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RESUMEN

El presente proyecto se desarrolld6 en la empresa Vetrotex, SAINT- GOBAIN
AMERICA S.A DE C.V, especificamente en el area de torsion (area fria), con la
finalidad de reducir el nimero de bobinas con defecto mala forma (bobinas
concavas) en el producto G150IDH6, mediante la aplicacion de la metodologia
“‘DMAIC”.

El area de torsion es el area que se encarga de la construccion de una bobina, es
decir en esta &rea ocurre la transformacion de rollo a bobina, este proceso se realiza
en las torsionadoras (twister) calificadas para producir el producto G150IDHS6,
dentro del area de torsion se encuentran dos tipos de torsionadoras para procesar
el producto anteriormente mencionado, las cuales son: Chambonne, ICBT.

De acuerdo con la produccién que se ha generado en los ultimos meses, en el area
de torsion se encuentra un indice de scrap de 2.7 toneladas para el producto
G150IDH6 durante el semestre enero-junio, este scrap es provocado por el defecto
mala forma (bobinas coéncavas), para esto el defecto bobinas céncavas es
intervenido por el equipo de trabajo para determinar las causas que originan este
defecto y por medio de acciones reducir este tipo de defecto en el area.

Mediante una data que se llevo a cabo en el &rea de torsion, se logré determinar los
factores y variables que provocan el defecto mala forma (bobinas cdncavas) en el
producto G150IDH6, asi mismo gracias a esta data se determin6 que torsionadoras
producian mayor numero de bobinas concavas. Mediante el diagrama Ishikawa se
determind la causa-raiz que provoca que las bobinas presenten defecto concavo,
para lo cual se realizaron algunas pruebas en las torsionadoras en las que se
modificé la altura de los platos de estas; asi mismo se realiz6 una recolecta de
bobinas, para determinar las distintas magnitudes (altura y profundidad) en las que
se presenta el defecto concavo, posteriormente a esto se realizaron pruebas de
devanado a las bobinas para observar el comportamiento de estas al ser
devanadas. Al analizar las pruebas se observa que un tipo de magnitud de bobina
concava no genera problemas de desfilamentacion o rompimiento, para lo cual se
realiza una prueba en Adfors (ya que este consume el producto G150IDH6 en su
proceso).

Al término de la prueba que se corrié en Adfors se observa que la magnitud 4 de
bobina con defecto céncavo, no genera problemas al ser procesada, para lo cual se
disefia e imprime un gauge para la identificacion de bobina céncava en magnitud 4.
De igual manera se crea e implementa un gréafico de control para llevar el control de
% de bobinas cdéncavas que se presentan cada semana para el producto G150IDH6.

Con lo anteriormente mencionado y con el correcto ajuste de plato de las
torsionadoras, se observa una reduccién de bobinas con defecto céncavo para el
producto G150IDH6, dentro del area de torsion.
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1.1. INTRODUCCION
La empresa Vetrotex Saint-Gobain se dedica a la fabricacion de hilo de fibra de
vidrio, la cual ofrece productos como bobina en H6 / H9, chopped strands y beams.

Este proyecto se realiza especificamente en el area de torsion (area fria), con la
finalidad de reducir el nimero de bobinas con defecto mala forma (bobinas
concavas) en el producto G150IDH6, mediante la aplicacion de la metodologia
“DMAIC”.

Se comenzo por la identificacién de las maquinas que generaban mayores numeros
de bobinas con defecto concavo, para posteriormente identificar los modos de
defecto que generaban el defecto concavo, asi mismo se revisaron condiciones
basicas de maquina en las que se ajustaron las alturas de plato, banco, se revisaron
las secciones que no estuvieran golpeadas o dafiadas, de igual manera el defecto
se clasifico en cinco magnitudes, para consiguiente correr una prueba en Adfors y
observar los problemas que podrian presentar al ser procesadas.

Como resultado se realizé un sistema de medicion para la identificacién de bobina
cOncava en magnitud 4, para que estas no se manden a corte, y se puedan mandar
a cliente y que estas las consuman como material estandar.



1.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
El area de torsion, es el area que se encarga de la construccion de una bobina, es
decir en esta area ocurre la transformacion de rollo a bobina, este proceso se realiza
en las torsionadoras (twister) calificadas para producir el producto G150IDHS6,
dentro del area de torsibn se encuentran dos tipos de torsionadoras para este
producto, las cuales son: Chambonne, ICBT.

De acuerdo a la produccion que se ha generado en el semestre enero-junio, en el
area de torsion se encuentra un total de 2.7 toneladas de scrap para el producto
G150IDH®6, este scrap es provocado por el defecto mala forma (bobinas concavas),
para esto el defecto bobinas concavas es intervenido por el equipo de trabajo para
determinar las causas que originan este defecto y por medio de acciones reducir
este tipo de defecto en el &rea.

1.3.  JUSTIFICACION

El proyecto se desarrollara en la empresa Vetrotex, SAINT-GOBAIN AMERICA S.A
DE C.V con la implementacién de un plan de mejora para el area de torsién, el cual
tendrd como beneficio la reduccién del nimero de bobinas céncavas en el producto
G150IDH®6, para poder incrementar la produccion de calidad en el producto antes
mencionado mediante la metodologia de un DMAIC, lo que se espera con esta
metodologia es que se identifiquen las variables involucradas en la generacién del
nivel de scrap originado por el defecto concavo, y asi tener una mejor productividad,
evitando retrabajos a los operadores.

1.4. OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.4.1. Objetivo general

Implementar la metodologia DMAIC para la disminuciéon de scrap del producto
G150IDH6, disminuyendo el 30% de 675 kilos de desperdicio teniendo como
objetivo mensual un ahorro de $7,716 por mes, dentro del area de torsion de
Vetrotex.

1.4.2. Objetivos especificos
» Elaborar un diagndstico de la situacion actual dentro del proceso, en el que
se identifiquen las causas que generan bobinas céncavas en producto
G150IDHS6.
» Proponer soluciones para reducir el niumero de Bobinas Cdncavas en
producto G150IDH6.
» Disefar un sistema de medicion (gauge) para identificar la bobina céncava.



1.5. ALCANCESY LIMITACIONES

1.5.1. Alcances

El proyecto se llevara a cabo en el estado de Tlaxcala, en el corredor industrial
Xicoténcatl 1 Tetla de la solidaridad, en este proyecto se pretende implementar una
serie de mejoras al area de torsion de Vetrotex, SAINT- GOBAIN AMERICA S.A DE
C.V, esto sera posible con la colaboracion en conjunto de distintas areas de la
empresa como lo son: calidad, produccién, mantenimiento, desarrollo, servicio al
cliente.

1.5.2. Limitaciones
» Desconocimiento del proceso del area de torsion.
» No se tiene identificadas las torsionadoras que producen mayor numero de
bobinas concavas.
» No se conocen las causas que originan el defecto concavo en las bobinas.

