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1 GENERALIDADES DE LA EMPRESA

Katcon Monterrey Planta 2, es una empresa de giro automotriz, cuenta con 250
empleados. Se dedica a la fabricacion de sistemas de escape (Exhaust system).

Contexto:

Proveedor de la industria automotriz desde 1993, fabricante de converidores
cataliticos, dispositivos de post-tratamiento diésel, modulos y sistemas de escape.
Actualmente cuenta con una nueva unidad de negocio, materiales avanzados que
disenaran y fabricaran componentes compuestos ligeros para ayudar a los CEM a
disminuir la masa y reducir el consumo de combustibie.

Mision, vision, estrategias y certificaciones de la empresa:

Mision

Tiene come misidn ser una organizacién de clase mundial, en donde se
manufacturen productos con la mejor calidad que satisfagan las necesidades de sus
clientes, aporten beneficios al medio ambiente, a la sociedad, sus empleados &

inversionistas.

Vision

Transformar la empresa amalgamando una culiura de mejora continua, instalando
un sistema de excelencia operativa, abatiendo los costos de manera mas acelerada
que la industria, escalonando las buenas practicas y adoptando una metodologia
para medir, analizar y gestionar los procesos con la finalidad de ser mas
competitivos y rentables.



Estrategias

Definir el contexto de la organizacién en la planeacion del negocio, donde se
especifican los requerimientos de las partes interesadas, los objetivos del negocio,

la mision y el analisis FODA para cumplir con las metas establecidas.

Certificaciones

Para la elaboracion de todos los productos que ofrece Katcon a sus clientes cuenta
con las siguientes certificaciones:

e [SO 9001 & IATF-16949

e [SO 14001

1.1 Introduccion
Seis Sigma

En su forma completa, seis sigma es un sistema de gestién de clase mundial para

manejar, lograr y sostener mejoras innovadoras en cada parte de la organizacion.

A través de la planeacién estructurada, la instalacion de una infraestructura de
despliegue, y la implementacion sistematica de proyectos DMA/C, una organizacién

aprovecha seis sigma para alcanzar sus objetivos de negocio mas importantes.

Esencialmente, seis sigma es sobre mejorar procesos, o la forma en que el trabajo
es realizado en una organizacion. Si se opera un proceso en “calidad seis sigma’,
entonces se compromete a “no mas de 3.4 defectos por millén de oportunidades de
defecto”. Esto significa que el proceso opera correctamente y a la primera el 99.9997

- por ciento del tiempo.




Las ventajas obtenidas de la aplicacion de seis sigma son las siguientes:

e Mejorar la respuesta a las necesidades de costos, tiempos de servicio,
entrega y calidad del cliente.

+ Se desarrollaran los procesos libres de errores para reducir el retrabajo.

» Se disminuiran desperdicios y el efecto en la eficiencia del proceso.

» Disminuir las actividades que no agregan valor

e Se identificaran los elementos que impactan en el flujo de material o
informacion.

e Se determinaran mapas de flujo de proceso actuales y mejorados.

e Se realizara un analisis estadistico de procesos para reducir defectos,

retrabajos y rechazos en Ia linea.

1.2 Diagnéstico inicial

Al inicio del proyecto en KATCON planta 2, se observé que en una de las lineas se
presentaban perdidas por demasiado scrap, en la cual intervenian muchas variables
a controlar, algunas de ellas desconocidas y estaban fuera de los rangos
estandarizados por la empresa KATCON, es por eso que se determind la aplicacion

de herramientas de calidad para reducir el scrap.

1.3 Objetivo

Aplicar la metodologia seis sigma en una de las lineas de la empresa KATCON

planta 2, para la reduccion de scrap.

De acuerdo a lo observado se ha considerado como primordial en este proyecto

mejorar los siguientes puntos:




¢ Disminuir el scrap en un 35% por semana del total de la produccién en la
linea de convertidores cataliticos, lo cual repercute en grandes ahorros para

la empresa.

» Aumentar la eficiencia de produccién en linea de mofles.

2. DESCRIPCION DE LA PROBLEMATICA

Entre los principales inconvenientes encontrados en la linea de produccion se

desglosan a continuacién.

e Fallas de maquinas que se encuenfran en la linea se presentan

constantemente.

o Ajuste de herramental presente en cada cambio de set up, retardando la

produccidn y restandole tiempo al ciclo de operacion eficiente en Ia linea.
e Cambios de herramental a falta de estandarizacion de cada uno de los
componentes que conforman el herramental.
3. ESTRATEGIA DE SOLUCION
3.1 Implementacion

Lo que se pretende lograr con el sistema seis sigma es reducir el scrap, ya que esto

afecta el proceso de produccion en el ensamble de la pieza final.

