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Resumen

Reduccioén de Scrap mediante las 8D’s en el area de Pintura de la empresa

U-shin Autoparts de México S.A. de C.V.

El presente proyecto se realiza en la empresa U-shin Autoparts de México S.A de
C.V. especificamente en el area de pintura, donde se tiene que el principal problema
recae sobre la calidad NG de las piezas pintadas por el alto porcentaje de Scrap
que generan los diferentes defectos del area. Las herramientas que se desarrollan
para la solucién de dicho problema corresponden primeramente al Diagrama
Ishikawa, que se utiliza con el objeto de identificar la o las causas raiz que generan
los defectos del area de pintura en la empresa. Una vez que se localiza la causa,
se utiliza un Diagrama de Pareto para clasificar graficamente los diferentes defectos
de mayor a menor relevancia con el propdsito de reconocer el defecto méas
importante que se debe de atacar, para que la disminucibn de Scrap sea
significativa. Seguido de esto se aplica la metodologia 8D’s, en donde se forma un
equipo de personas interesadas en la reduccion de defectos del area, después se
define el problema con ayuda de las 5W-2H y el histograma del mes en que se inicia
para dimensionar el estado del problema. En la tercera “D” se implementa un
registro de limpieza diaria como accion provisoria para contener el problema,
seguido de esto, se determina la causa raiz del defecto utilizando la o las causas
que se encuentran en el primer diagrama Ishikawa. Teniendo la causa raiz del
defecto principal, se define la accion correctiva permanente del defecto, la cual se
plasma en un catalogo de este para identificar qué hacer si el defecto aparece
nuevamente. En la sexta “D” se le da seguimiento al catalogo a través de una lista
de comprobacion para llevar el registro de la ocurrencia del defecto. En la “D”
namero siete, se estandariza el trabajo y finalmente se organiza una junta final con
el equipo, para verificar el alcance que tuvo el proyecto y felicitar al equipo por su
arduo trabajo. La aplicacibn de estas herramientas en conjunto, logran la

disminucién del porcentaje de Scrap del defecto principal del area.

e Palabras Clave: Scrap, Diagrama Ishikawa, Diagrama de Pareto y 8D’s.
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Abstract

Scrap reduction through the 8D's in the painting area of the company U-shin
Autoparts de México S.A. de C.V.
The present project is carried out in the company U-shin Autoparts of México S.A.
de C.V. specifically in the painting area, where the main problem is the NG quality
of the painted parts due to the high percentage of Scrap generated by the different
defects in the area. The tools developed for the solution of this problem correspond
first to the Ishikawa Diagram, which is used to identify the root cause or causes that
generate the defects in the painting area of the company. Once the cause is located,
a Pareto Diagram is used to graphically classify the different defects from most to
least relevant to recognize the most important defect to be attacked, so that the
reduction of Scrap is significant. Following this, the 8D's methodology is applied,
where a team of people interested in the reduction of defects in the area is formed,
then the problem is defined with the help of the 5W-2H and the histogram of the
month in which it starts to size the state of the problem. In the third "D" a daily
cleaning record is implemented as an interim action to contain the problem, followed
by determining the root cause of the defect using the cause(s) found in the first
Ishikawa diagram. Having the root cause of the main defect, the permanent
corrective action of the defect is defined, which is captured in a catalogue of the
defect to identify what to do if the defect appears again. In the sixth "D" the catalogue
is followed up through a checklist to keep track of the occurrence of the defect. In
"D" number seven, the work is standardized and finally a final meeting is organized
with the team to verify the scope of the project and to congratulate the team for their
hard work. The application of these tools together, achieve the reduction of the Scrap
percentage of the main defect of the area.

e Key words: Scrap, Ishikawa Diagram, Pareto Diagram and 8D's.
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INTRODUCCION

U-shin Autoparts México S.A DE C.V. es una empresa japonesa establecida en
México en enero 2012 como una base de produccion de los fabricantes de
Automoviles mas importantes, asi como los fabricantes de Automoviles Japoneses
en América del norte y América Latina, apuntando a la expansion Global, dedicada
a la fabricacion de autopartes como conjuntos de cerradura, paneles de control de
clima, manijas, seguros de puertas, interruptores, entre otros.

El 4rea de pintura se encarga de la igualacién de diferentes tonos automotrices,
cuenta con una gran variedad de tonos destinados a las manijas de vehiculos,
obteniendo acabados con excelente cubriente, nivelacion y durabilidad.

El presente proyecto esta enfocado hacia la reduccién del Scrap en la empresa,
especificamente en el area de pintura de esta, partiendo del mes de julio y
finalizando en el mes de noviembre. Este proyecto se segmenta en seis capitulos.
El capitulo | Generalidades del proyecto: contiene la base del proyecto, la
justificacion del proyecto en donde se expone la importancia que tiene el llevar a
cabo el proyecto, seguido de esto se encuentra la hipétesis, esta es una propuesta
de la meta que se pretende alcanzar, y enseguida se plantea el objetivo general y
los objetivos especificos que son las actividades que permiten lograr aceptar la
hipotesis.

El capitulo Il Marco tedrico: en este capitulo se encuentran todos los fundamentos
de diferentes autores que sirven como apoyo para ejecutar las herramientas a
utilizar.

El capitulo Ill Desarrollo: se despliegan las herramientas a utilizar, se explica con
argumentos la problematica del proyecto y la realizacion de cada una de las
actividades empleadas para alcanzar la propuesta del proyecto.

El capitulo IV Resultados: en este capitulo se presenta el andlisis de los hallazgos
obtenidos del desarrollo de cada una de las herramientas, asi como la informacion

relevante para la toma de decisiones.

15



El capitulo V Conclusion: se interpreta el resultado final que tiene el presente
proyecto, el impacto que provoca para la empresa y se determina si la hipotesis es
aceptada o rechazada.

El capitulo VI Referencias: en esta parte del proyecto se expone una lista alfabética
por apellido de cada autor que se utiliza para ofrecer informacion precisa y completa

en el marco teorico.
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.  GENERALIDADES DEL
PROYECTO.



1.1 JUSTIFICACION.

El incremento exponencial del porcentaje de Scrap en U-shin Autoparts de
México S.A de C.V y en cualquier otra empresa afecta negativamente la
productividad y la eficiencia, debido a que es uno de los mayores generadores de
pérdidas econdmicas; los materiales que se desperdician tienen un valor y el
desperdicio de estos tiene un costo, esto impacta de manera significativa a la
economia de la empresa y en el sitio respecto a la competencia, puesto que incurre
a la mala calidad de sus productos.

Los clientes son cada vez mas rigurosos, buscan obtener los productos en tiempos
mas cortos, exigiendo a las empresas buscan mejorar los procesos para poder
satisfacer la demanda. Por esta razon el Scrap es uno de los factores que se deben
atacar en forma constante, la reduccion de este problema aminora los costos
operativos por los trabajos que se realizan para la recuperacion de los productos y
asi aumenta la productividad de la empresa, generando una mayor cantidad de
producto que cumpla con los estandares de calidad.

Actualmente la empresa U-shin Autoparts de México S.A de C.V presenta un alto
nivel de Scrap en el area de pintura en sus diferentes proyectos; AUDI, ID4 y TAOS,
generados por una variedad de defectos que son: rebaba, créater, rayas, burbujas,
escurrimientos, pinole, grumos, piel de naranja, dafos al JIG, etcétera.

Es por ello por lo que se pretende hacer méas eficiente y productivo el proceso de
pintura en la empresa, a través de la reduccion del porcentaje de Scrap. De esta
manera minorizar las pérdidas y aumentar la cantidad de productos conformes que
produzcan.

Para esto se emplean herramientas que lleven a cabo una investigacién mediante
la cual se determinan las causas que generen el alto nivel de Scrap. Al identificar
estos principales factores que crean los defectos, la empresa puede aplicar medidas
contener y prevenir la existencia de los defectos que degeneran las piezas.
Aumentando asi la calidad de los productos, fortaleciendo la reputacion de la

empresa y mejorando la satisfaccion del cliente.
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1.2 HIPOTESIS.

Con la implementacion efectiva de las 8D’s en la empresa U-shin Autoparts
de México S.A de C.V, se pretende lograr una significativa reduccion de Scrap al
menos un 10%, al identificar de manera temprana las causas de los problemas,
mejorando asi la capacidad de respuesta para abordarlos y establecer medidas

preventivas solidas en un periodo de cuatro meses.
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1.3 OBJETIVOS.

1.3.1 Objetivo General.
Reducir el Scrap al menos un 10% en el proceso de pintura para aminorar

los desperdicios y los materiales, mediante las 8D’s.

1.3.2 Objetivos Especificos.
e Realizar un Diagrama Ishikawa para conocer la causa raiz del Scrap en el
area de pintura.
e Desarrollar un Pareto para establecer prioridades de los defectos presentes.

e Implementar las 8D’s para reducir el Scrap.

20



. MARCO TEORICO.



2.1 Scrap.

Segun (Chacon Olivares, Gaytan Mosqueda, & Rico Chagollan., 2020) el
scrap “Es una palabra inglesa que se traduce como chatarra o residuo. Es el
desperdicio o materia prima rechazada. Es la suma de recursos que no cumple los
estandares de calidad”.

El scrap es un término que se utiliza para describir el material que se recicla de un
producto o proceso. Se puede reciclar cualquier cosa, desde metales hasta papel y
plastico. El scrap puede ser valioso si se separa y vende por separado, 0 Si se usa
para fabricar nuevos productos. (Globalln dustry, 2023)

El scrap es algo que no cumple con los requisitos del cliente final, incluso interviene
la maquinaria que no moldea la pieza de acuerdo a los pardmetros o
especificaciones, ademas de suministros o materia prima que sufrié algun dafio y
ya no es apta para su uso en produccion. (RESSA, 2022)

Es decir que el scrap son los resudios originados durante el proceso de produccion;

estas piezas son defe ctuosas por que no cumplen los requisitos marcados.

