TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
INSTITUTO TECNOLOGICO DE APIZACO

NOMBRE DEL PROYECTO:

REDUCCION DE LAS PIEZAS QUE SE VAN A DESPERDICIO POR DEFECTO DE
VACIADO Y MEJORAS DE CALIDAD.

OPCION QUE CORRESPONDA:

TITULACION INTEGRAL INFORME DE RESIDENCIA PROFESIONAL

PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE:
INGENIERIA EN ADMINISTRACION

PRESENTA:
NAYELI TECUAPACHO ATONAL

NOMBRE DE ASESOR:
JOSE JUAN VAZQUEZ ORTIiz

APIZACO, TLAXCALA MAYO 2025



Ed ucacién } %m&m‘mm

Secretarfa de Educacion Pablica

Instituto Tecnologlco de Aplzaco

Ciencias Econdmico Administrativ

Apizaco, Tlax., 16/Enero/2025
ASUNTO: Liberacién de Proyecto para Titulacion Integral.

CESAR REYNALDO RAMOS GOMEZ
JEFE DE LA DIVISION DE ESTUDIOS PROFESIONALES
PRESENTE.

Por este medio le informo que ha sido liberado el siguiente proyecto para la Titulacién Integral:
a) Nombre del Egresado: NAYELI TECUAPACHO ATONAL

b) Carrera: INGENIERIA EN ADMINISTRACION

c) Numero de Control: 20371092

d) Nombre del proyecto: REDUCCION DE LAS PIEZAS QUE SE VAN A DESPERDICIO POR
DEFECTOS DE VACIADO Y MEJORAS DE CALIDAD.

e) Producto TITULACION INTEGRAL INFORME DE RESIDENCIA PROFESIONAL

Agradezco de antemano su valioso apoyo en esta importante actividad para la formacion profesional
de nuestros egresados.

ATENTAMENTE
Excelencia en Edycacion Tecnolégica®
Pensar para Servir)Servif para Triunfar®

A

NORMA ANGEucl\c: UINAGA SANCHEZ
JEFA DEL DEPARTAM IAS.

ASESOR
JOSE JUAN VAZQUEZ ORTIZ e

NAAS/mecvh

Av. Instituto Tecnoldgico No. 418, San Andrés Ahnashuatepes.
Municipio de Tzompantepec, Tlaxcala. Mex. C.P. 90491 Tel. (241) Q u;u
InlmmnmptdApIN P

e . 3 - LASTIC"
2025 4172010 Ext 105, c-mail. cea@apizaco.teenm.mx lecnnimx |

Anode
V) La Mujer
Indigena




: Educacion

Secretaria de Educacidn Pablica

TECHOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO..

Instituto Tecnolégico de Apizaco
Division de Estudios Profesionales

Tzompantepec, Tlaxcala, (tJANIg1VPI0PE

TECUAPACHO ATONAL NAYELI

EGRESADO DE LA CARRERA DE INGENIERIA EN ADMINISTRACION
CON NUMERO DE CONTROL 20371092

PRESENTE.

Por este medio, me permito informar a usted que por aprobacién de la comision revisora asignada para valorar el trabajo que
mediante la opcién TITULACION INTEGRAL INFORME DE RESIDENCIA PROFESIONAL y cuyo tema es: REDUCCION DE LAS
PIEZAS QUE SE VAN A DESPERDICIO POR DEFECTOS DE VACIADO Y MEJORAS DE CALIDAD., conforme a lo establecido
en el procedimiento para la obtencién del Titulo Profesional en el Instituto Tecnoldgico, la Divisién de Estudios Profesionales a
mi cargo le otorga la:

AUTORIZACION DE IMPRESION

Debiendo entregar 2 USB del mismo, apropiadamente empastados, a la brevedad, para presentar su Acto de Recepcién
Profesional.

Sin otro particular por el momento me despido.

ATENTAMENTE :
Excelencia en Educaciég ReC)
Pensar para Servir, Servirpa)

TECROLOGIC 3 i -

HZ
R

ISRAEL JORGE SAM ANCHEZ ™
JEFE DE LA DIVISION DE ESTUDIOS PROFESIONALES

ccp. Archivo
ijss/Gsc*

Av. Insttuto Tecnologico No. 418, San Andrés Ahuashuatepec, Municipio de

Tzompantepec. Tlaxcala, Mex. C.P. 90491 Tel. (241) 4172010 Ext. 304. ¢-mail;
2025 dep_titulacion@apizaco.tecnm.mx | apizaco.tecnm, mx
Anode
La Mujer

Indigena




AGRADECIMIENTOS

Quiero agradecer en especial a mis padres Rosa Atonal Texis y Pilar Tecuapacho
Salazar, por haberme apoyado en mi formacion académica, por nunca dejarme sola
y siempre guiarme por buen camino, por criarme con educacion y con amor, estoy
segura de que hoy en dia la persona que soy es gracias a ellos.

También quiero agradecer a mis hermanos Marco Antonio Tecuapacho Atonal y
Luis Enrique Tecuapacho Atonal que siempre estuvieron conmigo, su apoyo
incondicional y su carifio hicieron que mi caminar académico fuera exitoso, también
agradezco a mi Sobrina Heyda Samara Tecuapacho de la Cruz por haber llegado
a ser un rayito de luz en mi vida.

A mis compafieros de generacion, y companeros de clase, sé que a pesar de los
tropiezos y de los dias buenos y malos supimos salir adelante, aunque nuestras
clases comenzaron en linea y en esa época los tiempos se volvieron dificiles, no
desistimos y logramos los resultados que tanto quisimos.

Quiero agradecer a una persona en especial que me acompano durante toda la
carrera y que siempre me demostro su lealtad y lo que es la verdadera amistad a ti
Lorena Torres Pérez, porque sé que si tu no me hubieras tomado de la mano para
avanzar, no hubiera logrado todo lo que ahora soy tanto académica como personal,
tu siempre confiaste en mi y sin ti no hubiera logrado cosas que ni siquiera yo sabia
que podia lograr, gracias por acompafarme y por ser la persona mas real que existe
sé que me ayudaste a brillar siempre y tu carifio incondicional siempre fue un motor
para mi, el encontrarte en esta etapa fue lo mejor que me pudo haberme pasado
también quiero agradecer a ti Miranda Meléndez, por no dejarme sola y estar en los
bueno y malos momentos, sé que con tu ayuda y tu carifio real hizo que volviera a
sonreir y a confiar en mi, gracias por escucharme y por comprenderme, encontrarte
fue lo mejor que me pudo haber pasado, gracias por ensefiarme que puedo llegar
hacer muchas cosas, y a entender lo que realmente merezco, a todos mis amigos
gracias por su carifio y su lealtad que sé que siempre estan conmigo.

Agradezco al Ing Miguel Angel Ordofiez Garcia por compartir todo su conocimiento,
y vivencias que me sirvieron de motivacion para saber que el que quiere puede lograr
muchas cosas, a saber, que todos podemos cometer errores, pero siempre se puede
salir adelante, y demostrarme que “La gente dedicada y sobresaliente hace la
diferencia”.

Por ultimo, agradezco infinitamente a Dios por darme la inteligencia y por todas las
cosas buenas que me ha dado, que a pesar de todo siempre me ilumina y me da
cosas magnificentes.



Contenido

RESUMEN. ..........oooiiieee ittt s e et e e st e e st e e nnnr e e e nne e e e annee e 11
INTRODUGCCION: ...ttt 13
1. GENERALIDADES DEL PROYECTO.........ccooiiiiiiiiiiiiie e 14
1.1 ANTECEDENTES DE LAEMPRESA. ... 14
T.2MISION Y VISION. ..o 14
1.3 POLITICADE CALIDAD ... 15
TAVALORES ... 15
1.5.1 ORGANIGRAMA DEL DEPARTAMENTO DE ONE PIECE ................. 16
1.6 PROBLEMAS ARESOLVER: ... 16
1.7 OBJETIVO GENERAL: ..ot 16
1.8 OBJETIVOS ESPECIFICOS: ... 17
1.9 JUSTIFICACION ..o 17
2. MARGCO TEORICO..........oooiiieieee ettt ettt et et e 19
2.1 HISTORIA DEL METODO KAIZEN ..........ooutiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee 19
2.1.1 PRINCIPIOS DE KAIZEN ...........ccoooiiiiiiiice e 19
2.2 METODOLOGIAS'S ...t 20
2.3 CICLO PDCA ..o 21
24 POKAYOKE: ...ttt 21
2.5 DIAGRAMADE ISHIKAWA ....... .o 22
2.5.1 ELEMENTOS DEL DIAGRAMA DE ISHIKAWA:............ooooiiiiiiiiieeeee 23
3. DESARROLLO DEL PROYEQCTO..........ccoiiiiiitie ettt 26
3.1 MODELOS DE TAZAS ONE PIECE:..........cccciiiiiie 26
3.2 LISTADE DEFECTOS A CARGO DE VACIADO DE TAZA ....................... 27
3.2.1 LISTA DE DEFECTOS DE VACIADO DE TANQUE ...............ooooiiiiis 28
3.2.2 LISTA DE DEFECTOS DE VACIADO GENERAL .............cccociiiiinnne 28
B.3ANALISIS DE DATOS ........coo oottt ettt nnr e e nnnee e 30
3.3.1 LOTE Y DESPERDICIO PERIODO ENERO-SEPTIEMBRE
2024 ... 30
3.3.2L Y D ENERO-DICIEMBRE 2023 ...........ooiiiiiiiiiiiiiiiiiie 31
3.3.3 PRINCIPALES DEFECTOS A CARGO VACIADO DEL
PERIODO JULIO-SEPTIEMBRE ............cooiii e 32
3.3.4 YIELD PERIODO ENERO-SEPTIEMBRE 2024 ................cccoocviiiiinnnnne 36

5



3.3.5 ENTREGA A BODEGA PERIODO ENERO- SEPTIEMBRE

2024 ...t 37
4. Método del CICIO PDCA ...... .o 38
A1 PLANEAR: .......ooooieieeeeeeee ettt 38
8.2 HACER ........cooo oot 39
4.2.1 DEFECTOS CRITICOS .......cooviiieieieeeee ettt 39
4.2.1.1 DEFECTO 21 (GRIETA BASIN EXTERIOR): ........coveoveioieeeeeeeen. 39
4.2.1.1 POSIBLES SUGERENCIAS: ..........cooveiiiieeeeeeeeeeee et 42
4.2.1.2 DEFECTO 35 (GRIETA RESPALDO): ........c.coovivieiieceeee e 43
4.2.1.2.1 POSIBLES SOLUCIONES: ...........ooiiieieeeeeeeeeeeee e 43
4.2.1.3 DEF 36 (GRIETA FONDO DEL TANQUE).............cocoooiviieeiseenees 44
4.2.1.3.1 POSIBLES SOLUCIONES: .........oocoiiieeeeeeeeeeeeee e 45
4.2.1.4 DEFECTO 10 (GRIETAPEGAZONRIM) ...........cooovoiiiiiiiies e, 45
4.2.1.4.1 POSIBLE SOLUCION: .......c.ocoiiiiieeceeeeeee e 46
4.2.1.5DEFECTO 15 EN TAZA TRADICIONAL GRIETA RIM
ALETON. ...ttt 46
4.2.5.1 PROPUESTADE MEJORA: ..........coiiiieeeeeeeeeeeeeee e 46
4.2.3.1 PROPUESTA GRAFICADE PASTA........cooieiieeeeeeeee e 47
4.2.3 FORMATO ONE PIECE SPAGLESS............c.coovoiiieieeeeeeee e 50
4.2.4 AUDITORIAINSTRUCTOR ..ot 51
4.2.5 CAMBIO DE MOLDURA EN LOS SAPOS DE MAQUINAS: .................. 52
4.2.6 APLICACION DE LAS 5°S ... 53
54
4.2.7 METRICOS DE ONE PIECE...........c.ccoovieieeeeeeeeeeeee e 55
4.2.7.1 PROPUESTADE MEJORA: .........c.coiiiiieeeeeeee e 56
A28 MAPEOS ........coooiiieeeeee oottt 56
4.2.9.1 CAPACITACION 12 ..o 57
4.2.9.2 CAPACITACION 2: ....cooviiiiieieceeee et 57
4.2.9.3 CAPACITACION 3: ....oooiiiiiiiieceeee e 58
4.2.10 MOTIVACION DEL PERSONAL: ........coooviiiiiieeeeee e 59
4.2.10.1 ACCION DE MEJORA: ..........ooeiiieieeeeeeeee e 60



