FORO NORESTE DE EQUIPOS DE MEJORA E INNOVACION

1. Datos dela Empresao Institucion

1950

Nombre: HAMADEN MEXICO S.A de C.V
Boulevard Interpuerto Monterrey #.
_ _ 201,  Col.  Parque Industrial | \\anakoDENSO HAMANAKODENSO
Direccion: Interpuerto, C.P. 65513 Planta de WASHIZU Planta de KIBI
Salinas  Victoria, Nuevo Ledn, JAPON JAPON
México. ‘
Teléfonos: 01 (81) 20887600 ‘ 2008 | 1997
E-mail: ivan.castro@na.denso.com L - 1)
'“
Sector: Industria Automotriz S i —— —
. o
Tamano: Grande HAMANAKODENSO HAMANAKODENSO
Grupo VIETNAM INDONESIA
. HAMANAKODENSO CO.,LTD
empresarial: 2014

Empresa de origen japonés enfocada en la
produccién de valvulas solenoides con calidad de
primer nivel, que contribuyen al medio ambiente y al
rendimiento del consumo del combustible. :

156 Empleados
11 Expatrlados

:368 Slndlcallzados :/
ﬂ
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En Hamaden México contamos con el sistema de
Gestion de Calidad IATF 16949, sistema de Gestion
Ambiental ISO 14001:2015 y con el certificado de

. Industria limpia.

STELEANTIS

" Nuestros productos:

COIL VCT DCV3 ON-OFF
Transmision Sincronizacion de Vélvula de control Transmision
Automatica. valvulas de admision de emisiones. Automatica.

y escape.
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D Amre

Datos del Sistema de CCC.

* Departamento: Mejora Continua

* Responsable del Sistema Ivan Castro Esquivel

* Teléfonos: (52) 20887600 Ext.651

* E-mail: ivan.castro@na.denso.com
* No. Total de equipos: 7

* Porcentaje de la poblacion total de la empresa que participa: 10%

* No. Personas promedio por equipo: 5
* Numero promedio de temas resueltos por equipo cada afio: 1
» Tiempo promedio en resoluciéon de un tema: 6 meses

SISTEMADE CCC

FASE

1. Convocatoria
para inscripcion

2. Capacitacion

3. Reuniones por

4. Juntas de
seguimiento

5. Seguimiento a
avance

Sistema de
mejora continua

Detalle

Convocatoria en el
mes de mayo para
todas las areas de
manufactura y
administracion,
mediante carteles y
correo electrénico.

Los departamentos de
mejora continua
imparten cursos para
cada etapa del
proceso, herramientas
de calidad y ruta de
calidad.

Los equipos se relinen
al menos 2 veces por
semana para revisar

proyecto, mostrar
avances y proponer
ideas.

El departamento de
mejora continua
realiza juntas en las
areas para confirmar el
cumplimiento de las
etapas acorde al plan
y resolver sus dudas.

El departamento de
mejora continua
muestra el pizarrén
con el avance de
cada equipo vs lo
planeado.

Reconocimientos
/ Premios

N/A

N/A

N/A

N/A

Reconocimiento en
un tablero Kaizen a
los equipos que
avanzan segun el
plan.

FASE

6. Seguimiento de
resultado

7. Compete

Sistema de
mejora continua

ncia Interna

8. Competencia Final

9. Competencias
externas

0

HAMADEN MEXICO

1

Detalle

Los resultados de
las juntas de
seguimiento son
mostrados ante
gerencia.

Todos los equipos
presentan su proyecto
en el mes de Marzo y
son evaluados por los
gerentes mexicanos y

japoneses.

Cada equipo recibe un
diplomay cada
integrante se hace
merecedor de un bono
econémico por su
participacion.

Los 5 equipos con el
puntaje mas alto se
enfrentan nuevamente
para buscar los
primeros 3 lugares.

Los equipos
ganadores
representan a
HDMX en la
competencia
regional-nacional,
NAQCC

Reconocimientos
/Premios

N/A

Se entrega diploma a c
gerente, director y pres

otorga un pin conmemorativo a cada miembro

ada equipo firmado por
idente. Asimismo, se le

Se entrega diploma 'y
bono a primeros tres
lugares en junta

Viaje todo incluido
la competencia

: . correspondiente.
y un incentivo laboral. P

gerencial.
e Tipo de equipos implantados en la organizacion:

*Circulos de Control de Calidad: Equipo formado por un jefe de grupo y asociados
sindicalizados que pertenecen a la misma area, se retnen periddicamente siguiendo la ruta de
calidad para aplicar la mejora continua en sus procesos.

*Grupos de Trabajo: Grupo formado por empleados no sindicalizados de diferentes
departamentos que se retnen para aplicar la mejora continua, provocando un impacto global
para la empresa a través de la Ruta de la calidad o QC Story.

2
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INOVACION

e Situacion actual:

Actualmente estamos en la séptima edicién de la competencia de mejora continua dentro de
Hamaden México. Nos encontramos en una etapa de crecimiento, implementacion de procesos,
arranque de nuevas lineas de produccion y todos estos factores son un detonante para la poca
disponibilidad del personal. A pesar de esta situacion, los 7 equipos inscritos pudieron concluir
sus proyectos satisfactoriamente siguiendo la ruta de calidad. Sin lugar a dudas el trabajo en
equipo permite lograr la excelencia en las personas y sembrar la semilla de la mejora continua
constantemente.

Este es un resumen de la participacion de Hamaden México en competencias Nacionales e
Internacionales:

Concurso Regional-Nacional

X

YOR EINALISTS

2017-2018 2018-2019 2021-2022 2022-2023

A nivel Regional-Nacional hemos estado participando desde el afio 2017 y hasta el 2019,
obteniendo el titulo de modelos del afio en cada evento. En el 2020 y 2021 la pandemia no nos
permitié participar, retomamos la participacion en el 2022 y 2023 logrando tener de nuevo el titulo
de modelo del afo y para el 2024 esperamos volver a tener resultados satisfactorios.

Concursos Internacionales

2017-2018 2018-2019 2022-2023

Comenzamos a participar en el 2018 en Chicago, 2019 en Tennessee y 2023 México tuvo sede
en San Joseé del Cabo.

A nivel internacional participamos en la competencia de Circulos de Control de Calidad de Norte
Ameérica, dentro del grupo Denso. Esta competencia se lleva a cabo una vez
al afio y la sedevaria segun el organizador que salga sorteado.

Recibimos una invitacién por parte del corporativo de
Hamanakodenso Japon en Diciembre 2018 para presentar a
nuestro equipo ganador del primer lugar en la competencia
interna, exponiendo el caso resuelto y aprendiendo técnicas
aplicadas en equipos similares de Japon.
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3. Datos del equipo participante

* Nombre del Equipo Participante: Las Guerreras de Linear Coil.
* Facilitador del Equipo: Laura Trevifio Galvan
* Departamento del Facilitador: Mejora Continua.
* Fecha de establecimiento e inicio / fin de actividades:  Junio — Diciembre 2023.
* Integrantes: 3
Nombre Escolaridad Antigtiedad Puesto Antigtedad en el equipo
Leticia Del Angel Santiago Licenciatura 8 afios Jefe de grupo 4 afios
Maria Concepcion Quirdz Pefia Preparatoria 5 afios Asociado 3afios
Ana Cristina Hernandez Tolentino Preparatoria 1anos Asociado 1 afo

e Antecedentes y evolucion del equipo:

Para el equipo es esta la primera vez que participa en competencia externa, las mejoras que
presentamos surgieron debido a las necesidades dentro de HDMX.