Aqui se describe como se utilizaran las herramientas de calidad y cuales son las

soluciones que se le da al proyecto para lograr la satisfaccion del cliente.



3.2 Desarrolo del proyecto

Para cumplir con los objetivos el proyecto se tendra que desarrollar en etapas, y
aplicar las actividades con sus mejoras, las cuales se muestran a continuacion en
la figura 3.1 en un diagrama de Gantt.
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Figura 3.1 Diagrama de Ganit

3.2.1 Definicion

En ia etapa de medicién seran considerados los siguientes puntos:
+« Fundamentos de Seis Sigma
« Fundamenios de Lean
+ Reconocimiento de Problemas
« Declaracion de Problemas
« Analisis de Procesos
« Alcance del Proyecto
« Definicién de Objetivos de Proyecto
+ Estimacién de Beneficios de Proyectos
o Desarrollo de la Carta del Proyecto
+ Rubrica de Proyectos Lean Six Sigma
« Roles y Responsabilidades




3.2.21ean

A continuacion, se describen los punios que seran aplicados al proyecto:
« Desperdicio y Valor
« Control Visual (58)
« Mapeo del Flujo de Valor
» Definir VMS del Estado Actual
« Analisis del Proceso
o Jalar (Pull}
« A Prueba de Errores, Poka-Yoke
= Mantenimiento Productivo Total (TPM)
= Cambio Répido de Producto (SMED)
« Flujo de una pieza
« Células de Trabajo
o Justo a Tiempo, Kanban, Trabajo Estandarizado

3.2.3 Medicion y analisis

El analisis de la medicién proporciona una visioén grafica y estadistica de qué tan
bien el proceso satisface la voz del cliente.

Algunos de los métricos de esta etapa incluyen en el nivel sigma, defectos por milién
de oportunidades (dpmo) y la tasa de defectos.

Dentro de medicion y el andlisis seran considerados los siguientes puntos:

« Mapeo de Procesos (SIPOC)

+ Detalle del Proceso

« Herramientas de Causa y Efecto

« AMEF (Analisis de Modo y Efecto de Falla)



« Aplicacién de Minitab
« Andlisis del Sistema de Medicidon (MSA, GR&R)
» Analisis de Capacidad de Proceso (Cpk, Ppk)

3.2.4 Incremento y control

En este punto se desarroliaron los siguientes estudios para controlar el proceso de
manera adecuada:

« Anélisis estadistico

« Métodos graficos

» Fundamentos de Disefio de Experimentos (DOE) -

» Fundamentos de Control Estadistico de Procesos (SPC)
s Cierre de proyectos

3.3 Herramientas de calidad aplicadas

El proyecto se lievd a cabo con la aplicacion de algunas herramientas de calidad,
con el propésito de tener un seguimiento y mejor estandar de ndmero de parte
fabricadas para lograr €} objetivo.

3.3.1 Ishikawa: Matriz Causa y Efecto (Matriz C&E)

Aplicado en la fase: Definir, Medir, Analizar

La Matriz C&E proporciona un método estructurado para identificar las x’s
potenciales que estan impactando en el desempefio del proceso. La matriz C&E
ayuda a priorizar la recoleccion de datos para las X’s.



3.3.2 Grafico Pareto

Aplicado en la fase: Definir, Medir, Analizar
Es un grafico de barras utllizado para organizar la informacion de tal manera gue se
puedan establecer prioridades para la mejora de procesos.

3.3.3 Histogramas

Aplicado en la fase: Todas

El histograma proporciona es un grafico de datos proporciona una representacion
visual de los datos para ayudar a evaluar el “as-is” - estado del proceso, identificar
las tendencias y detectar las relaciones enire variables de ios procesos. Hay una
variedad de herramientas de analisis grafico de datos.

3.3.4 AMEF

Andlisis del Modo y Efecto de Falia

Fase: Analisis e incremento

AMEF es una herramienta para identificar y evaluar posibles fallas de productos y
procesos, y los riesgos asociades con ellos. Utilice el AMEF para construir un pian
para reducir o eliminar esos riesgos.