1.6. PROBLEMAS A RESOLVER
1. No se ha realizado un andlisis en el que se identifiquen las distintas
magnitudes del defecto concavo.
2. No se cuenta con una recolecta de datos para identificar de que maquinas
provienen las bobinas defectuosas.
3. No se tiene un indicador sobre el total de kilos de bobinas con defecto
concavo, para el producto G150IDH6.
No se tiene un nivel de altura estandar de los platos de las torsionadoras.
No se cuenta con un gauge, para identificar las bobinas con defecto concavo.
6. Evaluacién de habilidad de los operadores mala forma al ajustar la maquina.

ok

1.7. INFORMACION DE LA EMPRESA

1.7.1. Descripcion de la empresa

Vetrotex es una empresa de la division de soluciones textiles que se dedica a la
fabricacion de hilos de fibra de vidrio. Ofrece una gama completa de servicio y
productos adaptados y enfocados a las necesidades del cliente.

Los hilos de fibra de vidrio consisten en un nidmero definido de filamentos de E-
Glass de un cierto didmetro nominal, unidos para formar un hilo. La estructura del
hilo esta fijada y protegida por un tamafio y una ligera torsion, generalmente en
direccion Z. Nuestros hilos de fibra de vidrio E-Glass se enrollan en bobinas de
plastico y se suministran en forma de "botella de leche". Los hilos de vidrio Vetrotex
también se pueden suministrar en vigas. La composicion de vidrio cumple con la
certificacion de E-Glass segun la definicion de la norma D578-00 de la ASTM para
filamentos de fibra de vidrio.



Los productos que ofrece Vetrotex son:

e Bobinas H6/H9

llustracién 1 Bobinas H6/H9

Fuente: Elaboracion propia

e Chopped Strands

llustracion 2 Chopped Strands

Fuente: Elaboracion propia

e Beams

llustracion 3 Beams

Fuente: Elaboracion propia



1.7.2. Ubicacién de la empresa

La empresa Vetrotex, SAINT- GOBAIN AMERICA S.A DE C.V; se localiza en el
estado de Tlaxcala, en el municipio de Tetla de la solidaridad (ver ilustracién 4), con
domicilio en Prol. Zacatepec Mz. 42 Lote 3 Cd. Industrial Xicohtencatl, Tetla,
Tlaxcala, 90434, México (ver ilustracion 5).
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Fuente: Google Maps
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1.7.3. Misién y vision

Mision

Nuestra mision es crear lugares grandiosos para vivir y mejorar la vida diaria
combinando el confort y la sustentabilidad.

Vision
e Ser lareferencia en innovacién y servicio en el mercado del vidrio.
e Actitudes.
e Cultivar la cercania con el cliente.
e Actuar como emprendedores.
e Ser agiles.
e Desarrollar una cultura abierta y participativa.

1.7.4. Politica de calidad

Es nuestro compromiso suministrar siempre a nuestros clientes externos e internos,
hilo de fibra de vidrio y servicios asociados que cumplan con sus expectativas
explicitas e implicitas.

Para lograr ser considerado como el “proveedor de preferencia”.
Buscamos permanentemente:

e Conocer a profundidad los procesos de nuestros clientes externos e internos
y como nos evalldan.

e Disminuir las pérdidas y variabilidad de nuestros procesos a través de WCM
y de la mejora continua para lograr una mayor satisfaccion en nuestros
clientes externos e internos.

e Motivar y desarrollar a nuestro personal.

e Desarrollar a nuestros proveedores.

1.7.5. Antecedentes de la empresa

En 1999 se construyo la primera planta en México, ubicada en el Parque Industrial
Xicohténcatl, en Tetla de la Solidaridad, Tlaxcala. Las plantas cuentan con
certificacion 1SO 9000, ISO 14000, es una Empresa Socialmente Responsable y
tiene un premio de Ahorro de Agua, entre otros.

Cuenta con mas de 80 afios de experiencia en la fabricacion de hilos de vidrio.
Desde su inicio, se ha caracterizado por trabajar de la mano con sus clientes para
mejorar las soluciones que ofrece, su presencia y oferta de servicios se han vuelto
globales.



La constante innovacion y uso de nuevas tecnologias son algunas de las razones
por las que Vetrotex ha logrado colocarse como lider del mercado de la
construccion; ya que cuenta con una amplia gama de productos que van desde hilos
simples de vidrio tipo E y C, hilos texturizados, ZeroTwist® e hilos voluminizados,
hasta hilos textiles cortados.

Con presencia mundial en paises como Australia, Alemania, Japon, Estados Unidos
y México, su produccion cumple con los méas altos estandares de calidad,
sustentabilidad, eficiencia energética y proteccion del medio ambiente.

Los mercados principales de atencidon para Vetrotex son:

Tejidos técnicos

Tejidos circulares para refuerzo de mangueras
Discos de frenos

Construccién

Refuerzo de fachadas

Industrias

Mercado de refuerzo de abrasivos
Aislamiento térmico

Filtracion

Transporte

Aviacion y refuerzos de neuméticos
Electronica

Tarjetas de circuito impreso
Plastico

Refuerzos

Equipo

Médica

Prétesis y material

O 0O 0O O O O O O O O o0 o0 O 0o o0 o o o

1.7.6. Descripcion del puesto o area de trabajo del estudiante
El area de trabajo donde se realizaron las residencias profesionales fue en el area
de calidad, el cual se encarga de:

1. Establecer un sistema de gestion de calidad adecuado para sus productos y
procesos y apropiado para el propésito de la acreditacion.

2. Analizar y comprender las necesidades y las expectativas de los clientes,
junto con los requisitos legales y reglamentarios relacionados con sus
productos.

3. Asegurar que las caracteristicas del producto se definiran para satisfacer los
requisitos de los clientes, los requisitos legales y reglamentarios.

4. Determinar y gestionar los procesos necesarios para finalizar los resultados
esperados (productos conformes y mayor satisfaccion del cliente).



5. Garantizar la disponibilidad de los recursos necesarios para el soporte de la
actividad y el seguimiento de estos procesos.
6. Supervisar y controlar las caracteristicas definidas por los productos.

Trabaja para evitar la no conformidad de los productos y utiliza procesos de mejora
para:

» Resolver la eventual Inconformidad que pueda ocurrir (inconformidad
posterior a la entrega incluida)

» Analizar las causas de la no conformidad y tomar medidas correctivas
para prevenir la recurrencia.

» Gestionar las quejas del cliente.

» Tener un procedimiento de auditoria interna eficiente y un proceso de
revision con la gerencia.

» Supervisar, medir y aumentar continuamente la eficacia de su sistema de
gestion de calidad.



2. MARCO TEORICO

2.1. DMAIC

“‘El DMAIC es una de las principales herramientas utilizadas dentro de la
metodologia del Six sigma. Esta herramienta consta de cinco fases las cuales
son definir, medir, analizar, mejorar y controlar.

Fase definir

Es la primera etapa de la metodologia la cual permite determinar la viabilidad del
proyecto en este apartado se determinar el equipo del trabajo, el &rea o la linea en
la que se puede generar una mejora, cual es el grupo beneficiario del proyecto, cual
es el alcance de este y cudles son los beneficios monetarios para la empresa. Se
deben responder estas preguntas si se quiere definir adecuadamente el proyecto a
realizar para ello se utilizan herramientas como el 3W+2H, la voz del cliente.

