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2. AGRADECIMIENTOS

A lo largo de mi carrera me he enfrentado como todos lo hacemos echo, con obstaculos
que de buena o de mala manera nos ensefian a crecer como personas, valorar los
sacrificios que hemos realizado, nos demuestran a nosotros mismos el alcance que
pueden llegar a tener nuestros suefios, de igual manera nos permiten valorar la compafia
y apoyo que nos han brindado nuestros familiares, maestros y comparieros a lo largo del

proceso, es por ello que dedico este apartado a agradecer a cada uno de ellos.

Principalmente y en primer lugar quiero agradecer con mucho carifio a mis padres, que
han sido el apoyo fundamental para lograr mis objetivos propuestos, ya que con su
ejemplo y amor profundo hacia mi, me encaminaron a seguir con mis metas, ellos siempre
me dieron esperanzas Yy tuvieron fe en mi, de igual manera agradezco el carifio y apoyo

de mis hermanas que han estado a mi lado brindandome apoyo y comprension.

En segundo lugar y también muy importante les agradezco a mis jefes directos y
comparferos de trabajo que gracias a su apoyo en el trayecto de mis residencias
profesionales pude realizar varias actividades con éxito en mi estancia en esta gran

empresa.

Ya por ultimo y no menos importante cabe mencionar a mis amigos y compafieros de
clase que gracias a su apoyo moral me ayudo a sobrepasar los obstaculos que se me
presentaban a lo largo de mi carrera ya que con empefio, dedicacion supere cada uno de
ellos por lo cual el carifio que les tengo a todos los que contribuyeron con un granito de

arena para culminar con éxito la meta propuesta.
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3. RESUMEN

Cada empresa opera a través de método de trabajo Unico, o bien, de acuerdo a sus
necesidades con el propdsito de tener una mejora continua y control de sus procesos

para dar solucion a sus problemas.

El presente reporte esta conformado por Introduccién que muestra una breve descripcion
del proyecto, descripcion de la empresa, la identificacion de los problemas, asi como la

justificacion de la propuesta de mejora, su desarrollo, resultados y conclusiones.

Durante el desarrollo del proyecto de mejora, se realizo la actualizacion de un documento
llamado “cuadro sinopticos de requisitos de operacion” que van de la mano con el método
Genba Kanri, el cual tiene un apartado para la estandarizacién de procesos con el
objetivo de aumentar los puntos necesarios para cumplir la meta de 5 puntos como
especificacion establecida en el sistema de calidad de la empresa y se verifica por medio
de auditorias. Cabe mencionar que, en implantacién de este sistema de calidad, se busca

trabajar la multifuncionalidad de los operadores.

De igual manera Unipres Mexicana S.A de C.V. ha sido muy destacada por su bajo nivel
de accidentabilidad lo cual se hacen varias auditorias internas para el control de
accidentes e incidentes de las diferentes areas también se maneja la concientizacion a
los operarios de la organizacion para que sigan las reglas de seguridad enfocadas a

salvaguardar la integridad de sus trabajadores.

Una de las herramientas utilizadas para mantener la seguridad laboral, son la aplicacién
de 5’s.
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5.INTRODUCCION

Unipres Mexicana S.A DE C.V ha obtenido su éxito después de su larga implementacion
de un propio sistema de produccion el cual es llamado Unipres Production System (UPS)
gue es un conjunto de principios y herramientas, que juntas integran una verdadera
condicién de trabajo, dentro de sus pilares mas importantes son control de produccién,
ingenieria y administracion de campo. Dentro de la empresa debe ser implementado un
sistema de control interno para garantizar que las acciones aplicadas se mantengan
dentro de un rango aplicable. A través de las auditorias internas se exige un seguimiento
y evaluacion, esta practica o actividad permite que cada departamento pueda tener
acciones correctivas de mejoramiento, detencion y prevencion. Para que la auditoria
alcance estos objetivos, debe estar antecedida de una etapa inicial de planificacion, en
la que se identifican los procesos a auditar y el orden o prioridad segun el nivel de riesgo
de cada uno.

La metodologia Genba Kanri, es utilizado por las empresas que aplican principios de 5°s,
TPM (mantener los equipos en disposicion para producir a su capacidad maxima
productos de la calidad esperada, sin paradas no programadas.) y Lean Management
(busca la forma de mejorar y optimizar el sistema de produccion, tratando de eliminar o
reducir todas las actividades que no afiadan valor dentro en el proceso de produccién.),

esto para alcanzar los mas altos indices de calidad y productividad.
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PERFIL DE LA EMPRESA.
NOMBRE O RAZON SOCIAL: Unipres Mexicana S.A de C.V

RAMO: Automotriz.
DIRECCION: Av. Jap6n No. 128 parque Industrial San Francisco de los Romo.
TELEFONO: 01 449 910 30 00

ANTECEDENTES.

En 1945 en cierta parte de japon, al termino de la segunda guerra mundial, se creé la
empresa llamada; “YAMAKAWA MANUFACTURING” y el nombre de creador de dicha
empresa es; TADAOMI YAMAKAWA.

En 1994 se incorpora la primera oficina en México de dicha organizacion siendo
establecida precisamente en la ciudad de Aguascalientes, ubicada en primer anillo al
poniente de la ciudad. En ese mismo afio se compra un terreno en el recién creado

parque industrial san francisco, perteneciente al municipio de san francisco de los romos.

Después de un largo afio precisamente en el mes de julio, cuando la empresa estaba
recién iniciando con operaciones de productividad con unos 45 trabajadores
aproximadamente, ya que la primera parte se enfoco al proceso de ensamble de partes
metélicas mediante la soldadura la cual era su principal materia prima para la creacion
de dicha parte. Y para el siguiente afio se enfocaron en la producciébn mediante
estampado de partes metalicas con el apoyo de 15 personas aproximadamente para la

atencion de dicha area de produccion de la empresa.

Para el afio siguiente la empresa que inicio con el nombre de; “YAMAKAWA
MANUFACTURING” se tomé una gran decision que seria la fusion con el grupo
“YAMATQO” con esto surgid la ahora reconocida por muchos como “UNIPRES

CORPORATION?”, esta decisién fue tomada por el corporativo que esta en japon.
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a nivel mundial respecto a la fabricacién de partes de estampado y Sub -ensambladas
automotrices. La materia prima principal es lamina de acero rolado en frio proveniente de

Japon.

Actualmente existen tres empresas de esta corporacion, una de ellas es UNIPRES
MEXICANA S. A. DE C. V. que esta situada en Aguascalientes en el domicilio Avenida
Japén # 128, Parque Industrial San Francisco, San Francisco de los Romo.

UNIPRES

llustracion 1. Logotipo de la
empresa: UNIPRES

A nivel mundial, existen hasta ahora 21 empresas ubicadas en todo el mundo 4 en Japon,

6 en América del norte, 3 en Europa y 8 en Asia.

llustracion 1.1 Mapa donde se encuentran
plantas UNIPRES
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global con centros de fabricacion en las tres regiones estratégicas de Asia, América del Norte y
Europa. Los productos que desean los clientes de todo el mundo se envian rapidamente desde
estos sitios, y recopilamos informacion relacionada para disefiar futuros planes de desarrollo y
estrategias de produccion. Las compafias del grupo que conforman la familia Unipres estan
dedicadas a ampliar los limites de la tecnologia de la prensa como parte de una organizacion
integrada que maneja todos los aspectos del negocio, desde el disefio y el desarrollo hasta la
produccion y distribucién. En Unipres, estamos comprometidos con el fortalecimiento de los
vinculos entre las personas, la sociedad y el medio ambiente, con el objetivo de convertirnos en

una de las compaiiias de estampacion lideres en el mundo.

WONGEnED

NINWVE RS A\

llustraciéon 1.2 UNIPRES

UNIPRES significa “Unién de Prensas de Estampados Automotrices Universales”

Giro: Automotriz

Dedicada a: La fabricacién de partes de Estampadas y Ensambles automotrices.
Teniendo como clientes principales a NISSAN, CALSONIC, JATCO, MAZDA y HONDA,

a los cuales les proveen desde estampados, hasta ensambles de multiples componentes
que son parte de los siguientes modelos de vehiculos:

10
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MODELO: LO2Z2B MODEL O: BOo2A MODELO: X11C
AUTO: VERSA AUTO: MARCH AUTO: TIDA

MODEL O: J0o2C MODELO: L12F MODELO: X11MmM
AUTO: NOTE AUTO:-SENTRA AUTO NV200

@%

MODELO: X11M NY MODEL O: 2WF7
TAXI HONDA MODELO: J36W
AUTO: NY 1TAXI AUTO: FIT AUTO: MAZDA

[lustracion 1.3 Modelos.

Productos Principales.

En la siguiente imagen se muestran algunos de los principales productos (componentes)
que se fabrican dentro de UNIPRES, siendo proveedor directo de ensambladoras
internacionales como lo son NISSAN, MAZDA y HONDA.

CTR-PLR OTR

FR-SIDE MBR

STEERING MEMBER FILLER TUBE OIL PAN

llustracién 1.4 Principales productos

11
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A continuacion, se puede observar algunas de las partes de la carroceria que se producen

en UNIPRES de las cuales se ensamblan en un automoévil, ademas se encuentran
identificados con diferentes colores segun los diversos grados de esfuerzo a la
deformacion que soportan los elementos fabricados.

llustracién 1.5 Componentes en carroceria y su nivel de soporte

Vista de pajaro de la empresa (planta Carrocerias 1)

A continuacion de muestra la vista de pajaro de UNIPRES MEXICANA planta C1 la cual
es la mas extensa de las distintas plantas con las que cuenta UNIPRES en el estado de
Aguascalientes.

Y — =
S /
[ " rs a Y =75 =
=i /f & : ..7,/" /‘/A@
SHan/ [ i — 1 ,.:Jm/,/z;/;/./:'/ i |

/7
.Y Vs /= /o Lo [

jﬁ%/f/% =

7 / /QE%/-’/KZ/%/ 7/ -'/4'/'/. --//:e f-//-// - x
4’6?;/;72; Ll

UNIPRES

llustracion 1.6 vista de pajaro de la Empresa (Planta C1)

12
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Caracterizacion de la empresa.

Misidn.

Ser el nimero uno de los proveedores con la especialidad en Estampado y Ensamble
para la industria automotriz de América Latina.

Visién.

Hacer productos con valor para la industria automotriz con el fin de contribuir al beneficio

para el pais, sociedad, accionistas y empleados.

Valores.
- Contribuir a la sociedad por las actividades de la empresa.
- Fomenta un ambiente de trabajo confortable para obtener un buen clima laboral.
- Asumir las necesidades del cliente, y responderle inmediatamente.
- Ejecutar renovacion y creatividad constantes en el manejo y tecnologia.

Politica de calidad.

En Unipres mexicana estamos comprometidos en mantener los més altos estandares de
calidad y usamos las mejores tecnologias en la manufactura de partes automotrices para
carrocerias de vehiculos y del sistema de alimentacion de combustible y partes para

transmision.

En cada una de las acciones que realizamos, pensamos siempre en aumentar la

satisfaccion y la confianza depositada por nuestros clientes.

Procuraremos el desarrollo sostenible y el crecimiento permanente de la organizacion

mejorando continuamente la efectividad del sistema de gestion de calidad.

13
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En Unipres mexicana para demostrar nuestro liderazgo y enfoque al cliente, hemos

establecidos los objetivos de calidad como:

- Aumentar la satisfaccion de los clientes cumpliendo con los requisitos de calidad,
entrega y los legales y reglamentarios aplicables.

- Lograr la sostenibilidad, mediante la racionalizacion y el uso efectivo de los
recursos.

- Aportar a la rentabilidad con la reduccion de la variacion y de los desperdicios.

- Asegurar la continuidad de la operacion abordando los riesgos y oportunidades.

- Demostrar la conformidad de los requisitos del sistema de gestion de calidad.

- Ser competitivos cumpliendo con los estandares de calidad y productividad.

- Crear continuamente valor mediante la innovacién y la mejora continua.

1.1. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL.
En la siguiente imagen se muestra el organigrama general de Unipres el cual se divide
en 3 niveles: Direccion, Sub — Gerencia, Jefatura de la empresa.

