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CAPITULO 1
PRELIMINARES



1.2 Resumen.

El presente proyecto lleva por nombre de actualizacion e implementacion de los 11
puntos de control trata del correcto funcionamiento de una linea, ya que de tener el
control de estos puntos nos proporcionara unos resultados bastantes agradables en el
ambito laboral, es decir la costumbre del correcto trabajo sobre los formatos

correspondientes a dicho proyecto.

Mas no sin avanzar al control de linea y formatos, es de suma importancia el saber qué

es lo que le incumbe en cuanto a papeleria del dicho proyecto, como lo son:

- Entrega de turno

- Junta de arranque.

- P.C (Punto de cambio).

- Control de calidad.

- Control de defectos.

- Revision de maquinaria y equipo.
- Verificacién de la operacion.

- Control de produccion.

- 5’s.

- Control de anormalidades.

- Capacitacién a OP.N.l. (Operario de nuevo ingreso).

Dichos puntos anteriores son propios al proyecto a impartir, asi sucesivamente entran

todas las actividades o subtemas de mismos puntos anteriores.

Tomando en cuenta que se tiene que cumplir cierta documentacion plasmada
adecuadamente con datos aceptables numéricamente hablando, es decir, tener el
control sobre todos los formatos involucrados correspondientes, ahora, para poder

conseguir lo planeado consta de:



- Que se tiene que hacer.
- Quien lo debe de hacer.
- Como se debe hacer.

- Cuando tiene que hacer.

- Donde se tiene que hacer.

Los 5 criterios mencionados anteriormente, fueron parteaguas para hacer un correcto
andlisis de lo que se espera conseguir con determinado proyecto. En base a lo obtenido
se tendra que conseguir una estandarizacion de la metodologia aplicada para la
obtencion de una certificacién de IATF (Norma Internacional de Sistema de Gestidon de

Calidad) para poder ser acreedor de venta a Chrysler.



CAPITULO 2:
GENERALIDADES
DEL PROYECTO



2.1. Introduccioén

Para un correcto funcionamiento de una organizacién y en especial de una linea de
produccion siempre es necesario el aplicar tareas las cuales nos ayudaran a determinar
gue el objetivo se cumpla al inicio, durante y fin del turno, todo bajo normatividades
establecidas por la empresa manufacturera, como es el caso de la empresa en la que
se desarrollara el proyecto se necesita de conocer de los 11 puntos de control, dichos
son necesarios para poder conseguir un correcto funcionamiento de mano de obra,

magquinaria y equipo.

Los 11 puntos de control son una serie de formatos que se manejan en Sistemas de
arneses K&s Mexicana para poder cumplir y controlar con estdndares pedidos por la
empresa, dichos formatos son los que comprueban que se conocen las funciones, reglas,
prohibiciones que les corresponden a cada operario, encargado de linea, utility, lider y
staff. Cada punto de control tiene distintas finalidades dentro de esquemas pedidos por
la empresa, que son para llevar el control de cada uno de ellos. Todo esto en base a que
no solo se trata de producir piezas, si no también, se tiene que cumplir con un orden
para verificar que lo estén haciendo con la calidad que se requiere. Asi como el correcto
manejo de operaciones, funcionamiento y su correcta implementacion de formatos, ésea
gue es como una cadenita, que para tener bien avalado los 11 puntos de control es

necesario de cumplir con el control de todos y cada uno de ellos.



2.1.2. Descripcién de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo

del residente.

Imagen 1. (Empresa Sistemas de Arneses K&s Mexicana S.A. DE C.V)

Sistemas de Arneses K&s Mexicana S.A. DE C.V. es una empresa japonesa lider en la
industria automotriz, ubicada Carretera Panamericana NTE km 14 Bodega 1y 2 Parque
Santa Clara, Jesus Gémez Portugal, Jesus Maria, Ags. 20909, donde aplique mi
proyecto de residencias que lleva por nombre de Actualizacion e Implementacion de los
11 Puntos de Control.

Esta empresa se dedica a la fabricacion de equipo eléctrico y electronico para
automoviles a nivel local, estatal, nacional e internacional. Actualmente cuenta con 2
proyectos ya establecidos los cuales son DT y KL, y uno mas que esta por arrancar WS.



Cada proyecto se enfoca a la fabricacién de arneses electrénicos para distintas marcas

automotrices, asi como se muestra en tablal.

Formato de tabla de arneses muestra.

] Para que
Proyecto. | Nombre de linea. | Foto.

automovil es.

Bolsas de aire
puertas

delanteras

\:( — Chrysler.
. L

" 4
Seat Back Pass| &.\ —
- il > =

W/Power LHD Imagen 2. (Arnes 474AC) Irmagevn bajo
’ respaldo de la empresa. S

KL

Transmision de

24 gas Chrysler 2.4.

Gasstransmission.

Imagen 3. (Arnes 138AB) Imagen bajo
respaldo de la empresa.




Radiador del
ventilador.

Rad fan.

Imagen 4. (Arnes 468AC) Imagen bajo
respaldo de la empresa.

Consola

Center console. central Ram 1500

pick up.

Imagen 5. (Arnes 592AD) Imagebajo
respaldo de la empresa.

Bolsas de aire

DT Pass seat back. tablero Ram 1500
Imagen 6. (Arnes 572AD) Imagen bajo :
respaldo de la empresa. pICk up.
Bolsas de aire
) puertas
Tail gate.

trasera Ram 1500

pick up.

Imagen 7. (Arnes 622AD) Imagen bajo
respaldo de la empresa.

Tabla 1(Arneses Muestra) Formato propio con imagenes respaldo de empresa.

Y proximamente el proyecto WS son arneses para vagonetas Grand Wagoneer.

Para ello cuenta con varios departamentos que son indispensables para su realizacion

de los arneses para satisfacer las piezas requeridas. Algunas de ellas son:



e Corte.

o Calidad.

e Manufactura.
e Sistemas.

e R.H.

e Embarques.

e Almacén.

e Mantenimiento.
e Ingenieria.

o Etc...

Como se puede ver son bastantes areas las que conforman esta empresa y como tal
todas se necesitan entre si mismas para su correcto funcionamiento, en mi caso me toco
estar en el area de manufactura, dicha area donde uno de los principales problemas que
se detectaban dia con dia era la falta de capacidad de arneses para la satisfaccion de
eficiencia de produccién, de donde hace hincapié mi proyecto de actualizacién e
implementacion de los 11 puntos de control, ya que de esta metodologia se deriva el
correcto funcionamiento de toda una linea de trabajo, encargado, utilitys, lider y staff,

todos los mencionados correspondientes a su departamento.

2.1.3. Problemas a resolver, priorizandolos.

Actualmente la empresa cuenta con un problema en la mala aplicacién de los puntos de
control por cuestiones de operacion o por descuido de los formatos pertenecientes esta
metodologia, debido a que para su correcto funcionamiento de toda linea de produccion,
se debe de tener control entre papeleria y operacion ya que de estos puntos partira que
se esté realizando la correcta funcion de cada operario para la realizacion de arneses

eléctricos sin la generacién de defectivo.

Para la solucion de este proyecto comenzara con la implementacion y creacion de

auditorias internas, principalmente seran visuales de como es que trabajan y



posteriormente practicas para verificar que se estén cumpliendo los puntos de control,
dado que por descuido o falta de compromiso del encargado y operador no se lleva un
correcto CONTROL de la linea en cuanto a defectivo de produccion, eficiencia de
produccion, control de produccion, etc... Con las auditorias realizadas se buscara sacar
los puntos que mas se descuidan para sacar un nivel de posicionamiento en cuanto a la

aplicacion de estos puntos.

Con las 2 formas de auditorias se objeta por implementar un plan o metodologia que
busque la estandarizacion y cumplimiento total de todas las actividades correspondientes

a 11 puntos sin descuidar las funciones de la linea de produccion.

2.1.4. Justificacion

Los puntos de control son de bastante importancia en conjunto de un equipo de trabajo
ya que ahi se podra observar el correcto funcionamiento, avance y control que se lleva
para que todos los integrantes del equipo de manufactura. Asi mismo para que se den
cuenta de cOmo es que se encuentra la linea a nivel produccién, con el objetivo de que

los integrantes de la linea sepan la condicidén de su trabajo.

Un mal control sobre algo afecta bastante a cualquier area donde se esté aplicando o
implementando algo, es por esto que se debe de tener primeramente cuestionamientos
acerca de cual es el alcance que gqueremos conseguir y él porque es que no se esta
consiguiendo, de misma manera se tiene que investigar varias lineas de produccion para
comprobar su nivel de aplicacion de los puntos y comprobar que integrantes del equipo
si estan realizando los formatos correspondientes a cada operador, para llevar un control
de lo mismo. De los puntos que no estén aplicando se tendran que priorizar en esos
primordialmente para que no lo descuiden ain mas antes de que esto siga empeorando
y a su vez la empresa no pierda o que si gane en caso de que se quiera certificar en
alguna NOM u ISO, pero si quiere conseguir esto tiene que lograr la correcta aplicacion

y control de los puntos de control.