En promedio aplicamos esta metodologia para la solucion de un caso por afio.

Una vez que formamos el equipo, definimos el cargo de cada integrante, ademas realizamos una
evaluacion de 8 habilidades (Fig.01) que consideramos indispensables para el desarrollo de
nuestro proyecto de mejora, y en conjunto con un cuadro, nuestras habilidades marcando la zona
de nuestra meta al finalizar el proyecto (Fig.02). En seguida se muestra una tabla con los
resultados de las habilidades evaluadas, y agregamos un diagrama de radar (Fig. 03) para
comparar contra la meta y el cargo de cada uno.

. ZONA DE DISTRIBUCION DEL EQUIPO }» -------- .
Zona D-1 Zona C-1 oy
3 : : : 1 : Conocimient | Conocimiento medio ‘\;ﬂmf“":ﬂﬂvﬁq"ipﬂ
: ] : ] ion ' imie: : ion: : i altamotivacién S0 METACE=n Ul
E - : . ,iComunicaci:Trabajo enEOpera.CIor?EconOCImle;Herramien;ResomaonETOTA: | obasicoy Y,ahimm,,imy ambiente detrabaoretador
: Integrante :Liderazgo:Creatividad: . : " :maquinari: nto del : . : { 3 af i
H 1 g on equipo g ‘tas calidad: ] HES ) alta motivacion,
: a i proceso : :problemas: ] ENMUSIASMO 7405 ¢ trabajo en equipoy fuerte liderazgo
e R C medioy Zomc2
4 yaltamotivacidnytrabajen | pericnciaatty, lierazzomedioy
........................ - equipo motivacisnmetia
4 Zona D
........ s Conocimiento basico onaD-2
2 Y alto entuciasmo imis o experiencia
"""" iedia con baja motivacion
3 |t
1 1 2 3 4 5
3 .
Fig. 02
Concepcion Quiréz Ana Hernandez Escala de
habilidad
Muy bajo| 1
Bajo 2
Regular 3
Bien 4
Muy bien| 5
Lider Miembro Miembro Fig. 03

Segun el nivel obtenido de la evaluacion definimos como lider a Leticia Santiago. Por otra parte,
Concepcion Quir6z y Ana Hernandez obtuvieron la puntuacion de miembros. Su rol se define en
la siguiente pagina.

e Funcionamiento del equipo:

Lugar: Salas de juntas, sala de entrenamiento y area de trabajo.

Frecuencia: 3 veces por semana

Horario: 1-2 horas por sesion.
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Utilizamos la herramienta de RACI (Fig. 04) para asignar las responsabilidades a cada integrante y
graficamos los resultados de la evaluacion de habilidades técnicas y administrativas. (Fig. 05)

MATRIZ RACI . ope
CARGO Lider | Sublider | Miembro 3 - Promedio de habilidades
Responsabilidad/Cargo Leticia |[Concepcion Ana
Dirigir al equipo y analisis de ¢ o h i/
Informacion ﬁ "
Administracion de actividades y o o ° @ :% 2
comunicacién & H c " @
Investigacion y recoleccion de la - o LA g
informacion i " ﬁ a1l -
Realizacién de pruebas y h ® e ¢ @
mediciones n "
[ ] Responsable: @ Autoridad: Seguimiento  Fig. 04 0
Encargado de alapersona @ C D E F @ @
realizar la actividad. responsable y validar - . oo
que la tarea se cumpla. Administrativas Técnicas
. Informado: Se les -
Consultor: Se ledebe @ Informado: Se Establecimos la meta de 2.37 para todas
consultar tanto r .
ol informacion como decisiones que se las habilidades. Fig. 05
decisiones. tomay resultados.

Utilizamos la herramienta FODA (Fig.06) para planificar la estrategia y analizar las Fortalezas
Debilidades, Amenazas y Oportunidades y asi determinar un plan de entrenamiento tomando en
cuenta los resultados de la evaluacion, elaboramos un plan de entrenamiento 5W+2H (Fig. 07) con
el objetivo de reforzar las habilidades que Se encuentran fuera de meta.

FORTALEZAS oPORTUNIDADES (/8 "\/Mé AMENAZAS
= = . —
Entusiasmo Herramientas de calidad Operacion de maqu Rotacién
Motivacion Conocimiento técnico ior)?.umcamon Fallas en linea
i ' g nélisis .

Trabajo en equipo Liderazgo Habilidades Cambios de turnos

.Qué? ¢Quién? ¢Por qué? ¢Como? ¢Cuando? i ¢Cuanto? i ¢Donde?
e T —_— ——— S e P e s
| Herramientas ' Ana/ : L1 sy s3Tgy - 3horas de

de Calidad : Concepcion : : i : : © sesion
S R P Andlisisy solucion CU'SCS nermos: R T  Salade
Lo H i de problemas. ) : Abril : ¢ Entrenamiento
¢ Técnicas de Ana/ : : entrenamiento. : 17 <3, | 2horasde
i andlisis Concepcion : : : - i sesion i
: : - i Intercambiar y : N Abril
: Comunicacion : LetIC|a/A_r1a/ ‘compartir ideas de: Dinamica Pi8182:S83 54 2 horz_als de i PR Hall
; : Concepcion : mejora : grupal. 5 - . sesion

- . i Cursode Abril . :
Liderazgo Leticia / Ana/ i Influiry llevar a lderazgo © s1 . s2 3 s4 4 horas de : Sala de juntas

Concepci6n icabo los objetivos.

. Wl . sesion
externo. : - :

Ademéas de este plan de entrenamiento, se monitorearan estas habilidades a lo largo del
proyecto para incluir retos en las labores de los integrantes y aportar a su mejora. Al final
volveremos a evaluarlas para comparar el resultado después de su puesta en practica.

e Caracteristicaespecial en el funcionamiento del equipo participante:

Métodos y Herramientas de Calidad, comenzando por Metodologia PDCA para Planeacion de la
Estructura y Metodologia SMART para definicidn y realizacién objetiva de la meta.
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e Caso exitoso

A. Introduccién

e Fecha de inicioy fin del caso exitoso: Este caso fue resuelto de Junio a Diciembre 2023.

e Nombre original técnico del caso resuelto que se presenta: Desplazamiento.

eTitulo coloquial del caso resuelto: Investigacion de las causas que originan desplazamiento
del producto final en Linear Coil.

e Breve descripcion del area de trabajo o proceso donde se llevé a cabo la mejora: Este
caso se realiz6 en la empresa de Hamaden México, en la linea de manufactura del producto
Linear Coil, con un tiempo de ciclo de 4.3 segundos.

El proceso de fabricaciéon de la pieza se explica a continuacion:

{Alineacon de Ia pinzal {Bobinado) (Moldes) {Inspescion)

El proceso consta de 3 etapas: Se realiza un primer moldeo de la resina negra generando el spool,
se ensamblan las terminales, se embobina el alambre de cobre, se solda la intercesion de las
terminales y el alambre. Al final del proceso se recubre la pieza con la resina negra para el modelo
1080 o resina azul para el modelo 1090 cubriendo las terminales.