4.2.11 PROPUESTA MANUAL DE INDUCCION A NUEVOS

TRABAJADORES ... ...t 60
4.2.12 PROPUESTA MANUAL DE MAQUINAS ONE PIECE
SPAGLESS: ... 60
4.2.13 MANUAL DEL INSTRUCTOR .......coitiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee e 60
4.2.14 AYUDAS VISUALES: ... 61
4.3 VERIFICAR ..........ooooeeeeeee ettt e e e s e e s s s e e e e e annes 63
4.3.1 CONTROL DE DEFECTOS CRITICOS: .........coooviiiiiiiiiiiiiie 63
4.3.1.1 CONTROL DEDEFECTO 21.........ccciiiiiiie e 63
4.3.1.2 CONTROL DEL DEFECTO 35......cooiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeees 63
4.3.1.3 CONTROL DEFECTO 36..........cottiiiiiiiiiiiiiiiiiicieceeeeeeee s 64
4.3.1.4 CONTROL DEL DEFECTO 10...........coooiiiiiiiiiiiieee e 64
4.3.1.5 CONTROL DEFECTO 15.......ooiiiieeeeeeeeeeee e 65
4.3.2 GRAFICA DE CONDICIONES DE PASTA ........cooiiiiiiiieieee e 67
4.3.3 FORMATO DE ONE PIECE SPAGLESS:............ccccccoiiiiiiie 67
4.3.4 FORMATO DEL INSTRUCTOR. ........ccciiiiiiiiiiiiiiiii e 67
4.3.4 IMPLEMENTACION DE LAS 5'S ......c.cooiiiieeeeeeeeeeeeeeee e, 68
4.3.5METRICOSDEL MES ... 71
4.3.6 MAPEOS: ....... oo 71
4.3.7 MOTIVACION DEL PERSONAL: ..ot 72
4.3.8 MANUAL DE INDUCCION ...........coooviiiniiciiiieicceeeeee e, 72
4.3.9 MANUAL DE INSTRUCTOR. ...ttt 72
4.3.10 MANUAL DE MAQUINAS SPAGLESS ............ccccciiiiiiis 73
4.3.11 AYUDAVISUAL ... 73
4.4. ACTUAR: ...ttt 74
4.4.1 DEFECTOS CRITICOS: ... 74
4.4.2 GRAFICAS DE LA CONDICION DE PASTA: ... 74
4.4.3 APLICACION DE LAS 5'S:.....c.ociiuiiieiceictceeeeeeeee e, 74
4.4.4 MANUAL DEL MAQUINAS: ... 74
4.4.5 MANUAL DE INDUCCION: ..........coooviiiniiiiieieceeeeeeece e, 74
4. RESULTADOS DEL PROYECTO ........ooiiiiie e 76
4.1 DEFECTOS CRITICOS: ...ttt ettt e e e 76



411 DEFECTO 21 ... . 76

41.2DEFECTO 36 ...ttt 77

7
413 DEFECTO 35.... . 78
414 DEFECTO 10: .. ... 79
41.5DEFECTO 15: .. ... 79
4.2 AUDITORIAS DE 5°S .. .. 80
4.2 AUDITORIADEL INSTRUCTOR: .......cooiiiitiiiiiiii e 82
4.3 LOTE Y DESPERDICIO ........ocooiiiiiie e 82
4.4.6 CALIDAD: ... 84
4.4.7 ENTREGAABODEGA ... 85
S.CONCLUSIONES: ............oooi et 86
6.RECOMENDACIONES: ..............oo i 87
7. EXPERIENCIA PROFESIONAL ADQUIRIDA: ............cccooiiiiiiiiii et 87
8. COMPETENCIAS DESARROLLADAS: ...ttt e e 88
10. FUENTES DE INFORMACION: ..............ccccooveeeieieieieeieeieieeeeeeee e, 89
TT.ANEXOS : ...ttt 91

INDICE DE ILUSTRACIONES

llustracion 1 Organigrama del @rea ............uuvuuiiiiiiiiiieeeee e 16
llustracion 2 Diagrama de IShiKawa ... 24
llustracion 3 Modelos de Tazas One Pi€Ce........ccooovviiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 26
llustracion 4 Diagrama Ishikawa Defectos CritiCOS.........ccouveviiiiiiiiiiiiiciiiiee e, 38
uStracion 5 DefeCto 27 ... ..o 39
llustracion 6 Diagrama Ishikawa Defecto 21............coooiiiiiiiii e, 42
UStracion 7 DefeCto 35.... ... 43
llustracion 8 Diagrama Ishikawa Defecto 35............ccoiviiiiiiii e 43
llustracion 9 DEefecto 36........ccoovriiiiii e 44
llustracion 10 Diagrama de Ishikwa Defecto 36.............ccoovviiiiiiiiiiiiieccieeeeee, 44
ustracion 11 Defecto 10 .......oiiii i 45
llustracion 12 Diagrama de Ishikawa Defecto 10............ooooviviiiiiiiiiiieiis 45
llustracion 13 Diagrama de Ishikawa Defecto 15...........oooiiiiiiiiiii e 46
llustracion 14 Formato ONe PIECE .........coeviiiiiiiiiiiiie e 50
llustracion 15 Auditoria de INStruCtOr ..........couuiiiiii e 51
llustracion 16 Cambio de moldura de SAPOS........coeuuviiieiiiiiii e e 52
llustracion 17 Formato Auditoria 5'S ... 54


file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453577
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453579
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453580
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453581
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453582
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453583
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453584
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453585
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453586
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453587
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453588
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453589
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453590
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453591

llustracion 18 MetricoS ONE PICCE ... e, 55

llustracion 19 CapacitaCion 1 ........cooviiiiii e e e e eees 57
llustracion 20 CapacCitaCiOn 2 ...........ooovviiiiiiiiiiiiee e e e e e e eeeeaaeees 57
llustracion 21 CapacitaCiOn 3 ..........oooiiiii i 58
llustracion 22 Cuadro A€l MES .......ccouuiiiii i e e e e e eeees 59
llustracion 23 MiISiON Y VISION .....ccooiiiiiiiiiiiii e 61
llustracion 24 Mision del Vaciador............cooouuuuiiiiiiii e 61
llustracion 25 Valores y ObjJetiVOS.........coooiiiiiiiii i 62
llustracion 26 Parchado Defecto 21.........coovvviii i 63
llustracion 27 Des moldeo Defecto 21 ..o 63
llustracion 28 Quitar filo de tanqQue ..........coooiiiiii i 63
llustracion 29 Pasar esponja en el filo de tanque ...........cccccooeveeiiiiiiiee e, 64
llustracion 30 Esponja en buenas condiCioNesS.............ccovvviiiiiieiiiiiiieeeeece e 64
llustracion 31 Modificacion del SAPO........ccovvuuiii i 64
llustracion 32 Colocacion correcta de Cinturdn .............oooovviiiiiiiiiiiieeei e 65
llustracion 33 Moldura modificada Def 15..........ccooiiiiiiiii e, 65
llustracion 34 Resultados de Piezas Def 15 ..o 66
llustracion 35 Formato de control de Def 15........coooviiiiiiiiiiii e 66
llustracion 36 Colocacion de Formato One Piece en Carros de

0] o [T o [ ] o R0 PP 67
llustracion 37 Cuadro de métricos actualizado ..............ccooiiiiiiiiiiicee e, 71
llustracion 38 Formato de MapEOS .......cccevviuiiiiiiiiiiie e e 71
llustraciéon 39 Cuadro del Mes modificado.........coovvveeeiiiiiiiiiiiiiii e, 72
llustracion 40 Ayuda ViSUal ..........coouiiiiiiiiicii e 73
llustracion 41 Entrega de reCoNOCIMIENTOS ........ovviiiiieiiiiiiiiiiiii e 91
llustracion 42 Participacion de ofrendas 2024 .............cooovviiiiiiiiiiiii e 91

INDICE DE GRAFICAS

Grafica 1 Grafica de Lote y desperdicid 2024 ..............ouvviiiiiiiiiiiiiiiiieiinn 30
Grafica 2 Lote y desperdiCid 2023 ...........oovuiiiiiiieee e 31
Grafica 3 Defectos a cargo de vaciado Julio Bellini.............ccovvviiiiiiiiiiiiiieceennn, 32
Grafica 4 Defectos a cargo de vaciado JUlio Ava.............ccoviiiiiiiiiiiiiieeiiiieeeeeen, 32
Grafica 5 Defectos a cargo de vaciado AgOStO Ava ...........cccoviviiieeiiiiiiiiiiiiiinnn 33
Grafica 6 Defectos a cargo de vaciado Agosto Sie Pus.........ccccccevveeivviiiiiicecennnn, 33
Grafica 7 Defectos a cargo de vaciado Septiembre Bellini ..............ccccccceeveeeennnnnn. 33
Grafica 8 Defectos a cargo de vaciado Septiembre Ava..........cccccovveevviiiiinieeneennnnn. 34
Grafica 9 Defectos a cargo de vaciado Septiembre Sie plus ...........ccooevveveiirnnnnnnn. 34
Grafica 10 Defectos a cargo de vaciado Sie Ala PIUS ...........ccoovviiiiiiiviiiiic e, 34
Grafica 11 Productividad One PIECe...........iiiiiiiiiiii e 36
Grafica 12 Entrega a Bodega One Piece...........ccooviiiiiiiiiiii 37
Grafica 13 Viscosidad de Pasta...........cccooiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 47


file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453592
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453593
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453594
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453595
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453597
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453598
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453599
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453600
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453601
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453602
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453603
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453604
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453605
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453606
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453607
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453608
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453609
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453610
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453610
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453611
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453612
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453613
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453614
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453615
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453616
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453618
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453619
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453620
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453621
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453622
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453624
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453625
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453626
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453627
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453628
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453629
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453630

Grafica 14 Densidad de Pasta........c.oooveieeee e 47

Grafica 15 ESpesor de Pasta..........uuiviiiiiiiiiii e 48
Grafica 16 Pes0o de Pasta ..........cooiiiiiiiiiiiiii e 48
Grafica 17 Temperatura de pasta .............oeieiiiiiiiiii e 48
Grafica 18 Secado de Pasta............cooiiiiiiiiiie e 49
Grafica 19 Porcentaje de Defecto 21 por mes.......cooevvvveviiiiiiieicii e, 76
Grafica 20 Porcentaje de Defecto 36 pOr mes .......coooovvviiiiiiiiiiiiiiiieeeeee e 77
Grafica 21 Porcentaje de Defecto 35 pormes.......cccocovvvviiiiciieiiii e, 78
Grafica 22 Porcentaje defecto 10 POrmesS ......cocovviiieiiiiiiiiieeeeeie e 79
Grafica 23 Piezas Defecto 15... ... 79
Grafica 24 Resultados Auditoria 1 ..........oouviiiiiiiiiii e 80
Grafica 25 Resultados Auditoria 2 ............ouieiiiiiiiiie e 80
Grafica 26 Resultados Auditoria 5..........couviiiiiiiiiiie e 81
Grafica 27 Resultados Auditoria 4 ..........ccoouiiiiiiiii e 81
Grafica 28 Resultados Auditoria 3 ..........couuuiiiiiiiiiiii e 81
Grafica 29 Resultados Auditoria 6 ..............coeeeiiiiiiii e 82
Grafica 30 Lote y DeSPerdiCio .........uviiiiiiiiieiec e 83
Grafica 31 Resultados Calidad............ccooouviiiiiiiiii e 84
Grafica 32 Entrega a bodega por MES.........oooiviiiiiiiiieiiii e 85
INDICE DE TABLAS
Tabla 1 Lista de defectos a cargo de Vaciado.............ccccceeeeeiiiiiiiiiiccciieic e, 27
Tabla 2 Lista de defectos de vaciado de tanque............cccovveiiiiiiiiiiccicii e, 28
Tabla 3 Lista de defectos de vaciado general............ccoooooiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 28
Tabla 4 Defectos Criticos ONe PI€CE .......ccoovvvviiiiiiiiiiiieeeeeee e 35
Tabla 5 Entrega a Bodega Ene-Septiembre ..., 37
Tabla 6 Encuesta a trabajadores por defecto 21............cooiiiiiiiiiii e, 41
Tabla 7 ImplementaciOn 5'S ... 70
Tabla 8 Resultados DefeCto 271 ........o oo 76
Tabla 9 Resultados Defecto 36..........ccovvviiiiiiiiece e 77
Tabla 10 Resultados defecto 35 ... 78
Tabla 11 Resultados defecto 10........cooviiiiiiie e 79
Tabla 12 Resultados defecto 15 . ... 79
Tabla 13 Lote Y DESPErdiCiO .....ccuuuiiiiiiieiiie e 82
Tabla 14 Lote y Desperdicio Septiembre .............oeiviiiiiiiii e, 82
Tabla 15 Lote y Desperdicio OCtubre............coooviuiiiiiiiiiiii e 83
Tabla 16 Lote y Desperdicio NOVIEMDIe .........ccoouuiiiiiiiiiiie e 83
Tabla 17 Resultados de Calidad...............ciiiiiiiiiiii e 84
Tabla 18 Resultados entrega a bodega ..........ccoouviiiiiiiiiiicii e, 85

10


file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453631
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453632
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453633
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453634
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453635
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453636
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453637
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453638
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453639
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453640
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453642
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453643
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453644
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453645
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453646
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453647
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453648
file:///C:/Users/User/Documents/Naye/NAYELI/Proyecto.docx%23_Toc185453649

RESUMEN

El presente trabajo se desarroll6 en la empresa Alpha Ceramica dentro del
departamento de vaciado de taza One Piece, para implementar distintas
herramientas de mejora de calidad, y asi poder disminuir las piezas que se van a
desperdicio por defectos de vaciado.