Lo mencionado anteriormente se lograra conseguir con la estandarizacion de los tableros
de informacién de cada linea de produccion para mantener informados a los integrantes
el nivel con el que se esta trabajando y que de ellos mismos nazca el conseguir el objetivo
ya que depende del equipo de trabajo el poder conseguir varios premios que se les

otorgan por ser las lineas mas estables en cuanto a produccion.

La empresa actualmente no cuenta con antecedentes especificos al correcto aplicado de
los puntos de control, solamente se les ha explicado dejando por un lado el correcto
llenado de formatos de control, es decir no estan haciendo interés en los 11 puntos de
control sin saber cual es su causa raiz del porqué. El proyecto se enfocara en Lean
Manufacturing en base a las herramientas Kaizen y Six sigma, es decir, “Definir, Medir,

Analizar, Mejorar y Controlar” los puntos de control.

Para conseguir lo deseado, constara de la realizacién de auditoras visuales internas a
las lineas de produccién para verificar con que formatos son con los que se cuenta y se
estan aplicando, consecuente serd la realizacion de auditoria a los encargados de lineas
sobre su forma de trabajo y determinar si es que se cumple con lo que nos dicen y hacen,
finalmente llegar a una conclusién de cual es el manejo que se le esta dando a dichos
puntos de control para dar un veredicto de cdmo es gque se esta actual en cuestion de
los 11 puntos de control conforme a las auditorias, ya que estas se realizan una vez al
mes a alguna linea. Acorde a los resultados de auditorias dependera la llamada de
atencion para el encargado de linea por no realizar su operacién o al lider u utility por no

informarles y explicarles el llenado de su papeleria si es el caso.

Una contramedida muy efectiva para esto al término de la recoleccion de datos seria una
capacitacién de 5 a 10 minutos por encargado de linea y utility donde se les informe que
es lo que se tiene que hacer ante esta situacion de los 11 puntos de control para que
posteriormente se esté checando que se valla cumpliendo esa actividad y de seguir asi
tomar medidas mas notorias ya sea hacia el responsable de linea o al que tiene el control

de la misma (lider e utility).



Lo que se pretende realizar es una nueva herramienta ya sea visual mediante imagenes
0 texto que les facilite a los encargados el correcto llenado de todos sus formatos
correspondientes a los 11 puntos de control durante el lapso de su jornada laboral
mediante un orden a manera de no descuidar a sus operarios y controlarlos de misma

manera a ellos tanto como a sus formatos correspondientes.

2.2. Objetivos (General y Especificos)

2.2.1. Objetivo general.

Conseguir la actualizacion e implementacion de los formatos correspondientes a los 11
puntos de control de cada linea de produccion del departamento de manufactura para
asi conseguir que se tenga un registro de que se esté aplicando y llevar el control de

estas mismas.

2.2.3. Objetivos especificos.

e Obtener y contar con informacién necesaria de que lineas si estan aplicando sus
correctos puntos de control y cuales no por medio de auditorias visuales a lineas
y posteriormente a encargados de lineas.

e Realizar auditorias enfocadas a los puntos de control por medio de un formato
gue nos permita saber cuéles son los puntos que se realizan y cuéles no.

e Observar el llenado de formatos de puntos de control de las lineas que se auditen
para la realizacion de un KAIZEN.

e Implementar algin método de ensefianza para encargados para su correcto
llenado de puntos de control.

e Estandarizar método de ensefianza en algunas lineas de produccién para

observar los resultados de este KAIZEN.



CAPITULO 3:
MARCO TEORICO



3.1. Marco Tedrico (fundamentos teoricos).

3.1.2. Manufactura esbelta.

Es un método de gestion japonés que tienen como propdsito disminuir o eliminar todas
las operaciones que no agreguen valor al producto o proceso, tiene como principal
objetivo implementar la filosofia de la mejora continua, permitiéndole a la compafia
reducir costos, mejorar procesos Yy disminuir los desperdicios, aumentando su

productividad.

Esta metodologia esta compuesta por diversas herramientas que permiten desglosar
procesos en elementos simples y asi poder estudiarlos de la manera mas apropiada,
para poder mejorar adecuadamente cada componente del proceso, lo que conlleva a una

mejora global.

Se enfoca en la eliminacién de cualquier tipo de pérdidas, temporal, material, eficiencia
0 procesos. Es eliminar lo inutil con el objetivo de aumentar la productividad. El objetivo
de Lean Manufacturing es proponer mejoras en los procesos a través del analisis de la
cadena de valor, y la implementacion de herramientas de calidad e indicadores macro
(Rueda, 2007).

Tiene varias herramientas que ayudan a eliminar todas las operaciones que no le
agregan valor al producto, servicio y a los procesos, aumentando el valor de cada
actividad realizada y eliminando lo que no se requiere. Reducir desperdicios y mejorar
las operaciones, basandose siempre en el respeto al trabajador. La Manufactura Esbelta
nacio en Japon y fue concebida por los grandes gurus del Sistema de Produccion Toyota:
William Edward Deming, Taiichi Ohno, Shingeo Shingo, Eijy Toyoda entre algunos
(Pineda, 2004 p. 12).



3.1.3. La casa de Lean Manufacturing.

Calidad
Tiempos de Entrega Costos N\
JAT Jidoka(4)
Tiempo
TAKT =
La Casade Segara
Flujos Lean h cu:)n
de Manufacturing . f,
Jalar ¥ = :
Heijunka (3) I Trabajo STD
Reduccion en Mudas (1) | Kaisen (2)
Estabilidad
(1) Desperdicio
(2) Mejora Continua
(3) Secuenciado

Imagen 8. (Casa de Lean Manufacturing).



3.1.4. Tipos de desperdicio.
El pensamiento esbelto fue creado en funcion de la productividad y por ende considera

3.1otro tipo de factores como desperdicio, ya que se les debe gastar algun tipo de

recursos para realizarlos, que no aporta valor al producto, estos son:

Inventarios: Uso inadecuado de la capacidad de produccion de la planta,

invirtiendo dinero y comprometiendo espacios en su manejo.

e Movimientos: Desperdicio de movimiento del personal.

e Productos defectuosos: Mal uso de la capacidad productiva y pérdida de recursos.

e Reprocesado: Realizacion de retrabajos utilizando recursos y capacidad
productiva.

e Retrasos: Genera periodos de inactividad en el proceso.

e Sobreproduccion: Se debe invertir recursos en su produccion y almacenamiento,

sin garantia de su venta.

e Transportes: Movimientos innecesarios de material entre operaciones.

La eliminacion de desperdicios presenta resultados inmediatos en la reduccion del costo,
aumento de la productividad, organizacion del area de trabajo, entre otros. Sin embargo,
generalmente se presentan problemas con el mantenimiento de los mejoramientos
alcanzados, esto sucede debido que no se implementa un sistema que en el largo plazo
sea capaz de mantener y adaptar la empresa a nuevos cambios en el entorno. (Meier,
2006).

3.1.5. Defectos.

Los defectos son el desperdicio mas obvio dentro de la empresa, se trata de todos los
productos que no cumplen con los requerimientos estéticos o de funcionalidad que el

cliente ordena, ocasionando que el producto sea desechado o “re-trabajado”.

El tener que desechar o re-trabajar el producto genera desperdicios al utilizar una

cantidad mayor de recursos de los necesitados en un principio (materia prima extra,



doble uso de mano de obra, mayor cantidad de personal para realizar estas actividades
y €S necesaria un mejor y mayor proceso de inspeccion). Ademas de los recursos
desperdiciados, existe la posibilidad de que un producto defectuoso llegue a manos del
cliente o consumidor, que al no cumplir con lo requerido por el cliente cause que la

reputacion de la empresa baje.
Son generados por procesos de fabricacion complicados, el uso maquinaria no

adecuada, los errores de los trabajadores, el uso de materiales de baja calidad o que no

son los adecuados y la falta de entrenamiento o de experiencia del trabajador.

3.1.6. Six sigma.

Es una filosofia que busca obtener mejores resultados (productos, servicios), por medio
de procesos robustos que permitan reducir los defectos y los errores. Se podria
considerar como una metodologia (l6gica y/o disciplinada) de pasos, por medio de
herramientas probadas para la solucidén de problemas. El concepto de Six Sigma provee
una medicion comun, asi como objetivos comunes, a la vez que inculca una vision comun

y sobre todo promueve el trabajo en equipo.

Han existido dos filosofias sobre la calidad, la primera de ellas la que llamariamos la
filosofia antigua, se basaba en cumplir con las especificaciones o requerimientos del
cliente, un precursor de ello fue Crosby, con su teoria de que la “Calidad es Gratis” y la
nueva filosofia la cual predica que las pérdidas de calidad estan basadas en la desviacion
de la meta u objetivo de acuerdo a los requerimientos o especificaciones. Esto quiere
decir que cualquier producto o servicio desviado del centro o meta, no cumple la norma

de calidad, sobre ésta tltima es que se basa el concepto de Six Sigma.

