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RESUMEN

En el presente proyecto se muestra la aplicacion de una serie de herramientas de calidad para la
resolucion de problemas en una empresa automotriz. la principal problemética a resolver es el incremento
de generacion de scrap de top ceiling. El factor principal de riesgo se encuentra en el area de depot al
contar con rack en mal estado ya que durante el proceso de secuenciado permanecen abiertos generando
suciedad en las piezas ,ademas, se van moviendo teniendo ligero contacto entre las mismas provocando
gue se dafien los operadores portan guantes sucios al manipular las piezas, ademas de que la gorra tiene
un botdn en la parte superior el cual puede dafiar las piezas ya que tiene un ligero contacto con el top
ceiling al realizar el ensamble. por lo que se desarrolla lo siguiente: diagrama ishikawa, hio, capacitacion
a los operadores para el correcto proceso de instalacion del top ceiling , cambio a gorras lisas, cambio de
guantes cada hora registrando y monitoreando cada cambio, implementacion de formato para la
inspeccion de top ceiling. por otro lado, se crean formatos para documentar informacion Util a la empresa
para mejorar la planeacion y reducir lo minimo posible la aparicién de fallas.

ABSTRACT

The present project shows the application of a series of quality tools for the resolution of problems in an
automotive company. the main problem to resolve is the increment of top ceiling scrap generation. the
main risk factor is in the depot area when counting with rack in mal condition since during the sequencing
process stay opened generating dirt on the parts, in addition, they are moving having light contact
themselves when causing the damage operators have dirty gloves when handling the parts, in addition
that the hat has a button on the top which can damage the parts as it has a light contact the top ceiling
when performing the assembly. however, the ishikawa diagram, hio, training operators for the correct
process of installation of the top ceiling, change to small caps, change of gloves every time registering and
monitoring each change, format implementation for the inspection of top ceiling. on the other side, formats
are created to document useful information to the company to improve the planning and reduce the
minimum possible failure participation.
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INTRODUCCION

Lograr que una empresa maneje sus procesos con
calidad no es una tarea simple, ya que requiere de
un amplio conocimiento, buenas practicas en todas
sus actividades involucradas dentro del proceso
productivo. Lo anterior puede lograrse mediante
procesos libres de errores, con proveedores
certificados, empleados capacitados orientados
siempre con un enfoque de calidad total, la mejora
continua y la satisfaccion de las necesidades del
cliente.

Esta investigacion se basa en la aplicacion de
herramientas de calidad, con lo cual se busca
atacar el problema desde la causa raiz, a fin de
eliminarlo mediante acciones pertinentes que se
requieran para establecer la forma para dar
seguimiento a lo determinado. Realizando vy
documentando acciones en base a andlisis en las
estaciones de trabajo que presentan alto volumen
de riesgo, el proceso se revisa en cada operacion y
se actuara inmediatamente en é4reas de
oportunidad y se establecerd acciones que ayuden
a mejorar el proceso para la disminucion de
defectos en el Top Ceiling.

Por medio de la aplicacion de la metodologia PDCA
se pretende obtener calidad en el proceso de
ensamble del Top Ceiling es decir, desde la entrada
del material a la salida del producto terminado, asi
mismo se identifican las areas con oportunidad de
mejora en todo el proceso.

Siendo esto de gran importancia al solucionar el
problema de defectos que se presenta en el Top
Celing ya que es una parte con un costo bastante
elevado y su mal manejo incurre en dafios en la
parte y por ende se vuelve una pieza obsoleta. Al
lograr la disminucién de defectos en Top Ceiling se
reflejara directamente en la reduccion de los costos
generados por scrap, ya que se pretende que las
piezas tengan un manejo adecuado desde que
llegan a ser secuenciados hasta que son instalados
en el vehiculo, teniendo como resultado produccion
directa sin desvié de unidades por reparaciones o
intercambio de piezas.

La siguiente investigacion se llevd a cabo con la
ayuda y aplicacion de herramientas de calidad
descritas posteriormente.

[1] Grafico de Pareto este plantea que un 20% de
las causas ocasionan el 80% de los efectos en una
situacion determinada.

[2] Hoja de operacion estandar tipo analisis
Cualquier operacion que impligue el mismo
movimiento en la misma cantidad de tiempo, en un
ciclo definido.

[3] Una herramienta de especial utilidad para esta
busqueda es el diagrama de causa-efecto o
diagrama de Ishikawa: (Humberto, 2010) dice que
es un método grafico mediante el cual se
representa y analiza la relacion entre el efecto
(problema) y sus posibles causas.

[4] Ciclo PDCA También se relaciona con este
método cientifico de hipoétesis, experimentacién y
evaluacion. Shewhart dice que el estadistico “debe
ayudar a cambiar la demanda que muestra la forma
de enfocar la tolerancia y mejorar la calidad de los
bienes “.

