para determinar
el funcionamiento antes de hacer cambios a gran escala.

Se intenta también recoger datos para poder controlar el proceso y medir los
resultados.

Registrarlos, independientemente de si son positivos 0 negativos.
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CHECK

ACT

\

En esta etapa se identifican los posibles problemas que han surgido durante
la ejecucion del proyecto.

Para identificarlos, existen dos métodos: de forma paralela a la realizacion,
con la finalidad de comprobar si se viene trabajando conforme lo estipulado,
y al final de la misma, cuando ya se tienen a la mano los resultados.

Una vez realizada la mejora, se procede a un periodo de prueba para verificar
su buen funcionamiento.

En caso que la mejora no cumpla con las expectativas iniciales se realiza

modificaciones para ajustarla a los objetivos esperados.

Esta es la Ultima etapa del ciclo PDCA.

En ella se aplican las medidas correctivas para mejorar el proyecto.

Una vez realizadas las modificaciones, se vuelve a la planificacion, iniciando
asi un nuevo ciclo.

Finalmente, luego del periodo de prueba se estudian los resultados y se
comparan estos con el funcionamiento de las actividades antes de haber sido
implantada la mejora.

Silos resultados son satisfactorios se implantara la mejora en forma definitiva
y a gran escala en la organizacion; pero si no lo son habra que evaluar si se

harad cambios o si se descarta la mejora.

El ciclo de Deming es una poderosa herramienta que puede ayudar a las empresas

a mejorar sus operaciones, ya gue plantea paso a paso como es que debe de

estructurarse la mejora continua en un proceso para lograr que esta tenga

resultados. Es una herramienta flexible que puede adaptarse a cualquier situacion.

(José Costas. 2010, “Entender el ciclo PDCA de mejora continua”).
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CAPITUO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

Para plantear solucion a este proyecto, se implementé la metodologia PDCA que consta
de cuatro etapas; la primera es planear, donde se identifican los problemas en los que
se ejecuta el proyecto, después la etapa hacer, es cuando comienza el desarrollo de
estrategias para dar solucién al proyecto, la tercera etapa verificar donde se miden y
evallan resultados obtenidos y por ultimo la etapa actuar, donde se impulsan las

acciones correctivas.

A continuacion, se resumen brevemente las evidencias que se desarrollaron en cada

etapa para alcanzar el objetivo planteado del proyecto.

Paso 1: Plan (planear), en esta etapa se realizd el andlisis de la situacion actual por
medio de un diagrama de Ishikawa donde se planteen los principales factores

involucrados en el problema, y asi llegar a la causa raiz.

Paso 2: Do (hacer), en esta etapa se realiz6 el andlisis de contramedidas en base a los
problemas detectados en la etapa anterior, asi como también recaudar informacién
necesaria para obtener resultados. Comienza la implementacion del programa de

mantenimiento preventivo y correctivo, delimitacion de espacio.

Paso 3: Check (verificar), en esta etapa se realiz6 la documentacién correspondiente
para evidenciar el correcto seguimiento del proyecto y los resultados, como lo son hojas

de control para auditorias, diagramas de flujo y check list.
Paso 4: Act (actuar), en esta etapa se le dio seguimiento a los trabajadores por medio de

una capacitacion, para continuar con las actividades de mejora y realizar auditorias

internas que evallen el seguimiento del programa implementado.
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11.1 Cronograma de actividades

A continuacion, se presenta el cronograma con las etapas correspondientes para el

desarrollo de la metodologia PDCA.

Tabla 11.1.1 Cronograma de actividades para realizar el proyecto.

ACTIVIDADES

Etapa planear:
Analisis de la situacién
actual.

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE | DIC

Etapa hacer:
Andlisis de
contramedidas,
implementacion del
programa de
mantenimiento.

Capacitacion del
personal.

Delimitacion del
espacio para empaques
NG.

Etapa verificar:
Realizacion de
documentacion para
evidenciar el
seguimiento del
proyecto.

Etapa actuar:
Seguimiento a los
trabajadores y
auditorias internas
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11.2 Paso 1 Plan (planear)

Para comenzar con la primera etapa es necesario el analisis del estado actual de la
empresa referente al tema de empaques de producto terminado. Se tomaron evidencias
de las condiciones actuales de algunos empaques (Ver ilustracion 11.2.1), al igual que
se trato el tema con los involucrados de embarques sobre un reclamo de cliente debido

a una “no conformidad” en auditoria por dafios en empaques.

llustracion 11.2.1 Empaques NG.
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11.2.1 Diagrama de Ishikawa

Para conocer la causa raiz de este problema se implementé una representacion grafica
de un diagrama de Ishikawa que a continuacion se muestra (Ver figura 11.2.2) el cual
ayudo a lograr un mejor analisis de los factores involucrados en el problema, de acuerdo
al método de las cinco M (maquinaria, método, medio ambiente, material y mano de

obra).
MAQUINARIA MATERIAL
Dficients mantenimiento de No hay formato de registro de racks
LR trasladados a mantenimiento.
: >y
Dificultad de disposicion de No hay tarjeta de

plana para transportar los identificacion de equipo NG.

racks NG al taller de -

mantenimiento. No existe programa de y
mantenimiento preventivo mensual. NO EXISTE

No h da del trol del PROG DE
' o hay persona encargada del control de
Falta de capacitacion del personal. programa para envio de racks a MANTENIHIENTO DE
mantenimiento de manera semanal. EMPAQU Es
Falta de comunicacion entre los Staff no registra en el programa % de
involucrados. cumplimiento cada inicio de semana.
No existe espacio =
Existen * formidades® especifico para Montacarguista no se asegura de que eI
XIS, en' o conlormidades en empaques NG. empaqgue esté en 6ptimas condiciones.
auditorias.
y MEDIO AMBIENTE
METODO MANO DE OBRA

Figura 11.2.2 Diagrama de Ishikawa.

Se analizaron los principales factores involucrados y se obtuvo que la causa raiz es la
inexistencia de un programa de mantenimiento para empagues, esto provoca que se
impida alcanzar en su totalidad la calidad de estos ya que, si no se tiene una
implementacion de esta herramienta, no se logra comprobar que hay compromiso de

calidad con la entrega de producto terminado al cliente final.
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Posteriormente se realizd una tabla especificando los puntos criticos con su respectiva oportunidad de mejora que se

fueron implementando a lo largo del proyecto. Siguiendo la metodologia PDCA.

A continuacién, se muestra la tabla de analisis de factores criticos (ver tabla 11.2.3), que se lograron identificar en el

diagrama de Ishikawa para encontrar la causa raiz.

CONCEPTO FACTOR CAUSA JUICIO OPORTUNIDAD DE MEJORA
METODO |Falta de capacitacion del | No hay compromiso por parte del personal, sobre Capacitar al personal sobre la forma
personal. la importancia de las condiciones de los x correcta de colocar las piezas en el
empaques para PT, asi como la colocacién empaque y de elegir un rack en
segura de las piezas en el empaque. Optimas condiciones.
Existen ‘no|No se tiene documentacién que valide el Crear documentacion para realizar
conformidades” en | mantenimiento de los empaques. auditorias internas.
auditorias.
MEDIO No existe  espacio | Existe confusion de los empaques NG con los Delimitar un espacio especifico para
AMBIENTE | especifico para | que estan en buenas condiciones. racks NG.
empaques NG.
MATERIAL | No hay formato de | No se tiene ningun registro de los empaques que Crear un formato para registro de
registro de racks | se llevan a mantenimiento. racks reparados y por reparar, con

trasladados al taller.

