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Introduccioén

En el presente proyecto se pondran en practica conocimientos adquiridos a lo
largo de la carrera como son investigacion, administracion, asi como los

conocimientos sobre la operacion y optimizacion de sistemas productivos.

Este proyecto se realiza con la finalidad de desarrollar una investigacion sobre las
necesidades de la nueva linea de produccion, el objetivo es poder brindar la

distribucion de las estaciones asi como instalaciones en la linea de produccion.

Al igual encontrar definicion de procesos de manufactura, toma de tiempos de
producto en linea de la empresa Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A. de

C.V.

ACERCA DE FLEXTRONICS MANUFACTURING

AGUASCALIENTES S.ADE C.V

Fundada en 1969, Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A de C.V es una
compafia dedicada a ofrecer soluciones de la industria electronica, desde el
disefio, manufactura, distribucion y servicio de garantia. Provee productos para
atender diversas industrias incluyendo cémputo, industrial, automotriz, medicina y
hasta textil. Es la segunda empresa mas grande de su ramo a nivel mundial, solo

después de la taiwanesa «Foxcoon».



La oficina central esta en Singapur pero la planta de manufactura esta en
Aguascalientes las actividades principales giran en torno a la manufactura de
productos electromecanicos complejos, la re manufactura, la inyeccién de
plasticos, el ensamble de cables, el ensamble de tablillas electronicas y diversas
areas de soporte como nuestro centro de tecnologia y una planta de reciclado con

la que contribuimos al cuidado del medio ambiente.

Los manufacturados en Flextronics Aguascalientes llegan a lugares como Estados
Unidos, Paises Bajos, Canad4, Irlanda, Reino Unido, Brasil, Malasia, Australia,
Republica Checa, India y Hong Kong, con lo que damos muestra de nuestras

capacidades.

PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZANDOLOS.

1. Realizacion de Layout

2. Diagrama de flujo de proceso

3. Inspecciodn, verificacion y ubicacidn de instalaciones eléctricas,
neumaticas y de red

4. Disefio de bancos de trabajo

5. Manufacturing Process Instruction (MPI)

6. Estudio de tiempos con cronometro



OBJETIVO GENERAL

Implementar controles operacionales para poder identificar aquellas actividades
involucradas en aplicar medidas de control como MPI'S, toma de tiempos del

producto.

Asi como elaborar los manuales de operaciones que presenten de manera
detallada la forma en que se deben realizar las actividades de ensamblaje de un

Reader.

JUSTIFICACION

Debido a la implementacion de la linea nueva se tiene la necesidad de definir el
Lay out dado que por el momento no existe una ubicacién; Asi mismo la intencién
del proyecto es definir cada una de las etapas del proceso con la finalidad de
asegurar que el producto final cumpla de manera exitosa todos los estandares

solicitados por el cliente.

El desarrollo de este proyecto también permitira identificar de manera objetiva las
actividades que se debe desarrollar en el area de produccion por parte de

ingenieria, dado que por el momento no existe registros de tiempos.



La informacién se tomara revisando las necesidades del producto para su
elaboracion asi como con la toma de tiempos con cronometro para poder ver la

capacidad de la linea y ver si se puede cumplir con la demanda por mes.

Marco tedrico

El proyecto presente pretende mostrar tipos de lineas de produccién conceptos
basicos cuales son sus objetivos, sus fases y las herramientas involucradas en
este desarrollo. En la primer parte se explicara que es una linea de produccion y

su principal objetivo.
Linea de produccion

Son sistemas de manufactura de tipo Ill con multiples estaciones y un sistema fijo
de ruta, pueden ser manuales, automaticas o hibridas. Es decir, las operaciones
de manufactura se realizan en forma secuencial de estacion de trabajo a estacién
de trabajo y el tipo de producto es idéntico 0 muy similar. Las lineas de produccién
son usadas ya sea para operaciones de procesamiento o ensamble de materiales
o productos semi-terminados. Es inusual que ambas operaciones se realicen en la

misma linea.



Lineas de produccion manuales

Son sistemas de manufactura del tipo 1l M, mdltiples estaciones manuales que
requieren de un operador dedicado en cada estacion de trabajo. Factores que

promueven el uso de lineas de ensamble manual son:
elLa demanda por el producto es alta 0 media
eLos productos hechos en la linea son idénticos o similares

oE| trabajo total requerido para el ensamble del producto puede ser dividido en

pequefias unidades de trabajo.

oEs tecnologicamente imposible o econdmicamente inviable la automatizacion de

dichas operaciones.
Productividad lineas manuales de produccion

Especializaciéon del trabajo. Este principio de divisibn del trabajo, primero
propuesto por Adam Smith, menciona que cuando un trabajo grande o pesado es
dividido en pequeniias tareas y cada uno es asignado a un trabajador, el trabajador
se convierte en altamente eficiente en esa practica, un especialista. (Demasiada
especializacion tiene contras). Partes intercambiables, en cada componente
manufacturado con tolerancias suficientemente cercanas al disefio de la parte,
puede ser seleccionado para el ensamble con cualquier componente
correspondiente. Sin partes intercambiables, el ensamble requeriria correcciones y

ajustes para el ensamble, haciendo el proceso impractico.
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En manejo del material, provee que cada unidad de trabajo fluye suavemente a
través de la linea de produccion, viajando distancias minimas entre estaciones.
Ritmo de la linea. Los trabajadores en una linea de ensamble son usualmente
requeridos para completar sus tareas asignadas en cada unidad de productos
dentro de un cierto ciclo de tiempo, el cual genera el ritmo de la linea para
establecer una razén de produccion especificada. La sincronia se realiza
generalmente con bandas transportadoras mecanizadas. El ritmo de produccion lo

da la estacion mas lenta.
Estaciones de trabajo de ensamble

Una estacion de trabajo en una linea de ensamble manual es una locacion
disefiada a lo largo de la trayectoria del flujo de trabajo en la cual una o mas
operaciones de trabajo son realizados por uno o mas trabajadores. Estos
elementos de trabajo representan pequefias porciones del trabajo total que debe

ser completado para el ensamble del producto.

Layout

El layout es un concepto relacionado con el &mbito del marketing, y se vincula con
la distribucion de los elementos fisicos en cierto espacio como parte de la
estrategia empresarial de produccion. Aunque puede parecer que la forma en la
gue los directivos de las organizaciones disponen los muebles y los instrumentos
de trabajo es intuitiva, el estudio del layout apunta a optimizar los tiempos y el
trabajo de cada uno de los individuos y las maquinas, y quienes se ocupan de él

aseguran que a la larga se notaran diferencias en los rendimientos.
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Es cierto que son muchas las empresas que no se preocupan por optimizar la
distribucion fisica de sus recursos, incluso sin considerar las estrategias de
entradas y salidas, pero también es cierto que esto las deja expuestas a

eventuales pérdidas en distintos sentidos.

Ademas de la mejora econdmica para la organizacién, una optimizacion en el
layout puede reducir considerablemente el impacto medioambiental de una
empresa, asi como reducir desperdicios y desechos y minimizar la posibilidad de

gue ocurran accidentes en el ambito laboral.

Esta claro que planificar la distribucion de la maquinaria, en algunos casos en
espacios muy grandes, es algo que se determina en un momento y es bastante
dificil modificarlo: las maquinas pueden ser inmensas y el espacio puede estar

determinado especificamente para esa industria.