2.1.1 Tipos de Scrap.

El scrap se divide en dos grupos principales; el scrap de produccion y el scrap de
fabricacion. El primero se refiere al material sobrante generado durante el proceso
de produccién, mientras que el segundo hace referencia al desperdicio generado

durante el proceso de fabricacion. (Globalln dustry, 2023)

2.1.2 Causas del rechazo en la fabricacion.

(Tecnologia para la industria, 2023) Dice que: “Los desechos pueden ser causados
por una serie de factores y a menudo son el resultado de procesos deficientes. Por
lo general, estos procesos inhiben el mantenimiento, la configuracion, la calidad de
las herramientas y la formacion”.

Todos los rechazos aumentan los costos, y los que requieren mas mano de obra los
incrementan aun mas. En los entornos de fabricacion complejos, hay muchos

factores que provocan el rechazo y el retrabajo.
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2.2 Diagrama Ishikawa.

(Alvarez Arteaga, 2020) Menciona que: “El Diagrama Causa-Efecto es
llamado usualmente Diagrama de “Ishikawa” porque fue creado por Kaoru Ishikawa,
experto en direccion de empresas, quien a su vez estaba muy interesado en mejorar
el control de la calidad”.

El Diagrama de Ishikawa (Santiago, 2018) lo describe como: “Un método grafico
que se usa para efectuar un diagndstico de las posibles causas que provocan ciertos
efectos, los cuales pueden ser controlables”.

(Sanchez Ventura, 2014) dice que; “El diagrama de Ishikawa es una herramienta de
calidad de solucién de problemas, sirve para identificar y analizar la causa raiz de
los problemas de un proceso para eliminarlos”.

Por lo anterior, se dice que este diagrama es una herramienta visual de formato
gréafico, cuya funcion es representar de manera esquematica las posibles causas de

un problema.

2.2.1 Pasos para elaborar un diagrama ishikawa.

Es con diferencia una de las herramientas mas sencillas dentro de la mejora
continua. Los pasos para elaborar un diagrama Ishikawa segun (Alvarez Arteaga,
2020) son los siguientes:

1. Constituir un equipo de personas multidisciplinar.

2. Partir de un diagrama en blanco. Dibujar el diagrama para ir rellenandolo
desde cero.

Escribir de forma concisa el problema o efecto que se esta produciendo.
Identificar las categorias dentro de las cuales se pueden clasificar las causas
del problema. De acuerdo con (Rodriguez, 2023) el diagrama consta de 6M
o grandes blogues que todo negocio posee para su funcionamiento.

5. ldentificar las causas. Mediante una lluvia de ideas y teniendo en cuenta las
categorias encontradas. Se deber ubicar en las espinas que confluyen hacia
las espinas principales del pescado.

6. Preguntarse el porqué de cada causa. Para averiguar el porqué de cada una
de las causas anteriores. (Alvarez Arteaga, 2020)

23



2.2.2 Estructura del diagrama Ishikawa.

La estructura del diagrama Ishikawa segun (Sanchez Ventura, 2014) “Se identifica
un problema, después se enumeran las posibles causas que potencialmente
ocasionan dicho comportamiento. Las causas se pueden desagregar en sub-

causas”. Se muestra en la figura 2.1 la estructura del diagrama.

Causa Efecto

[ Hombre ][ Maquina ]{ Entorno ]

Problema

Subrausa

Causa principal

[ Material ][ Método ]{ Medida ]

Figura 2. 1 Estructura del Diagrama Ishikawa.

2.2.3 Lluvia de ideas.

Las sesiones de lluvia o tormenta de ideas son una forma de pensamiento creativo
encaminada a que todos los miembros de un grupo participen libremente y aporten
ideas sobre determinado tema o problema. Esta técnica es de gran utilidad para el
trabajo en equipo, ya que permite la reflexion y el didlogo con respecto a un
problemay en términos de igualdad. (Pulido & de la Vara Salazar, 2013).

Segun (Centro de Innovacion, 2021) la estrategia lluvia de ideas o brainstorming es
“‘Una herramienta de planeamiento que se puede utilizar para obtener ideas,
también se puede utilizar para obtener ideas a partir de la creatividad de y con ello
resolver un problema”.

Teniendo en cuenta las definiciones previas se puede decir que el brainstorming
consiste en una discusion grupal a partir de una un tema o pregunta planteada; asi
mismo tiene un objetivo exploratorio que facilita la creatividad del grupo y puede

emplearse en las primeras fases de una investigacion.
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2.3 Diagrama de Pareto.

Es un grafico de barras donde representan frecuencias que tienen un
significado determinado, por ejemplo errores, quejas, defectos, departamentos, etc.
El grafico de barras se presenta en una escala numérica absoluta y en una segunda
escala se presenta una linea de porcentaje acumulado. (Garro, 2017)

Por otra parte (Santiago, 2018) expone que “Un diagrama de Pareto distingue los
elementos mas importantes de los menos importantes, se ha de obtener la mayor
mejora con el menor esfuerzo”.

Este diagrama permite elegir en forma visual el problema a tratar con base en datos
calculados respaldados por hechos. Se basa en la ley del 80/20: donde el 20% de
las disfunciones de una empresa causa el 80 % de sus problemas. (Goinard, 2015)
En otras palabras esta herramienta permite analizar los datos obtenidos sobre las
causas de un problema y ayuda a visualizar cuales son los motivos mas importantes
de manera decreciente con el proposito de enforcase en los problemas mas

importantes.

2.3.1 Pasos para elaborar el diagrama de pareto.

Segun el autor (Goinard, 2015) las etapas del diagrama de pareto son las siguientes:

1. Recopilar los datos y colocarlos en un cuadro intermedio.

2. Reclasificar los datos en orden decreciente. Traducir los datos en porcentaje
y porcentaje acumulado. Realizar un cuadro como el que se muestra en la
tabla 2.1.

Tabla 2. 1 Reclasificacion de datos. Fuente: (Goinard, 2015)

Categorialce r:a:;:;i:‘iloﬂzs Porcentaje Reicentoie
defecto recibidas I acumulado
Plaze 154 51.7% 51.7%
Factura 78 26.2% 77.9%
Producto 37 12.4% 90.3%
Recepcion 12 4,0% 94.3%
Embﬂ[aie 10 3.4% 7 .7%
Comercial 5 1.7% 99 4%
Disponibilidad 2 0.6% 100.0%
TOTAL 298 100.0%
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3. Trazar la grafica de Pareto: graduar la escala vertical de 0 a 100%. Colocar
un rectangulo por cada seccion, respetando el orden decreciente.

4. Trazar la curva de los porcentajes acumulados. Se muestra en la figura 2.2.

porcentaje por tipo
de reclamaciones

F Y
100.0% T e
80.0% + g I Porcentajes
60.0% T _+ Porcentajes
40.0% T acumulados
20.0% T
0.0% -
(\!\o‘t’o (}5‘0 & Qgéo &2 éa‘& g bob Tipo de reclamacién
BN
bl < & & d)@g’ Y 3
&

Figura 2. 2 Ejemplo de Diagrama de Pareto.

5. Interpretar.

De acuerdo con lo anterior el diagrama muestra graficamente en forma de barras
los valores de cada causa y en forma de lineas los porcentajes acumulados. En el
eje “X”, se presentan las diferentes causas de mayor a menor frecuencia, en el eje
“Y” se muestran los porcentajes y en la parte superior de cada barra debe sefalar

el valor del porcentaje acumulado.

2.3.2 Usos del diagrama de Pareto.
(Garro, 2017) Define a los siguientes puntos como los principales usos del diagrama

de Pareto.

e Cuando se quiere descubrir cuales son los principales problemas de calidad.

e Cuando se quiere descubrir cuales son las principales causas de los
problemas de calidad.

e Cuando se quiere estudiar cuales son los mayores contribuyentes a costo de

un producto o servicio.
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2.4 Las 8D'’s. (Historia)
Esta metodologia de resolucion de problemas fue ideada por la compafia

Ford en la década de 1980. Desde el inicio su uso fue tan eficaz que se adopto
como su principal metodologia para resolucién de problemas. Posteriormente se
populariz6 entre fabricantes de diferentes industrias por su eficacia y por lo
razonablemente facil que es ensefarla a los equipos. Con una metodologia l6gica
y sencilla, las 8Ds se enfocan en encontrar el origen de los problemas criticos del
proceso de produccion determinando su causa raiz. Ademas de proponer en el corto
plazo medidas que mitiguen el problema, posteriormente se adoptan aquellas
soluciones que solventen los problemas desde su raiz evitando que se reproduzcan,
consolidando una correccion sostenible en el largo plazo que es la base de la mejora
continua en los procesos productivos. Las 8Ds impulsan el cambio sistémico,
mejorando los procesos en los que se han detectado problemas, para evitar no sélo
el problema en cuestion, sino también nuevos problemas que puedan derivarse de
ese fallo. La fuerza de esta herramienta de lean manufacturing para la resolucion
de problemas reside en su estructura, disciplina y metodologia que establecen una
practica estdndar basada en hechos, con en el equipo como eje central de su
aplicacién y utilizando las mejores practicas de varios enfoques existentes.
(PRODUCTIVITY, 2023)

2.4.1 Metodologia 8 D’s.

(Asana, 2023) Explica que “el método de las ocho disciplinas (8D) es un enfoque de
resolucién de problemas que identifica, corrige y elimina problemas recurrentes. Al
determinar las causas fundamentales de un problema, se implementa una accién
correctiva permanente y evita problemas recurrentes”.

(Gonzaélez, 2018) Define a las 8D como “una sistematica nacida del ciclo PDCA y
que, mediante el cumplimiento estricto de una serie de fases y el registro adecuado
de las mismas, permite a una organizacion gestionar adecuadamente sus no

conformidades, tanto de manera interna como de cara al cliente”.
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La metodologia 8D es usada para identificar y corregir problemas que se dan con
mas asiduidad en las empresas; siendo de gran utilidad en la mejora de productos
y procesos.