Su respectivo secuenciado.
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No hay tarjeta de
identificacion de equipo

NG.

No se percibe a simple vista los empaques NG

para llevar a mantenimiento.

Implementar una identificacion

visual que se coloque en el rack NG.

No existe programa de
mantenimiento

preventivo mensual.

No hay control ni cantidades de los empaques

reparados ni por reparar.

Llevar a cabo un programa de
mantenimiento preventivo y
correctivo donde se registre la
cantidad de empaque que va a

mantenimiento.

MANO DE
OBRA

No hay persona
encargada del control
del programa para envio
de racks a
mantenimiento de

manera semanal.

Esto ocasiona el seguimiento nulo de acciones

correctivas.

Asignar a un responsable que lleve
a cabo el registro y aseguramiento

del mantenimiento de empaques.

Montacarguista no se
asegura de que el
empaque  esté en

Optimas condiciones.

Esto causa que empaques NG lleguen a cliente

final.

Realizar un check list para que se
asegure el NO envio de empaques
NG al cliente.

Tabla 11.2.3 Andlisis de factores criticos.

54




11.3 Paso 2 Do (hacer)

11.3.1 Capacidad del taller de mantenimiento

Para comenzar el paso dos (hacer) de acuerdo a la metodologia PDCA, es necesario el
analisis de la capacidad del taller de mantenimiento del periodo agosto-diciembre 2023,
ya que el adaptarse a la capacidad del taller es fundamental para programar las
cantidades de empaques por reparar. Esto se realizd con ayuda y autorizacién del
responsable del taller de mantenimiento, el cual aporté informacion necesaria para la
elaboracién de los respectivos calculos tomando en cuenta la cantidad de trabajadores

en el taller en ambos turnos y el tiempo en minutos ya establecidos.

UPS

W \ATRIZ DE CALCULO DE CAPACIDAD DEL AREA DE REPARACION DE RACKS

UNIPRES
RESULTADO REAL

ago-23 sep-23 oct-23 nov-23  dic-23

‘ PER"TURNO

PER*TURNO 3 4 4 6 6

CANTIDAD PERSONAL

DIAS HABILES POR TURNO 23 20 22 20 15

MINUTOS TRABAJADOS POR DIA 980 980

1 330 330

POR TURNO 550 500 550 550
25200 24750 25000 33000 33000

MINUTOS REQUERIDOS POR SEMANA
N e O a0 89188 101964 | 112672 | 104032 | 104032

115920 99000 110000 132000 99000

445940 509820 563360 520160 520160

ITEM10 / ITEM1 3.7 3.6 3.6 4.8 4.8

85 72 80 96 72
669.6 746.6 726.7 662.8 662.8

RACKS POR PERSONAL POR DIA

CARGA REAL MENSUAL PROMEDIO

PROGRAMA
MENSUAL POR
MODELO

Capacidad real del taller de mantenimiento.

llustracion 11.3.1 Matriz de capacidad del taller de mantenimiento de racks.
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Para lograr una mejor comprension de los calculos que se plantean en la ilustracion

anterior en la siguiente tabla (Ver tabla 11.3.2) se muestra la descripcion de los célculos

realizados en la matriz.

CONCEPTO CALCULO
DIAS HABILES Corresponden a los dias habiles del mes
correspondiente sin tomar en cuenta fines

de semana.

MINUTOS TRABAJADOS POR DIA (60 min) x (8 horas de cada turno)

Las horas extras son (5.5 hrs) x (60 min)

MINUTOS TOTALES TRABAJADOS La jornada laboral total de ambos turnos
POR DIA es de (12 hrs) x (60 min)

(minutos totales trabajados por dia) x (5

dias de la semana) x (personal por dia)

MINUTOS REQUERIDOS POR (minutos requeridos por mes segun carga

SEMANA SEGUN CARGA DE de trabajo) / (5 dias de la semana)
TRABAJO

(minutos totales trabajados por dia) x (los

dias habiles del mes) x (personal por dia)

= al tiempo total requerido del mes.

RACKS POR PERSONAL POR DIA (minutos totales trabajados por dia) / (total
_ de requerimiento) x (personal por dia).
La multiplicacion de (racks por personal
por dia) x (dias habiles del mes).

Tabla 11.3.2 Célculos de matriz de capacidad.
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Para cubrir la capacidad del taller, se procedid a dividir la cantidad de racks mensual
sobre la cantidad de semanas que tiene el mes correspondiente. Con el objetivo de que

la cantidad de envio de empaques sea lo mas equitativa posible.

CANTIDAD DE SEMANAS CANTIDAD DE RACKS

RACKS MENSUALES) / (CANTIDAD
MENSUALES DE SEMANAS)
AGOSTO 669 4 167
SEPTIEMBRE 746 4 186
OCTUBRE 726 4 181
NOVIEMBRE 662 5 132
DICIEMBRE 662 4 165

Tabla 11.3.3 Division de racks por semana.

Esto indica que en cada semana se tiene que enviar a reparar la cantidad de empaques

gue aparecen en color verde (Ver tabla 11.3.3).
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11.3.2 Implementacién de programa de mantenimiento

Una vez teniendo la capacidad mensual de reparacion por operador, se procede a
realizar el programa de mantenimiento de forma mas detallada y de manera mensual.

Con el propdsito de no exceder la capacidad de reparacion del taller.

El programa de mantenimiento mensual se realizd6 separando los empaques especiales
y comunes. Se afiadieron todos los dias del mes correspondiente, separando por colores
cada semana, y consiste en colocar la cantidad de racks programada como la real. (Ver
ilustracion 11.3.4).

PROGRAMA U A U LU PACG
01/11/2023 | 02/1 112023 | 04/11/2023 | 0511/2023 | 06/11/2023 | 07/11/2023 | 08/11/2023 | 09/11/2023 | 101112023 | 1111/2023 | 12/11/2023 | 13/11/2023 | 14/11/2023 | 15/11/2023 | 16/11/2023

