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RESUMEN

El informe de residencia profesional aborda la probleméatica de los altos indices de
reprocesos en Manufactura Bancor S.A de C.V. El proyecto tiene como objetivo
principal reducir el porcentaje de reprocesos al 3%, mediante un analisis de las
causas-raiz de los defectos en las lineas de ensamblaje de electrodomésticos.

A través de un enfoque sistematico, se recopilaron datos de los defectos, se realizo
un analisis detallado utilizando diagramas de Pareto y se identificaron las principales
causas de los reprocesos. Posteriormente, se determinaron los principales grupos
de defectos con mayor indice de presencia en las lineas de producto. A pesar de no
alcanzar completamente el objetivo general, se lograron avances significativos en
la estandarizacién y mejora del proceso de registro de defectos, asi como en la
promocion de la automatizacion para el control de calidad.

El proyecto concluye que una colaboracion multidisciplinaria y la continua mejora en
la gestion de calidad son esenciales para el éxito en la reduccion de defectos y la
mejora de los procesos productivos. Se recomienda dar seguimiento a la
automatizacion del registro de defectos y fortalecer el principio de auto calidad en el

personal para consolidar los avances logrados.



INTRODUCCION

La competitividad en la industria de los electrodomésticos requiere una constante
evolucion en los procesos de fabricacion, con un enfoque particular en la calidad del
producto final. Manufactura Bancor S.A de C.V., conocida como Taurus Mexicana,
se enfrenta al desafio de reducir el porcentaje de reprocesos generados en sus
lineas de ensamblaje, donde productos como licuadoras, ventiladores y cafeteras
son los principales afectados. Este proyecto de residencia profesional se enfoca en
la implementacion de estrategias que permitan reducir los reprocesos al 3%,

mejorando la eficiencia operativa y garantizando productos de alta calidad.

El proyecto busca identificar y corregir las causas raiz de los defectos a través del
uso de herramientas de calidad como diagramas de Pareto y analisis de causa-raiz,
promoviendo una cultura de mejora continua en la organizacion. Esto permitira no
solo disminuir los costos asociados a los reprocesos, sino también fortalecer la

confianza del cliente en los productos de la empresa.



CAPITULO I: GENERALIDADES DEL PROYECTO



1.1 Descripcion de la empresa

1.1.1 Giro de la empresa

Manufactura Bancor S.A de C.V. también conocida como Taurus Mexicana, es una
empresa dedicada principalmente a la fabricacion de electrodomésticos que cuenta
con productos diferenciados en esta rama, teniendo como principales lineas de
ensamble productos como licuadoras, ventiladores de piso y pedestal, asi como

cafeteras.

1.1.2 Localizaci6n

Manufactura Bancor S.A de C.V., se encuentra ubicada dentro de uno de los
sesenta municipios del estado de Tlaxcala, estado que cuenta con una superficie
total de 3,996.6 km? (ubicado aproximadamente a unos 120km de la capital del
pais). El municipio que alberga a esta organizacion es el numero 028 de nombre
Teolocholco, especificamente en la comunidad de San Luis con direccion en la
Avenida Industrial No. 39, 1ra seccion, C.P. 90850.

La figura 1.1 muestra la posicidn geogréafica de la empresa en el municipio de

Teolocholco.
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Figura 1.1 Ubicacién de Manufactura Bancor S.A de C.V.
Fuente: Google Maps



El estado de Tlaxcala esta estratégicamente ubicado en el centro del pais, lo que
facilita la conexion con grandes mercados como Ciudad de México, Puebla y
Veracruz. Su cercania a importantes vias de transporte, como la autopista México-
Veracruz y el ferrocarril, permite una logistica eficiente para el traslado de bienes 'y
materias primas. Esta conectividad es clave para empresas que buscan optimizar
sus cadenas de suministracion industrial por medio de la sostenibilidad y proyeccién
futurista, trabajando para integrar précticas sostenibles en sus procesos
industriales, lo que responde a las demandas globales de una produccion mas
responsable. Ademas, su posicion dentro del Corredor Industrial del Centro-Sur de
México lo posiciona como un actor clave en la expansion del desarrollo econémico

regional.

1.1.3 Antecedentes

La historia de esta marca espafiola de electrodomésticos comenz6 en 1962, cuando
Francesc Betriu Tapies un emprendedor de un pequefio pueblo del Pirineo, Oliana,
decidié fabricar, en un garaje, molinillos de café y secadores de pelo. En los setenta,
Taurus pasa a ser la empresa mas importante del sector del pequefio
electrodoméstico espafiol con capital 100% nacional, coincidiendo con la creacién

de la primera freidora doméstica.

En 1979, se produce la expansion a México y Venezuela. Pero fue hasta el afio
2002 que Taurus Group se consolida y empieza la etapa de internacionalizacion.
Siendo en 2012 que da inicio a los procesos de innovacion a través de un proyecto
de multicolaboracion entre Bancor, Revlon y Taurus, que le permiti6 exportar a
diferentes partes del mundo como Guatemala, Colombia, Peru, Sudéfrica y Estados

Unidos.

Su historia en México comienza en el afio 2009 cuando el ingeniero industrial
Guillermo Freyria crea a Bancor S.A de C.V. en el estado de Puebla con una planilla
de nueve trabajadores, diez afios mas tarde se trasladan al estado de Tlaxcala en
el afio de 2019 en el mes de enero comenzando actividades el 21 de febrero del
mismo afio con una planilla de 350 trabajadores en la cual el 10% son personas con

discapacidad por lo cual esta organizacion el 06 de diciembre de 2023 ha sido



reconocida por la CEDH como una “Empresa comprometida con los Derechos
Humanos”. Asi mismo en enero de 2024 Manufactura Bancor S.A de C.V. obtiene
la certificacion de ISO 9001:2015 que avala a su politica de calidad.

1.1.4 Misidén

“Innovar para facilitar y mejorar la vida”

1.1.5 Vision

“Crear experiencias para el bienestar mundial”

1.1.6 Valores

Los valores por los que Manufactura Bancor S.A de C.V se rige son:
Inspiracién: constructivo, resiliencia, innovacion

Creatividad: inteligencia

Excelencia: lealtad, éxito, integridad, servicio, responsabilidad, trabajo en equipo

1.1.7 Politica de calidad

La calidad en Taurus es nuestro indicador de éxito permanente, asegura la
satisfaccion total de nuestros clientes y partes relacionadas, incrementando el
prestigio de la marca en todos los sectores del mercado. La excelencia de todo lo
que disefiamos, desarrollamos y producimos en TAURUS es el resultado de la
disciplina, respeto, compromiso y apego a nuestra Cultura de Calidad basada en
lograr la perfeccién a través de la mejora continua. Nuestro liderazgo de Calidad
requiere fomentar en todos nuestros directivos, colaboradores, proveedores y
accionistas a procurar siempre la excelencia, comprometidos con nuestra mision de
OEM.



1.1.8 Politica de derechos humanos

Taurus promueve y respeta los derechos humanos proclamados en los principales
instrumentos internacionales (Derechos Humanos de las Naciones Unidas) y se
asegura de no ser complice de ninguna forma del abuso o violacién de los mismos,
directa o indirectamente, a través de la cadena de suministro y contratistas. Las
politicas directrices son:

1. No ejercer discriminacion y trabajo igualitario

2. Seguridad laboral

3. Remuneracion a los trabajadores y respeto a los horarios de trabajo
establecidos

4. Prohibicién del trabajo forzoso
Prevencion de riesgos laborales
Prohibicién del trafico humano

1.1.9 Politica de inclusién y diversidad

En Taurus garantizar el respeto, inclusion y expresion de la diversidad de todos los

involucrados en los procesos y nuestra politica tiene las siguientes directrices:

1. Garantizar el respeto a todas las diferencias individuales como género,
cultura, religiéon y origen étnico, entre otras, de todas las personas dentro y
fuera de la empresa.

2. Asegurar la igualdad de oportunidades de empleo a todas las personas
calificadas, siguiendo los criterios de acuerdo a pardmetros objetivos y sin
ningun tipo de discriminacion.

3. Atender de manera inmediata cualquier tipo de discriminacién que vaya en

contra de los fundamentos de inclusion y diversidad.