Establece una practica estdndar basada en hechos y se concentra en el origen del
problema mediante la determinacion de la causa raiz. En el caso de empresas
manufactureras, varios problemas suelen presentar sintomas luego de un tiempo
de haber pasado por la linea de produccién; justamente el 8D’s recupera la
informacion y establece medidas a corto plazo (no permanentes) para que se
permita la produccién sin embargo se exige medidas mas solidas para su
implementacion permanente en linea. Se presentan los 8 pasos de la metodologia
que se aplicaran directamente a la presente situacion problemética a continuacion

en la figura 2.3. (Neira, Javier, & Péarraga , 2019)

Figura 2. 3 Las 8D’s.

28



En adicion a lo anterior; la metodologia 8D es una herramienta de Lean
Manufacturing orientada a la resolucién de los problemas mas frecuentes que se
presentan en las empresas. Propone ocho pasos secuenciales que se deben de
seguir para conseguir el éxito apoyandose en un formato de registro que resume los

resultados conseguidos al utilizar la metodologia.

2.4.2 D1: Formacion del equipo.

El primer punto es conformar un equipo de trabajo multifuncional. Es importante
incorporar personas con conocimiento del producto, del proceso que se evalla o
del riesgo que se necesita eliminar. Asi se asegura que las habilidades necesarias
para resolver el problema estaran disponibles. El propietario del proceso es
usualmente el encargado de conformar el equipo. (Escuela Europea de Excelencia,
2020)

Desarrollo: La cantidad de personas requeridas depende de la complejidad del
problema. De 4 a 10 personas es un promedio aceptable. Es conveniente que la
organizacion defina cuales son las funciones que como minimo deben ser incluidas

en el equipo para los tipos de problemas mas frecuentes. (Garcia, 2020)

2.4.3 D2: Definicién del problema.
La Descripcion del Problema es el punto mas importante de todo el 8D’s, una mala
redaccion del problema ocasionara esfuerzos inutiles por encontrar la causa raiz del

problema, ya que estarian analizando un problema que no es el real. (Garcia, 2020)

Desarrollo: Definir el problema en términos especificos, mensurables vy
cuantificables. Especificar si el problema se refiere a un cliente, a un proveedor
interno, a un objeto, a una circunstancia que conforma el contexto de la
organizacion. En este momento resulta adecuado incorporar la técnica de las 5W:

Quién, Qué, Cuando, Donde y Por qué. (Escuela Europea de Excelencia, 2020)
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2.4.4 D3: Implementacion de acciones de contencion provisorias.
Definir, verificar y validar acciones de contencion enfocadas a aislar el efecto del
problema de cualquier cliente interno / externo hasta que la implementacion de las

acciones correctivas permanentes sea efectiva. (Consultoria Lean, 2023)

Desarrollo: Se colocan de manera TEMPORAL mientras la causa raiz es
identificada y las acciones correctivas son implantadas. Se busca PREVENIR que
Producto No Conforme entre al proceso o sistema. (Escuela Europea de Excelencia,
2020)

2.4.5 D4: Determinacion y verificacion de la causa raiz.

Identificar todas las causas potenciales que podrian explicar por qué ocurrid el
problema en su origen ultimo. Todas estas causas deben ser probadas. Es
necesario reunir todos los datos y todas las pruebas disponibles. (Consultoria Lean,
2023)

Desarrollo: El andlisis debe realizarse con cuidado y sin buscar culpables. Los
hechos son todo lo que cuenta, no deben hacerse evaluaciones subijetivas,
asegurarse que el problema ha sido causado por un cambio repentino.

Desarrollar todas las posibles teorias para la ocurrencia de la falla. Herramientas
gue pudieran ser de utilidad en este punto son: lluvia de ideas, diagrama de afinidad,
diagrama de causa y efecto (Ishikawa), diagrama de flujo y 5 porqués, entre otras.
(Asana, 2023)

2.4.6 D5: Definicion de las acciones correctivas permanentes.

Seleccionar la mejor accion correctiva permanente para eliminar la causa del
problema. El criterio que debe seguirse es que estas acciones solucionen el
problema al nivel de la causa y no provoquen efectos secundarios en algunos otros

procesos. (Garcia, 2020)
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Desarrollo: Al conocer las causas reales del problema, se proponen acciones para
eliminarlas, esto es, acciones correctivas. En esta fase, el equipo propone acciones
que eliminen las causas de la no conformidad y se evalla su idoneidad. Es preciso
evaluar las acciones por dos motivos; el primero, que las acciones tienen que ser
factibles, teniendo en cuenta criterios de dificultad, coste, etc., apropiados. Pero,
ademas, y como es logico, las acciones deben ser capaces de eliminar de manera
efectiva las causas de la no conformidad. En funcion de la complejidad de la
organizacion y el problema a solucionar, ésta puede ser una fase prolongada, pero

es una garantia para el éxito de la metodologia. (Gonzalez, 2018)

2.4.7 D6: Seguimiento y medicion de las acciones correctivas.

Realice las acciones correctivas propuestas en la D5. Se debe medir para conocer
si las acciones que se han propuesto han dado los resultados esperados.
"Acciones que prevengan el problema deben tener prioridad sobre acciones que lo
detengan”. (Asana, 2023)

Desarrollo: Una vez se conoce la manera de atacar las causas del problema, la
organizacion debe implantar las acciones seleccionadas en la fase anterior. El
equipo de trabajo es el responsable de velar porque la implantacién de las acciones
se lleve a cabo conforme a lo planificado, especialmente en relacion con los plazos.
Tanto los plazos, como los controles de la implantacion y las responsabilidades se
registran en el formato 8D. La implantacion de acciones correctivas permanentes
incluye la verificacion de su eficacia real y la actuacion ante las contingencias que

se produzcan en esta fase. (Gonzalez, 2018)

2.4.8 D7: Estandarizacion.
Modificar los sistemas necesarios incluidos politicas, practicas, procedimientos, y
todos aquellos documentos involucrados como Control Plans, especificaciones,

entrenamientos, etcétera. (Consultoria Lean, 2023)
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Desarrollo: En esta etapa, se pretende aprovechar ese conocimiento para implantar
acciones en actividades o procesos similares donde pudieran existir causas de
problema parecidos antes de que el problema se manifieste. Por lo tanto, en esta
etapa, se generan acciones preventivas para evitar la aparicibn de no
conformidades antes de que se hayan producido. Es evidente el valor que esto tiene
para la mejora de la organizacion, puesto que va mas alla de la mejora reactiva, al

solucionar problemas que aun no han ocurrido. (Neira, Javier, & Parraga , 2019)

2.4.9 D8: Reconocimiento y agradecimiento al equipo.

Documentar las lecciones aprendidas para la resolucién de futuros problemas.

En esta etapa, la organizacién reconoce el esfuerzo y el resultado de las actividades
del equipo, informando, a todos los niveles, de las conclusiones de las 8D. Esta
etapa tiene para los procesos de mejora un gran valor. El reconocimiento del trabajo
realizado por el equipo facilitard que, cuando se repita la metodologia ante otro
problema, el equipo que se forme se sienta como tal. (Gonzéalez, 2018)

2.4.10 Circulo de Deming.
(Garro, 2017) Describe al circulo de Deming como “un método iterativo de
disefio y gestion utilizado en los negocios para el control y la mejora continua de

procesos y productos”. Se muestra en la figura 2.4.

VERIFICAR
(Check)

Figura 2. 4 Circulo de Deming.
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Plan (planeacion). Tras conocer los resultados de escuchar al cliente y del
diagndstico interno, la Direccion determina su politica con respecto a la
calidad y, en concreto, establece objetivos mensurables. Esta etapa es
importante pues delimita lo que la empresa espera de un sistema de control
de calidad; es decir, como medira la eficacia de las disposiciones
instrumentadas. Una vez que se fijan los objetivos, la etapa de planificacion
termina cuando se formaliza el plan de accion para la consecucién de dichos
objetivos. Este plan determina quién hara qué y en qué plazo.

Do (realizacion, puesta en practica). Una vez que los objetivos y los planes
de accion estan definidos y esclarecidos, es posible arrancar. A menudo es
la etapa de mayor duracion.

Check (revision, control, verificacién). Implica comprobar que el plan de
accion se haya puesto en practica de manera adecuada, pero también que
los resultados obtenidos sean congruentes con los objetivos establecidos.
Durante esta secuencia, planeada en el tiempo, el gerente o encargado de
control de calidad se vale de diferentes herramientas, como la planificacion
de Gantt actualizada, el tablero de mandos, controles de productos,
auditorias internas u otros indicadores.

Act (accion, ajuste). Depende de los resultados de la fase de verificacion; si
estos estan de acuerdo con los objetivos establecidos, esta Ultima etapa
permite formalizar y capitalizar, incluso generalizar, lo que se hizo. Si los
resultados no son satisfactorios, la fase de ajuste sera de correccion o de
instrumentacién de acciones preventivas 0 correctivas, segun el caso.
(Goinard, 2015)
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lll.  DESARROLLO.



3.1 Diagrama Ishikawa.

Con el propésito de encontrar el principal problema que genera los defectos
en el area de pintura de la empresa U-shin Autoparts S.A de C.V; es necesario
realizar un diagrama Ishikawa, en conjunto con el equipo multidisciplinario
conformado por el supervisor de calidad y el supervisor del area quienes estan a
cargo del proceso de pintura.

Como primer paso, se realiza una lluvia de ideas con los involucrados, en la cual se
busca encontrar las causas que originan el defecto en la pintura, segregando cada
una de estas a cada “M” correspondiente segun el diagrama. Por lo anterior se

plasma el diagrama a continuacion en la figura 3.1.
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Figura 3. 1 Diagrama Ishikawa.
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3.2 Diagrama de Pareto.

