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Resumen

El presente trabajo fue desarrollado en una empresa de ramo automotriz de origen japones,
ubicada en la ciudad de San Luis potosi establecida en el afio 2006, es una empresa
automotriz dedicada a la manufactura de piel de bovino que posteriormente pasa por un
proceso de acuerdo con los requerimientos del cliente. Se identifico que el principal problema
recae sobre el porcentaje de ng interno, generando pérdidas de tiempo y dinero, el ng interno
es el scrap que sale de los volantes dafiados, el modelo que sera aplicado para la solucion de
este planteamiento es la metodologia DMAIC. Se planteo como objetivo reducir el ng interno
un 0.18% del area costura volante, siguiendo la estandarizacién correcta de cada proceso y
como base la mejora continua del area, se siguié la metodologia obteniendo buenos

resultados, disminuyendo el ng interno a un 0.18% el cual esta dentro del objetivo.

Palabras clave: Dmaic, reduccion, defectivo, mejora continua

Summary

The present work was developed in an automotive company of Japanese origin, located in
the city of San Luis Potosi established in 2006, it is an automotive company dedicated to the
manufacture of bovine leather that later goes through a process in accordance with the
customer's requirements. It was identified that the main problem falls on the percentage of
internal ng, generating losses of time and money, the internal ng is the scrap that comes out
of the damaged flyers, the model that will be applied to solve this approach is the DMAIC
methodology. The objective was to reduce the internal ng by 0.18% of the ruffle seam area,
following the correct standardization of each process and as a basis for the continuous
improvement of the area, the methodology was followed, obtaining good results, reducing

the internal ng to 0.18%, which is within the target.

Key words: Dmaic, reduction, defective, continuous improvement
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1.Introduccion

En la actualidad las empresas optan por reducir tiempo y costos en los procesos, todo esto
con el fin de lograr una reduccion de scrap o defectivo, para ser una empresa altamente
reconocida es necesario contribuir a una buena calidad en los productos fabricados, la
generacion de desperdicios se debe a diversas razones, una de ellas es el incorrecto proceso
en la manipulacion de la piel, procesos no estandarizados, e incluso el desempefio de los
operadores en las lineas de produccién. Dentro del sector industrial, se busca disminuir
porcentajes de ng interno (defectivo o scrap) que se genera durante los procesos. Si se quiere
lograr una estandarizacion efectiva, es necesario que todos los miembros del proceso
participen en la seleccion y documentacién de un método, asi como también que reciban la
capacitacion necesaria. (Cortes, Olivares, Chagollan, & Canales, 2018). Este proyecto esta
enfocado en la mejora continua de los procesos, seguir la estandarizacion correcta que
conlleva cada proceso, lo cual se decidio atacar el ng interno, defectivo interno o scrap,
material defectuoso que no cumple con los estandares de calidad, el ng interno es todo aquel
material que podemos detectar como scrap durante el proceso y no como producto terminado.
Existe un modelo aplicado por Six sigma cuyo objetivo es combinar herramientas estadisticas
y de calidad en una metodologia estandar la cual se conoce por el acronimo DMAIC, que se
describe como definir, medir, analizar, mejorar y controlar. (Ovalle, 2021). EI modelo Dmaic
ayuda a las empresas a identificar las causas principales de cualquier problema relacionado
con la fabricacion de productos. Para el desarrollo de este trabajo se aplicard la metodologia
antes mencionada, el ng interno ha ido disminuyendo y aumentando mes con mes y se
pretende llegar a un objetivo mas bajo, el porcentaje actual es de 0.88% y se requiere llegar
a 0.70%, por lo que es necesario identificar las causas raiz de dicho porcentaje, analizar el
area, cada proceso, y generar planes de mejora continua para lograr reducir el ng interno que
se acord0. Bajo esta premisa, se realizaran cada una de las fases del modelo dmaic, también
se aplicaran herramientas estadisticas para llevar un seguimiento de resultados mes con mes
hasta llegar al objetivo, mejorar ya sea mediante un kaisen, poka yoke, Kanban, pdca o alguna
otra herramienta que sea Util, “para posteriormente poder tener el control del objetivo logrado.



1.1 Antecedentes

Midori Autoleather Mexicana S.A. de C.V. es una empresa de origen japoneés la cual tiene
13 afios de antigliedad en el estado de San Luis Potosi es una empresa de giro automotriz la
cual esta dirigida totalmente al manejo de la piel desde el acabado, (pintarla del color que el
cliente lo requiera, darle el grabado que se necesite), hasta realizar el corte en asientos para
enviarlas a cliente de manera sencilla o de una manera que lleven un tipo de costura sujetando
esponja con piel ya punzonada, también nos encarga del ensamble de botas, palancas y

volantes para asi enviarlos a cliente.

Costura volante (Montado)
Costura volante es una de las areas pertenecientes a ensamble y es en la cual tendrd impacto

este proyecto; se divide en dos partes:

» Montado: linea donde se ensambla la piel al boddy y con una serie de pasos se hace
el cerrado de esta.

» Costuray ajuste: se divide en 10 lineas, dependen de un proveedor interno que es
montado, al proveer los volantes a lineas procede la costura manual del producto para

darle acabados finales y empacarlo para poder enviarselo al cliente final.