PROGRAMADO

1 WILL HOUSE REAL
PROGRAMADO

2 FRONT COMPLETE REAL
PROGRAMADO

3 REAR REAL
PROGRAMADO

4 NET FILLER REAL
PROGRAMADO

L5 CANASTILLA REAL
PROGRAMADO

6 STERY PATA NEGRA REAL
PROGRAMADO

1 STERY PATA ROSA REAL
PROGRAMADO

8 STERY IHK REAL
PROGRAMADO

9 FRONT COMPLETE DERECHO REAL
PROGRAMADO

10 | FRONT IZQUIERDO IZQUIERDO REAL
PROGRAMADO

1 SILOUTER DERECHO REAL
PROGRAMADO

12 SILOUTER IZQUIERDO REAL
PROGRAMADO

13 DASH ASSY DERECHO REAL
PROGRAMADO

14 DASH ASSY IZQUIERDO REAL
PROGRAMADO

15 CENTER PILAR DERECHO REAL
PROGRAMADO

16 CENTER PILAR IZQUIERDO REAL
PROGRAMADO

1 RB REAL
PROGRAMADO

2 RA REAL
PROGRAMADO

3 RH REAL
PROGRAMADO

4 RD REAL
PROGRAMADO

5 RD CHAPARRITO REAL

6 RD PATA NEGRA moc:lanl.
PROGRAMADO

7 RD PATA ROSA REAL
PROGRAMADO

8 RM REAL
PROGRAMADO

9 RB (CANASTILLA) REAL
PROGRAMADO

10 RDE REAL
PROGRAMADO

1" RB TRIP REAL
PROGRAMADO

12 RE-018 REAL
PROGRAMADO

13 RE-027 REAL
PROGRAMADO

14 RE-036 REAL
PROGRAMADO

15 RE-136 REAL
PROGRAMADO

16 RS-018 REAL
PROGRAMADO

15 RS-253 REAL
PROGRAMADO

16 CANASTILLA REAL

llustracion 11.3.4 Programa de mantenimiento de empaques.
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Para llevar a cabo el control del registro de los empaques enviados a taller, se elabor6
un formato, donde el montacarguista responsable de enviar los empaques a
mantenimiento lo llena con la informacién correspondiente: tipo de empaque, fecha de
envio a reparacion y el nimero de secuenciado con el que se identifica el rack. Esto

facilitd el registro de cantidad de empaques en el programa.

A continuacion, se anexa el formato en blanco (Ver ilustracion 11.3.5).

llustracién 11.3.5 Formato de secuenciado de empaques.
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Dicho formato es llenado como a continuacién se muestra (Ver ilustracion 11.3.6).

o

h b e
e OO
& RAcCkS

2% =
A 036 e
1 RAck

0%l

| ) RAck

S

llustracién 11.3.6 Llenado del formato de empaques.
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Teniendo la informacion anterior, se registra en el programa de mantenimiento con las

cantidades correspondientes. (Ver ilustracién 11.3.7).

PROGRANMA L A U L
EMPAQUE ESPECIAL 014112023 | 02111/2023 | 03H1/2023 | 04/11/2023 | 05/11/2023 | 06/11/2023 | 0T/14/2023 | 08112023 | 0911112023 | 101/2023 | 1411112023 | 1211112023 | 1311/2023 | 14/11/2023 | 151120
WILL HOUSE PROGRAMADO 2 2 2 3 2 2 2 3 | 2 2 2
1 REAL 3 4
FRONT COMPLETE |
2 REAL
REAR |
3 REAL
NET FILLER |
4 REAL
CANASTILLA |
5 REAL
STERY PATA NEGRA |
6 REAL
STERY PATA ROSA PROGRAMADO I
7 REAL 1
STERY IHK PROGRAMADO I
8 REAL 11 1
9 FRONT COMPLETE DERECHO PROGRAMADO I
REAL
0 FRONT IZQUIERDO IZQUIERDO PROGRAMADO I
REAL
SILOUTER DERECHO PROGRAMADO T
1 REAL 4
SILOUTER IZQUIERDO PROGRAMADO |
12 REAL
DASH ASSY DERECHO PROGRAMADO |
13 REAL 4
DASH ASSY [ZQUIERDO PROGRAMADO |
14 REAL | | m
CENTER PILAR DERECHO PROGRAMADO T
15 REAL [
EMPAQUE COMUN |
PROGRAMADO | 3 2 9 0 0
1 RB REAL 3 4 2
PROGRANADO | 2 | 4
2 RA REAL 0
PROGRAMADO | | 2
3 RH REAL |
4 RD REAL !
2
5 RD CHAPARRITO REAL ! 0 !
PROGRAMADO 2 I
6 RD PATA NEGRA REAL 0
PROGRAMADO 2 I 2
7 RD PATA ROSA REAL 0 11 0
PROGRAMADO 2 I 2
8 RM REAL 11 0 k]
PROGRANADO T 2 |
9 RB (CANASTILLA) REAL 0
PROGRAMADO 2 |
10 RDE REAL
11 RBTRIP = ! I
PROGRAMADO | |
12 RE-018 REAL
PROGRAMADQ | |
13 RE-027 REAL 4
PROGRANADO | I
14 RE-036 REAL
PROGRAMADO | | 2
15 RE-136 REAL 0
PROGRAMADO | | 2
16 RS-018 REAL 0
[ 2 | 2
15 RS-253 REAL 0 0

llustracion 11.3.7 Programa de mantenimiento con cantidades diarias.

Se afiade la cantidad programada y real, en ciertas ocasiones la cantidad programada

no se cumplia de manera efectiva, ya que era mas factible enviar toda la cantidad de

racks en un solo dia de envio. Esto fue debido a la disponibilidad del transporte (plana)

con el que se transportan los empaques al taller en planta C1. Se encierra en color rojo

un ejemplo en la ilustracion anterior (Ver ilustracion 11.3.7).
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Asi mismo, en el archivo del programa, pero en una hoja2 se registran todos los
secuenciados con su respectiva fecha. Con el objetivo de conocer especificamente los

empaques gue se han reparado (Ver ilustracién 11.3.8).

EMPAQUES POR REPARAR

EMPAQUES POR REPARAR

EMPAQUES POR REPARAR

EMPAQUE FECHA SECUENCIAS RACK

EMPAQUE FECHA CANTIDAD

EMPAQUE FECHA CANTIDAD

STERY PATA NEGRA | 14/10/2023
STERY PATA ROSA | 14/10/2023 6
STERY PATA AZUL | 14/10/2023

31/10/2023
31/10/2023
31/10/2023
31/10/2023
31/10/2023|
31/10/2023|
STERY PATA ROSA | 31/10/2023] 101 46

STERY PATA NEGRA

31/10/2023 4 13
31/10/2023 76
06/10/2023 STERY PATA AZUL | 31/10/2023 13
RE-027 06/10/2023] 095 036 DASH ASSY 1ZQ | 31/10/2023 211] 48|
06/10/2023] 028 31/10/2023) a3
06/10/2023] 697 083
06/10/2023] 017 454
06/10/2023] 484 239
REde 06/10/2023] 051 251
06/10/2023] 107 370
06/10/2023] 461
DSLB 06/10/2023
SORB 06/10/2023] 014 53
06/10/2023] 001 207
L] 06/10/2023] 271
06/10/2023| 385 0357
L 06/10/2023] 236 o7
MCRB 06/10/2023[ 701 413
06/10/2023[ 768 594
06/10/2023[ 1014 428
06/10/2023[ 535 1138
06/10/2023[ 1237 719
06/10/2023] 673 340
06/10/2023[ 771 1088
06/10/2023 460 1160
06/10/2023[ 1109 608
06/10/2023[ 1182 413
06/10/2023[ 411 552
06/10/2023[ 066 593
06/10/2023 183 632
06/10/2023[ 728 746
06/10/2023 824 562
06/10/2023[ 1028 672
06/10/2023[ 1251 1183
06/10/2023] 425 1119
06/10/2023 488 1077
06/10/2023] 1125 1021
06/10/2023[ 350 416
06/10/2023[ 1023 830
06/10/2023[ 671 317
06/10/2023| 1124 565
06/10/2023] 1068 323
06/10/2023| 579 482
REE 06/10/2023] 496 491
06/10/2023 450 1166

llustracién 11.3.8 Secuenciado de empaques en reparacion.
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Posteriormente, de todos los datos obtenidos se realizé un resumen ligado al programa
con el propésito de conocer la cantidad de racks enviados por mes, para que la

comprension del programa sea mas visual.