En este departamento se realiza la produccion de tazas One Piece por medio del
proceso manual en el que cada vaciador produce 12 piezas al dia y también cuenta
con el procedimiento de maquinaria, teniendo 2 maquinas que vacian 30 piezas
diarias, realizando una produccion total aproximadamente de 240 piezas One Piece
al dia.

Durante los ultimos meses se a observado un alto porcentaje de desperdicios y
también un aumento en sus defectos, cada defecto pega de cierta manera a la
calidad de cada modelo One Piece.

Existen muchas posibles causas del por qué en estos meses el desperdicio
aumente, es por eso que se realizaron diagramas de Ishikawa para observar con
mas panorama las causas del porcentaje elevado de desperdicio.

Se implementaros diferentes herramientas como son Kaisen, tales como estudio de
tiempos y movimientos, 5°S, y otras herramientas para tratar de tener un mejor
control y solucionar ciertas problematicas que se presentan dentro del
departamento y asegurar la mejora de calidad.
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INTRODUCCION:

La metodologia Kaizen es una herramienta fundamental para el buen
funcionamiento de las empresas de hoy en dia, pues tiene como objetivo la mejora
continua a través de la aplicacion de pequefos cambios dentro de las actividades
y procedimientos que se realizan en las empresas. Por lo cual al implementar esta
metodologia se esperan grandes cambios a la empresa, asegurando la calidad y el
cumplimiento de objetivos planeados por ellas.

El capitulo | se mencionan las generalidades del proyecto, mencionando la
descripcion del area en el que desarrollaremos el proyecto, asi también se
mencionan los alcances y funcionamientos dentro del area. Al igual que los
objetivos y problemas a resolver en este proyecto.

En el capitulo Il se menciona parte de los fundamentos tedricos de todas las
herramientas que utilizaremos en este proyecto, explicando un poco mas
detalladamente cada una de ellas.

Como capitulo Il se presenta el desarrollo de nuestro proyecto, mostrando todos
los problemas que se presentan en el area, en primer lugar, damos un analisis sobre
el area en el que se va a trabajar, mencionando los defectos en el area de vaciado
y también un andlisis de datos con cifras que nos ayudan a entender desde que
mes se comienza a ver los cambios del alto nivel de desperdicio, y asi también para
entender un poco mas los problemas que se estan presentando.

El desarrollo de nuestro proyecto se bas6 en el ciclo PDCA, realizando cada
actividad conforme a los problemas que fueron priorizados.

Planear: Se muestra la planeacion que se tuvo de acuerdo a los problemas
detectados, asi como también analizamos la causa-raiz con ayuda de diagrama de
Ishikawa.

Hacer: Aqui se muestran todas las actividades desarrolladas dentro del proyecto,
desde las propuestas, buscando una mejora y solucién a los problemas
presentados.

Verificar: Se revisa todo lo propuesto y que las actividades se lleven a cabo de
forma correcta, y si en realidad esta dando resultados, si no es importante realizar
cambios para un mejor funcionamiento.

Actuar: Aqui se mencionan las mejores propuestas a lo que ya se ha implementado,
mencionando los problemas presentados con las mejores propuestas.

En el capitulo IV se mencionan los resultados obtenidos al final del proyecto, de
acuerdo a los problemas solucionados, estos con ayuda de gréficas y tablas que
mencionan los cambios obtenidos, con las mejoras implementadas.
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA
ALPHA CERAMICA S.A.P.| DE C.V.

Empresa con giro dedicado a la produccién de muebles para bafio fue constituida
el dia 28 de agosto de 1997 con una poblacién laboral de 80 colaboradores y que
actualmente consta con una poblacion de un poco mas de 260 colaboradores.

Desde su creacion, la mision de la empresa ha sido y sera fundamental, ya que
siendo una empresa mexicana, competitiva e innovadora siempre en la busqueda
de la combinacién del arte y la tecnoldgica. Ha logrado los objetivos trazados a
través de los valores inculcados a todos sus colaboradores de la organizacién
siempre rigiendose bajo las mas estrictas normas de calidad y ecologia para la
buena conservacion del medio ambiente

La excelencia se logra con una actitud de servicio y calidad total, es por este motivo
que su filosofia ha sido sustentada por un liderazgo direccional, basado en la
creacion de habitos y misiones de todos sus colaboradores. es decir, define cuales
son los habitos y misiones que convienen a los colaboradores y les muestra los
sendederos para lograrlo esto es, vivir la verdad-sobre el bien realizado en cada
acto u operacion y la realizacion del bien subordinado a la verdad sobre su propio
ser. En el afo 2015 la empresa fue comprada por grupo

CATO, empresa dedicada también a la fabricacién de muebles de bafo asegurando
la sobrevivencia de la empresa después de conflictos que atravesoé la empresa.

1.2 MISION Y VISION
Misién:
En ALPHA CERAMICA, nuestra mision es disefiar, fabricar y comercializar

productos de ceramica vitrificada de la mas alta calidad para el mercado
nacional.

Visién:

Buscamos que nuestros clientes vean en la marca comercial de ALPHA
CERAMICA un sinénimo de CALIDAD, SERVICIO Y CONFIANZA Que los
empleados reciban una remuneracion justa por su trabajo y encuentren en esta
empresa un desarrollo en el ambito personal y profesional.

Finalmente, maximizar el valor de las aportaciones de nuestras accionistas, clientes
con el fin de ser una empresa rentable que brinde confianza por inversiones futuras.
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1.3 POLITICA DE CALIDAD

Todo el personal que labora en ALPHA CERCAMICA tiene la responsabilidad
de producir y entregar muebles de bano libre de defectos, brindando un
servicio de calidad, buscando satisfacer los requerimientos de nuestros
clientes a través de la implementacion del sistema de gestion de calidad y la
mejora continua.

1.4 VALORES
Respeto:

Este valor supremo regira las relaciones entre la organizacién y sus grupos de
interés, clientes, accionistas, proveedores y comunidad

Lealtad:

Estamos cometidos con la empresa en todo el momento con sus objetivos y
metas en forma dedicada y constante obrando siempre con honestidad y
justicia.

Responsabilidad:

Es el compromiso de cumplir nuestras obligaciones dando siempre Io mejor
de cada uno, tomando decisiones justas y a tiempo que ocasionan el minimo
impacto negativo para los afectados.

Trabajo en equipo.

Unimos esfuerzos para el logro de nuestros objetivos en un ambiente de
confianza, comunicacion permanente y respeto compartiendo conocimientos
experiencia e informacion.

Mejora continua:

Aprendemos y mejoramos continuamente reconociendo nuestras fortalezas y
debilidades.
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1.5 DESCRIPCION DEL AREA

El departamento de One Piece es el responsable de la elaboracién de
tazas, de acuerdo con la demanda del cliente.

1.5.1 ORGANIGRAMA DEL DEPARTAMENTO DE ONE
PIECE

Coordinador
del area

Instructor Supervisor de Supervisor de Supervisor de
manual maquinas maquinas maquinas

Vaciadores

Vaciadores Vaciadores Vaciadores
Spagless

manuales Spagless Spagless

llustracion 1 Organigrama del area

1.6 PROBLEMAS A RESOLVER:

e Reduccién de las piezas que se van a desperdicio por defectos de
vaciado.

e Mejora continua en los procesos de produccion.

e Aplicacion de las 5°S para la limpieza y orden de los bancos en el
area de vaciado.

1.7 OBJETIVO GENERAL.:

El objetivo de este proyecto es reducir las piezas que se van a desperdicio por defectos
del vaciador e implementar mejoras de calidad utilizando herramientas como el modelo
KAIZEN y las 5'S, promoviendo la mejora continua en el procedimiento y con los
trabajadores.
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1.8 OBJETIVOS ESPECIFICOS:

e Reducir el porcentaje de piezas defectuosas generadas en el proceso de vaciado.

e Controlar los defectos que dia tras dia van saliendo por vaciador.

e Mejorar la calidad del producto para evitar retrabajos en las piezas.

e Optimizacion del proceso de vaciado, implementando ajustes técnicos en el
procedimiento.

e Introducir herramientas como el modelo Kaizen y 5'S.

e Implementacion de un programa preventivo para la Higiene y seguridad del
trabajador.

e Capacitacion del personal con distintos temas, como control de calidad y técnicas
de vaciado.

e Fomentar una cultura de calidad y mejora continua dentro del equipo de trabajo.

¢ Implementar soluciones de mejora continua con metodologia de analisis de causa
raiz, diagrama de Ishikawa y ciclos de mejora continua (PDCA).

e Crear motivacion para los empleados mes tras mes.

1.9 JUSTIFICACION

La empresa Alpha Ceramica es una industria joven en cuestion de crecimiento, por lo cual
después de una expansion en el afio 2015, genero ciertas modificaciones en la planta,
tanto para su producto como en la empresa. El modelo One Piece (BELLINI, AVA'Y
SIENNA ALARGADA) son modelos con talla internacional, es por eso que la exigencia de
calidad es muy elevada, debido a las altas demandas que tiene el producto se debe de
producir grandes cantidades mes tras mes. Pero la falta de conocimiento o la falta de
calidad de pasta y ambiente llevan a que los defectos en el proceso de vaciado sean
elevados, llevando asi a un elevado porcentaje de Lote y desperdicio generando pérdidas
en recursos tanto gastos operativos como gastos productivos. Los re trabajos son muy
comunes dentro del proceso, y es por ellos que la calidad en el producto tanto Bellini, Ava
y Sienna se ven afectados, tomando también en cuenta la importancia que tienen los
inventarios pues muchas veces existen perdidas en piezas. Con este proyecto se busca
solucionar ciertos problemas detectados dentro del procedimiento e implementar mejoras
en este, para poder disminuir la cantidad de piezas que se van a desperdicio por defectos
de vaciado y cumplir la meta de produccién proyectada mes tras mes.
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2. MARCO TEORICO

2.1 HISTORIA DEL METODO KAIZEN

Japdn estaba habitado por 115 millones de personas y cuyo futuro era totalmente
incierto. Contaban con muy pocos recursos naturales, no tenian materias primas ni
energia y habia escasez de alimentos. Ademas, la industria estaba destruida por la
guerra y sus productos no eran consumidos, ni siquiera en su propio mercado,
porque los consideraban de muy baja calidad y con un disefio obsoleto.

La JUSE fue un organismo que, tras la intervencion de varios expertos estadisticos
en calidad, como Deming o Joseph Juran, supuso el punto de partida de la historia
del Método Kaizen, dando lugar al concepto inicial de la misma.

La historia de kaizen comienza después de la Segunda Guerra Mundial, cuando
Toyota implementd por primera vez circulos de calidad en su proceso de
produccion. Un circulo de calidad es un grupo de trabajadores que realizan el
mismo trabajo o similar, que se reunen periddicamente para identificar, analizar y
resolver problemas relacionados con el trabajo.

¢ Qué es el modelo Kaizen?

La palabra "Kaizen" proviene del japonés y se compone de dos partes: "kai," que
significa cambio, y "zen," que significa bueno o para mejorar. Por lo tanto, Kaizen
se traduce como "mejora continua" o "cambio para mejor".

El objetivo principal de la filosofia Kaizen es lograr mejoras constantes y graduales
en los procesos, productos o servicios de una organizacién. En lugar de buscar
grandes cambios o mejoras drasticas, el enfoque del Kaizen empresarial se centra
en identificar y eliminar de manera exponencial el desperdicio, la ineficiencia y los
problemas en los procesos existentes. Esto se logra mediante la participacion de
todos los miembros de la organizacién, desde la alta direccion hasta los equipos de
los diferentes departamentos.

2.1.1 PRINCIPIOS DE KAIZEN
¢ Mejore todo continuamente.
¢ Anule conceptos antiguos y tradicionales.
¢ No acepte excusas y haga que las cosas sucedan.
e Diga no al status quo de implementar nuevos métodos y asumir
que funcionaran.
e Sialgo esta mal, corrijalo.
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e Capacite a todos para que participen en la resolucion de
problemas.

¢ Obtenga informacion y opiniones de varias personas.

e Antes de tomar decisiones, pregunte cinco veces el “por qué”
para llegar a la raiz del problema. (Método de los 5 por qués).

e Sea economico. Ahorre dinero mediante pequefias mejoras, que
permite gastar el dinero ahorrado en mejoras adicionales.

e Recuerde que la mejora no tiene limites. Nunca deje de intentar
mejorar.