En el proceso de introduccién del Six Sigma, uno de los conceptos que mas se aplica,
trata de una modificacion del Ciclo de Deming para la Mejora Continua de Planear, Hacer,

Verificar y Actuar.



3.1.7. Ciclo Demming.

."'. Actuar

DIQO-mZ

TIEMPO

Imagen 9. (Ciclo de mejora continua) Respaldo de presentacion.

Se enfoca en realizar pequefias mejoras de manera recurrente, para realizar las mejoras
se necesita planear que es lo que se quiere mejorar, hacer las mejoras correspondientes,
verificar los resultados y actuar segun los resultados, si no son los planeados se vuelve
a iniciar el ciclo, y si los resultados son buenos se toman acciones para estandarizar los
nuevos procesos Y fijar las mejoras que permitan incrementar el nivel de mejora de los

procesos.

La metodologia Seis Sigma se caracteriza por 5 etapas concretas bien diferenciadas,
definir, medir, analizar, mejorar y controlar, lo que se conoce por DMAIC asi como se

muestra en la tabla 2.



3.1.8. Formato de tabla DMAIC.

FASE 1: DEFINIR

En esta fase, también llamada desarrollo
de conceptos lo que se trata es de
conocer cada proceso, actividades, las
personas que laboran en la misma, en

fin de tener certeza del proceso a seguir.

FASE 2: MEDIR

En esta fase, se seleccionan una o mas

caracteristicas criticas, analiza el

proceso, toma las medidas necesarias,
registra los resultados, evalla los
sistemas de medicidn, y se estima la

capacidad del proceso a corto plazo.

FASE 3: ANALIZAR

En esta fase se hace un andlisis, para

explorar y dar un diagnostico del
problema a partir de la informacion
obtenida en la fase de medicion. En ella
se identifica los factores que permiten
lograr una mejora sustancial y lograr un

mejor desempefio del proceso.

FASE 4: MEJORAR

En esta fase se desarrolla en la practica
todas las estrategias de mejora. Se
definen que factores se van a controlar
para medir el efecto sobre las
caracteristicas criticas y se planifica la
mejor forma de llevar a cabo la mejora,
con el fin de buscar el desempefio

Optimo del proceso.

FASE 5: CONTROLAR

En esta fase se documenta el resultado
de la mejora, y se disefia herramientas
para monitorizar el proceso, una vez se
haya validado que se han logrado los
objetivos de mejora.

SIX SIGMA

Tabla 2. (5 etapas DMAIC) Formato propio SGS.




3.1.9. Kaizen.

El significado del KAIZEN, proviene de dos ideogramas japoneses: “Kai” que significa
cambio y “Zen” que quiere decir para mejorar. Asi, podemos decir que “Kaizen” es
“cambio para mejorar’ o “mejoramiento continuo”. Los dos pilares que sustentan Kaizen
son los equipos de trabajo y la ingenieria Industrial, que se emplean para mejorar los
procesos productivos. De hecho, Kaizen se enfoca a la gente y a la estandarizacion de

los procesos.

1. Definir el problema / estado deseado: este es el primer paso a realizar dentro
del circulo, ya que tiene como objetivo establecer cual de los tantos problemas
presentes en cierta unidad, departamento, organizacion, sera el primero en
solucionarse y hasta qué punto se desea esta solucion. Como puede notarse, en
este paso se mencionan dos puntos: definir el problema y el estado deseado,
estos se deberan desarrollar por separado, por tal motivo se iniciara con definir el
problema.

2. ldentificar areas a mejorar: luego de haber definido claramente el problema que
se solucionara y el estado deseado, es decir, a donde se quiere llegar, se
procedera a identificar el o las areas especificas a las cuales se hara el

mejoramiento; en caso de no existir, el circulo se cierra en este paso.

3. Generar ideas: para ello, se deberan generar ideas creativas que permitan
obtener aspectos importantes relativos al problema planteado, entre dichas
incognitas se tienen: ¢ Cudles son las causas raices? y ¢ Cuales son las posibles

soluciones?

4. Evaluar Ideas: al generar ideas para la solucion del problema, se contara con una

base de datos amplia, por tal motivo dichas soluciones se evaluaran mediante



cierta metodologia que permitira jerarquizar y definir cuales de las tantas

soluciones se llevara a cabo.

5. Disefar la medicidon: seleccionadas las soluciones a desarrollar, se disefiara un
sistema de medicidbn que permita evaluarlas a la hora de su implantacion y

observar su comportamiento con relacion a los objetivos planteados.

6. Planear la Implantacion: en este paso del circulo de mejoramiento Kaizen, se
elaborara una planificacion de las actividades a desarrollar para dar solucion al

problema de una forma ordenada, acorde y logica.

7. Decidir la accion: se elaborard la programacién de las actividades
esquematizadas en el paso anterior, asignando para ello un tiempo determinado,
una fecha de inicio y de finalizacion de cada una de las actividades, utilizando el
diagrama de Gantt o de PERT.

8. Actuar: se implantaran las actividades planeadas bajo la programacion definida,
es decir, se presentara el desarrollo de cada una bajo los lineamientos,

parametros y especificaciones descritas en los pasos 5,6y 7.

9. Nuevo Estandar: posteriormente de implantar las soluciones con su respectivo
seguimiento y ajuste, se definirA un nuevo estandar que establece una mejor
forma de realizar cierta labor o trabajo con las caracteristicas, reglas y

procedimientos normalizados.

10. Medir: en este paso se medira y evaluara las soluciones implantadas, obteniendo
de esta manera resultados cuantitativos que permitirdn determinar el
comportamiento real de la implantacion de cada uno de los instrumentos y

soluciones planteadas, obteniendo con esto la evaluacion de los resultados.



11. Analizar: en este ultimo paso se monitorean los resultados obtenidos en relacién
a los objetivos establecidos y en caso de existir desviaciones se toman las

acciones correctivas necesarias.

3.1.10. Mejora continua.

Estandarizaciéon

Posicion Ideal

Posicion
Inicial

Imagen 10 . (Mejora continua estandarizacion).



CAPITULO 4:
DESARROLLO



Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Como bien se sabe la gran mayoria de las empresas cuentan con varia documentacién
gue les sirve para el apoyo a conseguir y tener un control en el area de manufactura,
como es el caso de la empresa K&S Mexicana Arneses S.A. de C.V. que maneja los 11
puntos de control la cual consta de tener bien percibido y controlado todo el proceso de
produccién desde su punto de arranque hasta cierre de turno, pero como bien se
menciono en la problematica principal que no se le da seguimiento a dichos puntos de
control se procedera a la realizacion de varias actividades para conseguir que se
apliquen ciertos puntos de control. En la Tabla3 se observa el cronograma de actividades
qgue se aplicaran para lograr obtener la implementacion adecuada y efectiva de los 11

puntos de control.

Tabla formato de cronograma de actividades.
Actividades Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

Conocimiento de la
empresa y jefes de area
para una mayor
adaptabilidad dentro de
esta misma en todo su

esplendor.

Capacitacion inductiva

de lo que se produce.

Resguardar y controlar
documentacion y
registros pertenecientes
a Sistemas de Arneses
K&S Mexicana S.A. de
C.V.

Asegurar de que los

documentos y manuales




permanezcan legibles e

identificables.

Identificar el estado
actual del area a

desempefiarme.

Cumplir metas de mi jefe
inmediato realizando las
tareas y actividades que

me solicite.

Efectuar mejoras al &rea

a desempeiniar.

Afianzar que las mejoras
sean de uso bien para el
area, de ser asi, darle
seguimiento y si no
realizar alguna mejora

nueva.

Realizacion y aplicaciéon
de auditorias internas a
operario 'y maguinaria
para verificar que esté
trabajando en el modo

optimo.

Proporcionar pequefio
manual tipo SIPOC que
ayude a reconocer cada
paso de proceso Yy
nombre de maquina
para que futuros
residentes y operarios

se les facilite precisar la




tarea que se les asigne
de acuerdo al tipo de
trabajo que se desee

realizar.

Realizacion y ejecucion
de actividades de
mejora dentro del area
de manufactura para
determinar Si se
necesita de actualizar

algo.

Analisis de las
actividades de mejora
aplicadas y su
evaluacion de esta

misma.

Consolidacion

apropiada de los
cambios positivos
obtenidos de las

mejoras aplicadas.

Actualizacién de
documentacion de
acuerdo a los 11 puntos
de control que se fueron

desarrollando.

Disposicion de
presentar resultados
obtenidos.

Tabla 3. (Cronograma de actividades) Formato propio.

Ahora bien, la principal actividad que se llevara a cabo es el conocimiento de la empresa



en todo su ambito laboral, ya que de ello depende que yo tenga una mayor adaptabilidad
al ambiente de trabajo y saber como tengo que reaccionar ante una situacion que suceda
y saber qué es lo que tengo que hacer. Cabe mencionar que para conocer al 100% la
empresa es muy dificil por lo cual se ira realizando dicha actividad a lo largo de la
instancia de residencias, mas no sin antes saber lo necesario de saber con quién me
tengo que dirigir ante determinadas situaciones, es decir conocer a supervisores, staff,

lideres y utilitys para saber cdmo es que debo realizar mi trabajo dentro de la empresa.