Fase medir

Segunda fase de la metodologia que consiste en determinar las variables claves del
proceso que ayudaran a establecer el plan de recoleccién de la informacion e
identificar donde se deben enfocar los esfuerzos para poder alcanzar el objetivo
para esto se utiliza el diagrama de Pareto.™

Fase analizar

“Tercera fase de la metodologia tiene como finalidad analizar los datos obtenidos
en la fase anterior y comenzar a identificar las posibles causas generadoras de la
situacion problematica. Para esto se pueden utilizar diferentes herramientas como
el cuadro de causa-efecto o espina de pescado Ishikawa.

Fase mejorar

Cuarta fase de la metodologia que tiene como fin implementar soluciones que
puedan eliminar la causa raiz del problema, para esto la herramienta a utilizar es la
lluvia de ideas con el equipo de trabajo para poder determinar cual es la solucion
gue tenga mayor impacto y se pueda implementar con el menor esfuerzo, para esto

1 Andrés, A., & Valenzuela, A. (2018). Reduccién de Desperdicio de papel en una Linea de
conversion de Rollos. Escuela Superior Politécnica del Litoral, Guayaquil. Recuperado
de http://www.dspace.espol.edu.ec/xmlui/handle/123456789/43867



se utilizar una matriz de esfuerzo-impacto con las ideas obtenidas en la lluvia de
ideas.

Fase control

Ultima fase de la metodologia tiene como finalidad realizar un seguimiento de las
mejoras implementadas en la fase anterior y determinar si las mejoras
implementadas dieron solucion al problema o solo dio solucion a los sintomas
generados. Para esto se utilizara graficos de control que permitiran identificar la
variabilidad del proceso y si se encuentra en control.”

2.2 Lluvia de ideas

“El proceso conocido como lluvia de ideas (o también popular en inglés como
brainstorming) es un proceso didactico y practico mediante el cual se intenta generar
creatividad mental respecto de un tema. Tal como lo dice su nombre, la lluvia de
ideas supone el pensar rapida y de manera espontanea en ideas, conceptos o
palabras que se puedan relacionar con un tema previamente definido y que,
entonces, puedan servir a diferentes fines.

El proceso de lluvia de ideas es hoy en dia muy utilizado en espacios tales como
reuniones laborales, en clases, en debates, etc. La nocion de lluvia de ideas parte
del hecho de ampliar la participacion, democratizarla, a todos los presentes en el
espacio en el cual la reunion o el evento se lleva a cabo. Esto es asi porque se
considera que muchas mentes, con sus particularidades, contribuyen mejor a la
generacion de ideas y de posibles proyectos, que una sola.

La lluvia de ideas entonces comienza con la definiciébn de un tema o quizas también
con el establecimiento de un problema o conflicto a resolver. Luego se invita a que
los miembros o los presenten propongan ideas, posibles soluciones, formas de
actuar, respecto de ese tema o conflicto planteado.”

2.3. VOC (Voz del cliente)

“Término utilizado para el proceso de recoleccién de informacion, sobre el malestar
generado y ayuda a determinar qué es lo que espera el cliente obtener al finalizar
el proyecto.

2 Guillen, L., & Moncayo, K. (2018). Mejoramiento de la rotacién de inventario en una
bodega. Escuela Superior Politenica del Litoral, Guayaquil. Recuperado
de http://www.dspace.espol.edu.ec/xmlui/handle/123456789/46928

3 Orlys, O. (2021). Propuesta de mejora para la reducciéon de scrap en la produccién de
sacos de polipropileno mediante la aplicacion del modelo DMAIC. Universidad Politécnica
Chile. Recuperado de http://dspace.ups.edu.ec/handle/123456789/20501



2.4. Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, también conocido como Diagrama de Espina de Pescado
o Diagrama de Causa y Efecto, es una herramienta de la calidad que ayuda a
levantar las causas-raices de un problema, analizando todos los factores que
involucran la ejecucion del proceso. ¢Para qué se utiliza? Es posible aplicar el
diagrama de Ishikawa a diversos contextos y de diferentes maneras, entre ellas, se
destaca la utilizacion:

— Para ver las causas principales y secundarias de un problema (efecto).

— Para ampliar la visién de las posibles causas de un problema, viéndolo de
manera mas sistémica y completa.

— ldentificar soluciones, levantando los recursos disponibles por la empresa.

— Generar mejoras en los procesos.™

2.5. Diagrama de Pareto

“El diagrama de Pareto, también llamado curva cerrada o Distribucion A-B-C, es una
gréfica para organizar datos de forma que estos queden en orden descendente, de
izquierda a derecha y separados por barras. Permite asignar un orden de
prioridades. El diagrama permite mostrar graficamente el principio de Pareto (pocos
vitales, muchos triviales), es decir, que hay muchos problemas sin importancia
frente a unos pocos muy importantes. Mediante la grafica colocamos los "pocos que
son vitales" a la izquierda y los "muchos triviales" a la derecha. El diagrama facilita
el estudio de las fallas en las industrias 0 empresas comerciales, asi como
fendbmenos sociales o naturales psicosomaticos, como se puede ver en el ejemplo
de la grafica al principio del articulo. Hay que tener en cuenta que tanto la
distribucién de los efectos como sus posibles causas no es un proceso lineal, sino
que el 20% de las causas totales hace que sean originados el 80% de los efectos y
rebotes internos del pronosticado. El principal uso que tiene el elaborar este tipo de
diagrama es para poder establecer un orden de prioridades en la toma de decisiones
dentro de una organizacion. Evaluar todas las fallas, saber si se pueden resolver o
mejor evitarla.”™

2.6. Calidad
“La Calidad dentro de una organizacién es un factor importante que genera
satisfaccion a sus clientes, empleados y accionistas, y provee herramientas

4 Gutiérrez, H. & Salazar, R. (2013). Control estadistico de la calidad y Seis Sigma (32 ed.).
México: McGRAW-HILL/INTERAMERICANA EDITORES, S.A. DE C.V.

® Rios, P. (2021). Andlisis de la calidad en la produccién de tablas empresa Industrial
Maderera San Juan S.A.C mediante el diagrama de Pareto. Universidad Nacional De La
Amazonia Peruana, Iquitos. Recuperado de https://hdl.handle.net/20.500.12737/7430



practicas para una gestion integral. Hoy en dia es necesario cumplir con los
estandares de calidad para lograr entrar a competir en un mercado cada vez mas
exigente; para esto se debe buscar la mejora continua, la satisfaccion de los clientes
y la estandarizacion y control de los procesos.

También se debe hacer que los diferentes departamentos de la empresa hagan de
la calidad definiendo los objetivos que le corresponden buscando siempre la
satisfaccion del cliente y el mejoramiento continuo. Una excelente manera es
implementar un sistema basado en la norma ISO 9000, ya que esta busca la
estandarizacion, con calidad, de todos los procesos dentro de la organizacion.