DIRECTOR
SUB-DIRECTOR

DIRECTOR DE
PLAITA
SUB GCIA. RH SUB GCIA. SUB GCIA. PROD. SUB GCIA. COIIT.
FIIAIL Y CONT. Y CALIDAD DE PROD.
JEFE 11G DE JEFE DE JEFE DE I1IG.
ESTAMPADO EIISAMBLE PLAITA

llustracion 1.7 Organigrama General

sUB.
GERENCIA

JEFATURA

14
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1.- Retrabajos de piezas (calidad).
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csro desactualizados -

codigos de chequeos de

L calidad y equipo obsoletos -

falta de iluminacion -
ccp desactualizados -

falta de actualizacion de
procedimientos -

mal registro de datos
en chequeos de
equipo y calidad -

falta de escantillon -

- falta de herramienta

- falta de documentos de
registro. (reporte de
produccion)

no se respetan los
procedimientos establecidos -

falla de equipo -
no respetan la HOE -

falta de maquinaria
adecuada en el
proceson -

falta de operarios -

incapacidades -

MANO DE OBRA

-falta de capacitacion

MATERIA PRIMA

S RETRABAJOS

- panel estampado fuera
de especificacion

- componentes/brkts
fuera de especificacion

15
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Factor I Punto de Control I Norma I Real I Juicio
DEPARTAMENTO MATERIAL I I I I
: : RESPETARLOS Il nosemaceLa |1
PANEL DE ESTAMPADO FUERADE | " . * | LIBERACIONDE LA | "
ENSAMBLE Il 71 PANELDECALIDAD  {PUNTOS DE CADA - T NG 1
ESPECIFICACION ' . PIEZA e ORRE (':ETZ:MENTE .
| | | |
AREA METODO | | | |
| | | |
| | | |
. . . NO ESTAN .
CALIDAD > CSRO DESACTUALIZADOS HH GEMBA KANRI HH ACEUQE'SZQE'ON HH ACTUALIZADOS LOS HH NG 2
" " " CSRO "
| | | |
| | | |
DESCRIPCION MAQUINARIA/HERRAMIENTA I I I I
| | | |
. . . NO SE LE DA .
I | MANTENMENTODEL |l | MANTENIMEENTO | I | CONTASTEMENTE | |
=3
FALLA DE EQUIPO . EQUIPO . PREVENTVO | = | EL MANTENIMIENTO | = NG 3
| | | PREVENTIVO |
| | | |
MANO DE OBRA " " " "
| | | |
| | | |
. . *| NOSIGUENLOS |*
> NO SE RESPETA LA HOE HH  DOCUMENTOHOE  HH fif:%iﬁ'igg HH PASOS QUE SE LES HH NG 4
. . . INDICA .
| | | |
| | | |
RETRABAJOS MEDIO AMBIENTE I I I I
| | | |
. . |LALINEA DEBE DE| . | AREA INADECUADA | .
N L] L] ESTAR L PARA EL ?UEN L
FALTA DE ILUMINACION : INSPECCION DE LINEAS | ADECUADA PARA [ | DESEMPENO DEL | NG 5
| || ELOPERARO |} TRABAJADOR |
| | | |
MEDICION - - - -
| | | |
: : LLEnaDoDE | NO SE LLENA EL :
- *| CHEQUEODE |* .
MAL REGISTRO DE DATOS EN | || REGISTRO DE CHEQUEO | 4 | |§| CHEQUEODE [ |
CHEQUEOQS DE EQUIPO Y CALIDAD DE EQUIPO Y CALIDAD E(:%ngggfsrxlﬂgér\? EQUIPO Y CALIDAD NG 6
TE ADECUADAMENTE

16
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NO SE SIGUE EL NO HAY
| PANEL DE ESTAMPADO FUERA DE [ DOCUMENTO DE | NO SE TIENE — NO ESTA BIEN NOSELEDIOLA SUFICUIENTE
NG 1 ESPECIFICACION ESPECIFICACION DE CONOCIMIENTO DE CAPACITADO CAPACITACION TIEMPO PARA LA
S c CACIO| PIEZAS E. CORRECTAMENTE CAPACITACION
ADECUADA
NO SE TENIA UN
NG 2 —] CSRO DESACTUALIZADOS — PARAMEBNTROS DEL — MEJOS| |— DEFECTIVO LOS PARAMETROS [ PARA LA
DOCUMENTO ESTANDARIZACION DE EQUIPG COMPRENSION DEL
TRABAJADOR
PORQUE NO
PORQUE NO SE LES DA SIGUEN EL NO SIGUEN NO SE LES DA LA NEGLIGENCIA DE LA
NG 3 — FALLA DE EQUIPO — SU MANTENIMIENTO |— PROGRAMA DE [—» CORRECTAMENTE EL |—+ CAPACITACION —| AREA DE
CORRECTIVO MANTENIMIENTO PROGRAMA NECESARIA MANTENIMIENTO
PREVENTIVO
NO SE TIENE
N&iﬁa‘gil‘g'— CONOCIMIENTO DEL
DOCUMENTO HOE
EL LIDER NO LE
EL OPERADOR HACE LO FALTA DE
NG 4 — NO SE RESPETA HOE —1 GUE QUIERE —1 LLAMA LA —1 CAPACITACION
ATENCION
NO SE TIENE
CONCENTIZACION
NEGLIGENCIA DE DICHO
CONOCIMIENTO
NG 5 — FALTA DE ILUMINACION —| ADECUADAMENTE LAS [—+ SE ESTA —] CONSTANTE —| UNA PIEZA EN MAL [—*| NINGUN DEFECTIVO
LAMPARAS ESTADO O RETRABAJO
ACABANDO
NO EXISTE
CAPACITACION
PARA LLENAR ESE
DOCUMENTO
NG 6 MAL LLENADO DE CHEQUEO DE NO REVIZAN BIEN EL PARA TERMINAR NOXESoosIA NO ESTAN BIEN
EQUIPO EQUIPO MAS RAIPIDO CHEQUEO CAPACITADOS
NEGLIGENCIA POR
— PARTE DEL
PERSONAL

17
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2.- Accidentes e incidentes en las lineas de produccion (seguridad y 5’s).

M 58 respeta HOE - Mal llznzda dz -
chegqueo de equipao.

Existen condicionss

inseguras. -
Cperadores son - balanceados
sin libarar obssrvacion de
El EFP no es operacin. Reportes de sustos. -
adecuado para la
operscion. - Mo 32 respeta el flujo de

guditorias cruzadas para
prevencion de accidentas &

incidentes
Y ACCIDENTES E
INSIDENTES
Equipos mal - El material es
?ﬂ Iljamadus Faltz de capacitacien pURZOCOrtEntE. -
prog i ¥ concientizacicon. -
El material s - El materizl no &z de
Equipos no cumplan - Mo serespatala bastante pesado. - facil mangjo.

con los linezmizntas aplicacién de 123 3's. -
de seguridad.

Mo se respeta la

reglas establecidas. -

MANOD DE OBRA MATERIA PRIMA

18
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Factor | Punto de Control | Norma | Real | Juicio
DEPARTAMENTO MATERIAL | | | | NORMA  SEGURIDAD
| | | |
» | MANIPULACION FISICA DE | = . .
ENSAMBLE Il ~»| EL MATERIAL NO ES DE FACIL MANEJO |-4-{  OBJETOS PESADOS  HH RE;;',E\&FE By NO SEMZE\E:\ELTA Byl NG 1
. PUNSOCORTANTES . . .
| | | |
AREA METODO I | | I
| | | |
| | | |
I I | | NOSESIGUENLOS | |
SEGURIDAD Y 5's | P> NO SE RESPETA HOE — DOCUMENTO HOE F— fi?_:'TRRiLLili 85 = PASOS QUE SE LES NG 2
I I I INDICA I
| | | |
| | | |
DESCRIPCION P MAQUINARIA/HERRAMIENTA I I I I
. . . NO SE LLENA .
I | |LLENAR EL CHECK| | | ADECUADAMENTE | |
|,|  EQUIPOS NO CUMPLEN CON LOS * |CHECK LIST DE SEGURIDAD| * CORRELS'%NDEN - B (s::i(j\léélrﬂ :SNO . NG 3
LINEAMIENTOS DE SEGURIDAD T Y AUDITORIAS CRUZADA T TE Y RESPETAR T AUDITORIAS T
I || AUDITORIAS | |CORRESPONDIENTE| |
S
MANO DE OBRA ! ! ! !
| | | |
! ! RESPETAR EL ! NO HAY !
NO SE RESPETAN LAS REGLAS . REGLAMENTO DE * | REGLAMENTO DE L-| CONSENTIZACION | - NG 4
ESTABLECIDAS T SEGURIDAD T SEGURIDAD Y 5's I'T| PORPARTEDEL |[T]|
. . . PERSONAL .
| | | |
| | | |
ACCIDENTES E MEDIO AMBIENTE . . . .
INCIDENTES I I I I
| | | |
. * | SELECCION, |* .
= EXISTEN CONDICIONES INSEGURAS  HH 5's 1] oroeny |[4{NOSE AF;,LS'CAN LAS |y | NG 5
. . LIMPIEZA . .
| | | |
| | | |
MEDICION . . . .
| | | |
| | | |
: | uewoose | oseumme | -
- MAL LLENADO DE CHEQUEO DE EQUIPO | | | REGISTRO DE CHEQUEO | 1 | EQUIPO [1| CHEQUEODE 1] NG 6
. DEEQUIPO " | CORRESPONDIEN | EQUIPO .
1 1 TE | | ADECUADAMENTE | |
| | | |

19



INSTITUTO TECNOLOGICO ®

de Pabellon de Arteaga

T E0C

FACTOR ¢ POR QUE ? ¢ POR QUE ? ¢ POR QUE ? ¢ POR QUE ? ¢ POR QUE ?

TECHOLOGICO
MNACIOMNAL DE MEXICO

| ,| SEMANEJAMATERIAL | | SE TﬁrﬁEiiUNA |, |NO SE RESPETA LAS FALTA DE NEGLIGENCIA
PESADO INADECUADA INDICACIONES CAPACITACION
[——>
NG 1 EL MATERIAL NO ES DE FACIL
MANEJO
—
| NO SE UTILIZA EL NO SE RESPETA EL
EL MATERIAL ES EQUIPODE  |—»| MANUALDE [~ FALTA DE NEGLIGENGIA
PUNSOCORTANTE PROTECCION OBJETOS CAPACITACION
ADECUADO PUNSOCORTANTES
NO SE TIENE
| N&iﬁ;&i%‘* ™| CONOCIMIENTO DEL
DOCUMENTO HOE
EL LIDER NO LE
EL OPERADOR HACE LO FALTA DE
NG 2 — NO SE RESPETA HOE —>| LLAMA LA —
QUE QUIERE ATENCION CAPACITACION
NO SE TIENE
CONCENTIZACION
_,| NEGLIGENCIA OF DICHO
CONOCIMIENTO
PORQUE NO
PORQUE NO SE LES DA SIGUEN EL NO SIGUEN NO SE LES DA LA
NG 3 EISltIJIIEPA?ASIE’\l‘\J?'(():g’\IgELSEI;‘G(L:JCF)%,I\‘DI;A%S —»| SU MANTENIMIENTO |—| PROGRAMADE |—» CORRECTAMENTE |—» CAPACITACION |—» ng%ﬁiﬁiagg
CORRECTIVO MANTENIMIENTO EL PROGRAMA NECESARIA
PREVENTIVO
NO SE CUMPLEN CON LOS LIDERES NO LE NO HACEN BIEN NO ESTAN BIEN
NG 4 — NOSE RSSSTP AE;I?E’\‘CILS\ASSREGLAS —>| CIERTOS CRITERIOS DE LA |—| NO RELIZAN 3'S  |—| LLAMAN LA —>| LAS AUDITORIAS |—»| CAPACITADOS PARA
EMPRESA ATENCION INTERNAS REALIZARLAS
LOS MANDOS
NG 5 EXISTEN CONDICIONES NO APILCAN 5's EN SU LOS LIDERESNO |__,| lh‘}zsﬁzggg‘:i |_,|SUPERIORES NO LE NO SE METEN
INSEGURAS AREA DE TRABAJO LES EXIGEN LLAMAN LA MUCHO A PLANTA
MAL AUDITADAS
ATENCION
NO EXISTE
|_,|CAPACITACION PARA
LLENAR ESE
DOCUMENTO
NG 6 MAL LLENADO DE CHEQUEO DE NO REVIZAN BIEN EL ParaTERMINAR | | NOESCUSTA | | no EsTAN BIEN
EQUIPO EQUIPO MAS RAIPIDO CHEQUEO CAPACITADOS
NEGLIGENCIA POR
| PARTE DEL
PERSONAL
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8. OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICO)

GENERAL.

Definir e implantar un plan de accidon que permita, eliminar, disminuir o controlar los re

trabajos e indice de accidentabilidad en la organizacion.
ESPECIFICO.

- Disminuir en un 50% el defectivo generado en el departamento de ensamble en un

periodo de seis meses.

- Reducir el indice de accidentabilidad un 50% en la linea de produccion de ensamble Il,
para cumplir con el objetivo anual de la politica de produccion (1 accidente y 1 incidente

al afno).
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9. JUSTIFICACION

Es importante ya que se podran hacer contramedidas para disminuir el indice de
accidentabilidad; esto le ayudara a la empresa a disminuir los costos médicos que surgen
por accidente o incidente, por lo tanto, obtendré un conocimiento el cual poder realizar

las contramedidas necesarias para disminuir el indice de accidentabilidad.