El area en la que me estoy enfocando en costura volante, es el proceso de montado,
supervisando el area, verificando que se cumpla la produccién, que haya disciplina dentro de
las lineas, hacer rotacion de personal cuando se requiere, cumplir con las 5 s y, sobre todo,
aplicando la metodologia que estaré desarrollando durante el periodo acordado para cumplir

con el objetivo que es reducir el ng interno.



1.2 Planteamiento del problema

En la empresa Midori autoleather estan dirigidos a convertirse en el proveedor nimero uno
de productos de piel bovina para satisfacer las necesidades del cliente del ramo automotriz,
para ello es necesario contar con procesos estandarizados y llevar a cabo la mejora continua
para cumplir con la calidad y la satisfaccion al cliente. La satisfaccion del cliente es la base
“para lograrlo, para ello es necesario que el &rea de calidad inspeccione correctamente de
acuerdo con el estdndar de calidad, lo correcto es, que sea inspeccionado desde el primer
proceso que es, montado. Las marcas naturales forman parte de los defectos que se pueden
presentar en la piel, en todo caso, es importante que se inspeccione correctamente la piel de
nuestro proveedor que es corte volante, debido a que deben entregar la piel conforme al
estandar. Otra de las causas que provocan el ng interno son generadas durante el proceso o
al realizar un mal retrabajo a la piel, volante, heater o estructura. Todos estos errores o
defectos conllevan a realizar un cambio de pieza con su debido proveedor. Se cuenta con un
ng interno de 0.88% y se busca llegar a un porcentaje de 0.70%, disminuyendo un 0.18% de

scrap.

1.3 Justificacion

El material ng (defectivo) en Midori Autoleather es uno de los principales problemas en el
area de ensamble, se puede ocasionar de diferentes maneras, el motivo de la realizacion de
este proyecto es lograr un 0.18% de disminucion de ng en el area de costura volante, teniendo
como base un diagrama de Pareto con los dafios mas frecuentes que puede tener la piel,
mediante la metodologia DMAIC se piensa llegar al objetivo definiendo el problema,
midiendo las posibles causas, analizando los errores, mejorando los procesos y llevar un
buen plan de control. Esta metodologia es un gran instrumento de resolucion de problemas,
cuya finalidad es mejorar los procesos productivos de las empresas para satisfacer las
necesidades del cliente. Al realizar este proyecto podremos lograr una mejora en los

procesos, mantener las soluciones para que esta perdure en el tiempo y asi lograr el objetivo.



1.4 HipOtesis
La disminucion de defectos como lo son los dafios, se debe a que no se respeta el método
correcto de elaboracion, para poder resolverlo es necesario aplicar la metodologia Dmaic

para una mejora continua y lograr el objetivo.

1.5 Objetivos generales y particulares
Objetivo general

Reducir el defectivo interno en el area de costura volante, aplicando la metodologia Dmaic

para lograr una disminucion del 0.18%.
Objetivos particulares

» Definir variables de entrada y salida, para evaluar los requerimientos del proceso
hasta el cliente.

» Medir el defectivo mediante diagramas de Pareto, para encontrar el top 1 de defectivo.

» Analizar informacién recolectada mediante un diagrama Ishikawa, para encontrar la
causa raiz del problema.

» Mejorar el area, generando lluvia de ideas, para reducir dafios en el &rea.

» Controlar el proceso para llevar a cabo una mejora continua.



2. Marco teédrico

2.1 Costura Volante 320

2.1.1 Modelo 560 y 561
El departamento de costura volante cuenta con dos modelos, con heater (561) y sin heater
(560).

El modelo 561 cuenta con un heater acogedor, el heater de los autos es un sistema que hara
que tus viajes sean comodos y a una temperatura acogedora, suele adquirirse en lugares con

temperaturas muy bajas.

El modelo 560 sin heater es més sencillo, pero con la misma calidad y funcién de un volante.

Fig.1 Volante modelo 320. Midori AutoLeather 2022

2.2 Proceso Montado 320

2.2.1 Costura union
La costura union es realizada por dos costureras, cada una en su estacion se encargan de unir
las letras de los sets que el proveedor lleva, uno de los proveedores de montado 320 es corte
volante, el lider de corte les lleva lotes de piel de acuerdo a lo que indique el control de
produccion, una ruta contiene 18 sets de piel, cada set contiene cuatro letras, letra A, B,C y
D.

Fig.2 Costura union. Fuente propia



2.2.2 Limpieza de estructura

Este proceso es muy importante, consta de limpiar la estructura con mec (metil etil cetona),
esto se hace con el fin de eliminar residuos como polvo e identificar que la estructura este en
buen estado, otro proveedor es almacén tac, ellos se encargan de proporcionar la estructura
requerida por el plan de produccion, el operador de limpieza de estructura va a almacén por

una tarima de material, una tarima contine 72 volantes, son 12 cajas de 6 volantes.

Fig. 3 Limpieza de estructura. Fuente propia

2.2.3 Aplicacion de MM heater
Aqui se aplica adhesivo MM a la estructura limpia en las letras que va el heater By C, se

realiza de manera bien distribuida para evitar grumos y futuros retrabajos.