Principios de Juran:

Crear conciencia de la necesidad y oportunidad para la mejoria.

Establecer metas para la mejoria.

Organizar para lograr las metas (establecer un consejo de calidad, identificar
los problemas, seleccionar proyectos, nombrar equipos, etc.)

Proporcionar entrenamiento.

Realizar proyectos para solucionar problemas.

Informar sobre el progreso.

Otorgar reconocimientos.

Comunicar los resultados.

Mantener registro de los resultados.

Mantener el impulso al hacer que la mejoria anual sea parte de los sistemas
y procesos regulares de la compaiiia.”®

s Hernandez, R., Fernandez, R. & Baptista, P. (2010). METODOLOGIA DE LA
INVESTIGACION (52 ed.). México: McCGRAW-HILL / INTERAMERICANA EDITORES, S.A.
DE C.V.



3. DESARROLLO

El presente proyecto utiliza la herramienta DMAIC, como herramienta de mejora
continua para la solucion del problema presentado, que es la reduccion de bobina
concava en producto G150IDH6. En el desarrollo de este capitulo se presenta las
distintas fases y ejecucion del modelo.

3.1. Definir

Durante esta etapa se define el problema, en el que se identifican cuéles son las
necesidades y el alcance del proyecto. Para esto se utilizaran las herramientas
como el 5W+1H, la voz del cliente (VOC), la observaciéon directa, asi como un
despliegue del area de torsion.

3.1.1. Descripcién del proceso de Vetrotex
El proceso de Vetrotex, consiste en:

» Batch House: Casa de mezclas.

Horno: En el horno se funden las materias primas.
Bushing: caen los filamentos de vidrio.

Winder: Se construyen los rollos.

Cake Storage: Trazabilidad, almacén y limpieza de rollos.

vV V V V¥V

Estufas: Se queman las bobinas, para reducir la humedad de los rollos; solo
es para productos especificos.

» Torsion: En esta area el rollo, se convierte de rollo a bobina por medio de las
torsionadoras. En esta area se presenta el defecto bobina céncava.

» Chopped Strand: Se trituran el hilo (rollos de segunda calidad

Beaming: Se forma un rollo grande, a partir de varias bobinas ya sean H6 o
HO9.

» Welkers: este proceso solo se le da algunos productos, en los cuales es un
secado por medio de vapor a las bobinas.



A continuacién, se muestra el diagrama de flujo del proceso de torsion, (Ver
llustracion 6).

DIAGRAMA DE FLUJO DE TORSION

End Finding (Cakes)

Devanar, torser,
secary embobinar.

Descarga bobinas
cumplen CR-TO-
001 (M).

Tratamiento.

Bobinas no

Bobinas a
corte.

Bobinas que
cumplencon CR-
T0-001

Empalme de
bobinas cortas.

Bobinas flacas
It bl

Tiempo de
reposo. (min.
12 hrs)

no ]

{ Pesaje. | { Translado a almacén. l

Translado a limpieza de corte.

llustracion 6 Diagrama de flujo de torsion

Fuente: Elaboracion propia



3.1.2. Despliegue del area de torsion

Durante el semestre enero-junio 2023 se realiz6 un analisis en el que se comparo
la eficiencia de productividad del area fria en comparacion con la del afio 2022, asi
como las toneladas que por mes se mandan a scrap (llustracién 7); este despliegue
consta de 5 niveles los cuales se explican a continuacion:
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llustracion 7 Desperdicios de drea fria 2023

Fuente: Elaboracién propia



Nivel 1. En este nivel se muestran las toneladas de scrap que se obtienen de las

distintas areas, como son estufas, laboratorio de PT, (Ver llustracion 9).
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llustracion 8 1er nivel del despliegue de drea fria

Fuente: Elaboracion propia

Nivel 2. En este nivel se muestra las toneladas de material que se mandan a corte
por mes, (Ver llustracion 10).

2nd level- Bobbin to cut (Global)

Jan Feb Mar Apr May Jun
llustracion 9 2do nivel del despliegue de drea fria

Fuente: Elaboracion propia



Nivel 3. En este nivel se muestran las toneladas que se mandan a corte, pero aca
se dividen en bobinas gordas que son las metradas o bobinas cortas que son las no

metradas, es decir las que no cumplieron con su tiempo de proceso, (Ver llustracion
11).

3r level-LOSS TYPE
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80.0

60.0
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H Bob. GORDA W Bob. Cortas

llustracion 10 3er nivel del despliegue de drea fria

Fuente: Elaboracion propia

Nivel 4. En este nivel se muestran las bobinas que se mandan a corte, estas son de
tipo H6, en este nivel se dividen por producto, (Ver llustracion 12).

4th level - Tons to cut by product H6
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llustracion 11 4to nivel del despliegue de drea fria

Fuente: Elaboracion propia



Nivel 5.

En este nivel se observa que 2.7 toneladas son por el defecto de bobina céncava
dentro del producto G150ID H6.
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llustracion 12 5to nivel del despliegue de drea fria

Fuente: Elaboracion propia

Es importante mencionar que cada bobina del producto G150IDH6, tiene un peso
promedio de 4 kilos.

3.1.3. Observacion directa

Dentro de la empresa Vetrotex se realizé una observacién del proceso que se
realiza dentro de la empresa, pero especialmente en el area de torsion, en el que
se identifico el nimero de maquinas torsionadoras que se encuentran calificadas
para procesar el producto G150IDH6, asi como la capacidad de bobinas a procesar,
y el tipo de maquina al que pertenecen. En la Tabla 1 se observan las torsionadoras
que la empresa Vetrotex posee para procesar el producto G150IDH6, en la
llustracién 13 se presentan las torsionadoras tipo ICBT, y en la llustracién 14 las
torsionadoras tipo Chambonne.



Tabla 1 Torsionadoras calificadas para el producto G150IDH6

Num. De Capacidad

Producto Tipo

torsionadora de bobinas

8-4
85
10-4
10-5
12-4
12-5
14-4
14-5
G150IDH6 45 144
81
82
10-1
10-2
10-3
12-1
14-1
14-2
14-3

Chambonne

ICBT

Fuente: Elaboracion propia

llustracion 13 Torsionadoras tipo ICBT

Fuente: Elaboracién propia



llustracion 14 Torsionadoras tipo Chambonne

Fuente: Elaboracion propia

3.1.4. Definicion del problema

Para la definicion del problema se utiliza la herramienta 5W+1H, en conjunto con el
equipo de trabajo seleccionado y esto se observa en la llustracion 15.

5W+1H

especificar turno

Quien {Los operadores cargadores, mala forma, operadores de limpieza de /-\8/ B “/ 08/ DHNE [x
(Who): - hobina, verificadores. .
mafiana®§ / tarde #§/ noche af

Cual
(Which):
(tendencia
)

El promedio mensual de bobinas concavas es de 0.675 toneladas).