B. Identificacion de la problematica— Seleccién de la oportunidad de mejora:

e Andlisis de la situacion actual e identificacién de la problematica.

Para definir nuestro proyecto consultamos los objetivos trazados por el corporativo de
Hamanakodenso Japon (Fig. 08) y realizamos la comparacion de los resultados de Enero a Mayo
2023 en el area de Linear Coil:

B Eficiencia i Defecto en Proceso i Defecto en siguiente
$100% - P P proceso
: 8s% . 0% il
i 80% - ~ ©0.60% — o 0.40% -
: 80%| |81%| |80% 81%| - - ] 0.60% Pl
2500 73% P f, 0.50% D.58% _0.30% |
-5 © 1 20.40% - o — ) 0.30%
. Ll a y 1
£ g40% | © 1 50.30% P39 P g0.20% |
: S 0Bo% :: &
S 20% - i 0.20% 1 Fl 0.10% - 0.00 0g9,0-08%
Poo% © i 0.000 fi0.00% -
: ENE FEB MAR ABR MAY  : : ENE FEB MAR ABR MAY i ENE FEB MAR ABR MAY
Productividad Scra; 'L ,
»®. /0.40% - P i 2y . Rechazos de cliente :
% H J ° H
D150% - 1729 173% i 0.30% i :
:w - . o 0.30% : : © :
o) —_ [43% i1 g s ) :
5 100% =] 30X < 100% : :  § 0.20% - Fi B 1% :
33 ] 2% 24 ;o g :
FSO% | S 0.10% - i :
Pl 194 0.1% 1% H 0% :
0% i it 0% : : : ‘ -
. 0, L 11 11 11 11 l - .
ENE FEB MAR ABR MAY | 0:00% ENE FEB MAR ABR MAY © : ENE FEB MAR ABR MAY :
Fig. 08
6
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Tomando en cuenta los resultados presentados, estuvimos fuera de meta en defecto en proceso,
eficiencia y productividad. Elaboramos una matriz de seleccion para evaluar con base en calidad,
costo, impacto y tendencia los indicadores correspondientes, definiendo con mayor prioridad el
defecto en proceso, ademas de obtener mayor puntuacion, este problema también nos afecta en
la productividad de la linea. (Fig. 09)

Fig.09f Ene-May
2023
2 3 3 2 10
Bajo 1
3 3 3 3 12 Medio 2
Alto 3
1 3 3 2 9

e Proceso analitico para la seleccién del problema especifico a solucionar.
Una vez definido el indicador en el que nos vamos a enfocar, empezamos investigando el
comportamiento del defecto en proceso para estratificar el problema. (Fig. 10)

Defecto en Proceso ENERO-MAYO 2023 : Defectivo Enero aMayo 203 : : Defecto por Fusionado
0.70% . = 1800 1654 0% : : ENERO-MAYO 2023
0.58% 0.60% . H — 100% : .
0.60% =22 : a3% Lot ,
= 1500 - 86% 100-:3_ . Fusionado 1
Do 090% Do 0% 2 i 105, 6%
1 2 0.40% ie 3
= ’ 15 a0 60% =
3 030% i 3
= 600 a5
9 0.20% : E3) g
0.10% Y . 174 174 168 20% 0
0.00% : ! b Perdid I I Press d A o Fusionado 2
- - esplazamiento  Perdidade  Golpe en spool Pressdimension  Rayaen coi -
ENE FEB MAR ABR MAY : . i tension sugerior short E H 1549 94%
H Defectivo : : — . : '
---------------------------------------------- - N - B 3
NN N N NN NN NN N NN NN NN NN NN NN NN NN NN NEEEN RN
Fig. 10 Fig. 11 Fig. 12

(Fig.11) Analizamos la tendencia por defecto y podemos observar que el problema principal radica
en el Desplazamiento; sin embargo, el Defecto de Desplazamiento se divide en dos secciones
Fusionado 1 inicio y 2 final. (Fig. 12) Por lo tanto, realizamos una tercera estratificacion por medio
de una grafica de pastel con el fin de detectar en que fusionado tenemos tendencia de Muda
determinando que el problema a solucionar es “Desplazamiento final (Fusionado 2).”

. e oy e Complementamos
= | DEFECTOS de |dimensio embobina ACTIVOS Profjlemas Pasivos Problemds Critl H
. miento tension | nshort short do extrafia | aftmold ol i I"IueStra |nvest|gac|0n
 ievsosl IR IR IR O R R A : utilizando la Matriz
el | |, |0 | 2 | e || | Vester (Fl_g. 13). De
s ; ¢ : esto obtuvimos como
lamenson| 3t of e o ooz | : resultado que de todos
wo |l ol ol o e e ]l : los defectos que se
A : presentaron de Enero a
o vl I N SO AU N NN A IO I e : Mayo, el critico es
el o Lo | e | e e e [ [T e . “Desplazamiento
; Timeover i Timeoler aft mold| i (FUSIonadO 2) ”
E aftmold ! 0 0 ! 0 0 0 2 Particula eftrafia E [cal g
PASIVOS 7 5 5 2 2 0 2 o P
Fig. 13
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e Antecedentes del problema especifico elegido.

Analizando la tendencia del afio pasado (Fig. 14), podemos observar que el defecto de
desplazamiento se ha estado presentando de manera constante en la linea, teniendo un notable
aumento en el mes de mayo del 2023.

1500

1000

Defectivo Jun-2022 a Jun 2023

1,200

0.70%
0.60%
0.50%
0.30%.40%

piezas

500

porcentaje

\szu 0.30%
0.22%  0.20%
0.10%

e Razones de la seleccién del problemay evidencias numéricas.
Siendo desplazamiento el defecto mas presentado, realizamos una gréfica de burbuja (Fig. 15),
para cuantificar monetariamente la magnitud y el impacto que nos genera, concluyendo con una
pérdida de $ $34,281.99 pesos.

Anélisis de Costo/Defecto General de Enero-Mayo 23

. Costo )
25,000
Defecto Piezas (MXN) Porcentaje 2 $
Desplazamiento 1,654 | $18,950.37 61.5% % 520,000
Perdida de tension 352 $4,032.97 13% § $15,000
Golpe en spoiol superior 179 $2,527.48 6.7% $10,000
Press dimesion short 174 $1,993.57 6.5%
$5,000 ) @
Raya en Coil 168 $2,372.16 6.3% Q™
Particula extrafia en coil 161 $2,273.32 6.0% >
0 500
2,839 | $34281.99 | 100%

MAY

0.00%
JUN

Fig. 14

Desplazamiento

1000
Piezas

1

500 2000

Fig. 15

eRelaciones existentes entre el tema seleccionado y la politica de la empresa.