Se puede observar en la ilustracién anterior existe un porcentaje de cumplimiento de
acuerdo a cada modelo (recuadro rojo lado derecho) para tener conocimiento de la
cantidad de empaques ya reparados por modelo. Este resumen ayuda asegurar que la
cantidad programada y real no sobrepase la capacidad de reparacion del taller (Ver

ilustracion 11.3.9) (recuadro inferior rojo).

RESUMEN MENSUAL DE REQUERIMIENTO DE RACKS
| o ago-23 sep-23 oct23 nov-23 dic-23  TOTAL | CATITTERIRMRR

=]
=
=
=
=
=
L
=
=
=L
=

llustracion 11.3.9 Resumen mensual de requerimiento de racks.
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11.3.3 Delimitacion de area NG

Una vez teniendo el programa se prosigue a establecer el control de la plancha (area de
equipo vacio C2). Enfocado en empaques NG, no existia un espacio especifico para
estos racks, eso provocaba el flujo de estos en las lineas de produccion y por ende

llegadas a cliente.

A continuacion, se muestra un ejemplo claro de la situacion en la plancha, donde equipos

NG estan dispersos en todo el equipo vacio. (Ver ilustracion 11.3.10).

J‘wl\”\‘\‘\‘\‘“\ i ”
n

llustracion 11.3.10 Condicion de empaques NG en planta C2.
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Después de identificar la causa del flujo de empaques NG, se procedid a seleccionar el
area adecuada para dichos racks. Actualizando el LAY OUT correspondiente a la plancha
C2. (Ver ilustracion 11.3.11)

| T T | — T T | EE i T | [ T ! T I
- e == EilEe =ne=
LAY OUT PLANCHA C2
H EntRaDa SALIDA %
i
;; CASETA H
OFICINA
ENTRADA A PLANTA

ESTAMPADO 0 COHPAS
- . a a " hl

COMPAS

RS- 253 LH
RE - #3%
RE - 134

HLGE

-

APY1
APR1

A

OESOLETDS

ik

FLANTA
TRATADORA

FALCHICHA GAS

0BSOLETOS

L e

llustracion 11.3.11 Lay Out plancha C2.

llustracién 11.3.12 Espacio fisico para empaques NG en planta C2.
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Posteriormente para disminuir ampliamente el flujo de empaques NG, se delimité un area
especifica para empaques dafiados. Con su respectiva ayuda visual para poder ubicar

los racks NG en esa area.

A continuacion, se muestran evidencias de la actividad realizada por el residente con

ayuda de un personal de embarques. (Ver ilustracion 11.3.13)

llustracion 11.3.13 Delimitacion de area para empaques NG en planta C2.
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Para que dicho espacio fuera identificado por el personal, se realiz6 una ayuda visual.

(Ver ilustracion 11.3.14).

" AREA DE
RACKS NG

UNIPRES

AREA DE
RACKS NG

llustracién 11.3.14 Ayuda visual de identificacién de area de racks NG.
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Después de tener un area de empaques NG ya establecida, se disefié una tarjeta para
identificacion de rack NG. Esta tarjeta ayudar4d que el rack NG sea facilmente
identificado, dicha tarjeta es colocada con un cincho por el montacarguista que identifica

el rack, sin descartar que el rack NG lleva cinta roja en su estructura.

A continuacién, se muestra la tarjeta NG con la respectiva fecha de deteccion, tipo de

rack y el tipo de dafo. (Ver ilustracion 11.3.15)

llustracién 11.3.15 Tarjeta de identificacion de rack NG.
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11.4 Paso 3 Check (verificar)

11.4.1 Documentacion

Se continta con la siguiente etapa, donde se centra en la evaluacion objetiva de los
resultados para determinar si se han cumplido los objetivos y, en caso contrario, entender
por qué. Esta informacién es esencial para la toma de decisiones informadas y la
preparacion de mejoras continuas en la fase "Actuar”. En esta etapa se pretende aplicar

herramientas que permitan valorar la mejora planteada.

Se opto disenar diagramas de flujo para estandarizar el proceso de seleccion de equipo
vacio para lineas de produccion y almacenamiento de piezas en empaques, donde se

muestre el procedimiento adecuado de dichas operaciones. (Ver ilustracion 11.4.1)

< » PROCEDIMIENTO DE SELECCION DE EQUIPO VACIO

UNIPRES

Diagrama MNo. 1 Hoja: 1 de 1 ACTIVIDAD |SIMBOLO
Actividad: Seleccién de equipo vacio Operacidn
Método: Actual Inspeccion B
Montacarguista (s): Espera .
Elaborado por: Viviana Hernandez Fecha: 16/11/2023 Transporte 3
Aprobado por: Javier Rangel Fecha: 17/11/2023 Almacenamient
DESCRIFPCION
@ m)
Conocer el tipo de rack solicitado. 60 s .
Transportarse al area de equipo vacio. 180 s -
Buscar la ubicacion del tipo de rack. 120 s
Elegir el rack solicitado. 60 s
Verificar si cierra y abre sin problema. 120 s [ |
Limpiarlo por dentro y por fuera. 120 s .
Transpartarlo a la linea de produccion. 60 s ‘
Alrmacenar el rack en lalinea para su utilizacian 60 s ‘
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Operador solicita

equipo vacio en la
linea de produccion.

Montacarguis

ta conoce el Preguntar al
tipo de rack

Transportar el rack con su
respectiva identificacién al
area de racks NG.

Transportarse al area de
equipo vacio.

Buscar la ubicacion del Elegir e rack Verificar si
sin

|
Introducirlo Transportario a la Limpiarlo por dentro y por
en la linea linea de fuera.
de produccion.

produccion.

llustracion 11.4.1 Procedimiento de seleccién de equipo vacio.
Este procedimiento es entregado al montacarguista, para asegurar que conoce el

procedimiento de selecciéon de equipo vacio, ya que es el primer filtro que debe impedir

gue empaques NG lleguen a las lineas de produccion.
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Posteriormente, se realizé un check list de mantenimiento, donde el operador llena el

formato con la informacién correspondiente para asegurar la total reparacion del rack. La

informacion que se muestra son: modelo de rack a reparar, tipo de rack, los puntos de

revision del empaque, la norma que tiene que cumplir la condicion fisica del empaque, el

método con el que se va a evaluar el rack, la condicion fisica en la que se encuentra, la

condicién actual después del mantenimiento y la contramedida que se implementa para

gue el empaque quede en Optimas condiciones.