2.2 METODOLOGIA5'S

Las 5 "S" de Kaizen son un conjunto de principios y técnicas que se utilizan para
mejorar la organizacion, la limpieza y la eficiencia en el lugar de trabajo. Estas cinco
"S" provienen de palabras japonesas y representan los siguientes conceptos:

Seiri (Clasificacion):

Se refiere a la clasificacion o seleccion, que implica separa lo esencial de lo esencial
en el lugar de trabajo. Los elementos necesarios se mantienen, mientras que los
innecesarios se eliminan o almacenan adecuadamente.

Seiton (Orden):

La segunda s se relaciona con la organizacion y el orden, después de clasificar, se
organiza todo de manera sistematica. Cada elemento debe tener un lugar designad.

Seison (Limpieza):

La tercera s se enfoca en la limpieza. Implica mantener un ambiente de trabajo
limpio en todo momento. Esto no solo mejora la seguridad y salud de los
empleados.

Seiketsu (Normalizacion):

La cuarta S habla de la normalizacién, una vez que se han implementado las
primeras tres S, se trabaja para establecer estandares y procedimientos claros para
mantener estas practicas en el tiempo.

Shitsuke (Disciplina):

Esta ultima se refiere a la disciplina. En esta se busca crear una cultura
organizacional donde todos los empleados siguen de manera constante y proactiva
a las practicas de la 5 S.
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La disciplina implica el compromiso de mantener los estandares establecidos y
mejorar continuamente.

2.3 CICLO PDCA

El método PDCA o Plan-Do-Check-Act es un método ciclico de cuatro pasos y de
resolucién de problemas que las organizaciones utilizan para la mejora continua de
los procesos. Cada una de las etapas del ciclo PDCA contribuye al objetivo de
identificar qué procesos empresariales funcionan y cuales deben mejorarse. Este
enfoque metddico también se utiliza para evitar errores recurrentes en las
operaciones.

El ciclo PDCA fue presentado inicialmente por el Dr. Walter Andrew Shewhart en
1939. Mas tarde, en la década de 1950, el Dr. William Edwards Deming lo refindé y
popularizé para asistir a las organizaciones en la obtencion de mejoras continuas y
en el control de la calidad de sus procesos.

Etapas del ciclo PDCA

Planear: Describir especificamente el problema a resolver, discutir los objetivos, con
la que los miembros de su equipo y las partes interesadas estén de acuerdo.

Hacer: Ya que se han identificado las posibles soluciones al problema es la parte
en la que se deben ejecutar.

Verificar: Evaluar el resultado si este es satisfactorio y las soluciones funcionan de
acuerdo con el objetivo o si necesitan mas mejoras para alcanzar el objetivo.

Actuar: Es la etapa en la que las implementa completamente como parte de su
proceso.

2.4 POKA YOKE:

Esta técnica japonesa se usa para evitar errores en las operaciones de una
empresa siendo un método de mejora continua, poka-yoke significa “a prueba de
errores” o “evitar errores inadvertidos”.

Nacié en los afios 60 en la fabrica de Toyota en Japdn por el ingeniero Shigeo
Shingo con la intencion de eliminar deficiencias en los procesos de produccion.
Ademas, engloba algunas estrategias de optimizacion de procesos, como el
método Kaizen y las 5S.

Esta metodologia tiene 3 principios, los cuales son:
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Los errores son inevitables, los defectos no lo son.
Hay que detectar el error antes de convertirse en defecto.

La mejor herramienta para prevenir un defecto es la que logra aislar la
fuente del problema.

2.4.1 TIPOS DE POKA YOKE

Esta metodologia puede clasificarse en cuatro tipos:

Secuencial: Tiene como base un orden o una secuencia de un proceso. Si no se
cumple, no se puede cerrar la tarea y es imposible avanzar al siguiente proceso.

Informativo: debe ser la informacion clara, sencilla y directa, asi ayuda
a los operarios a realizar distintas operaciones sin equivocarse.

Agrupado: consiste en preparar kits con los materiales y piezas necesarias para
llevar a cabo la operacion, asi no pierden tiempo los operarios en buscar las cosas
que requieren, pues todo ya lo tienen a la mano.

Fisico: trata de los cambios en la usabilidad de ciertos dispositivos con
la intencidén de prevenir errores.

2.5 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

El diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de espina de pescado
o diagrama de causa-efecto, fue desarrollado en la década de 1960 por el doctor
Kaoru Ishikawa, un ingeniero japonés apasionado por la mejora de la calidad en la
fabricacion.

El doctor Ishikawa se vio influenciado por el trabajo de otro pionero de la calidad,
W. Edwards Deming, que hizo hincapié en la importancia de identificar y abordar las
causas raiz de los problemas para lograr una mejora continua.

Un diagrama de Ishikawa ayuda a los miembros de un equipo de trabajo a
diagramar visualmente las causas profundas de un problema, en lugar de centrarse
en sintomas mas superficiales.

El diagrama separa el contenido de un problema de su historia permite que el equipo
llegue a un consenso en torno al problema y sus causas. Puede utilizarse para
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estructurar una sesion de lluvia de ideas y ordenarlas en categorias 6ptimas para el
andlisis.

2.5.1 ELEMENTOS DEL DIAGRAMA DE ISHIKAWA:

Efecto o problema: En el extremo derecho del diagrama se representa el efecto o el
problema que se esta analizando. Este es el punto de partida para identificar las posibles
causas.

Espina principal: Es la linea central que se extiende desde el efecto o problema. Se
asemeja a la espina de un pez.

Categoria de causas: Estas son las categorias generales de factores que podrian
contribuir al problema. Por lo general, se representa como lineas perpendiculares a la
espina principal.

Las categorias comunes pueden incluir:
e Personas.
e Procesos.

e Maquinas.
e Materiales.

e Meétodos.
¢ Medio ambiente.
e Medicion.

Causas potenciales: Son las subcategorias o factores especificos que se desglosan
dentro de cada categoria. Se representan como lineas secundarias que se ramifican
desde la categoria.

Linea de flecha: Se utiliza para conectar cada causa potencial con su categoria y
finalmente, con el efecto o problema.

Identificacion de causas: Puedes proporcionar una breve descripcion que explique cdmo
podrian contribuir al efecto o problema.

Participantes y colaboracion: Es importante incluir a las personas o equipos que
colaboraron en la identificacion de las causas y las posibles soluciones.
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llustracion 2 Diagrama de Ishikawa
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3. DESARROLLO DEL PROYECTO

3.1 MODELOS DE TAZAS ONE PIECE:

Dentro del area one piece se desarrollan distintos modelos de tazas como lo son:

Sienna Ava

Sienna Plus

llustracion 3 Modelos de Tazas One Piece
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3.2 LISTA DE DEFECTOS A CARGO DE VACIADO

DE TAZA
Tabla 1 Lista de defectos a cargo de Vaciado
Numero Defecto Numero Defecto
defecto defecto
10 Grieta pegazon 20 Grieta basin interior
Rim
11 Grieta rim carrillera 21 Grieta basin
exterior
12 Grieta rim repisa. 23 Grieta en base
lateral
13 Grieta rim arriba 24 Grieta en
pase posterior.
14 Grieta rim interior 25 Grieta perforacion descarga
15 Grieta rim aleton. 26 No sifon
16 Grieta rim 27 Mal parchado
alimentacion.
17 Grieta en pipa 28 Fuga de taza
18 Grieta Grieta 48 | Grieta tornillo
trampa interior
19 Grieta trampa 49 Gotera

Interior
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3.2.1 LISTA DE DEFECTOS DE VACIADO DE TANQUE

No de defecto Descripcién de defecto | No de defecto | Descripcidn de
defecto
30 Grieta Manivela 33 Grieta cuerpo
frontal
31 Grieta valvula de |34 Grieta lateral
alimentacion
32 Grieta valvula de |35 Grieta lateral
descarga
36 Grieta fondo de tanque

Tabla 2 Lista de defectos de vaciado de tanque

3.2.2 LISTA DE DEFECTOS DE VACIADO GENERAL

No de defecto Descripcion de | No de defecto Descripcion de
defecto defecto
50 Manejo de vaciado | 54 Doble capa
51 Molde roto 55 Contaminacion
yeso
52 Pieza mal escurrida | 56 Mal acabado
53 Poro 57 Torcido
58 Contaminacion de

tierra

28

Tabla 3 Lista de defectos de vaciado general
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3.3 ANALISIS DE DATOS

3.3.1 LOTE Y DESPERDICIO PERIODO ENERO-SEPTIEMBRE 2024

Para poder comenzar a detectar los problemas dentro de los altos numeros
elevados de lote y desperdicio en el are One Piece se realiz6 una investigacion del
porcentaje de cada mes de este afio desde Enero hasta Septiembre la presente
grafica se presenta a continuacion
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12.55
12.00 11.68 11,65

10.00 943

8.58
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8.00 7.57
6.58
6.00 -
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Grafica 1 Grafica de Lote y desperdicio 2024
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3.3.2L Y D ENERO- DICIEMBRE 2023
Se realiza una investigacién también del afio pasado para observar si el porcentaje
es menor o mayor a este afio
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18.00
16.00
14.20
14.00
12.00 1068
933
10.00 565 4o
7.76 :
8.00 7.49 7.62
6.40
6.00 5.66
4.30
4.00 -
2.00 -
é&o Qg&o \§3’O \§>®V $\\\o O QV\o O(_:\o @g o‘z’q& @Qgﬁo $@
S S 2\
S &S P RO R
& N

Grafica 2 Lote y desperdicio 2023

En comparacién con el afio pasado podemos ver que hay un gran aumento de lote
y desperdicio durante estos ultimos meses, esto se debe analizar ya que muchas
veces puede variar las condiciones de la pasta, por los grumos, o que este liquida,
espesa o incluso el clima puede variar demasiado y la produccion puede verse
afectada como es lo que estamos observando ultimamente.
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3.3.3 PRINCIPALES DEFECTOS A CARGO VACIADO DEL PERIODO
JULIO-SEPTIEMBRE

Los defectos en One Piece se clasifican por niumeros y por zonas criticas como se
menciond en la Tabla 1, 2 y 3 es por eso que se realizé una investigacion para saber
cuales son los defectos mas criticos en la One Piece, esta se realizé por mes desde
Julio hasta Septiembre y por cada modelo, Bellini, Sienna y Ava.

Julio

Bellini

25 21

20

15

10
10 I l 9 : :
; i 1 &
54-Doble 19-Grieta 36-Grieta 23-Grieta 21- Grieta

capa trampa fondode enBase Basin
interior tanque lateral exterior

(6]

Grafica 3 Defectos a cargo de vaciado Julio Bellini

AVA
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Rim tanque exterior

Grafica 4 Defectos a cargo de vaciado Julio Ava
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Agosto

AVA
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Grafica 5 Defectos a cargo de vaciado Agosto Ava
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Grafica 6 Defectos a cargo de vaciado Agosto Sie Pus

Septiembre
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Grafica 7 Defectos a cargo de vaciado Septiembre Bellini

33



AVA
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Grafica 8 Defectos a cargo de vaciado Septiembre Ava
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Grafica 9 Defectos a cargo de vaciado Septiembre Sie plus
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Grafica 10 Defectos a cargo de vaciado Sie Ala Plus
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Recabando toda la informacion de estas graficas se realizé una tabla para poder
ver cuales son los primeros 4 defectos mas criticos que hacen que el porcentaje lote
y desperdicio sea elevado

Defecto TOTAL
10-Grieta pegazon rim 687
36-Grieta en base lateral | 497
21-Grieta basin exterior 476

35-Grieta respaldo 391
23-Grieta en base lateral |34
12-Grieta rim repisa 84
18-Grieta trampa exterior |84
54-Doble Capa 13
53-Poro 13

19-Grieta trampa interior |13
24-Grieta en base
posterior

22-Grieta base frontal
82-Mal carga
61-Contaminacion
71-Esmalte cortado
34-Grieta lateral

|k OO0 || O

Tabla 4 Defectos Criticos One Piece
Después de analizar los datos presentados nos damos cuenta que en estos ultimos

3 meses los defectos mas altos que han tenido en el area de vaciado son el defecto
10, 38,21 y 35.
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3.3.4 YIELD PERIODO ENERO-SEPTIEMBRE 2024

QCATO

R A M I C A
% DE PRODUCTIVIDAD
MENSUAL OP
80.00%
75.00%
70.00%
65.00%
60.00%
O O 9 &~ © © © O ¢
< &

=Q=% Yield

Grafica 11 Productividad One Piece

La presente grafica nos presenta el Yiel (Porcentaje de productividad) del area One
piece el cual se calcula de la siguiente manera:

Pieza procesada % Piezas Clasificadas A + B

La meta del Yiel de este ano es de 80% pero como podemos observar desde el mes
de Enero estamos por muy debajo de la meta, y esto es muy preocupante debido a
que la productividad es de suma importancia para la empresa, pues el motor
principal para que esta esté siendo rentable y productiva.
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3.3.5 ENTREGA A BODEGA PERIODO ENERO- SEPTIEMBRE 2024
En One Piece cada mes hay una cantidad de entrega que debe de ser cumplida,
pero por la cantidad de desperdicios que existen esta no siempre se cumple por eso
hay una cantidad programada y una real, es por eso que también fue graficada para
ver la diferencia entre la programada vy real.