Es importante ya que se podran formular y realizar contramedidas para disminuir el indice
de defectivo en las lineas de produccion esto le beneficiara a la empresa al mejorar en
“Score Card” de defectivo con cliente y ademas se obtendra un beneficio en utilidad de
la empresa, por lo tanto, llegaré a obtener el conocimiento suficiente para estandarizar
las contramedidas implementadas en las lineas de produccién y asi tener una calidad

satisfactoria en los procesos para nuestros clientes.
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10. MARCO TEORICO (FUNDAMENTOS TEORICOS)

El Gemba Kanri es mas conocido como la gestion de fabricas, esta hos ayuda a realizar una
gestion légica de las cosas, que se podria definir como una manera légica y racional de la

gestion de las fabricas.

Sin embargo, no es una Unica herramienta para gestion de fabricas, sino que es una manera
de pensar y que engloba a toda la organizacion, ya que tiene unos principios de gestion tanto
de empresa cémo de personas, por lo cual su principal objetivo es la participacion en cada
actividad y dando empowerment, por ello el Gemba Kanri al lograr su buen manejo de las
herramientas adecuadas se puede llegar a conseguir una calidad total en la empresa.

Y por el mismo se deben de tener en cuenta los pilares sobre los que se sustenta, como son
buscar una orientacion al cliente, tanto interno, como externo, también se busca el liderazgo,

vision y razonabilidad de la empresa para su mejora continua.

También es muy necesario establecer herramientas basicas que permitan guiar a cualquier
organizacion que desee implementar el gemba kanri, aqui se podran mencionar algunas de
estas herramientas: QFD, PDCA, Kanban, cuadro de control, Teian Seido, la empresa tendra
que definir cuales herramientas seran Utiles y ya dependera de ellas la implementacién de

estas.

Se puede hacer varias etapas para que sea mas facil de implementar esta metodologia ya
que esta tiene que seguir un orden logico para tener un mejor resultado al momento de
implementarlo también es importante captar los acontecimientos que se vayan dando al a la
realizacion de esta practica, se puede iniciar con la necesidad de un cambio en la empresa,
a continuacién se inicia el proceso, para esto se puede comenzar con un grupo piloto y
observar los resultados que se vayan dando en el proceso, con esto podremos recaudar
informacion y dando experiencia de los resultados que se vayan dando de prueba y error, ya
gue los resultados sean favorables se podra expandir esta metodologia a toda la empresa, y
para terminar una vez que esta metodologia este dando grandes resultados en la empresa y
funcione por completo se debera hacer que forme parte de la misma, siendo una forma

equilibrada de alcanzar objetivos en comun. (ducumento recuperado, 2022, Noviembre 18)
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sistema el cual es necesario administrar el trabajo para poder controlar y mejorar los
estandares necesarios las cuales son basicamente herramientas utilizadas en la ingenieria
industrial por lo tanto son muy Utiles en la manufactura ya que su compromiso y objetivo es la

reduccién de scrap y el mejoramiento de procesos.

Tiene el objetivo de formar la base de fabricacion de la planta, diagnosticar la capacidad para
controlar las actividades de campo para administrar la produccion y establecer el sistema de

control diario que realizan los mandos medios.

Cada concepto contiene items que se evallan en una escala del 1 al 5, donde la forma ideal

a lograr es nivel 4.
El diagnostico se divide en 4 conceptos de la siguiente manera:

- Estandarizacion: Es una mejora continua que facilita y agiliza los procesos de una

empresa u organizacion.

Conceptos a evaluar son: Requisitos de la operacion/ Aseguramiento de calidad/ Operacion
estandar/ Equipo y herramental

- Multihabilidad: El objeto es desarrollar al personal incrementando su habilidad técnica

para responder al cambio.

Conceptos a evaluar: Criterios ILU/ Capacitacion para habilidad técnica/ Capacitacién de

induccién/ Distribucion de personal.

- Mejora: El objetivo es realizar actividades para mejorar los indices de Q (calidad), D

(entrega), C (costo), S (seguridad). Aprovechar al maximo las 4M’s.

Conceptos a evaluar son: Observacion de la operacién/ Control de piezas por hora/

Disposicion de anomalia/ Realizacion de items de contramedida

- 5’S: El objetivo es el establecer procedimientos, métodos y la aplicacion de reglas

para crear un area de trabajo limpia y segura.
Conceptos a evaluar son: Seleccion y orden/ Seguridad/ Limpieza y pulcritud.

Si se quiere lograr una estandarizacion efectiva, es necesario que todos los miembros del
proceso participen en la seleccién y documentacion de un método, asi como también reciban

la capacitacion necesaria. (Gonzalez., 2020)
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Los aspectos clave de los estandares se muestran a continuacioén:

- Eslaforma mas facil y segura en la hora de realizar la operacion.

- Se llega al grado de obtener una mejor experiencia para tener un conocimiento mas
amplio.

- Se dan capacitaciones para medir el desempefio actual del operario por las cuales se
les proponen metas a cumplir para saber la capacidad que tienen.

- Se proponen mejoras las cuales son aprobadas por supervisores e inspeccionadas
por los mismos para cumplir con la mejora continua propuesta.

- Se hace una base de datos la cual especificas como y cuando se hacen las auditorias,
las capacitaciones y un diagnoéstico de ellas.

- Se hacen inspecciones en la area de trabajo para prevenir incidentes o accidentes y

asi minimizar la taza de accidentes de la empresa.

La estandarizacion de las operaciones de trabajo es la manera mas segura, mas facil y mas

efectiva que conocemos para hacer nuestro trabajo.
- ¢Qué es un estandar?

Es una herramienta la cual nos ayuda a medir procedimientos y asi podremos encontrar el area
de oportunidad y enfocarnos a realizar una mejora continua con la finalidad de hacer procesos

mas productivos.
- ¢Por qué son importantes los estandares en los sistemas Lean?

Porque con la estandarizacién se puede determinar una forma de hacer las cosas con un alto

nivel de calidad para que asi se logre la eficiencia en los procesos.
- ¢Como es un estandar efectivo?

Cuando la aplicacion de la mejora continua ya establecida comienza a dar resultados favorables

para la empresa u organizacion.
- ¢Qué es trabajo estandar?

Es un principio de la manufactura lean el cual es fundamental para la sistematizacion de los
procesos de las maquinas y la mano de obra que se realizan a la materia prima para la
transformaciéon de un producto en concreto, para que esto se lleve a cabo deben de ser

establecidos protocolos y objetivos para satisfacer las demandas de la empresa u organizacion.
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- ¢Quéson las 5S?

Es un sistema o metodologia la cual nos ayuda a mejorar las condiciones de trabajo del
modo que al operario le beneficie en su proceso y de igual manera hasta a la propia
organizacion o empresa, asi teniendo como resultado las condiciones de trabajo seguras
para la reduccion de incidentes, también para evitar o prevenir accidentes que afecten a
la empresa u organizacion asi llegando a la reduccion de gastos por lo cual se debe de

tener una prevencion, limpieza y orden en el area de trabajo del operario.

- Metodologia de las 5s.

Es una metodologia para mantener un sistema de orden y limpieza en la empresa, a partir
de cual se pueden sentar las bases de mejora continua y de mejores condiciones de

calidad, seguridad y medio ambiente.

Se llama 5°S porque son principios expresados con cinco palabras japonesas que
comienza con la letra “S”. cada palabra tiene un significado importante para la creacion

de lugar digno y seguro donde trabajar.

Los cinco principios fundamentales son:

Seir: Organizacion
Seiton : Orden
Seiso : Limpieza

Seiketsu : Estandarizacion

a kr 0N PRF

Shitsuke : Disciplina
- Objetivos especificos de la metodologia 5S

« Eliminacion de los problemas principales o mas obvios a simple vista

e Mejorar cada dia en el aspecto de orden, limpieza y la eliminacion de posibles
riesgos.

o Asegurase de identificar los posibles riesgos para que asi se evite algun incidente
0 accidente en el area de trabajo por lo tanto se obtendra una mejor eficiencia a la

hora de realizar el proceso adecuadamente.
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de trabajo y as lograr una mejor calidad en la operacion.

« Se obtendra una mejor condicion de trabajo para el operario.
Clasificacion u Organizacion (Seiri)
Consiste en:

« ldentificar la naturaleza de cada elemento: Es la identificacién de las cosas que
sirven y las que no sirven por lo cual se lleva un proceso de separacion de estos
objetos para llegar a una clasificacion u organizacién de estas y sabes cuales son

Gtiles y cuales no.

Objetos Objetos Objetos Objetos de
necesarios dafiados obsoletos mas...
| '3

e
-
“¢Son

- .
- . _
<& NO-» SEPARARLOS f’/ . BONAR
utiles? _~¢50n ltiles para~
Sl—»| TRAMSFERIR

“~_ alguien mas?
: VENDER
si N B

h

REPARARLOS

¥ Y

ORGANIZARLOS [« : DESCARTARLOS j¢—————NO

llustracion 1.8 Metodologia de clasificacion

Las herramientas a utilizar son:

La herramienta mas utilizada para la clasificacion es la hoja de verificacion, en la cual

podemos plantearnos la naturaleza de cada elemento, y si este es necesario 0 no.

Las ventajas de clasificar son:
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Una vez se cumpla con este principio se obtendran los siguientes beneficios:

e Hay mas espacios vacios.

« Se clasifican las herramientas en su lugar y se desechan los que ya no sirven.

e Encuentras mas rapido las cosas que ocupas (en este caso herramienta o
papeleria)

e Se reducen los inventarios y no tardas en buscar lo que quieras porque ya todo
esta ordenado.

e Se ahorra mas dinero y tiempo

- Orden (Seiton)

Consiste en:
Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.

« Se colocan papelitos o se proporciona un lugar especifico para cada cosa.

e Se colocan estampados o se asigna un color en los sitios especificos para la
colocacion de cada cosa.

e Se utilizan en algunas ocasiones imagenes de los objetos para que asi sea mas
facil de identificar y poder tomarlos o dejarlos en su respectivo lugar.

e Se hace un diagndéstico del grado que tiene el objeto y la importancia que se le da
para estar a la mano mas rapidamente y asi evitar movimientos innecesarios.

o Poner una cantidad determinada en los estantes o lugar donde se va a colocar
cada articulo.

e Hacer saber al operario que debe de regresar el articulo sacado de almacén en

tiempo y forma y en su lugar correspondiente
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Tabla 1. Grado de utilidad de los elementos

Frecuencia de uso

Disposicion

Es muy utilizado e indispensable en la

empresa.

Se debe de tener en un lugar el cual se
tenga cerca o a la mano para su rapido
uso o llevarlo con uno mismo para

usarlo de inmediato.

Se utiliza muy seguido durante el dia.

Llevarlo en el bolsillo o en cualquier

lado en donde quepa.

Lo utiliza diario pero no muchas veces

al dia.

Se requiere toda la semana

Dejarlo cerca del escritorio o0 mesa de

trabajo para su facil visualizacion.

Solamente es utilizado una vez por mes

Tener el objeto cerca del area de

trabajo y en un lugar bien situado.

No se usa tan seguido o solamente una

vez por mes.

Colocarlo en el almacén en un lugar en

especifico.

Las ventajas de ordenar son:

e Lareduccion de tiempo al momento de buscar.

e Se disminuye el tiempo de colocacion de herramientas o de su cambio de las

mismas.

e Se hace unainspeccion para determinar y disminuir las condiciones inseguras que

se encuentren dentro del area.

e Lareduccién de espacios y mas ampliacion del area.

e Se reduce el tiempo perdido en la operacion.

- Limpieza (Seiso)

Consiste en:
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e Hacer que la limpieza en tu area de trabajo sea rutinaria y parte del trabajo diario.

e Tener en cuenta que tu lugar de trabajo esté limpio en todo momento, aunque no
sea tu trabajo, pero si tu obligacién.

o Deshacerse de todas las posibles fuentes de contaminacion dentro de tu area y

evitar la suciedad excesiva.
Las ventajas de limpiar son:

o Tener tu area de trabajo limpia te hace resaltar entre los demas.

e Hacer limpieza te da el conocimiento de conocer mas el equipo o la rea de trabajo
asignada.

e Se dafian menos las herramientas de trabajo asi también la maquinaria y equipo
aumentado su durabilidad.

e Aumenta la calidad a la hora de hacer una actividad.

e Se tiene una mejor visualizacion del proceso a la hora de mostrarselo al cliente ya

como producto final.