Estos documentos son archivados para respaldo del mantenimiento de empaques en

caso de auditoria interna. (Ver ilustracion 11.4.2).

unIPRES
oo e i LG R i G Y e oo
Koo [raerier 4= Vraueies MODELO “ ‘ J B—
Ferenaien i
'NUMERO CONSECUTIVO TIPO DE RACK FECHA Y HORA DE INICIO DEL MANTENIMIENTO FECHA ¥ HORA DE TERMINO DEL MANTENSENTO T TIEMPO DEL M .
- "
TuRio | TURNO
RACK STRG !/ J20 /o “
VALOR ACTUAL
No. PUNTOS DE REVISION NORMA METODO CONDICION CONTRAMEDIDA

[OK,NG & NO APLICA (/)]

[AVANCE (% ), CIERRE (-) 6 NO
APLICA (/)]

ESTAUCTURA O CUERPO DE RACK

CONFIRMAR GUE TENGA CUADRATURA Y

MANTENGA SUS MEDIDAS EN

LATERALES ({13 e - FRONTAL (1515 o) -
ALTURA (11,5 +- 0.5 cml

LADDS PARALELOS-

VISUAL, EINTA METRICA' CONFIRMACION DE ESTIBA
PARARACK PATRON

ESCUADRE CON PORTO POWER, APLICACION DE SOLDADURA-PULIDD-
FEEMPLAZO

SN DESPRENDIMENTO OE MATEFIAL - DARD EN

2 |LLanTas BALEAOS- FRACTURA DE SOLDADURA- ESTIBAR DESPLAZAMENTO! VISLAL IMANUAL [APLICACION DE SOLDADURA FEEMPLAZO
P VERIFICAR GUE NOIPEGE LLANTACON P2
COMFIRMACICN OE PUNTOIS DE SOLDACURA, SN

3 [TaRIETERDS BOBLES NIDESPRENDIEMENTO, AGFEGAR VISUAL ENDERESAR 0 FABRICACION FABRICACION DE LAMNA DE (22 A 25416cm] MANTENIMENTO ENDERE SAR, SOLDY

TARUETERDEN CASOIDE NO CONTAR CONEL
4 |FINES PIALNEADD, COUPMACICH De PLTC3 08 VIASUAL, CONFIRMACION CON PANEL SOLDADIURA ENDERE SAMIENTE, CHEGUE D CONESCANTILLON O REEMPLAZO
s [PNTURA CONFIRMACION OF PRTURA EN LN ESTAO0 VISR TAGER, PIVTURA [APLICACICN DE PINTURA EN 20NAS DARADAS
& [FOTULACION DE CoDIGOS CONFIRMACION DE CODGOS ENBLEN ESTADD YisUAL (FNTURA APLICACION D FINTURA ENFOSTE S ¢ AREAS VISIBLES DEL RACK.
7 |MALLA DESPLEGABLE CONFRMACICH OE FUNTCS DF SCLOADLRA. SN ISUAL ISOLOADURA APLICACION DE SOLDADURA ENDE FE 24F 0 FE MPLAZAR
o |oveses MATERIAL ESTRLICTURAL SN DESVIACION. NI VISUALI TACTO! SOLOADLRA APLICACION DE SOLDADURA PLLIDD-REMPLAZD)

DESPRENDIMENTD DE SOLOADURA

LIMPIE 24 GENERAL

SINETIQUETAS, SOBRANTES DEMASKING ¥
POLVO

VISUAL TACTO [ESPATULA

LIMFIEZA EN GENERAL CON TRAPO

IMARC A CON PLINTO (AMARILLO)

PUNTO AMARILLO ENPOSTES

HUESTRAGUE SUMANTENMENTOESTA DK

MUESTRA GUE SU MANTEN MENTO SE REALIZ0 CORRECTO

STOCKING CAPS

SN DEFORMACION 0IDESOLDADD

WISUAL - SOLDADURA

REEMPLAZO Y FESOLDAR

COLOCACION DE P2 ENRACK PARAVERIFICAR QUE

IDENTIFICACION DE RACK NG, PARA RE ALIZAR ANALISIS DE DEFECTO!

. FIEZAND STBRESALGA DE LATIMENCION DE
T2 |POLOCACIONDE PZENRACKS RACKS NEISALGA DE LAS DIRERCIONES DEL RACK RE ACOMODAR POSICION DE PTRCON REFERENCIA LA FZ A COLOCAR
1 | TReN CONRIRMAR GLE CLENTE CONEL DISFOSITIVO OF VISUAL - FABRICACION FABRICACION OREEMPLAZO

llustracion 11.4.2 Check list de reparacion de racks.
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También se afiaden ayudas visuales de los puntos de confirmacién mas detallados, y si
se aplicaron mejoras al empaque, y si existieran comentarios generales o alguna
dificultad presentada en el mantenimiento también se solicita describirla de forma escrita.
Al finalizar el mantenimiento, para identificar que ya es empaque OK se coloca un punto

amarillo en los rétulos, como a continuacién se muestra. (Ver ilustracion 11.4.3)

Comentarios Generales MEJORAS APLICADAS

CONFIRMACION DE ASENTAMIENTO DE PIEZA EN PIN DE RACKS ROTULOS EN BUENAS CONDICIONES / IDENTIFICACION CON PUNTO AMARILLO RACK REPARADO

| &L I»u-l: '

llustracion 11.4.3 Guia para el mantenimiento de empaques.

Estas ayudas visuales serviran de apoyo al momento de confirmar la total reparacién del
empaque, es de suma importancia realizarlas al momento de terminar el mantenimiento

ya que, el empague reparado es transportado directamente a las lineas de produccién.
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Una vez teniendo la documentacion correspondiente y ya aprobada, se procedié a
realizar el formato de auditoria interna, donde se pretende lograr el total cumplimiento de
documentos que comprueben el seguimiento de mantenimiento de empaques. Este
formato sera llenado por personal responsable de auditorias internas, preferentemente
del &rea de UPS. Esta informacion servira para evaluar el cumplimiento de las auditorias

externas futuras y que no existan “no conformidades”.

A continuacion se muestra el formato disefiado para auditorias internas en el area de

Control de produccion / Embarques. (Ver ilustracion 11.4.4)

o INFORME DE AUDITORIAS INTERNAS
UNIPRES
PROCESO AUDITADO MANTENIMIENTO DE EMPAQUES o DD MM AA
&
RESPONSABLE DEL PROCESO d}-\%
ING. JAVIER RANGEL &
AUDITOR LIDER

OBJETIVO DE LA AUDITORIA

Verificar que el departamento de embarques contribuya a |a calida de los empaques de entrega a cliente, promivendo el cumplimiento de los objetives planteados
por la organizacion UNIPRES MEXICANAS A de CV.

AUDITADOS

-hrea de control de produccion Embargues
-Area de Ing. de Troqueles

DOCUMENTACION ANALIZADA (CRITERIOS , si cumple (1), no cumple (2), pocas veces cumple (3))

Check list de mantenimiento de empaques.

Diagramas de procedimientos.

Programa de mantenimiento actualizado.

|Manual de mantenimiento de empaques.

L. | | | |
b | | | |

Lista de asistencia a capacitacion.

ASPECTOS GENERALES DE LA AUDITORIA

Esta auditoria surge de la necesidad de reforzar el control intermo de mantenimiento de empagues, para disminuir y evitar 1as "no conformidadess” en auditorias
externas debido a las condicines NG en empaques dentro de la organizacion UNIPRES MEXICANA S.A de CV.

llustracion 11.4.4 Formato de auditorias internas.
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Para complementar y evaluar la documentacion presentada, se realizdé una lista de
verificacion de auditoria por proceso y hallazgos, donde se planteen las conformidades,
no conformidades, NC mayor, NC menor. Y asi registrar la documentacion presentada
en cada uno de los requisitos que solicite el auditor (a) interno. Con el objetivo de mostrar

resultados documentados y realizar acciones correctivas de ser necesario.