Como | Al realizar la inspeccion a las bobinas de forma visual, se observa que estas de la parte inferior presentan una distancia mayor a 1 mm,
(How): frespecto a la forma cilindrica de la bobina.

llustracion 15 Formato 5W+1H
Fuente: Elaboracién propia

De esta forma el problema queda definido de la siguiente forma: “Durante el
semestre enero-junio 2023 se observa que se manda a scrap 2.7 toneladas de



bobinas con defecto concavo para el producto G150IDH6, el promedio mensual de
bobinas con este defecto es de 675 kilos; las bobinas con mala forma (bobinas
concavas) se presentan en cada descarga de maquina que esta calificada para
procesar el producto G150IDH6, este defecto lo observan los operadores
cargadores, operadores de limpieza de bobina, los verificadores, y los operadores
mala forma en cada turno, ya sea mafiana, tarde o noche, el defecto se observa al
realizar la inspeccion a alas bobinas de forma visual, se observa que estas de la
parte inferior presentan una distancia mayor a 1mm, respecto a la forma cilindrica
de la bobina, en la llustracion 16 se presenta el como se ve una bobina con defecto
concavo.

Bobinas con defecto concavo.

Height

—

Depth

- Mas de 1 mm de profundidad.

llustracion 16 Bobina con defecto concavo

Fuente: Elaboracion propia



3.1.5. Voz del cliente (VOC)

Una vez declarado el problema se procede a realizar una matriz e identificar las
necesidades presentadas por el cliente. En la Tabla 2 se puede observar la
necesidad del cliente, la variable de interés, la meta, y los limites.

Tabla 2 Voz del cliente (VOC)

Necesidad Variable Meta Limite

- 5 .
Reduu_r el A),de kilos % de kilos
de bobinas céncavas )

de bobinas 30% n/a

del producto CONCAVAS
G150IDH6
Reducir el defecto
bobinas céncavas kg PNC n/a n/a

que se presenta en el
producto G150IDH6

Fuente: Elaboracion propia

Una vez identificada la situacion problematica se procede a definir la variable de
medicion que es la que va a permitir identificar si se alcanzo la meta del presente
proyecto.

3.1.6. Alcance

Con los datos presentados se establece que la meta del proyecto es reducir un 30%
de 675 kilos teniendo como objetivo mensual un ahorro de $7,716 por mes, que al
afo seria un ahorro de $92,592 dentro del area de torsion de Vetrotex.

3.2. Medir

Para la fase de medicion se elaboré un formato para la recoleccién de datos, para
determinar la maquina (torsionadora) en la que se producian mayor nimero de
bobinas con defecto céncavo, asi como quien lo detectaba, el turno, grupo, la
posicion de la torsionadora en la que se presentaba la bobina con mala forma, asi
como la razon que habia ocasionado el defecto concavo, este formato se le
proporciono a los operadores mala forma, y se implementé desde la semana 38; en
la Tabla 3 se presenta el formato que se ocupd para la recoleccion de datos.



Tabla 3 Recoleccion de datos para defecto concavo

v

r

v

v

v

22/09/2023| 38 Relles 2 C 81 52 Ajuste de plato
22/09/2023| 38 Relles 2 C 14-2 80 Ajuste de plato
22/09/2023| 38 Relles 2 C 22-6 41 Ajuste de plato
23/09/2023| 38 | Fernando 3 D 14-4 74 Ajuste de plato
23/09/2023 38 Giovanni 1 A 12-5 139 Ajuste de plato
23/09/2023| 38 Relles 2 C 10-3 123 Ajuste de plato
23/09/2023| 38 Relles 2 C 12-4 136 Ajuste de plato
23/09/2023| 38 Relles 2 C 14-2 916 Ajuste de plato
24/09/2023| 39 Giovanni 3 A 12-1 29 Ajuste de plato
24/09/2023| 39 Giovanni 3 A 10-2 92 Ajuste de plato
24/09/2023| 39 Relles 2 C 10-5 95 Ajuste de plato
24/09/2023| 39 Relles 2 C 23-6 66 Ajuste de plato
25/09/2023 39 Jairo 3 B 121 106 Seccion dafiada
25/09/2023 39 Fernando 1 D 12-5 141 Ajuste de plato
25/09/2023 39 Relles 2 C 14-4 75 Ajuste de plato
25/09/2023 39 Relles 2 C 14-4 39 Ajuste de plato
26/09/2023 39 Jairo 3 B 12-4 6 Ajuste de plato
26/09/2023 39 Jairo 3 B 12-4 25 Twin cake

26/09/2023 | 39 Jairo 3 B 12-4 43 Ajuste de plato
26/09/2023 39 Relles 1 D 10-2 86 Ajuste de plato
26/09/2023 39 Relles 1 D 8-5 93 Ajuste de plato
26/09/2023 39 Relles 1 D 10-4 33 Twin cake

26/09/2023 39 Giovanni 2 A 14-4 20 Seccion dafiada
26/09/2023 | 39 Giovanni 2 A 10-3 113 Ajuste de plato
27/09/2023 39 Jairo 3 B 10-1 84 Ajuste de plato
27/09/2023 39 Jairo 3 B 10-1 85 Seccion dafiada

Fuente: Elaboracion propia

Al analizar los datos obtenidos del anterior formato, se identific6 que las maquinas
torsionadoras que presentan mayor numero de bobinas concavas, es la maquina 8-




4 estd pertenece al tipo Chambonne, y la maquina 12-1 esta es de tipo ICBT, esto
se presenta en la llustracion 17.

Total de Bobinas Cdncavas por maquina
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Chambonne ICBT
Méquina

llustracion 17 Grdfica del total de bobinas concavas por mdaquina

Fuente: Elaboracion propia

Asi mismo se presentan las variables (defectos) que provocan que en la maquina
torsionadora 8-4, se produzcan bobinas con defecto concavo, para este tipo de
maquina la causa que genera mayor numero de bobinas concavas es el ajuste de
plato, y en segundo lugar tenemos la causa de Twin Cake, esto se refiere a que de
un rollo salieron dos bobinas, y que alguna de las dos puntas del rollo estaba més
delgada que la otra (ver llustracion 18).

8-4

w
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28

Num. Bobinas Concavas
- N N
o ]

-
o

6
0 -
Ajuste de plato Twin Cake
Defecto

llustracion 18 Grdfica del total de bobinas céncavas en la mdquina 8-4

Fuente: Elaboracion propia



Tambien para la maquina 12-1, se presentan las causas que generan que en esta
torsionadora se presenten bobinas con defecto concavo, estas causas son las
siguientes: seccion dafiada, ajuste de plato, twin cake (ver llustracion 19).

12-1

13

NUm. Bobinas Céncavas

ES

)

Seccidn dafiada Ajuste de plato Twin Cake
Defecto

llustracion 19 Grdfica del total de bobinas concavas en la mdquina 12-1

Fuente: Elaboracion propia

Mediante un pareto se revisa el procentaje de aportacion de las maquinas 8-4, y 12-
1, ya que en estas se presenta un mayor numero de bobinas defectuosas (ver
llustracion 20).