1.1.10 Organigrama

Manufactura Bancor a través del tiempo ha ido creciendo por lo que hoy en dia su estructura

se visualiza en la figura 1.2 de la siguiente manera:

‘ Guillermo Freyria Pérez ‘

Director de operacianes

Alicia Garcfa Melo Marisol Vazquez Galicia
Tesoreria Compras nacionales

Algjandro Vega

Carlos Efrén Gémez
Hernédndez Gerente de
Calidad

Concha Gerente de Adriana Sanchez Fajardo Cecilia Hérmandez Meza Daniela Munoz Gerente
Ingenieria e Gerente de D.O Gerente de Finanzas de Impartacianes

Innovaci6n

Figura 1.2 Estructura organizacional de la empresa

Fuente: Elaboracion propia

1.1.11 Organigrama del area de calidad

Especialmente este proyecto se desarrolla en el departamento de calidad. La organizacion
al tener un crecimiento en su estructura cada uno de los departamentos cuenta con
diferentes areas. En la figura 1.3 se pueden visualizar las areas con las que cuenta el area

de calidad.

Gerencia de calidad

Coordinacion de

calidad
|

[ I [ |
_ Calidqd Calidad Calidad Auditoriay
inyeccidn ensamble rmotores pruebas de PT

[ [
Auditores Auditores
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llustracion 1.3 Estructura organizacional del departamento de calidad

Fuente: Elaboracion propia



1.2 Problemas a resolver

Hoy en dia la calidad dentro del sector empresarial es percibida como un elemento
fundamental que guia a las industrias a conseguir la competitividad dentro de un
mercado, conforme al pasar del tiempo, se ha vuelto mas exigente en la adquisicion
de productos y servicios que les ayuden a satisfacer una necesidad o deseo. De
aqui surgen dos principales objetivos: asegurar que los productos o servicios
cumplan con los requerimientos que han establecidos para satisfacer lo que los
consumidores demandan y, ofrecer fiabilidad y confiabilidad a los mismos.
Especialmente las industrias que se dedican al ensamblaje de electrodomésticos
buscan ofrecer productos con tecnologia avanzada, y sostenibilidad, sin embargo,
estos factores quedan inconclusos si la calidad en todos los procesos de la

organizaciéon es minimizada.

La empresa Manufactura Bancor S. A de C.V., es una organizacion dedicada al
ensamblaje de productos electrodomésticos enfocada principalmente al grupo de
enseres menores. Actualmente esta industria esta presentando problemas respecto
a un alto porcentaje que en promedio ronda de manera semanal hasta el 4.6%
(promedio obtenido del &rea calidad ensamble de Manufactura Bancor S.A de C.V.),
de defectos dentro de las lineas del area de ensamble que arman licuadoras,
cafeteras, asi como ventiladores de piso y pedestal, los cuales se reflejan como
“reparaciones” o “reprocesos”. Considerado como uno de los siete desperdicios
dentro de la metodologia de mejora continua. La falta de seguimiento, prevencion y
control a estos reprocesos causa el incremento de reclamos, devoluciones,
desperdicios de tiempo y de mano de obra, cayendo en el fendmeno de “la planta
escondida” la cual se da segun (Tamariz, 2012) por desviaciones ocasionadas por
fallos en los procesos que dan como resultado las tareas de re-trabajos, re-
inspecciones y el foco rojo de toda organizacion: “los desperdicios que se traducen

en costos de la no calidad”.

El impacto de este problema es significativo. Los reprocesos derivados de los
defectos generan desperdicio de tiempo y recursos, desgastan a la mano de obra y

reducen la eficiencia de la linea de ensamblaje. Ademas, afectan la calidad
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percibida de los productos por parte de los clientes, lo que puede repercutir en la

competitividad de la empresa en el mercado.

Por lo tanto, es necesario y fundamental realizar un analisis profundo de los defectos
mas comunes especificamente aquellos asociados a las operaciones del area de

ensamble para identificar las causas-raiz detras de estos reprocesos.

1.3 Objetivos

1.3.1 General

Reducir el porcentaje de reprocesos al 3% en las operaciones de ensamblaje de
productos electrodomeésticos, mediante la identificacion y correccion de las causas
raiz de los defectos para garantizar productos de mayor calidad.

1.3.2 Especificos

1. Recopilar y organizar datos de los defectos para estratificar la informacion y

realizar graficos de Pareto.

2. ldentificar las principales causas-raiz de los reprocesos en las operaciones de
ensamblaje de productos electrodomésticos, a través de la realizacion de diagramas

causa — efecto.

3. Crear planes de accion basados en las causas identificadas para reducir los

defectos generados durante el proceso.
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1.4 Justificacioén

En el entorno empresarial actual, caracterizado por un alto nivel de competitividad
y exigencia por parte de los consumidores, la calidad ha dejado de ser un valor
afiadido para convertirse en una necesidad estratégica. Las organizaciones,
especialmente aquellas dedicadas al ensamblaje de productos electrodomeésticos,
como Manufactura Bancor S.A. de C.V., enfrentan el desafio de garantizar que sus
productos no solo cumplan con los estandares establecidos, sino que también
generen confianza y satisfaccion en los clientes. Sin embargo, el alto porcentaje de
defectos detectados en las lineas de ensamble, que actualmente ronda el 4.6%
(promedio obtenido del &rea calidad ensamble de Manufactura Bancor S.A de C.V.),

representa un obstaculo significativo para lograr estos objetivos.

Este problema, manifestado en reprocesos y reparaciones, no solo afecta
directamente los costos operativos de la empresa, sino que también repercute en
Su reputacion, productividad y capacidad para competir en el mercado. Segun
Tamariz (2012), el efecto denominado "la planta escondida”, que incrementan los
costos asociados a la no calidad, conllevan el desperdicio de tiempo y recursos,
disminuyen la motivacion de los operadores y generan retrasos que impactan

negativamente en la eficiencia del proceso de produccion.

Por otro lado, la creciente demanda de electrodomésticos con tecnologia avanzada
y sostenibilidad por parte de los consumidores exige que la organizacion se enfoque
en la mejora continua de sus procesos, evitando fallos que comprometan la
funcionalidad, seguridad y confiabilidad de sus productos. Este panorama hace
imprescindible abordar de manera integral el problema, comenzando por un analisis

exhaustivo de los defectos y sus causas-raiz.

El analisis debe incluir una evaluacién detallada de las condiciones de trabajo, la
adecuacion de los materiales, el disefio del proceso de ensamblaje y la claridad de
las instrucciones proporcionadas. A partir de esta evaluacion, se pueden llegar a
implementar estrategias basadas en la metodologia de mejora continua, orientadas
a reducir los defectos y estabilizar el porcentaje de reprocesos por debajo del 4.6%

gue se tiene actualmente. Este enfoque puede ayudar a fortalecer la percepcion de
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calidad en los productos y mejorar la competitividad de Manufactura Bancor S.A. de
C.V.

En conclusién, comenzar a abordar este problema es esencial para garantizar el
cumplimiento de los estandares de calidad, mejorar la eficiencia operativa y
asegurar la sostenibilidad y el crecimiento de la empresa en un mercado altamente

exigente.
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CAPITULO Il: MARCO TEORICO
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Calidad

2.1. Definicion de calidad

La definicion para el concepto de calidad ha ido evolucionando conforme el tiempo
ha pasado ya que, a raiz de diferentes estudios se ha ido introduciendo esta palabra
dentro del lenguaje empresarial y social. Si bien la palabra “calidad” se puede
asociar a las palabras como cumplimiento y cualidad, también se puede determinar
que, la calidad es relativa puesto que, el entendimiento puede variar de una persona
a otra o, si se enfoca al mundo empresarial; la calidad puede ser percibida de
diferentes maneras en relacion con las necesidades de los clientes, asi (Navas, et
al., 2023) definen a la calidad como “El grado en el cual el usuario del objeto,

producto o servicio se siente satisfecho al usarlo” (p.61).