A continuacion, se muestra formato de lista de verificacion de auditoria por proceso y
hallazgos, se muestran ocho requisitos auditar, si existieran hallazgo, la evidencia que
se muestra y la clasificacion de la evidencia. (Ver tabla 11.4.5)

RAD2PSGA-9.2
LISTA DE VERIFICACION DE AUDITORIA POR PROCESO Y HALLAZGOS TS

No. DE AUDITORIA: #1 2023 AUDITOR LiDER :
AREA(S) AUDITADA: PROCESO:
AUDITADO (s): AUDITOR (ES):

REQ. A AUDITAR HALLAZGO EVIDENCIA

¢Camo asegura que empaque esta totalmente
reparado?

¢Como se realiza la seleccion del equipo vacio que
2 |abastecen las lineas de produccién y la entrega de
producto terminado al cliente?

J{Cdmo se conoce la cantidad de empaques por reparar
y reparados?

4 |éComo es la identificacion de un empaque NG?

¢Camo asegura la inexistencia de mezcla de empaques
NG con empaques GOOD?

¢El personal involucrado conoce el espacio delimitado
para empaques NG?

7 |iCémo se asegura el almacenamiento de las piezas?

éComo se lleva a cabo el mantenimiento de
empaques?

FORTALEZAS:

FIRMA & - CONFORMI | OBSERVA|  HC HE
CIOHES

DDDDDDDDDD | TOTAL HALLAZGOS

FIRMA ‘ FIRMA DE REVISION DEL AUDITOR LDER:

Tabla 11.4.5 Lista de verificacién de auditoria por proceso y hallazgos.
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11.5 Paso 4 Act (actuar)

11.5.1 Capacitacion

Una vez que ya se establecié la documentacion correspondiente y fue aprobada por las
personas involucradas, se procedio a realizar la capacitacion del personal involucrado
en el proceso, para asegurar la eliminacion de “No conformidades” en auditorias futuras

respecto a empaques NG.

Para un mejor entendimiento y concientizacion del personal, se elabor6 una presentacion
como material de apoyo, con contenido relacionado con el tema, introduciendo una

adquisicion de conocimientos necesario para llevar a cabo el seguimiento del proyecto.

A continuacion, se muestran el apoyo visual de la capacitacion. (Ver ilustraciéon 11.5.1)

UNIPRES

MEJORA AGOSTO ‘23
Control de Produccion

CAPACITACION DE EMPAQUES NG

UNIPRES CORPORATION

llustracion 11.5.1 Presentacion para capacitacion del personal.
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1. OBJETIVOS <4 P 2 PROBLEMA

UNIPRES

iones de racks NG

Crear el programa de mantenimiento preventivo y correctivo de empaques de
manera mensual, en donde se indique el tipo de empaque, nimero de
secuenciado y la cantidad programada que se transporta al taller de
mantenimiento.

Delimitar un area especifica para empaques NG, actualizando el Lay Out
correspondiente con el objetivo de facilitar el reconocimiento de empaques NGy
no exista mezcla de empaques en buenas condiciones.

v Capacitar al personal encargado de seleccionar el equipo vacio se distribuye

2. PROBLEMA 4«» 2. PROBLEMA

UNIPRES

UNIPRES

Se detecté un alto defectivo de empaques ya que las condiciones no son
adecuadas para resguardar las piezas finales, provocando fallas al momento de
colocar las piezas en el rack, caida de piezas por racks defectuosos, cargas
deterioradas, e insuficiente abasto en lineas de produccién por equipo vacio en
malas condiciones. Esto afecta directamente en la calidad de entrega a cliente.

Queja de NISSAN A1 debido a empaques en malas condiciones el dia 06/09/2023.

2. PROBLEMA a4» 3. CONTRAMEDIDAS

UNIPRES UNIPRES

2. Inexistencia de area especifica para empaques NG
Es importante colocar identificacion al

respectivo NG, y colocarlo en el lugar establecido.
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3. CONTRAMEDIDAS a»

2. Se delimito un area para empaques NG, actualizando el Lay Out

3. CONTRAMEDIDAS s

LAY OUT ACTUALIZADO DE EXPLANA PLANTA C2 correspondiente con el objetivo de facilitar el reconocimiento de empaques
NG y no exista mezcla con empaques good.
Anadiendo espacio para racks NG

3. CONTRAMEDIDAS a»r
3. CONTRAMEDIDAS et -
1. Implementacion del programa de mantenimiento para eficientizar el

Para darle total seguimiento y control se implemento el formato de registro registro de empaques reparados y por reparar. (Solo planta C2)
de empaques danados.

La presentacion se realizO de manera resumida sobre las acciones que se

implementaron a lo largo del proyecto, de manera mas visual para una mejor

comprensién del tema.

“a » LISTA DE CAPACITACION

UNIPRES CAPACITACION DE EMPAQUES

AREA: ©osarable 1| — Emnbangeet. FECHA: 1& DN |/
AREA QUE IMPARTE CAPACITACION: Contvel cle frodurcin HORAS: L

RS B GRS o b T
98
Zo® . vin
=5 =
EaD = ==
= - T
T TRl & AR e

26612 Af‘-slr-d}l 2

10
2]

L =

S

llustracién 11.5.2 Capacitacion del personal.
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11.5.2 Auditoria interna

Para concluir la etapa actuar se realiz6 una auditoria interna en el area de embarques

donde se evaluaron las evidencias desarrolladas durante todo el desarrollo del proyecto.

Dicha auditoria funcion6 para tener aprobada toda la documentacion y que asi pueda ser

presentada como acciones correctivas, eliminando las “no conformidades”.

Esta

auditoria fue realizada por el departamento de UPS quien es el principal encargado de

realizar auditorias dentro de la organizacion.

A continuacion, se muestra la evaluacion de auditoria interna. (Ver ilustracion 11.5.3).

RAD2-PSEA-S2

REW:02

LISTA DE VERIFICACION DE AUDITORIA POR PROCESO Y HALLAZGOS Fesponsable LIPS

No. DE AUDITORIA: #1 2023

AUDITOR LIDER : Vicente Flores Guerrero

JAREA(S) AUDITADA: Control de produccién / Embarques

PROCESQ: Mantenimiento de empaques

|AUDITADO (S): Javier Rangel

REQ. A AUDITAR

¢Cédmo asegura que empague esta totalmente
reparado?

HALLAZGO

Sin hallazgos.

AUDITOR (ES): Lizette Martinez

EVIDENCIA

Se cuenta con check list de mantenimiento de
empaques actualizado.

CLASIFICACION
(CONFORMIDAD,
OBSERVACION, NC
MATOR. HC MENOR)

Conformidad

¢Como se realiza la seleccion del equipo vacio que
2 |abastecen las lineas de produccion y la entrega de
producto terminado al cliente?

Sin hallazgos.

Se muestra diagrama de flujo actualizado, del
proceso de seleccion de equipo vacio.

Conformidad

¢Cémo se conoce la cantidad de empaques por reparar
y reparados?

Sin hallazgos.

Se muestra programa de mantenimiento de
empaques de los ultimos meses actualizado.

Conformidad

4 |¢Como es la identificacion de un empaque NG?

Sin hallazgess

Semeuenta con @in fermato visual para empaques NG.