Entrega a bodega Enero a Septiembre 2024
Programado Real
Enero 4693 5020
Febrero 6876 5988
Marzo 7766 7425
Abril 11452 9737
Mayo 9143 9184
Junio 11275 7725
Julio 9525 8125
Agosto 9920 8979
Septiembre 9086 8817

Tabla 5 Entrega a Bodega Ene-Septiembre
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Grafica 12 Entrega a Bodega One Piece
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4. Método del ciclo PDCA
4.1 PLANEAR:

Dentro de esta fase se pretende contemplar todas las acciones que se consideren
aptas y adecuadas para buscar mejora en los problemas detectados, al igual que
se utilizé la herramienta causa-raiz para detectar todos los problemas presentados
en el area de vaciado.

Se llevd a cabo el analisis de estos problemas y las causas del por qué nos lleva a
los problemas presentados.

Implementar la metodologia de las 5°S para fomentar un mayor flujo y presentacion
de los bancos en el area de vaciado, y asi buscar facilitar el acceso del material
necesario, pero también para implementar la limpieza y orden en los bancos, y la
prevencion de algun accidente dentro del area.

Utilizar Poka Yokes para minimizar los errores de factor humano en actividades
donde persistan defectos, errores y desperdicios, generando asi un mejor
desempeno laboral y garantizando una gran calidad.

Implementar ayuda de formatos para poder llevar un mejor control del proceso de
trabajos ya sea en operacion manual o0 maquinaria.

Cambio de moldura

solo cierto tiempo Desacuerdos entre

Diferentes
temperaturas.

trabaj

Hacer cosas por
hacer

conciencia

Cada quien trabaj

Condiciones de a su modo.

Trabajos al modo
del vaciador

pasta. ) )
Cambios de clima

llustracion 4 Diagrama Ishikawa Defectos Criticos
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4.2 HACER

4.2.1 DEFECTOS CRITICOS
4.2.1.1 DEFECTO 21 (GRIETA BASIN EXTERIOR):

El defecto 21 se presenta principalmente en la zona del basin exterior esta se
genera por el mal parchado en el basin, cuando la grieta se presenta en la pieza
esta se convierte en basura, ya que son grietas que se dan desde el area de vaciado
por lo cual no se puede resanar.

Vac 874

llustracion 5 Defecto 21

Para poder hacer una investigacion de este defecto, se realizaron algunas
preguntas a los vaciadores ya que ellos son los que conocen un poco mas acerca
del por qué sale esta grieta.

1. ¢Por qué se presenta esta grieta?
2. ¢ Qué recomendaria usted para poder controlar este defecto?

Los resultados de esta encuesta fueron los siguiente:
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Encuesta para Controlar el Defecto 21

Pregunta

No. Vaciador

¢, Cual es la causa de esta grieta?

¢, Qué recomendaria usted para
control la grieta?

Cambio de arsilla

2299 : _
Cambio de pasta Mejorar la pasta
Hornos también tiene algo que ver Checar la viscosidad.
2115 A pesar del tiempo de los bancos la
grieta sigue saliendo.
Destapar el ndcleo y luego
) sopletear para que despegue y
345 Pasta fria asi ya no trabaja el yeso directo
Poner mancha en esa parte
No hacen bien el trabajo. Trabajar ~ la  moldura vy
1894 Cambios de temperatura. dependiendo del tiempo de vida
de la moldura darle el tiempo de
reposo necesario.
105 Echarle mas agua al molde
Resequedad Preparar bien la moldura
Humedad en la moldura Hacer un buen parchado
1147 . . .
Mal preparamiento de la moldura Poner mas atencion
2081 No sabe
Mal parchado
. . L Sequir el procedimiento de forma
1356 Los vaciadores se quiere ir rapido y no J P
) adecuada
hacen las cosas bien
Resequedad en el molde Humectar con agua limpia el
nicleo y si sigue saliendo la
griera entonces también
1874 3 .
No humectan el ntcleo humectar el cuerpo y después
pasarle la mancha con agua
sucia.
3737 La grieta no sale de aqui Tapar las piezas
2669 Parchar bien por qué a veces son
_ muy pequefas las grietas
No parchan bien y se abre en el horno
749 Preparacion de la moldura Solito se quita
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Llenan muy temprano vy
desmoldean muy tarde por eso la
pasta se secay sale la grieta.

Nos destampan luego luego y tardan

Después de drenar darle 15
minutos o dependiendo del

3155 en desmoldear nacleo y desmoldear,si esta la
grita entonces hay que parchar
Les gana la hora para destapar.
Aveces aunque parchen y la pasta | Pestapary luego luego sopletear
viene reseca. para que no nos gane la
resequedad
No parchan bien Que parchen bien y checar sus
tiempos de reposo
Cuando son bancos nuevos si les da
2549 mucho reposo se agrietan mucho y se
corre 1a grieta. Checar su moldura
No echan agua limpia y estan secos
los cuerpos
Dependiendo la vida de moldura si
3107 estd muy humedo el banco es obvio | Darle el tempo a la moldura
gue saldra la grieta
No parchan bien Cuidar los tiempos y humedecer
2024 | mold la moldura y no espesar antes de
No preparan el molde drenar.
No le dan el tiempo necesario Si es banco nuevo hay que
98298 S q levantar luego y si no entonces
€ pasan e reposo darle su reposo
Dependiendo la temperatura
3120

Resequedad y no parchan bien

Tabla 6 Encuesta a trabajadores por defecto 21
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Después de realizar una investigacion con los vaciadores de las posibles causas
del defecto 21, nos podemos dar cuenta que existen muchos factores del por qué
sale esta grieta, lo analizaremos mas a fondo con ayuda de un diagrama Ishikawa:

| Magquinaria | | Mediciones | | Meatodologia

i Ressquedad Le dan mucho
del molde tempo pars
desmaoldear.
it Dan mucho tiempo

gastads. Mo dan / de reposo en bancos
o nuewvos.
:Z:‘ep:l;ric Mucho tiempo la

taps =n =l Hp, 7—.
;_’ Humedsad en
la moldura.

Cambio de

arsila,
4% Pasta fria
K=l
parchado
Cambic de pastas y
aspesores.

| hMedio ambiente | | M=ano de obra | | Moteria prima |

Mo ponen agus
limpia y estan
seco los

cusrpos.

Cambios de

temperatura ;

Mal preparamiento en
la moldura.

llustracion 6 Diagrama Ishikawa Defecto 21

Como podemos observar existen muchas causas para este defecto, en primer lugar
existen muchos factores como son las condiciones de pasta muchas veces viene
muy terrosa o fria, y aunque a veces se envian las condiciones de pasta sabemos
que en el area estas condiciones cambian, por el traslado que lleva para poder
llegar a cada banco, pero también el cambio de temperatura en estos meses cambia
demasiado, eso es un factor del por qué la pasta se agrieta o no seca bien, o de
hecho los propios vaciadores tiene que dar mas tiempo de reposo a la pasta y
cuando realizan el procedimiento de levantar la misma pieza se llega agrietar.

4.2.1.1 POSIBLES SUGERENCIAS:
e Tapar la pieza con plastico completo.
e Despegar cuerpo con aire enseguida de destapar.
e Poner agua-talco en el cuerpo.
¢ No dejar tanto tiempo la pieza en la moldura.
e Colocar mancha con agua sucia al molde.
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4.2.1.2 DEFECTO 35 (GRIETA RESPALDO):
Esta grieta se presenta principalmente en la parte del respaldo de la taza, y es
critica por que puede correr mas debajo de la taza y hace que genere mas grietas,
es por eso que aquella pieza que presenta esta grieta se convierte en basura.

llustracién 7 Defecto 35

Analizaremos un poco mas acerca de las causas.

Maquinaria Mediciones Metodologia
No lavan bien la
pieza.
/ No pasan
7—» 7 - bien la fibra.
No pasan /
bien el dobi, 7_’

Dejan filo en la

/; /.
/—' pieza. 7—-
/
-

7/_'. No rebahean la /'

pieza.

/
-

Medio ambiente Mano de obra Materia prima

llustracion 8 Diagrama Ishikawa Defecto 35

4.2.1.2.1 POSIBLES SOLUCIONES:
. Quitar bien el filo del tanque.
2. Colocar esponja en buenas condiciones para evitar la grieta en el transcurso
de area de vaciado a secadores, inspecciéon y hornos.
3. Pasar correctamente el dobi.

—
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4213 DEF 36 (GRIETA FONDO DEL

TANQUE)
Esta grieta se presenta principalmente en el fondo del tanque de la taza, en el fondo
del tanque se coloca el sapo, pero muchas veces este no es pegado correctamente
es por eso que se despega y genera la grieta critica, ya que, si se presenta esta
grieta en la pieza, se va a basura pues ya no hay forma de pegar nuevamente el

sapo.

llustracién 9 Defecto 36

Maquinaria Mediciones Metodologia

Mal pegado del

sapa e
Ma: diseno No dan el +—— La pieza se contrae.
ﬁ'lnolgura del suficiente
sapo lr'grz‘;g g?sa o No lavan bien el
P po- sapo. —
No quitan el
> talco de I
pegazon del
sapo
No pasan la
N pasta por el
— o ponen sapoy el
thumo. fanaue T
Medio ambiente Mano de obra Materia prima

llustracion 10 Diagrama de Ishikwa Defecto 36
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4.2.1.3.1 POSIBLES SOLUCIONES:

Para poder solucionar este defecto lo que se plantea es pegar un chocolate en la
parte del sapo, para que asi tenga un mayor soporte y este no se despegue.

4.2.1.4 DEFECTO 10 (GRIETA PEGAZON RIM)
Esta grieta se presenta principalmente al pegar el rim, ya que, si no se realiza un
buen pegado entre el rim y el cuerpo, este genera grietas por lo cual la pieza es
desechada a la basura, pues la taza simplemente no sirve, analizaremos un poco
mas las posibles causas de esta grieta.

- . e

llustracién 11 Defecto 10

Magquinaria Mediciones Metodologia

Mal pegado del /
sapo. 7—' /
/ No churrean / '7 La pieza se contrae
; bien. 7—'

No acomodan /
bien las
esponjas. ;

|
/ No seguetean / /
i bien. E— Falta de churro.
/ No lavan bien la

pieza antes de
No acomodan / / pegar. /
bien el rim, / -7 Churro muy aguado.

Medio ambiente Mano de obra Materia prima

llustracion 12 Diagrama de Ishikawa Defecto 10
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4.2.1.4.1 POSIBLE SOLUCION:

1- Seguetear bien para tener una mayor adherencia del churro en el rim.

2- Colocar buena cantidad de churro para lograr un buen pegado entre el cuerpo
y el rim.

3- Colocacion de cinturdn entre el cuerpo y el rim para tener un mayor soporte
y que este no se desprenda facilmente.

4- Poner buena esponja en la pieza para poder tener un mayor soporte y que
no genere grietas a la hora del traslado.

4.2.1.5DEFECTO 15 EN TAZA TRADICIONAL GRIETA RIM
ALETON.

Este defecto se da en taza tradicional, en el rim aleton donde se produce esta
fractura, en los ultimos meses se ha observado un gran porcentaje de este defecto,

es por eso que analizaremos las posibles causas y asi observar donde esta el
problema.

Maguinans | ‘ Mediciones | | Metodologia

Rim pegado y se
alzs la pieza ——»,

Mal dizefio

Mucho tiempo +——— L= pieza se contree
de moldura

de reposs 8N ——,
el rim

_—

Muchao tiempo la
tzpa en &l im

Dejan mucho
tiempo de e

Fizo &n mal estado. La esponjs

mo aywda

Mala
posician en
&l camo

Largs
distancia a

bos —_—
secadores

Mals
manipulacion
del banco sl

+——— Cambio de pastas y
espesares

Medio ambiente | ‘ kano de obra I | Materia prima

llustracion 13 Diagrama de Ishikawa Defecto 15

4.2.5.1 PROPUESTA DE MEJORA:

Para poder mejorar este defecto se han realizado distintas pruebas, una de ellas
fue hacer la una nueva moldura en la cual la parte del rim es un poco mas gruesa
esto ayudando que a que tenga un mayor espesor y asi resista un poco mas a la
hora del traslado y la pieza no tenga la grieta 15.