En base a la fecha de inicio del proyecto, se recopila la informacion relevante

para desarrollar un historial de defectos en el mes de Julio del afio 2023 en la

empresa U-shin Autoparts S.A de C.V.

Se busca delimitar el defecto mas importante que afecta a los proyectos que

desarrolla la empresa. En la tabla 3.1 se observa la cantidad de piezas de Scrap por

cada uno de los defectos en los proyectos AUDI, ID4 y TAOS del mes mencionado.

Tabla 3. 1 Piezas de Scrap por cada proyecto. (Fuente: Elaboracién propia)

JuLio

Defectos AUDI % AUDI D4 %D 4 TAOS % TAOS
Dafio jig" jig damage 44 0.0% 5 0.0% 61 0.0%
Piel naranja Orange Peel 177 0.1% 53 0.0% 316 0.2%
Escurrimiento Runs 367 0.2% 1653 0.8% 553 0.3%
Color NG Color NG 0 0.0% 0 0.0% 0 0.0%
Rebaba Mold NG 964 0.5% 3506 1.7% 1668 0.8%
Burbuja Bubble 1029 0.5% 1577 0.8% 806 0.4%
Big Dirt Big Dirt 0 0.0% 0 0.0% 7 0.0%
Falta pintura | Lack of paint Base 344 0.2% 44 0.0% 770 0.4%
Falta barniz |Lack of paint Clear 40 0.0% 16 0.0% 1 0.0%
Rayas Stripe 465 0.2% 104 0.1% 4202 2.1%
Ojo pez Fish eye 2109 1.0% 1370 0.7% 3739 1.8%
Grumo Dirt 3459 1.7% 3160 1.6% 5203 2.6%
Pinhole Pin hole 630 0.3% 19 0.0% 1060 0.5%
Pegadas Touch 0 0.0% 0 0.0% 0 0.0%
Scrap 9628 4.7% 11507 5.7% 18386 9.1%

Input 81720 40.3% 58290 28.7% 62790 31.0%

Se tiene un total de 202,800 piezas pintadas de las cuales 39,591 son Scrap del

mes mencionado. En la tabla 3.2 se puede observar la informacion general de los

tres proyectos.
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Tabla 3. 2 Scrap por defecto del mes de julio. (Fuente: Elaboracién propia)

Defectos Scrap Julio
Daio jig" jig damage 110
Piel naranja Orange Peel 546
Escurrimiento Runs 2573
Color NG Color NG 0
Rebaba Mold NG 6138
Burbuja Bubble 3412
Big Dirt Big Dirt 7
Falta pintura | Lack of paint Base 1158
Falta barniz |Lack of paint Clear 57
Rayas Stripe 4771
Ojo pez Fish eye 7218
Grumo Dirt 11822
Pinhole Pin hole 1709
Pegadas Touch 0
Scrap 39521
Input 202800

Una vez que se tienen los datos se realiza el diagrama Pareto como se muestra en

la figura 3.2. Se visualiza que el defecto que tiene mayor impacto es la presencia de

Grumao.

Cantidad de piezas

Diagrama de Pareto de Defecto
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Figura 3. 2 Diagrama de Pareto.

Forcentaje

38



3.3 Metodologia 8D’s.
Después de que se tiene el resultado del diagrama Pareto y que se conoce
que el problema mas comun es el grumo se procede a la aplicacion de la

metodologia 8D"s, como se muestra a continuacion.

3.3.1 D1 Formacién del equipo.

Una vez identificado el defecto principal que perjudica a la calidad en el &rea de
pintura, se procede a seleccionar al equipo multidisciplinario. El equipo esta
conformado por personas interesadas en disminuir los defectos en el area de pintura
especificamente el grumo. Por lo anterior se realiza un organigrama para poder
identificar el puesto y cargo de los integrantes del equipo. Se muestra a continuacion

en la figura 3.3.

José Carlos Martinez Contreras
Supervisor de calidad

"Ivan de Jesus Alvarado Sanchez
Supervisor del drea de pintura.

José Guadalpe Garcia Ortiz
Analista de calidad.

Mayra Milagros Marin Castilio
Analistade calidad.

Figura 3. 3 Organigrama.
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Al tener asignado el cargo se procede a realizar la descripcion de los puestos, asi

como las responsabilidades que demanda cada uno de estos. Se observa en la tabla

3.3.

Tabla 3. 3 Descripcion de puestos. (Fuente: Elaboracién propia)

Nombre y funcion

José Carlos
Martinez Contreras.
(Supenvisor de
calidad)

Descripcion de puesto

El puesto de supervisor de
calidad implica disefiar e
implementar pruebas de
calidad en cuanto a la pintura
en las piezas, asi como
definir medidas correctivas y
dar seguimiento a las
medidas de control de

calidad.

Responsabilidades
Probar sistemas y
procedimientos para garantizar
que se cumplen las normas de
calidad.

Priorizar, planificar y coordinar
las actividades de pruebas.
Identificar, documentar y realizar
un seguimiento de los errores.
Supervisar los resultados del

proceso.

lvan de Jesls
Alvarado Sanchez.
(Supervisor del area
de pintura)

El supervisor del area de
pintura es el encargado de
todo lo referente al proceso
de pintura para lograr la

eficiencia y la calidad.

Optimizar y supervisar las
operaciones del darea de pintura
para garantizar la eficiencia.
Supervisar y optimizar el
mantenimiento en el area.
Afrontar los problemas con
soluciones practicas y eficientes.
Investigar las causas de los

problemas.

Mayra Milagros

Marin Castillo.

José Guadalupe
Garcia Ortiz.

(Analista de calidad)

El analista se encarga de

recoger informacion para
entender el problema que se
debe resolver, y asi, capturar
y priorizar las necesidades

que se requieren.

Analizar la situacidn actual del
area.

Dar seguimiento a la ejecucion
del proyecto.

Asegurar el cumplimiento de las
actividades.

Analizar los resultados.
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3.3.2 D2: Definicién del problema.

En primera instancia, se comienza a definir el problema mediante la herramienta

5W-2H con el apoyo del equipo de trabajo y asi poder analizar a fondo los hechos.

Esto se muestra en la tabla 3.4.
Tabla 3. 4 Metodologia 5W-2H. (Fuente: Elaboracion propia)

¢Qué es exactamente el problema?

(Qué tipo de modo de falla? El material

¢Qué? ¢Qué no conformidad estd en el| pintado presenta
producto, dimensiones, funcion, material, grumos
etc.?

. Dénde se detecta la primera vez que se

i reporta? En el area de
¢Donde? ' _ _
i.Dénde se localiza el problema? pintura
Definicion del lugar en el producto.
¢ Cuando es la primera vez que aparece?
; ¢Cuando se reporta nuevamente? o
¢Cuando? ] En el mes de julio
¢ Cuando vuelve a aparecer?
¢, Como se observa la desviacion?
Camo? (Visualmente, manualmente, Se detecto
& ! :
dimensionalmente, automaticamente,|  Visualmente
efc.)

¢, Cuantos productos muestran la falla?
- 4 - ’?
¢iCuanto del producto esta afectado? 11,877 piezas con

iCuanto (s)? |;Cuantos defectos tiene el producto?
grumos

En tendencia (aumenta / disminuye /

s$esgo)
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Seguido de esto se lleva a cabo un histograma y en él se observa que el grumo
representa el 5.9% de Scrap en el mes de julio. Es por ello por lo que se pretende
atacar este defecto para disminuir su constancia en el area de pintura. Se muestra

en la figura 3.4.

Grafico Scrap Julio
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Figura 3. 4. Histograma del mes de julio.

3.3.3 D3: Implementacién de acciones de contencidn provisorias.

El registro de limpieza diaria se crea para llevar un control de la limpieza
especificando la manera en como se debe realizar. Con el propoésito de ser una
accion de contencién provisoria, inspeccionando si la limpieza diaria es realizada o
no y de esta manera conocer las areas de oportunidad de la estacion.

El registro de inspeccion diaria se muestra en la figura 3.5, por motivos de
confidencialidad no es posible colocar la informacion del registro en su totalidad.

(Revisar anexo 1).
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Regstro de fimpiez diaria

Nimgro de documentn | ALD-FIN-00E
Froyecto fecha
Audi, VW, 104 Revizian Ferha Mombre | Destripcidn def cambio

§ encuentra alpura anarmalided durante su verdicacan v ecucian de i limpieza diaria repdrieloal Supervisor o Lider mnmeciatamente, & la anormakdad es con
el eguipe repartar a Mantenimiznto nmediaGmente.

TVetoda Qe nspecaian
o | m ., | Dinde-chmo-guéesloque Rasuitados par dia
' - quEsEvia T
P B Y PO 3 RART R I 1 P P e YA Y A B B P B Y

B

b AR e B

M| s | s [T E
\eriflcadi per Lider o Suparisar

Comentarics y acciones tomadas en 250 de aramalias.

Figura 3. 5 Formato de Registro de limpieza diaria.

El registro de limpieza diaria es considera un archivo vivo, porque esta vigente
durante un mes, debido a que se registra diariamente la situacion en la que se
encuentra el equipo, areas de limpieza, etcétera.

Para el llenado de este registro se deben seguir los pasos a continuacién descritos:

Paso 1: Llenar encabezado, el encabezado se muestra a continuacion en la figura
3.6.
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Registrode Empieza diaria

Nimerode documento | RLD-PIN-006
Froyecto Fecha
Audi, VWV, 1D4 Revisian Fecha Nombre Descripcion del cambio

Siencuenirz alguna anormalidad durante su verificaciony ejecucion de la limpieza diaria repdrtelo al Supervisor o Lider inmeciatamente, 5i la anormalidad escon
el equipe reportar a Mentenimiento inmediatamente.