Como siguiente punto a desarrollar, resguarde la documentacion (archivo muerto) que
me pudiera servir de ayuda a tiempo siguiente, es decir saber que documentos, que
auditoras anteriores se habian realizado y ver la forma de trabajar en base a los puntos
de control, es por ello de suma importancia el tener bien documentado las auditorias

realizadas anteriormente.

Parte de este apartado es perteneciente al punto anterior, mas sin embargo este es en
fisico en comparacién del otro que es visualmente. Mas sin embargo es solo verificar que
lo observado en la documentacién de la empresa de los puntos de control virtualmente
este plasmado en los tableros de informacién tanto como en sus mesas de trabajo de

cada linea.

Para conocer el area a desempefiar mi actividad se me proporciono un area para el
correcto desarrollo de actividades que me fuera solicitar mi supervisor y asesor de la
empresa, donde como principal actividad aplique un charter en base a los 11 puntos de
control como observa en la tabla 4, donde plasmaria el caso del proyecto a realizar, asi
como lo era el alcance, meta y obstaculos que podrian suceder a lo largo de mi estadia

en esta empresa manufacturera.



Sistemas de Arneses K&s
Mexicana S.A. DE C.V.

Fecha.

Charter de actualizacién e implementacién | Autoriza.

de los 11 puntos de control.

Supervisor de Manufactura.

Caso de la empresa.

Sistemas de arneses es una empresa dedicada a la fabricacion de arneses electrénicos para
automoviles con proyectos como DT, KL y WS. Esta empresa requiere de la actualizacion e
implementacién de los 11 puntos de control dado el caso que se dejan por un lado siendo esto muy
importante para un correcto funcionamiento de cada linea dependiente de cada proyecto.

Definicién del problema.

No se cuenta con la correcta implementacién y control de los 11 puntos por el descuido de estar en
operaciéon dejando por un lado estos puntos tan importantes.

Definicion de meta.

Implementacion de los 11 puntos de control cada proyecto de Sistemas de Arneses para poder tener
un correcto funcionamiento y control de las lineas de produccién.

Alcance.

Este proyecto tendra un control estandarizado en todas las lineas de cada proyecto en la
implementacién y aplicacion de los 11 puntos de control por medio de una metodologia de actividades
dispersas en el transcurso del turno.

Obstaculos.
a).- No se cuente con la documentacion y formatos para un mayor desempefio de esta actividad.
b).-Falta de accesibilidad a la red donde pueda empaparse de informacion sobre el tema a tratar.

Area. Miembros de equipo. Desempeiia.
Manufactura. Julio Jordi Agliero Ramirez. Supervisor.
Produccidn. Santiago de Jesus Garcia Sanchez. Residente.

Impactos del proyecto.
Control u administracién de operacion, operador, produccién y formatos.

Firma.
Director general. Asesor. Residente.

Tabla 4. (Charter de proyecto) Formato propio SGS.

Dado el caso de que no existian lineas modelo en el ambito de que estuvieran




cumpliendo en la aplicacion de los 11 puntos de control, se optd por la realizacion de un
programa de actividades para capacitaciones grupales a todos los encargados de linea,
para ello se tuvo que sentar a platicar con utilitys, lider y supervisor para platicar sobre
dicho tema, dando como resultado positivo a la implementacion de auditorias, mas sin
embargo primeramente tendria que realizarse las capacitaciones a lideres y utilitys para

gue ellos posteriormente impartieran dicho curso a los encargados de linea.

En el lapso de la semana de capacitacion a lideres y utilitys, de misma manera se fue
realizando pequefas auditorias e los encargados de linea para determinar en qué punto
de nivel en cuestidén de la aplicacion de los 11 puntos de control nos encontrabamos,
donde nos dimos cuenta que en si se estaba descuidando totalmente estos puntos.
Precisamente por lo obtenido se tuvo como interés inicial el retomar la capacitacion de
induccion de OPNI, ya que en esta instancia de ingreso es cuando se les cuenta sus

reglas, prohibiciones, obligaciones, funciones, etc.

Fue asi como precisamente por lo obtenido se tuvo como interés inicial el retomar la
capacitacion de induccién de OPNI, ya que en esta instancia de nuevo ingreso es cuando

se les cuenta sus reglas, prohibiciones, obligaciones, funciones, etc...

De misma manera ya una vez realizadas las capacitaciones a lideres e utilitys se llevo
un pequefio proyecto de la mano de lider — utility - residente, de actividades que conlleva
el ser encargado para estar en sintonia y tener el conocimiento necesario para poder
apoyar a los encargados de linea en dudas en cuanto a sus funciones de encargado de

linea.

El avance porcentual obtenido fue muy bajo consiguiendo apenas un 30% por su mala
implementacion de los formatos correspondientes pero no de la manera correcta. Asi fue
como se realizé un avance de mejora en cuanto a la implementacién de los 11 puntos de

control, aunque no fue de la manera correcta.

De acuerdo a los resultados obtenidos anteriormente y lo urgente que era la actualizacion



de los puntos de control se realizé una capacitacion inductiva a encargados, utilitys y
lider de trabajo para que sean los comisionados de fomentar y verificar que se estén
cumpliendo los puntos de control en base al plan de programa de actividades realizado,
mas no sin antes dar una capacitacion del proceso de produccion de la empresa. Ahora
bien, los capacitados en los puntos de control llevaron el mensaje a mas integrantes de
equipo para hacerlo esto como un habito de trabajo diario. Todo se realizé para formar
un equipo de trabajo entre Staff, lider, utilitys, encargados de linea y operadores, a
manera de que se corrobore que puntos son los que si se les estd dando seguimiento y
cuales no para priorizar corregirlos lo antes posible por la auditoria préxima de APK e
IATF,

De misma manera que en la etapa anterior, se les dio seguimiento a los puntos tomados
anteriormente, para llevar un control de avance de las lineas. Dicho seguimiento se llevo
a cabo con un formato de control de llenado y cumplimiento de actividades
pertenecientes a los 11 puntos de control por medio del formato de monitoreo Checklist

gue se muestra en la siguiente ilustracion.

Formato de Checklist para monitoreo de lineas.

CHECKLIST PARA MONITOREO DE LINEAS PSC @@ e 7

RA RB RC RD RE RF RG RH RI/R) RK RL
Limmlsfv]cmimlsfvic[mm[sfvcmmlsfv]ce]mim[afv]i|mmlsfv]ciim[mlsfv]cm[m[sfvic[m[m[sfv|cL[m[m]sfv] L [m[m[s]V

ITEM ACTIVIDADES

|ACTUALIZACION HOJA DE OBJETIVOS (% DE DEFECTIVO,%
PRODUCCION, % EFICIENCIA)

|ACTUALIZACION DE GRAFICAS (CRUZ DE DEFECTOS,
EFICIENCIA, PRODUCCION)

LLENADO DE HOJAS DE CHEQUEO DE TABLEROS ( MESA,
CONVEYOR, GROMIMET, CLIPS. COVER. P.E)

-

REVISION DE LA BITACORA

|CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

B

LLENADO DE TO DO LIST

REVISION DE ACCIONES CORRECTIVAS PARA EL PRINCIPAL
DEFECTO (HAI-Q)

|CONFIRMAR QUE COINCIDAN LAS ETIQUETAS DE ARNES Y
DE BANDERA

|CONFIRMAR LOCACION CONTRA MODELO DE ETIQUETAS EN
RACK

|CONFIRMAR QUE SOLO SE TENGA EN LINEA LAS ETIQUETAS
DEL MODELO A TRABAJAR

11 [ACTUALIZACION DE PRODUCCION POR HORA

12 [PUNTOS DE CAMBIO E HISASHIBURI

13 [ACCIONES CORRECTIVAS PARA MEJORA DE EFICIENCIA

1 |55

15 |% DE CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES

Imagen 11. (Monitoreo de lineas).



Ahora bien, como extra mi supervisor y asesor me pidié que lo apoyara en lineas de
produccion criticas, en el ver como trabajaban para tomar puntos criticos que podrian
impedir el cumplimiento de los 11 puntos de control donde fue parte aguas para efectuar
mejoras al area a desempefar. A partir de aqui, de estar directamente en linea, fui
estructurando un plan de mejora en base a la redistribucion de actividades, conforme el
transcurso del turno, pero para ello se tuvo que tomar una capacitacion rapida con

encargados para conocer los formatos y actividades que se tienen que realizar.

Ya tomado el curso fue una semana de andlisis de actividades realizadas por los
encargados dandoles un seguimiento a sus actividades a manera de que se estuviera
cumpliendo el llenado como tal de todas las actividades mencionadas en el curso, y de
no ser asi, preguntandoles por qué no se estaba realizando, teniendo resultados muy
aceptables en algunas lineas y en otras no, aun no estaba un nivel aceptable, por lo que
se procedid a estandarizar una linea modelo por proyecto de la empresa, todo en base
al plan de H.O.E de actividades a realizar para la aplicacion e implementacion de los 11

puntos de control.