Nuestra politica esta enfocada en garantizar productos con la mejor calidad a nuestros clientes,
alentando a la mejora continua de nuestros procesos; por lo tanto, la solucién del problema que
genera el defecto de desplazamiento se relaciona directamente con nuestros objetivos. A
continuacioén, mostramos la relacién directa para cada punto:

—fﬁ??’MEXICO@TRABAJA EN EQUIPO

' acer Asegurar V\Aantener Alentar -Diferenciar Empeﬁarnos N uestro
productos de :el cumplimiento un ambiente de la mejora nuestros en mantener un icompromiso sera
calidad para ide los continua de productos en el :alto nivel de siempre la
nuestros requisitos ) nuestros mercado competencia del isatisfaccion del
clientes aplicables trabajo seguro  iprocesos personal y sus icliente

actividades
£ Ofrecer un Atrasos en la : : Este def_egto nos

) g producto que i entrega, trabajos Se complicaa Se requiere 3 CONSUMIYA Mas Asegurar nuestro
B, % Este defecto cumpla con con ti’empos implementacion i cumplir con la tiempo, _{ compromiso con

% o N provocaria un todas las extra, riesgos en de mejoras, pues:calidad y entrega causa_nd_o un bajo: el cliente para
e 2 rechazo de expectativas de séguridad se centra la para rendlmllelnto en cumplir con sus
Q cliente. nuestros clientes : atencién en el :diferenciarnos de: las actividades especificaciones
’ defecto actual. i la competencia. laborales. ’
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e Relaciones entre el temay la satisfaccion de los clientes externos o internos.

El defecto de desplazamiento afecta de mdltiples formas y direcciones. A continuacion, se
muestra el efecto causado en nuestro cliente interno, externo, al usuario final y a la misma

compainia.

y Retrasos en producci(')n.‘,‘ « Rechazos de cliente. Pérdida de confianza.

* Paros de maquina por * Incumplimiento de Mala calidad del
. falta de material embarques. producto

No existe relacién con ningun otro tema solucionado anteriormente.
C. Sustento del problema.

e Entendimiento de la situacién actual del problemay la cuantificacion de este

El linear coil genera un campo magnético al aplicarse corriente eléctrica. De esta manera, el
solenoide controla la presion de aceite hacia el embrague, al ser controlada la presion con alta
precision, el cambio entra de manera suave.

¢Qué es el defecto de Ubicaciony funcionamiento de lavalvula  A/T (Transmisién Automatica)

desplazamiento?
—1 Diagrama Clutch

Es la trayectoria del electrodo desde
Bomba de aceite

que hace contacto con la terminal,

hasta el final del proceso de fusionado.
LINEA

SOLENOIDE

¢Cuéando ocurre?

¢ Coémo nos afecta?
El defecto de desplazamiento se ha
presentado de enero a mayo 2023 en
1654 piezas, representando el 65% del
total de defectos.

Defectivo Enero o Mavo

En los 3 turnos productivos, todos
los dias de la semana.

3 4

= - N EERICE N R NN NN
_ . Se genera en el area de Fusionado 2 s Ll N S I )
- -' _ -' - Turno 1 Turno 2 Turno 3
¢Quién lo detecta? ¢Por qué es importante corregirlo? ¢Cuanto nos afecta?
Lo detecta la maquina de fusionado El defecto de desplazamiento nos ha
Para no afectar a generado una pérdida de $18,950.37
nuestros clientes de enero a mayo 2023.
w

Vv

§
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elnvestigacion en el lugar donde se origina el problema y la deteccién y medicion de los
factores que originan el mismo.
El defecto de desplazamiento se origina en los procesos previos a la inspeccion final. A
continuacion, mostramos el diagrama de flujo de la linea (Fig. 16).

Proceso Linear Coil:

Terminal Altura de Diametro del Fusionado 2 Inyeccién de
y spool terminal embobinado (Final) resina Empaque
Presionado Embobinado Fusionado 1 Chequeo de Inspeccion
de terminal (Inicin) racictancina -
) . . . ) Fig. 16
Simbologia: Entrada de material Operacion Inspeccion Flujo

e Definicion de la metay justificacién de la magnitud de esta.
Para establecer una meta de Reduccién de Muda, utilizamos la formula mostrada a continuacion:

Mes con mas defectos— Target Defectos
Mes con mas defectos

Tomando los datos del mes con mayores defectos en proceso, siendo el mes de Mayo con un
0.67%, tomando el target de defectos general de 0.30% establecido por el corporativo. Dandonos
como resultado una reduccion del 0.37% del defecto, llegando a 0.30%. (Fig. 17)

X 100 = % Reduccion

: Fig. 17
Anglisis de defecto global Andlisis de defecto (Desplazamiento) DeSpIazamlento 9
) Resto de . Desplazamiento 0.80%
Mes | Piezas | jetectos | Defectivo Mes | Piezas | " Gonado 2 | Defectivo 0.70% 0.67%
0,
Ene-23 198,000 784 0.49% Ene-23 | 198000 98 0.07% 8?8(2 a 0.37%
. 1)
Feb-23 176,242 351 0.17% Feb-23 | 176242 240 0.14% 0.40% 0.30% 0.30%
0.30% S st
Mar-23 327,680 863 0.26% Mar-23 | 327680 288 0.08% O.ZO‘V
. (]
Abr-23 207,623 592 0.18% Abr-23 | 207623 154 0.07% 0.10%
May-23 200,080 1,354 0.67% May-23 | 200080 1200 0.60% 0.00% ! '
Antes de Kaizen Meta

Con la aplicacion de la metodologia SMART definimos nuestro proyecto:

P e W — e

e
MEDIBLE ALCANZABLE
Mediante el uso i 9
de gréficos de Reducir el 0.37%
P llegando al 0.30%

e control

TEMPORIZADOO

De junio a
diciembre 2023

defectos de
= desplazamiento

nuestra politica
== de calidad

e Programa general de trabajo para lograr la metay resolver el problema.

Para realizar este proyecto utilizamos el ciclo de Deming y definimos las actividades con un
andlisis PERT, calculamos el tiempo medio para cada una de ellas y plasmamos esto en un
diagrama de Gantt.

ANALISIS PERT DIAGRAMA DE GANTT
PLAN DE ACTIVIDADES A - g |(AAM+ V((B- | TFE
B)/6 | A)/6) | 5 g
Sle2| 2| 8| % |ac
Actividad ~E|E % FE|lFg S 8o | JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC
S| s 3 3 S =
1. Organizacion del equipo 1 15 2 1.5 0.4 2
2. Seleccién del tema 1.5 2 25 2 0.4 2
P 3. Definicién de situacién actual 15 2 25 2 0.4 2
4. Analisis de la situacion. 4 4.5 5 4.5 0.4 5
D 5. Toma de acciones 3 3.5 4 35 0.4 4
C 6. Verificacién de resultados 3 3.5 4 35 0.4 4
7. Estandarizacion 2 2.5 3 25 0.4 3
A 8. Sumario 1 1.5 2 15 0.4 2
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INOVACION

D. Anédlisis de las causas del problema.

eAndlisis de las posibles causas y estratificacion

El primer paso para realizar el andlisis de la situacién fue el diagrama de causa-efecto, en el
cual concentramos todas las ideas que aportaron los integrantes y con la ayuda de la técnica 5
por qué empezamos a dialogar. Evaluamos cada una de las posibles causas considerando su
impacto y nivel de implementacion y las identificamos con un color. (Fig. 18)

METODO MATERIAL MANO DE OBRA

TERMINALES —»ES mas
grande

Tiene mayor platinado 4J

MALA COLOCACION
DE ELECTRODOS

L

CAMBIO DE

Distancia NG ELECTRODOS
|—> entre base de ALAMBRE FUERA DE Oe\?
linear gauge ESPECI?;Q%L(;I;IMS L5 Dafio con herramienta 'o{ae
Porque no hay un | | %, .
L5 método de confirmacion grueso —» No es la adecuada ‘s,

de alineacion Variacién en maquina |5 Es muy grande

de proveedor «!