En relacién con la anterior dentro de la Norma ISO 9000 (2015) se entiende que la
calidad es aquella capacidad que tienen los productos y servicios para satisfacer las
necesidades y expectativas de los clientes y de otras partes interesadas pertinentes,
teniendo en cuenta su funcién y desempefio previstos, asi como su valor percibido
y el beneficio que aportan al cliente, considerando también los impactos previstos y
no previstos sobre dichas partes interesadas. Asi esta definicion resalta que la
calidad no solo se refiere a caracteristicas tangibles del producto o servicio, sino

también al cumplimiento de expectativas y percepcion de valor por parte del cliente.
(Deming, 1989) define que la calidad consiste en “satisfacer las necesidades
presentes y futuras del cliente mediante la mejora continua de productos y servicios,
reduciendo la variabilidad y los desperdicios en los procesos”. Este autor vinculo la
calidad con la gestion organizacional, destacando que es un esfuerzo integral que
requiere el compromiso de todos los niveles de la organizacién y que se logra a

través de:

1. La mejora continua: Procesos que evolucionan constantemente.

2. El enfoque en el cliente: El cliente define lo que es calidad.
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3. Y lareduccion de la variabilidad: Control estadistico para minimizar defectos

Yy errores.

e De esta manera una de sus mas grandes aportaciones son: el ciclo PDCA

por sus siglas en ingles; también conocido como ciclo Deming o ciclo PHVA

por sus siglas en espafiol, asi mismo constituyd catorce puntos para la

gestion de la calidad, que ofrecen un marco integral para implementar la

calidad en las organizaciones, los cuales son:

1.

2.

10.

11.

Crear constancia en el proposito de mejorar el producto o servicio
Adoptar la nueva forma de pensar y hacer calidad

Dejar de deoender de la inspeccion final para lograr la calidad.
Acabar con la practica de hacer negocios sobre la base del precio
solamente. En vez de ello minimizar el costo total trabajando con un
solo proveedor.

Mejorar constante y continuamente todos los procesos de planeacion,
produccion y servicio.

Instituir la formacion en el trabajo.

Instituir el liderazgo

Desechar el miedo

Derribar las barreras entre las areas de staff.

Eliminar las tasas numéricas para la mano de obra y los objetivos
numericos para la direccion.

Eliminar los slogans, exhortaciones para la mano de obra.
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12.Eliminar las barreras que impiden a las personas sentirse orgullosas
de su trabajo. Eliminar la calificacion anual o el sistema de calificacion
deméritos.

13.Instituir un programa vigoroso de educacion y automejora para todo el
mundo.

14.Poner a trabajar a todas las personas de la empresa para conseguir

la transformacion.

Asi su enfoque destaca la importancia de un liderazgo comprometido y sistemas
bien disefiados para alcanzar la excelencia, resumiendo toda su filosofia como el

mejoramiento incesante en todos los procesos.

(Croshy, 1987) determind que la calidad es “el cumplimiento de los requisitos”, asi
enfatiz6 que la calidad no se trata de lujo o sofisticacion, sino de hacer las cosas

correctamente desde el principio para evitar errores y desperdicios.

e Este concepto estd alineado con la aportacion de su filosofia de "Cero
Defectos", que promueve la prevencién de defectos en lugar de depender de
inspecciones o correcciones. Ademas, sefiala que la calidad no tiene que
implicar costos adicionales, sino que la falta de calidad (errores y defectos)
es lo que genera gastos innecesarios. Por ello, argumenta que la calidad es
gratuita cuando se gestionan correctamente los procesos y se establecen

requisitos claros.

Para Ishikawa (1986) el concepto de calidad lo determina como al control de la
calidad el cual es “desarrollar, disefiar, manufacturar y mantener un producto de
calidad que sea el mas economico, el mas util y siempre satisfactorio para el

consumidor”.

e Dentro de sus principales aportaciones se encuentra la Guia para el control

de la calidad donde determina qué es el control total de la calidad, asi mismo
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creo e introdujo el diagrama de causa y efecto, también conocido como
diagrama de Ishikawua o diagrama de espina de pescado que luego enlisto
en las siete herramientas béasicas o tradicionales de la calidad para el andlisis
de problemas, donde las seis restantes son: diagrama de Pareto,
histogramas, hojas de verificacion, diagramas de dispersion, graficos de

control y la estratificacion.

Las 7 Herramientas de la Calidad

La calidad es un factor esencial para el éxito y la competitividad de las
organizaciones en un entorno empresarial cada vez mas exigente; por ello para
garantizar procesos eficientes y resultados consistentes, es fundamental contar con
herramientas que permitan identificar, analizar y resolver problemas relacionados
con la calidad. Asi en este contexto, las Siete Herramientas de la Calidad,
propuestas por Kaoru Ishikawa, se han convertido en pilares fundamentales para la
gestion de la calidad. Estas herramientas son métodos sencillos pero poderosos
gue ayudan a comprender los procesos, detectar las causas raiz de los problemas
y tomar decisiones basadas en datos, ya que su enfoque préactico y versatilidad las
hace aplicables a una amplia gama de industrias y sectores, desde la manufactura

hasta los servicios.

Dentro de estas herramientas se encuentran: las hojas de verificacion para recopilar
y organizar datos de manera estructurada, los histogramas que ayudan a visualizar
la distribucién de los datos; los graficos de control que monitorean la estabilidad de
los procesos, y los diagramas de dispersion para analizar relaciones entre variables;
el diagrama de causa — efecto para la generacion de ideas en equipo, la
estratificacion y los diagramas de Pareto. Sin embargo, para este proyecto las

principales herramientas utilizadas son tres y se describen a continuacioén:
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2.2.1 Diagrama de causa-efecto

También conocido como diagrama de Ishikawa o diagrama de espina de pescado,
es una herramienta altamente visual que frecuentemente es utilizada dentro del
sector industrial y manufacturero para identificar, organizar y analizar las causas
potenciales de un problema especifico, ya que permite y facilita la identificacion de
sus raices para después encontrar posibles soluciones. Asi segun (Navas, et al.,
2023) este diagrama “es una forma gréafica y muy atil de exponer las “causas” que

pueden generar un “efecto” (p.121).

Su principal objetivo es clasificar, identificar, y ordenar todas las causas posibles

gue pueden generar un problema o efecto observado.
Dentro sus ventajas se pueden encontrar las siguientes:

e Ayuda afomentar el trabajo en equipo al permitir la participacion de diferentes
areas.

e Permite una vision integral del problema lo que evita el enfoque en sintomas
y obliga a explorar posibles causas desde multiples perspectivas.

e Es una herramienta sencilla pero efectiva para la gestion de calidad.

Se utiliza cuando un equipo necesita comprender qué es lo que esta generando un
problema en especifico, es decir que funciona como un medio para la recoleccion

de datos.
El proceso para realizar un diagrama de causa-efecto se detalla a continuacion:

1. Definir el efecto o problema que se desea controlar o mejorar

2. Construir la estructura basica, es decir se debe dibujar una linea horizontal
de manera recta que representa el “espinazo” y en el extremo derecho
escribir el efecto o problema

3. Escribir las categorias principales “espinas mayores” que se vinculan con el
efecto o problema, estas suelen ser las conocidas 5M (maquina, método,
Medio ambiente, Mano de obra, y materiales) pero se pueden ajustar segun

al contexto del efecto o problema que sera analizado.
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4. Enlistar y desarrollar en equipo todas las posibles causas sobre cada una de
las “espinas mayores” hasta completar el diagrama con todas las causas
identificadas.

5. Analizar, evaluar y seleccionar las causas propuestas por el equipo en la
lluvia de ideas.

6. Desarrollar soluciones y acciones correctivas o preventivas para la principal

causa o causas identificadas.

La figura 2.1 muestra una representacion visual del diagrama de Ishikawa:

Método Mataeriales
i _ A .
Manipulacicn Liguido Papel de fotocopiadara Pericdo de

almacenamianto

Periodo da
Imacenamient

Ajuste inicial
\ Mivel

Grado de desalineado

Grado de exposicién

Tiempao
de secado

Frescura Método de

Calidad de papeal almacenamiento

Contaminacion

Fotocoplade de
baja calidad

Transparendci Dureza del lapiz

Velocidad

Suciedad del

cabezal

Calidad de pape Condicign del rollo

Dafinicion
Presidn de escritur;
Sucledad de
la lampara
Brillo de la lampara

Resistencia

Ondulacion

Suciedad de
la masa

A . o Horas de operacian
mbiants Original Maguina de fotocopiado

o

Materiales
— I et

—
Causas Efecto

Figura 2.1. Ejemplo de diagrama de Ishikawa

Fuente. Herramientas para la mejora de la calidad (2009) p.23

2.2.2 Diagrama de Pareto

Este diagrama surge del estudio realizado en 1896 por el economista italiano
Vilfredo Federico Pareto quien, con el objetivo de comprender la distribucion de la
riqueza en Inglaterra, detecta que el 20% de la poblacidon era quien disfrutaba del
80% de la riqueza, llegando a la conclusion y determinando asi el principio en el
cual se establece que el “20% es el responsable de la mayor parte del efecto que
se produce” (UNIT, 2009).
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Esta herramienta se usa especialmente cuando se desea presentar informaciéon en
orden de importancia, es decir; qué tanto contribuye cada elemento al efecto total,
0 en otras palabras presentar la informacion desde el mas frecuente hasta el menos

frecuente, mostrando asi una curva de frecuencia acumulada.