En base a la HOE realizada se analiz6 a la par de la forma del trabajo de varios
encargados de linea para determinar cuales son las causas por las que no se cumple
con el correcto llenado teniendo gran variabilidad de resultados nada efectivos a la
finalidad esperada debido a que no hacian como ellos mostraban su plan de trabajo como

se observa en la Tabla 5.

Plan de dispersion actividades 11 puntos de control por
encargado de linea.

Luis Diana Karla Montse Moisés
*Plan produccién Asistencia.
*Actualizacion de | *Inasistencias. , P . *P.C(siesque |, . .
) " . dia anterior. ) Asistencia.
08:00 - |fechastablerode |*Entrenamiento |, . aplica). % s
. . . N, Entrenamiento |, Actualizacion
09:00 |informacidn. imaginativo. imaginativo Llenado de Lav out
*Etiquetas. *Etiquetas. " 8 = bitacora del dia y out.
Llenado grafica .
anterior.




eficienciay
cumplimiento.
*Actualizacid
*Lay out. *Reacomodo de | *Reacomodo de ¢ u.a |gaC|on
AL e ., ., de objetivos,
Objetivos. operacion en operacion en L " .
09:00- |,.. . : eficiencia, Cumplimient
Etiquetas. base a tiempos. | base a tiempos. .
10:00 |, . % * . defectivo. o por hora.
Produccidn por Plan de Produccién por | .,
L Produccion
hora. produccidn. hora.
por hora.
*Cruz de
*Hisashiburi. *Llenado de :aG“r(:?ii; de
10:00 - | *Mapa ILU. bitacora. *Llenado de cruz oficiencia *Cumplimient
11:00 | *Produccién por | *Llenado de cruz | de calidad. .. y o por hora.
. cumplimiento.
hora. de calidad. * -
Produccion
por hora.
11:00 - * *Mapa ILU. *To *Cumplimient
12:00 Mapa ILU. Do list. o por hora.
12:00 -
13:00 *Control
01:00 - admi(r)\?str;c\i/én *C limient
14:00 | *Administracién it ”:rpr:g‘r;e”
02:00 - de la operacién. | *Administracién | *Administracidn P P . y
_, _, y llenado de administracio
15:00 de la operacion. | de la operacion.
formatos. ndela
CEAS operacion
16:00 P '
04:00 -
17:00
*Actualizacion
05:00 - | *Llenado de de graficas de *Llenado de *Llenado de *Lista de
17:36 | bitacora. eficienciay bitacora. bitacora. defectivo.
cumplimiento.

Tabla 5. (Plan encargado de dispersién de actividades) Formato propio SGS con informacién ajena.

Aunado a los resultados obtenidos nada aceptables por falta de documentacion llena se

les comenzo a inculcar un apoyo de llenado de dichos formatos correspondientes a los

11 puntos de control, que fue con un formato de cumplimiento de control en base al

manual y HOE de distribucién de actividades de 11 puntos de control durante el turno

como se puede percatar en la siguiente Tabla 6 dicha la tabla nos plasma todas las

actividades correspondientes a 11 puntos asi como sus obligaciones, responsabilidades

y prohibiciones de encargados de linea.




Formato de cumplimiento de control en base al "manual y HOE de
distribucion de actividades de 11 puntos de control" durante el turno.

Actividad. Descripcion.
Checar Comentarios y pendientes del dia anterior.
bitacora. Actualizacion de fecha, linea, expositor y turno.
Encender
GMETET (] Funcionamiento.
es que
aplica).
Monitores. ggr:l(jlr(:]g:;lmento de Clips y P.E. (Reinicio u apagado a inicio y fin
07:50 - 07:59 — -
Checar Tomar asistencia.
asistencia. Solicitar apoyo por ausentismo.
Plan de - L - .
produccion. Obijetivo de produccion por estacion (piezas y modelo).
E’_‘"e”?‘m'.e”t Aplicacion en base al modelo a trabajar.
0 imaginativo.
Equipo de . .
trabajo. Entrega de equipo de trabajo (Control de patos).
Hora de __ .,
Cumplimiento por estacion.
arranque.
: Acomodo en el rack (Solamente modelo a correr).
Etiquetas — X
Reparticion de etiquetas.
Reglas y prohibiciones.
Identificar (operario y tarjetas).
08:00-08:20 |Luntosde : =
cambio (si es | Explicar operacion.
que aplica). | Puntos criticos.

Liberacion de piezas (tarjetas)

Actualizacion
de formatos.

Plan de trabajo (plan de produccién y fecha).

Lay Out (M.O por operacién, Maquinaria u equipo, N/A y fechas).

Objetivos(eficiencia, defectivo, acumulado y fecha)

Intermedio entre

Toma de tiempos y llenado de formato (si aplica).

Dificultades en operacién de P.C (si es que aplica) y reacomodo

Observar i
cada ho_ra de operacion de operacion).
trabajo. ' Apoyo a linea (cubrir operacion, re trabajos, liberacion de
tarjetas).
08:51 - 08:59 LIe’n'ado de Avance de eficien.cir.;\.
graficas. Avance de cumplimiento.
Los primeros 5min | Produccion Llenado por estacién de trabajo e informarles si vamos
de c/h. por hora. cumpliendo o no por hora.
09:10 - 09:20 Verificar hojas | Llenadas correctamente para firmarlas por estacion de trabajo y

de chequeo.

estaciones extras (limpieza).




mes y al momento
de su verificacion.

actualizacion
de formatos.

Control de Que estén solamente los patos de la linea y que no se tenga
patos. faltantes.
09:50-09:59  |Lenadode o chiburi.
Formato.
Al inicio de cada |Llenadoy Verificacién de la operacion.

Mapa ILU

03:00 - 03:02 Ejercicios. Realizacion en su respectiva area asignada.
Alinicio de cada Limpieza y partes asignadas a limpiar por operador.
mes. Llenado de

03:03 - 03:07 formato y Hora de limpieza.

5 rplnu.tos antes de | aplicacion. Limpieza de fin de turno.
inalizar turno.

5 minutos antes de | Llenado de Produccioén, Eficiencia, Defectivo, Contramedidas, Comentarios,
finalizar turno. bitacora. Pendientes.

Durante todo el
turno de trabajo.

Actualizacion
de formatos.

To Do list (anormalidades y faltantes que se detecten
diariamente en la linea).

Cruz de calidad (llenado durante las ocurrencias del defectivo del
turno).

Lista de control de defectos (llenado durante las ocurrencias del
defectivo del turno).

Hai-Q (llenado durante las ocurrencias del defectivo del turno).

Bitacora (llenado de T.M, Pendientes, Comentarios, Defectos
que se presenten durante el turno).

Tabla 6. (Distribucion de actividades por encargado de linea _ Mejora 1) Formato propio.

Los datos esperados fueron bastantes buenos dichos se mencionaran en la tabla de
mejora 1 en el apartado de resultados, pero no fueron aceptables por la falta de llenado
adecuado y cumplimiento de los 11 puntos de control, por lo que faltaria el punto de una
mejora que logre conseguir la estandarizacion de otras lineas en similitud a las lineas
modelo y de no conseguirse se tendra que buscar y/u realizar una mejora continua
nuevamente, dicha mejora fue al formato de la tabla 6 mencionada anteriormente debido
a que los puntos no cumplidos eran por la falta de tiempo para el llenado de los puntos
de cambio y de misma manera se adecuaron algunas actividades que eran bastante
criticas por lo que se tuvieron que mover a inicio de turno ya que si no estan en su maximo
funcionamiento nos ocasionaria problemas en el flujo de la produccién, es asi que se
creo la actualizacion del formato cumplimiento de 11 puntos de control como se muestra

en la Tabla 7 a continuacion.



>

Formato de cumplimiento de control en base al "Manual y HOE de
distribucion de actividades de 11 puntos de control" durante el

turno.

Actividad. Descripcion.
Checar Comentarios y pendientes del dia anterior.
bitacora. Actualizacién de fecha, linea, expositor y turno.
Encender
SOMTEVEL (& Funcionamiento.
es que
aplica).
Monitores. Funcionamiento Fie Clips y P.E. (REINICIO inicio de turno
0750 - y APAGAPO al .fln de turno).
07°59 Checar Tomar asistencia.
asistencia. | Solicitar apoyo por ausentismo.
Plan de . Objetivo de produccion por estacion (PIEZAS, MODELO).
produccion.
Entrenamien
to Aplicacién en base al modelo a trabajar.
imaginativo.
tErggg}g.de Entrega de equipo de trabajo (CONTROL DE PATOS).
Hora de _ .
Cumplimiento por estacion.
arranque.
Acomodo en el rack (SOLAMENTE MODELO A
Etiquetas CORRER).
Reparticion de etiquetas.
Verificar . .
08:00 -  [hojas de Llenadas correctamente para firmarlas por estacion de
08:30 chequeo. trabajo y estaciones extras (LIMPIEZA).
Reglas y prohibiciones.
Puntos de Identificar (OPERADOR, OPERACION Y PRODUCTO).
cambio (si es | Explicar operacion.
que aplica). |Puntos criticos.
Liberacion de piezas (TARJETAS).
Intermedio Toma de tiempos y llenado de formato (SI ES QUE
entre cada APLICA).
hora de |Observar Dificultades en operacion de P.C (SI ES QUE APLICA) y
trabajo | operacion. reacomodo de operacion.
(08:30 - Apoyo a linea (CUBRIR OPERACION, RETRABAJOS,
08:59). LIBERACION DE TARJETAS).