Sin embargo, la teoria del layout aconseja considerar flexibilidad en todos los
aspectos, asumiendo que no necesariamente la empresa se dedicara siempre al
mismo producto o servicio, y eventualmente, si asi lo hiciera, el producto podria
cambiar de forma, de tamafio o de aspecto, y la organizaciébn debe estar

preparada para este cambio.
Las reglas del layout
Esto tiende a guiarse con cuatro reglas:

1. La distancia que deben recorrer los materiales desde que entran en

proceso hasta que salen de aquel debe ser la menor posible
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2. Se debe considerar la eventual flexibilidad en el tipo, volumen y forma de
produccion

3. Los pasillos deben ser lo mas amplios posibles

4. La circulacién del personal debe ser accesible, evitando su contacto con los

insumos por fuera de la actividad productiva.t

Diagrama de flujo de proceso

Un diagrama de flujo es una representacion grafica de un proceso. Cada
paso del proceso es representado por un simbolo diferente que contiene
una breve descripcion de la etapa de proceso. Los simbolos graficos
del flujo del proceso estdn unidos entre si con flechas que indican la

direccion de flujo del proceso.

Facilidades eléctricas, neumaticas y de red

En la construccion de una linea de produccion, la instalacion eléctrica
representa una necesidad. Con ella es posible la elevacion y transporte
interior, iluminacion, climatizacion, etc. Es decir, dada nuestra forma de vida
actual, se puede decir que adecuamos la linea de produccion para que sea

eficiente.
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La intencién es abordar todos los puntos para la electrificacion de una linea
de produccién asi mismo las facilidades de neumaticas y sin dejar a un lado
las facilidades de red, todo ello para poder garantizar un funcionamiento

correcto en nuestra linea de produccion.

Disefio de bancos de trabajo estandar

Cuando el trabajador desempeiia cualquier tipo de tarea esta ocupando un
area de la que dispone para cumplir con los objetivos propuestos, este
espacio se considera puesto de trabajo. Como principio ergonomico las
condiciones del entorno deben acomodarse al ser humano para que pueda
desarrollar cualquier actividad de forma eficiente. El acondicionamiento del
puesto de trabajo busca evitar enfermedades relacionadas con condiciones
laborales deficientes, asi como para asegurar que el trabajo sea productivo,
por lo tanto es importante que el disefio sea adecuado. Los profesionales y
directivos de toda empresa deben entender que la aplicacion de la
ergonomia al lugar de trabajo reporta muchos beneficios evidentes; para el
trabajador unas condiciones laborales mas sanas y seguras y para el
empleador el aumento de la productividad.

En la linea de produccion HID tenemos dos condiciones: trabajar de pie y
sentado este Ultimo solo cuando se necesita hacer una tarea de precision a

continuacion explicare ambas condiciones:
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Puesto de trabajo posicion de pie .-

Figura 1 Posicion de pie

Siempre que sea posible se debe
evitar permanecer de pie trabajando durante largos periodos de tiempo.
Esta posicion puede provocar dolores de espalda, inflamacion de las
piernas, problemas de circulacidn sanguinea, lesiones en los pies y
cansancio muscular. A continuacién figuran algunas directrices que se
deben seguir si no se puede evitar el trabajo de pie:

 Facilitar al trabajador un asiento o taburete para que pueda sentarse a
intervalos periddicos. (Niebel, 2002)

* Los trabajadores deben poder trabajar con los brazos a lo largo del cuerpo
y sin tener que flexionarse ni girar la espalda excesivamente.

» La superficie de trabajo debe ser ajustable a las distintas alturas de los
trabajadores y las distintas tareas que deban realizar.

« Si la superficie de trabajo no es ajustable, hay que facilitar un pedestal
para elevar la superficie de trabajo a los trabajadores mas altos. A los mas
bajos, se les debe facilitar una plataforma para elevar su altura de trabajo.

* El piso debe estar limpio, liso y no ser resbaladizo.
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* Los trabajadores deben llevar zapatos comodos y tacén bajo cuando
trabajen de pie.

» Debe haber espacio suficiente para las rodillas a fin de que el trabajador
pueda cambiar de postura mientras trabaja.

e El trabajador no debe tener que estirarse para realizar sus tareas. Al
determinar la altura adecuada de la superficie de trabajo, es importante
tener en cuenta los factores siguientes:

* La altura de los codos del trabajador.

* El tipo de trabajo que habra de desarrollar.

» El tamafio del producto con el que se trabajara.

» Las herramientas y el equipo que se utilizaran.

Hay que seguir estas normas para que el cuerpo adopte una buena
posicion si hay que trabajar de pie:

« Estar frente al producto o la maquina.

* Mantener el cuerpo proximo al producto de la maquina.

* Mover los pies para orientarse en otra direccidon en lugar de girar la
espalda o los hombros. La altura 6ptima de la superficie de trabajo depende
naturaleza del trabajo (Ver Figura 1). Para trabajo de precision, la altura de
la superficie de trabajo debe ser de 0 a 10 cm. por encima del codo, lo cual
sirve de soporte reduciendo las cargas estaticas en los hombros. Para
trabajo ligero, la altura de la superficie de trabajo debe de ser de 0 a 10 cm.

por abajo del codo para materiales y herramientas pequefias. Para trabajo
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pesado, la altura de la superficie de trabajo debe ser de 10 a 20 cm. abajo

del codo para permitir un buen trabajo muscular de la extremidad superior.

—~ Posicién sentada.-

/;\\" !

[,k gﬁ‘*-,] La postura sentada es la posicion de
|l

trabajo mas confortable, ya que ayuda a

' reducir la fatiga corporal, disminuye el
Figura 2 Posicion sentada . .

gasto de energia e incrementa la
estabilidad y la precision en las acciones desarrolladas. Sin embargo, esta postura
también puede resultar perjudicial para la salud si no se tienen en cuenta los
elementos que intervienen en la realizacion del trabajo, principalmente, la silla y la
mesa o0 el plano de trabajo y si no se dispone de la posibilidad de cambiar de
posicion de vez en cuando. Las consecuencias de mantener una postura de
trabajo sentada inadecuada son: molestias cervicales, abdominales, trastornos en
la zona lumbar de la espalda y alteraciones del sistema circulatorio y nervioso que
afectan, principalmente, a las piernas. Tanto en actividades del sector servicios
como en el industrial muchas personas realizan su trabajo sentadas, por lo que es
conveniente considerar los principales requisitos ergonomicos que deben reunir el
asiento y el plano de trabajo, con el fin de lograr posturas confortables durante
periodos de tiempo mas o menos prolongados. A continuacion, se hace referencia

a estas condiciones basicas y aunque la posicion sentada es la forma mas

comoda de trabajar, mantener esta postura durante mucho tiempo puede llegar a
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resultar molesto. Por lo tanto, es aconsejable alternar la postura sentada con la de

pie y, a ser posible, caminar.

Normas basicas para el disefio de puestos en posicid n sentado:

e La altura del asiento de la silla debe ser regulable (adaptable a las distintas
tipologias fisicas de las personas). La ideal es la que permite que la persona se
siente con los pies planos sobre el suelo y los muslos en posicion horizontal con
respecto al cuerpo o formando un angulo entre 90 y 110 grados. La altura correcta
del asiento es muy importante, ya que si ésta es excesiva se produce una
compresion en la cara inferior de los muslos; si el asiento es demasiado bajo, el
area de contacto se reduce exclusivamente al gluteo (las piernas quedan dobladas
hacia arriba cerrando el angulo formado por los muslos y el cuerpo) provocando

compresion vascular y nerviosa.

* El espaldar de la silla debe ser regulable en altura y angulo de inclinacion
(adaptable a las distintas tipologias fisicas de las personas). La funcion del
espaldar es facilitar soporte a la regién lumbar de la espalda, por lo que debe
disponer de un acolchado que ayude a mantener la curvatura de la columna
vertebral en esta zona. El respaldo conviene que llegue, como minimo, hasta la
parte media de la espalda, debajo de los omoplatos y no debe ser demasiado

ancho en su parte superior para no restar movilidad a los brazos.