Fig. 4 Aplicacion MM heater. Fuente propia

2.2.4 Montado de heater

Posteriormente se monta el heater en la estructura, en la letra B y C donde fue aplicado el
adhesivo, los puntos criticos son que no queden grumos, esto puede ocurrir al montarlo mal,
se debe evitar la caida del volante o cualquier accidente como dafiar el heater porque puede

ocasionar un heater alto.



Fig.5 Montado heater. Fuente propia

2.2.5 Premontado
Este proceso requiere de fuerza, se trata de colocar la piel ya costurada en la estructura, se

debe tener cuidado con el heater y saber identificar la piel.

Fig.6 Premontado. R o Fuente propia

2.2.6 Aplicacion de adhesivo sika
El siguiente paso es la aplicacion del adhesivo sika, se aplica bien distribuido el adhesivo
evitando zona de pines y manchar la piel por la parte de afuera, terminando la aplicacion se

colocan los volantes en el rack de secado, que tienen un tiempo ciclo de 3 minutos.

Fig.7 Adhesivo sika. Fuente propia



2.2.7 Aplicacion de adhesivo MM
Pasados los 3 minutos, se aplica el adhesivo en la estructura en donde va el heater, letra B, C
y D, se debe evitar manchar la piel por la parte de afuera y zona de pines.

Fig.8 Aplicacion de MM. Fuente propia

2.2.8 Montado
El montador debe colocar las costuras uniones y que este bien alineada la piel en la estructura,

se cubre todo el volante, cuidando de no dadar el heater.

Fig.9 Montado. Fuente propia



2.2.9 Inspeccién
Se inspecciona con la lampara de luz led, con el fin de verificar que no haya residuos de sika
0 adhesivo MM en la piel, otro punto importante es identificar marcas naturales o dafios de

proceso.

Fig.10 Inspeccion. Fuente propia

2.2.10 Preforma
La preforma sirve para desvanecer las arrugas después del montado, como lineas etc, se debe

tener cuidado con el conector del heater, son 21.8 segundos en el proceso que entra y sale.

Fig.11 Preforma. Fuente propia



2.2.11 Ohmetro
El ultimo proceso de montado es 6hmetro, el fin de este paso, es identificar la lectura del
heater, debe estar entre 2.38 y 2.81, de lo contrario es un heater alto, que se puede ocasionar

por caida o dafio del volante, el operador de 6hmetro se encarga de hacer entregas a lineas.

Fig.12 Ohm. Fuente propia

2.3 Costura 320

2.3.1 Costura y ajuste

Se comienza costurando el rayo uno del volante, insertando las agujas en el hilo a una
distancia adecuada, primero se hace el remache para evitar que se descosa el volante, cuando
se termina de costurar, comienza el ajuste, se realiza con una lesna, se ajusta la costura

evitando romper la piel y cuidando que quede la gamuza dentro de la costura.

Fig.13 Costura. Fuente propia

10



Fig.14 Ajuste. Fuente propia

2.3.2 Acabado

La maquina de acabado debe estar trabajando con una temperatura de 400 grados, el
tacometro de 20 a 40 PSI (presion del aire), regulador de presion en 202 y el regulador te
temperatura en 9 grados, en la maquina de acabado de vapor, la temperatura debe estar en

330 grados mas menos 15 grados centigrados.

La finalidad de este proceso es eliminar arrugas, grumos o bolsas de aire en la piel del volante,
se coloca el volante en la maquina de acabado, no puede estar mas de 5 segundos porque se
puede quemar, al estar caliente se comienza a perfeccionar la piel con la laina, eliminando

arrugas y todo tipo de imperfecciones.

Fig.15 Acabado. Fuente propia
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2.3.3 Pegado
En este proceso se pega la piel en la estructura, en las patitas de la letra B y D, y cortando

hilos restantes.

Fig.16 Pegado. Fuente propia

2.4 Politica de calidad

Eleva el nivel de satisfaccion del cliente brindando productos que satisfagan sus necesidades.
Mejorar continuamente nuestros procesos reduciendo los costos de fabricacion y aumentando
la productividad. Promover la participacion de los empleados en la capacitacién, con el fin
de mejorar su capacidad en la ejecucion de sus tareas. Cuanto mayor sea la satisfaccion,

mayor sera el éxito de Midori AutoLeather.
¢Queé significa calidad para Midori AutoLeather?

La calidad es la capacidad de una empresa para satisfacer las necesidades de los clientes, con

armonia entre lo que se produce (cantidad) y lo que el cliente necesita (tiempo de entrega).
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2.5 Modelo DMAIC
La metodologia DMAIC estd compuesta por 5 etapas, definir, medir, analizar, mejorar y
controlar, su objetivo es la disminucion de defectos, actualmente las empresas cuentan con

este sistema para mejorar la calidad de sus servicios. (Albert, Soler, & Molina, 2017)
Se define de la siguiente manera:

Definir: Segun (Alucano, 2018) se refiere a los resultados que se buscan estableciendo

herramientas para identificar la causa raiz del problema.