Los
primeros 2
minutos de
cada hora.

Produccion
por hora.

Llenado por estacion de trabajo e informarles si se va
cumpliendo o no.

Actualizacion

Plan de trabajo.

Lay Out.
09:02 - de formatos. Objetivos.
09:05 i
Ver|_f|car Que estén solamente los patos de la linea (SI ES QUE
equipo de
: APLICA) y que no se tenga faltantes.
trabajo.
09:05 - |Actualizacién | Grafica de eficiencia.
09:15 de formatos. |Grafica de cumplimiento.
09:15- |Llenado de , L
09:20 formato. Hisashiburi.
Intermedio Toma de tiempos y llenado de formato (S| ES QUE
entre cada APLICA).
hora de |Observar Dificultades en operacion de P.C (SI ES QUE APLICA) y
trabajo | operacion. reacomodo de operacion.
(09:20 - Apoyo a linea (CUBRIR OPERACION, RETRABAJOS,
09:50). LIBERACION DE TARJETAS).
09:50 - EEEZﬁfaﬁién vapa ILU
09:59 Verificacion de la operacion.
03:00 - Ejercicios Realizacion en su respectiva area
03:02 J : b '
Alinicio de Limpieza y partes asignadas a limpiar por operador
cada mes. '
03'93 ) Llenado de |Hora de limpieza.
03:08
5 minutos forr_nato_ y
aplicacion.
antes de — .
finalizar Limpieza de fin de turno.
turno.
5 minutos
antes de [Llenado de |Produccion, Eficiencia, Defectivo, Contramedidas,
finalizar |bitacora. Comentarios, Pendientes.
turno.
To Do list (condiciones que se detecten diariamente en la
Durante linea).
todo el [Actualizacion | Cruz de calidad (llenado durante las ocurrencias del
turno de |de formatos. |defectivo del turno).
trabajo. Lista de control de defectos (llenado durante las

ocurrencias del defectivo del turno).




Hai-Q (llenado durante las ocurrencias del defectivo del
turno).
Bitacora (llenado de T.M, Pendientes, Comentarios,

Defectos que se presenten durante el turno).
Tabla 7(Distribucion de actividades por encargado de linea _ Mejora 2) Formato propio.

Se objet6 por la adaptabilidad del formato de cumplimiento asi como su guia de
implementacion y aplicaciéon de actividades de 11 puntos de control a su plan de trabajo
de las lineas de cada proyecto de la empresa, a manera de conseguir una
estandarizacion del formato efectuado para la consecucion efectiva del proyecto todo por
los resultados fueron de manera agradable por el aumento del llenado en los puntos
faltantes, consiguiendo un aumento a un 88%. Aun se tenian que corregir ciertos puntos
pero todos ellos se tienen que ir corrigiendo conforme al turno que es lo que nos falta
estandarizar, solo que no se conseguian porgue esos puntos pertenecen a diferentes
areas de la empresa, mas no por eso nos tenemos que conformar con lo conseguido, se
tiene que mejorar aun mas buscando una constante comunicacion con otros
departamentos de la empresa para que dicho proyecto de 11 puntos de control se

implemente y cumpla de una correcta manera.

Lo mencionado en el parrafo anterior se llevod el control con el seguimiento de auditorias
internas para cumplimiento de las actividades para comprobar el nivel de crecimiento de

lineas conforme al proyecto.



CAPITULO 5:
RESULTADOS



5.1. Resultados

Los resultados esperados fueron bastantes aceptables, mejorando de estar a un nivel de

31% hasta conseguir el 52% de efectividad en cuestion al llenado adecuado y

cumplimiento de los 11 puntos de control de acuerdo a la tabla 6 mencionado

anteriormente, plasmando los siguientes datos.

Formato de cumplimiento de control en base al "manual y HOE de distribucién de
actividades de 11 puntos de control” durante el turno.

Checar bitacora.

Comentarios y pendientes del dia anterior.

Reviso. Santiago de Jesus Garcia
Sénchez.

Actualizacidn de fecha, linea, expositor y turno.

cambio (si es que
aplica).

Encender
conveyor (si es Funcionamiento. 11122211 1
que aplica).
Monitores. Funcionamiento de Clips y P.E. (Reinicio a inicio y fin de turno). ojofojJo|1|1|1]1 1
07:50 - - -
07:59 Checar Tomar asistencia. ojojof1|1|1]2f1] 1
asistencia. Solicitar apoyo por ausentismo. o|1f1fofr|af2]2]| 1
Plan de . L S
L. Objetivo de produccion por estacidn (piezas y modelo). ojofojJo|1|1|1]1 1
produccion.
Entrenamiento s :
. . Aplicacion en base al modelo a trabajar. olof1]o|o|ofo]|oO 0
imaginativo.
Equipo de ) .
qp. Entrega de equipo de trabajo (Control de patos). ojlofojJo|o|o|2]2 2
trabajo.
Hora de o L
Cumplimiento por estacién. ojojofo|1|1]0|1] 1
arranque.
Acomodo en el rack (Solamente modelo a correr). 1111|1111 1
Etiquetas
Reparticion de etiquetas. 11|11 |1|1]1]|1 1
Reglas y prohibiciones. ofofojJo|o|1|0]oO 1
08:00 - Identificar (operario, operacidn y piezas). ojof[1flojo|1|0|1 1
08:20 Puntos de

Explicar operacion.

Puntos criticos.

Liberacion de piezas (tarjetas)

Actualizacion de
formatos.

Plan de trabajo (plan de producciéon y fecha).

Lay Out (M.O por operacion, Maquinaria u equipo, N/A y fechas).




Calificacion Porcentaje.

de control.

Objetivos(eficiencia, defectivo, acumulado y fecha) ojfofojJo|1|1|1]1 1
Intermedio Toma de tiempos y llenado de formato (si aplica). 10|01 |0fO0]1]|0O 0
entre cada | Observar Dificultades en operacién de P.C (si es que aplica) y reacomodo de ololololslalil1 1
hora de operacion. operacion.
trabajo. Apoyo a linea (cubrir operacion, re trabajos, liberacion de tarjetas). | 1 (1 (1|0 |1 | 1|1 |1 1
08:51 - leresls ¢z Avance de eficiencia. ojoflojo|o|1|1]1 1
08:59 gréficas. Avance de cumplimiento. 0jojofofro 1111
Los primeros | Produccién por Llenado por estacion de trabajo e informarles si vamos cumpliendo ol lalalalalils 1
S5min de c¢/h. | hora. 0 no por hora.
Verificar hojas de | Llenadas correctamente para firmarlas por estacion de trabajo y ololilolololols 1
09:10 - chequeo. estaciones extras (limpieza).
09:20 ue estén solamente los patos de la linea y que no se tenga
Control de patos. Q P va s ofofojJo|o|o|2]2 2
faltantes.
09:50 - Llenado de
Hisashiburi. ojof1|o|1|1|1]1 1
09:59 Formato.
Alinicio de Verificacién de la operacién. ojojofoj1j1]0oj1]| 1
cadamesy | Llenadoy
al momento | actualizacion de
de su formatos. Mapa ILU ojojofof1j1]0fo0| 1
verificacion.
03:00 - L o S
03:02 Ejercicios. Realizacién en su respectiva drea. 1|1|(1fojo|1|0]|12 1
Alinicio de Limpieza y partes asignadas a limpiar por operador ojlofojJo|o|1|0]1 1
cada mes. p yp g piar por op -
03:03 - .
03:07 Llenado de Hora de limpieza. o|1|1fofofofo |11
- formato y
5 minutos L
antes de aplicacion.
_— Limpieza de fin de turno. ojof1f1]|1|1f1]1 1
finalizar
turno.
5 minutos
antes de Llenado de Produccion, Eficiencia, Defectivo, Contramedidas, Comentarios,
T g . ofo0ofo0]oO 1 110 1 1
finalizar bitacora. Pendientes.
turno.
To Do li normali faltan n diariamen
o) ollst(ao alidades y faltantes que se detecten diariamente olololololololo 0
en lalinea).
Cruz de calidad (llenado durante las ocurrencias del defectivo del olololololilolo 0
Durante turno).
todo el Actualizacion de [ |ista de control de defectos (llenado durante las ocurrencias del 11 ilalalal
turnode | formatos. defectivo del turno). 0 0
trabajo. R . .
Hai-Q (llenado durante las ocurrencias del defectivo del turno). ojloflojlo|o|1|1]1 1
Bitacora (llenado de T.M, Pendientes, Comentarios, Defectos que ololalolalalils 1
se presenten durante el turno).
Puntos OK(1)=| 7 |13 |20 | 8 |24 [32]22 (33| 35
Puntosno OK(0)= |34 |28 (21|32 |16 | 8 |17 | 6 4
Calificacion puntaje.
Puntosquenoaplican(2)={ 0 |0 [0 |1 | 1|1 |2]2 2
Puntos totales= | 41 |41 |41 |41 (41 (4141 |41| 41
Porcentaje de avance en control e implementacion de 11 puntos 17132129 120159 | 78 | 54 | 80 | s5

Tabla 8(Resultados Mejora 1) Formato propio.