* Las sillas deben ser estables; su base de apoyo estara formada por cinco patas

con ruedas. Es importante que las sillas puedan girar, de modo que se pueda
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acceder con facilidad a los elementos cercanos a la mesa de trabajo y se eviten

los esfuerzos innecesarios.

« El material de revestimiento del asiento de la silla es recomendable que sea de
tejido transpirable y flexible y que tenga un acolchamiento de 20mm de espesor,
como minimo. El material de la tapiceria y el del revestimiento interior tienen que
permitir una buena disipacion de la humedad y del calor. Asi mismo, conviene

evitar los materiales deslizantes.

* Los mandos que regulan las dimensiones de la silla se deben poder manipular

de forma facil y segura mientras la persona esta sentada en ella.

» Los apoyabrazos son recomendables para dar apoyo y descanso a los hombros
y a los brazos, aunque su funcion principal es facilitar los cambios de posturas y

las acciones de sentarse y levantarse de la silla.

» El asiento de la silla debe tener una superficie casi plana y el borde delantero

redondeado para evitar la compresion en la parte inferior de los muslos.

* Mantener una correcta posicion de trabajo que permita que el tronco esté
erguido frente al plano de trabajo y lo mas cerca posible del mismo, manteniendo
un angulo de codos y de rodillas de alrededor de los 90 grados. La cabeza y el

cuello deben estar lo mas rectos posible.

* El uso de apoyapiés permite el ajuste correcto de silla-mesa cuando la altura de

la silla no es regulable.
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» El plano de trabajo debe situarse teniendo en cuenta las caracteristicas de la
tarea y a las medidas antropométricas de las personas. La altura de la superficie
de trabajo debe estar relacionada con la altura del asiento, el espesor de la

superficie de trabajo y el grosor del muslo.2
Manufacturing Process Instruction (MPI)

Las instrucciones de proceso de fabricacion (MPI) se utilizan para amplificar las
especificaciones del proceso de ingenieria con instrucciones especificas para
controlar el procesamiento de piezas individuales y para asegurar un proceso
documentado y repetible. Ademas de las ventajas mencionadas anteriormente,
proporcionan clarificacién de los procedimientos y detalles adicionales del proceso
qgue elimina las interpretaciones en la planta que podrian resultar en falta de

control y repeticion.

MPI también permite cambios en los procedimientos sin tener que reescribir la
especificacion del proceso de ingenieria. Los MPI son escritos y controlados por el
personal de desarrollo de fabricacion. Siempre y cuando los cambios estén por
debajo del nivel de detalle en la especificacion de fabricacion, estan aprobados y
firmados dnicamente por el Departamento de Desarrollo de Fabricacion, el
Laboratorio de Meétodos y Materiales de Ingenieria y el Departamento de

Fabricacion y Aseguramiento de Producto.3
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Estudio de tiempos con cronometro

El estudio de tiempos es una técnica para determinar con la mayor exactitud
posible, partiendo de un numero limitado de observaciones, el tiempo necesario
para llevar a cabo una tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento

preestablecido.

Un estudio de tiempos con cronémetro se lleva a cabo cuando:

1. Se va a ejecutar una nueva operacion, actividad o tarea.

2. Se presentan quejas de los trabajadores o de sus representantes sobre el
tiempo de una operacion.

3. Se encuentran demoras causadas por una operacién lenta, que ocasiona
retrasos en las demas operaciones.

4. Se pretende fijar los tiempos estandar de un sistema de incentivos.

5. Se encuentran bajos rendimientos o excesivos tiempos muertos de alguna

maquina o grupo de maquinas.

Pasos para su realizacion

1. Preparacion

Se selecciona la operacion
Se selecciona al trabajador
Se realiza un analisis de comprobacion del método de trabajo.

Se establece una actitud frente al trabajador.

1. Ejecucién
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Se obtiene y registra la informacion.
Se descompone la tarea en elementos.
Se cronometra.

Se calcula el tiempo observado.

1. Valoracion

Se valora el ritmo normal del trabajador promedio.
Se aplican las técnicas de valoracion.

Se calcula el tiempo base o el tiempo valorado.

1. Suplementos

Analisis de demoras
Estudio de fatiga

Céalculo de suplementos y sus tolerancias

1. Tiempo estandar

Error de tiempo estandar
Célculo de frecuencia de los elementos
Determinacion de tiempos de interferencia

Célculo de tiempo estandar.*
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Metodologia

En este capitulo se mostrara el desarrollo de las tareas asignadas antes
mencionadas en el marco tedrico asi como el analisis de la capacidad productiva

de la linea nueva de Backend de la empresa.
4.1 Realizacion de Layout

Es de vital importancia tener un layout en cualquier empresa esto para saber en
donde se tienen ubicados los sectores o departamentos en una empresa en

nuestro caso son las estaciones de trabajo asi como los equipos.

El proposito de la realizacion del Layout es la asignacion éptima del espacio de la

planta en funcion a los recursos utilizados.

La ubicacion de los recursos y su interaccion sera una decision de vital
importancia para el éxito del Sistema de Produccion. Este analisis debe no
solamente considerar aspectos econdmicos 0 técnicos, sino también humanos,

dado que son las personas las que llevan a cabo el proceso de produccion.

A continuacion se mostrara como quedo el layout:
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Figura 3 Layout linea nueva de Backend

PRODULT HID
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Como se puede observar en la figura 3 el Layout se definié en forma tipo manual Ill con multiples estaciones de trabajo como se
menciond en el capitulo 2 en el apartado de lineas de produccién. Este disefio ayudara a que el flujo sea continuo al mismo tiempo
gue se hizo una reduccién de espacio ya que el area que originalmente se asigné para este proyecto fue de 36m X 2.40m y con el

disefio de este Layout solo se necesitaron 30.50m.
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4.2 Realizacion de Diagrama de flujo

Se realizé un diagrama de flujo para indicar la secuencia del proceso en cuestion, ya que es de
gran importancia para poder entender correctamente las diferentes fases del proceso y su
funcionamiento, por tanto permite comprenderlo y estudiarlo para tratar de mejorar sus
procedimientos visualizando las actividades innecesarias y verificar si la distribucién del trabajo

esta equilibrada. A continuacién se mostrara como quedo el diagrama de flujo:

Figura 4 Diagrama de flujo linea nueva de Backend
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Como se puede observar en el diagrama de flujo se puede localizar cada estacion y
cudl seria su siguiente paso en caso de falla funcional o cosmética.

4.3 Facilidades de instalaciones eléctricas, neumat icas y datos.

En este apartado se mostraran la cantidad de las facilidades eléctricas, neumaticas y

datos que necesita la linea para poder trabajar sin problema, después de un andlisis
se visualizara por una con cada facilidad requerida por estacion.
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Tabla 1 Facilidades requeridas

»u

1

1 T

o =

Y A
SU DS z 1 e
Cwder Assignment 3 1 R
Procwisioning G 1 s
Prowisicning test manua 2 1 I
FCT 5 2 1
Azzembily F Sclder Wirs oni 1 A 1
Cut wire = ) )
Sclder wire robot G A 1
Apphy BTY to antena = e 1
Ploce PCBA Intc beze 1 1 1
Ctuality inspecticon =] 1 R
Pre—potting test 5 1 )
Plaoce cower of bluetcoth 1 ) 1
Add material recycled 1 ) I
Poiting machine process S 14 2
Touch up Z 1 I
Curing Ep-ooany 3 M A )
Remowes chemask = 1 1
Cruality potting inspecticn z 1 R
Post Podiing G 1 I
2 Test 3 z I
R-JMAS 2T Werify Manua 3 2 I
Labelk on potiing 1 M A )
Assemibohy kit LA A LA
Final Gruality inspaection 3 Z R
Packing 3 2 I
Boa A A I
OBA 3 2 I
Packing materia A ) )

4.4 Disefo de bancos de trabajo

mostrara las mejoras.