Figura 3. 6 Encabezado del registro de limpieza.

El encabezado dispone de la siguiente informacion y debe llenarse como se
describe a continuacion:

Numero de documento: Este es el numero de referencia del documento para
buscarlo en el portal. En este caso a este archivo le corresponde: RLD-PIN-006.
Proyecto: Los proyectos hacen referencia a los clientes. Este ya es establecido con
el documento.

Fecha: En este apartado solo es necesario colocar el mes y el afio en el formato
establecido: (MM/AAAA).

Revisién: Se coloca el numero de revision, se debe de llenar con numeros naturales
comenzando del cero. (Por ejemplo: 0,1,2,3 ...).

Nombre: Se coloca el nombre de la persona que realiza la revisién al Registro de
limpieza diaria.

Descripcion del cambio: Se realiza una descripcion especifica del por qué se
realiza la revision y/o modificacion del documento. (Por ejemplo: Emisién de
documento, actualizacion de informacion).

Ademas, se agrega una indicacion que se debe seguir en caso de una anomalidad,
la cual dice lo siguiente: “Si encuentra alguna anormalidad durante su verificacién y
ejecucion de la limpieza diaria repoértelo al Supervisor o Lider inmediatamente. Si la

anormalidad es con el equipo, reportar a Mantenimiento inmediatamente”.

Paso 2: Contenido del registro inspeccion diaria, cuenta con tres apartados de
indicacion, los cuales son:
Punto de revision: En este punto se indica el equipo, area y/o zona que se debe

inspeccionar colando el nombre que corresponde a estas.
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Especificacién: Indica la actividad que se debe realizar al equipo, area y/o zona
establecida en el punto anterior. Por ejemplo, si se debe limpiar o solamente revisar
visualmente.

Método de inspeccion: Explica detalladamente siguiendo la siguiente estructura
Dénde — como — qué es lo que debe preparar o que se debe hacer, con el objetivo
de que se conozca a detalle la actividad a realizar en cada uno de los puntos criticos
para realizar una limpieza diaria.

Se debe registrar por cada dia del mes en curso y para cada apartado colocando

una “o0” la cual indica que se realiza la actividad de acuerdo con la especificacion

realizada. Se muestra a continuacion en la figura 3.7.
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Verificada or Lider o Supervisor

Figura 3. 7 Resultados por dia del Registro de limpieza.

En este paso es importante que el registro sea verificado diariamente debe ser
revisada por el lider o supervisor, colocando la inicial de su primer nombre y apellido

segun sea el caso.
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Paso 3: Por ultimo, se tiene el apartado de comentarios y/o acciones tomadas en
caso de anomalias. En este se escribe si se cuenta como su hombre lo dice con
alguna anomalia, se debe describir a detalle lo que se realiza. Ademas de se puede
agregar un comentario de mejora en cuanto al método de realizacién de limpiezas

y/o areas que se limpian por dia. Se muestra a continuacién en la figura 3.8.

Comentarias y/o stciones tomadas en caso de anomaliae

Figura 3. 8 Comentarios en el registro de limpieza.

3.3.4 D4: Determinacion y verificacion de la/s causals raiz.

Con la finalidad de llegar a la causa raiz que genera los grumos en las piezas, se
realiza un diagrama Ishikawa, tomando en cuenta Unicamente las dos principales
M’s detectadas en el diagrama anterior: Método y Mano de obra. Desglosando cada
una de las sub-causas que las conforman y con esto ubicar la razon especifica para

atacarla. Se expone en la figura 3.9.
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Figura 3. 9 Ishikawa especifico.
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3.3.5 D5: Definicién de las acciones correctivas permanentes.

Se realiza un catélogo especifico del defecto de grumo segmentado en cada uno de
los proyectos, asi como las zonas que tienen las piezas. En él se muestra la
descripcion del defecto, el listado de las causas del defecto existente en dichas
zonas y las medidas de prevencién para que este no aparezca. Esto con la finalidad
de que el personal conozca los métodos para corregir el defecto y para que este
familiarizado con la manera en que se presenta el defecto en cada una de las zonas
de las piezas.

En las figuras (3.10 — 3.12) se presenta la estructura del catdlogo de defecto, dicho
catalogo no es posible de exponer debido al acuerdo de confidencialidad que se

muestra en el Anexo 1.

Paso 1: Presentacién del defecto: En esta parte del catédlogo se presenta el nombre
del defecto, asi como una imagen de una pieza NG. Se muestra indicado a

continuacion en la figura 3.10.

o G R U M () Gt NOombre del defecto

! Situacion de la imagen a describir NG / OK

\

Imagen clara del
defecto

Figura 3. 10 Presentacion del defecto.
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Paso 2: Division de las piezas por zonas: En esta pagina del catalogo se muestran
las zonas para las diferentes piezas aplicado para cada uno de los proyectos, asi

como unaimagen de las zonas de las piezas. Se muestra sefialado en la figura 3.11.

® GRUMO
_—

Nombre del proyecto

AUDI
Imagen clara de
las piezas
—— e e )
l__ ZONA “A” ZONA “B* ZONA “C

v\rNombre de las zonas

Figura 3. 11 Piezas por zonas.

Paso 3: Descripciones: En esta parte del catdlogo se muestran las medidas
preventivas, las causas y la descripcion del defecto. La estructura se muestra a

continuacion en la figura 3.12.
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® GRUMO

Descripcion:
Describir el defecto detalladamente y como afecta a |las piezas.

Causas:

Se enlistan todas las posibles causas que provocan la existencia del
defecto sobre las piezas.

Prevencion:

Medidas y disposiciones que se toman de manera anticipada para evitar
gue suceda el defecto nuevamente.

Figura 3. 12 Descripciones del defecto.

3.3.6 D6: Seguimiento y medicion de las acciones correctivas.

Para llevar una gestion de las piezas afectadas por grumo en los proyectos se crea
un formato basado en el catdlogo de grumo, para registrar su ocurrencia en las
respetivas areas de las piezas el nombre asignado para este documento es:
“Registro de inspeccién diaria de piezas pintadas” se muestra a continuacioén en la
figura 3.13. Por motivos de confidencialidad se adjunta el registro de inspeccion

diaria de piezas pintadas del proyecto con menor cantidad de piezas. (Ver anexo 1).
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Registro de Inspeccion diaria de Piezas Pintadas

Figura 3. 13 Formato de Registro de Inspeccién diaria de Piezas Pintadas.

Este documento se conoce como “Archivo vivo” es decir que esta posteado durante
un mes y al finalizar este se retira 0 en casos especiales se puede retirar antes de
culminar el mes. Por ejemplo, si se necesita conocer la cantidad de grumos en algun
dia especifico del mes en curso. Al finalizar el mes se agrega un documento nuevo.
La empresa cuenta con tres turnos laborando, debido a esto se coloca un archivo
diferente para cada turno.

Para realizar el llenado del registro de inspeccién diaria se deben seguir los pasos

descritos a continuacion:

Paso 1: Se debe de comenzar por el encabezado. Se muestra a continuacién en la
figura 3.14.

Registro de Inspeccion diaria de Piezas Pintadas

| e [ [

Figura 3. 14 Encabezado del registro de inspeccién.
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Numero de documento: Este es el numero de referencia del documento para
buscarlo en el portal. En este caso a este archivo le corresponde: RID-PIN-005.
Fecha: En este apartado so6lo es necesario colocar el mes y el afio en el formato
establecido: (MM/AAAA).

Turno: Se coloca el turno al que corresponda el llenado del documento.

Ademas, se tiene una indicacion establecida siendo que indica siguiente: Si
encuentra alguna anomalia durante su verificacion reporte al supervisor o lider
inmediatamente. Este documento al término del mes debe ser firmado por los

responsables en los recuadros que se muestran a continuacion en la figura 3.15.

APRO [SLPERSOR RSO LR ELAB DR [CPTRADOR

Figura 3. 15 Recuadros de responsables en el registro de inspeccion.

Paso 2: Enseguida se describen las especificaciones a continuacion:

Proyecto: Se coloca el nombre del proyecto correspondiente.

Criterio visual y tacto: De acuerdo con las especificaciones de pintura los grumos
deben estar sin bordes afilados o color diferente.

Cantidad: Se muestra la cantidad maxima de grumos por zona.

Area de aplicacién: Se estable la siguiente condicién los grumos deben estar
dentro de 300 mm de distancia.

Zona: Las zonas estan definidas con respeto al catalogo de defectos realizado (Ver
D 5: Definicidn de las acciones correctivas permanentes).

Tamafo limite: Para definir el tamafio limite del grumo en las piezas, se trabaja en
conjunto con el laboratorio de metrologia de calidad, que determina el tamafio
maximo del grumo que no afecte la calidad estética de las piezas. De este modo se
asigna el tamafio limite por zona en las piezas.

Dibujo: El dibujo de las piezas es tomado del catalogo de defectos, se coloca el

dibujo con la finalidad de que sea una ayuda visual para el personal.
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Cantidad de piezas NG: En este apartado marcado en la figura 3.16 se deben
colocar la cantidad de piezas totales por cada zona y por el respectivo dia del mes,

los nimeros colocados deben ser claros.

e
- [ES PR e S —
pd tacta

Figura 3. 16 Especificaciones del registro de inspeccién.

Paso 3: Por ultimo, se tiene el apartado de comentarios el cual sirve para agregar
alguna opinién y/o punto de vista sobre las inspecciones de las piezas. Se muestra
en la figura 3.17.

Figura 3. 17 Comentarios del registro de inspeccién.