!@ CONTROLADOR
DE PRESION ® LINEAR GAUGE

Hay movimiento €— Al bajar golpea

@ HUMEDAD EN EL
AREA

VARIACION EN LA

al rsa!izar el la terminal MEDICION
trabajo )
Se encuentra 4—, Ic-ia;:suar;ilrcllzgd?ta<_J e genera a corrosion <—J reimen anede |<_|
desalineada Afecta el grosor de las N t4 calibrad
.CLAMP NG terminales ‘J 0 esta callbrado <— F|g 18
Anormalidad en el
movimiento del <—J
clamp
MAQUINA MEDIO AMBIENTE MEDICIONES
Impacto
e - . Factibilidad ~ Alto |
Luego de este andlisis identificamos las posibles causas tomando en cuenta T-

su impacto y factibilidad. Estas causas fueron identificadas con color verde.

e Verificacion de las relaciones l6gicas entre las causas y los efectos.
Una vez identificadas las posibles causas de alto impacto y factibilidad realizamos un diagrama
de Interrelacién (Fig. 19) para visualizar la relacion existente entre las causas, eligiendo las
opciones con mayor numero de salidas, obteniendo como resultado 3 causas potenciales a
analizar.

A
2

Fig. 19

11
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e Seleccion de las principales causas que se consideran raiz.

Con las causas potenciales detectadas hicimos un plan de investigacion 5W + 2H para definir las
actividades a realizar y responsables.

éPor qué? ¢Como? éCuanto? ¢Quién? ¢Cuando? ¢Donde?
- Revisando movimiento P
Movimiento anormal al cerrar P . ) . wi Maquina
Clamp NG el clamp. estandar y dimensiones de 5 dias é Junio 2023 XWCA-04
clamp.

Controlador de Movimiento anormal al realizar Re\{|sando movimiento . W2-3 Maquina

resion la presion estandar y dimensiones del 5 dias Junio 2023 XWCA-04
P controlador ~y

Linear Gauge Diferencias entre fusionado 1 Probando la alineacion 5 dias w4 Maquina

9 y2 con jig de posicionamiento. Junio 2023: XWCA-04

e Cuantificacion de larelacién entre las posibles causas raiz, el efecto y determinacion de
las causas reales.

Causa potencial 1: Clamp NG

Hipotesis: Clamp no cierra de manera sincronizada provocando que se mueva la piezay golpea la
terminal

Objetivo: Verificar que el clamp no mueva el coil al momento de cerrar.

Andlisis previo: El funcionamiento anormal del clamp podria estar desalineando el jig que
transporta el producto.

Agtividad 1: Tomamos tiempos junto con el departamento de mantenimiento para monitorear el
proceso y analizar..

Fig. 20
Funcionamiento: El clamp sujeta el jig que ;
transporta la pieza, gira 90° para presionar el jig
mientras sucede el proceso del fusionado (Fig. 20).

1.1. Se realiza un analisis de tiempo de ciclo (0.16~0.17 seg) en el proceso de cierre del clamp,

analizamos mediante el display de la maquina (Fig. 21) para detectar tiempos de ciclo que estén
fuera de especificacion.

Gylinder Diagnosis 1-2 7st Fusing 1.2. Como resultado del analisis se encontrd
gue la apertura y cierre del clamp estan
dentro de especificacion. (Fig. 22)

1172

170 ol6-017seg S/ /

1162
1167
1165
1
1

Return side

63
16z

Return side | A ‘A n_ Gsdurn eide i . Lt | : 4 1160 | \\\

1158

Fig. 22
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Agtividad 2:Medicion de clamp.

2.1. Se retiraron los clamps de la maquina
para llevarlos a medir a laboratorio. (Fig. 23)

2.2. Se realizaron las mediciones de los
clamps en la parte del ajustador, dando
como resultado 3.5mm (Fig.24). Por lo
tanto determinamos que esta dentro de Fig. 23
especificacion.

2.3. Después de las mediciones

O;mél confirmamos su variacion (Fig.25).
315

35 B El defecto seguia presentandose.
2. -0_(2_ 30 2.00%
© sg Semana 1
3 35:8 a 60
—4;' {‘ » 45 s a1
g 5 w APy —;'3 0 | . 30 1.00%
i e ™ al 5l g 55 i
£ \ T =+ 9 U/ 58 20
<3, \ M 065 4
EEL b o | I 041%  33% 028% 033% 0.00%
5-Jun 6-Jun 7-Jun 8-Jun 9-Jun
Especificacion: 3.5mm Fig. 24

defectos % defecto

Fig. 25

Resultado: Después de realizar las pruebas de tiempos y mediciones confirmamos que el defecto
de desplazamiento no disminuy6 ya que el clamp no tiene problemas.

Conclusion: NO ES CAUSA RAIZ

Causa Potencial 2: Controlador de presion

Hipotesis: En el funcionamiento normal del controlador podria estar afectando la presion.
Objetivo: Comprobaremos que el controlador se encuentre en condiciones seguras.

Analisis previo: Al fusionar las terminales con el alambre se podria generar el desplazamiento
por una desalineacion en la unidad de soldadura.

Funcionamiento:

Primero el electrodo superior baja para presionar la terminal al inicio solo
fluye corriente hacia la terminal, se deshace el recubrimiento del alambre  Fig. 26
para que haga contacto con la terminal, ambos componentes son

presionados y unidos por la carga de calor generados por la resistencia Alambre
(Fig. 26).

Agtividad 1 Confirmacion de alineacién con jig. .

Electrodo
superior

1.1. Utilizamos el jig de centrado para confirmar Dia glaefgtm gg O'é/N Terminal
la alineacion de los electrodos. (Fig.27) ar—— [, 1 OK Corriente

- T2 OK
1.2. Monitoreamos la variacion existente Jig de ol oK
entre los electrodos, teniendo un intervalo centrado 13— e
de 10,000 tiros (una vez al turno) (Fig. 28), Jun 3 oK
encontrando que no hay defecto por Fig. 27 . 14- E 8& _
desalineacion de los electrodos. ' uin T3 ox | Fi9-28
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?F“;f’MEXICO@TRABAJA EN EQUIPO




®

D Amre

,; FORO NORESTE DE EQUIPOS DE MEJORA E INNOVACION
Actividad 2l Presion de fusionado.

2.1. El proceso de fusionado tiene 2 corrientes (Primaria y secundaria). Analizamos el
comportamiento del fusionado en la maquina, para verificar si alguna de las corrientes pudiese

estar provocando el defecto (Fig. 29).

Currant 1

2 e =
1800 ——— e 12 e
15600 | Wi O = &% )
1 / VY y o
el / | o —f v
1000 ' | 50 4 \
wxt | /
G0 f | A i

oo ¥

Current 2

2.3. Ajustamos al valor medio de
presién de la maquina, para que
subiera el gréfico, lo cual no tuvo
diferencia alguna, ya que seguian
fuera de especificacion (Fig.31) y el
defecto seguia presentandose
(Fig.32).