La tabla 1 nos muestra la cantidad de facilidades requeridas por cada estacion.

Se tenia la problematica de que cada estacion estaba de diferente tamafio asi como el
disefio del mismo variaba, sin embargo una de las soluciones fue estandarizar las

medidas como el disefio de los mismos; se estandarizo en 3 modelos. Enseguida se
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Figura 5 Bancos para reparaciéon y debug.

Ancho 95cm

W

35cm I

Indica la distancias
entre cada espacio

Tubo

50cm

- Espacio para CPU

- Tabla forrada

15€m

15em

Alto 1.60m

45cm

15cm

L] MNota 1: Las medidas son

externas.
15cm

VANNENVAYANEEY N L A

Como se puede observar en el disefio de este modelo es para las estaciones de
reparacion asi como debug, en estas estaciones se necesita mayor espacio asi como
lugar disponible para colocar charolas (ya que en ocasiones se acumulan las fallas) y

tener todo en orden y poder aplicar también las 5’s en la estacion de trabajo.
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Figura 6 Bancos para estaciones con impresoras

Ancho 95cm
Charola deslizable
para impresora
35cm
Indica la distancias
entre cada espacio
60cm Tubo
- Espacio para CPU
£ EI - Tabla forrada
[ o] ™
o
=i 'y
o [
e E
=
W Mota 1: Las medidas son
externas.
15cm
A LA A A A

En este disefio se puede observar que las medidas son iguales al de arriba la
diferencia es que la estacion lleva impresoras y se ha adherido un espacio para colocar
una charola y pueda facilitar el cambio de etiqueta y ribbon sin tener que utilizar fuerza

de mas.
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Figura 7 Banco para estaciones de trabajo comunes

Ancho 60cm

I 35cm
Indica la distancias
entre cada espacio

- Tabla forrada

Tubo

- Espacio para CPU

MNota: Las medidas son
externas.

Alto 1.60m

50 cm

Este disefio es para las demas estaciones se puede observar que las medidas fueron

para los 3 modelos de bancos Altura 1.60m Ancho y largo 65cm esto mismo permitira

la utilizacion de sillas para las estaciones que necesite mayor precision en la operacion.
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4.5 Manufacturing Process Instruction

Es de vital importancia tener documentado y actualizado todos los procesos de
manufactura para que cualquier persona pueda recurrir a ellos en caso de tener alguna
duda en el ensamble, se tenia la problematica de que algunos procesos no estaban

actualizados y en el peor de los casos ni existian las instrucciones de trabajo.

Se me asigno la realizacion de seis procesos que no se tenian en existencia, en

seguida mostrare cada uno de ellos.

Figura 8 QC Verify Test Flex Flow
Figura 9 Print Labels

Figura 10 Etiqueta 2D

Figura 11 MTG Plate

Figura 12 Kit de tornilleria

Figura 13 Empaque
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Figura 8 QC Verify Test Flex Flow

f I MPI
ex.
AGU-DCMA004-1Rew. O
FECHA DE EDICION : On file-FlexQ
ORIGINADOR : Fabiola Calzada
OPERACION : QC Verify Test Flex Flow

INSTRUCCION DEL PROCESO DE MANUFACTURA

CLIENTE :

ID/ELEMENTO :

DESCRIPCION DEL PRODUCTO :
NO.DE PARTE:

PAGINA :

HID
HID-NIH-DO0018-A
iClass
R10, RP10, R40, RP40.
1 DE 1

A

Asegurese que el potting este totalmente curado y
no presente contaminacion y/o huellas dactilares.

|:| OPERACION

1.- Abralaestacién dando dobleclicenel iconode
Flex Flow BB_HID R-JMS QC Verify Test.

2.- Ingresesu usuarioy password, de clicen Login.

Mota: De no contar con el accesarequeridoa la
estacion de Flex Flow, pida a susupervisor que lo
solicite.

3.-Tome una unidad quese le haya realizado Ia
prueba funcional de OC Verify Test y escaneeel
numero de serie gue viene en el cable.

4.-5i lz unidad pasc la prueba funcionaldeclicen
PASS y mandelz alasiguiente estacidn.

4a. silaunidad Falis de clicen FAIL 2 ingresela
informacion gue le pide.

5.- Lleve la unidad a Debug

. VERIFICACION

Station Login

BE_HID R-JMS QC Verifyse€st
user 1D

[aguecaiz

_HID
[aguealvitienifl)
282420008

Aseglrese que a la unidad se la haya realizado la
prueba antes de darle flujo en Flex Flow.

EPP: Guante ESD, Zapato de seguridad, Bata

Sosteotoaoe
ﬁ Test Informatin
e Pt s i ) 1
e
Dadect e oetea e [ B

=
o i e | v

eatoper

B
as_saintora i retids -
I
Rarnack =

J

antiestatica. i & RQeeom Piirom B E [ e B
a SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE
Her EPP Materiales

Usar el cabello corto o recogido, no usar cadenas, anillos, Item| Nam. de Hia Descripcion Torgue o Item Cantidad No. de Parte Descripcion
pulseras, mangas sueltas u otros objetos que puedenser [1 N/A /A N/A 1 N/A N/A N/A
factor de riesgo durante la operacion, apagar la luz desu | 2 n/a N/A N/A " 2 /A N/A N/A
estacion en horas no productivas. : /A /A N/A At 2 NIk NfA NiA

4 N/A N/A N/A [ N/A /A N/A

El proceso de QC Verify Test Flex Flow da las instrucciones detalladas de cémo dar el

pase o falla por medio del sistema de Flex Flow (sistema que la empresa utiliza para

tener control registros de los lectores).
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Figura 9 Print Labels

-
f I ey MPI  INSTRUCCION DEL PROCESO DE MANUFACTURA @
L

AGU-OCM4004-1Rew. D CLIENTE : HID
FECHA DE EDICION : On file-FlexQ ID/ELEMENTO : HID-NIH-DO0031-A
ORIGINADOR : Fabiola Calzada DESCRIPCION DEL PRODUCTO :|iCIass
OPERACION : Print labels NO.DE PARTE HID-6701-106-01 / HID-6704-106-01
PAGINA: 1 DE 2

A
Aseglrese que el potting este curado totalmente,

no presente contaminacidn asi como huellas
dactilares.

Station Login

BB_HID PrintLabels

user ID

I:l OPERACION g J : aguecalz
e 4

1.- Abra la estacidn dando doble clic en el icono de Fex
Flow BB_HID_Print Labeis.

2.~ Ingrese su usuarioy password, de clicen Login.

MNota: De no contar con el acceso requerido a la .
estacién de Flex Flow, pida a su supervisor que io m
solicite.

3.- Verifique la etiqueta que esta colécada en la

impresora con nimero de asiento 207 que corresponda iErw | PWVASS0ONT REVIR

a la configuracién queva a leer, paralaconfiguracidn: e Sem L AssR1se

4] R10y RP10: niimero de parte HID-60-0097-34 'R o
R40 y RP40: nimero de parte e PLY-AMTS Arv As

4.~ Escanee el cadigo 2D, tome la etiqueta del Producto
y coldquela segun corresponda laconfiguracion:
R10 y RP10 ejempla: imagen 4a.