- Estandarizacién (Seiketsu)

Consiste en:

o Lograr el grado de organizacion, orden y limpieza de las tres primeras “S” a través
de manuales y/o procedimientos ya conformados para la empresa.

o Disefiar normas las cuales se respetaran y se deberan hacer al 100% esto les
servira como apoyo para tener orden y limpieza en su area de trabajo.

e Crear folletos o algun dibujo el cual les ayude a tener su area adecuada asi
también como los equipos y herramientas de trabajo y asi no llegar a tener alguna
anomalia.

o Establecer un equipo de trabajo el cual puede hacer un recorrido y asi poder

identificar puntos de mejora.

Las ventajas de estandarizar son:

« Una mejor organizacion en el area de trabajo.
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proceso de la empresa.
e Mejora en la productividad del operario.
e Hace que las mejoras se implementen de una manera mas sencilla y rapida
o Evita las perdidas y ayuda a tener una sistematizacion adecuada para el operario.
« Mejora la calidad y reduce errores y desperdicios

e Mejoras en la gestion del material.

- Disciplina (Shitsuke)
Consiste en:

« Establecer una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los logros
alcanzados en materia de organizacién, orden y limpieza.

« Promover el habito del autocontrol acerca de los principios restantes de la
metodologia.

o Promover la filosofia de que todo puede hacerse mejor.

e Aprender haciendo.

e Ensefar con el ejemplo.

« Haga visibles los resultados de la metodologia 5S.

Ventajas de la disciplina:

e Se crea el habito de la organizacion, el orden y la limpieza a través de la formacion

continua y la ejecucion disciplinada de las normas. (Barroeta, 2019)
Auditoria interna:

La auditoria es un proceso que se realiza por personas especializadas ya sean internos o
externos ya que esto no debe de ser tomado muy a la ligera porque existen caracteristicas que
un auditor debe de tener en cuenta para poder cumplir con su trabajo exitosamente, algunas de
estas caracteristicas son: la imparcialidad y la objetividad estas dos son muy importantes para un
auditor ya que no dejan que sus emociones con respecto a lo personal o interno afecten su

investigacion.
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orden debe de ser varias supervisiones antes de la revision, esto le permite que este actualizado
en todo momento y no se vaya a cometer algun error, esto también se llega a tener un control en

su totalidad y tener un buen resultado.

Para alcanzar los objetivos de una buena auditoria interna se debe de tener una muy buena
organizacion ya planteada para la mejora de los procesos internos de la empresa para lograr esto
se debe de optimizar el funcionamiento de la empresa, hacer los procesos mas seguros,
establecer protocolos claros, definir esos protocolos, evaluar y revisar los controles operativos,
estos y mas puntos son esenciales para cumplir los objetivos de la empresa respecto a la auditoria

interna.

En este caso, las auditorias internas que se realizan en cada una de las lineas, no son
de cierta forma oficiales ya que los lideres no se encuentran certificados para realizar las
mismas dentro de la empresa, éstas se realizan para llevar un control de la produccién al

momento de referirse al tema de 5°S.

De acuerdo al INTI (Instituto Nacional de Tecnologia Industrial) se puede denominar

como:

e Auditoria: Es una inspeccion ya sea interna o externa a la empresa con el fin de
comprobar si esta cumple con una serie de requisitos establecidos ya que se hace
una revision muy detallada para alcanzar los objetivos propuestos por la empresa
misma.

o Auditoria programada: Se refiere a que se programa una auditoria interna cada
afo y esta ya estd marcada en el calendario de la empresa.

o Auditoria no programada: Esta se refiere a que se realiza ocasionalmente y no
esta una fecha establecida es de tipo eventual la cual se hace por la inconformidad
de los altos mandos.

e Auditoria Cruzada: son dos evaluaciones las cuales van enfocadas a una misma
area, pero estas aprovechan un amplio enfoque en el area para revision.

e Revisidn: es una Actividad que se realiza para el andlisis y para alcanzar los

objetivos propuestos o establecidos por la empresa.
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No conformidad: Incumplimiento de un requisito.
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CAPITULO 4:
DESARROLLO
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11. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS

Para el desarrollo o implementacion del proyecto, se ha establecido un cronograma de actividades, el cual se muestra a
continuacion:

Cronograma De Actividades | Mes
No. Problema Actividad Objetivo Responsable Entregable Recursos kcha Comprom]  Revision Avances Estatus Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Definir un programa de capacitacion | Que el personal tenga conocimiento . o Procedimientos operativos Planeado
. N . " Lista de capacitacion -
1 del personal en linea sobre los temas | de los temas aplicables en linea de Fernando Molina del personal de produccion y formato de| Enero Febrero 100%
aplicables al proceso produccién P lista de asistencia .
Realizado
Dar capacitacion a lideres de El lider tenga el conocimiento y pop’s, estandares y Planeado
roduccién en documentos aplicables | habilidad para capacitar al operario . lista de capacitacion de| lecciones de un punto
2 Pl P R - P ) P p p A fernando molina . P . P v enero febrero 100%
o estandares, procedimientos y registros con base a la documentacién lideres formato de lista de
=
g aplicables al proceso estandarizada en unipres asistencia Realizado
°
ey
(0]
o Establecer un esténdar de grado de Disefiar y crear estandar sobre los Formato estdndar de Conocimiento de las Planeado
3 o .g grados de dificultad aplicables al Fernando Molina grados de dificultad en | habilidades par operacién Abril Abril 100%
dificultad a las operaciones \ . deli
proceso as operaciones e linea Realizado
Planeado
Actualizar esténdar de cuadros Actualizacién de csro de acuerdo a los Cuadros sindpticos Cuadro sinéptico de
4 s L . . X Fernando Molina K P . P L Febrero Marzo 100%
sindpticos de requisitos operacion puntos requeridos por genba kanri actualizados requisitos de operacion
Realizado
Que el personal adquiera la
4 Concientizar al personal a través de los| concientizacién del llenado diario de Check list de revision |~ Llenado del formato de Planeado
5 "E lideres para el llenado de chequeo de | chequeo de equipo para conocer los Fernando molina diaria de chequeo de chequeo de equipo que Diario Diario 90%
% equipo posibles riesgos que hay en linea cada equipo existe en todas las lineas REALIZADO
S dia
=
- . - Identificar posibles riesgos de " "
[J] Monitorear y dar seguimiento al L P . 8 - Observacién de operacién, Planeado
P . o incidentes y accidentes en la " Formato de revisién de ) - .. o
6 ] desempefio de la operacién para ) L. Fernando molina . kaizen y proveedores para Diario Diario 90%
= identificar posibles riesgos operacién de ensamble y anticipar lineas corregir posibles riesgos
CI:J actividades Realizado
ps
o
o Implementar o realizar recorridos Que el personal de produccién cree Formato de hallazgos |Recorrido con supervisores,| ) . Planeado
© R, - X . . Departamento de B . . Primer jueves | Primer viernes
7 ) mensuales para disminuir el indice de |conciencia de la importancia de aplicar| L. de5'senlineasde |staffy jefe de dpto; llenado 90%
. L B . . produccién de cada mes | de cada mes
T accidentes e incidentes las 5's en su drea de trabajo ensamble de formato "
o Realizado
2
el
£ Fortalecer el genba kanri a través de | Entregar y capacitar mensualmente a . . 5 Temas del mes, estdndares, Planeado
. . Lista de asistencia y ) Mensualment | Mensualment
8 o entrenamiento mensual para el los operadores en temas de seguridad, Staff L ) formato de lista de 90%
= | ) lidad ductividad capacitacion, examenes R ; e e
< personal operativo. calidad y productivida asistencia REALIZADO
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derivadas del andlisis de causa raiz.
Con lo que respecta a los re trabajos, se llevaron a cabo las siguientes actividades:

1. se ha definiendo un programa de capacitacion para personal sobre el
proceso, con el fin de que el personal operativo ejecute la operacion de
acuerdo a los procedimientos establecidos por el sistema de calidad de la
empresa.

2. Posteriormente, se dio una capacitacion a los lideres de produccion en
ensamble I, para que adquirieran el conocimiento sobre los estandares,
procedimientos y registros aplicables al proceso, con el fin de que ellos
mismos impartan la capacitacion a sus subordinados.

3. También, se establecié un estandar con respecto al grado de dificultad de
las operaciones, esto fue establecido para liberar a los operadores en los
dias que son requeridos, para un buen uso del manejo de las maquinas que
se utilizan en produccion.

4. Esta actividad se actualizo los CSRO (Cuadros Sinopticos de Requisitos de
Operacidn), los cuales ayuda a los operadores a entender mejor la
operacion que se esta realizando.

En cuanto al problema de accidentes e incidentes, se realizaron las siguientes

actividades:

5. Este fue uno de los mas dificiles porque es necesario trabajar con la cultura
de trabajo del personal, para que adoptaran la filosofia de 5°s, con la ayuda
de imagenes y documentos se les facilitd la aplicacion en sus areas de
trabajo.

6. En esta actividad se ha estado monitoreando las acciones correctivas que
tenian que realizar los operarios en su area de trabajo con respecto al
orden.

7. Posteriormente, se han estado realizando recorridos de verificacion de
forma mensual para identificar condiciones de riesgo que permitan prevenir

y disminuir accidentes e incidentes.
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8. Como ultima etapa del cronograma de actividades, se fortalecié el Genba
Kanri a través de entrenamiento mensual al personal operativo, esto se
realizo para mejorar la calidad en la fabricacién del producto, aumentar la

productividad y eliminar o disminuir los re trabajos de producto terminado.

Una vez ejecutas las actividades establecidas en el cronograma, se han evaluado los
resultados, mismos que se describiran el siguiente apartado o capitulo.
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12. RESULTADOS.

mensual a los operadores en temas de
seguridad, calidad y productividad.

produccion para asegurar la
competencia del personal.

ACTIVIDADES DESARROLLADAS RESULTADO OBTENIDOS ANEXO
L o Personal competente y consiente
Formacion y capacitacion del personal : . )
. de la calidad e importancia de las Anexo #1
operativo. 5's
El lider obtuvo el conocimiento y
Formacion y capacitacion de los lideres con habilidad para capacitar al
el propdsito de que ellos formen y capaciten operario con base a la Anexo#2
al su equipo de trabajo. documentacion estandarizada en
Unipres.
o . Se cred un estandar sobre los
Disefary crear estandar sobre los grados de o :
o . grados de dificultad aplicables por Anexo #3
dificultad aplicables al proceso.
proceso.
Actualizacion de CSRO de acuerdo a los Se actualizo los CSRO. de
. . acuerdo a los puntos requeridos Anexo #4
puntos requeridos por Genba Kanri. :
por Gemba Kanri.
Concientizacion sobre la importancia para Ahora, el personal es mas
realizar el debido registro del desempefio de consiente de la importancia de Anexo #5
la produccion, calidad en el producto y generar registro en tiempo y
condiciones del equipo. forma.
Se logré identificar las posibles
Identificar posibles riesgos de incidentes y condiciones de riesgo para
accidentes en la operacion de ensamble y prevenir y/o evitar accidentes e Anexo #6
trabajar de forma preventiva. incidentes en la operacion de
ensamble.
. . . Se cred conciencia en el personal
Crear conciencia sobre la importancia de i 2 al aplicar |
aplicar las 5's en el area de trabajo sobre la |n’1portan0|a al aplicar las Anexo #7
: 5’s en su area de trabajo.
o Cada mes, se capacita al
Entregar la documentacion impresa sobre la .
capacitacion para capacitar de forma personal operativo sob_re temas
de  seguridad, ~calidad y Anexo #8
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| T
1
1
1
N U LISTA MAESTRA DE PROCEDIMIENTOS 4 p
i UNIPRES UNIPRES
| DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
| ENSAMBLE - . . )
i TIPO DE DOCUMENTOS: PROCEDIMIENTOS OPERATIVIOS DE PRODUCCION
1 IPERY
!
i ITEH MG HH#HBRE FECHE RETISIEN FECHE RETISIFN FECHE RETISIFN FECHE RETISIEE !
1 ]
. '
' POP DE PROGRAMACION DE TAELERD OE LINEAS . i
1| UPH-POP-TAB-OD NOEMRLO T 25013 04 5
| 1
i !
| PO P AR ELABCRAR LAS HOEY CAPACITACION CON !
. 2 | UPM-POP-HOE-03 e 05-mar-18 " i
.......... 1
! '
| POP LLENADD DE REFORTE DE PROCUICCION DEL :
3 | M-POP-PLLRP-0 e AL T-oot-18 4 | !
O U OO SRR WS T R 1 1
| 1
! 1
{4 | UPH-POP-DPR-D0 PP OE PANEL ROSH 2-sep-18 4 | 5
e S S — 5
U5 | UPm-pOR-pRA-00 POP PARC POR: BNOMALIA 26-sep-12 7 ;
1
e ————————— | :
| 1
|6 | UPM-POP-MPM-OD | POP PARALAMEICRALE PRODUCTIVDAD NENSUAL | - OF-sep-18 3 i
! !
| e I
1
U1 | uempos-ErR-m FECORRIDD'Y APLICACIGN OE PICA PICA 7 1
1 1
1
e I R '
Lo | upw-poP-DP-00 POP INTERRLIPCION DE PROCESD R % !
1
e ————— s, —, '
I's | UPM-PoP-ENS-PR-00 PREVENCIONDERECLA S e 1 '
: 1
[ ————— :
P | upvepop-cre00 AR (2-age-T 04 i
’ !
rmp—— g e — i e L s n  wn e .. i
| ) Moo TNDE. STANCHG. . ICASY :
i fi | UPM-POS-MSO-00 M. TWLES T GROSOS 24-zep-18 4 !
I . k
| 1
1
|2 | UPM-POP-CHCC-0U | OCHEGUEDD AATERWLENAREACEGMS | 24-sbr-f8 1 .
| :
L1 | uPnipoPL 00 POP CONFIRMACION CE YivA Y02 B-sep B 3 :
I 1
! 1
! N PR ESTABLECIMENTD DE HABILIDAD EN LA o !
| wmeoeeoar b Trfeb-19 21
. ]
| PO DE SEGURIDAD SOERE NOMETER PARTES DEL i
B CUERPDEN MAGLINAS CON MOVIMENTO e v '
1
1
1 1
{16 | UPM-POR-NF-05 POCE JUNTA DE INCIO OE TURHO N-dic-18 2 i
’ :
I 1
| e POP OF CHEGLED DF AFILADO /0 CAMEIO OE L ]
(| UeRORRT FLE LIRS BE AT 043 05 :
h 1
1 1
'8 | UPM-POS-EPP-01 | POPOEPORTATCIONDE GAFETE PERSGNAMEPP | s¥T-oo-8 3 i
1
| i
{19 | UPH-POC-ADSC POPGROC 2018 06 i
1 i