Bobinas concavas en maquinas
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llustracion 20 Pareto de bobinas concavas en mdquinas

Fuente: Elaboracion propia



El porcentaje de scrap generado en las torsionadoras 8-4, 12-1 representa el 44.5%
del scrap de maquinas en las que se produce el producto G150IDH6.

De igual manera gracias a la data que se realizd, se encuentran los modos de
defecto que generan que las bobinas presenten mala forma (concavas), estos son
ajuste de plato con un total de 102 bobinas, twin cake, seccion dafiada, arillo porta
cursor flojo, doble cursor; en la llustracion 21 se presentan los modos de defecto
que provocan bobinas céncavas.

Modos de defecto
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cursor flojo
Defecto
llustracion 21 Grdfica de modos de defecto
Fuente: Elaboracion propia
3.3. Analisis

Para poder identificar la causa raiz de las causas definidas en la fase anterior se
conformd un equipo de trabajo, el cual estaba conformado por el ingeniero de
calidad de éarea fria, el supervisor de mantenimiento de area fria, y el ingeniero de
desarrollo de area fria.

Para la revision de las causas potenciales se realizo el diagrama de causa efecto
Ishikawa.

A continuacion, en la llustracion 22 se muestra el Ishikawa y una matriz de
priorizacion, para determinar que causas requieren una atencion urgente y cuales
pueden ser aplazadas.
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llustracion 22 Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién, una explicacion de las causas descritas en el diagrama de Ishikawa
por el defecto de bobina concava en producto G150IDH6.

» Altura de plato en maquina. La altura de los platos en las torsionadoras no
es la adecuada, y esto hace que el hilo se apriete de la parte inferior de la
bobina.

» Altura de banco en maquina. La altura de los bancos no es la correcta, esto
hace que al ser procesada la bobina la construcciéon de esta no sea la
correcta.

» Secciones dafiadas o golpeadas. Si existen secciones dafiadas o golpeadas,
provocara que las bobinas presenten defecto céncavo.

» Arillo porta cursor flojo. En dado caso que esto ocurra, es porque el tornillo
gue sujeta el arillo porta cursor este flojo.

» La especificacion para determinar el defecto céncavo no esta bien
identificado. Se tiene como especificacion que, si la bobina presenta una
profundidad mayor a 1 mm de la parte inferior respecto a la construccion de
la bobina, es bobina concava.

» Se presenta una mala revision por parte de los descargadores a las bobinas.
Los descargadores de maquina no cuentan con un gauge para identificar las
bobinas céncavas, ya que esta identificacién solo la realizan de manera
visual.




» No se cuenta con un correcto ajuste de maquina. El ajuste a maquina no es
el adecuado.

Una vez identificadas las causas potenciales, se utiliza la herramienta de los 5
porque, para poder determinar cual es la causa raiz que genera el defecto concavo
en las bobinas en el producto G150IDH6.

5 Porqués ‘

- Falta de ajuste de plato de maquina—=no se ajusta correctamente —= las alturas del plato no son las indicadas —= los mala formano
cuentan con alguna especificacion de altura para los bancos.

-Maquina desajustada—= los operadores se recargan del banco, durante la limpieza de las maguinas.—= complacencia (no observan el
impacte inmediatamente).

-La especificacion para determinar el defecto concavo, no esta bien identificado—= no se han identificado las distintas magnitudes en las
que se presenta el defecto—=complacencia por parte de calidad.

llustracion 23 5 porqués

Fuente: Elaboracion propia



Se elabora un plan de verificacion para las causas raiz, y poder determinar la
veracidad de estas. El método utilizado es la observacion directa (ver Tabla 4).

Tabla 4 Plan de verificacion para las causas

Lista de posibles causas del problema: [Verificar cual de las posibles causas es causa real (5 = es causa) (V= no es causa).

1 Altwrov de plato 1 |Se revisan y ajustan alturas de plato, se modifican alturas de 2.1a 2.7 mm.

) Altwra de banco. , |Se revisan as alturas de banco de Ias torsionadoras, se revisa que cada seccién
este ala misma altura.

 , Uso-doble cursor 4 Revision en torsionadoras completa de los arillos porta cursor, no se encrentra alguno

que se presente doble cursor.

5 Seccioney dasiadas, & ¢ ) 5 [Se revisanlas secciones de cada méquina, se revisa que o esten golpeadas 6 dafiadas.

6 Arillo-porta cursor flojo Se revisan los arillos porta cursor, revisar que no esten flojos los tomillos que soportan

dlo el arillo porta cursor.

Fuente: Elaboracion propia

3.4. MEJORA

Una vez determinadas las causas que originan que la bobina presente defecto
concavo, se realizdé una lluvia de ideas con el propésito de encontrar las posibles
soluciones, esto se observa en la Tabla 5.



Tabla 5 Soluciones propuestas

Soluciones propuestas

Revision de defecto, con los descargadores

Revisidn ajuste de maquina

Recolectar bobinas que presenten defecto cdncavo, para determinar las
distintas magnitudes en las que se presente el defecto, y realizar pruebas de
debanado

Correr una prueba en Adfors, para definir la distancia maxima del defecto
concavo.

Disefar un Gauge, para clasificar correctamente el material

Capacitar a los descargadores, operadores de limpieza de bobina, mala forma,
verificadores; con el gauge, para que estos no rechazan este tipo de bobinas.

Fuente: Elaboracion propia

Una vez determinadas cuales eran las acciones propuestas, se realiza un plan de
implementacion el cual se muestra en la Tabla 6.



Tabla 6 Verificacion de acciones para solucionar el problema

X . Quien Cuando Hecho
Acciones requeridas para atacar las causas
Revision de defecto, con los descargadores Guadalupe S. oct-2023 Si
Revision ajuste de maquina Mala forma nov-23 Si

Recolectar bobinas que presenten defecto concavo, para determinar las . .
Coordinador, ajustador
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distintas magnitudes en las que se presente el defecto, y realizar pruebas de nov-23 Si
mala forma
debanado

Correr una prueba en Adfors, para definir la distancia méxima del defecto Soporte . .
A - dic-23 Si

céncavo. técnico/Guadalupe S.
Disefiar un Gauge, para clasificar correctamente el material Guadalupe S. dic-23 Si
Capacitar a los descargadores, operadores de limpieza de bobina, mala forma, Guadalupe S. dic-23 S

verificadores; con el gauge, para que estos no rechazan este tipo de bobinas.