4 1 ejemplo:

. VERIFICACION

verifigue que la informacién de ls etiquets este
completa, legibleyque este totalmente adherida.

EPP: Guante ESD, Zapato de seguridad, Bata
antiestatica.

ﬁ SEGURIDAD, SALUD Y MEDIQ AMBIENTE
Herramientas EPP Materiales

Usar el cabello corto o recogide, no usar cadenas, anillos, Item| Nim. de Hta Descripcion Torque i A ] Item Cantidad No. de Parte Descripcion
pulseras, mangas sueltas u otros objetos que puedenser |1 [ N/A NjA L . 1 1 HID-60-D087-34_[BL, ZEBRA, LOD"(W) X 0.75"(H)
factor de riesgo durante la operacion, apagarlaluz desu | 2 N/A N/A N/A - 2 N/A HID-60-0057-02 | BL, ZEBRA, 1.5" X 1.0", LTX600,
estacion en horas no productivas. 3 /A /A /A A 3 N/A_ [FLX-CON-RBE-NOODZ] Ribbon

4 /A /A /A A 4 /A /A /A

5 /A /A /A Az 5 /A /A /A

6 /A /A /A 3 /A /A /A

El proceso llamado Print Labels da las instrucciones de que etiqueta corresponde a
cada configuracion asi como el lugar donde deben colocarse. También indica que

Equipo de proteccion personal debe utilizar.
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Figura 10 Etiqueta 2D

flex.

AGU-0CM4004-1Rew. D
FECHA DE EDICION : On file-FlexQ
ORIGINADOR : Fabiola Calzada
OPERACION : Etiqueta 2D

MPI

INSTRUCCION DEL PROCESO DE MANUFACTURA

CLIENTE : HID

ID/ELEMENTO : HID-NIH-D00017-A
DESCRIPCION DEL PRODUCTO : iClass
NO.DE PARTE HID-60-0106-04

PAGINA: 1

DE

A

Aseglrese que el potting este curado al 100%
Aseglirese que se le haya retirado la etiqueta a la
bocina.

D OPERACION

1.- Abra |z estacidn dande doble clic en el icono de Flex
Flow BB_HID_Print Label Bar Code 2D.

2.- Ingrese su usuarioy password, de clicen Login.
Nota: De no contar con el acceso requeride 2 la

estacion de Flex Flow, pide & su supervisor que lo
solicite.

3.- Escanee laetiqueta que viene en el cable.

4.- Tome la etiqueta 2D gque e arrgic la impresora y
coldquela como muestra laimagen.

5.- Retire la etiqueta que viene en el cable y limpie los
residuos de pegamento con ayuds de un trape
impregnado de alcohol.

6.~ Pase la unidad a2 la siguiente estacion

. VERIFICACION

Verifigue que no tenga contaminacidn el potting, de ser
asilimpiela.

Verifique que la etiqueta sea legible y este bien
adherida al potting.

EPP: Guante ESD, Zapate de sepuridad, Bata
antiestatica.

ﬁ SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE

Usar el cabello corto o recogide, no usar cadenas, anillos,

pulseras, mangas sueltas u otros objetos que pueden ser
factor de riesgo durante la operacion, apagar la luz de su
estacidn en horas ne productivas.

Station Login

BB_HID PrintLabel Bar 1]
User 1D

|aguecalz

Usuario

Herramientas EPP Materiales
ftem| NOm. de Hta Descripion Torque i 3 item Cantidad No. de Parte Descripcion
1 N/A N/A Nf& L | 1 1 HID-60-0097-44 LBL, ZEBRA, 15" X 10"
2 N/A N/A N/A 7 M/A FLX-CON-RBE-NGDO22 Ribbon
3 N/A N/A NfA ‘ 3 N/A FLX-CHESCL-HOOG12 Alcohol isopropilico
4 N/A N/A NfA M 4 M/A FLX-CON-WPE-NOOD13 Trapo 3M
5 N/A N/A NfA 5 N/A N/A N/A

El proceso de etiqueta 2D también tiene las instrucciones de como realizar la operacion

asi como su EPP (Equipo de Proteccion Personal). Asi mismo contiene un apartado

donde dice que materiales necesita para llevar a cabo el ensamble.
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Figura 11 MTG Plate

flex.

AGL-DCMA004-1Rev, D
FECHA DE EDICION : On file-FlexQ
ORIGINADOR : Fabiola Calzada

OPERACION : Etiquetas de MTG Plate

MPI  INSTRUCCION DEL PROCESD DE MANUFACTURA @ m
CLIENTE : HID
ID/ELEMENTO : HID-NI--D00032-A
DESCRIPCION DEL PRODUCTO : iClass
NO.DE PARTE HID-6701-106-01 / HID-6704-106-01
PAGINA: 1 DE 1

A

Asegirese que el potting este curado totalmente,
no presente contaminacidn asi como huellas
dactilares.

|:| OPERACION

1.- Tome un MTG Platesegin carresponda la
configuracion:

R10y RP10: HID-MDP-00354-B

R40 yRP40: HID-6403-109-01-8

2.-Tome laetiqueta que arrojo la impresoracon
ndmero de asiento 216 ycoldquela segun corresponda
el modelo:

Para el modelo R10 y RP10 tome como referencia la
imagen 2a

MNoto: Esto configuracion debe llevar pegadas 2
etiguetas.

Para el modelo R40 y RP40 tome como referencia la
imagen 2b.
3.- Tome un tape vinil y peguelo al conector .

MNoto: Debera quedor el conector totalmente cubierto
por o cinta.

3.- Coloque latapa con la etiqueta hacia abajo yenrolle
el cable.

4 Pase launidad a laestacion de calidad.

VERIFICACION

Werifigue que la informacion de la etiqueta esie

completa, legibley que este totalmente adherida

EPP: Guante ESD, Zapato de seguridad, Bata
antiestdtica.

SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE

Usar el cabello corto o recogide, no usar cadenas, anillos,
pulseras, mangas sueltas u otros objetos que pueden ser
factor de riesgo durante la operacion, apagar la luz de su
estacion en horas no productivas.

HEEREE

W ac 10 B

CMET D: 201 D00558 \
[Bxcc crmascrassrue

@ connaerioaory c
s

RO Mode!
e e

Herramientas EPP Materiales
Item| NUm. de Hta | Descripcion Torque Item Cantidad No. de Parte Descripcion
1 N/& /A Nf& L 1 1 HID-60-0087-41 | LBL,ZEBR4, 1.00"(W)X0.625"(H]
2 N/A N/A N/A - 2 N/A  |FLX-CON-RBE-NOD022] Ribbon
3 N/A N/A N/A 3 N/A HID-6403-103-01-6 | BASEPLATE, ICLASS DFM, R4D
4 N/A N/A N/A “ 4 N/A HID-MDP-00354-E |G PLATE.ICLASS UNIV RDR, R10IRP10
5 N/A N/A N/A Abad 5 N/A HID-MOP-00354-8 |G PLATE.ICLASS UNIV RDR. R10/RP10
6 N/A N/A N/A 6 1 HID-224-0008-00 TAPE VINYL

Este proceso llamado etiquetas de MTG Plate contiene las instrucciones de que

etiquetas lleva dependiendo la configuracion asi mismo explica la colocacion correcta

de la tapa sobre el ensambile.
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Figura 12 Kit de tornilleria

-
f I ey MPI  INSTRUCCION DEL PROCESQ DE MANUFACTURA @
“.