Por lo tanto, el diagrama de Pareto ayuda a identificar y priorizar las causas mas

significativas de un problema.
Algunas de sus ventajas son:

e Ayuda a tener claridad en la priorizacion de los problemas

e Es sencillo para su interpretacion.
El proceso para realizar este diagrama es:

Definir el problema
Recopilar datos
Ordenar las causas
Calcular porcentajes

Construir el gréfico

o a0k~ w0 N PE

Analizar resultados

Pareto Clasificado

Semana 48
450 100%
400
350 80%
=4
= 300 i)
£ 250 60% 2
£ 200 3
8 150 40% 5
100 20%
50
0 0%
0 2
) e e
o o9 K€
A3 o
€ N pe
\\1\’6
Categorias

Figura 2.2 Ejemplo de gréfico de Pareto

Fuente: Elaboracion propia
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2.2.3 Estratificacién

Segun (Sanchez, et al., 2024) la estratificacion, es una herramienta estadistica del
control de calidad que es aplicable a cualquiera de las restantes herramientas de
Ishikawa y que, al mismo tiempo, tiene aplicaciones directas. Estratificar no es mas
que dividir el conjunto de los datos disponibles en subconjuntos que, en principio,
pueden ser mas homogéneos, a cada subconjunto se le denomina estrato (Turmero,
2011, citado en Sanchez, et al., 2024).

Ademas, (Ishikawa, 1986), uno de los principales promotores de las herramientas
de calidad, enfatiz6 que la estratificacion es fundamental para descubrir patrones
ocultos, lo que puede facilitar la toma de decisiones informada y dirigida hacia la

mejora continua.

Se utiliza principalmente en una amplia variedad de situaciones dentro de los
procesos de mejora de calidad, especialmente cuando es necesario analizar
grandes cantidades de datos para identificar patrones o tendencias, es asi que la
estratificacion se utiliza cada vez que es necesario descomponer datos complejos

para encontrar patrones o areas especificas de mejora.
Algunas ventajas que ofrece esta herramienta son:

e Permite descomponer grandes conjuntos de datos en grupos mas pequefos
y significativos, lo que facilita localizar con precision las areas o factores que
causan problemas (Ishikawa, 1986).

e Los esfuerzos de analisis y mejora se dirigen hacia las areas que realmente
requieren atencion, lo que ahorra tiempo y recursos (Juran & Gryna, 1993).

e Proporciona informacién clara y especifica, lo que permite tomar decisiones
basadas en datos reales en lugar de suposiciones. La estratificacion puede
descubrir tendencias o patrones que no son evidentes en los datos
agregados.

e Al monitorear los datos antes y después de implementar cambios, la
estratificacion ayuda a evaluar si las acciones correctivas o preventivas han

sido efectivas en grupos especificos. Es una herramienta flexible que puede
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aplicarse a multiples areas, como calidad, produccion, mantenimiento,
logistica, y auditorias. Los datos estratificados son més faciles de interpretar
y presentar, lo que facilita la comunicacion de hallazgos y decisiones a

equipos o directivos (Sociedad Americana de la Calidad, 2024).

En resumen, ayuda a identificar tendencias emergentes o factores que podrian

convertirse en problemas en el futuro, permitiendo actuar de manera proactiva.

Para concluir estas herramientas (Diagrama causa — efecto, Diagrama de Pareto y
Estratificacion) son importantes para el desarrollo de este proyecto porgue no solo
facilitan el analisis de problemas, sino que también fomentan un enfoque preventivo
en la gestion de la calidad, promoviendo una cultura de mejora continua en las

organizaciones.

Ciclo PDCA O PHVA

A continuacioén, se propone a futuro la utilizacion de la siguiente herramienta.

Esta metodologia la estableci6 W. Edwards Deming, quien se convirti6 en un
pionero de la calidad en Estados Unidos de América, asi como en Japon. El ciclo
provee un medio para la implementacion sistematica de un sistema de garantia de

calidad, a partir de un sistema de planificacion inicial segun la (UDEC, 2020).
Esta consta de cuatro pasos: planear, hacer, verificar y actuar, donde;

1. Planear: establecer los objetivos y procesos necesarios para lograr
resultados acordes con las expectativas del cliente y las politicas de la
organizacion. Esto implica analizar la situacién actual, identificar areas de
mejora y disefiar un plan de accion detallado (Martins, 2024).

2. Hacer: se refiere pasar a la accion e iniciar el proceso de cambio.

3. Verificar: es evaluar y monitorear los resultados obtenidos en comparacion
con los objetivos establecidos. Esto permite identificar desviaciones y
determinar la eficacia de las acciones implementadas (Moyano Hérnandez,
2021).
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4. Actuar: tomar medidas basadas en los resultados de la verificacion. Si los

objetivos se han cumplido, se estandarizan las practicas exitosas; si no, se

analizan las causas de las fallas y se realizan ajustes necesarios, reiniciando

el ciclo para fomentar la mejora continua (Nueva ISO 9001 2015, 2022).

Etapas del Ciclo PHVA

Se determinan las politicas, los
objetivos y los procesos

necesarios para alcanzar los
resultados de la

organizacion, se enfatiza

en Qué hacer y como

hacerlo. Planear

Se toman acciones

para el mejoramiento
continuo del

desempeno de los

procesos y se establecen
nuevos compromisos de
cOmo mejorar la proxima vez.

Verificar

Se impulsa la implementacid
los procesos de acuerdo ¢

lo planificado.

Hacer

Se monitorean los
procesos, los

productos y servicios,

y se realiza seguimiento
para confirmar que las
acfividades se ejecutaron
segun lo planificado

Fuente: Amparo Zapata (2016). Ciclo de la calidad PHVA. Universidad Nacional de

Colombia.

Figura 2.3 Etapas del ciclo PHVA

Fuente: Ingedisa.com

Esta herramienta se utiliza para la planificacion, asi como la puesta en accion y evaluacion

de los cambios y mejoras dentro de los procesos de fabricacién o servicios.
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CAPITULO lll: PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS
ACTIVIDADES REALIZADAS
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Dentro de este capitulo se aborda la descripcion de las actividades que fueron

realizadas en el area de calidad de Manufactura Bancor S.A. DE C.V., de acuerdo

al siguiente cronograma:

ACTIVIDAD

14

22

Capturar v analizar los defectos delineafinal

Analizar los registros de comprobacion

Realizar recorridos para el monitoreo delos
registros de inspeccion final

walidacian de defectos atribuibles al areade
ensamhble

Generaranalisis de datos

Estratificacion delos defectos porareas y tipo
de defecto

Elabaracion de diagramas de Pareto

Generaranalisis de causa-raiz

Entregadel proyecto

Ao 0| oo o oA (D] oo | e

OBSERWACIOMNES

Figura 3.1 Cronograma de actividades
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3.1 Capturar y analizar los defectos de linea final
Primeramente, se recibié una induccién al 4rea de ensamble a través de un
recorrido otorgado por el jefe inmediato con el fin de comprender el sistema,
aprender los procedimientos, conocer los procesos y explicar las actividades que se

debian realizar.

En seguida se realiz6 una presentacién con las comprobadoras que se dedican a
inspeccionar el producto terminado al final de la linea para comunicarles que

estariamos trabajando en conjunto durante un tiempo.

Finalmente, esta actividad consistio en proveer los formatos a las comprobadoras
de linea final, recoger los reportes que contienen la informacién de los defectos
detectados en los diferentes productos al finalizar el turno; capturar y pasar los datos
obtenidos de los reportes realizados (FO-CA-12_Defectos_Inspeccién_Final) por
las comprobadoras de linea final en la base de datos proporcionada por el
departamento de calidad para después entregar el indicador semanal de defectos

encontrados.

A continuacion, se muestran en las siguientes figuras los formatos que se han
estado utilizando para los diferentes productos que ensambla Manufactura Bancor
S.AdeC.V:
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Figura 3.2 Formato para el registro de defectos en inspeccion de linea final en ventiladores de pedestal

Fuente: Equipo de calidad de Manufactura Bancor S.A DE C.V.