Conformidad

¢Cémo asegura la inexistencia de mezcla de empaques
NG con empagques GOOD?

Sin hallazgos.

Se muestra drea especifica para empaques NG con su
respectiva ayuda visual para su total identificacidon.

Conformidad

¢El personal involucrado conoce el espacio delimitado
para empagques NG?

Sin hallazgos.

Se cuenta con el registro de capacitacion al personal
y ayudas visuales para el total entendimiento de esta.

Conformidad

7 |éCémo se asegura el almacenamiento de las piezas?

Sin hallazgos.

Se muestra diagrama de flujo actualizado, del
proceso de almacenamiento de piezas en el
empaque.

Conformidad

8 |éCdmo se lleva a cabo el mantenimiento de empaques?

Sin hallazgos.

Se cuenta con un manual de mantenimiento de
empaques, donde se muestra detalladamente todos

Conformidad

FORTALEZAS:

Se cuenta con la informacidn y documentacion pertinente para tener controlade el mantenimiente de empagues.

FIRMA

los pasos a realizar. (Doc. Confidencial)
e e

CONF ORI | GESEFVE]
[

° | ‘ ‘

FIRMA AUDITOR(ES):

‘ FIRMA DE REYISION DEL AUDITOR LIDER:

llustraciéon 11.5.3 Auditoria interna 2023.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

13. Resultados

Unipres Mexicana S.A. de C.V. es una empresa que se dedica a la fabricacion de partes
importantes para carroceria, donde se compromete dia con dia a satisfacer a sus clientes
cumpliendo con entregas a tiempo y sobre todo fabricando sus productos asegurando la
calidad en todos sus procesos. Con el objetivo de aumentar su productividad y ganar

potencia.

La organizacion, en los ultimos meses enfrentd cuestiones desfavorables con respecto
al tema de las malas condiciones de sus empaques, ya que para el cliente es sumamente
importante que sus productos se entreguen asegurados y en perfectas condiciones,
debido a que son partes indispensables en el funcionamiento del producto final y forman
parte de la seguridad del comprador. Los principales motivos por los cuales existen
empaques en malas condiciones son: no existe programa de seguimiento para
mantenimiento de empaques, no existe espacio especifico para empaques NG lo que
provoca que se siga un flujo de estos en las lineas de produccion y documentacion

inexistente que valide el mantenimiento del empaque.

Debido a esta situacion, en el area de embarques se propuso la mejora de implementar
un programa de mantenimiento para empaques (raks o contenedores) donde se logré
tener un control de los empaques por reparar y ya reparados, asi como también llevar a
cabo la documentacion necesaria para su validacién. Con el propdsito de alcanzar y
mantener sus altos indices de calidad. Aplicando la metodologia PDCA, desarrollando

cada uno de sus pasos con diferentes herramientas de mejora y control.

El objetivo del proyecto fue garantizar el cumplimiento de las auditorias pendientes por
el cliente al 100%, asegurando la calidad de los empaques de las piezas finales en el
area de embarques, teniendo en cuenta que al principio del proyecto existian no

conformidades en auditorias por tema de calidad en el empaque de producto final.
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La metodologia utilizada para el lograr el objetivo del proyecto fue PDCA (plan, do, check,
act), en cada paso se implementaron diferentes herramientas que colaboraron en la
mejora y control del objetivo establecido, como lo son: programa de mantenimiento
preventivo y correctivo, diagrama de Ishikawa, estandarizacion de procesos,
capacitacion del personal, hojas de control para aplicacién de auditorias internas.
Logrando asi el aseguramiento total de las auditorias pendientes por el cliente, asi como

también garantizar la calidad de los empaques en las piezas finales.

Con ayuda de dichas herramientas se logré disminuir los reclamos de cliente por dafios
en los contenedores. Al integrar los resultados obtenidos en cada fase, esta metodologia
y herramientas no solo impulsan la eficiencia operativa, sino que también fomenta un
enfoque orientado a resultados y mejora continua en basqueda de la excelencia dentro

y fuera de la organizacion.
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A continuacion, se representa graficamente la cantidad de empaques reparados en el
afo 2023. (Ver gréfica 13.1) se puede observar que al implementar un programa de
mantenimiento la cantidad de empaques reparados aumenta hasta un 75%, esto ha
permitido un mayor flujo de empaques en O6ptimas condiciones para el correcto

almacenamiento de productos terminados y entrega de calidad a cliente.

EMPAQUES REPARADOS 2023

800
700
w
> 500
o
~
500
=
(17
w400
o o 30%
=
S 300
-
g 200
- I I
0
2023
® ENERO wFEBRERO ®MARZO  mABRIL m MAYO mJUNIO
mIJULIO AGOSTO  WSEPTIEMBRE mOCTUBRE  m NOVIEMBRE m DICIEMBRE

Grafica 13.1 Empaques reparados 2023.
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En resultados de auditorias internas, se evaluaron cada uno de los documentos para el
aseguramiento de mantenimiento de empaques y no se presentaron “no conformidades”.
Por lo que se le ha dado seguimiento al total registro de empaques, para asi tener
pruebas que documenten la existencia de acciones correctivas que tengan que ver con

la calidad de los empaques, en auditorias futuras. (Ver ilustraciéon 13.1)

o INFORME DE AUDITORIAS INTERNAS
UNIPRES
PROCESO AUDITADO MANTENIMIENTO DE EMPAQUES o DD MM AA
&
RESPONSABLE DEL PROCESO QQ?\‘\
ING. JAVIER RANGEL & 18 11 2023
AUDITOR LIDER
OBJETIVO DE LA AUDITORIA

Verificar gue el departamento de embarques contribuya a la calida de los empaques de entrega a cliente, promivende el cumplimiento de los objetives planteades
por la organizacion UNIFRES MEXICANAS A de CV.

AUDITADOS

-Area de control de produccion Embarques

DOCUMENTACION ANALIZADA (CRITERIOS , si cumple (1), no cumple (2), pocas veces cumple (3))

Check list de mantenimiento de empaques. (1)
Diagramas de procedimientos. (1)
Programa de mantenimiento actualizado. (1)
Manual de mantenimiento de empaques. (1)
Lista de asistencia a capacitacion. (1)

ASPECTOS GENERALES DE LA AUDITORIA

Esta auditoria surge de la necesidad de reforzar el control intemo de mantenimiento de empaques, para disminuir y evitar las "no conformidadess” en auditorias
extemas debido a las condicines NG en empagues dentro de la organizacién UNIPRES MEXICANA SA de CV.

llustraciéon 13.2 Informe de auditoria interna 16/11/2023.
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Y en cuanto a “No conformidades” en auditorias por el cliente, en el periodo de enero-
junio, se presentaron cuatro reclamos de cliente (Ver gréafica 13.2). obteniendo dos del
cliente “N”. Al implementar acciones correctivas y auditoria interna, de julio-diciembre no

se han presentado “No conformidades” por parte de clientes por empaques dafiados, se
alcanzo el objetivo planteado.