Agtividad 3:'Ajustar controlador de presion.

2.2. Verificando los
resultados, la variacion
se encuentra en la
corriente secundaria,
gue se encuentra fuera
de especificacion
(Fig.30).

otz 1A BR rﬁm 60

L Toer A} AN NG T

. 40
20
0

Current 2
1400 P,
1200 w{.ﬁ_. S _..;;.","
1000 M —~fic
800 3 | b
600 |
100
200
0
R N
- A EANAEAERESR
— OK pirce NG Piece 2
Fig. 30
Semana 2
2 51 2.00%
38 36 42
9 1.23%
1.19% o 1.00%
0.29% 0289—939%
— — — — 0.00%

12-Jun 13-Jun 14-Jun 15-Jun 16-Jun

piezas defectos % defecto

Fig. 32

3.1. Dentro de la maquina analizamos el comportamiento del controlador, en conjunto con
ingenieria, encontrando movimiento en la parte superior.

3.2. Después de verificar
gue habia movimiento,
observamos el
controlador, encontrando
el tornillo del controlador
de presién suelto.(Fig. 33)

3.4. Después del cambio se monitorea jg
el flujo de presion, el cual como 20
resultado obtuvimos un punto de 20
cambio positivo ya que mejoramosla 10

aparicion de defectos, pero es 0
necesario garantizar que la presion se
mantenga estable. (Fig. 35).

i

eg B4

3.3. Cambiamos,
ajustamos y
marcamos el tornillo
para verificar el
movimiento de este.
(Fig. 34).

vg B4

0.30%
0.21%
0.12%
0.08% 9
0.03%
14 0.05% Qe . ’
e — i L -0.06%
19-Jun 20-Jun 21-Jun 22-Jun 23-Jun

piezas defectos

Currant 1

% defecto

Current 2

T ——r———

]

Conclusion: SI ES CAUSA RAIZ
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Causa Potencial 3: Linear Gauge

Hipotesis: Linear gauge con desgaste provoca el desplazamiento.

Objetivo: Verificar que el linear gauge no tenga desgaste.

Andlisis previo: El desgaste del linear gauge podria estar ocasionando el desplazamiento.
Funcionamiento: El linear gauge es el emisor de informacion de bajada de los electrodos, toma
medidas y grafica la informacion de los electrodos que van hacia la terminal.

Actividad 1 Ajuste de linear gauge.

1.1. Analizamos el linear gauge con mantenimiento, para verificar que no tuviera movimientos o
anomalias en su funcionamiento (Fig. 36).

1.4. Después de los ajustes

1.2. Detectamos
que el linear gauge
tenia un cierto gap
y, por lo tanto, tenia
movimiento.

1.3. Aplicamos las
mismas contramedidas
gue el controlador de
presion, ajustar tornillogg
y marcarlos. (Fig. 37)

Fig. 36

Actividad 2:'Cambio de Linear Gauge.

Fig. 37

2.2. Se consulto con
mantenimiento y se
hizo la compra del

2.3. Procedimos a que
mantenimiento hiciera el

confirmamos su variacion
durante los siguientes turnos
(Fig.38) y el defecto seguia

presentandose.
20

0.03% 0.02% 0.04%

0,
10 0.02% .02% 0g8%
— 3 0.01% 0.02%

8 11 7 14 12 9
0 0.00%
Tl T2 T3 T1 T2 T3
piezas defectos % defecto
| J \ J

T T
26-Jun 27-Jun

Fig. 38

2.1. Verificando la condicidn del linear gauge decidimos cambiarlo por uno nuevo.

2.4. Después del cambio confirmamos su
efectividad, analizando la aparicion de defectos,

cambio de este (Fig. 40). eliminando el defecto en su totalidad (Fig. 41).

nuevo linear gauge

(Fig. 39).
40 2.00%
D HENACINMEXICO oRDEN DE
30 Q
E 1.10% e
20 g 1.00%
(@)
10
0.29 35 .00% 0.00% 0.00%
- T 0 Q 0.00%
Fi 39 o 26-Jun 27-Jun 28-Jun  29-Jun  30-Jun
g. Fig. 40 defect % defect _
) ’ e e Fig. 41

Resultado: Al finalizar las pruebas concluimos que se encuentra defecto de desplazamiento por
falla técnica de linear gauge.

Conclusion: SI ES CAUSA RAIZ
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E. Analisis de las soluciones

eAnalisis cualitativo y cuantitativo de las posibles alternativas directas de solucion

Una vez concluida la etapa de analisis, evaluamos 2 posibles contramedidas para cada causa
raiz encontrada. Estas alternativas fueron analizadas en conjunto con los integrantes del equipo
y departamentos de soporte tomando en cuenta el impacto, costo, tiempo de implementacion,
factibilidad y calidad. Ademas, esta seleccién se complementd con un diagrama de arbol

(Fig. 42). . - : :
Posible Solucion Ventajas Desventajas
. . . Posibles nuevas
Redisefiar el mecanismo |— Proceso optimo .
anormalidades
e )y Costo nulo f Ejecut tividad
: i » jecutar activida
deipresion Ajustar presion y apretar constantemente por
\ Tornillos. ) Poco tiempo de ajuste desajustes
( ) % Costo accesible Kr )
Mantener stock con Mantener inventario
L refacciones ) Erradicar el tiempo de \ J
llegada
Costo elevado
Modificar maquina H Equipo optimo ;
Fig. 42 Tiempo de espera alto
CAUSA RAIZ © POSIBLE SOLUCION ! IMPACTO COSTO TIEMPO FACTIBILIDAD CALIDAD PROMEDIO

‘Redisefiar el
Controlador de ~ {mecanismo
Presion .................... R
‘Ajustar presion y
:apretar tornillos.

‘Mantener stock con
‘refacciones
Linear Gauge e s

éModificar maquina

e Seleccion de la mejor alternativa  CRITERIO: Bueno: Regular Malo:
Después de la evaluacion de la alternativa de solucion confirmamos 5..,.‘(.‘.\,':93,..5 ...... 3 ....... 2 l
la seleccién anterior.

e Plan y programa de implementacion de las alternativas seleccionadas.
Una vez determinada la mejor solucién para cada causa, realizamos un plan de implementacion
detallado utilizando la metodologia 5W + 2H.

- Ajustar la distancia i Ajustando los ‘Enel area: T
Para asegurar que no: i Leticia Santlago _ulio

. del contro.l'fldor de tornlllos.y_r,narcar - exista movimiento :de Linear : (leer del area) 51/52/53 /54

T LU TN .~ L DO W ol NI

- Mantener stock con: Dar de altaen el : Asegurar reemplazo : Maquina - Juz(iEi(;glrlsg;eal 5 | julio

: ; : ; : ; ; . 5152 53 54
refacciones 5 sistema 5 disponible XWCA 04:  Mantenimiento) : !
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F.Implantacién

eAsignacion de actividades a las areas involucradas en la implantacion de las alternativas
seleccionadas

Causaraiz encontrada #1: Controlador de Presion.
Se encontraron defectos causados por el controlador de presion.

Solucidn: Ajustar la distancia del controlador de presion.
Contramedida: Ajustar los tornillos y marcando posicion.