3.3.5 Graficos de control
Fase: Medicién, Analisis, Incremento, Control

Mostrar graficamente la estabilidad del proceso en el tiempo. Las gréaficas de control
distinguen las causas de variacion normales de las causas especiales.



3.3.8 SIPOC (Suppiier-input-Process-Quipui-Customer)

Fase: Definir & Medir
SIPOC es un mélodo sistematico de analisis, describe las entradas v salidas de
cualquier secuencia de pasos de l1os macroprocesos.

3.3.7 Mapa de Valor - Value Stream Map (VSM)

Fase: Medir, Analizar & Mejorar

Propésito: Un VSM es una herramienta que ayuda a ver, entender y analizar el flujo
de material e informacién, asi como su ruta a través del proceso.

El VSM resalta el desperdicio del proceso que debe ser eliminado.

3.3.8 Measurement System Analysis (MSA) y Gauge R&R (GRR}

Fase: Medir

El MSA se usa para determinar si el sistema de medicidon proporciona datos reales
y precisos con los cuales se puede realizar un anélisis. Si se tiene un sistema de
medicion pobre se requiere mejorarlo porque los datos que se proporcionan podrian
conducir a conclusiones erréneas.

3.3.9 Analisis de Capacidad

Fase: Medir y Confrolar

Proporciona una vision grafica y estadistica de qué tan bien el proceso satisface la
voz del cliente. Los métricos del Anélisis de Capacidad incluyen el nivel Sigma,
defectos por millén de oportunidades (dpmo) y la tasa de defectos.
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4. RESULTADOS

Se han determinado los logros alcanzados a través de diversos andlisis estadisticos
consiguiendo Hegar al objetivo principal de la reduccién del scrap hasta un 35%
menos, mencionado desde el inicio del proyecto.

Asi mismo todo el personal esta correctamente capacitado y actualizado acerca de

las mejoras implementadas para realizar correctamente sus funciones.

4.1 Implementacion de mejoras

A través de la implementacion de metodologia seis sigma se pudo identificar los
principales errores.

Se pudo detectar que algunos defectos que causaban ios mayores costos de scrap
eran producidos por el herramental debido a las siguientes causas:

e Desajuste de herramental
e Mal acomodo de piezas en herramental

o Falta de capacitacitn de operarios
Por lo que se implementaron poka-yokes o dispositivos en diferentes partes del

herramental que repercutieron directamente en la disminucion de defectos y sobre
todo en la disminucion de los costos de scrap.
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4.2 Conclusiones

En el mes de mayo y junio se ha logrado el objetivo propuesto por la implementacion

del proyecto el cual consistia en reducir el scrap en la empresa hasta un 15%

menos, gracias a que se analizaron las causas raiz de los problemas que se tenian

mediante la implementacién de la metodologia seis sigma.

Se tomaron tres acciones correctivas y arrojaron un analisis estadistico favorable

para la organizacion.

4.3 Recomendaciones

]

Lievar a cabo las acciones correctivas permanentes de manera constante,
seguir los procesos con las nuevas implementaciones.

Realizar una capacitacion constante de preferencia mensual con todo el

personal para actualizar las mejoras en cuestion de calidad.

Realizar ia limpieza del herramental para prevenir y reducir
considerablemente el scrap y los posibles rechazos de los clientes.

Actualizar todas las ayudas visuales y planes de calidad conforme cambien
de nimero de parte.
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4.3.1 Prevenir el problema a futuro

La informacién obfenida con seis sigma es {al vez lo mas importante de todo el
provecto. Ya que esio permitird que los logros obienidos en la solucidén de un
problema en un &rea de trabajo se puedan trasladar a otra area en donde se
presenten problemas similares, y sea una manera eficiente de que el trabajo de un
grupo sea de ayuda para que ofros grupos puedan llegar mas rapida vy
efectivamente a soluciones permanentes a situaciones no deseables que se esten
presentando. De igual manera tomar acciones preventivas a situaciones que se
puedan presentar en los diferentes lugares de trabajo.

Para prevenir el probiema a futuro se realizé la implementacion de la metodologia
de frabajo Poka Yoke, que es un sistema a prueba de errores.

AUTORIZACION
Santa Catarina, N.L. a 21 de junio de 2019
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Firma

ING. CLAUDIA ANABEL AVENDANO TORRES
GERENTE DE CALIDAD
KATCON
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