NO CONFORMIDADES 2023

DICIEMBRE
NOVIEMBRE
OCTUBRE
SEPTIEMBRE
AGOSTO
JULIO ® CLIENTE "M"

e CLIENTE "N"

MAYO 1 LR T
ABRIL 0 B CLIENTE "X

MARZO 1
FEBRERO o

ENERC s 1

NO CONFORMIDADES

0
0
0
0
0

Grafica 13.3 No conformidades 2023.
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A continuacion, se muestra una tabla donde se evaltan los logros alcanzados en base a

los objetivos y etapas que se implementaron a lo largo del proyecto, con la utilizacion de

diversas herramientas en el area de embarques, que ayudaron alcanzar el objetivo de

cumplir con la calidad de entrega a cliente dentro de la empresa UNIPRES MEXICANA

S.A.de C.V. (Ver tabla 13.1)

OBJETIVO PROPUESTO RESULTADO LOGRADO

1. Analizar la situacion actual del area
de embarques y asi plantear las
posibles causas raiz utilizando

de

aquello que

diagrama Ishikawa, para

identificar impide
alcanzar en su totalidad la calidad

de los empaques.

Diagrama de Ishikawa sobre los factores
involucrados en el problema para un mejor
analisis de la causa raiz. Al igual que una
tabla de analisis de factores criticos para

analizar las causas de cada factor critico.

2. Revisar las operaciones dentro del
areay estandarizarlas por medio de
un diagrama de flujo y ayuda

visuales.

Elaboracién de un diagrama de flujo del
proceso de almacenamiento de piezas
finales y la seleccion de equipo vacio para
lograr la estandarizacién del proceso de

seleccion de empaques.

3. Capacitar al personal encargado de
almacenar el producto terminado
en el empaque utilizando ayudas
visuales y diagrama de flujo, para
asegurar que las piezas vayan
seguras y estén en un empaque en
Optimas condiciones para entrega a

cliente.

Capacitacion  dirigida al  personal
responsable de almacenar el producto
terminado en el empaque, al igual que al
personal montacarguista para la correcta
seleccion de equipo vacio en las lineas de

produccion.
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4. Delimitar un area especifica para

empaques NG, actualizando el Lay
Out correspondiente, facilitando el
reconocimiento de empaques NG y
no exista mezcla

que con

empaques en buen estado.

Se delimitd en la explana un espacio
especifico para empaques NG, también se
actualizo el Lay Out correspondiente para

afadir el nuevo espacio de empaques NG.

Crear programa de mantenimiento
de

empaques de manera mensual, en

preventivo y  correctivo

donde se indique el tipo de
empaque, numero de secuenciado

y la cantidad programada que se

Se de

mantenimiento preventivo y correctivo de

implementd un programa

manera mensual.

transporta al taller de
mantenimiento.
Realizar documentacién que Se elabor6 toda la documentaciéon

evidencie y evalle el seguimiento
del programa de mantenimiento de
empaques, como lo son hojas de
control de auditorias internas, para
asi validar al 100% el seguimiento

adecuado del mantenimiento.

pertinente para validar el mantenimiento

gque se realiza a cada uno de los

empagques.

Tabla 13.1 Tabla de resultados.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

14. Conclusiones del Proyecto

Unipres Mexicana S.A. de C.V. afrontd una problematica que afecté en la calidad de
entrega de sus productos a cliente, lo cual generé desconfianza por parte de ellos y “no
conformidades” en auditorias, por lo tanto, se generé el compromiso de presentar
acciones correctivas por lo que se desarroll6 este proyecto. Con el objetivo de cumplir al
100% las auditorias pendientes y garantizar la calidad de los empaques de las piezas

finales.

Gracias a la metodologia y herramientas empleadas en el proyecto, se logro el objetivo
de la implementacién del programa de mantenimiento a los elementos del almacén de
productos terminados, asi como también el cumplimiento de auditorias internas dentro

del area de embarques en la empresa Unipres Mexicana S.A. de C.V.

PDCA permitié que la organizacion se adapte a cambios constantes de mejora, fue una
gran herramienta que dio arranque y estructura a este proyecto para lograr su total
entendimiento. Esta metodologia representa un proceso dindmico y estructurado que
abarco cuatro fases interconectadas que auxiliaron, para lograr el objetivo, y no solo la
metodologia sino también el uso de diversas herramientas como lo fueron: ayudas

visuales, diagramas de flujo, documentacién de auditoria y diagrama de Ishikawa.

En todo el desarrollo del proyecto se tuvieron limitaciones en por parte de la empresa, al
igual que la disposicién de algunos integrantes del equipo de trabajo. La empresa fue
estricta en el aspecto de afiadir evidencias, ya que existe cddigo de confidencialidad, se

tuvo que comprender ese aspecto al tomar evidencias.

No fue facil, pero se lograron los objetivos planteados, se lleva un gran aprendizaje en
cuanto a manejo de herramientas, comunicacion con el personal, liderazgo, trabajo bajo
presiéon y sobre todo crecimiento en todos los aspectos tanto personal como profesional.

Un arduo trabajo siempre tiene frutos

86



CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

15. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Apliqué habilidades directivas y de ingenieria en el disefio, gestion, fortalecimiento
e innovacion de las organizaciones para la toma de decisiones en forma efectiva,

con una orientaciéon sistémica.

2. Disefié estructuras administrativas y procesos, con base en las necesidades de la

empresa.

3. Gestioné eficientemente los recursos de la organizacion con visibn compartida,

con el fin de brindar un servicio de calidad al cliente.

4. Apliqué métodos cualitativos en el analisis e interpretacion de datos, para la

mejora continua.

5. Disefié e implementé estrategias basadas en informacion recopilada de fuentes

primarias y secundarias, para alcanzar el objetivo planteado.

6. Gestiona sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos,

ejerciendo un liderazgo estratégico y un compromiso ético.

7. Dirigi equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral del &rea
de embarques.

8. Actué como agente de cambio para facilitar la mejora continua y el desempefio de

la empresa.

9. Apliqué métodos, técnicas y herramientas para la soluciéon de problemas en la

gestion empresarial con una vision estratégica.
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10.Capacité al personal para el correcto seguimiento de acciones correctivas.

CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION
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CAPITULO 9: ANEXOS
17. Anexos

<p = =

UNIPRES

Aguascalientes, Ags., 01 DE AGOSTO DE 2023.

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ

DIRECTOR

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
PRESENTE

Por medio de la presente le informo que el alumno (a) LAURA VIVIANA HERNANDEZ
MARIN, de la carrera de INGENIERIA INDUSTRIAL, con nimero de control 191050206, fue
aceptado para realizar sus Residencias Profesionales con el proyecto denominado:
"PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EMPAQUES". En la empresa UNIPRES
MEXICANA SA. DE C.V. en el departamento de CONTROL DE PRODUCCION /
EMBARQUES, con un horario de lunes a viernes de 08:00 a 17:30 horas en el periodo agosto
del 2023 - diciembre del 2023, debiendo cubrir un total de 500 horas. Siendo su jefe inmediato
JAVIER RANGEL SANCHEZ, STAFF DE CONTROL DE PRODUCCION / EMBARQUES

Se extiende la presente para los fines que al interesado le convenga, y quedo a sus 6rdenes
para cualquier aclaracion.

ATENTAMENTE

VERONICA ESPARZA MELENDEZ
JEFA DE RECURSOS HUMANOS

Av. Japdn No. 128 Parque industrial San Francisco 20355 Conmutador: 01 (449) 910-30-00
San Francisco de los Romo, Ags.
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