Figura 3.3 Formato para el registro de defectos en inspeccion de linea final en ventiladores de piso

Fuente: Equipo de calidad de Manufactura Bancor S.A DE C.V.




Figura 3.4 Formato para el registro de defectos en inspeccién de linea final en cafeteras

Fuente: Equipo de calidad de Manufactura Bancor S.A DE C.V.




REGISTRO DEFECTOS DE INSPECCION FINAL

FECHA: n -~ ZELDA: & i _ LICUADORA |
INSPECTOR: 3 ¥ y aueN  |MODELO. -l ™ M|LIDER: = _ |
e e ) GENERA =—'-——_— ' | 12PM-2 1 TAL
DESCRIPCION DEL DEFECTO: 6AM-9AM | 9AM-12PM | 12PM-3PM TO
BOTONERA TRABADA

MOTOR HACE RUIDO. RV \ Y

Y

BOTONERA EN FALSO CONTACTO.
MOTOR NO FUNCIONA.

MOTOR TRABADO.

CONEXION NO FUNCIONA O EN FALSO CONTACTO
MOTOR CON VELOCIDADES BAJAS.

LED NO FUNCIONA.

VELOCIDADES NO FUNCIONAN. N AT
BOTONERA DIRECTA

VELOCIDADES INVERTIDAS

BOTONERA EN PULSO.

BOTONERA CON TAMPOGRAFIA MAL.
CARCASA SUPERIOR RAYADA.

PLACA BOTONERA MAL ENSAMBLADA
BOTONERA MAL ENSAMBLADA

CARCASA SUPERIOR CON TAMPOGRAFIA MAL IMPRESA
FALTO CLICK

ETIQUETA DE LA BOTONERA MAL COLOCADA
CLICK ABAJO

CLICK ALREVES

MOTOR MAL ENSAMBLADO

CABLES ROSAN CON LA HELICE DEL MOTOR
'MOTOR ROSA CON LA CARCASA INFERIOR.
[CARCASAS MAL CERRADAS

PIEZA SUELTA DENTRO DEL MOTOR

MAL ENSAMBLE EN EL CERRADO CABLES AFUERA
ARRASTRE ROSA CON LA CARCASA.

FALTO VENTANA

FALTO ARRASTRE

FALTAN TAQUILLOS

FALTAN ETIQUETAS DE TRAZABILIDAD
FALTAN ETIQUETAS CARACTERISTICAS.
CONEXION EQUIVOCADA

LOGO MAL ENSAMBLADO )
[CARCASA CON REBABA/CONTAMINADA/SUCIA
TURBO SIN FUNCION

PLACA PCB MAL SIN FUNCION

FALTAN TORNILLOS AL CERRADO
TAMPOGRAFIA BORROSA EN FRONTAL MANDOS
CARCASA NO ENSAMBLAN

FO-CA-
sl Rev. 0

Figure 3.5 Formato para el registro de defectos en inspeccién de linea final en licuadoras

Fuente: Equipo de calidad de Manufactura Bancor S.A DE C.V.



3.2 Analizar los registros de comprobacion

Analizar los registros de comprobacion hace referencia a la actividad de corroborar
que el defecto registrado estuviera identificado correctamente, por lo que se debia
ir a preguntar a las comprobadoras responsables de realizar estos reportes que
explicaran y retroalimentaran el defecto para verificar si lo estaban identificando con

la descripcion correspondiente.

Esta actividad se realiza de manera diaria al finalizar el turno y va ligada con la
actividad de capturar y analizar los defectos de linea final, sin embargo, la
explicacion y retroalimentacion se daba al dia posterior durante la jornada laboral
de las comprobadoras por medio de los recorridos.

Al recibir los formatos y bases de datos para monitorear, capturar y dar seguimiento
a los registros de los defectos encontrados en los productos; se encuentran algunas

inconsistencias de la informacion, las cuales son:

e Campos sin informacion

e Falta de registros

e Disefio del formato para obtener la informacioén en desorden que no permite
la identificacion inmediata del defecto para su registro

e Defectos duplicados o escritos con diferentes palabras lo cual ocasionaron
gue existan una gran lista de defectos sin fin

e Faltas de ortografia

e Defectos que no han sido validados para estandarizar

Una vez analizado lo anterior se comienzan a realizar recorridos de sondeo visual y
verbal para entablar comunicacion con las comprobadoras de linea final con el
objetivo de obtener informacion sobre el sistema para el registro de los defectos que
llevan actualmente, pues son las expertas en el tema y son los ojos que el
departamento de calidad necesita para tomar acciones que ayuden a disminuir los
defectos. En este sondeo verbal se obtuvieron respuestas las cuales afirmaron que
los defectos eran dificiles de encontrar al momento de querer registrar la

informacion.
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Dada la situacion que se presenta con el formato para la obtencion de los datos se
pregunta al jefe inmediato si era posible realizar algunas modificaciones al formato
actual, una vez otorgada su aprobacion en primera instancia se procede a ordenar
los defectos en el formato (FO-CA-12) de manera alfabética. Se muestra en la

siguiente figura un ejemplo:
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|FecHA: CELDA: R CAFETERAS

[inspecTOR: oues | RAODELD: LIDER:
oaRs Y —

DESCRIPCION DEL DEFECTO: GAM-DAM | DAM-12PM | 12PM-3PM

TOTAL

[ARANDELA GOMA SUCIA

JARANDELA PLASTICA MAL ENSAMBELADA

ARANDELA SILICON MAL ENSAMBLADA

BOTON CON TAMPOGRAFIA MAL

BOTON DIRECTO

BOTON EN FALSD

CARCASA INFERIOR CON TAMPOGRAFIA NOK

CARCASA SUPERIOR CON REBABA

CARCASA SUPERIOR RAYADA

CARCASA SUPERIOR TASAJEADA

CARCASAS MAL CERRADAS

CARCASAS RAYADAS

CARCASAS SIN TAMPOGRAFIA

FALTAN ETIQUETAS CARACTERISTICAS

FALTAN ETIQUETAS DE TRAZABILIDAD

FALTAN TORMNILLOS AL CERRADD

FALTO PIEZA DE GOTED

FALTO TAQUILLD

FALTO TORNILLO AL CERRADO

INTERRUPTOR AL REVES

INTERRUPTOR DIRECTO

JARRA CON ABRASADERA FLOJA

JARRA CON FISURAS

LED NGO FUNCIONA

LOGO INCOMPLETO

PIEZA SUELTA DENTRO

PLACA RAYADA

SELLO SILICON MAL ENSAMBLADOD

SIN FUNCION

TANQUE CON TAMPOGRAFIA NOK

TANCUE DEFORME

TANQUE RAYADO

TAPA INFERIOR MAL CERRADA

TAPA TANQUE MAL ENSAMBLADO

TORNILLO SUELTO

FO_CA_12

Figura 3.6 Ejemplo del orden alfabético de los defectos en cafeteras (FO-CA-12_Defectos_Inspeccion_Final)

Fuente: Equipo de calidad de Manufactura Bancor S. A DE C.V.
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Para licuadoras, ventiladores de piso y ventiladores de pedestal se requirio tener
doble cara debido a la cantidad de defectos que se pueden llegar a encontrar en
estos productos. Las siguientes figuras muestran un ejemplo del orden alfabético de

los defectos en los tres productos mencionados anteriormente:

REGISTRO DEFECTOS DE INSPECCION FINAL

FECHA: CELDA: R LICUADORA
INSPECTOR: oem  |MODELD: LIDER:
DESCRIPCION DEL DEFECTO: GAM-JAM | 3AM-12PM | 12PM-3PM | TOTAL

ACOPLAMIENTO SIN ARANDELA

ARRASTRE NO BAJA CON EL EJE DEL MOTOR
ARRASTRE ROSA CON LA CARCASA,
BOTONERA CON TAMPOGRAFIA MAL.
BOTONERA DIRECTA

BOTONERA EN FALSD CONTACTO.

BOTONERA EN PULSO.