Anexo #1 Evidencia de POP’s en linea de produccion
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CAPACITACION DE ESTANDARES / REV. D ESTANDARES
FECHA DE ENSAMBLE QUE APLICA | FEB [ MAR | ABR | MAY | JUN | JuL | AGO | sEP | ocT |NOV | DIC
ITEM NOMBRE CoDIGO
REVISION
1 [PERNO KCF PARA MAQUINA ESTACIONARIA CON ENSAMBLE DE TUERCA M6 UPM-DE-E1-037 15/08/2018
2 |GAUGE PARA INSPECCION DE VIDA UTILY HUELLA DE ELECTRODO UPM-DE-ENS-062
3 _|CONDICIONES DE PERNOS DE LOCALIZACION UPM-DE-E1-039
4__|CARACTERISTICAS DE CAIDA DE JIG DE ENSAMBLE UPM-DE-E1-050
5 _|USO DE DISPOSITIVO PARA ENSAMBLE DE TUERCAS, TORNILLOS Y BIRLOS UPM-DE-E1-036 o
6 _|CONDICION IDEAL DE LATERALES DE CLAMP UPM-DE-E1-064 o
7__|NAVAJA DE AFILADO DE ELECTRODOS UPM-DE-E1-078 |
8 |SECUENCIA DE CONFIRMACION Y VALIDACION DE CORDONES DE SOLDADURA DE CO2 UPM-DE-E1-077 o o 7
9 | MANTENIMIENTO DE TOBERA Y CAMBIO DE PUNTA DE CONTACTO EN SOLDADURA MIG_| UPM-DE-ENS-076 o [
10 |ABASTO DE TUERCAS EN ALIMENTADOR M6 DE MAQUINA ESTACIONARIA UPM-DE-ENS-071 o ] |
11_|POKA YOKE PARA LA DIFERENCIA DE MODELO EN LINEA UPM-DE-ENS-068 o .
ESTANDAR DE RECUBRIMIENTO DE CAIDAS UPM-DE-ENS-066 23/02/2018 o N
BASE PARA ALINEACION DE SENSOR DE ALTURA (MAQUINA ESTACIONARIA DE TUERCAS)| UPM-DE-ENS-053 06/09/18/ |
& |14 |VALVULAS DE CORTE DE AGUA DE 1/2 GIRO UPM-DEE1.033 I o ]
& |15 |ESTANDAR PARA IDENTIFICACION DE CAJA ROJA UPM-DE-E1-019 s | O
< |16 |ESTANDAR PARA IDENTIFICACION DE PANEL ROSA UPM-DE-E1-018 1
3 [ T17 |CONDICIONES DE AFILADO DE ELECTRODO EN MAQUINA ESTACIONARIA DE PUNTOS UPM-DE-E1-009 o
18 |NO MANIPULAR INTERLOCK (I/L) UPM-DE-E1-044 | 1 5
19 |RETRABAJO DE CORDON DE SOLDADURA DE CO2 UPM-DE-E1-045 [ o
20 [MANEJO DE PUNTAS DE CONTACTO Y MARCAIJE UPM-DE-E1-047 15/08/2018 | o
21_|DISPOSITIVO PARA ENSAMBLE DE TORNILLO UPM-DE-ENS-058 01/12/2017
52 |ESTANDAR DE PERNO (SILICON DE ITRATO) PARA MAQUINAS ESTACIONARIAS CON ENSAMBLE DE UPVI-DE-C2-005 13/08/2018
TUERCAS 9 o
23 |ESTANDAR DE BASE DE CHEQUEO DE STR MBR Y HANG UPM-DE-ENS-065 21/02/2018 !
24_|AISLAMIENTO DE MAQUINA ESTACIONARIA UPM-DE-ENS-054 07/11/207
UTILIZACION DE PANEL ROSA PARA PREVENCION DE RECLAMO UF M-DE-ENS-063 20/12" 4 o
26 |ESTANDAR DE INTERLOCK EN MAQUINA ESTACIONARIA CON RESPECTO A PANELROSA | UPM-DE-ENS-056 20/12/- o
[
1 [SOPORTE DE TARJETA GRANDE AQUI ME QUEDE Y CARTON T 15
2 |SKILL WRITTER 15/05,
3 _|CAJA DE EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL 15/08/2.
4__|ESTANDAR PARA LA COLOCACION DEL PLUG DE SEGURIDAD 15/08/2(
5 _|LIGA PARA SELECCION DE TARJETA . Dl 03/10/2¢ o
6 __|CONTENIDO DE TABLERO DE AVANCE DE PRODUCCION | U DE-E1-03¢ 15/08/2 o
7__|TOPES PARA RACKS UPN. ENS-052 07/09 o
i >
s E’Lsrfa;gﬁ PARA DAR PLANICIDAD ¥ FORMAR LA HUELLA EN LA PARTE SUPERIOR D RODO vemL w0 [ w0 B
9 _|AYUDA VISUAL PARA BOTON DE PARO DE EQUIPO PMDE-. 19 15/08/2018 o
10 |TABLERO TARJETA AQUI ME QUEDE (CHICA) UPM-DE-EN.  1_|  08/08/2018 o
11_|REVISION Y LIMPIEZA DE RACKS UPM-DE-ENS-Co5 o
12_|BASES DE LIBERACION UPM-DE-ENS-067 o
13 |EXISTENCIA DE ABRAZADERA METALICA EN TAMBO DT “ROALAMBRE UPM-DE-ENS-070 o
14_|LAMINA PARA AYUDAS VISUALES ALCENTORDELIN. UPM-DE-ENS-073 o
15_|LAMINA PARA ESTACIONARIAS . _ JPM-DE-ENS-075 o
16 _|GAVETA PARA CASCO DE SEGURIDAD UPM-DE-ENS-079 08/08/2018 o
17 _|CHAROLA DE ESTACIONARIA CON CAI™ SRNILLOL  {ERCA UPM-DE-ENS-080 05/09/2015 o
18 |PICTOGRAMAS UPM-DE-ENS-082 03/12/2018 o
19 |BIDON PARA THINNER UPM-DE-ENS-083 03/01/2019 o
o |_20 IARTICULOS DE LIMPIEZA UPM-DE-E1-024 15/08/2018 o
S [ 2i_|CONTENIDO DETABLERO DE DI 'BUCION DEAVANC  EPERSOI . UPM-DE-E1-030 27/07/2018 o
= |22 [CONTENIDO DE TAP: DEDIS  3UCION DE AVANC ERSONAL UPM-DE-C2-004 31/07/2018 o
2 [[23 [CONTENIDODE™ _.cRODEDIST  ICION DEAVANC = PERSONAL UPM-DE-E3-041 03/07/2018 o
24 _[CARRO PARA ™ /BO DE MICROAL,  RE UPM-DE-ENS-074. 03/04/2018 o
25 [BASEPARAG  GE DE AJUSTE DE SEN UPM-DE-E1-057 o
26 |CHAROLADE |LADO DE ELECTRODOS UPM-DE-E1-031 o
27 |PUERTASYGL  DAS DE ACCESO A ROBOT UPM-DE-E1-013 o
28 |BASEEIDENTI. CION PARA RECIF NTES CON LIQUIDOS UPM-DE-E1-023 o
29 |pLaTAFORMAS SHUT ASE DENT_OF LINEA PARA COMPONENTES DE SAN-S EN PLANTA C2 UPM-DE-C2-005 o
SEPARACION DE BAS. UPM-DE-C2-002 o
31 |DELIMITACION DE AREAS DENTRO DE PLANTA UPM-DE-C2-003 o
32_|CODIGO DE CCLORES DE ACCESORIOS PARA AREA PRODUCTIVA ENSAMBLE IV UPM-DE-C2-001 o
UPM-DE-E1-046 15/08/2018 o
UPM-DE-E3-040 05/06/2018 (]
UPM-DE-E3-008 05/03/2018 o
UPM-DE-E3-015 02/05/2018 o
UPM-DE-E3-031 15/12/2017 o
UPM-DE-E1-042 15/08/2018
UPM-DE-E1-041
UPM-DE-ENS-059 o
a UPM-DE-ENS-061 o
g JJAULA EN RACK DE PRODUCTO TERMINADO UPM-DE-ENS-060 20/12/2017 o
% ESTANDAR DE RECUBRIMIENTO DE SENSORES DE PRESENCIA X2,X3 Y X7 UPM-DE-E1-040 15/08/2018 o
2 CAMBIO Y AJUSTE DE SENSOR Y COLOCACION DE PROTECTOR UPM-DE-E1-034 15/08/2018 o
S [ 8 [CODIGO DE COLORES PARA MARCAJE DE TORNILLERIA EN C.E.P.E. UPM-DE-ENS-072 24/08/2018 o
= [ACOMODO DE RACKS EN LINEA UPM-DE-E1-035 15/08/2018 o
ELABORACION DE ESTANDAR i o
ELABORACION DE ESTANDAR i o
ELABORACION DE ESTANDAR o

Anexo #2 Evidencia de estandares en linea de produccién
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AZIGNACION DE GRADOS DE DIFICULTAD A LOS PROCES0S

CRITERIOS DE PROCESO
l INSPERRID W GACH ;.:g:c:l
PROCESO | ENSAMBLE ENSAMEL APLICACYON | APLICACIG . En MBLE| oN DE PROCESD
AREA TEMS DE DE Toreue | | TORGUE | EDE DE E::T;;ﬁ‘f DE'ASUL |M DEINSUL| £(LIRUID| DE UL | ‘RNILLO Tog::to LASER f'sﬁ;:‘p[nﬁ ”I;'Ec;gf" ”;':33'26" ?;':3:;'3;
MARCAJE | TUERCAS | AUTOMATICO MANUAL |ToRuiLo | DEWSUL | euibo | ueuoo | WETAL | Pas. 0 | dstup| | SOR | exeius ACIOMOE| | BESDE | OESOE ) BEPUREO
DE LOTE % I BIRLOS AUTOMATICO | (W’ NUAL) | MBRITLE| cLIP BOLT YO ENS 4)
ENT) {ROBOT) oz
ToRGUE