46



4.2.3 ANALISIS DE CONDICIONES DE PASTA MES DE AGOSTO:

Dentro de las posibles causas de los altos numeros de defectos en las tazas OP,
se menciono la pasta como un factor clave para la eliminacién de los defectos,
siendo el recurso mas importante para poder realizar la produccion.

4.2.3.1 PROPUESTA GRAFICA DE PASTA

Para poder tomar en cuenta la pasta y ver el comportamiento que tiene durante los
meses, se grafican dia tras dia cada uno de sus componentes.

Los datos que se colocaran seran los que los departamentos de tazas nos
proporcionan dia a dia, pero también se colocan los limites tanto superior e
inferior, se proponen desde el area, ya que dentro del departamento de pastas
no tiene un limite en especifico.

Grafica de Pasta del mes de Agosto
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Grafica 14 Densidad de Pasta
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Grafica 15 Espesor de pasta
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Grafica 16 Peso de Pasta
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4.2.3 FORMATO ONE PIECE SPAGLESS

Dentro de la investigacién observamos diferentes problemas como son los carros
de produccion, estos carros son metidos a los secadores y posteriormente son
llevados a los otros departamentos para continuar con el proceso de produccion,

Se ha desarrollado un formato el cual sera pegado en los carros de produccion y
asi poder llevar un mejor control de la produccion que entran a secadores y que
después se va a inspeccion y asi sucesivamente, ya que este producto va muy
aparte de la produccion manual.

@CATO

C ERAMI CA

FECHA:
TAZA

ONE PIECE
SPAGLESS

llustracion 14 Formato One Piece
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4.2.4 AUDITORIAINSTRUCTOR

Dentro de nuestra area de vaciado existe una persona encargada a observar el
proceso de produccion de la taza One Piece a la cual le llamamos instructor el
ayuda a los trabajadores a ir realizando de manera correcta el procedimiento, pero
muchas veces por las distintas actividades que llega a realizar como ir al area de
clasificado a checar las piezas o al area de inspeccion se le olvida revisar alguna
que otra tarea a cada vaciador.

Es por ello que se desarrollé una auditoria colocando las tareas mas importantes
que el vaciador debe de realizar dentro del procedimiento esta auditoria el instructor
debe de realizarla diariamente para llevar un mejor control y asi observar a que
vaciador no se le ha revisado la operacion, pero también que la realice de manera
correcta.

FECHA: 2B-08-24
' CATO AUDITORIA: AREA DE| Cocrdinador: Miguel Angel nstructor: Jose Aguilar Elzboro: Mayeli
il VACIADO 6 ONE Ordéfiez Garels Vazquez Tecuapacho Atonal
PIECE
Revizién | Llenado s
Rewisian Revisian dal P—— de de Ti Revisar .:-sb:ns:!o Usode|,, i \..'Ehlﬁcer
Banco de evision de ACEDECC | reparac | maldes lempa perforacio de bacin agua VEMMESr | ENUD | o rvaciones
' : desagis por 7 de interna ¥ cinturdn | interna
inturdn itn de con nes tratada "
externo del frijol
moldurs | coladers
= T 1ZE 5 |7 s la| e
I o2 BlglglE| T | HE
# 4 e BE||®) & |2 S

=0 [0 RN I 1) [T ] Y T R

llustracion 15 Auditoria de Instructor
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4.2.5 CAMBIO DE MOLDURA EN LOS SAPOS DE MAQUINAS:

En el area de Maquinaria muchas veces el cambio de molduras tiene
algun descontrol, es por ello que se desarrollé este tipo de calendario
para dar a conocer a los demas grupos y supervisores el dia que
necesitan tener cambio de moldura en los sapos.

@CATO CALENDARIO DE CAMBIO DE MOLDURA PARA SAPOS

DICIEMERE

TURNO 1 (2|3 |(4|5|6 (7|8 |9 |10|11(12(13|14|15|16| 17| 18|19 | 20| 21| 22|25| 24| 25

MACQUINA 1

MAQUINA 2

MAQUINA 1

MAQUINA 2

MAQUINA 1

MAQUINA 2

NOTA U OBSERVACIONES

llustracion 16 Cambio de moldura de sapos
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4.2.6 APLICACION DE LAS 5°S

La higiene y seguridad es de suma importancia dentro de la organizacion es por
eso que se ha desarrollado una auditoria dentro del area de trabajo para poder
identificar los problemas mas graves dentro de la limpieza y seguridad, esta se
llevara a cabo cada semana los dias martes y viernes para observar la limpieza y
orden de cada banco, pero también.

Puntos que observar en la auditoria:

e Banco Ordenado.

e Registro en su lugar.

e Lleno el registro.

e Midio el registro.

e Uso engobe.

e Estante de cubetas ordenadas.
e Area ordenada.

e Lleno con coladera.

e Caja de Herramientas limpia
¢ No. legible.

e Fechalegible

¢ Nivel legible.

e Jaladory escoba en su lugar.
¢ Plantillas en su lugar.

e (Cddigo bien pegado.

e Uso de cubre bocas.

e Uso de botas de seguridad.

e Uso de faja.

e Piso limpio.

e Area de sapos ordenada.

53



AUDITORIAS PARA EL AREA DE
SUPERWVISOR DE YACIAD: MIGLEL ANGEL

ALIDTOR: ING. NAYELITECUARACHO| FECHA:

ORDOFEZ GARGIA
VACIADOEMQ1Y2
LLEHO MDD ESTAHTEDE LLEHO HO. JALADOR! | FLAHTILLAS | CODIGO UZ0DE AREADE
HOYACIADOR O:I:ET:DO R;ﬂf&:g;" EL EL Eaz::[ CUBETA OR::::DR GOH C::‘:I: VACIADOR: LF[[G?::E LENGH\‘;t[ ESCOBAEN EHzU EIEH CUBURSEDB?CRS BOTASDE U:;‘;[ LIT‘SPIDO SAPOS FIRMA OBZERWACIONES
REGIZTRO | REGISTRO ORDENADO COLADERA LEGIELE FULUGAR LUGAFR: FEGADD ZEGURIDAD ORDENADA

llustracién 17 Formato Auditoria 5°S
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4.2.7 METRICOS DE ONE PIECE

llustracién 18 Metricos One Piece

En este pizarron tomado como ayuda visual para los trabajadores ya que es de
suma importancia conocer la calidad diaria, el lote y desperdicio por modelo de
nuestra One Piece Bellini, Ava y Sienna como muchas veces por su trabajo y
actividades a realizar no se le es posible pasar a informar a cada uno de los
trabajadores el resultado diario, es por ello que se optd por un pizarrén en donde
se colocara los indicadores de mes, con los métricos y porcentajes diario.
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4.2.7.1 PROPUESTA DE MEJORA:

Como se observa a esta ayuda visual se le agrego parametros como lo es la calidad
de A+ B de la One Piece Bellini, Ava y Sienna, pero también se agrego la cantidad
meta y diariamente se va colocando la cantidad faltante para entregar a bodega.

I Porcentaje menos a nuestra meta
BN porcentaje meta.

Tomando en cuenta que los parametros y la meta es:
Yiel 80%

L+ D 80%

Calidad A + B 80%

4.2.8 MAPEOS

Dentro del Area de One Piece diariamente salen defectos, los cuales son
detectados por el area de clasificado, ahi se aseguran de que tipo de defecto es, si
es defecto critico o no.

Si ya es basura entonces dan de baja las piezas en el sistema y se agregan ese
desperdicio al vaciador correspondiente.

Para poder llevar un control de los defectos critico y en donde se encuentran mas
los defectos y las grietas se actualizo un esquema de mapeo el cual nos ayudara a
ir al area de clasificado un cierto tiempo y marcan donde se encuentran los defectos
que salen, pero también anotar el numero de vaciador, para asi después pasar con
él y hacerle de su conocimiento su desperdicio.
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4.2.9 CAPACITACIONES:

Dentro del departamento de One Piece todos los martes se realiza una junta para
poder dar a conocer los puntos importantes en la semana, también para dar a
conocer el Yield, y los defectos criticos, es por eso que se capacita a los
trabajadores con diferentes temas, como lo son:

4.2.9.1 CAPACITACION 1:
Tocamos temas como son Calidad, Mejora continua, Ventaja Competitiva, Calidad
Total y Ciclo de mejora PDCA.

llustracion 19 Capacitacion 1

4.2.9.2 CAPACITACION 2:
En la segunda capacitacion se dio una platica acerca del cambio, en el cual se
tocaron temas como por que suceden los cambios, la importancia del cambio, y
como se puede cambiar en el area de trabajo.

llustracion 20 Capacitacion 2



4.2.9.3 CAPACITACION 3:
En esta capacitacion se dio a conocer todos los datos de Lote y desperdicio del afio
pasado contra el de este afo para asi hacer la comparacién del comportamiento
mes por mes, pero también se dio a conocer porcentaje de Yiel desde el inicio de
afno hasta el mes de septiembre.

Y algo muy importante es la entrega a bodega pues la demanda de taza One Piece
es alta, es por eso que se dio a conocer también la cantidad de entrega que se
estima contra la que se entrega.

llustracién 21 Capacitacion 3
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4.2.10 MOTIVACION DEL PERSONAL.:

La motivacién es algo fundamental para el éxito del trabajador ya que ellos tienden
a trabajar con mayor eficiencia y dedicacion, lo que produce un incremento en la
productividad y también intenta lograr un clima positivo en el trabajo.

Cuando los trabajadores se sienten motivados y valorados, es menos probable que
busquen nuevas oportunidades, lo que ayuda a la empresa a tener grandes
maestros vaciadores.

Es por eso por lo que al final del mes se saca la calidad por vaciador y los que
tengan de 75% a 100% de calidad se colocan en el cuadro de mes, colocando su
fotografia y el porcentaje de calidad obtenida.

Y
v b @

llustracion 22 Cuadro del mes
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4.2.10.1 ACCION DE MEJORA:
Como se sabe en el area hay vaciadores manuales y de maquinas en el cuadro del
mes se mezclaban todos ya sea de maquinas o manuales, pero se optd por
separarlos y también colocar los 4 primeros lugares principales, colocando nuevos
letreros y teniendo una mejor organizacion.

4.2.11 PROPUESTA MANUAL DE INDUCCION A
NUEVOS TRABAJADORES

Se propone un manual de induccion para los nuevos trabajadores que ingreses al
area, ya que se busca la seguridad y salud en el trabajo y en los ultimos meses se
han registrado algunos accidentes

En este manual se pretende colocar las rutas de evacuacion, salidas de
emergencia, puntos de reunién y medidas de precaucion tanto para el vaciado
manual como para maquinas Spagless.

4.2.12 PROPUESTA MANUAL DE MAQUINAS ONE
PIECE SPAGLESS

Dentro del area de One Piece existen tanto el vaciado manual como el vaciado de
Maquinas Spagless, estos dos procedimientos son muy diferentes pues en
maquinas la produccion es aun mas grande pero también mas automatizada, este
manual busca reducir los defectos posibles, pues muchas veces dentro del
procedimiento llegamos a olvidar algunos pasos que se deben de seguir, asi
también medir tiempos que hacen que el procedimiento tenga algunas fallas o
afectaciones en la produccion.

4.2.13 MANUAL DEL INSTRUCTOR

Este manual se propone para ayudar a los supervisores y al entrenador del area, a
desarrollar de buena manera sus actividades como supervisor, a poder identificar
las cosas importantes que se deben de revisar a la pieza, asi evitar que las piezas
vayan en mal estado y estas causen desperdicio o piezas dadas de baja.
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4.2.14 AYUDAS VISUALES:
MISION Y VISION:

La mision y vision es fundamental para que los trabajadores comprendan parte de
su compromiso en sus labores para el cumplimiento de la misién y visién del
departamento, concientizando el cumplimento de estos.

= CATO = CATO
MISION VISION

En nuestra area de vaciado de Ser lideres en la produccion y
tazas de bafio One Piece, nos distribucion de tazas One piece
comprometemos a fabricar de alta calidad, destacandonos
productos de la mas alta calidad, por nuestra excelencia en el
utilizando procesos eficientes y vaciado v la calidad de nuestros
tecnologia. productos.
Garantizando ~

Buscando bajar
nuestros defectos y
satisfacer las
necesidades del cliente

productos que no
solo cumplan, si
no que superen
las expectativas

S de nuestros y manteniendo siempre
clientes. un enfoque de mejora
continua.

llustracion 23 Misién y Vision

MISION DEL VACIADOR:

La mision del vaciador es de suma importancia para que los
trabajadores se crean el papel que estan desarrollando, pero sobre todo
para recordar el compromiso que tienen con su trabajo.