Fuente: Elaboracion propia

3.4.1. Implementacion de soluciones propuestas
1. Revision de defecto, con los descargadores maquina.
Se revisa junto con los operadores de maquina, las bobinas que presenten
defecto concavo, con la finalidad de observar que tan buena es su deteccién
de bobinas con defecto concavo, ya que esta deteccidén solo la hacen de
manera visual y es de una manera muy rapida y se llega a la conclusién que
este proceso de seleccién no lo hacen de manera correcta, ya que no
cuentan con algun instrumento que les ayude a verificar que la bobina sea
concava (ver llustracion 24 y 25).

llustracion 24 Operador descargador

Fuente: Elaboracion propia



llustracion 25 Operador descargador inspeccionando el defecto concavo en bobinas

Fuente: Elaboracion propia

2. Revision ajuste de maquina.
Revisar las alturas de banco de las torsionadoras, se revisa que cada seccion
este a la misma altura, esta actividad se realiza en conjunto con los

operadores mala forma (ver llustracion 26).

llustracion 26 Revision alturas de bancos de torsionadoras

Fuente: Elaboracion propia

Para poder tener una especificacion promedio de altura para los bancos de
estas se realiza una prueba, en la que se cargan 4 rollos a la maquina, y se
modifican las alturas de 8 bancos en distintas posiciones (ver Tabla 7).



llustracion 27 Ajuste de banco en torsionadoras

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 7 Datos de 1er prueba ajustando la altura de bancos de torsionadoras

NUm. Posicion de maquina Altura del banco
Posicion 1 30.9 mm
Posicion 2 30.9 mm
Posicion 4 30.8 mm
Posicién 5 30.5 mm
Posicion 6 30.5 mm
Posicion 7 30.6 mm
Posicion 8 30. 6 mm
Posicion 11 30. 6 mm
Posicion 12 30.5mm

Fuente: Elaboracion propia

Al revisar las bobinas se observa que estas presentan defecto concavo, en
excepcion de la bobina que se cargo en la posicion 4 ya que esta bobina
presenta una construccion normal; por consiguiente, se realiza otra prueba
en la que se cargan otros 4 rollos a la misma maquina, en las mismas
posiciones que la anterior vez se cargaron, solo que esta vez la altura de los
bancos es la misma que es a 30.8 mm (ver Tabla 8).



Tabla 8 Datos de la 2da prueba al cambiar las alturas de bancos de torsionadoras

NUm. Posicién de maquina Altura del banco
Posicion 1 30.8 mm
Posicion 2 30.8 mm
Posicion 4 30.8 mm
Posicion 5 30.8 mm
Posicion 6 30.8 mm
Posicion 7 30.8 mm
Posicion 8 30.8 mm
Posicion 11 30.8 mm
Posicion 12 30.8 mm

Fuente: Elaboracion propia

Al revisar las bobinas, estas no presentan defecto concavo sino una
construccion normal (ver llustracion 28).

llustracion 28 Bobinas del ajuste de banco a 30.8 mm

Fuente: Elaboracion propia



3. Revisar las secciones de cada maquina.
Se revisa que cada seccidn no esté golpeada o dafiadas, ya que si estas lo
estan provocaran variacion en la construccion de las bobinas (ver llustracion

29).

llustracion 29 Secciones de torsionadora

Fuente: Elaboracion propia

4. Revisar los arillos porta cursor.
Se revisa que no estén flojos los tornillos que soportan el arillo porta cursor

(llustracion 30).

llustracion 30 Arillos porta cursor de torsionadoras

Fuente: Elaboracién propia



5. Recolectar bobinas que presenten defecto concavo, para determinar las
distintas magnitudes en las que se presenta el defecto, y realizar pruebas de
devanado.

Se recolectan 30 bobinas del producto G150IDH6 que presentan defecto
concavo (ver llustracion 31), a estas se les mide la magnitud del defecto
concavo (altura/profundidad) (ver Tabla 9).

llustracion 31 Bobinas con defecto céncavo

Fuente: Elaboracion propia

llustracion 32 Presentacion de defecto concavo

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 9 Recolecta de bobinas con defecto concavo

1 9 4 Céncava
2 6 4 Céncava
3 7 6 Céncava
4 12 5 Céncava
5 6 6 Céncava
6 9 4 Coéncava
7 6 6 Céncava
8 14 6 Céncava
9 16 8 Céncava
10 6 4 Céncava
11 11 4 Céncava
12 6 4 Céncava
13 10 4 Céncava
14 5 4 Coéncava
15 8 6 Céncava
16 10 4 Céncava
17 14 8 Céncava
18 10 5 Céncava
19 12 4 Céncava
20 11 6 Céncava
21 8 5 Céncava
22 8 5 Céncava
23 9 4 Céncava
24 6 3 Céncava
25 10 5 Céncava
26 10 4 Céncava
27 10 4 Céncava
28 8 4 Céncava
29 10 4 Céncava
30 10 5 Cobncava

Fuente: Elaboracion propia

Lo siguiente que se realizo fue clasificar las magnitudes del defecto céncavo
en 5 tipos (ver llustraciéon 33).



Magnitud del defecto

llustracion 33 Clasificacion de bobinas céncavas por magnitudes de defecto

Fuente: Elaboracion propia

Lo siguiente es realizar pruebas de devanado a las bobinas que presenten
cada magnitud, estas pruebas se realizan en el laboratorio de PT en el Enka,
la velocidad inicial de corrida es de 1200 rpm, y cada vez que la bobina rompa
se va reduciendo la velocidad.



llustracion 34 Bobina en Enka siendo devanada

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién, se presentan los resultados de estas pruebas:

Prueba de devanado

LONGITUD
1414

30,302

30,456

Altura del
defecto
10mm

12mm

Tmm

P OBSERVACIONES
defecto
8mm Sloughing, pelusa
Smm

Sloughing, pelusa, &l hilo
rosa con |2 bobina

= La bobina se debano sin

Smm

problemas

» La prueba se termina a una velocidad de 1000 rpm.



Prueba de devanado

Altura del Profundidad del
LONGITUD S s OBSERVACIONES

Sloughing, pelusa, el hilo

7,627 6mm 6 mm
rosa con 12 bobina
1
11565 5 mm amm Sloughing, pelusa, el hilo
rosa con I3 bobina
18535 & E i Sloughing, pelusa, 'el hile
rosa con 12 bobina
Sloughing, pelusa, el hilo
19,507 S mm 3mm rosa con I3 bobina
Sloughing, pelusa, el hilo
19,714 6mm 3mm rosa con 13 bobina
Sloughing, pelusa, el hilo
37.852 6mm 3mm rosa con la bobina
La bobina se debano sin
43,528 3mm 3mm problemas

Se corre a una velocidad de 600 rpm

Prueba de devanado

Altura del Profundidad del

LONGITUD OBSERVACIONES
defecto defecto
52,849 11 mm 4mm Sloughing, pelusa
52,500 14 mm i La bobina se debano sin
problemas

Se corre a una velocidad de 1100 rpm




Prueba de devanado

LONGITUD Altura del
defecto

129 &mm
129 7mm

Prueba de devanado

LONGITUD Altura del
defecto

52,500 1Emm
124246 gmm

Profundidad del OBSERV, £
defecto

S5mm Sloughing, pelusa

La bobina se debano sin
4Amm
problemas

Se corre a una velocidad de 1100 rpm

T OBSERVACIONES

defecto
gmm Sloughing, pelusa
La bobina se debano sin
S5mm
problemas

Se corre a una velocidad de 1100 rpm

Al analizar los resultados de las anteriores pruebas se observa que la prueba de la
magnitud 4, con altura 8mm y profundidad de 5mm, es aquella que no genera
problemas al ser devanada, ya que no crea desfilamentacion o rompimientos.