3E RERLIERE LN ALTO
NIVEL DE
RULTIHAELIDAD

FEMECEZTA QUE 3E
AJUSTE A CABD DE
CIERTA% OPERACIONES

RERUIERE DISPOZITIVO

ENSAMBLE II

NIVEL DE DIFICULTAD

Dias 1 in 0 0 15 0 10 0 20 0 1 1 20 20 20 4

Anexo #3 Evidencia de estandar de grados de dificultad.
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i CUADRO SINOPTICO DE REQUISITOS DE OPERACION
HOMERE DEL PROCESO ARER SEREMCIA / ne. CAHEIR Bt v gl 4 |y RETISG \
ROTR ASSY-KNEE, DR RH 67502 3SG1A nz SEFARACION DE FARAIMETAOE FOREQUIFD 12-t 3 12-feb-13 G. PEGALADD
RKT ASSY COLUMM LH 6T8T0 35G0A AG . 0z 3E #GREGA CODIGO GCP LRI 14-now-13 G REGALADO
ENSAMBLE Il PRODUCCION  —
o ACTUALIZACION DE CODIGO DEFO. AATO A2-mar 12-mar-13 J GOMGORA
il EMISICT 0 or-f7 07-ab:-17 J GONGORA L/ FLABORY
( OFERACIONES \ W CARACTERISTICAS DE GRADO DE TIEMPO DE
NO NOMERE DEL PROCESO pr—— - COMDICI. => . "‘BLE. 1A% ASEGURAMIENTD DE PALIDAD DIFICULTAD | APRENDIZAJE CONOCIMIENTOS
1 SEGUN PARAMETROS DE EQUIPO LIZF ROBOT-52 "EHSAMELEDELPROTR ASSY-KNEE,  |"CORDONES DE SOLDADURS 3 OHREGISTRODEN “QUEDDE " SINSOLDADURACON POROS A 20DIAS ZPROCEDIMIENTC OPERATITO
DR FRHETE0Z 22604 AERKT AESY DE ROEOT FANASOHIC ESUIF = = = "EIHE0LDADURA GO FERFORACIOHES =] =CR-!
COLUMMLHETETO 2SG0A A6 IS -HOoE -§* "SIHCORDOHES DESCARRILADOS ZPROCEDIHIENTE OPERATITO
(RESFETAR HOE) =5\ IMFOR) AT0 DE REGISTRED DE *CORDONES DE SOLDADURA DENTRO DE HORMA DEFEODUCCION DE IHTERRUE -
"CHERUEQDEEQUIFD cor - - L] "SIHFERLASDE S0LDADURA EHEARREMOS CI0H DE PROCESD
*CHERUED DE CALIDAD _EGOH HEAE DE ROEOTS FAHASSHIC * SIHFERLAS DE SOLDADURA EN TUER CAS -FOF -IDE -
"CAJARDJA DASS-FSC-9984 *SINERKTS DOELADDS TACTUALIZFACION T LLEMADOD
INTERRUF IO DE FROCESD ZSEGUH REGISTRS PE CHEQUED DE CALIDAD " SINDESFRENDIMIENTODEERKTS DECHEQUED DE CALIDAD T
"CAMEIODEELEL. BCAS-HOE-F¥d- - - = - - =
*LIME= % O TOEEFr. ! ZSEGUZ REGISTRO DE CCP ZHOJA DE OPERACION
AJUSTEDES, IR 1 = o ESTEMDAR DE AHOHALLS
"LLEMADODEREF. EDE = o UPH-| —FLUJO-AHL-125
2 SEGUM PARAMETROS DE EQUIPO LIZF12F ESTACIONS | OOUCCIdH *ENSAMELEDETUEREAS 2 SEGUH REGISTRO DE CHEQUED DE * SIHCUERDADARADS C DIAS Z HOJ DE OFERACIOH

Anexo #4 Evidencia de los CSRO actualizados
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Anexo #5 Evidencia del llenado del cheque de equipo.
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TEM INSPECCION INTERNA DE PELIGROS POTENCIALES EN LINEA
NOMBRE DE LINEA PUNTOS DE INSPECCION
LOS TABLEROS QUE TIENE ARRIBA TAMBALEAN MUCHO
Y SE PUEDEN CAER
ESTORBA LA ESTACIONARIA
POCO ESPACIO ENTRE EL ROBOT Y £ TACIONARIA
1 PLR ASSY-FR, INR UPR LH/RH 76231/0 9MEOB - [\ 3 (N FIERRO DEBAJO DE BN BRTACIOBARMPY SE
3WCOB 74331/0 5RBOA PUEDE TRGPEZAR D
EL MATERIAL LE O""DA UYL "US PARA HACER SU
PROCESO A
NO TIENE{ REA MARCARPAS DE DELIMITACION
NO T'INE TG ES . 24 ACKS
' ACE. FAL ° . YPES EN LOS RACKS
UN 3 DE L °S POSTES ESTORTBA EN LA OPERACION
_ LS FI"\ROS QUE SOBRESALEN DE LOS POSTES DE LA
2 '::2'1322’"’: ;glc;c/’:f:}m PA..E SUPERIOR DONDE SE DEJA EL PRODUCTO
‘ ' TENER LIMPIEZA EN SU AREA DE TRABAJO
TIENE VARIOS CABLES COLGANDO
TIENE CONECCIONES ECHISAS CON CINTA DE AISLAR
A\ NO TIENE TOPES PARA RACKS
5 *'OLDE, "W\ 3R STRG HANGER CABLES SALIDOS
77. 30 TS.: AOOO AD LAS LAMPARAS SE MUEVEN MUCHO
. LA AREA DONDE SOLDAN ES MUY CHICA
NO TIENE TOPES PARA RACKS
. BL M COC /P STRG HANG (2X%5-2WW) 61310 T7W | MANGUERAS COLGANDO EN LA AREA DONDE SOLDAN
A010/61310 T5R A210 LAS PIEZAS
DESORDEN DE CABLES
, NO TIENE TOPES LOS RACKS
: HONDA 2X5/HONDA 2WM BEAM COMP, STRG [~ — —— —
HANG (61310 T7W A010)(61310 T7W X010) -
APLICACION DE5'S
CABLES SUELTOS
. CONN ASSY RAD CORE LWR RH/LH ABLES EN ELSUEO
625K04ATOA/625K14ATOA
CABLES EN MAL ESTADO

Anexo #6 Evidencias de posibles riesgos de accidentes e incidentes
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ITEM PRINCIPAL

DOBLE BOTONERA Y DISPOSITIVO EN ESTACIONARIAS
(GUARDAS
FUNCIONAMIENTO DE PLUG IN
CASCO DE SEGURIDAD
‘TOPES PARA RACK'S
FUNCIONAMIENTO DE FOTOCELDAS

mEs sPvsR
PUNTOS DE CONFIRMACION
UNEA NUMERO DE PARTE
JORGE IBARRA
JORGE IBARRA
ISAAC REYES
E
N ISAAC REVES
E
R
o
DANIEL ALVARADO
DANIEL ALVARADO
77152-TSR-A000-0A (. =RNA
77 ~5R-A000-0B'
HOLDER SUB COMP RR, STRG HANGER -
(ALTERNA) / HOLDER LWR, RR STRG
JORGE IBARRA HANGER / HOLDER SUB COMP FR, STRG 771 5
DR
771511 A300-0A
1-TSH-. A1
F
E 30 9LKOA NA NA
B ISAAC REVES PLR FR 1 RH/LL
R 231 9LKOA NA NA
E
R ISAAC REVES, W SSYRRINR LH 76751 4FUOA
o
762604ATOA
DANIEL ALVARADO BRACE At =R PLR HINGE F
9AMOA
DANIEL ALVARADO RAIL ASSY ROOF Sive INR LH 763315RLOA NA
76241 SRLOA
DANIEL ALVARADO DASH ASSY SIDE RH/LH
76240 SRLOA
JAZAEL ZIMBRON
JAZAEL ZIMBRON
™M
A
R
z ISAAC REVES,
o
DANIEL ALVARADO NA NA NA
DANIEL ALVARADO
NA
DANIEL ALVARADO
NA
74330 5RBOA
JAZAEL ZIMBRON MBR ASSY CROSS 2ND RH/LH
74331 5RBOA
64620 T5R AOT1 H1
JAZAEL ZIMBRON PLR COMP L, CTR INN
64220 TSR AOT1 H1
67870 3BAOA NA
A ISAAC REYES MBR ASSY STRG
B 67870 3BA2A NA
R
A 678703SGOA-AG NA
N DANIEL ALVARADO. PROTR ASSY KNNE DR RH/LH
675023SGOA
75510 5RBOA NA
NA
MBR ASSY RR SIDE RH/LH 75511 SRBOA
DANIEL ALVARADO
75510 SRLOA NA
NA

75511 SRLOA

FUNCIONAMIENTO DE PAROS DE EMERGENCIA'

PLACA PARA AYUDAS VISUALES

LETRERO AEREQ

E] 2
H E
=
2 g
< &
8 = =
g g
g 2 3
] =
2 % E
[ a 3 =
] ° 3 3
2 = 3
] -
S o 8
= =<
P [
5
i =
) 3
& =
E ]
S k=3
g g
3 g
g g
8 8
ss.50%
8000
s0.00%
000
70.00%
100.00%
5333
A 8333
A 333
NA a4
NA anaa
NA A 6250
NA A 62.50%
NA A 6250
NA A 62.50%
NA A 6250
NA A 0.00%
NA A 0.00%
Na s0.00%
NA 000
Na s0.00%
NA ss.50%
Na s0.00m
NA s0.00%
Na 0007
NA ~NA 7785
NA ~NA 77.78%
NA A 7785
NA A 7.78%
NA 20.00%
A o a3
NA 70.00%
NA 67
NA o670
NA s0.00%
NA s0.00%
NA 100.00%
NA 100.00%
NA A NA 62.50%
NA A NA 250
~NA 7785
A =000
A 70.00%
NA 70.00%
A 70.00%
NA 70,005

Anexo #7 Evidencias de la importancia de aplicar 5’s en el area de trabajo
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UEs PROGRAMA ANUAL DE TEMAS MENSUALES ENSAMBLE <
“ UNIPRES
%
CODIGO ESTATUS ENERO FEERERO RTIEMERE OCTUERE NOVIEMERE DICIEMBRE CUMP
CHERQUED DE CALIDAD CALIDAD UPM-POP-CHC-25 ; WD — 100%
REGLAS DE TRIPTICO 100%
T N 5000 s S R O S £ WL S SO
INTERRUFSION DE PROCESO GENERAL UPM-FOP-IDP-00
100%
POP LU EXTRA UPM-POP-EHOD-0T
CHEGQUED DE EQUIPD CALIDAD UPM-POP-CDE-D3 100%
TRIPTICO DE 58 SEGURIDAD TRIPTICO 100%
2
PANEL RDSA GENERAL UPM-POP-DPR-D0 100%
MAHIPULACION FISICA DE OBJETOS o,
PESADOS PUNSOCORTANTES EXTRA UPHI-POS-MFOP-00 100%
POP CAJA ROJA CALIDAD UPM-POP-CR-00 100%
ERQUIPO DE PROTECCION 100%
3
AFILADO ¥ CAMBI0 DE ELECTRODOS DE o
MAQUINA ESTACIONARIA GEMERAL UPM-POP-AFE-05 100%
JUNT A DE INICIO DE TURNO EXTRA UPM-I 100%
POP CAMEID DE MODELD CALIDAD UP DP-CDM-00 100%
MANIPULACION DE SUSTANCIAS QUIMICAS . o
¥ MATERIALES PELIGROSOS SEQERInAD ki L 100%
4

Anexo #8 Evidencias del programa anual de temas mensuales
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14. CONCLUSIONES DEL PROYECTO.

A lo largo de mi estancia en la empresa, me proporcionado aprendizaje que ha fortalecido

mi desempefio laboral, profesional y crecimiento personal.

Ha sido una de las mejores experiencias que he tenido a lo largo de mi carrera ya que he
aprendido cémo tratar con las diferentes personas que laboran en esta organizacion, que
es una de las mas grandes de Aguascalientes y una de las mas importantes en el ambito
industrial, asi también puedo sentirme orgulloso de la experiencia adquirida en esta
empresa y por el aprendizaje que me aportaron mis jefes externos ya que sin su ayuda
no podria realizar algunas de mis actividades como las auditorias internas que me
ayudaron a conocer la formar de trabajar de los diferentes lideres en las lineas de
produccion, al igual que mis jefes, son personas que tienen una gran experiencia y me

ayudaron a cumplir algunos de mis objetivos.

También me di cuenta que cada una de las personas desempefia un rol muy importante
en la empresa, por lo que sin ellos no seria una de las grandes empresas que es hoy en
dia a nivel global, asi como su nivel de estandarizacién pues es una de las mas completas

y exigentes que hay en su giro.

En conclusion, considero que, aunque la empresa, tiene un alto nivel de estandarizacion,
aun tienes areas de oportunidad y mejora por atender para que siga en constante mejora

continua.
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- Apliqué habilidades directivas y de ingenieria en el disefio, gestion,
fortalecimiento e innovacién de las organizaciones para la toma de decisiones
en forma efectiva, con una orientacion sistémica y sustentable.

- Actualice formatos en base en las necesidades de la organizacion para la
estandarizacion de las lineas de produccion.

- Implemente los programas de seguridad e higiene ya establecidos por la
empresa para el fortalecimiento del entorno laboral.