3.3.7 D7: Estandarizacion.

Para evitar que el defecto de grumo vuelva a ocurrir de manera frecuente, se decide
estandarizar el método de limpieza semanal; de esta manera cada grupo que trabaja
en el area debe realizar la limpieza de acuerdo con las Hojas de Instruccion de
Operacion conocidas por su acrénimo (HIO) que tienen como objetivo mostrar la
descripcion de los pasos puntales para realizar las operaciones de limpieza.
Agregando ayudas visuales en cada uno de los pasos a seguir para facilitar su
realizacion, sefialando puntos clave, los cuales ayudan a realizar el trabajo de
manera sistematica y estandarizada. El propésito de las HIO en la empresa U-SHIN
AUTOPARTS MEXICO S.A. DE C.V. es que cualquier persona que tenga que
realizar la actividad le pueda dar seguimiento segun lo especificado.
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Las Hojas de Instruccién de Operacion (HIO) por motivos de confidencialidad no es

posible adjuntarlas al proyecto generado, debida al anexo 1 la carta de

confidencialidad. A continuacion, en la figura 3.18 se muestra el formato de HIO

seguido del procedimiento para realizacion.

Hoia de Instruccién de Operacién

[ p——

rvimere ae Gocumerso: HIO-PIN-XXX

Spermciin

ORI S—— RS

¥ dempias de b

S srtes ¢ dezpies ce resizar

Figura 3. 18 Formato de Hoja de Instruccion de Operacion.

Para realizar las Hojas de Instruccién de Operaciéon (HIO) se deben seguir los pasos

descritos a continuacion:

Paso 1: Llenar los encabezados, en este apartado se describe el area a la que va
dirigida la HIO. (Ver figura 3.19).

Nombre del producta:

HNimera de documenta:

HIO-PIN-XXX

Mimero de parle:

Mimero de operaciin:

Operacidgn
parmiuda
fuera de la
operaciin
estandar

Tiempo
Ciclo:

Nombre del producto: Se coloca el nombre del proyecto.

Figura 3. 19 Encabezado de HIO.

Numero de parte: Se menciona el nimero de parte de la pieza con la que se trabaja

en la HIO. (Si aplica).

Numero de documento: Se agrega a las iniciales “HIO-PIN” establecidas seguidas

del nimero de HIO para realizar la actividad. (Por ejemplo: HIO-PIN-001).
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Numero de operacion: Se coloca el numero y nombre de la operacion analizada
para llevar a cabo la HIO.

Operacion permitida fuera de la operacion estandar: Especificar quién o quiénes
pueden realizar la actividad y las tolerancias permitidas (Si aplica).

Tiempo ciclo: Es la duracién promedio de la operacion descrita en la HIO.

Para el encabezado que se muestra a continuacion en la figura 3.20 se debe firmar
por las personas encargadas de los puestos descritos. Siendo su firma la
aprobacion y validez de la HIO haciéndola oficial; de esta manera todo el personal

del area que realice la operacion debe de seguir la HIO.

Calidad Produccion
Revizado Aprobado Revisado
[ingeniero) [Gerente] [Supervisor)

Elaborado

Figura 3. 20 Responsables de HIO.

Paso 2: Describir paso a paso la operaciéon. Para que la HIO muestre los pasos
correctos para el desarrollo de una actividad, se debe llenar de manera adecuada
este apartado siguiendo el siguiente procedimiento.

e Se deben de considerar las restricciones mostradas a continuacion:

Restriccidn 1: Se tiene un limite de ocho pasos, sélo en casos especiales se puede
exceder el limite de pasos. (Por ejemplo: Si se va a utilizar una HIO nueva para solo
colocar un paso).

Restriccion 2: Iniciar con verbos en infinitivo. (Por ejemplo: Tomar, realizar,
ensamblar, colocar, posicionar, revisar, retirar, confirmar, etcétera.).

Restriccidén 3: Ser muy especifico en descripcidén de la actividad.

Restriccidn 4: Mencionar palabras o actividades claves de la operacion.

Restriccion 5: Identificar la figura a la que corresponda segun la redaccion.

Ejemplo:
e Numero de figura. (Ver en figura 3.21).
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citado en la redaccidn .

Fepresenta el numero de figura

Circulo Amarillo de 1.7 cmx 1.7 cm

Figura 3. 21 Numero de figura en HIO.

e Lugar de imagen. (Ver figura 3.22).

'\

Imagen  donde  se pueda
observar |a actividad descrita en
el paso correspondiente.

Figura 3. 22 Ubicaciéon de imagen en HIO.

e Recuadros de especificaciones adicionales. (Ver figura 3.23).
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realizacion del paso.

Son especificaciones adicionales
que son establecidas para la

caracteristica medician

I Frecuencia Espacificacion de [y E:::] Seguridad Calidad |
I

Figura 3. 23 Especificaciones adicionales.

Las especificaciones son definidas a continuacién en la tabla 3.5.

Tabla 3. 5 Especificaciones HIO. (Fuente: Elaboracién propia)

Concepto

Definicion

Frecuencia.

i_ada cuando se debe de hacer el paso descrito.

Especificacion de
caracteristica.

ldentificacion de caracteristica critica por reclamacian o
identificacion por proceso.

Instrumento de

Modo de werificacion de |la operacion gue se realiza

medician (visual, manual, comparacion , tacto, audio, etcetera)
Sequridad | Operacion que se realiza bajo alto riesgo de operacion
, oy hombre-madguina.
Simbolo _ — _ — . -
Calidad | Operacidn de inspeccidn de pieza o Zona segin sea el
[] caso. (Mo se deben generar errores)
g Hace énfasis al concepto de auto calidad v se agrega
Inspeccion . L
_ cuandoel operador debe realizarinspeccionvisual dela
visual de \ . )
_ pieza antes de ensamblar algun componente o al tener
pieza _ _
la pleza terminada.
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Nota: En el recuadro de simbolo sélo se debe colocar uno, segun corresponda la

descripcion del paso. (Ver figura 3.24).

Utilizar restriccion 3.
Colocar "Paso 1:" en negritas
sequido de la descripcidn en

formato naormal.

- — 4 _ _ == _ __ _|

Figura 3. 24 Descripcién de paso HIO.

A continuacioén, se muestra un ejemplo de un paso terminado, tomando a este como

ejemplo de llenado correcto. (Ver figura 3.25).

- Fotos de indicacion
| No. de operacion. | del proceso.
L

Indicar partes
| especificas.

Forma de
: medicion de
Colocarsi la aseguramiento de
espgc_rfwacuén es proceso ok.
critica o no. /

Frecuenciaen la | | | | i
que serealizala f——s| Semanal Ciitica Visualitanual | | =] " -
operacion. e EISlmb_ologua
D q . / : 3 P Calidad
Paso 1. Levantar piezas tiradas del homo (Fig. 1) Colocar [ Sequridad
/‘ -en contenedor de scrap asignado. '\
Descripciénde - :
O\,Dergicpnﬁ(q?\? de Identificar la figura a la que
e corresponda segun la redaccion

Figura 3. 25 Ejemplo recuadro de HIO.
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Paso 3: Indicaciones inferiores. Este apartado es para visualizar indicaciones

establecidas en el formato. Se muestra a continuacion en la figura 3.26.

(A [
e = ) R

Tener en mom:.:l; :a Calidad ec « NI BENERAR
pricada * N0 ERYIAR

Actividades a realzar | b o505 ey desiies de
1eabzar ninabagp

Tedwn | Feks | Nome | Tere ol Sleanbin |

Flan de reaccidn:

LY Inzpeceidn visual de ploza

Figura 3. 26 Indicaciones inferiores.

En esta parte de las indicaciones inferiores se muestra el encabezado descrito en
la tabla 3.5. Ademas, se agrega una frase de calidad con el propdsito de incentivar
al personal a que cumpla con la calidad requerida (Agregar el simbolo de inspeccién

visual de pieza si es requerido). Se muestra en la figura 3.27.

Especficacidn | Intrumento cle
Frecuencia R L [::::ISeguridad |:| Calidad
de caracteriztica medicicin

AUTOCALIDAD
. * NO REGIBIR
Tener en memr?o:]il;eadl_a Calidad es + NO GENERAR
P * NO ENVIAR
\ Inspeccidn visual de pieza

Figura 3. 27 Simbolos de inspeccion en HIO.

En la siguiente parte de estas indicaciones se debe de marcar el equipo de
proteccién personal requerido para realizar la operacién de la HIO. Enseguida se
tiene el plan de reaccién, donde se describen los pasos a seguir en caso de ocurrir

una anomalia. Se muestra a continuacion en la figura 3.28.

¥o'0reo e o ¢

En caso de encontrar alguna anomalia en el proceso o producto debes realizar lo siguiente:
1.- Parar y detener la operacidn.
2.- Separar e identificar el producto no conforme.
3.- Avisar a tu lider, supervisor yio a personal de Calidad y esperar instrucciones.

Plan de reaccidn:

Figura 3. 28 Plan de reaccién HIO.
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Para marcar el EPP requerido se realiza como se muestra a continuacion en la figura
3.29 del lado izquierdo y de lo contrario si el EPP no se utiliza se marca como se

muestra del lado derecho.

EPP:

N

[ 1

b

X

Figura 3. 29 EPP en HIO.

Posteriormente se especifica que se debe de realizar 5°S antes y después de
realizar el trabajo, porque mantener el area limpia y ordenada es responsabilidad
de todos. Se tienen los apartados de revision, fecha, nombre, descripcion del

cambio. Se muestra a continuacion en la figura 3.30.

Actividades a realizar antes
y despies de trabajar

Realizar 5°S antes y desples de realizar
tu trabajo

Revisidn

Fecha

MNombre

Descricidon del cambio

Figura 3. 30 Apartados de revisién y fecha en HIO.

Revision: Se coloca el numero de revision, se debe de llenar con nUmeros naturales
comenzando del cero. (Por ejemplo: 0,1,2,3 ...).

Fecha: Se coloca la fecha de la revision realizada de la siguiente manera:
(DD/MM/AAAA).

Nombre: Se coloca el nombre de la persona que realiza la revision, este depende
del &rea a la que vaya destinada la HIO.

