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La planta donde se realizo el proyecto se dedica a la manufactura de filtros, la cual proporciona soluciones de filtracion, separacion y purificacion para las necesidades de administracion de fluidos de sus clientes. Es
lider mundial en filtracion, separacion y purificacion de alta tecnologia y atiende las diversas necesidades de los clientes.
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Project Charter

SIPOC Diagram- Proceso de Manufactura
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En esta etapa del proyecto se realizo un “SIPOC
Diagram” para entender el proceso de
manufactura de los filtros en la empresa. En este
diagrama se 1dentificaron los diferentes
suplidores con los que cuenta la empresa, que se
necesita para manufacturar los filtros, el proceso
que se tiene que llevar a cabo para manufacturar
los filtros y cuales son los clientes de la empresa.
Ademas se elaboro un “Project Charter” para
definir claramente de que va a consistir el
proyecto.
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% Desperdicio en el proceso de impresion
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En estas graficas observamos el comportamiento de
las diferentes etapas en la linea de manufactura. En la
primera etapa que es la de ensamblado observamos
que esta fuera de control y cuenta con un 4.73% de
desperdicios. En la segunda etapa del proceso que es
la de moldeo observamos que esta fuera de control y
cuenta con un 11.49% de desperdicios y la ultima
etapa para manufacturar los filtros es la de impresion

la cual tambien esta fuera de control y cuenta con un
2.16% de desperdicios.

Pareto (Proceso linea manufactura)
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Se realizo un pareto con la data obtenida y se
determino que la etapa de manufactura de los filtros
que mas contribuye a los desperdicios es la de
Moldeo. Para investigar esta etapa de Moldeo y que
provocaba que los filtros llegaran abiertos, se realizo
un diagrama de Causa y Efecto llegando a la
conclusion que el material fuera de especificaciones
es lo que estaba afectando al proceso. Como
podemos observar en la foto la circunferencia del
“Housing Outlet” hay una parte mas ancha que otra.

Antes y Despues del Proceso Mejorado Producci(’)n
Summary Report
Was the process % defective reduced? Comments 37500
0 005 041 > 05 After a process change, you may want to test whether the % 36800
defective was reduced: 36100
I i + The % defective was reduced significantl <0.05). Consider
Yes - ! ! No whether the reduction has practicgal implice?/ti(opns. ) ii:gg
P < 0.001 34000
33300
32600
31900
ce c29 T 31200
| o 30500
™ - | g 29800
0.4 : H 29100
! o 28400
i ] 27700
0.3 - : E 27000
5 mm i ‘= 26300
1§_ - i =2 25600
0.2 , 24900
s ﬁ_& : W M mm 24200
1
0.1 . i o H 1 * — f ! : UCL=0.1080 2::22
M l i _ 22100
. P=0.0455 21400
0.0 — LCL=0 20700
1 28 55 82 109 136 163 190 217 244 27 zogoo
Mes/Dia JOP|Jan [Feb | Mar|Apr(May|Jun Jul |Aug|/Sep|Oct Nov|Dec| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11|12 |13 |14 15 16 |17 18 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 25
Number of Number of Primer Turno
Stage Subgroups Subgroup Size Total Items Defectives % Defective PPM (DPMO) Segundo turno
c6 234 6710 1570140 180426 11.49 114911 Tercer Tumo
C29 40 100 4000 182 455 45500
Total Produccién
L_(Unidades Buenas)

CALIDAD porcentaje Defectuoso
9.5% | |

Porcentaje Defectuoso

uuuuuuuuuuuuuuuuuu

Tabla de Causas Actuales (Unidades)

.......

Graficas de Control

Para mantener el control de las mejoras realizadas se
desarrollaron dos graficas para tener un monitoreo
constante de la linea de manufactura. En la primera
grafica es para llevar el control de la produccion que
se realiza por turno. La segunda grafica es para
mantener el control de los desperdicios que se
realizan en la etapa de moldeo, ademas de que hay
una tabla de las causas de los desperdicios que se
produce en esa etapa para en el futuro poder
corregirlo.

Imagen de la mejora “Housing”

En la grafica de control se puede observar como
estaba el proceso al comienzo del proyecto, el cual se
encontraba con un alto porcentaje de desperdicios
(11.49%) y como con las mejoras realizadas al
“Housing Outlet” el cual se encontraba fuera de
especificaciones el proceso mejoro
considerablemente y de esa manera poder estar en
completo control estadistico y reduciendo los

desperdicios a 4.55% lo que representa una mejora
de un 60.40%.

Conclusion

El proposito de este proyecto fue reducir los desperdicios en la linea de manufactura de filtros y determinar la
capacidad de cada etapa del proceso en la linea de manufactura, la cual se compone de tres procesos
principales que son: Ensamblado, Moldeo e Impresion. Para identificar cual proceso contribuia mas a los
desperdicios de la linea se tomo los datos historicos y se analizaron encontrando que en la etapa de Moldeo era
la mas que contribuia a los desperdicios con un 11.49%. Se hicieron varios analisis a esta etapa de Moldeo y se
determino que el problema mayor era los filtros que llegaban abiertos a esta etapa. El problema era que la
circunferencia de la tapa de salida del filtro no era uniforme (es decir tenia una parte mas ancha que otra),
provocando que los filtros se abrieran en la etapa de Moldeo. Se contacto al suplidor y se corrigio el problema
mejorando la etapa de Moldeo en un 60.40%, por lo que ahora en la etapa de Moldeo se registra un 4.55% de
desperdicios. Esta mejoria en la etapa de Moldeo representa un gran avance en el proceso pero todavia queda
mucho que mejorar en el mismo.