BOTONERA INVERTIDA

BOTONERA MAL ENSAMBLADA

BOTONERA SE TRABA CON ETIGUETA DE VELOCIDADES
BOTONERA TRABADA

CABLES ENRREDADOS EN LA HELICE DEL MOTOR
CABLES ROSAN CON LA HELICE DEL MOTOR
CARCASA INFERIOR CON REBABA

CARCASA SUPERIOR CON REBABA

CARCASA INFERIOR COMTAMINADA

CARCASA SUPERIOR CONTAMINADA
CARCASA CON ENRASE MAYDOR A 2ZMM
CARCASA INFERIOR SUCIA

CARCASA SUPERIOR SUCIA

CARCASA SUPERIOR CON EXCES0O DE PRIMER
CARCASA SUPERIOR CON TAMPOGRAFIA MAL IMPRESA
CARCASA SUPERIOR CONTAMINADA
CARCASA SUPERIOR RAYADA.

CARCASAS CON TONO DIFERENTE
CARCASAS MAL CERRADAS POR ENSAMELE
CERRADO EN EL CLICK (CON REBABA)

CLICK ABAID

CLICK AL REVES

CONEXION EQUINVDCADA

COMEXION EM FALSD COMTACTO

COMNEXION MO FUNCIONA

ETIQUETA BOTONERA DESPEGADA

ETIZUETA DE CARACTERISTICAS EQUINDCADA O INGOMPLETA
ETIGUETA BE CARACTERISTICAS MEOMPLETA

ETHIUETA DE LA BOTONERA MAL COLOCADA
ETIQUETAS DE SERVICIO | TRAZABILIDAD MAL PEGADAS
FALTA BOTOM

FALTA ETIQUETA QR (SERVICIO AL CLIENTE)
FALTAN ETIQUETAS CARACTERISTICAS
FALTAN ETIQUETAS DE TRAZABILIDAD
FALTAN GOMAS AMTI IMPACTD

FALTAN TAQUILLOS

FALTAN TORMILLOE AL CERRADO

FALTAN TORNILLOS AL MOTOR

FALTO ARANDELA ¥ ARRASTRE EN EL VASO
FALTO ARRASTRE

FALTO ARRASTRE EM EL ACOPLAMIENTD
FALTD CLICK

FO-CA-12 Rew.D

Figura 3.7 Cara 1. Ejemplo de orden alfabético de los defectos de licuadoras en FO-CA-
12 _Defectos_Inspeccion_Final

Fuente: Equipo de calidad de Manufactura Bancor S.A DE C.V.
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FALTO VENTANA

FUNCION NORMAL NO FUNCIONA

HELICE DEL MOTOR ROTA

LED NO FUNCIOMA

LOGO MAL ENSAMBLADD

MAL ENSAMBLE EN EL CERRADOD

MAL ENSAMELE EN EL CERRADD CABLES AFUERA
MOTOR CON VELOCIDADES BAJAS.

MOTOR HACE RUIDO.

MOTOR MAL ENSAMBLADO

MOTOR NO FUNCIONA.

MOTOR ROSA CON LA CARCASA INFERIOR.
MOTOR TRABADC.

PIEZA SUELTA DENTRO DEL MOTOR

PLACA BOTONERA MAL ENSAMBLADA

PLACA PCB MAL SIN FUNCION

PROVDCO CORTOCIRCUITO [SACO CHISPAS)
PULED SIMN FUNCION

PUNTOS DE INYECCION

SIN TAMPOGRAFIA

TAMPOGRAFIA BORROSA EN FRONTAL MANDOS
TAPA DEL VASO CONTAMINADA

TUBO DE DESAGUE MAL ENSAMBLADO
TUREQD SIN FUNCION

VASD NO ENSAMBLA CON CUERPO DE LA LICUADORA
VASD SIN INSTRUCTIVD

VELOCIDADES INVERTIDAS

VELOCIDADES NO FUNCIONAMN.

VENTAMA DE CLICK MAL CORTADO
VENTANA DE CLICK CERRADA

VENTAMA DE CLICK CON REBABA

VENTAMA DE CLICK MAL CORTADO

FO-CA-12 Rew.D
Figura 3.8 Cara. 2. Ejemplo de orden alfabético de los defectos de licuadoras en FO-CA-
12_Defectos_Inspeccion_Final

Fuente: Equipo de calidad de Manufactura Bancor S.A DE C.V.

Una vez ordenados los defectos alfabéticamente en el formato FO-CA-
12 Defectos_ Inspeccion_ Final, se realiza una prueba piloto con las
comprobadoras de la linea 3 que en su momento se encontraban inspeccionando

cafeteras.
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Se les explica que el formato ha tenido una ligera modificacién, asi que se
necesitaba de su cooperacioén para probarlo. Al finalizar el turno se les hace un
sondeo de manera verbal para verificar que tal les funciono el formato de registro y
una de las respuestas obtenidas fue: “Ya es un poco mas facil detectar el defecto

en el formato”

Claramente esta respuesta refleja la necesidad de mejorarlo alin mas; asi se decide

clasificar los defectos por componentes.

Finalmente, el formato que sirve de instrumento para la recoleccion de los datos se

muestra en la siguiente figura:
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REGISTRO DEFECTOS DE INSPECCION Fi
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FO_CA 11

Figura 3.9 Formato para el registro de defectos clasificado por componentes

Fuente: Redisefio propio

38



3.3 Realizar recorridos para el monitoreo de los registros de inspeccidn
final

Esta actividad consiste en supervisar el proceso de inspeccion final en las lineas de
ensamblaje con el propdsito de garantizar que los registros de calidad sean
precisos, completos y reflejen adecuadamente el estado del producto. Se lleva a

cabo de la siguiente manera:
1. Planificacion del recorrido:

Objetivo: monitorear el llenado del formato FO-CA-12 para verificar si los defectos

identificados en los registros coinciden con el producto fisico inspeccionado.

Frecuencia: se realizaron dos recorridos durante la jornada laboral en las quince
lineas que tiene el area de ensamble para el armado de los diferentes
electrodomeésticos.

Herramienta: Formato de check list para el control de entrega de reportes

REGISTRO DIARIO DE COMPROBADORES EN LINEAS DE ENSAMBLE

Mes Mes
NO. NOMEBRE No. De semana Mo. De semana No. De semana No. De semana No. De semana
CONTROL 22( 23| 24| 25| 26| 27) 28| 29| 30)31) 1| 2| 3| 4 5| 6| ¥ B[ 9/10f11)12) 13| 14) 15) 16| 17 18} 19] 20| 21| 22| 23| 24| 25|

L L L L L L O v T L [ L L = L (L L U A = o (o L L R A R e

28
130
273
106
288
143
267
156
141
159
352
237

62
108

a4
185

93
152

Figura 3.10 Formato para el control de la entrega de reportes por parte de las comprobadoras

Fuente: Elaboracion propia

2. Ejecucion del recorrido:

El primer recorrido se realizaba a las 7:30am y el segundo a las 12:00pm, donde se
corrobora que todas las comprobadoras de inspeccion final tengan su formato de

registro, verificando que estos tengan; nombre del producto que estan
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comprobando, fecha, numero de celda, nombre del comprobador, nombre del lider
y los defectos que han detectado desde el inicio de su dia laboral. En caso de no

tenerlo se les otorgaba.

Figura 3.11 Recorrido en lineas de ensamble

Durante estos recorridos frecuentemente se detectan campos incompletos en los
reportes del dia anterior, por lo que se rastrea la informacion que falta con los

reportes de produccién hechos por los lideres.
3. Interaccion con el personal:
Se entabl6 conversacion con las comprobadoras para:

1. Entender posibles desafios al llenar los registros.
2. Reforzar la importancia de la exactitud en la documentacién para asegurar la
trazabilidad y calidad del producto.

3. Proveer retroalimentacion inmediata de los defectos.

La realizacion de esta actividad no solo aseguraba la calidad del producto final, sino
que también refuerza la cultura de autocontrol y la responsabilidad en las

comprobadoras de inspeccion final.

3.4 Validacion de defectos atribuibles al &rea de ensamble

Esta actividad consistio en confirmar si los defectos identificados durante el proceso
de inspeccion o evaluacion final son efectivamente atribuibles al area de ensamble.
Teniendo como proposito asegurar que la causa raiz del defecto se ubique con

precision para implementar acciones correctivas especificas.
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Durante el proceso de validacion se entablaba dialogo con los operadores,
comprobadoras vy lideres involucrados para recopilar informacion sobre posibles
causas del defecto, identificar si existia gente en capacitacion, asi como obtener

ayuda para la validacion del defecto.

Los pasos que se realizaron para hacer la validacion fueron:

Realizar inspecciones visuales
y funcionales del producto
afectado, para verificar si el

 — ———— defecto esta relacionado con
operaciones realizadas en el
area de ensamblaje o en otras
etapas del proceso.