Pero aun asi no se ha logrado la satisfaccion necesaria por lo que en los puntos malos

se realizara una mejora aun mas explicita de manera de que se cumpla, ya que los




resultados porcentualmente hablando fueron los siguientes.

Puntos OK(1)= 7 (13|20| 8 |2a| 32 |22]33]35

Calificacion Puntos no OK(0)=|34 |28 |21(32]16| 8 [17]6 |4
puntaje Puntos que no aplican(2)=|o|o|of1 |1 1 [2]2]2
Puntos totales=|41 |41 |41 |41 |41| 41 [41]|41 |4

Calificacion Porcentaje de avance en control e
. . 17 132 (49120 (59| 78 |54 |80 |85

Porcentaje implementacion de 11 puntos de control.

Avance promedio individual por lineas modelo. 32% 52% 73%
Avance general por lineas modelo. 52%

Tabla 9. (Calificaciones y Avances de Mejora 1) Formato propio SGS.

Dicha mejora planteada a inicio de proyecto era el conseguir como minimo el 80% para
certificarse en IATF, por lo que se realizé una mejora que se adaptara a los puntos no
conseguidos por las lineas modelos, dicha mejora se realiz6 a la misma tabla trabajada
anteriormente, asi como se muestra en la tabla 7 donde se observa la readaptacion de
actividades a manera de que se cubran los requisitos pactados en el formato de

cumplimiento de actividades de 11 puntos como se percata a continuacion.

Reviso. Santiago de JesUs Garcia Sanchez.

Formato de cumplimiento de control en base al "manual y HOE de distribucion de actividades de
11 puntos de control" durante el turno.

Comentarios y pendientes del dia anterior. 1111|1111 1
Checar bitdcora.

Actualizacion de fecha, linea, expositor y turno. 11111 1 (11111 1
RN .cinamicnto. tlafa]2]2)2f2|1] 1
(si es que aplica).

07:50-07:59

Monitores. Funcionamiento de Clips y P.E. (Reinicio a inicio y fin de turno). o|1 11|11 }|1f1 1

Tomar asistencia. 1111 1)11(1]1(1 1
Checar asistencia.

Solicitar apoyo por ausentismo. o|]1]1 1 (11|11 1
Plan de produccién. | Objetivo de produccidn por estacion (piezas y modelo). ofo|1f1]1f1]1(1 1




Entrenamiento

Aplicacién en base al modelo a trabajar.

imaginativo.
Equipo de trabajo. Entrega de equipo de trabajo (Control de patos). 1111100 |1}|2]|2 2
Hora de arranque. Cumplimiento por estacion. ofojof1]1f1]1|1 1
Acomodo en el rack (Solamente modelo a correr). 1111111 f1]1 1
Etiquetas
Reparticion de etiquetas. 1|11 (11|11 f1]1 1
Verificar hojas de Llenadaf. co'rrectamente para firmarlas por estacion de trabajo y estaciones olololololol1l1 1
chequeo. extras (limpieza).
08:00 - 08:30 Reglas y prohibiciones. O T T T IO IO R 1
Identificar (operario y tarjetas). 1111111 f1]1 1
PL.mtos it car:nblo Explicar operacion. 1111111 f1]1 1
(si es que aplica).
Puntos criticos. 1110|1111 1
Liberacidn de piezas (tarjetas) 1111111 f1]1 1
Intermedio Toma de tiempos y llenado de formato (si aplica). 1111111 f1]1 1
entre cada - — A -
hora de Obs:ervia’rn Z)lf;:lct;crl]es en operacion de P.C (si es que aplica) y reacomodo de ol1lalailalalala 1
trabajo (08:30 | OPeracion: P -
- 08:59). Apoyo a linea (cubrir operacidn, re trabajos, liberacidn de tarjetas). 1|11 (11|11 f1]1 1
Los primeros 2 Produccién por
minutos de hora P Llenado por estacidn de trabajo e informarles si se va cumpliendo o no. 1111111 f1]1 1
cada hora. ’
Plan de trabajo. 1111111 f1]1 1
Actualizacionde | |, oy tfafr|afa]|afa]a]| 2
formatos.
09:02 - 09:05
Objetivos. 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Verificar equipo de | Que estén solamente los patos de la linea (si es que aplica) y que no se tenga
) 1 1 1 1 1 1 1 1 1
trabajo. faltantes.
Actualizacién de Grafica de eficiencia. 11101 |1]1]1 1
09:05 - 09:15 § ¢
ormatos. Grafica de cumplimiento. 1111101 |1}|2]2 2
09:15- 09:20 | Llenado de Hisashiburi. N R N T
formato.
Mapa ILU 0 1 1 0 1 1 1 1 1
0950-09:59 | et
: Verificacion de la operacion. 111101 |1|0]|1 1
03:00- 03:02 | Ejercicios. Realizacion en su respectiva area. 1|11(1J0|O0|O0Of1]1 1
Alinicio de Limpieza y partes asignadas a limpiar por operador. 1 (1111|111 1
cada mes. P vPp g plar por op )
03:03 - 03:08 | Llenado de formato | Hora de limpieza. 111101 |1|1]1 1
5 minutos y aplicacién.
antes de Limpieza de fin de turno. 1|11 (11|11 f1]1 1
finalizar turno.
5 minutos
Llenado de L S . . . .
antes de bitécora Produccidn, Eficiencia, Defectivo, Contramedidas, Comentarios, Pendientes. 11111 1 (11111 1
finalizar turno. ’
To Do list (anormalidades y faltantes que se detecten diariamente en la olololololilolo 1
linea).
Cruz de calidad (llenado durante las ocurrencias del defectivo del turno). of1]1f1]1f(1]0|12 1
Durante todo Actualizacion de Lista de control de defectos (llenado durante las ocurrencias del defectivo
el turno de 1111|1111 1
K formatos. del turno).
trabajo.
Hai-Q (llenado durante las ocurrencias del defectivo del turno). 1|11 (11|11 f1]1 1
Bitdcora (llenado de T.M, Pendientes, Comentarios, Defectos que se 1101 1l1l1l1l1 1
presenten durante el turno).
Puntos OK(1)=| 28 | 33 (35|27 [ 34|36 |32 |35 36
Calificacion puntaje.
PuntosnoOK(0)=| 10| 5 | 3 |11 |4 | 2 | 4 | 1 0




Puntos que no aplican(2)=

Puntos totales=

38

38

38

38

38

38

Calificacion Porcentaje.

Porcentaje de avance en control e implementacion de 11 puntos de
control.

74

92

71

95

84

95

Tabla 10. (Resultados Mejora 2) Formato propio.

Con estos datos obtenidos fueron de bastante conciencia por el simple motivo de

conseguir aumentar su porcentaje a mas del 80%, que era lo que se requeria, los

resultados se muestran en la siguiente tabla que es continuidad de la anterior.

Puntos OK (1) =

33

35

27

34

36

32

35

36

CaliﬁcaCién Puntos no OK (0) =|w0 |5 |3 f1]|a| 2 |4]1]0

puntaje Puntos que no aplican (2)=|o |o|ofo|o] o [2]2]2

Puntos totales=|3s |38 |38 [38|38| 38 |38|38 |38

Calificacion Porcentaje de avance en control e|_ | | | | 1 |||,
Porcentaje implementacion de 11 puntos de control.

Avance promedio individual por lineas modelo.

84%

85%

90%

Avance general por lineas modelo.

86%

Tabla 11. (Calificaciones y Avances de Mejora 2) Formato propio SGS.

Lo ya conseguido se tenia que conservar o mejorar aun mas hasta el dia de la auditoria

de IATF, dicha cual estaba programada para los dias 1, 2, 3 de diciembre del presente

afo, por lo cual se fue llevando el control de dichos puntos con las lineas a auditar, asi

como el control y llenado correcto de los puntos que se auditan. Lo comentado anterior

de denota en la siguiente tabla comparativa de resultados y avances obtenidos.




Tabla comparativa de avance en implementacion de 11 puntos de control en

lineas modelo.

Semana de analisis de
trabajo.

Seriesl M Series2

Imagen 12. (Semana de andlisis de trabajo lineas modelo).

Se observan los resultados
de analisis de trabajo por
encargado de linea
arrojando los resultados
fijados en la imagen.

Avance 2.

Seriesl M Series2

Imagen 13. (Semana 2 de avance de andlisis de trabajo de linea modelo).

Se observan los avances de
la linea G (1), X (4) y RN (7)
en comparativa a la semana
de andlisis.