[5] El método de las 6M's es el mas comun y
consiste en agrupar las causas potenciales en seis
ramas principales: métodos de trabajo, mano de
obra, materiales, maquinaria, medicion y medio
ambiente

MATERIALES Y METODOS

Dentro del proceso productivo de elaboracion de
automéviles la mayor causa de problemas es la
falta de capacitacion hacia el nuevo personal y la
rotacion en la que interviene personal de apoyo
como se observa en el siguiente diagrama de
causa-efecto. Ver (Figura 1)

Materiales

-Mal manejo de material

Maquinaria

-Dolly en mal estado

-Falta de inspeccidn del material

_ - Material de mala calidad
-No realiza mantenimiento

~Mal manejo de Dolly -Defectos de proveedor

N Top Ceiling.
~Rotacion de personal -No existe método
estandarizado para tomar TC
-Mala actitud de operadores -Falla de instrucciones
de trabajo
-Falta de criterios de aceptacion
Método

Figura 1: Diagrama Causa-Efecto

Vol. 3 NE-2, Quinto Encuentro de Jévenes Investigadores 2017

264



Ya que una de las operaciones mas complicadas
dentro del proceso es la colocacién del Top Ceiling
por ser una de las partes con mayor costo, es por
ello que el personal debe tener la capacidad y
habilidad para realizar dicha tarea de acuerdo a su
carga de trabajo y asi no generar defectos y
generacion de scrap optimizando la operacién. A
continuacion se muestra el comportamiento del
scrap generado de los meses de Diciembre a Marzo
siendo Marzo el mes més critico. Ver (Grafica 1).
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Grafica 1: Scrap Top Ceiling

Dentro del andlisis realizado se recaban los
defectos generados en el area de los meses de
Enero a Marzo teniendo un total de 259 defectos,
siendo Marzo el mes con mayor afectacién de
defectos con un total de 123. Ver (Grafica 2).
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Grafica 2: Defectos por mes

Los defectos mas recurrentes que se generan en el
top ceiling son arrugas, dafios, distorsiones, mal
ensamble y sucios a continuacion se muestra el
comportamiento de cada uno de ellos durante los
meces de Enero a Marzo siendo los dafios y los
sucios los mas criticos con un 44% y 27% del total
de defectos a lo largo de los tres meses. Ver
(Grafica 3).
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Grafica 3: Diagrama de Pareto

1.- Implementacion de formato para la
inspeccion de Top ceiling.

Como medida se genera formato con Layout de Top
Celiling para detectar areas donde es mas
repetitivo encontrar defecto, y de esta manera
realizar contramedidas dependiendo de la parte que
presente mayor incidencia en dafios, el formato se
llenara en celda de secuenciado por medio de una
persona que estara inspeccionado cada toldo para
detectar defectos (figura 2) que vengan de
proveedor y no se puedan filtrar a linea, se llenara
anotando el commit que presente dafio y el area
donde se encuentra en el top Ceilling y de esta
manera definir si es pasable o0 si es necesario re
trabajar el defecto a fin de no generar scrap por
parte de linea.

H
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Figura 2: inspeccion de Top Ceiling

2.- Cambio de gorra

Uno de los factores de dafios en Top Ceiling es la
gorra que usan los operadores ya que al
introducirse a la unidad se genera una raya por el
rose del botdn de la gorra con el toldo, por lo que se
cambia por gorras lisas las cuales no tienen boton
en la superficie de la cabeza evitando dafios e
inclusive sucios en el toldo.
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El cambio de gorra se realiza en las estaciones
(figura 3) en las cuales su operacion requiere
introducirse a la unidad, a continuacién se muestran
en rojo las estaciones con puntos de riesgo en que
se cambid la gorra.

Zonas que no presentan puntos de riesgo

Figura 3: Puntos de riesgo en seccion 3y 4

* 3.- Cambio de guantes en estaciones que tocan
Top Ceiling

Uno de los principales factores que ensucia el Top
Ceiling son los guantes, por ello se crea plan para
el cambio de guantes ya que los operadores tienen
gue tomar materiales y sus guantes se encuentran
sucios por el uso de herramientas en su operacion
lo cual va generando suciedad en los guantes. El
cambio de guantes se realiza cada hora y se llenara
formato para llevar control del cambio de guantes
en estaciones criticas el cual contiene apartado de
mes, dia, estacion y firma del supervisor. Ver (figura
4

Figura 4: formato de monitoreo de cambio de guantes

* 4.- Implementacién de nuevo Dolly

Para la disminucién de dafios y sucios que sufre el
top Ceiling de celda de secuenciado a linea de

produccion se implementa nuevo Dolly ya que el
Dolly con el que se cuenta carece de proteccién
provocando que el material no llegue en buen
estado a linea incrementando la filtracion de
defectos. Ver (Figurab).