1.1 Se dade 1.2 Se realiza la reunion 1.3 Se llena el
alta la con los departamentos de = formato de alta de
refaccion con mantenimiento e ingenieria ¥ refaccion para

mantener stock del
tornillo a
reemplazar.

mantenimiento.  para determinar los
p : parametros de presiony
ajuste del controlador.

REGISTRO DE ALTA DE REFACOIONES

= 1.5 Se realiza ajuste de
Controlador de Presion

1.4 Se agrega
al sistema de
refacciones del
mecanismo del

controlador de
presion.

T i | def
Medicién del impacto: endencia del defecto

0.80%

Monitoreamos el defectivo después del © 0.60% 0-00%

ajuste del tornillo obteniendo una g 0.30%

reduccion del 88% del defectivo, bajando © 0.40%

del 0.6% que se tenia al 28 de mayo a 05_0.20% | ~

0.07% para el 9 de junio (Semana en que 0.07%

se realizo el ajuste) 0.00% - . e .
01 al 28 May. 6 al 9 Jun

Causaraiz encontrada #2: Linear Gauge.

Se encontré que el defecto aparece con mayor frecuencia en la corriente secundaria por falta de
fuerza del linear gauge.

Solucion: Mantener el stock con refacciones.

Contramedida: Cambiar el linear gauge

Plan de actividades 2 2 Ll’der de = —
2.1Se : antenimi KIKEN -~
Hacerpruetascon ferenes s Equo Red elons 2630 1o mantenimiento
p rog ram a‘ paro ‘Tomar datos de defectivo diario Equipo Red falcons. f 26-30 Julio H
p , realiza KY
d e I Inea con Elegir la mejor solucién Equipo Red falcons 610Sep d . -z d El
Redors,geriry ( rediccion de E I
Hacer plan de actividades sep21 - TR
personal de Se programa paro de fnea Red!a\:nnstj'x::'::m\em oct21 ppellg ros) para YO c H I -
mantenimiento Se realza st en méquina Martenimento w2t . . e
Se establece control inteno Equipo Red falcons nov-21 p od e I' | n te rve n | I’ r
Se desarrollan controles de estandarizacion Equipo Red falcons now21 m éq u I n a_ i u — =
Se presentan resultados globales Equipo Red falcons. dic21
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. Medicién del impacto:
2.3 Se realiza P

cambio de linear Monitoreamos el defectivo Tendencia del defecto
gauge después del cambio de linear  0.08% 507%
gauge, bajando del 0.07% que . N—
= i se tenia al 28 de Junio a 0.00% %9%% T
=l para el 04 de Julio obteniendo 049
G una reduccion del 100% del 0.30%
; jﬂ'] defectivo junio (Semana en que 002% 0.00%¢
[ se realiz6 el cambio). 0.00% . 0%
26-30 Jun 03-07 Jul

e Relacion de obstaculos que se presentaron.

. . » Paro de linea para realizar ajuste de tornillos.
Ajustar los tornillos y

marcando posicion

Controlador de Presion
» Estudio de especificaciones de tornillo.

» Poco tiempo disponible de la linea para hacer el
cambio.

Linear Gauge Cambio de Linear Gauge e : :
» Estandarizacion de la fuerza aplicada del Linear

Gauge

G. Resumen de resultados obtenidos
e Evaluacion cuantitativa de resultados tangibles
Verificacién cuantitativa de los efectos y beneficios de la alternativa.

(] TR k]
. . 1
Al ajustar los tornillos y i EFICIENCIA : i SCRAP i
. . 1 9
cambiar el linear gauge 0000 g7 1o aray 929 ILOOKS20% | i 0.30% oy
que ocaspnaban eI. ) soo 8q.70% s i . 0.20% 0.20% i
desplazamiento tuvimos | oo0% |1 ozo% :
H 1 50.00% 1 1
UI’? I.n Cre.men.t oenla | 4000% . i 010% 010% | | 0.10% oo |
eficiencia (Fig. 43) y | 3000% ! I 00w :
.z . . .. 1 oYse
también la disminucién I 1000% :i H H H H !
del Scrap se ViO : Jul Ago Sep Oct Nov Dic : : 0.00% | ) :
beneficiada (Fig. 44) b e A LY A0 200 Ot Nov Dic
Fig. 43 Fig. 44

Comparacion cuantitativa de la situacion actual vs la situacion anterior.

Defecto “desplazamiento

La tendencia del defecto de |, 1200 0.80%
“‘desplazamiento” se  habia

900 0.60%
estado presentando desde el

Situacion Actual

made accion

0.40%
mes de Enero fuera de target. | 690 50
Con las 2 contramedidas | 300 XY’\) P, 207
implementadas logramos 0 002% 0% Von—o%—o%—o%—o%—  0.00%
eliminar el defecto en un 100% DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
(Fig. 45).

Fig. 45
18
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Medicién cuantitativa de los efectos secundarios de las mejoras.

PRODUCTIVIDAD

140.0%
Al ser defectos una de las 7 grandes pérdidas =,
mas representativas, con la eliminacion del £ eeaw 108.4% 1021%  op gy o75%  97.7%
defecto la productividad sufrié una mejora al P o
bajar al 98%. o oo
60.0%
Jul Agu Sep Oct Now Dec
— P10 T arget

Comparacion cuantitativa de los resultados obtenidos vs. la meta previamente establecida.

Al inicio del proyecto calculamos una : Desplazamiento i .
reduccién del 0.37%, esperando PO T e Do Resultados obtenidos
reducir el defecto al 0.30%. Sin ;oo i e L d
embargo, en el primer Test baja a P 040 o N
0.27%, al realizar las ultimas 0.20% ' oo <
contramedidas el defecto se eliminG i oo R 007
gnoil;/ casi totalidad llegando a un Antes de Kaizen  Meta PO s de Kaizen  Real

. 0. . e rmassEEsssEEEEssEEEEssEEEassEEEEssmEEEEsEEn H

e Evaluacion de resultados intangibles.

Al termino de nuestro proyecto volvimos a evaluar nuestras habilidades técnicas y administrativas,
confirmando que el trabajo en equipo nos ayudé a fortalecer nuestros conocimientos. La meta
calculada para el nivel de las habilidades fue de 2.37, logrando superarla, alcanzando un 3.09
(Fig. 46) y llegando a la zona de nuestra meta marcada en el cuadro de habilidades (Fig.47).

Actual -----
Meta -----
. . . Hr4 H . . F
Leticia Santiago COﬂCQpCIOI’] Quiroz Cristina Hernandez
4
o= ZONA DE DISTRIBUCION DEL EQUIPO  f========--= ~ o 3
5. T
[
Zona D-1 Zona C-1 g2
imi C imient di 2
4 Con}m.:lmlent DTTUC"“'S" 0 medio a1 2.37
o bésicoy y alta motivacion y
trahajoen equipo = L
oo i - ;‘I’t"aue:periencia alta motivacion 0
3 entusiasmo Zona C trabajo en equipo y fuerte liderazgo @ c D F @ @ !
Conocimigntcr_rpedioyal_g Zona C.2 4 Administrati o
2 y alta motivacidny trabajo en Experienciaalth, liderazgo medioy ministrativas Técnicas
equipo motivacibnmedia 3
Zona D °
1 Conocimiento basico ona D-2 ﬁ 2
Y alto entuciasmo onocimiento medioy experiencia £
media con baja motivdcidn E 1 3-09
D [
1 2 3 4 5 °
o - A B C D F G H |
Fig. 46 Fig. 47
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e Evaluacion y andlisis en términos de impactos para el negocio econdmicos o indicadores.