- Gestione sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos,
ejerciendo un liderazgo estratégico y un compromiso ético.

- Utilice las nuevas tecnologias de informacion y comunicacién en la

organizacion, para realizar las actividades asignadas eficaz y eficientemente.
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16. FUENTES DE INFORMACION

e Sin autor. (2022). Gemba Kenri — una forma logica y racional de gestion de fabrica.
2022, noviembre 18, de https://www.pdcahome.com. Sitio web:
https://www.pdcahome.com/gemba-kenri/

e Godinez, A. & Medina, I. (2018). El gran libro de procesos esbeltos (1.2 ed.). Media

innovation.

e Lic. Adriana Meza B. y Lic. Patricia Carballeda Gonzalez. (2020). El Diagndstico
Organizacional: elementos, métodos y técnicas. 2022, noviembre 18, de

https://www.infosol.com.mx. Sitio web: https://www.infosol.com.mx/miespacio/el-

diagnostico-organizacional-elementos-metodos-y-tecnicas/
e sin autor. (2022). LA ESTANDARIZACION DE LAS OPERACIONES: EL PRIMER
PASO HACIA LA MEJORA CONTINUA. 2022, noviembre 18, de

https://www.sistemic.es. Sitio web: https://www.sistemic.es/noticias/la-

estandarizacion-de-las-operaciones-el-primer-paso-hacia-la-mejora-

continua/#:~:text=Estandarizar%20significa%?20realizar%20una%?20determinada,

las%20variaciones%20en%20un%20proceso.

e Milagros Ruiz Barroeta. (2019). Metodologia 5s, ¢ Qué es y para qué sirve?, 2022,
noviembre 18, de https://milagrosruizbarroeta.com. Sitio web:
https://milagrosruizbarroeta.com/metodologia-5s-que-es/

e Ana Isabel Sordo. (2021). Qué es una auditoria interna y cuéles son sus tipos.
2022, noviembre 18, de https://blog.hubspot.es. Sitio web:
https://blog.hubspot.es/marketing/auditoria-interna.

e sin autor. (2018). Método de las 5S: orden, limpieza y disciplina. 2022, Noviembre
18, de limpiezasrivera.com. Sitio web:

https://www.limpiezasrivera.com/2019/7/3/metodo-5s.
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17. Anexos.

Ups CUADRO SINOPTICO DE REQUISITOS DE OPERACION |A s
i /- Ho. CAHBI® FZCHE PE REANERIHIERT# FECHA FE REWISO -\ ( -‘\\

[HOMERE DEL PROCESD AREA GEREHCIA BE CAHBIS HERIFICACISN

FIRHAS
R T I I T N S
N : / ELAEORO REVISO nummzoj
d OFERACIONES € CTER. .ICAS DE SRADG DE TIEHFPO DE HAEILIDAD )
no MOMEBRE DEL PROCESO ESTAEQEEIDAS ASEGUR  EHTO DE CALIDAD DIFICULTAD | APREHDIZAJE COMOGIMIENTOS TECHIGA

FOR FERSOHA POR HEQVIHA

Y 4 o

aaina 1

Anexo 1. Formato De Cuadros Sinoptico De Requisitos De
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UNIPRES

Urs

CUADRO SINOPTICO DE REQUISITOS DE OPERACION

Clldign: RC-#1-FO-UPS -L22-92

a e

=

HJE O |/|

-

HOHERE DEL PROCESO AREA GEREHCIA

l

FEZES BE REABERINIERTS

PEEEA BE
HAEITEES CIAE

a4 ™

FIRMAS

‘\‘_ ELABOGRO RETISO mrnmro_,/

GFERACIONES

WO HOHBERE BEL FROCESO

Aot Lzmio.

FESTARLECIDAS

©
ASEG

EHTODE CALIDAD

T ERADG DE
DIFICULTAD

TIEHPO DE
APREMDIZAJE

COHOCIHIERTOR TECHICA

t 4

v

-

J r
En este apartado se debera llenar con el
tipo de robot o estacionaria u otro

: este apartado solo se llenara

dispositive mecdnico o manual utilizad~en

la linea v su numeracién o codigo
establecido.

\

con la operacion que realiza la

.

maguina gue se utiliza en esa

linea.

S

{ . '=c~" _raciones por persona solo los de tipo

robot {por puntos o corddn de soldadura) y
estacionaria ( tuerca, tornillo o puntos)
llevaran los mismaos requisitos, si se encuentra
de otro tipo de rnaguinaria que se utilice en la
linea se le quitaran algunos requisitos que no
son necesarios en la operacién.

¢ 4

12

En este apartado dependera del

nombre del proceso y sera llenado
dependiendo del tipo de
maguinaria establecida.

v

N

Todos los grados de
dificultad serén "A” sea

cualguier proceso.

En este apartado el
tiempo de aprendizaje
siempre seran 60 dias
por el operadaor.

A F'y

( En este apartado se

deberd de llenar

con las habilidades

que se deben de

tener el operador

del manejo de la
maguina y
realizacion de la

\ operacion. J

A\ 4

Todos los conocimientos deben

En este apartado se deberd tomar
en cuenta las caracteristicas que

debe de llevar el proceso para

obtener una buena calidad en el

producto y prevenir algdn

defecto.

Anexo 2. llenado De Cuadros Sinéptico De Requisitos De

ser iguales para todo tipo de
proceso gue se realice en la
linea.
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Urs CUADRO SINOPTICO DE REQUISITOS DE OPERACION HoJARO. ! P
03 SEFARACION DEFARAGMETROS FORERUIFG 1E-ene-13 1E-ene-13 G.REGALADO
ROTR ASST-KHEE, DR RH 67582 35614
RKT ASST COLUMH LH 6778 35604 A oz SEAGREGA CODIGO COF -now-13 14-nov-15 G. REGALADO
ENSAMBLE Il PRODUCCION
o1 ACTUALIZACION DE CADIGO DE FORMATO 12-mar- 13 A ar1g J. GOMGORA
[its} EMISIGN O7-abr-17 ot 7 ). GOMGORA ELAEORG RETISG AUTORIZEG
( OFERACIOHES CARACTERISTIC Do &R T DE I TIEHFO DE HAEILIDAD h
Ho HMOHERE DEL FROCESO P —— o —— ESTABLECIDAS asecurancnro or LS o1 APRENDIEASE COMOCIMIENTOS TECRICH
1 |=EGUN PARAMETROS DE EQUIPD LIZF ROBOT-52 "ENSAMELE DEL PROTR ASS¥-KNEE, | = CORDONES DE S OLDADURA ZSESUM REGISTRO DE CHEQVED DE "SINSOLDADURA . FOROS - soDias ZPROCEMHIEHTS CPERATIFG  |*SOLDAR
DRRHETEOZ 3504 BRKT ATEY EQUIFQ EC14-HOE-FKH:- #% s=pd _LAUURACON CFORACIO © p -F OF-CE-#% |*LIMFIEZADETOBERAS
COLUMH LHETETO 25608 A6 —HOE-EBG-#1 { 1CORDOMESDESCARN D05 ZPROCEMHIEHTS OFERATITG | DETECCION DEDEFEGTOS DE SOLDADURA
(RESPETARHOE) ZSEGUH FORAATS DE REGISTRO DF 'RDOHES DE SOLDADURAL  TRODENORMA DE PEODUCCIMH DE INTERRUP- |* CONFIRMAGION DE ELECTRODOS
* CHERUED DE EQUIFD T PUHTOS BC v . CERLAZDESOLDA| RAEHEARREHOE LIOH DE PROCESD * GAMEIN DEELECTRODOS
* CHERUED DE CALIDAD = ZEGUH HCAE DE BOEQTS EAHASOHI "ZM. s DES0Y JURAENTUERCAS P QP - IDF - * ALINEACION DE ELECTRODOS
"CAAROJA DAYE-PSC-83dq FINERKTS LusLADOS ZACTUALIZACIGH T LLEHADG " GHERUED DE CALIDAD
*INTERRUFCION DEFROCESD ZSEGUHREG)" S DECHE TODEL ' DESFRENDIMIENTODE ERKTS DE CHEQUEQ DE CALIDAD T * CHEQUED DEEQUIFD
- GAMEID DE ELEGTRODGOS EC15-HY _KHo#e BCIS-HOL  Eoed =FF - ADE-
"LIMFIEZA DE TOBERAS ZSEGUH B, SIED GCP ZHOJA DE OF ERACIGH
- BIUSTEDE SENSOR TCCP-A- 42 ISGEA ESTEHDAR DE AHOHALIA
*LLENADO DEREFORTEDE [ L e, fltme -acsr. O ZTAR —HOE- —AHL-
2 SEGON PARAMETROS DE ERUIPO LI2F127 ESTACIONARIA FRODUGCCION "ENS AMELE DE TUERCAS SSEGUH.  USIED AECUEDE * SINGUERDARD AR~0A Ll EODIAS 2 HOJA DE OF ERACIOH " COLOGAR TUERGAS
REGLADEZ FASOS DETAR- EQUIFGE( |-HOE FKH= * SIM TRASLAPE DE TUERCA ESTENDAR DE REGLA DE * AJUSTEDE SENZOR DEALTURA
JETEQ DE MATERIAL NE14-HP sAco) #SIH TUERCAEM EARREND ERUIN0CADD —HOE-| - " CONFIRMACION DE ELECTRODOS
* GAME) DE MODELD - . HCAF DEESTACIOHARIAS *SINTUER CAFUNDIDA - DE . ELECTRODOS
*LIMPIEZA DEERUIFD DAtz PGSR * SIM DESFRENDIMIENTO DE TUERC A —F P - CIE - * ALINEACION DE ELECTRODOS
*LLEMADO ¥ UACIADO DE ~SEGOH EEGISTED DE DE CALIDA| " TORNILLO FASALIERE (SINREEAEA EH TUERCAS, ZPROCEMHIENTS DE CHEGUED |* CHERUED DE CALIDAD
LiNEA —HIE -F KH- ~HOE-BAC-#1 * SIMERKTS DOBLADOE =P QP - CHE-; * CHEQUED DEEQUIFD
-GEFE ZSEGUH BEGLS TR € COF - SIM DESFRENDIMIENTO DE ERKTS Z PROCEMHIEHTS OFERATITS
" CAMEIODEFUR. E GO~ | |-t —A-Si592 ISGEA DE PEODUCCIGOH DE CAHEIN DE
o 1178 ZTUZH HODELOEHFLANTA EHSAHELE
5 |SEGUN PARAMETEOS DF ERUIPOICHECK G 021 —l"ENZaMELL  FROTR.  W-KMEE, |* CONFIRMACIAN DE COMPONENTES = SEGIM REGISTRO DE CHECUED E *CANTIDAD DE COMPONENTES & LNDIAS P OP-CHI - * CHEGUED DE CALIDAD
| __gDRRHETS0ZE A/BRKTASSY  |EMCHECKJIG -HOE-FEH- - DE LLEHADO D{* CHERUED DEERUIFD
COLUMHLHET,  BSG0A A6 —HOE - BAG - BEPORTE DE FRODUCCIOHN * COMFIRMACIONEN CHECK JIG
sEspETET £) ~SEGOH EEGISTED DE DE CALIDS P Q- =
= ChewED DE EQUIFD —HOE -FEH- —HE-EA G- Z PROCEMHIENTO OPERA-
* CHERUED DE CALIDAD = I1%0 DE PROGRAHACIGH
TOALAROIA SEsis DE TABLEROC LIMEAS HOR-

Anexo 3. Cuadro Sinoptico De Requisitos De Operacion
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«@_ AUDITORIA DE 5'S
UNIPRES ——— ; . :
INSTRUCCIONES DE LLENADC: COLOCAR LA FOTO DEL HALLAZGD EN DONDE D¢ AYUDA 'SUALY COLOCAR EL NUMERO DEL ITEM AL QUE PERTENMECE.
DEPTO. AUDITADOD: I FRODUCCION EHSAMELE 1 I ARE: WL O ( I AUDITOR: I
ATIEHMDE AUDITORIA: | | ECHAD AU .0h | | Zdm REFISOR: 1
HALLAZGEDS
FUHTES A AUGITAR AERITE q: EEIF SRS ARLE CamriEnacIen
TE| anE FEICRIFCIFE iTER ATYERE TIIEN&L I EFICAcCIdE H*HEFREE rECER HEMES ."-‘-z'l’l'z-c:. .‘;-:Z'lil'z-c:.
TIPSO D |

BASURA O REBABAS, F'DL"I"D-
EXCESI¥YO. O DESGASTE DE
BIMTIE S

1 ; 1.2) ESTRUCTURAS DEL AREA COM
=T

DESGASTE EN LA PFINTURA.