Medir: En esta etapa se recolectan los datos necesarios para realizar un analisis que se logra
mediante controles sobre el objetivo requerido. (Donderis, Martinez, Nagrani, Zachrisson, &
Barria, 2019)

Analizar: (Pérez-Dominguez, Pérez-Blanco, Garcia-Villalba, & Gdmez-Zepeda, 2019)
dicen que se determinan y analizan los defectos obtenidos en la fase anterior verificando las

causas Yy efectos.

Mejorar: Al estar establecidas las causas, se generan las oportunidades de mejora,
identificando actividades que ayuden a la disminucién de defectos. (Carrillo, Peralta,
Severiche, Ortega, & Vargas, 2021)

Controlar: De acuerdo con (Lozano, 2017) es dar seguimiento a las herramientas

implementadas mediante un plan o gréficos de control.
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3. Estado del arte

3.1 Reduccion de defectos en una empresa lactea

(Castelo & Fricia, 2021) Disminuyeron el consumo eléctrico en una empresa de lacteos,
analizaron y encontraron la causa raiz posteriormente implementaron un sistema de control
para evitar dejar puertas abiertas y controlaron los indicadores los cuales se tenian que
monitorear para que las mejoras pudieran mantenerse, a meta fue reducir el consumo a 0,3364

kWh/l'y con la implementacion de las mejoras el consumo llego a 0,3316kWh/L.

3.2 Efectos de Six sigma en una empresa manufacturera

(Calderon, Perez, & Estela, 2019) Estudio que 30 empresas aplican herramientas de calidad
que requieren para poder ser competitivas, el 9% de ellas aplica la metodologia seis sigma
para llevar a cabo la solucion de problemas de calidad, el 4% aplica otras herramientas y el

resto no lo aplica.

3.3 Aplicacién de Dmaic para una empresa de bebidas
(Espinoza, 2019) Busco reducir la merma de envases retornables, realizo una recopilacién de
datos, en lugares donde se originaban los problemas, identifico causas raiz, posteriormente

selecciono alternativas de mejora y aplico la metodologia Dmaic.

3.4 Six sigma en el proceso de fabricacion de sacos de polipropileno

(Crisante, 2018) Propone implementar la metodologia six sigma, planteando como estrategia
la mejora continua en una empresa de saco de polipropileno, se observé que hay una gran
dificultad para disminuir la merma de scrap, se desarroll6 un DMAIC, se concluyé que el
85% de la merma de scrap se genera en los procesos extrusion y telares, el six sigma se
implement6 en todos los procesos dando como resultado un ahorro de 117 mil délares

anuales.
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3.5 Proyecto six sigma green belt

(Hernandez, 2020) Desarrollo un proyecto six sigma green belt, a través de la metodologia
DMAIC, los resultados obtenidos fueron satisfactorios pues se logro reducir el scrap ya que
se encontro la causa raiz la cual fue un desajuste de una valvula, gracias a ello se permitio

una reduccion econémica muy ventajosa obteniendo ahorros a la empresa.

3.6 Reduccion de scrap en empresa de envasados

(Aldana, 2018) Mejoro el proceso para la reduccion de scrap en el envasado de productos
liquidos, mediante la metodologia six sigma en una industria alimenticia, gracias a su
aplicacion se logro obtener la disminucion de tiempos muertos, productos defectuosos y

desperdicios de produccion.

3.7 Plan para la reduccién de merma utilizando la metodologia six sigma
(Lopez, 2016) Desarrollo mejoras, tomo datos para posteriormente analizar encontrandose
gue en dos meses se obtuvo una mejora del 5%, comprobandose lo efectivo de la metodologia

para la reduccion de scrap

3.8 Propuesta de mejora para reducir indice de rechazos

(Moreira, Propuesta de mejora para reducir el indice de rechazos por defecto de abolladuras
en cocinas de 76 cm usando la metodologia lean six sigma en la empesa mabe ecuador sa,
2022) Realizo una recopilacion de informacion con ayuda de un control, posteriormente
utilizo un diagrama de Pareto para comprobar componentes abollados, propuso disefiar un
plan de capacitacion dirigida para el personal de la linea de ensamble el cual fue ejecutado

durante 6 meses.

3.9 Implementacion de la metodologia DMAIC en una empresa automotriz
(Cruz, Cisneros, Santos, Guerrero, & Sandoval, 2021) Aplicaron la metodologia DMAIC la
cual permitid identificar la causa raiz del problema, definiendo variables de entrada y salida

y asi mismo analizar la problematica, propusieron estrategias de mejora.
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3.10 Producto no conforme en placas norte

(Suarez, 2018) Planteo el método DMAIC, donde primero se realizé la declaracion del
problema mediate diagramas de Pareto, verificando las posibles causas, finalmente propuso
una etapa de mejora, donde se explican las posibles soluciones, cumpliendo los objetivos

para poder llevar un mejor control del proceso.

3.11 Mejora del proceso de extrusion de una planta productora de telas

(Francisco & Lopez, 2021) Contemplaron el uso de pasos DMAIC, para entender las causas
relacionadas, primero definieron mediante un Project charter y un sipoc, para la siguiente
etapa emplearon un histograma para determinar rechazos, analizaron resultados obtenidos,

terminadas las etapas se estimo un impacto positivo sobre las ventas.