= CATO
MISION DEL

VACIADOR

Nuestra misién es fabricar tazas de
bafio One Piece de la mas alta calidad,
garantizando funcionalidad,
= durabilidad y apariencia
estética, mediante el
compromiso de satisfacer
las necesidades de
S nuestros clientes y
mejorar su calidad de
vida.

llustracion 24 Mision del vaciador
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VALORES Y OBJETIVOS

Los valores son fundamentales para que un area de trabajo funcione de
la mejor manera posible pero también para tener un buen ambiente
laboral.

Los objetivos son fundamentales para el departamento pues es a donde
queremos llegar.

VALORES £ CATO
OBJETIVOS

Nos comprometemos a entregar taza de bafio One Piece
con un nivel superior de precision, durabilidad y estética, a

Garantizar la calidad:

través de un proceso de vaciado impecable que asegura su Mantener un porcentaje de calidad al 80%.

alto rendimiento. Disminucién de lote y desperdicio:

Mejora continua: Lograr bajar el desperdicio de nuestra One Piece
Buscamos siempre optimizar la eficiencia, la calidad y la Ava, Bellini y Sienna a un 8.9%

seguridad en el vaciado de nuestras tazas de bafio One.

- Aumentar la capacidad de
Piece. o
R produccion:
Innovacién: .

Lograr un Yiel al 80% para
Fomentamos el uso de nuevas tecnologias satisfacer la creciente
y métodos de fabricacion que nos permitan
superar los retos del sector y ofrecer
productos innovadores, adaptados a las

tendencias y necesidades del mercado.

demanda del mercado sin
sacrificar la calidad del
producto.

. . Satisfaccion del cliente:
Trabajo en equipo:

Waloramos la colaboracion y el compromiso de Lograr la satisfaccion del cliente

nuestro equipo, promoviendo un ambiente de en relacion con la calidad y

trabajo basado en el respeto, la comunicacion desempefio de las tazas One Piece,

abierta y la formacidn continua. basandonos en la retroalimentacion continua.

llustracion 25 Valores y Objetivos
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4.3 VERIFICAR

4.3.1 CONTROL DE DEFECTOS CRITICOS:

4.3.1.1 CONTROL DE DEFECTO 21

Dentro de las propuestas planteadas mencionamos que para poder disminuir este
defecto es necesario realizar un buen parchado en la zona del basin.

llustracion 26 Parchado Defecto 21
Humectar con agua limpia el nucleo y humectar el cuerpo esto para que a la hora

de destapar y sopetear se haga de la mejor manera posible como se muestra en las
siguientes imagenes:

llustracion 27 Des moldeo Defecto 21

4.3.1.2 CONTROL DEL DEFECTO 35
Como sugerencia se recomienda quitar bien el filo del tanque y también colocar
esponjas de buena calidad, y pasar la fibra para que quede mas liso y el filo no
genere grite.

|
llustracion 28 Quitar filo de tanque
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llustracion 30 Esponja en buenas condiciones

La esponja en buena calidad también nos ayuda a prevenir la grieta 18 (Grieta
trampa exterior).

4.3.1.3 CONTROL DEFECTO 36

Para este defecto en primer lugar se comenzd a colocar un chocolate en la parte
superior del sapo para dar un mejor soporte, mientras se mandaban hacer las
molduras de los sapos, a continuacion, se muestra la diferencia entre el sapo normal
y el sapo modificado:

llustracion 31 Modificacién del sapo
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4.3.1.4 CONTROL DEL DEFECTO 10

Colocacion de cinturon entre el cuerpo y rim.

Este procedimiento es mencionado en el manual de One Piece manual en el cual
se detalla mejor el procedimiento para colocarlo de manera correcta:

llustracién 32 Colocacioén correcta de cinturén

4.3.1.5 CONTROL DEFECTO 15
Para este defecto se manda a realizar una moldura en la cual la parte del rim,
haciendo que esta sea un poco mas gruesa y asi a la hora del traslado no se genere
la grieta, ya que al ser llevadas las piezas a los secadores corren el riesgo de
agrietarse.

llustracion 33 Moldura modificada Def 15
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llustracion 34 Resultados de Piezas Def 15

Estas pruebas se llevaron a cabo durante 2 periodos y se tomé como apoyo el
siguiente esquema para llevar el control y verificar si las pruebas resultaban de

manera eficiente.

PRUEBA DEF 15

SUPERVISOR: ISAIAS LIMON ARENAS

COORDINADOR: MIGUEL ANGEL ORDORIEZ GARCIA

CALIDAD DEFECTOS TOTAL |PIEZAS OK |OBSERVACIONES
FECHA MODELO | PZAVAC | PZAINSP | DESP INSP (A

B

L

)

CALIDAD DEFECTOS TOTAL _|PIEZAS OK

A

B

L

D

CALIDAD DEFECTOS TOTAL _|PIEZAS OK

A

B

L

D

CALIDAD DEFECTOS TOTAL _|PIEZAS OK

A

B

L

D

CALIDAD DEFECTOS TOTAL |PIEZAS OK

A

B

L

D

llustracion 35 Formato de control de Def 15
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4.3.2 GRAFICA DE CONDICIONES DE PASTA

Se realiza las graficas de los meses de Septiembre, Octubre y Noviembre para
continuar con el analisis y darle el seguimiento de que la pasta sea uno de los
factores para el aumento de desperdicio, ya que por las condiciones climaticas esta
llega a ser manipulada por el departamento de pastas para poder una buena
consistencia y se realice un buen vaciado de tazas.

4.3.3 FORMATO DE ONE PIECE SPAGLESS:

Este formato es colocado en los carros de produccion, pero solo de maquinas
Spaglees, ayudando asi a un mejor control, tanto en los secadores como en el
inventario.

llustracion 36 Colocacion de Formato One Piece en Carros de produccion

4.3.4 FORMATO DEL INSTRUCTOR.

Se realiza un control sobre todas las auditorias del instructor, ya que muchas veces
por cuestiones de tiempo, no pueden ser monitoreados todos los vaciadores, pero
se toma en cuenta las actividades que debe de monitorear para tener un buen
desarrollo del procedimiento, es por eso que se desarrolla también un manual del
supervisor e instructor que mas adelante mencionaremos.
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4.3.4 IMPLEMENTACION DE LAS 5°S

La implementacion de las 5°S tuvo algunas complicaciones al cambio por parte de
los trabajadores, ya que algunos no tienen la costumbre de tener el area limpia, y
como el trabajo es un sucio se crea esa conformidad del por qué tener un area limpia

cuando existe polvo.

Area de trabajo Antes

Area de trabajo después

et

Como se puede observar el banco esta
sucio y desordenado pues hay tablas,
cubetas en toda el area.

El banco esta ordenado y libre de
objetos en el piso.

7 b

Recogedor tirado en el piso debajo del
banco, teniendo aun los espacios y
letreros para saber donde colocarlos

Escoba puesta en su lugar, evitando
mala imagen al banco y también puesta
en el lugar correcto
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Escoba colocada en un lugar donde no
estorba, y en donde tampoco da mala
imagen al banco.

;"

Registro en el piso, dentro del banco,
este puede ocasionar que el operario
olvide la tarea de recortarlo y medirlo

El operario no llenaba, ni media el
registro, ahora lo mide y lo acomoda en
su lugar.
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-

El operario sopletea sin cubrebocas, y
eso hace que respire polvo y pedazos
de pasta.

El operacio se coloca el cubrebocas
para sopletear y asi evita que respire las
particulas de polvo

Caja de herramienta sucia, llena de
pasta y con polvo.

La caja esta limpia, sin pasta y sin
polvo.

Tabla 7 Implementacion 5°S
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4.3.5 METRICOS DEL MES
Los métricos se llevaron acabado durante los meses de Agosto, Septiembre,
Octubre y Noviembre, esta es una herramienta que no solo daba a conocer el
porcentaje del desperdicio sino también a dar a conocer la calidad y las piezas que
se llevan a bodega, asi como también las piezas faltantes.

llustracién 37 Cuadro de métricos actualizado

4.3.6 MAPEOS:

Estos mapeos nos ayudan a identificar los defectos que salen en el departamento
de clasificado, esta herramienta nos ayudo a subrayar y marcar el defecto, la zona
y que vaciador es el que realizo la pieza, después de ir al mapeo se llega a area 'y
se le comenta al vaciador para que asi ponga mas atencién al defecto que le esta
saliendo.

LOCALIZACION

llustracion 38 Formato de Mapeos
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4.3.7 MOTIVACION DEL PERSONAL.:
El cuadro del mes antes ya mencionado, se modifico para poder separar a los
vaciadores manuales y de maquina ya que son diferentes procedimientos, y son
diferentes trabajadores, pero también se clasifican por porcentajes, desde los mas
altos hasta los de menos calidad.

Esto para motivar a los trabajadores a subir la calidad, pero también para que su
foto aparezca en el cuadro del mes.

-,

llustracion 39 Cuadro del Mes modificado

4.3.8 MANUAL DE INDUCCION

El manual de induccién apoya al nuevo personal que se integra al area, apoyandolo
a saber y conocer mas un poco del area, pero sobre todo a saber la importancia
que tiene como empleado dentro de la empresa, pero también a conocer mas sobre
el area, ya que muchos entran sin saber los defectos 0 su misidén y visiébn como
vaciadores, es por eso que se trata de entregar uno a cada persona que entre al
area.

4.3.9 MANUAL DE INSTRUCTOR.
Este manual sirve de apoyo para cada supervisor del area, para saber cuales son
las actividades que debe de desarrollar como supervisor. Este manual se divide en
las tareas mas importantes dentro del area manual como Spagless.

Se hace mencion de que este manual cuenta con misién y vision para el supervisor,
pues muchas veces se olvida cual es la mision dentro del area y la importancia que
tienen dentro del departamento.
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4.3.10 MANUAL DE MAQUINAS SPAGLESS

Este manual sirve de ayuda para conocer mas sobre el procedimiento de maquinas,
ya que es muy diferente al procedimiento manual, y de cierta forma los tiempos
cambian.

Este manual se divide en el trabajo del Rim y el cuerpo, pues en cada uno se hace
diferentes actividades, pero también se agrega una ficha técnica en la cual se
marcan tiempos y movimientos, pues el tiempo de drenado, presurizado y fraguado
es lo mas importante en este procedimiento, para que la produccién salga de forma
correcta y completa.

4.3.11 AYUDA VISUAL

llustracion 40 Ayuda Visual

Esta ayuda visual y de informacion se colocaron con la finalidad de dar a conocer,
la misidn, vision por parte del vaciador y del area de vaciado para mejorar la calidad,
asi también los valores y objetivos que tenemos como departamento y que deben
de ser aplicador.
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4.4. ACTUAR:

4.4.1 DEFECTOS CRITICOS:

Se plantea seguir con esas propuestas y con las propuestas que vayan aportando
cada vaciador, esto para disminuir los defectos, pero sobre todo para no olvidar cual
es su mision, visién dentro del area y asi asegurar piezas de buena calidad.

4.4.2 GRAFICAS DE LA CONDICION DE PASTA:

Este analisis se hace con la finalidad de no perder de vista las condiciones de la
pasta, pues este es el principal recurso que necesita el area de vaciado para
producir y no se debe de olvidar que esta en constante cambio.

4.4.3 APLICACION DE LAS 5°S:

La implementacién de las 5°S tuvo cambios en el area de vaciado, sin embargo, los
trabajadores aun les cuesta mucho comprender que el orden y la limpieza es
fundamental para la realizacién de su trabajo, existian algunos problemas al tener
limpios los bancos, el piso del area, la utilizacion de faja y de cubre bocas ya que a
veces el tiempo perdido por la limpieza hacen que se atrasen en el trabajo.

Sin embargo, se sigue trabajando con los trabajadores para que las 5°S se sigan
implementando y también que tengamos un area limpia y ordenada.

4.4.4 MANUAL DEL MAQUINAS:

Este manual debe de ser comprendido principalmente por los supervisores ya que
son los encargados de explicar el procedimiento detalladamente a los vaciadores
de maquina, pero a veces por el tiempo no pueden explicar de forma detallada, es
por eso que este manual ayuda a comprender mas el procedimiento y que cada
trabajador que se incorpore al area, lea con tiempo y con atencion del
procedimiento.

4.4.5 MANUAL DE INDUCCION:

Este manual se trata de ser comprendido por los nuevos trabajadores que se
incorporen al area, que sea de gran ayuda para que sepan las rutas de evacuacion
y sobre todo que conozcan mas sobre el area, es por eso que se entregara a cada
persona que ingrese.
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CAPITULO IV
RESULTADOS
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4. RESULTADOS DEL PROYECTO
4.1 DEFECTOS CRITICOS:

4.1.1 DEFECTO 21
DEFECTO 21

CLASIFICADO
AGOSTO 11752
SEPTIEMBRE 11776
OCTUBRE 10722
NOVIEMBRE 11192

2.00
1.80
1.60
1.40
1.20
1.00
0.80
0.60
0.40
0.20

1.74

AGOSTO

De acuerdo a las piezas revisadas por parte del departamento de clasificado, nos
damos cuenta que la grieta, aunque aun sigue saliendo, ha disminuido un poco en
las piezas con defectos, y se pretende seguir con las sugerencias propuestas para
poder ver mejores resultados y un menor porcentaje de defectos de acuerdo a las

piezas clasificadas.