- -
v

Esquema 3.12 Proceso para la validacion de defectos del area de ensamble

Fuente: Elaboracion propia

3.5 Generar analisis de datos

El andlisis de datos es una herramienta clave para la toma de decisiones en diversos
ambitos, ya que permite transformar datos crudos en informacién util y accionable.
Segun Provost & Tom (2013), el analisis de datos es fundamental para extraer
conocimiento valioso que ayude a comprender patrones, tendencias y relaciones, lo

gue facilita decisiones mas informadas en un entorno dinamico.

Esta actividad consisti6 en:
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e Identificacion de los responsables del defecto (area) asi como el tipo de

defecto: analizar los defectos detectados durante el proceso de ensamblaje o

en los puntos de inspeccion final para determinar: el area responsable; una

seccidn o estacion del proceso de ensamblaje que origind el defecto y clasificar

el defecto segun su naturaleza en la base de datos (Funcionamiento,

Apariencia, Incompleto, componente de mas).

Todo esto con el fin de proveer informacion clave al ingeniero de calidad ensamble

para implementar acciones correctivas y preventivas dirigidas al &rea responsable,

asi como alimentar la base de datos para tener informacién que ayude a la

trazabilidad del defecto.

La figura 3.13 sirve como ejemplo de la alimentaciéon de la base de datos:

DEFECTQS EN INSPECCION FINAL 2024

Defectos Jant>  Lider INSPECTOR Froducto

EOTONERS TRAEADA . Lie HazabIs2Y
CAFETERASINFUNCION b mszansszn
ARANDELA SILICONMAL ENSAMELADA © FiazabSE
EOTONDEHORATRAEADD z mszansean
DOBLE CUCHARACAFETERA 1 FiazabSE
PLAGANGFUNGIONA 5 razanszan
FALTANTARUILLOS 1 FsEaS e
CAFETERA SINFUNGION 5 rszanszan
TANGUE RATADD :

]

b

a

+

1

1w

1

b

2

15

3

2
MOTORMAL EHSAHELADO

FULE0 SINFUNCION

VELOGIDADES HOFUNGIGHAN
ARRASTRERDSACONLACARCASA

Hatzs0
TSI
Hatzs0
Hetzsn
Hatzs0
Hetzsn
HagzTs10
HaRnsn
stz
Hatanzny
a1
Hatanzny
a1
1m0z

1
:
1
2
1
2
z
EOTONERS TRAEADA 1
ETIQUETA BOTONERA MAL FEGADA 1
FALTAETIGUETA DE TRAZAEILIDAD b
FALTANTORNILLOS ALMOTOR 1
CARCASA SUPERIOR RAYADA 1
CARCASAS MAL CERRADAS PORENSAMELE z
FALTAETIGUETAEOTONERA 1
FALTANGOMAS ANTIIMPACTO 4

1

1

‘

1

e
etz

e Feghs
A el

2
z
z
z
z
z
B
z
B
2
z
2

sz
sz
wzrEnzd
sz
wzrEnzd
weorenzd
sErE0z
worenzd
sErE0z
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sz
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sz
wzrEnzd
weorenzd
wzrEnzd
weorenzd
sErE0z
worenzd
sErE0z
nnnnnnnnnn

[:
e

Semany
T

Tipo de product-

CaFETERS
CAFETERA
CAFETERA
CAFETERA
CAFETERA
CAFETERA
CAFETERA
CAFETERA
CAFETERA
carETERs

n
[
LICUADORA
[
LicuADoRA
[
LicuADoRA
LcUanoRa
LIGUADORA
LcUanoRa
LIGUADORA
LcUADORA
LIGUADORA

-
LcUABORA

Figura 3.13 Ejemplo de la base de datos de defectos en inspeccion final 2024

Fuente: Equipo de calidad ensamble de Manufactura Bancor S.A de C.V

No. Control
o area
responsat

Enramble
Ensambla
Enramble
Ensambla

Tipo de defecto
Ej

FUNCIONAMIENTO
FUNEIGHAMIENTO
FUNCIONAMIENTO
COMF GNENTE DEHAS
FUNGIONAMIENTO
IHCOMFLET
FUNGIONAMIENTO

AP
FUNGIOHAMIENTO

FUNEIGHAMIENTO

INCOMFLET
HeOMPLETD
APARIENCIA
APARIENCIA
INCOMFLET
HCOMPLETD
FUNCIGNAMIENTS
ARIEHGIA

e Estratificacion de los defectos: teniendo como objetivo organizar y analizar

los defectos identificados durante el proceso de ensamblaje para comprender

mejor sus caracteristicas, patrones y posibles causas.

La estratificacion permitié clasificar los defectos en grupos significativos para

enfocar los esfuerzos de mejora en las areas mas criticas. Asi para realizar esta

estratificacion se registraron todos los defectos detectados en las diferentes etapas
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del proceso, incluyendo datos como tipo de defecto, area responsable, y frecuencia
o cantidad. Los criterios de estratificacion fueron tipo de producto, tipo de defecto,

area responsable, semana.

Finalmente, con ayuda de las hojas de célculo y tablas dindmicas se agruparon los
defectos para realizar los graficos correspondientes.

La figura 3.14 muestra el uso de las tablas dinAmicas mediante hojas de calculo:

A B © &) E F G

1 |Responsable (Todas) -

2 |Semana (Todas) -

3

4 |Suma de cantidad Etiquetas de columna |~

5 |Etiquetas de fila | ~ | APARIENCIA COMPONENTE DE MAS COMPONENTE INCORRECTO FUNCIONAMIENTO INCOMPLETO Total general
6 |CAFETERA 96 22 413 56 587
7 LCUADORA, 4455 142 46 2124 1863 8640
8 %, PEDESTAL 2716 318 3 3554 a0e 7397
9 % PISO 1351 &0 1945 1345 4701
10 |Total general 8628 542 49 8036 4070 21325
11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

Tabla dinimica | Datos ® <

Figura 3.14 Ejemplo de tablas dinamicas para la estratificacion de la informacion

Fuente: Elaboracion propia

3.6 Realizar diagramas de Pareto

La elaboracion de estos diagramas son de suma importancia ya que es una
herramienta de andlisis visual que permite identificar y priorizar las causas
principales de un problema basado en el principio 80/20, donde aproximadamente

el 80% de los efectos provienen del 20% de las causas.

Los diagramas fueron a raiz de los registros en la base de datos de los defectos

generales, una vez teniendo todos los defectos se procedia a seleccionar y filtrar la
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columna de responsable para obtener los defectos solo ocasionados por las

operaciones de ensamble.

Obtenida esta informacion se realizaba el diagrama de Pareto para determinar los
defectos mas significativos y asi poder focalizar las acciones o propuestas de

mejora.

Se muestra la figura 3.15 como ejemplo de esta actividad:

Graficode pareto de defectas par ensamble
Semana 45

Total: 1353

Figura 3.15 Ejemplo de grafico de Pareto para la semana 45 del afio 2024
Fuente: Elaboracion propia
Los defectos ocasionados por las operaciones de ensamble en estos diagramas se
organizaron en grupos 0 categorias para hallar el grupo de defectos mas
significativo, es decir; Identificar el pequefio nimero de categorias que representan

la mayor parte del problema. La figura 3.16 muestra un ejemplo:
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Graficode pareto
de defectos dasfiados
jemanads

Figura 3.16 Ejemplo de clasificacién de los defectos por grupos en gréaficos de Pareto

Fuente: Elaboracion propia

De esta manera se seguia trabajando con las dos de las siete herramientas de la
calidad; una la elaboracién de gréaficos de Pareto acompafiado de la estratificacion

de datos.

3.7 Generar analisis de causa-raiz

Esta actividad estuvo enfocada en identificar las causas fundamentales de los
defectos ocasionados por las operaciones de ensamble de los productos

electrodomésticos.

Una vez generado el andlisis de datos se pasa a la descripcién de manera clara de
los principales grupos de defectos que elevan el indicador de los reprocesos y los
que mas impactan en la calidad de los productos.

Después se realizo la lluvia de ideas por medio del diagrama de Ishikawa donde se
categorizaron los posibles sintomas del problema y sus causas subyacentes en las
5M (Método, Maquinaria, Medio ambiente, Mano de obra, y Materiales).