3.12 Mejora continua en la reduccion del defecto de marcado de paletas

(Gonzalez, 2021)La empresa Turbotec implemento la metodologia DMAIC para la mejora
continua en la reduccion de defectos en el mercado de paletas que son componentes que van
internamente en una turbina implementando tecnologia laser, aplicaron las herramientas de
calidad de acuerdo con la mejora continua, se lograron eliminar las causas del problema y

hubo una mejora en las entregas al cliente.

3.13 Aplicacion de Six sigma para la reduccion de defectos de cerraduras
automotrices

(Merjil, Chavez, Gonzalez, Castellanos, & Martinez, 2021) Redujeron el objetivo principal
que se generaba en una linea de produccion de cerraduras automotrices, implementando la

metodologia dmaic como elemento de mejora continua para reducir defectos.

3.14 Reduccion de defectos para la fabricacion de valvulas transcateter mediante la
metodologia dmaic

(Barron, 2022) Estandarizo procesos que permitieron reducir desperdicios, donde se obtuvo
un decremento de los defectos por obteniendo un 5.7% por reduccién de este defecto, por lo
tanto, al reducir el porcentaje de defectos incremento el rendimiento a un 5% en la produccion

de véalvulas.
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3.15 Incremento de productividad y reduccién de rechazos en una empresa
automotriz

(Medina, Santiesteban, Manzanilla, Fierro-Xochitototl, & Fernandez, 2022) Implementaron
la metodologia Dmaic en una empresa de ramo automotriz, con el objetivo de la mejora
continua para la reduccion de reclamos del cliente, para lograrlo se apoyaron con la

metodologia six sigmay con herramientas de calidad como el AMEF.

3.16 Disminucidn de scrap en una fabrica de fundas y rollos plésticos

(Loayza, 2021) Realizo un estudio del porcentaje utilizando las herramientas de la
metodologia dmaic, teniendo como objetivo disminuir el porcentaje promedio de scrap
generado de 4.85% a 4.02%, mediante un analisis de causa raiz que lo generan junto con la

implementacién de mejoras para su reduccién o eliminacion.

3.17 Implementacion de la metodologia Dmaic para reducir productos defectuosos en
una empresa de textiles

(Ala, 2019) Utilizo Dmaic para reducir los productos defectuosos de la empresa, utilizo un
diagrama de Pareto, posteriormente un analisis de los datos obtenidos, también realizo un
ishikawa donde se muestran los factores que generarian los defectos, teniendo como
resultados un indice de rechazos de 1 lo cual demuestra que la metodologia dmaic redujo el
indice de rechazos en un 75% respecto al anterior.

3.18 Mejora continua para reducir scrap en una industria de manufactura de
empaques

(Collaguazo, 2022) Realzo una revision de los reportes de produccion identificando un
promedio de 3.13% de scrap, por esta situacion realizo la mejora para la disminucién de este
porcentaje, para ello se utilizd la herramienta dmaic que permitié identificar la variabilidad
del proceso y realizar mejoras, con esa implementacién se logré ahorrar en el mes de julio
$7288.92.
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4.Metodologia

4.1 Etapa Definir

La intencion de esta etapa es identificar la causa raiz del problema, el alcance de él y las
contramedidas que conllevan a la obtencidn del objetivo y las metas propuestas, se tomo en
cuenta, las marcas naturales, los dafios por proceso y otros defectos que generan a los cambios
de pieza tomando en cuenta los estandares de calidad que determina el cliente. En esta fase

se generd un diagrama SIPOC, para identificar proveedores, entradas, salidas hasta el cliente.

4.1.1 ldentificacion del problema
Durante el mes de Julio se encontrd que el 80% son dafios por proceso lo que ocasionan el

defectivo.
CAUSAS JULIO
120 100%
90%
100 80%
80 70%
60%
60 50%
40%
40 30%
20 17 20%
0 0%
PROCESO NATURAL
Fig.17 Diagrama de Pareto de marcas naturales o proceso. Fuente propia.
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Al tomar en cuenta es necesario identificar cual es la causa por la cual se estén dafiando los

volantes.

DANO POR ACUMULADO

100%

90%

80%

70%

60%

50%
40%

30%

1 1 1 1
20%
10%

0 0 0 %

LINEA10 LINEA8 LINEA7 LINEA9 LINEA® LINEA4 LINEA1 LINEAS LINEA3 LINEA2

Fig.18 Dafios. Fuente propia.

Se puede observar que la linea 10 es la que genera mas dafios por acumulado debido a que

estan en capacitacion y no conocen a detalle el flujo de material.

Al ser identificada la causa raiz, es necesario llevar un control sobre marcas naturales y de
proceso, el control debe contener el dafio, que lo ocasiono, cual es la letra a la que mas se le
generan dafios y las lineas que mas originan cambios de piezas. Para estar dentro del rango
del objetivo se necesita tener el control de los cambios de piezas, es importante que se respete
el fifo de cambios de piezas para cumplir con el que es 0.6% de lo contrario al no ser
respetado se generara un acumulamiento de volantes que ocasionara un elevado porcentaje

diario de cambios de pieza.
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4.2 Caracterizacion del proceso

4.2.1 Diagrama SIPOC

Se genero un diagrama SIPOC, para identificar proveedores, entradas, salidas hasta el cliente.