AGU-DCMA004-1Rew. D CLIENTE : HID

FECHA DE EDICION :  On file-FlexQ IDJELEMENTO : HID-NI-I-DO0015-A
ORIGINADOR : Fabiola Calzada DESCRIPCION DEL PRODUCTO : iClass
OPERACION : Kit de tornilleria NO.DE PARTE HID-6700-309-01
PAGINA: 1 DE 1
A Tac Configuracidnes Imagen | Mimero de parte | Cantidad por kit
Aseglrese que no estén mezclados los tornillos E3 i i

apoyandose con la ayuda visualde latabla 1.1.

(Ran), i VA

HID-SOCPTNNERD0000 HID-402-3001-12 2
I:I OPERACION {RoI0),
HID-S20NTNNEKD0000
1.-Tome uno a uno los tornillos y coldquelos en el (a0, HID-400-2000-06 3
template segln corresponda  tome como o e
referencia laimagen 1, d WA i

Nota: Aplica para las configuraciones R10, RP10,
R40 y RP40,

a) HID-407-230A-24 cantidad=2
b) HID-402-3D01-12 cantidad=2
) HID-400-2D00-06 cantidad=3
d) HID-400-2D71-06 cantidad= 1

2.- Tome una bolsa (HID-151F00621), abra el
cierre y coléquela debajo de la salida del cono,
cen laayuda de su mano derecha jale la asa hasta
lograr que caigan todos los tornillos dentro de la
bolsa.

Bolsa
{HID-151F00621)

. VERIFICACION

Asegurese que cada kit contenga los tornillos
correspondientes, como le indica la tabla 1.1.

Asegurese que la bolsa quede cormpletamente
cerrada.

EPP: Guante ESD, Zapato de seguridad, Bata
antiestatica.

& SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE

Herramientas EPP Materiales
Usar el cabello corto o recogido, no-usar cadenas, anillos, Item| MOm. de Hta | Descripcien Torque F AR\ Item Cantidad Mo. de Parte Descripcien
pulseras, mangas sueltas u otros objetos que pueden ser [ p13T52757T001Kit de tornilleria /A L J 1 1 HID-151F00621 Bag 76X51mm
factor de riesgo durante la ope[ac\én, apagar laluz desu | 2 |p14T51811T001 Template N/A A 2 2 HID-407-230A-24 | SCRFL-§2-PHIL AE 138-2051500
estacin en horas no productivas. 3 N/& NfA N/A A 3 2 HID-402-3001-12 | SCRMFLT PHIL M3SXEX12 55
4 N/A M /A " o 4 3 HID-400-2000-06 [SCRM FL#2 PHIL 138-321.375 55
5 N/A h/A /A 5 1 HID-400-2071-06 [SCR M FL-82 SFNR 13832375 5
6 N/A NJA N/A 6 NJA N/A N/A

El proceso llamado Kit de tornilleria da las instrucciones de como hacer un kit
dependiendo el modelo, contiene los nimeros de parte que corresponde a cada

material.
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Figura 13 Empaque

flex.

AGU-DCM4004-1Rev. D
FECHA DE EDICION : On file-FlexQ
ORIGINADOR : Fabiola Calzada
OPERACION : Empaque

MPI  INSTRUCCION DEL PROCESO DE MANUFACTURA

CLIENTE : HID
ID/ELEMENTO : HID-NI-DO0016-A
DESCRIPCION DEL PRODUCTO : iClass
NO.DE PARTE HID-ICLASS-PACKING
PAGINA: 2 DE 3

A o

Aseglrese de tener un ndmero caja activa, de lo
contrario solo su supervisor tiene los permisos para
crearla.

|:| OPERACION

4.- Tome una individual box ([HID-051F04461) y
armela, cacoléque un instructivo {HID-PLT-01579-1)
dentro de la misma.

5.- Tome un Reader ya antes liberado por calidad,
desenrolle el cable y retire el MTG PLATE ¥
coléquelo dentro de la caja junto con el kit de
tornilleria, enrolle nuevamente el cable.

6.- Escanee la etigueta que contiene el cddige 2D en

la estacién de BB_HID_Individual_PackLabel,
automaticamente |a impresora le arrojara la etiqueta
que corresponde al Reader.

Mota: Asegurese que se le haya retirado |z etiquetaa la
bocina.

7.- Nuevamente escanne la etiqueta que contiens el
codigo 2D en |z estacion de BB_HID_iClass Packout en la
cajaantes seleccionaday coloquelo dentrode la caja.

Mota: Mo estd permitido mezclar configuraciones ni

. VERIFICACION

Verifigue que |z informacidn de la etiqueta sea legible y
corresponda al ensamble que leya.
Verifique que se haya retirado la etiqueta de Ia bocina.

EPP: Guante de nitrilo tipo cirujano libre de polvo.
SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE

Usar el cabello corto o recogido, no usar cadenas, anillos,
pulseras, mangas sueltas u otros objetos que pueden ser
factor de riesgo durante la operacién, apagar la luz de su
estacion en horas no productivas.

Herramientas EPP Materiales
Item| Num. de Hta Descripcidn Torgue item Cantidad | No.de Parte Descripcién
1 PC MNJA ‘ 1 1 HID-051F34461 ICLASS INDIVIDUAL BOX
F] N/A N/A N/& M 2 1 HID-PLT-015759-1| 101755 St/malvioLASS SE-NSTALLATIONGUIDE
3 N/A N/A N/& 3 1 HID-6700-308-01] AGG KIT, ARTEMIS FOR PRHB00 (REV E]
4 NfA NfA /A 4 1 HID-60-0120-01 | LBL, SHPMG, GENUINE HID LOGO

El altimo proceso llamado Empaque explica como debe empacarse cada unidad y que

es lo que lleva, asi mismo explica los puntos a verificar para asegurar la calidad del

producto al cliente.
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Los procesos explican con detalle como realizar la operacién, asi mismo se explica que
control de calidad debe revisar con énfasis (TQS) antes de comenzar con la operacion

y que puntos de verificacién antes de pasar la unidad a la siguiente estacion.

También tiene un apartado del equipo personal que debe utilizarse en cada estacion al

igual que las herramientas y materiales.

Al concluir esta actividad las estaciones quedaron con su proceso actualizado y las que

faltaban se completaron.

4.6 Estudio de tiempo con cronometro

Han llegado al punto mas importante para poder medir la capacidad de produccién de
la linea. Como se menciond en el capitulo 2 el estudio de tiempos con cronometro es
una técnica de medicion del trabajo el cual se emplea para registrar los tiempos y
ritmos de trabajo de una tarea definida efectuando en condiciones determinadas para
analizar datos con el fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea de un

proceso establecido.

La técnica es una metodologia documental. Nuestros elementos sera dividir las

operaciones.

Utilizaremos para la toma de tiempos un cronometro para obtener el tiempo tipo es
decir tiempo que tarda una persona adecuada a la tarea, instruida en el método

especificado y que trabaja a una marcha normal.

Una de las normas establecidas es que el proceso esté perfectamente definido.

38



Aplicaciones

o Aplicable a una gran variedad de trabajos diferentes.
o Principalmente en ciclos de trabajo repetitivos.

O En operaciones sin estandar (de tiempo) definido.