6. Correr una prueba en Adfors, para definir la distancia méaxima del defecto
concavo.

Con ayuda de soporte técnico de Vetrotex, se corrié una prueba en Adfors en el
area de las filetas, en la que se corrieron 6 bobinas con defecto coéncavo en
magnitud 4 de altura 8 mm y profundidad de 5 mm, con la finalidad de observar
si al momento de ser procesada en las lineas este tipo de bobina presentaba
defectos (rompimientos) ya que Adfors no admite bobinas con defecto céncavo
ya que la especificacion dice que si presenta profundidad mayor a 1 mm no debe
ser procesada.

llustracion 35 Prueba en lineas de Adfor

Fuente: Elaboracion propia



Al concluir la prueba no se detecta algun inconveniente al procesar las bobinas,
y se observa que los productos obtenidos de estas bobinas presentan buena
calidad.

llustracion 36 Producto de Adfors, al procesar bobinas concavas

Fuente: Elaboracion propia



7. Disefar un Gauge, para clasificar correctamente el material.
Se disefié e imprimié un gauge para que los operadores puedan detectarlas
bobinas en magnitud 4, ya que estas no presentan problemas al ser
procesadas en las lineas de Adfors (llustracion 37).

A
!

Guage para bobing concova

A4

llustracion 37 Disefio de gauge para bobina céncava

Fuente: Elaboracion propia



8. Capacitar a los descargadores, operadores de limpieza de bobina, mala

forma, verificadores; con el gauge, para que estos no rechazan este tipo de
bobinas.
Se capacito a los operadores que detectan las bobinas concavas, para que
estos no manden a scrap las bobinas que presentan el defecto concavo en
magnitud 4, en esta capacitacion se les presento el gauge que anteriormente
se realizo y se les explico el como usarlo.

3.5. Control

En la fase de control se debe garantizar que las propuestas realizadas van a
perdurar en el tiempo. Po lo tanto, se cre6 un grafico de control para el area de
torsion que les permite identificar el porcentaje de bobinas concavas que se esta
generando de forma semanal como se observa en la llustracion 39.

% Bobinas concavas 2023

; \ . A 1.-/\""\/\
= AN A Y Lo

llustracion 38 Grdfico de control % Bobinas concavas 2023

Fuente: Elaboracion propia



4. RESULTADOS

Gracias al ajuste que se realizO a las maguinas torsionadoras se observa
disminucién del namero de bobinas céncavas en el producto G150IDH6, a lo largo
de las semanas, teniendo un total en la semana 47 de bobinas, lo que son 400 kilos
(ver llustracion 40).

Total de Bobinas Céncavas
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Semana

llustracion 39 Grdfico de comportamiento del total de bobinas concavas durante las semanas
Fuente: Elaboracion propia

Y se espera que los kilos de bobinas concavas en producto G150IDH6 sigan
bajando, ya que varias bobinas que antes se mandaban a scrap, gracias a la prueba
que se realizé en Adfors, se comprob6 que las bobinas concavas en magnitud 4 no
generan problemas de calidad; y con el sistema de medicién (gauge) que se disefié
e imprimio sera Gtil para la identificacion de la bobina cdncava en magnitud 4, y que
estas no se sigan enviando a corte.

Asi mismo al realizar el diagndstico dentro del proceso de torsion, se identificaron
las causas que generaban el defecto concavo en las maquinas el cual era el mal
ajuste en posiciones de las torsionadoras, como es el ajuste de plato, de banco,
secciones dafadas o golpeadas.



5. CONCLUSIONES

Con la aplicacion de la metodologia DMAIC, se permitié establecer acciones cuyo
objetivo fue la disminucion de scrap, en el area de torsion para el producto
G150I1DHS6.

Teniendo la finalidad de cumplir las especificaciones del producto establecidas por
el cliente. Mediante el estudio desarrollado a lo largo de estos 5 meses se ha logrado
aumentar la especificacion que se tiene en planta para el defecto concavo, ya que
se tiene como especificacion que si la bobina presenta una profundidad mayor a 1
milimetro esta cuenta como bobina céncava. Actualmente se ha comprobado que
una profundidad de 3 milimetros y una altura de 5 milimetros para el defecto
concavo, este no genera problemas al ser procesado ya que no se presenta
desfilamentacién o rompimientos por parte del hilo. Gracias al ajuste que se realizé
a las maquinas torsionadoras se observa disminucion del nimero de bobinas
concavas en el producto G150IDHS6, a lo largo de las semanas, teniendo un total en
la semana 47 de bobinas lo que son 400 kilos, ya que en la semana 38 se mandaron
un total de 58 bobinas a corte; y pues con esto se logra ver una disminucion del
namero de bobinas con defecto concavo en producto G150IDHS6.

De acuerdo con lo analizado anteriormente se recomienda las siguientes medidas:
e Es importante mantener la mejora continua en una organizacion ya que de
nada vale hacer mejoras si con el tiempo estas se van a perder, por lo que
es fundamental aplicar la metodologia DMAIC (definir, medir, analizar,
mejorar, y controlar) en el proceso de mejorar continuamente.
e Dar seguimiento a este defecto cdncavo, y su comportamiento semana a
semana, con el fin de tener una mejora continua dentro del area fria.



6. COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Puede comentarse diversas competencias que se han desarrollado gracias a la
aplicacion del proyecto, pero quiza lo ideal es comenzar con el reforzamiento de lo
que, gracias a los docentes, se aprendié en las aulas a lo largo de la carrera,
especificamente para los fines del proyecto hablamos de los temas relacionados a
la calidad y muy en especial el pensamiento estadistico.

En la experiencia adquirida dentro de esta empresa es, el poder trabajar en equipo
y en conjunto con otros departamentos como lo fueron, el departamento de
mantenimiento, produccion, desarrollo, calidad, los cuales trabajando en conjunto
se le puede dar solucion a los distintos problemas que se van generando dentro de
la empresa, el tener relacion con muchos departamentos me ha dado la oportunidad
de reconocer la importancia del trabajo en equipo.

Asi mismo, gracias a ello, entendimos que lo mas importante es involucrar a todos
y hacerlos sentir parte de un proyecto tan importante. Esto genera confianza y la
oportunidad de ser escuchado. Siempre aprendiendo cosas nuevas de los demas y
de esta manera fomentar una mejora continua dentro de la empresa. De igual forma
el poder desenvolverme en el area de calidad es muy satisfactorio puesto a que dia
a dia te enfrentas con nuevos retos, los cuales te hacen formar un caracter de
mejora.

Finalmente seria bueno comentar la importancia de la integridad, si bien la vertiente
principal fue la aplicacién del conocimiento para sacar a flote el proyecto, existen un
monton de factores que aportan para el cumplimiento de los objetivos, hablamos de
la relacion con las personan y el trato que se les brinda, la importancia que querer
aprender mas, de la convivencia con los compafieros de trabajo.
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