A continuacion, se muestra el diagrama SIPOC que incluye el proceso de costura volante

320.

C

SALIDAS CLIENTES
PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO
CORTEVOLANTE | ESTRUCTURA 78A561-7020K PRODUCTO TERMINADO SUBARU
ALMACEN ESTRUCTURA 78A560-7020K -; NISSAN
HEATER 78AS6L-0040 HONDA
1
HILO =A LEXUS
ADHESIVO MM ==
ADHESIVOSIKA o
MEC
JABON DE CALABAZA Riisiaii

PRENONTADO
ADHESVO SIKA

ADHESIVO 1AM

MONTADO

INSPECCION

!
PREFORVA

OHMETRO

Fig.19 Diagrama SIPOC.

Fuente propia.
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4.3 ldentificacion del proyecto

4.3.1 Project Charter
Tabla 1. Project Charter.

Titulo del proyecto: Reduccidn de defectivo interno el el drea de costura volante implementando la metodologia DMAIC

Miembros del equipo: Departamento de produccion, calidad y personal a cargo

Agentes implicados: Calidad, produccién

Descripcion del problema: La empresa automotriz Midori AutoLeather cuenta con un nivel de 0.88 % de defectivo interno en
el area de costura volante departamento de ensamble, marcado un objetivo de 0.70% el cual debe ser resuelta de manera
progresiva.

Objetivo Valor de partida Valor objetivo

Disminuir la cantidad de nginterno en el drea de costura volante 0.88% Reducir un 0.18%

Beneficios esperados para la empresa:

1. Productos con mejor calidad

2. Reduccién de retrabajo (Rw)

3. Mejora continua de procesos

Elaboracion propia

En la tabla 1 se observa un Project charter como herramienta de la planificacion del proyecto
de manera breve y sencilla todo el trabajo a realizarse.

4.4 Etapa Medir
En esta etapa se determinaron las herramientas a utilizar para la recoleccion de datos, esta
fase procede al anélisis de informacion Para realizar la recoleccion de datos se realizaron

formatos, que ayudaron a identificar los defectos que implican cambios de piezas.

4.4.1 Contramedidas para evitar acumulamiento de volantes
Es importante respetar el fifo de cambios de pieza para no generar un acumulamiento de

volantes, las contramedidas que se generaron para evitar que esto suceda, son las siguientes.

Tabla 2. Contramedidas para evitar acumulamiento.

Responsable Accion
Montado Deben ponerle el dia en que fue inspeccionado el volante LU,MA,MI,JU,VI
Inspectoras

Lineas de costura
Lideres y maestros Deben entregar en montado el dia en que fue recibido el volante, de 7:00 am a 4:00 pm

Fuente propia.
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Latabla 2 muestra las contramedidas que se llevaran a cabo para obtener resultados.

4.4.2 Periodo de toma de datos
Para periodo de toma de datos se generd un control que se llend continuamente a partir del

mes de octubre, a partir de ahi se analizaran los procesos de mejora. A continuacion, se

muestra la tabla 4 como ejemplo del control que se llend diariamente.

Tabla 3. Control para cambios de pieza.

FALTA DE RESISTENCIA 561 ALESTAR COCIENDO EL VOLANTE SE ROMPIO cB 19 03/10/22
FALTA DE RESISTENCIA 561 AL ESTAR COCIENDO EL VOLANTE SE ROMPIO cB 18 ? 03/10/22
DESPRENDIMIENTO 561 AL DAR ACABADO AA SEGUNDO TURNO ? 03/10/22
FALTA DE RESISTENCIA 561 AL ESTAR COCIENDO EL VOLANTE SE ROMPIO DA LEXUS ? 03/10/22
FALTA DE RESISTENCIA 561 AL ESTAR COCIENDO EL VOLANTE SE ROMPIO DA 11 Lus 03/10/22
FALTA DE RESISTENCIA 561 AL ESTAR COCIENDO EL VOLANTE SE ROMPIO AA 13 DIEGO 03/10/22
DANO POR AGUIA 561 AL ESTAR COCIENDO EL VOLANTE BB ? ? 03/10/22
DESPRENDIMIENTO 561 SE DESPRENDIO EN EL PROCESO AA ? ? 03/10/22
FALTA DE RESISTENCIA 561 AL AJUSTAR EL VOLANTE BA ? ? 03/10/22 ﬁ
FISURA 561 MARCA NATURAL AB ? ? 03/10/22 ‘
FALTA DE RESISTENCIA 561 ALESTAR COCIENDO EL VOLANTE B,A ? ? 03/10/22)| s
561 CONDICION DE LA PIEL BA ? ? 03/10/22
DESPRENDIMIENTO N/A
561 ALESTAR COCIENDO EL VOLANTE AA 13 ? 03/10/22
FALTA DE RESISTENCIA N/A

Fuente propia
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4.4.3 Datos recolectados
Los datos recolectados permiten saber cual es el comportamiento diario de defectivo. En la
figura 20 se muestran los defectos generados segun el periodo de recoleccién, se not6 que el

dafo por flujo esta en el top 1.
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Fig.20 Pareto de defectos.

Elaboracién propia.