¥ UNIFORME COMPLETO TAL CUBL
LO INDICA LA AYUDA ¥ISUAL DE SU
Linlc o
2 1) LAMPARAS ESTAN INDICADAS
LAS QUE SE NECESITAN ¥ SON
OTILES PARA LA OPERACION.

2.2 LAMPARAS NO ESTAN

QUEBRADAS ¥ FUNCIONAK
CORBECTAMENTE

. TRAACTORES ES 9N~

INDICADOS LAS QUE S '

NECES!TAN Y SON U7 "FSPA 4 LA

nNnereLnr L.

[0
ILUMINACION ¥ EQUIPOS
DE EXTRACCION

# 4) EXTRACTORE:L O. ~&
DARAD" SUNL TINAN
CD" AECH. MEK <.
. 31)Ef ANDELIN TAD. 57¥
g C' AN NTE IDER IFICADOS.
- 7 sZTOOs\. JETOS ,JONUTICES |
B o PARA LA ». ™ .AD Y ESTAN
g g INDICADOS LOS QUE SE
. E | F ECESITORM
@ = (3.3, STAD FINIDD EL CONTENIDO
= E YLA 77 .0AD DE MAX. ¥ MIF. EN
_E = CaS0 DE QUE APLIGQUE.
= ﬁ 3.4) HAY LUGAR PARA TODAS LAS
3| Wy COSAS ¥ ESTAN CLARAMENTE

Anexo 4. Formato de auditorias de 5°S
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UPS LISTA DE CHEQUEQO DE PUNTOS DE SEGURIDAD
Q iy . UNIPRES
\rErre. AnBIrARG: EMSANELE ARES AL FALTA- I AT
SR B SR FRA RE¥ISION
| FAE M LT T e R FECHSD B AU ORI
-_— -\
REVISION DE EXTINGL - - | PEMTE DE REVISION NN VL, T 4 FECHA o FECHA OESERYACIONES
PREZION DE MAMOMET RO EN 20MA YERTIE
TARJET A DE CERTIFICASIOMN BUE MARKY L
Tl
TIFZ OE @UIRICOD . EMLAF 'RUETA ESPECIFIRUE
FIRMAR FECHA DO LTIMO RN e G UN AHD
FF® .fRODE SPECCH QIE EZTE ACTUALIZADOD
© +TRUCCIOME. CLARA ¥ LEGIELEZ
COMGCTGN COMYETON
PENTER DE REVISION AT MMT- FECHA T- FECHA ORSERFALIMES
GUARDA CE SEGURIDAD RLE EXISTA Y MO ESTE FLOJA
DIECa @IJE MO EETE FLOJO
RUE MO ESTE DARADO v REGRESE &
GATILLO POEICION
ABRAZIVO QAUE MO ESTEFLOJO

Anexo 5. Formato de lista de chequeo de puntos de
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CONTROL INTERINO DE AUDITORIA DE 5’8 MENSUAL

DEPARTAMENTO: PRODUCCION DE ENSAMBLE 1iI Fir TH .
= =
) FECELA SREINCIDE?
No. QUIEMN QUE CUANDO Fr A LCUNPLIOT COMPREOMISO
e N 51 NO
1 EICAFDO CEEV. AUDITORLA DE 5°8
LING B Y SEGURIDAD
— S
3 JUAN GARCIA AUDITORIA DE 5°8
CANEK GEANADOS Y SEGURID AT
3 EFEEMN GUTIEFEEZE AUDITORLA DE 5°8
ELIGIO G. Y SEGURIDAD
a ADFEIAN FROMO AUDITORLA DE 5°S
JUAN CARLOS RDZ. 1 SEGURID.A .
AUDITOF A DL 57
5 OCTAVIO ROMO v SEGUE DAL
5 RUBEN LOEER.A AUL Yoo xS 5°S
FCO. LOMELL Y S1 YURIL..
GUILLEREMO DE LAR, | .
AUL 'TTOF A DE 5°S
7 31 A Ty 1
[ RICARDO VELAFUE v EGURIDAD
= ARG, W ] _JDITORIA DE 5°S8

Anexo 6. Control interno de auditoria de 5’S mensual
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MACIOMNAL DE MEXICO

Programa De Auditorias Internas De 5's Y Seguridad
” ” ” ” TR
PROG.
T
. RUBEN LOERA Auditoria de 55y |Con Check List De Area a| JUAN GARCIA
FCO.LOMEL! “Auditar CANEK GRANADOS
ReAL
oBIETVO V* i
2 EFREN G. Auditoria de 5's y. Con Check List De Area a | | ADRIAN ROMO
ELIGIO G. seguridad it | JUAN CARLOS RDZ.
reAL 1
Audi d Co Check List De Are csrEmve - EFREN G.
. jtoria de sy on Check List De Area a) A + .
B OFICINAS ENSAMBLE I ‘ EFREN G-
reAL
oETVE | =S » i
ADRIAN ROMO Auditoria de 55y |Con Check List De Area a| | i
“ JUAN CARLOS RDZ. seguridad T OCTAVIO ROMO
ReAL
omsETVO | = — i
s GUILLERMO DE LARA Auditoria de 5's y Con Check List De Area a _ i RICARDO CERV.
RICARDO VELAZQUEZ seguridad LING R
reat ]
OBIETIVO (| L — i
o RICARDO CERV. Auditoria de 5's y Con Check List De Area a| | GUILLERMO DE LARA
LINOR. seguridad Auditar T RICARDO VELAZQUEZ
reAL Y
omIETVG — — i
. JUAN GARCIA Auditoria de 5's y. Con Check List De Area a A i CESAR MATA
CANEK GRANADOS Shundad “Auditar 'V MARCIAL G
ReAL
oBIETIV — — -
8 OCTAVIO ROMO Audﬁ':‘g’fﬂ:i;'s v Con Cneck L'i;rDe Area a OFICINAS ENSAMBLE Il
reAL
‘ OBJIETIVA
° CESAR MATA Auditoria de 5's y Con Check List.De Area | | ! * RUBEN LOERA
MARCIAL G. et 4 | FCO.LOMELI
r o 1
Con « ck List o ©BJ
Auditantos opect
SAIME TOVAR, DANIEL ALVARADO, _ o, harcas on o
ISACC IBARRA, CARLOS GONGORA, s - soent ENSAMBLE Il
JORGE IBARRA, ANDHEA SALAS oo, ororsecion
> REAL
AUDITORIA EXTERNA 57
JAPON ENSAMBLE Il : (PENDIENTE)
(FECHA PENDIENTE]
TEMA DE SEGURIDAL USO CORRECTO DE HERRAMIENTAS EN LINEA
TEMA CALIDAD AFECTACION EN CASO DE FUGA DE DEFECTOS
TEMA GENERAL LLENADO CORRECTO DE REPORTE DE PRODUCCION
TEMA GENERAL POP CONFIRMACION DE VIVA VOZ
| — PATRULLAJE DE SEGURIDAD | S/ REPROGRAMACION | — VT
 ——— ADUTORIA
e 1 REVISION

Anexo 7. Programa de auditorias interna de 5’S y sequridad
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TECNOLOGICO INSTITUTO TECNOLOGICO

NACIOMAL DE MEXICO de Pabellon de Arteaga

l L'I\II\'IEEi\ 1 2 3 a s 6 7 8 © [ 10 [ 11 [ 12 | 13 | 4a | 15 | 16 | 37 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31
s l';: SR \/RH 76231/0 SMEOB - | ¢ x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x
DASH ASSY SIDE RH x x x x x x x x x x x x X x x x x x x x x x x x x x x
DASH ASSY SIDE LH x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x
ot ;';23'3':: L x x x x x x x x x x x x v x x x x x x x x x x x x x x
::;Ll':/";cz’: S e x x x x x x x x x ) x x x x x x x x x x x x x x
PP AR BT AR x x x x x x x x < x x X x x x x * x x x x x x x x x x
[ A s T AT TN (el G x x x x x x x x x x x x x x x % x x x x x x x x x x x
L S TG x x x x x x x x x < x x x x x x x x x x x x x x x x
77140 TSR A000 x x x x x x x L x x x x x x x x x x x x x x x x x x

— t
RAIL R/L ROOF SIDE FR x x x x x x | x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x
e x x x < x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x
e % x % " x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x
;E:,"I'\g';’x: Pt A UGERE) x x x x x < x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x
BRKT DR KNEEBOLSTER OUT 77199T7 WA000-A0 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
HOLDER DR MAIN SUB COMP 77140 T7W A000 - T _7X x X x x X x X X x x X X X X X X X X X X X X X X
:2:\‘:2?621);51/0H1°7’\‘A?ﬁ:1‘z;\(IIG:ZQ’;'I'I:(\::‘:("’S:)RG | K | 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
DASH ASSY SIDE LH 76241 35GOA x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x
onco ascon i’ a x x x % x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x
;:;gzsi“;SGHzI" EASSSIDEN X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
S R ecY IoE R x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x x
3RKT ASSY- INST STAY DR 67870 3SGOA-A2 SUB x x x x X x x X x x x x x X X X X X X X X X X X X X X
SSY STRG
by, SLF ASSY ° £€79431 EL 100/67870 1HK1A X X X X X X X x x x X X x x x x X X X X X X X e X X X

Anexo 8. Formato de inspeccion de lineas.
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Anexo 9. Lay Out de Ensamble I
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TEC

TECNOLOGICO
MACIONAL DE MEXICO

urs REPORTE DE RESULTADO DE DIAGNOSTICO DE BK [ as 49
RSEH2H ERIRSE
=t Fo o= UNIFRES
RC-OL-UPS-1.2-02 =
it I8 H IES EarEAE SEIE
EMPRESA PLANTA NOMERE DEL AREA FECHA QUIE* REALIZA
Lunes 03 de Y
UNIPRES UPM ENSAMBLE Il Biciemhre Ing. Sandi “rardado
1.2 R RESULTADO DE DIAGNOSTICO
X% HE Lo B =
e - S o ‘ Lo
% H CONTENIDO iﬁﬁa‘ﬁs ¥ H CONTENIDO 2w % B COKTENIDO o2 DRTE OF REQTADC 0 OE Gk
REGUISITOS DE OPERACICN 3.5 |ASEB DECALDAD |
D FE{E 313 R ) ST o
ESTANDARIZACION - OPERACCIONESTANDAR EQUIPDY HETTRAS h
i 20 lapiazs -0
EMTRENAMENTO HAE. "0 9
® &I 4 75 (1) 4.00 [einii, 0
MULTIHABILIDAD " CAP. HUEVOINGRESD a.pp  |DSTREITCERSONAL 2.0
21 hEE B &8 < . n eS
OBSERVACION OPERACION SRODUCH ADPL. o
ous 3.75 LA s S
MEJORA - 00 |FEALEARCON.  “EDIDAS 4.00
Eem _ |mwraumm -
ORDENY SELECCIOH = LADAD
i i B 4-50
@ 58 3.50 . -
I § DTS OBl ——HOC1E
8 ET0TAL 3.53 [rorrioerun. Mahd 50 |hEa TOTAL 3.5
UPS REv 7% _ RESULTADD DE DIAGNOSTICO DE &
LSEELN SRESE et
RC-01-UP5-1.2-02
=itE I i | IRES #MTEAE BZHRE
EMPRESA PLANTA | NOMBRE DEL AREA FECHA GUIEN REALIZA
. J 31 ée Ent
v 'PM | ENSAMBLE II ““:'I ZIIIE!I | Ing. Sandra Guardado
“ZBig * RESUL:.. o DE DIAGNOSTICO
A v ®E L RIHEIRZUREIE
P W ;%:!i[ _55“3 —— BHa [P BL REPORTE DE RESULTADO DE DIAGNOSTICO DE GK ,
REQUISITOS DE OPERACIEN 5.0 |ASEGDECALIDAD 1.0 D es p u es
7 %k 3 B0 R ) REREE )
~  WDARIZACION " OPERACCIONESTANDAR EQUIPDY HETTRAS
e 20 amwmis 3.0
ENTRENAMENTO HABILIDAD
® BET 5 7t (1] 00| 4.00
MULTIHABILIDAD > CAP. MUEVD INGRESDH a0 |DISTRIEDEPERSONAL 500
B - B2 -
OBSERVACION OPERACIEON 4.00 PRODUCTIVIDAD POR HORA 4.00
@ WE 3.75 i ) SRR AR -
ME!ORA - ACCION PIANOMALIA 3.00 | FEALZAR CONTRAMEDIDAS A.00
=3z - 54557 1T AR -
ORDEN'Y SELECCION SEGURIDAD
21 2206 200y 4-50
@ ss 3 - 50 LIMPIEZA Y PULCRITUD
4.00
Bt ——ENET  ———08) DTS
#EET101AL 3.63 [roraL perunTos hatE 54.5 |hats TOTAL 9.8

Anexo 10. Resultado de diagnostico Gemba Kanri
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