Luego se evaluaron las causas para determinar cual o cuales son las
fundamentales, es decir; aquellas que, si se reducen, puede disminuir la ocurrencia
del problema. Y se hace una verificacién de las causas identificadas mediante

simulaciones necesarias.

Las figuras 3.17 y 3.18 muestran un ejemplo del diagrama de Ishikawa realizado:
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CAUSA - EFECTO

OCURRENCIA

KETODO IAMO DE OBRA
Falla en lavision
Método de del operador
ensamble -
—*% nalempalme de Fatiga en el personal

los cables
-—
— Fersonal no

Ial encapuchado

capacitado (

Configuraciones de
programacidn

Eaja presion de aire
=P Defectos por

funcionamiento

YWariacion enla L R
Baja iluminadon
tamperatura del

cautin y incorre ctas Falta de especificaciones
—_— Excesode ]
&) Fata de para el estanno

humedad en el

T ke nirmie ik i b Fiezas defectunsas
ambiente f H A
myverto en B3 — : Puentes de botonerasin estafio
F he mamie mas Fonchadora praovenizntes de -— 1 1
- proveedores
- dafiadafDesgastada 2 3
2 2
IWAAOLINA NEDIO MATERIAL 4 1
£ 2
11

Figura 3.17 Diagrama de Ishikawa para identificar las causas de la ocurrencia

Fuente: Elaboracion con el equipo

DETECCION

WETODD MAND DE

Los operadores no

El sistema de registro de i .
werificanwisualmente los

defectos no esta

_
S

Productos con

MNo existen pokayokes
para camprobar el

» welpcidades o motores
L que no funcionan

funcionaiento enlos
primeros pasos

Mo seinseccionan al 1007
los componentes

RSO RA MEDIO IIATERIAL

Figura 3.18 Diagrama de Ishikawa para la deteccion de la ocurrencia

Fuente: Elaboracion con el equipo

W\ oo onm
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CAPITULO IV: RESULTADOS
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4.1 Gréaficas

Los principalmente productos que contribuyen al aumento de los defectos son las

licuadoras y ventiladores de pedestal.

Defectos por MO en lineas de producto

Semana 44 a la 45 del afio 2024

3000

000

1500

1000

Licuadaras Venttitador de pedesta Venrilador de pisa Cafeteras

Las principales categorias con mayor niumero de defectos son: componentes mal

ensamblados y falta de componentes.

Cantidad de defectos identificados por categoria

Defectos clasificados

L] 100
1600 0
1400 =
0%
1300
BO%
1000 053
S8
B00
a06
500
E'r
412
0 20
200 108
0 11
Failtaa e compon ertess o Apariencia
bt s F t

Las licuadoras son la principal linea de productos con mayor numero de defectos

en la categoria “mal ensamble”.
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Defectos por el mal ensamble en lineas de producto

Ial ensambleen productos

Los principales defectos en la categoria mal ensamble en licuadoras son: carcasas

mal cerradas (Gap’s) y pieza suelta adentro del motor.

Principales defectos por el mal ensamble en licuadoras

Cormponentes mal ensambladas
en licuadoras

T

10
. . )

PAEZA SUELTA ADENTRO DEL MOTOR ETIQUETA ERCOY DESPEGADA
CARCASAS MAL CERRADAS (Gap's) BOTONERA MAL ENSAMBLADA ETIQUETA BOTOMERA MAL PEGADA

Los modelos de licuadoras con mayor nimero del defecto carcasas mal cerradas

(gap’s) son: Valencia (Ver. | Ter), Granada (Ver. Il) y Haley (Ver. | Qua).
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Carcasas mal cerradas|Gap's)
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Los modelos de licuadoras con mayor numero del defecto pieza suelta adentro del

motor son: Haley (Ver. | Ter), Granada (Ver. 1), y Valencia (Ver. | Ter).
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Los principales defectos de la categoria mal ensamble en ventiladores de pedestal

son: Cuerpo botonera con gap’s, sobran componentes en el kit y cuerpo motor mal

cerrado (Gap’s).
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Componentes mal ensambladaos en

ventiladores de pedestal
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El mayor nimero de defectos que presentan los modelos de la linea “licuadoras”

pertenecen al grupo “Mal ensamble” con el 36. 08%.

Grupos de defectos en licuadoras

B Apariencia  m ncompleto Funcionamierto = hal ensamble

El mayor numero de defectos que presentan los modelos de la linea “ventiladores

de pedestal” pertenecen al grupo “Mal ensamble” con el 27.27%.
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Grupos de defectos en ventiladores de pedestal

B Apariencia  w ncompleto Funcionamiento = Mal ensamble

El mayor numero de defectos que presentan los modelos de la linea “ventiladores

de piso” pertenecen al grupo “Apariencia” con el 42.61%.

Grupos de defectos en ventiladores de piso

® Apariencia = [ncompleto Funcionamienta = Mal ensarmble
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4.2 Conclusiones del Proyecto

Para este proyecto se concluye que el objetivo general no pudo ser alcanzado
debido a las inconsistencias que se fueron detectando en el desarrollo del mismo,
sin embargo, se deja una clasificacion de los defectos mas estable, y la iniciacion

de la automatizacion para el registro de la informacion.

Asi mismo se concluye que el uso del Diagrama de Pareto facilita la toma de
decisiones al destacar los problemas mas criticos, permitiendo a las organizaciones

optimizar sus recursos y mejorar de manera continua sus procesos y productos.

De igual manera se concluye que el analisis de causa-raiz es fundamental para
mejorar continuamente la calidad, reducir costos asociados a defectos y aumentar
la eficiencia de los procesos productivos, contribuyendo a una cultura de mejora

continua en la organizacion.

Por otra parte, se concluye que para la estratificacion de la informacién se debe
tener especial cuidado y objetivos bien definidos, ya que es una herramienta que de
no saberla aplicar puede llegar a confundir. Sin embargo, es de gran ayuda cuando

se tiene gran cantidad de datos sujetos al analisis.

Finalmente, las tres herramientas ayudan a la visualizacién de la informacion de
manera grafica y resumida para poder tomar decisiones correctivas y preventivas
gue ayuden a la mejora continua de los procesos en las diferentes areas de la

organizacion, pero para este proyecto especialmente en el area de calidad.

Para concluir es sumamente importante que la reduccién de los defectos dentro de
las industrias se analice en conjunto con cada uno de los departamentos ya que
esto permitira la eficiencia en la identificacion de las causas y asi crear los planes

de accién para la minimizacion de los defectos.
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4.3 Recomendaciones

Para la continuidad de este proyecto se ofrecen las siguientes recomendaciones:

1.

Darle el seguimiento a la automatizacion para la obtencién de la informacion.
Esto permitira que los datos se obtengan en tiempo real y se monitoreen
constantemente para tomar acciones inmediatas.

Afnadir al tablero de comunicados el OEE para reforzar el principio de auto
calidad en el personal, ya que se considera deben estar informados de los
resultados satisfactorios o por mejorar que han obtenido.

Crear y establecer un equipo multidisciplinario para la reduccion o control de
defectos incluyendo al personal operativo y comprobadoras.

Enfocar las acciones para reducir defectos ocasionados por las actividades
de ensamble hacia la automatizacion del proceso de ensamblaje.

Generar la cultura de la calidad.

4.4 Experiencia personal profesional adquirida

La experiencia que logré adquirir durante mi estancia en Manufactura Bancor S.A

de C.V ha sido gratificante, porque logré comprender lo estudiado durante cuatro

afios en las aulas. Este primer acercamiento me permitié identificar mejor mis

debilidades y fortalezas a nivel personal y profesional; me recalcé la importancia de

estar en constante aprendizaje y actualizacion, asi como el desarrollo de habilidades

blandas y duras.

Comprendi la importancia de aprender a comunicarse de manera efectiva y clara ya

gque es sumamente importante al momento de entablar dialogo para resolver

problemas.
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4.5 Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Dentro de las competencias que pude desarrollar fueron:

Conocimiento y desarrollo de ayudas visuales

Andlisis de datos mediante herramientas de calidad
Habilidades de comunicacion y trato con las personas
Primeras corridas y lotes 0

Seguimiento y trazabilidad de los componentes y materiales
Liberaciones de primeras piezas

Identificacion de materiales y componentes

Validacion de defectos

© 0 N o g b~ wWwDdhPRE

Uso de herramientas para la medicion
10. Lectura de planos dimensionales
11. Consultas de BOM en el sistema SAP
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