En la figura 22 se muestran los defectos generados por proceso y persona, la linea 7 es la que

mas defectos proporciona.

DAROS POR PROCESO

2

2
1
! C

0
lDSTURAV AJUSTE DOIO
— e -

COSTURA MAQUINA

1

MONTADO

Fig. 21 Dafios por proceso.

Elaboracion propia.

DANOS POR PERSONA
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Fig.22 Dafios por persona.

Elaboracion propia

TIPO DE DANO

P —— -

Fig.23 Tipo de dafio.

Elaboracion Propia.
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4.5 Proceso de cambios de pieza

4.5.1 Diagrama de flujo de manejo de defectivo costura volante 320

El liderinspecciona sies ok, cambio
de pieza o retrabajo.

RETRABAJQ

NG SCRAP

S

NG SCRAP

Fig.24 Diagrama de flujo de manejo de defectivo.

Elaboracion propia.
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4.6 Etapa Analizar

Se noto que el proceso donde mas se dafian los volantes es en costura y ajuste, la persona con
mayor dafio de volantes es Yuridia y los tipos de dafio que mas se generan son dafios por
lezna y aguja.

Se realizo un diagrama Ishikawa para identificar la causa raiz del problema.

Diagrama de causa y efecto

MECHCICM METODOS MACILIMNA

Falta de inspeccion

Mala ubicacion de
material
unzocortante

Falta de mantenimiento
Mo == respeta el reventivo

etodo

Falta de ayudas
Mo == respeta el yisuales para procesos Equipo inadecuado
tiempo ciclo del
rocesn

MG intema
darnios

Conversisones en hora
de trabajo

Agujas con filo
Se genera acurmulado

Incorrecta gjecucion
del metodo

Mala wapervision del
permnal a cargo
Mo = ledael

seguimiento correcto Herramientas Falta de capacitacion
punzocortantes correcta
ADMIMISTRACION MATERIALES PERSOMAL
Fig.25 Diagrama Ishikawa. Elaboracién Propia

En el siguiente diagrama se observa que los factores que generan el efecto la mayoria son
parte del proceso, por esta razdn, se tomaran medidas para poder controlar los daios que

se generan y asi mismo generar contramedidas para las demas causas.
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También se realizdé un mapeo de procesos para identificar la causa raiz, en el cual se obtuvieron los

siguientes resultados.

— .
Moo
CLIENTE AREA MODELO OBJETIVO DE LA OPERACION
NA
PROCESAR CORRECTAMENTE EL MATERIAL, IDENTIFICANDO LOS PUNTOS DE RIESGO
TAC MONTADO 320829 EVITANDO GENERAR DARNOS PASAR AL METERIAL DURANTE EL PROCESO.
CRITERIOS MUESTRA NG MUESTRA OK
) COSTURA LNIGN Herra:menta‘punzocortante sobre
maquina de costura
No se cumple con metodo, operador
toma primero pieza y despues
5 PRE MONTADO estructura
Traslado de estructura con piel de
buggy
6 MONTADO Soporte superior e inferior con filo
6 SIKA soportes y base con filo
B . Soportes y estructura de rack sin
proteccion
s INSPECCION volantes empalmasd_qs sin respetar
separacion
1 OHMETRO Mesa con filo y volantes sin separador
12 KAN BAN Reck fuera de su lugar
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4.7 Etapa mejorar

En base a las etapas desarrolladas anteriormente, esta fase tiene como objetivo proponer

mejoras que reduzcan los dafios que se han estado generando durante este periodo de tempo.

4.7.1 Propuestas de mejora en el area de Montado 320
v Mejor supervision del personal a cargo, para que se respete el tiempo ciclo.
v Ayuda visual para el proceso de retrabajo de piel.
v" Ayuda visual para cambios de letras.

v Colocar esponja en racks que puedan generar dafios.

4.7.2 Propuestas de mejora en el area de Costura 320
v Mejorar capacitacion, organizacion y supervision de maestros a personal nuevo.
v" Evitar acumulado
v Ayuda visual para el uso de lezna y aguja

v Responsable de lijar agujas

4.7.3 Plan de actividades

Rr¥a—)L Cakndario
7ATLER BENE Respon| agonpio | sreal EPln : =  EffReal:
Wipesos Mes) | O ipesos/ies)

Articulo de ftem Contenido de m e jora | sable cum plin ento Novem bre

ST& [T [ B [9 [TU[TT[T&[To[To[T7[T8[2ZT 3 ZF[Z5 [ Z8 [ 293U

1.-Andlsi de ootubrey | i i

sis/ .
seteo de bs objetivos paraell 0.0000% | 0.0000% |#iDIV/0!

ntonio

m es de noviem bre
- - -

2.- Identificar en proceso de = | = | =
m ontado, donde se esta Jests/

0.0775% [0.0775% 100%

dafando elvolnte (posblks| Monse
causas) bl Bl B

DARO 3.-C s halla, Jesus/ =
errar bs a‘azgos 7 10.0775% |0.0775% | 100%

encontrados Monse

3208

4.~ Identifioar en proceso de R N
costura, donde se est Jestis/
0.0775% 0%

dafiando elvolante (osbles| Monse
causas)

5.-Cerrar bs hallazgos Jesus/

0.0775% 0%

encontrados Monse

TOTAL &t ACUMULADO 7% 0.3100% | 0.1550% 50%

Fig.27 Plan de actividades. Elaboracion propia.
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4.8 Etapa controlar
En esta ultima etapa, se realizé un control diario, el cual servira para mantener el objetivo en

linea recta y que no haya un porcentaje elevado de defectivo.

e ] CHIEF MONSE CRUZ
ﬁ-'@ AR harvien CONTROL DE CAMBIOS DE LETRAS
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
Tabla 4. Control de cambios de pieza. Fuente propia.