PIEZAS A DESPERDICIO %
205
162
200

183
Tabla 8 Resultados Defecto 21

DEFECTO 21
1,87
1.64
1.38
SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE

Grafica 19 Porcentaje de Defecto 21 por mes
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DEFECTO 36

AGOSTO
SEPTIEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE

1.80
1.60
1.40
1.20
1.00
0.80
0.60
0.40

0.20

4.1.2 DEFECTO 36

CLASIFICADO PIEZAS A DESPERDICIO
11752 140
11776 192
10722 152
11192 132

Tabla 9 Resultados Defecto 36

DEFECTO 36
163
142
1.19
AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE

Grafica 20 Porcentaje de Defecto 36 por mes

%
1.19
1.63
1.42
1.18

1.18

NOVIEMBRE

Como podemos observar el defecto 36 ha ido disminuyendo, aunque en el mes de
septiembre fue cuando se dio un alto numero de piezas a desperdicio con este
defecto, sin embargo, por el mes de octubre se modificé a moldura del sapo con un
refuerzo mas en la parte de arriba, esto haciendo que el desperdicio fuera
disminuyendo al mes de Noviembre.
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4.1.3 DEFECTO 35

DEFECTO 35
CLASIFICADO PIEZAS A DESPERDICIO %
AGOSTO 11752 169 1.44
SEPTIEMBRE 11776 165 1.40
OCTUBRE 10722 151 1.41
NOVIEMBRE 11192 141 1.26
Tabla 10 Resultados defecto 35
DEFECTO 35

1.50

1.45

1.40 . 1.41

1.35

1.30

1.25 1.26

1.20

1.15

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE

Grafica 21 Porcentaje de Defecto 35 por mes

De acuerdo a los resultados obtenidos, el defecto 35 bajo algunas piezas, gracias
a que las esponjas fueron cambiadas, pues el trayecto de la pieza a los secadores
la pieza se mueve y esto llega a causar algunos defectos, pero también se ha
trabajado en el terminado del tanque para tratar de disminuirla.
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4.1.4 DEFECTO 10:

DEFECTO 10
CLASIFICADO PIEZAS A DESPERDICIO %
AGOSTO 11752 279 2.37
SEPTIEMBRE 11776 130 1.10
OCTUBRE 10722 147 1.37
NOVIEMBRE 11192 133 1.19
Tabla 11 Resultados defecto 10
DEFECTO 10

2.50 237

2.00

1.50 i —

1.00 10 ® 1.19

0.50

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE

Grafica 22 Porcentaje defecto 10 por mes

El defecto 10 ha mostrado un gran cambio, en primer lugar, por el soporte (cinturdn)
que se coloca entre el cuerpo y el rim, pero también al poner mas atencion al pegado
con churro y a la hora de des moldear, aunque en el mes de Octubre subid un poco,
pero de forma moderada, aun se sigue buscando bajar mas este defecto por mes.

4.1.5 DEFECTO 15:

DEF 15

MESES PIEZAS
AGOSTO 106
SEPTIEMBRE 76
OCT 101
NOV 133

Tabla 12 Resultados defecto 15

DEFECTO 15
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Grafica 23 Piezas Defecto 15
Y



Este defecto comenzé a dar resultados en el mes de septiembre, pero en el mes de
octubre y noviembre, la cantidad de piezas fueron aumentando, esto puede ser por
el cambio de supervisor dentro del area de vaciado tradicional, o por cambios en la
moldura y la condicion del piso del traslado del area a secadores.

4.2 AUDITORIAS DE 5°S

Se muestran los resultados que fueron obtenidos en las auditorias de acuerdo a os
puntos mas importantes que se observan que los trabajadores no cumplen.

Aditoria 1
17

18 16
16
14
12
10 3

8 6

6 5

4

2

0

Banco Ordenado Caja de Jalador y escoba Piso Limpio Uso de
Herramientas en su lugar cubrebocas
sucia
Grafica 24 Resultados Auditoria 1
Auditoria 2
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Banco Ordenado Caja de Jalador y escoba Piso Limpio Uso de
Herramientas en su lugar cubrebocas

sucia

Grafica 25 Resultados Auditoria 2
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Grafica 28 Resultados Auditoria 3

Auditoria 4
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Grafica 27 Resultados Auditoria 4
Auditoria 5
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Grafica 26 Resultados Auditoria 5
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Auditoria 6
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Grafica 29 Resultados Auditoria 6

Como podemos observar los problemas mas presentados en el area son el banco
ordenado, caja de herramientas sucias, los jaladores y escobas en el piso, el piso
sucio y el uso de cubre bocas cuando se soplete.

En estas graficas se puede ver que el numero de vaciadores va disminuyendo pues
se toman la tarea de realizar esas actividades e ir aplicando las 5°S.

4.2 AUDITORIA DEL INSTRUCTOR:
Esta auditoria tuvo como resultado que el instructor tuviera una mejor organizacion

al revisar las actividades a supervisar, pero también para anotar observaciones a
los vaciadores y de los cambios que se realizan en los bancos.

4.3 LOTE Y DESPERDICIO SePTIEMBRE

CLAS LYD % BELLINI 627 106
BELLINI 905 86 16.91
9.50 AVA 10186 1226
AVA 10445 1216 12.04
11.64 SIE PLUS 963 148
SIE PLUS 402 67 15.37
16.67 SIE ALA 29 2
11752 1369 6.90
11.65 TOTALES 11805 1482
Tabla 13 Lote y Desperdicio 12.55

Tabla 14 Lote y Desperdicio Septiembre
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CLAS L+D %

BELINI 300 75 25.00 i L %
AVA 9083 1026 11.30 BELLINI 276 42
SIEPLUS 1339 141 10.53 15.22
10722 1242 11.58 AVA 10033 1169
Tabla 15 Lote y Desperdicio Octubre 11.65
SIE PLUS 883 105
11.89
11192 1316
11.76

Tabla 16 Lote y Desperdicio Noviembre

12.80

12.55 L y D

12.60

12.40

12.20

12.00

11.80 11.76

11.65

11.58
11.60 -

11.40 -

11.20 -

11.00 -
AGOSTO SEPTIEMBRE oCT NOV

Grafica 30 Lote y Desperdicio

Como podemos observar en los resultados, el mes en donde tuvimos mas lote y
desperdicio por defectos de vaciado fue en el mes de Septiembre, dando un alto
porcentaje, sin embargo se ha ido trabajando en la disminucion de este y en los
meses de octubre y noviembre ha ido bajando exponencialmente en 1%, aunque la
diferencia es muy poca, de poco a poco se puede llegar a tener buenos resultados.

83



4.4.6 CALIDAD:

75.7 78.6 72.9 75.73
66.6 74.5 66.9 69.33
55.7 73.23 75.73 68.22
66.3 75 73.6 71.63

Tabla 17 Resultados de Calidad

CALIDAD

78.00

76.00 75.73
74.00

72.00 71.63
70.00
68.00 68.22
66.00
64.00
AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE

Grafica 31 Resultados Calidad

Como podemos observar en la grafica el porcentaje de calidad en los meses de
septiembre y de octubre tuvieron fuertes cambios pues la calidad iba para abajo, sin
embargo, para el mes de noviembre se nota un resultado mas arriba después de la
realizacion del proyecto.
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4.4.7 ENTREGA A BODEGA

PROGRAMA REAL DIFERENCIA PORCENTAJE
9920 8979 -941 91%
9086 8817 -269 97%
9452 8234 1218 87%
8374 7932 442 95%

Tabla 18 Resultados entrega a bodega

ENTREGA A BODEGA

98%
96%
94%
92%
90%
88%
86%

84%

82%
AGOSTO SEPTIEMBRE OCTURE NOVIEMBRE

Grafica 32 Entrega a bodega por mes

Como podemos observar en la grafica el porcentaje de cumplimiento a bodega mas
alto fue en Septiembre a pesar de que en este mes tuvimos mas cantidad de piezas
defectuosas, y menor calidad pero fue el mes en que cumplimos con mas cantidad
de tazas y tuvimos mayor productividad.
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5.CONCLUSIONES:

La implementacién de la metodologia genera grandes beneficios a través de
pequenos cambios, incluso cambios en el comportamiento de los trabajadores y
supervisores, generando un mejor funcionamiento en equipo de trabajado,
permitiendo asi alcanzar los objetivos y el cumplimiento de los objetivos del area.

Al implementar ciertas mejoras en el area como parte de Kaizen ayudo a disminuir
cantidad de piezas con defectos, generando un mayor incremento en la
productividad y en la calidad, sin olvidar también que se cumplieron con los
objetivos de la realizacion de este proyecto, considerando también los algunos
factores que impiden un mayor mejoramiento continuo.

Cabe mencionar que existen una gran cantidad de herramientas para mejorar la
calidad y también para bajar los desperdicios de vaciado en el area, aprovechando
todos los recursos disponibles, por lo cual las capacitaciones al personal sera una
gran ventaja para el desempeiio laboral de los trabajadores.

El area One Piece manual y Spagless esta en crecimiento por lo cual implementar
este tipo de metodologias beneficia en gran impacto a la calidad del producto y
sobre todo al mejoramiento del procedimiento para poder disminuir los defectos de
vaciado.
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6.RECOMENDACIONES:

La empresa deberia de mejorar aun mas los procedimientos y departamentos
ayudando a los trabajadores con ayudas visuales y con capacitaciones a los
trabajadores.

Referente al area como recomendacion es para los supervisores de vaciado de
maquina Spagless, ya que deben de tomar con mas seriedad su trabajo, sobre todo
observar y supervisar el procedimiento que realizan los vaciadores y poner mas
atencién al acabado de la pieza, pero también recomiendo que las piezas para los
vaciadores de maquinas Spagless se les pague por pieza, ya que como tienen un
sueldo fijo, no les importa la calidad en la produccion si no solo sacar la produccion
y es por eso que no le ponen mucha atencién a la pieza.

De igual forma tener una mejor comunicacién entre supervisores y observar cuales
son las cosas negativas y positivas en los grupos de trabajo para asi tomar
decisiones del movimiento del personal.

7. EXPERIENCIA PROFESIONAL
ADQUIRIDA:

Dentro del tiempo que se estuvo en la empresa Alpha Ceramica S.A.P.| de CV
conoci los problemas que la empresa enfrenta realmente, pero también las
herramientas necesarias para poder solucionar cualquier problema que se
presente.

Conoci la exigencia que se necesita para poder ser un coordinador o supervisor
pues ellos son los responsables de que la productividad salga de buena manera,
con calidad y sobre todo el lidiar con la gente pues no todos tienen la misma manera
de pensar.

Aprendi a sobrellevarme con la gente ya que estaba en constante comunicacion
con los trabajadores, cabe recalcar que de igual forma aprendi de ellos, sobre el
procedimiento de vaciado que es tan detallado, cuidadoso y complejo.

Pero también aprendi que la comunicacién es de suma importancia en los equipos
de trabajo, la capacitacién es de gran apoyo para los trabajadores y sobre todo las
especificaciones de calidad que el producto y la empresa requieren.
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8. COMPETENCIAS DESARROLLADAS:

Planeacion:

Se utilizé para poder determinar de forma correcta todas las actividades a realizar
dentro del proyecto, asi también para saber cémo desarrollarlas de manera correcta
y eficiente.

Trabajo en equipo:

Es de suma importancia para poder desarrollar un objetivo planeado, aprendi a
colaborar con todos tanto como los trabajadores y supervisores para poder llevar
acabo manuales, o mejoras en el procedimiento.

Higiene y Seguridad

Para la aplicacién de las 5°S se utilizd esta competencia, pues se tiene que
contemplar el cumplimiento de ciertas normalidades para poder separar las areas
de trabajo y pasillos de transito, pero sobre todo que no solo se utilicen las 5°S si
no que se utilicen las 5°S mas uno, que son desde nuestra propia persona.

Habilidades blandas:

Se desarrollaron estas habilidades al tener que trabajar de manera directa con los
trabajadores, para poder liderar algunas actividades, a mejorar la comunicacién con
ellos, adaptarse al cambio por parte de los trabajadores y supervisores para asi
poder tener un mayor cambio dentro del departamento.
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11. ANEXOS:

Dentro del tiempo de residencias se llevaran algunas actividades como
cultura organizacional, en lo cual se particip6 en la realizacion de los

eventos.

llustracion 41 Entrega de reconocimientos
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