Formulade laganancia Costo deinversion

Cantidad de defectos X Costo de la pieza Costo de refaccién de Linear Gauge: $13,048 pesos
(Jun’'22 — Jun’23)

2,369 piezas X $11.45 = $27,142.34pesos Ahorro - Inversion:

C , 27,142.34 - $13,048 = $14,094.34 pesos anuales
H. Disefio del nuevo estandar s < & .

Contramedida 1: Ajustar controlador de presion.
Contramedida 2: Agregar linear gauge.

‘Disefio e implantacion :Ejecucion de Seguimiento de los :‘Descripcion de la
‘de nuevos estandares :actividades de ‘resultados una vez ‘aplicacion real de la
iy sus métodos de ‘capacitacion y :aplicados los nuevos :mejora en otros
ontrol. ntrenamiento. estandares o mejoras rocesos.

Definicion de las medidas
‘que realmente eliminan las

¢ Seincluye refaccion :Entrenamiento por parte:Se agrega revisiony : . :
: : : S : :Se replica en todos los :
en Hoja de Control del: de Ingenieriay ‘marcado correcto : :
: ) : - : . ., otros procesos de
:Proceso estableciendo:  Mantenimiento al mediante el checklist : indin
personal operativo 9

su tiempo de vida.

i1. Ajustar el controlador
:de presion y agregar en
: el checklist

- Se agrega revision al
i Se entrena al personal : greg :

Agregar Linear Gauge§ Se agrega al sistema i de mantenimientoy checklist de maquina

. raconfirmar | S€ replica en todos los:
| Stock de refacciones | de mantenimiento. : einsteller para realizar : parametros con fusionados.
: ¢ larevision y cambio. P )

Mame : Linear gauge
¢ |Model : LGK-110

I. Conclusiones
Reflexién objetiva de lo realizado, obstaculos, aprendizaje como grupo, metodologia.

En este proyecto trabajamos durante un largo periodo y nos sirvi6 para adquirir nuevos
conocimientos como el uso de herramientas de calidad, el trabajo en equipo y el andlisis de
problemas, y asi poder enfocarlos dentro de la ruta de la calidad, tuvimos varios obstaculos para
ejecutar nuestro proyecto ya que no contdbamos con la alta demanda de tiempo que se
necesitaba para realizar las actividades y pruebas en la linea. La comunicacion y la colaboracion
en el departamento mejord y asi logramos utilizar apropiadamente las herramientas de calidad.
Destacamos el uso correcto del Ishikawa en la etapa de andlisis y un diagrama de interrelacion
para analizar las posibles causas. Ademas, mejoramos nuestros conocimientos y habilidades en
el area de linear coil y nuestro proceso logré alcanzar la meta. Por otra parte, los departamentos
involucrados fueron de gran ayuda para ampliar nuestro entendimiento del problema y priorizar
posibles riesgos, ahora como equipo establecimos los objetivos que se desean cumplir en
nuestros proximos proyectos.
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eEvaluacion de lo realizado en cada una de las fases del proceso de mejora
(aspectos positivos y negativos, aprendizaje obtenido, debe haber un balance didactico).

PLAN HACER VERIFICAR ACTUAR

Aplicamos las herramientas de calidad para el

. - . g ) Pudimos confirmar que Estandarizamos las acciones
ASPECTOS Aprendimos a utilizar herramientas | analisis, encontrar la causa raiz y llevar a cabo i R q . .
POSITIVOS . . n gracias a las acciones que | tomadas para mejorar la calidad
nuevas que nos ayudaron a planear las acciones en conjunto con los demads . . .
o . realizamos el defectivo de nuestros productos y evitar la
con éxito nuestro proyecto departamentos de soporte (calidad, L, B .
L e desaparecio reincidencia.
Mantenimiento, Ingenieria)
Fue dificil cumplir con los tiempos . . . Desconocimiento en las
. " Invertimos gran tiempo en pruebas y esto El tiempo de pruebas tuvo . e
ASPECTOS | estimados por problemas en la linea -, . . . tolerancias y especificaciones de
también requirio del tiempo de los otros que ser extra del horario

NEGATIVOS y cambios de turnos de los velocidades por parte del

. X departamentos con tiempos poco disponibles laboral.
integrantes del equipo. P pos p P proveedor del motor
iy . . . Se complemento esta etapa con
Se aprendi6 el uso del PERT y Gantt Al aplicar checklist y revisar P . P
L . . - . . . . un entrenamiento por parte de
BALANCE |pidiendo a todos los integrantes que Para cada contramedida definida aplicamos mas variables nos hizo Ingenierfa v mantenimiento para
DIDACTICO | colocaran fechas de inicio y término la metodologia SW+2H. mejores conocedores en 6 v . i
L P comprender las mejoras que se
de actividades domésticas. nuestro proceso.

realizaron

e Inventario o listade problemas y areas de oportunidad pendientes por resolver.

Analizando nuestros indicadores, podemos observar que no sélo es importante estar dentro de
meta o revisar los resultados obtenidos, sino debemos analizar también las tendencias. El
siguiente problema en que debemos enfocarnos es en defecto en proceso ya que, aungue nos
encontramos dentro del 0.30% mensual, la tendencia va en aumento y estamos comprometidos
con aplicar la mejora continua.

Tendencia defectivo

Pareto de defectos
40% :

{2000 oss%  Julio-Diciembre 2023 0.60% ¢ 600 37% Julio-Diciembre 2023
0.50% 500 :
i 1500 : :
‘g 0.40% £ 200 30%
‘o 1490 03 7 : :
5 100G 0.30% : :
‘o 9% ’ ¢ 300 20% :
: 0.15% OT5% —022% (3500 : :
500 765 5 : 200 8% 9
520 g8 g5 4m  O10% : 100 7% 10%
0 0.00% 128 116 97 :
Julio Ago Sep Oct Nov Dic 0 _ ) ) ) 0%
Perdida de Mal Time over aft  Term Fall Tiro corto  Golpe en coil
tension embobinado Mold Down
Defectos e 9% Def
........................................................ Cantidad e e e et
Fig. 48

Realizamos un Pareto (Fig. 48) con los defectos presentados y notablemente el que mas ha
estado apareciendo PERDIDA DE TENSION.

eDescripcion del plan de acciones a Sielequipo determinaun nuevo problemaa

realizar inmediatamente después de resolver debera justificar cuantitativamente
terminado el presente tema. las razones de la seleccion de dicho reto.
Diagrama de Gantt " Defecto
PLAN DE ACTIVIDADES 2023 iPerdida de
itension
Actividad JUN  JUL AGO SEP  OCT NOV DIC iU
1. Organizacidn del equipp ——» Mal )
2, Seleccion del tema — rembobinado
3. Definicién de situacién actual —— Tlmeover
4, Analisis de [a situacion. — iaft mold
D 5. Verificacion de resultados " Termfal
C 6. Estandarizacion —_— idown
A '7'5"“”"3”0 ' ] ™ Tiro corto
Iniciaremos realizando un Gantt de actividades 107

basandonos en el ciclo de Deming. oo
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