4.6.1 Fases

F.1: Obtener y Registrar Informacion
F.2: Descomponer la Operacion en Elementos

a4

F.3: Determinar el n° de Ciclos a Cronometrar
F.4: Medir y Registrar el Tiempo Invertido

F.5: Evaluar “simultdaneamente” el Factor de
Actuacion (valoracion)

F.6: Convertir los tiempos Observados en
tiempos Normales o Basicos

F.7: Determinacioén de los Suplementos

hid

F.8: Determinacién del tiempo tipo y el valor

punto

Tabla 2 Fases para el estudio de tiempos
4.6.1.1 Implementacion de cada una de las fases

Las tabla 2 muestra desde la fase 1 a la fase 6 y se muestra cada uno de ellos.
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Tabla 3 Operacion: Asignacion de orden

Asignaciin de Orden

Elem. Descripcidn Tp | Tp]| Tp| Tp| Te a
os|os|os|os| o= °
Tomar PCEBA u Revisar E d d 5 5
2 |Leer Etigueta de PCEA [Scanner] 2 5] 2 dq 2
I3 | Toma Etigueta, pegayrecorta [=] 3 T [=] 3
4  |Pasa asiguiente Estacidn 3 2 3 3 3
=
=]
T
Az
/ 13 18 16 20 13 ——>
15 sec
e / 0.3 min\
Tabla 4 Operacion: Provisionig Test
I Provisioning Test
Elem.] Descripcion Tpo|Tpo|Tpo | Tpe | Tpo
5 5 5 5 5
1 | Tomar PCE&, Revisary Conecta 10 =3 3 10 3
2 |EfectuaPrueba de Provisioning g5 | 86 | 85 | 85 | 85
3 |Desconectaywpasa aSig. Estacion | 17 16 17 15 17
q
5
G
T
o
"z 1o 1M1 1o I
M =sec
158 min
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Tabla 5 Operacion: FCT 1
l FCT
Elem. Descripcion Tp| Tp| Tp| Tp| Tp
os|os|os| os| o=
1 |TomarPCBA, RevisawColocaenFCT | 10| 11 | 10| T | 12
2 | Tpo. dePruesba B0 | B0 | B0 | BO | BO
3 | Retira PCBA wFPasala siguiente FCT =1 3 =] =] d
]
=
=]
T
a8
7% T4 TS5 TE VB
TS zec
1.3 min
Tabla 6 Operacion: Habilitado de cable
Habilitado de Cables
Elem. Descripcion Tpo| Tpo| Tpo| Tpo| Tpo
5 5 5 5 5
1 | Tamar PCEA, Reviza v Caoloca en Fisture L < = O O e
2 |TomarCable, Bevisa, cortaforroyseparascolor | 45 | 40 | 40 [ 45 [ 41
3 |Enratacable,imserta apad de PCEBAWSUELDA, | 230 | 230 230 | 235 225
4 |Reviza, impiayretoca L= Ml N
5 |Retira PCEA de pallet v pasa a sig. Estacion. 3 z 3 3 2
E
7
&
304 236 236 307 232
293 zec
5 min
Tabla 7 Operacion: Corte de pines
I Corte de Pines
Elem Descripcion Tpo| Tpo| Tpo| Tpo| Tpo
5 5 5 5 5
1 |Tomar PCEA. Bevizay separacab| 3 3 3 3 3
2 |Cortar los cables 24 [ 26 | 23 | 24 | 232
2 |Limpiay estiracable 1z 11 Lo 1z 11
4 |FPa=zaPCEf a Sig. Estacidn 2 3 2 2 3
=]
=]
T
=]
41 43 35 41 40
4 zec
0.7 min
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Tabla 8 Operacion: Preparacion de Bezel

I Preparacion de Bezel
Elem] Descripcion Tpo|Tpo|Tpe| Tpo| Tpo
5 5 5 5 5
1 | Tomar bezel, retira balza v revisar 2] || 13 ] 13
2 | Tomar guia de luz v revizar Z11E2] || 12|13
3 | Colocar guia en bezel ajustar con gauge. Pegar, aplic. Aceleradoryesperar 34 | 35 | 34 | 36 | 34
4 | Retirar Gauge v colocar en halding 5 d4 4 4 5
5 |Aplicar BTY v esperar a secar 42 | 41| 40| 33| 40
& |Colocaetiqueta o) 3 [ =] 3
T |PasaFeader asig. Estacidn 3 z 3 z2 3
8
| 1s 17 14 N7
TE =ec
13 min

Tabla 9 Operacion: Ensamble PCBA a Bezel

En=. PCBA a bezel

Elem Descripcion Tpo| Tpo| Tpo| Tpo| Tpo
5 5 5 5 =
1 | Tomar PCEA caolocar en bezel | 1|10 g 5]
2 |Colozar enHolding v accionar Prensa P I C T I I I |
3 |PaszaPReader azig. Estacidn z2 2 ] 2
q
5
&
7
&
24 2Y 28 23 22
122 zec
2 min
Tabla 10 Operacion: Preparacion cable
I Preparacion Cable
Elem Descripcion Tpo|Tpo| Tpoe| Tpe| Tpo
5 5 5 5 5
1 | Tomar Ens. Reader 5 10 10 10 10
2 |Caloza etiqueta en Cable =] =] E E E
3 |dalar cable w acomoda enPCY 22 | 45 | 45 | 46 | 47
4 |Pegacable a PCEA 1 201 20| 26 | 23
5 |Corte de exceseo shield 4 5 5 =] 5
& |Pasaasig Estacion d d d 4 4
=
=]

55 390 90 95 95
86 zec

1.4 min




Tabla 11 Operacion: Prueba de cable con fuente

| Prueba de Cable con Fuente
Elem Descripcion Tp| Tp] Tp| Tp| Tp
os|os| os] os| os
1 | TomarEns. Beader 3 3 3 2 3
2 |ConectaCables a Hta. 35| 33| 31| 37| 32
3 |Pruebareaderudesconecta | 22 | 25| 27| 25 | 28
4 |Pasa asig. Estacion 2 3 3 3 2
=
=]
T
a8
EZ B4 B4 BT ES
Ed =zec
1.1 min

Tabla 12 Operacion: Preparacion vidrio molido (CCA Cover)

I Preparacion Yidrio Molido [CCA Cover]
Elem Descripcion Tpo| Tpo| Tpo | Tpo | Tpo
= 5 5 = =
1 |Tomar Ens. Beader 3 3 3 z 3
2 |ColocaScoldermask aCub. CCA[ 23 | 23 21 14 21
23 |PegaCubierta CCA 22 21 12 13 e
4  |Peza, Aplica Vidrio malida v Agi 15 L= 14 14 1d
S |Pa=za asig Estacion = 5 = = =
=]
T
=]
65 67 Bl 55 53
E2E =ec
104 min

Tabla 13 Operacion: Inyeccion de potting

| Inyeccién de Potting
Elem Descripcidgn Tpo|Tpo| Tpo| Tpo| Tpo
= = = = =
1 |ColocaFisture #lenHea(dl| 5 5 5 5 5
2 |lnwectaPotting conBobot(d 110 | 110 | 170 | 110 | 110
3 | Fetira Fisture [[4] =] =] =] =] =]
4 |ColocaFisture #2 enHea (4] 5 5 5 5 5
5 |Fetocaulimpia 200 210 [ 1[3s | 201 ) 197
E |FPasaaBRack de Curado =] =] =] =] =]
T |Petira Chemask 13 20 12 20 20
o
3d3 360 3dE 352 347
351 sec  dn
58 min d=
4 Ens
88 sec In
15 min s
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Tabla 14 Operacién: Retoque