Descripcion del cambio: Se realiza una descripcion especifica del por qué se
realiza la revision y/o modificacion del documento. (Por ejemplo: Emision de

documento, actualizacion de informacion).
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3.3.8 D8: Reconocimiento y agradecimiento al equipo.
Se programa la reunién de cierre con el equipo, para esto se realiza una lista de

asistencia con las personas interesadas. Se muestra en la tabla 3.6.

Tabla 3. 6 Lista de asistencia. (Fuente: Elaboracion propia)

LISTA DE TEMAS PARA JUNTA DE CIERRE
01/11/2023

ALVARADO SANCHEZ IVAN DE JESUS

GARCIA ORTIZ JOSE GUADALUPE

MARIN CASTILLO MAYRA MILAGROS

MARTINEZ CONTRERAS JOSE CARLOS

Seguido de esto, se programan los temas que se van a abordar en la reunion para
esto se realizan unas diapositivas de acuerdo con ellos, dichas diapositivas no son
posibles de adjuntar por motivos de confidencialidad. (Ver anexo 1). Se hace un

listado de los temas. Se muestra en la tabla 3.7.

Tabla 3. 7 Temas de reunion de cierre. (Fuente: Elaboracién propia)

LISTA DE TEMAS PARA JUNTA DE CIERRE

Seguimiento de HIO

Progresos mensuales

Seguimiento de 8D's

Control de formatos del proyecto para su
seguimiento
Comparativa de scrap del mes de julio al mes de
octubre
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V. RESULTADOS.



4.1 Diagrama Ishikawa.

Una vez que se realiza el diagrama Ishikawa se determinan los principales
problemas, haciendo entrevistas y se implementan un consenso para determinar
que el problema recae en método y mano de obra, como se muestra en la figura
4.1.

Mano de obra Maguina Muedic ambiente

Falta ce capacitacian al
personal gn gengral
-

Frecuencia incomecta  de
impdeza en las maquinas
Falta de sensidizacion al - -
personal schre & costo de la
produccion y BU impacto.

-+ Exzeso da polvo

-

Saiurackn en los filtres

Je valvulas de retorna. Bombas de dafragma

* eaturadas

Ausencia de  capacilacion

especializada por oparacidn "
POEAR i Saluracisn de lodo en

© % filtres de corting de agua
M,

i ) Material cortaminado  con

acelte del area da Inyecckdn,
-

% Scrap en el
area de
pintura

Precediminnte  obsolelopers

1 Areparecin. de pintura Estandarizacion incompleta

en ol matodo de Empieza,

-

Estangarizacion  mcompleta

Solventas contaminados. 08 |88 recetas de paniura )
r Falta de medicion as

. iemperatura.
“ariabilsdad en madicionss de P
colonimetria.
. L

Material

Método | Medicion

Figura 4. 1 Diagrama con causas raiz sefialadas.

e Maquinaria: Esta causa se considera importante, sin embargo, es
descartada, puesto que el departamento de calidad no tiene acceso al
departamento de mantenimiento; por lo que Unicamente se reporta a
mantenimiento que los procedimientos no son realizados acorde a lo que se
tiene programado.

e Mano de obra: El principal problema que afecta a esta causa es la ausencia
de capacitacion especializada por operacion.

e Meétodo: El tema que méas impacta a esta M, es que no existe un método
para las limpiezas diarias y semanales y a la vez no se tiene una

estandarizacion completa en los pasos del proceso de mezclado de pintura.
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4.2 Diagrama de Pareto.

Como se puede observar en la figura 4.2. Se sefiala el principal defecto que
perjudica al area de pintura es el grumo con un 29.9%, seguido del ojo de pez que
representa un 18.3% , en tercer lugar, se tiene a la rebaba con un 15.5%, después
las rayas con un 12.1%, en quinto lugar, se tiene a la burbuja que representa un

8.6%, continua el escurrimiento, pinhole y los otros defectos con 6.5%, 4.3% y 4.8%

respectivamente.
Diagrama de Pareto de Defecto
|
400001 L 100
I =
o 30000
o
= x
@ Fen O
= [
T 20000 v
8 6
=
'.E 40 O
m l'/
- 10000
a —|—i—|—| a
i ) ] ]
Defecto &¢u . ng \d¥' qﬁ}:ﬁ: \65) \a&u 3:\6\ d‘f‘n
¢ it o® o fd‘ g
<&b
Zantidad de piezas Te22 7218 g138 4771 3412 2573 1709 187
Porcentaje 2959 183 155 121 =i 65 4.3 45
% acumulado 299 4832 637 JLa 244 Q09 QK2 o0

Figura 4. 2 Diagrama de Pareto.

Con esta informacion se determina que el grumo es el principal defecto encontrado
en las piezas del mes de julio, en el area de pintura. La curva de porcentajes
acumulados muestra que el grumo representa el 29.9% del problema en el area;
debido a esto se pretende atacar el defecto principal.

A continuacion, en la figura 4.3. Se muestra un ejemplo del principal defecto

encontrado en las piezas producidas.
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Figura 4. 3 Ejemplo de Grumo.

En la figura 4.3 la parte derecha se observa la apariencia del grumo en una pieza y
en la parte izquierda se presenta el grumo en la pieza visto atreves de un
microscopio. La pintura automotriz se aplica en forma de espray, lo que ocasiona
que algunas particulas de pintura queden suspendidas en el aire. Cuando estas
particulas suspendidas se llegan a adherir a las piezas se puede producir grumos
de pintura, es decir, abultamientos en ciertas zonas que dan una impresion
antiestética; debido a esto, las piezas que cuentan con este defecto no cumplen con

las especificaciones de calidad y son declaradas producto no conforme.

4.3 Metodologia 8D’s.
Al conocer la dimension del problema principal gracias a las herramientas

Anteriores, se procede a interpretar los resultados de la metodologia 8D’s.

4.3.1 D1 Formacion del equipo.
A continuacién, se presenta el organigrama posteado, en el lugar mas concurrido
del area, para dar a conocer la jerarquizacién que tiene el equipo que ataca el
defecto de grumo en las piezas pintadas. Se muestra en la figura 4.4.
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Area de pintura

Figura 4. 4 Organigrama en el area de pintura.

4.3.2 D2: Definicién del problema.
En la tabla 4.1 se exponen las cantidades de piezas dafiadas por los defectos de
pintura en el mes de octubre. Se pintan un total de 251,280 piezas, de las cuales

27,398 son piezas NG, con ayuda de esta tabla, se desarrolla el histograma del mes
mencionado.
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Tabla 4. 1 Scrap en el mes de octubre. (Fuente: Elaboracion propia)

OCTUBRE
Defectos AUDI % AUDI ID4 %D 4 TAOS % TAOS

Dafio jig" jig damage 0 0.0% 151 0.2% 345 0.4%
Piel naran;j Orange Peel 490 0.5% 7 0.0% 240 0.3%
Escurri Runs 237 0.2% 220 0.2% 1433 1.5%
Color NG Color NG 0 0.0% 4 0.0% 0 0.0%
Rebaba Mold NG 2867 3.0% 1308 1.4% 2604 2.7%
Burbuja Bubble 1206 1.3% 692 0.7% 471 0.5%
B,grand Big Dirt 2 0.0% 0 0.0% 0 0.0%
Fal pintura | Lack of paint Base 122 0.1% 53 0.1% 1497 1.6%
Fal barniz | Lack of paint Clear 11 0.0% 110 0.1% 1051 1.1%
Rayas Stripe 675 0.7% 99 0.1% 429 0.5%
Ojo pez Fish eye 989 1.0% 470 0.5% 676 0.7%
Grumo Dirt 1734 1.8% 985 1.0% 2168 2.3%
Pinhole Pin hole 1217 1.3% 167 0.2% 2668 2.8%
Pegadas Touch 0 0.0% 0 0.0% 0 0.0%

Scrap 9550 4266 13582

Input 98560 70660 82060

Para interpretar graficamente los datos de la tabla anterior, se plasman en el

siguiente histograma. En él se verifica que el grumo representa el 5.1% del Scrap

total en el mes de octubre. Se muestra en la figura 4.5.

Grafico Scrap Octubre
3.5%

3.0%

3.0% 7% 2.8%
2.5% 2.3%
2.0% 1.8%
1.5% 1.6%
ol
1.5% A 3y 13%
‘ L% 1.0% 0%
10% | | |
7% ‘ ‘ 0.7% 0.7%
0.5% .5% o %,
0.5% O 4% | D
l 0.3%0.2%. 2% | 55
0.1% 1% el
0. O“/ ? 0% 0.0%.0%.0% ‘ 0.0%.0%. O”/ d 1% 0.0% 0.0%.0%.0%
I | 2 mnl ‘ ‘ol P} ml ‘
Dafio jig"  Piel naranj Escurri Color NG Rebaba Burbuja Bgrand  Falpintura  Fal barniz Rayas Ojo pez Grumo Pinhole Pegadas

W% AUDI B%ID4 m%TACS

Figura 4. 5 Histograma del mes de octubre.

4.3.3 D3: Implementacion de acciones de contencion provisorias.

El registro de limpieza diaria se coloca en la cabina de pintura, las actividades se

estandarizan y se realizan Unicamente por los pintores, estas actividades deben
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realizarse diariamente para contener la suciedad del area y asi evitar grumos en las
piezas. La evidencia se muestra en la figura 4.6. Por motivos de confidencialidad

(ver anexo 1) no se exhibe de manera clara.

Figura 4. 6 Evidencia de registro de inspeccién diaria.

4.3.4 D4: Determinacién y verificacion de la/s causal/s raiz.

Para concluir con el diagrama Ishikawa especifico se realiza una tabla en la que se
enlistan las posibles sub-causas y se establecen los criterios que se evallan en
cada una de estas. Los criterios son:

68



S A

¢La solucién es de bajo costo?

¢ Es un factor que lleve al problema?