El formato de la tabla 4 se llenara diariamente con los cambios de pieza que se generan
durante el dia, los volantes dafiados se llevan al area de montado, la dindmica es entregar el
volante al chief del area para que firme el volante, el chief debe verificar el defecto, ver si se
puede retrabajar, de lo contrario realizar el cambio de pieza, al ser firmado se debe dar una

recuperacion del volante dafiado por uno nuevo en buenas condiciones.

4.8.1 Contramedidas

| 7PS PUNTOS A ATACAR
_| 1

I
1.— DOCUMENTAR EL METODO DE COMO SE DEBE
ELIMINAR EL FILO A LA HERRAMIENTA

2.— COLOCAR LAS MUESTRAS DE REFERENCIA DE LAS
AGUJAS SIN FILO

3.— DEFINIR UN CONROL (DIAGRAMA DE FLUJO) DE COMO
SE DEBEN ENTREGAR LAS AGUJAS SIN FILO

4 - DOCUMENTAR EL METODO DE CAMBIO DE PIEZA

Fig. 28 Puntos para atacar. Elaboracion propia
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5. Analisis y discusion de resultados

5.1 Defectivo Noviembre

DEFECTIVO 3208 POR FUGA
NOVIEMBRE (ACUMULADO)
090% 0.88%
0.0% g3 D67%—066%
g v 0078635
0505 f53% 055 v Dtk 035k 050 05% 053% 05% 05% 05% 09% 05% 05% 0R% 05%
030% 0365
010%
Wt 2 3 4 7 % % W U W %% oy B N B MU B R B
OCTUBRE
—ORETVOGP —ACUMULADO
Fig. 29 Defectivo Acumulado Noviembre. Elaboracion propia

En el mes de noviembre, el defectivo fue disminuyendo, se empez6 con un 0.88% v a final

de mes se obtuvo un 0.52% que esta dentro del objetivo.

5.2 Resultados de defectivo interno

- 0% ACUMULADO TOP 1, DANOS EN 3208
0.40% 032%
0.5%
030% 0.22% 0.22% 0% g1y
Lk 01%  o18%  018%  0.18%
0.20%
¢— & & & & & & & & & & & &
010 k k k k k k k v kd k kd k
014% o13% 013% O013% 013% 013% 013% 003% 013% 003% 013% 003% 0.3%
0.00%
il 1 2 3 4 7 B g 10 11 14 15 16
Fig.30 Dafios en 320. Elaboracion propia.

Se puede observar en la imagen, que el porcentaje de dafios bajo de un 0.44% a 0.18% lo
cual esta dentro del objetivo, por lo tanto, se cumple la hipétesis, se disminuyo el scrap a un

0.18% mediante la metodologia dmaic, aportando a la empresa una mejora continua.
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6. Conclusiones

Por medio de la aplicacion de la metodologia Dmaic, se pudo lograr encontrar la causa raiz
del problema, en este proyecto se aplicd la metodologia debido a que habia un problema en
el area de costura volante el cual con la ayuda y el andlisis de six sigma se pudo disminuir la
cantidad diaria de scrap, la implementacion de la metodologia Dmaic demostro que reduce
defectos de un area 0 empresa, se opto por atacar dafios debido a que el dafio por flujo es el
defecto que se puede detectar en el &rea donde se estuvo mapeando el proceso, se demostro
que el porcentaje bajo mas del 0.18% hubo un buen resultado gracias a los datos recolectados
en base a la causa raiz, gracias a la reduccion de scrap el area costura volante tiene
oportunidades de mejora en sus procesos de produccion lo cual conlleva a una mejora

continua .

La metodologia Dmaic es una herramienta importante lo cual se debe tener conocimiento
previo antes de aplicarla, al realizarlo se mejora un proceso, los resultados obtenidos en este
proyecto pretenden servir de estimulo a la empresa para el desarrollo de futuros proyectos y

mejora de sus procesos mediante la aplicacion de dicha metodologia.

Aprendi conocimientos como, hacer una mejora en un area, desde analizar las posibles fallas
y causa raiz de un problema, aprendi a delegar actividades, rotacién de personal, balanceo de

lineas, y, sobre todo, mejora continua de los procesos.

Al realizar este proyecto, adquirir mucha capacidad para resolver problemas que se
presentaron en el area donde estuve, aprendi a ser responsable, a darle seguimiento a
actividades importantes para evitar cuellos de botella, pude desarrollarme profesionalmente
enfocandome en mi trabajo y asi mismo realizando mi proyecto, plasmando todo lo que

aprendi durante mi carrera universitaria, de manera laboral y metodica.
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