Hetogue
Elem. Descripcion Tpos Tpos Tpos Tpos
[sec) [sec) [sec) [sec]
1 Tomar pallet 5 g8 =1 =1
2 Tomar punta rvlon 3 2 2 q
] Acomodar epos. (=1x] 55 &0 53
4 Toma escaner 3 5 3 3
= Lesrunidades en FF 1) = d4 d4
5] Pasa acurado E T E a
as a5 &1 &d
ETY.E s=sec
11267 min
G.76
Tabla 15 Operacion: Post-Potting Test
I POST-POTTING TEST
Elem. Descripcion Tp| Tp| Tp| Tp| Tp
os | os| os| os| os
1 |TomaPReader v Conectar [3x] 95 | 93 [ 90| 33 | 91
2 | Tpo. de Prusba 13| 15 | 109|107 [ 108
3 |Desconecta wpasa alaszig. Estacid 3 d d 3 d
d
5
E
T
(=
211 217 203 Zo03 201
207 SEC
3.5 min
Tabla 16 Operacion: QC Test
| QcC TEST
Elem] Descripcion Tp | Tep| Tp| Tp| Tp
o5 |los |os | os | os
1 | Tomavremuewe Conectores [3) 13 7| 17 | 20| 13
2 |Conectarreader P {Prusba 3 g 3 3 =]
3 |Prueba 200 19| 19| 20 19
4 |DesconectavlesupazaaSig) 3 3 3 3 3
=
G
T
=
57 53 54 55 55
55 SEC
0.9 min
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Tabla 17 Operacion: Colocacion de etiquetas y MTG

| Colocaciin de Ftiquetas y Mounting
Elem] Descripcidn Tp | Tp | Tp| Tp|] Tp
o5 |os | os | os | os
1 |TomaPReader [ = = = =
2 |Coloca etigueta 20 = T =] T E
3 |Colocaetiguetade Cables| 5 =] =] =] =
4 [Colocaetiqueta de Produsy & T = = g
5 |Coloca Cinta Megra 0 12 1z 10 1L
& |Coloca Mounting Plate 12 14 12 12 12
T |Coloca 2 etig a Mounting 1= 1= 1= 1= 1=
8 [Remueweetiqulimpiaconq 17 | 22| 22| 21| 21
3 |Pasaalasig Estacidn =3 =] =] =] E
g2 94 83 85 30
g3 sec
15 min

Tabla 18 Operacion: Empaque

I Empaque
Elem. Descripcion Tp|Tp| Tp | Tp| Tp
os |os |os]|os | os
1 |TomaBReaderulesr =] =] =] [ [
2 |Preparakit einstala Manual 2P 2V | 27| 27| 27
3 |Arma caja Individual, ColocaPeadersuEtiqud 31| 31| 31| 31| 31
d | Arma Master Bon v coloca cajas Indiv. z2 z2 2 z z
5 |Caolocaen Tarima, Flejaypegaetiquetadeldd S 5 5 5 5
& |Transporta Tarima a Embarques B 1= 1] 15 12
=
=
G5 85 &85 85 &5
88 sec
15 min
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A continuacion: fase 6 y fase 7.

Description Total Sec Tol 11.7% Frec. 5td. Std. Time
Est- 01 Asignacion de Orden 18 223 1.0 22
Est- 02 Provissioning (TEST) and label 111 1341 1.0 134
Est- 03 FCT 75 910 10 91
Est- 04 Sueldado de Cahbles 299 361.8 10 362
Est- 05 Corte Pines 41 491 1.0 49
Est- 06 Preparacion de Bezel 1ie 140.8 1.0 141
Est- 08 Ensamble Bezel 122 1476 1.0 148
Est- 09 Inslacion de Etiqueta / Preparacion Cable 26 103.6 1.0 104
Est- 10 Prueba de Cable con Fuente 64 7749 1.0 78
Est- 11 Freparacion de Material Reciclado 63 75.7 1.0 76
Est- 12 Aplicacion de Potting , Retoque v retiro Chemask B0 72.6 1.0 73
Est- 13 Post-Potting 207 250.5 10 250
Est- 14 Qc verificacion 55 67.0 10 e7
Est- 15 Etiquetas B9 107 .2 10 107
Est- 16 Packout 38 106.5 10 106
Est- 17 Retoque 68 818 10 82

Std. Time(min) 31.49

Std. Time(hrs) 0.525

Tabla 19 Fase 6y fase 7

En base al analisis de la toma de tiempos nos dimos cuenta de las unidades que
debemos procesar por hora para cumplir la demanda de 7500 por mes el cual tenemos

20 dias habiles para producir.

Volumen por mes= 7500|
Dias productivos= 20
Cantidad diaria= 375
Horas de trabajo diarias= 155
UPH= 24193545839
TKT= 148.8

Tabla 20 UPH
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Debemos trabajar de 6am a 23:30pm a una velocidad de 148.8 seg. x unidad para
procesar por hora las 24.19 unidades y llegar a la cantidad de 375 unidades diarias, asi

poder cumplir con la demanda del mes de 7500 unidades.

Resultados

A lo largo del desarrollo de este proyecto, se implementaron varias metodologias como

disefio y medida del trabajo.

Ademas se estudio la ergonomia en el trabajo asi como la toma de tiempos con

cronometro.

La revision de estos tdpicos permitidé establecer bases sélidas para poder realizar el

modelado correcto y la implementacion de la linea de produccion.

La manera en que estuvo dirigido el proyecto hizo posible que se obtuviera una linea

de produccién con las siguientes caracteristicas:

» Layout definido asi como reduccion de espacio.

» Diagrama de flujo correspondiente al layout asi como cada estacion identificada
por medio de este.

* Inventario de las facilidades eléctricas, neumaticas y de red.

» Colocacion de facilidades.

» Disefio de bancos tomando en cuenta la ergonomia.

+ Estandarizar los bancos a utilizar en la linea de Backend.
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» Creacion y actualizacion de MPI'S.
« Toma de tiempos por cada operacion.

e Calculo de UPH.

En el célculo de UPH quedo como resultado el TKT en 148, la siguiente grafica muestra

el OBC con los resultados para el mes de diciembre.

OBC 8K UNITS
2500
TKT=148
2000 e
1500 150.0 1480 148.0 -

1500 1350, prap 130.0 a0 120.0 e
100.0 100.0
s 50.0
. 0.0
& g g g g 2 z £ £ g
] E - - [~ = = 'Il .E
Eo 3 3 - - & 2 ]
¢ § 3 3% §3 &, i ¢ & &

E PO T I - PO P
§8 SF JE oz iz 3% sgf :
g E 'g : 2 = = < o & E = g
:E = = i ! i E ﬂ = : 2 €
= = 2 2 E E 2 =
Fl ] ] g s 2 o
W W [ &= = H =]

=

=

Tabla 21 OBC
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Conclusiones

En el presente proyecto se cumplié con el objetivo en la distribucion de las estaciones,

asi como la realizacion y actualizacion de los procesos.

Se logré reducir el espacio asignado anteriormente por el equipo de Lean debido al
analisis de las estaciones y a la optimizacion de los recursos para producir y mejorar el

proceso.

Como recomendacién en los MPI’S se deben de actualizar cada vez que haya alguna
modificacién por muy minima que sea ya que son de vital importancia para consultas

ante alguna duda o cambio de personal.

Se recomienda hacer una verificacion cada mes para detectar posibles mejoras en el
diagrama de flujo asi como en el Layout esto seria de ayuda para la reduccion de

espacio y una mejora en el aprovechamiento del mismo.

Como conclusién puedo decir que los conocimientos adquiridos en el Instituto
Tecnologico de Pabellbn de Arteaga fueron fortalecidos ya como experiencia
profesional en la empresa Flextronics Manufacturing mediante la distribucion de
estaciones asi como la toma de tiempos con cronometro, ademas de la creacién de

MPI'S.
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Programa de actividades Cronograma de actividades

Actividades por Quincena

Elaboracién de Lay Out

Elaboracién de Diagrama de flujo

Facilidades eléctricas, neumaticas y de
red.

Disefio de bancos de trabajo

Realizacion de MPI'S

Estudio de tiempos con cronometro
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