Figura 5: Dolly

La implementacién de nuevo Dolly se lleva a cabo
durante ambos turnos para dar seguimiento a Top
Ceiling secuenciados en Dolly. En el recorrido se
observa que los toldos al venir en Dolly no sufren
contacto entre si cual disminuye la generacion de
dafios y sucios ya que incluso no tocan al Dolly
durante el recorrido de materiales a linea de
produccion. En la imagen (figura 6) se observa el
disefio del nuevo Dolly en cual es evidente la mejora
gue tiene hacia la actividad del operador ya que
toma el top Ceiling de pie evitando que se agache
como lo hace actualmente permitiendo un mejor
agarre de la pieza y facilitando su operacion.

Figura 6: Disefio de nuevo Dolly

¢ 5.- limpieza de Dolly

El plan de limpieza de nuevo Dolly se realizara al
finalizar turno este se llevara a cabo por parte del
personal que estara moviendo Dollys el cual lo
limpiara de las paredes y el suelo con espuma y
franela y lo cubrira con el plastico protector con el
gue cuenta el Dolly para que el turno que sigue lo
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encuentre tapado y libre de suciedad esta actividad
se realizara diariamente y se estara llenando check
list en el que el supervisor firmara asegurando que
deja los top Ceiling en buenas condiciones.

La limpieza se realizara cada dia y se llenara el
formato (figura 7) y se firmara por el supervisor de
la seccidn para llevar un control sobre la limpieza y
asi mejorar las condiciones de las piezas
secuenciadas.
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Figura 7: limpieza de Dolly

¢ 6.- Estandarizacién del método para colocar y
retirar Top Ceiling de nuevo Dolly

Para tomar y retirar Top Ceiling de nuevo Dolly se
realiza secuencia para evitar dafar las piezas y se
determina que la manera mas fécil tanto al retirar
como al introducir al Dolly es empezar por lado
derecho y posterior lado izquierdo ya que el Top
Ceiling trae un arnés de lado izquierdo y este se
atora al sacarlo de izquierda a derecha para
estandarizar método se realiza OPL tanto en linea
como en celda de materiales para que se siga el
procedimiento en ambos turnos. Ver (figura 8).

QUE? METODO CORRECTO PARA SACAR TOLDO DE DOLLY

COMO? SEGUIR SECUENMCIA PARA SACAR TOP CEILING
PORQUE PUEDE DARARSE POR EL MAL MANEJO

Figura 8: Tomar Top ceiling

e 7.- Definir responsabilidades de acuerdo a zona
de contacto con Top Ceiling.

Para la reduccion de defectos se realiza
investigacién sobre toda la linea de produccién a fin
de detectar aquellas operaciones donde se tiene
contacto con el Top Ceiling y pueda ser un factor
gue dafie o ensucie la pieza, a continuacién, se
muestra listado con la estacién, seccidn, operacion,
imagen y dafios que puede generar la operacion.
Posterior a la investigacion de las estaciones con
riesgo potencial de dafios en top Ceiling se realiza
el llenado de layout con todos los assistan manager
de las secciones involucradas en el cual se muestra
la zona ya asignada a cada area para que realizan
medidas necesarias para reducir los defectos
generados en la pieza.

A continuacibn se muestra el layout de
responsabilidades en Top Ceiling. (Figura 9)

Figura 9: Layout responsabilidades
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RESULTADOS Y DISCUSION

En los resultados obtenidos se tiene al inicio del
proyecto 113 Top ceiling defectuosos en el mes de
marzo de los cuales 10 toldos se desechan
generando un costo de .029 USD por unidad
producida. Ver (Grafica 4)
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Grafica 4: Defectos por mes

Posterior a la aplicacion de las estrategias de
mejora se logra la reduccion a 27 defectos hasta el
mes de julio manteniendo solo 1 toldo como scrap
con un costo de .004 USD ddlares por unidad. Cabe
resaltar que a partir del mes de agosto no se
registra Scrap de Top ceiling. Ver (Grafica 5).
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Grafica 5: Scrap Top ceililng

Se observa también que el tipo de defectos en Top
ceiling presenta una tendencia a la baja del mes de
marzo hasta el mes de junio logrando asi el objetivo
de reducir los defectos producidos en el Top ceiling.
Con un total .004 costo por unidad producida. Ver
(Grafica 5)
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Grafica 5: Defectos por mes

CONCLUSIONES

Bajo el criterio de estandarizacion se crean
formatos que ayudan a documentar y crear una
bitacora, que en el futuro puede aportar informacion
Util a la empresa para mejorar la planeacion y
reducir lo minimo posible la aparicion de fallas, asi
como generar informacién que aporte conocimiento
acerca de los problemas que se presentan en la
empresa para atacar y solucionar cada uno de ellos
de una mejor manera.
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