Esto ¢ Ocasiona directamente al problema?

¢, Se puede plantear una solucion factible?

¢, Se puede medir si la solucion funcion6?

Si esto es eliminado ¢ Se corregiria el problema?

Seguido de esto se determina una escala de 0 al 5 en donde el 0 es menos benéfico

y 5 es muy benéfico. El equipo se relne para darle un valor a cada una de las causas

y se plasma a continuacion. Véase en la tabla 4.2.

Tabla 4. 2 Tabla diagrama Ishikawa especifico.

Causas Soluciones Criterios
Mano de obra Control Factor ;f:;g Solucién | Factible | Medible |Bajo costo| 'O
Falta de sensibilizacion al personal Implementacién de platicas
sobre el costo de la produccion y semanales con el equipo de 0 0 0 0 1 1 2
su impacto. trabajo
Ausenci_a de capacitg cion Manual de capacitacion por areas 1 1 1 1 1 2 7
especializada por area
Carencia en_gl segumiento de Capacitaciones periodicas 1 1 1 1 1 2 7
inspeccién de piezas
Método Control Factor ;f:;g Solucién | Factible | Medible |Bajo costo| TTL
Estandarizacion incompleta en las | Estandarizar formatos de recetas
: 2 2 2 3 2 4 15
recetas de pintura de acuerdo a cada proyecto
. Estandarizar un método de
Ausencia de metodo en limplezas limpieza semanal por medio de B 3 3 ) 3 5 22
semanales
HO
: . _— Estandarizar un método de
Carencia en el mfatodo de limpieza limpieza por area por medio de 4 3 3 ke 3 5 22
por éreas
HIO
Falta de me;;?f;g” IMpiezas |\ eiorar formato de limpieza diaria| 3 2 3 4 3 5 20
Procedimiento obsoleto para la Actualizacion de HO para la
. : . 3 2 2 3 3 5 18
preparacién de pintura preparacion de pintura

Como se puede observar, el equipo decide que la causa principal del problema es

el método y las sub-causas importantes a eliminar son: la ausencia en el método de

limpiezas semanales y la carencia en el método de limpiezas diarias.
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4.3.5 D5: Definicidn de las acciones correctivas permanentes.

El catdlogo de defectos es difundido en el area de pintura donde los operadores
pueden leer las medidas de prevencion del grumo por zona en las piezas y asi
conozcan qué hacer en caso de que las piezas pintadas estén saliendo con dicho
defecto. La evidencia se muestra en la figura 4.7 la cual no se exhibe por motivos

de confidencialidad (Ver anexo 1).

Figura 4. 7 Evidencia catalogo de defectos.
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4.3.6 D6: Seguimiento y medicion de las acciones correctivas.

El registro de inspeccion diaria de piezas pintadas se postea en area de pintura y
se indica que el llenado del documento es diario, este se retira una vez que el mes
finaliza, a menos de que los supervisores del area indiquen lo contrario. La evidencia
se muestra en la figura 4.8. La figura no se muestra de manera clara debido al

acuerdo de confidencialidad (Ver anexo 1).

Figura 4. 8 Evidencia inspeccion diaria de piezas pintadas.
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4.3.7 D7: Estandarizacion.

Las Hojas de Instruccion de Operacion son posteadas en el area de pintura, dichas
hojas son presentadas a los grupos de operarios para que conozcan su contenido
y el lugar donde estads se encuentran. De esta manera el método de limpieza
semanal queda estandarizado para que dichos grupos trabajen de manera correcta.
La evidencia se muestra en la figura 4.9, esta evidencia no se expone de manera

clara debido al acuerdo de confidencialidad. (ver en el anexo 1).

Figura 4. 9 Evidencia HIO.
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4.3.8 D8: Reconocimiento y agradecimiento al equipo.

Al finalizar la metodologia se realiza una junta de cierre donde se retroalimenta al
equipo y se asegura que los datos del trabajo estén documentados y guardados en
Sus respectivas rutas, asegurandose que las actividades sigan llevandose acabo y

felicitando al equipo por sus excelentes resultados. Se muestra en figura 4.10.

Figura 4. 10 Evidencia Junta de cierre.

Finalmente se realiza un diagrama de Pareto con la informacion del mes de octubre
para compararse con el diagrama del mes de julio.

El diagrama del mes de julio que se muestra en laimagen 4.11, expone gue el grumo
representa el 29.9% de Scrap en las piezas.
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Diagrama de Pareto de Defecto

40000 |

- 100

W raeo
o 30000
o
[= 1
O a0
o
o 20000
-
= 40
[
03
10000
r20
o —|—'—I—1—\ o
Dafect (=} e o o B o
SR R S S -
o =] ad \J:\
ot ¥ o \{R@ 4
{dab
Zantidad de piezas ez 7218 6133 471 3412 2573 1702 18738
Porcentaje 2959 18.3 155 121 8.8 6.5 4.3 45
% acumulado 2959 482 637 J5 58 244 209 952 1000

Figura 4. 11 Diagrama de Pareto mes de julio.

Porcentaje

Sin embargo, al implementar el proyecto se observa que los resultados del

Diagrama de Pareto en el mes de octubre colocan al defecto de grumo en segundo

lugar de importancia con un porcentaje del 17.8%. La curva de porcentajes

acumulados lo agrega con el 42.6% sumado al porcentaje del defecto de rebaba.

Se muestra en la figura 4.12.
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Diagrama de Pareto de Defectos en el mes de Octubre
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Figura 4. 12 Diagrama de Pareto del mes de octubre.

En la tabla 4.3 se muestra un analisis de comparacion entre los meses de julio y
octubre. Se observa que en el mes de octubre se pintan 48,480 piezas mas que en
el mes de julio, sin embargo, en el mes de julio hay 12,193 piezas mas de Scrap y
el porcentaje del grumo en el mes de octubre reduce un 12.1% en comparacion al
mes de julio, en el que se inicia el proyecto.

Tabla 4. 3 Andlisis. (Fuente: Elaboracion propia)

Julio Octubre

Piezas pintadas 202,800 251,280
Scrap 39,591 27,398
Porcentaje de grumo 29.90% 17.80%

75



V. CONCLUSION.



5.1 Conclusion.

Durante la realizacion del presente proyecto y con los resultados obtenidos se
confirma que la metodologia 8 D’s es la herramienta apropiada para realizar las
actividades de mejora de manera sisteméatica para eliminar los problemas y errores
desde su causa raiz.

Mediante la ejecucion de esta metodologia, y al seguir puntualmente cada una de
las D’s fue posible que aun sin conocer la procedencia de los problemas ni en su
totalidad el proceso del area de pintura permite recolectar la informacion necesaria
para identificar la causa raiz del defecto que esta generando el Scrap debido a que
se define con ayuda de especialistas con experiencia en dicha area, En este caso
la causa raiz del grumo es una mala realizacién de limpieza.

Por lo que al conocer esta informacion permite implementar las acciones necesarias
para atacar a este problema. Teniendo un impacto significativo a la reduccién del
grumo, cumpliendo con el objetivo general de “Reducir el Scrap al menos un 10%
en el proceso de pintura para aminorar los desperdicios y los materiales, mediante
las 8D’s” en el mes de Julio el grumo representa el 29.9% de los defectos con la
implementacion de las 8D’s se disminuye en un 12.1% para el mes de Octubre
siendo el 17.80% de los defectos, aminorando el Scrap producido por piezas con
grumos. Comprobando asi que la aplicacion de herramientas de calidad en conjunto
con un buen equipo de trabajo puede solucionar de manera efectiva los problemas
generados por un proceso para hacer a dicho proceso mas robusto y por ende
mejorar la calidad de los productos.

Esta metodologia por su mejora continua ayuda al equipo de pintura a seguir
atacando el grumo con las acciones ya implementadas y asi buscar nuevas
herramientas y métodos que en conjunto favorezcan a disminuir los defectos aun
presentes. Por ello se sugiere que una vez implementado el proyecto los
responsables del area de pintura se comprometan a seguir mejorando las acciones
permanentes, correctivas y la estandarizaciéon del método de limpieza para las
distintas zonas que conforman el area de pintura, y a su vez tener todo documentado
en el sistema de gestion para que todas las personas con Su acceso

correspondiente lo puedan visualizar y ejecutar.
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VIl.  ANEXOS.



Anexo 1. Carta de confidencialidad U-shin Autoparts S.A. de C.V.

Carta de Restriccion de Uso de Imagenes de U-SHIN AUTOPARTS S.A de C.V

U-SHIN AUTOPARTS MEXICO, SA de C V., con domicilio Calle Santiago No 387, Frace
Centro Industnal Guanajuate, Irapuato, GTO le informa que, cen el fin de respetar y
proleger la privacidad de lodos los involucrados en nuestras operaciones, se prohibe
estrictamente el uso de imagenes, folografias o cualquier matena!l visual que represente a
U-SHIN AUTOPARTS o0 a cualquier persona relacionada con la misma con fines ajenos a
los propositos internos de la, empresa

Cualquier uso no autorizado de U-SHIN AUTOPARTS sera considerado una violacion de
la privacidad de las parles involucradas y se tomardn las medidas legales
correspondientes para proteger los derechos de privacidad de todos los afectados
Agradecemos su comprension y cooperacion en este asunto importante

)
Jnie L__Ué% sa Wag II{L Jlrﬂ,

Nombre, firma del titular y fecha £ R 0O4%T. BltEESE

Ao . —— r"
ampem’ -\ .-
\ . \

r.‘amﬂesio mi ca'xs 'wmemo oon la presen
‘carta de resiriscionA. oL V.
A=120102-5DA
: Lu:S::n:.\LO.':J.'-:'
TRO IHLUSTRIAL GUATLAVATO,
PHAPUIATO, GTO. MEXICD
< nOTCL. 52 (962, 5003000

-
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1 echa de fa Gltima actuahizacion 14/03/2015
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