Avance 3.

Seriesl M Series2

Imagen 14. (Semana 3 de avance de andlisis de trabajo de linea modelo).

Los resultados del avance 3
delalinea G (1), X (4) y RN
(7) en comparativa a la
semana de analisis y de
avance 2, muestra lo
satisfactorio que se
esperaba, una
estandarizacion en linea.

Tabla 12. (Tabla comparativa de avance de cumplimiento de 11 puntos de control) Formato propio.

La tabla de comparacion anterior sacando un promedio por lineas modelo, fue de un 31%




hasta un 87%, consiguiendo como tal lo minimo para la certificacion de IATF.



CAPITULO 6
CONCLUSIONES



6.1. Conclusiones del Proyecto

Manteniendo en todo momento la metodologia de Lean Manufacturing, logramos la
disciplina necesaria para obtener una mejora real en la implementacion adecuada y

correcta de los 11 puntos de control.

Después de esta extensiva investigacion, analisis e implementacion podemos concluir
gue es indispensable seguir una metodologia que nos lleve a tener un control de los

objetivos establecidos en la empresa.

Una vez realizado dicha metodologia de apoyo para el control de dichos puntos, es
indispensable el usar dicha metodologia que nos permita definir cuél es el estado actual

de la empresa e ir desarrollando un control exhaustivo sobre lo mismo.

Se logra determinar una metodologia de matriz de correspondencia, asi como formato
de ayuda visual en base a una HOE de actividades del correcto control de 11 puntos,
donde seran unas herramientas de mejora que nos permitirian solucionar los problemas
desde la raiz, para después dar paso a la estandarizacion. De acuerdo con las
valoraciones y mediciones que se obtuvieron, realizando los pasos de Six Sigma para

una mejora continda.

Durante la implementacion de los planes de accion de mejora propuestos se cumplié con
el objetivo de conseguir como minimo el 80% de cumplimiento de 11 puntos de control
para la auditoria IATF. Ahora finalmente solo consta de continuar con dichas
herramientas de apoyo para tener una estandarizacion de todas las lineas de los

proyectos de la empresa.

El poder realizar las residencias en el departamento de manufactura y que den la
oportunidad de participar en un proyecto de un nivel de responsabilidad alto fue una
experiencia grata en todos los sentidos debido a que escuchan las ideas que se tienen

ademas de que dan oportunidad de conocer los procesos de cerca y de mejorarlos si es



posible y de readaptar alguna metodologia para la misma. Como fue el caso de pasar
por estar en linea de produccion, analisis de trabajo de operarios, presencia e imposicion
de cursos de capacitacién a encargados-utility-lider y auditorias externas tanto como

internas para la consecucion adecuada selectas a inicio de residencias profesionales.



CAPITULO 7:
COMPETENCIAS
DESARROLLADAS



7.1. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

e Andlisis de actividades para la inclusion de herramientas de apoyo.
Se optd por el analisis debido a que no se conocia el proceso de manufactura de los
arneses, como sus departamentos y formatos, ya que si no se tiene el conocimiento no
se podria partir con el proyecto como tal.
e Aplicacion de herramientas de apoyo para la creaciébn de metodologia para la
empresa.
Se plasmaron herramientas de ayuda en base al andlisis echo para poder realizar una
metodologia de apoyo a linea de K&s, dichas herramientas ayudaron a ir haciendo
hincapié en que es lo que se tiene que realizar de todo el equipo de trabajo (Encargado
de linea, Utility, Lider, Staff, Supervisor).
e Ensefianzay estandarizacién de metodologia a equipo de trabajo para su correcta
implementacion.
Una vez ya analizada y aplicada la herramienta inicial de apoyo se les ensefio se les
ensefio tal metodologia a los que conforman el equipo de 11 puntos de control
analizandolo nuevamente para determinar si los resultados son aceptables para proceder
a estandarizarlo en base a los resultados que se arrojen de dicho proceso de

estandarizacion.
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9.1. Anexos

Carta de aceptacion de residencias.

_.J SISTEMAS DE ARNESES
Kes K&S MEXICANA. S.A. DE C.v.
No-OF GFtcioL 5y eee s Homeres

AGUASCALIENTES AGS, 08 DE AGOSTO 2020

ASUNTO: Carta de Aceptacion

MATI. Humberto Ambriz Delgadillo
Director Del Instituto Tecnolégico De Pabellén De Arteaga.

Lic. Ma. Magdalena Cuevas Marting'z
Jefa del Departamento de Gestién Tecnolégica y Vinculacion

PRESENTE.

Por este conducto, me permito informarle que Santiago de Jests Garcia Sanchez, con
numero de control A161050510, alumno de la carrera de: Ingenieria Industria_l,' fue
aceptado para realizar su Residencia Profesional en el proyecto Actualizacion e
Implementacion de los 11 Puntos de Control, donde cubrird un total de 500 horas,

durante el periodo Agosto — Diciembre- 2020.
Sin otro particular por el momento, aprovecho ila ocasién para enviarle un cordial
saludo.

ATENTAMENTE
-
/mﬁfﬁﬂ

SRA. MASUMI KABE
SUB GERENTE DE RELACIONES INDUSTRI

Av. Japén No. 126 Parque Ind. San Francisco, Tel. (449) 9100-600, Fax (449) 9100-602 y 929-20-70 C.P. 20303,
g’ San Francisco de los Romo, Ags., México. Web site: www.ksmex.com.mx



Reqistros de Productos

Anexo 001_FormatoHOE”Cumplimiento de actividades 11 puntos de control”.

H.O.E de actividades a realizar para la aplicacion e implementacion de los 11 puntos de control.

Actualizacion e Implementacion

Nombre del proyecto.
proy de los 11 Puntos de Control.

Nombre del proceso a seguir. | dependientes de los

Llenado de formatos | Empresa

Sistemas de Arneses K&s Mexicana S.A. DE C.V.

Planta

puntos de control.

PSC.

Plumén, pluma, calculadora, lapiz, colores, regla, libreta, goma de
borrar y borrador de plumén.

No. De isio

Fecha

Punto Revisado

Llenado de formatos referentes a los 11 puntos de control y su correcta implementacion en

linea de produccion.

Supervisor
Julio Jordy Agiiero Ramirez.
manufactura.
No. De Control A161050510 Residente. Santiago de Jesus Garcia Sanchez.
Tiempo. Actividad i < 5a
Chequeo de bitécora para determinar si puede haber algin inconveniente que nos afecte en ) - ’ .
\ “‘; o P 1P 8 q No encontrar bitécora en su lugar de trabajo. Informarle inmediatamente al lider u staff de area para tomar las medidas requeridas.
a produccién.
- Sisu linea de trabajo aplica conveyor y se detecta alguna anormalidad en su Avisarle al Val staff u lider de ademas
Encendido de conveyor(en caso de que aplique).
contar como T.M.( Levantar orden en mito).
Informarle lo antes posible a Sistemas y lider u staff de area, de misma manera
Ordenar el encendido de monitores de clip’s y P.E a los encargados de esa operacién. Detectar algin problema de encendido de los monitores. P Y
registrarlo como T.M.
Comprobar e informar inasistencias y requerimiento de personal (si €5 que e requiere por Mandarla a nominas para su justificacion y avisar a utiltys u lider de rea para el
P! yreq P (siesa AUIETE POT | ontar con asistencias después del inicio del turno. parasu) v ¥ P
07:50- 07:59 acomodo del personal prestado( si es que lo hubo).
. ; Informarle directamente al lider u supervisor directo de manufactura y de misma
Informar plan de produccién por estacién de trabajo. Paro de produccion por problemas ajenos amanufactura. :
manera anotarlo en la bitécora como pendiente.
Buscar e informar a utility ulider de area, para que nos comenten que medidas tomar
Realizar entrenamiento imaginativo en base al plan a producir. las hojas de ensu respectivo lugar.
al respecto.
[Tener un suplente de actividad que conozca que es o que se requiere hacer para tener,
Designar a alguien a repartir el equipo de trabajo de acuerdo a sus registro de material. Tenerinasistencia del operario encargado. Fpheilt
No contar con el material para arrancar, aun sin haber algin comentario ena bitdcorau  |Informarle a tu lider o staff de drea para que tomen sus medidas respectivas con Set
Verificar que se cumpla hora de arranque. A
alguna falla en conveyor (si es que aplica). up u Almacen. Por lo tanto esperar a recibir indicaciones y contar como .M.
08:00-0g:20 |Reparticion de etiquetas en base a sus tiempos (s es que aplica tablero fijo). No contar con etiquetas para trabajar el modelo requerido. Contar como T.M. desde su hora de inicio hasta que te entreguen las etiquetas.
Dirigirse a etiquetas para solicitar algunos P.C. y no detener el flujo de esta operacion
Realizar puntos de cambio (si es que aplica) y liberacién de piezas. No contar con el formato o indicadores para su realizacion. 8 quetas p: 8 v ) P
o comentarle a su utility y agilizar esto.
) — No contar con el herramental necesario u plan de produccién. De misma manera no tener |Preguntar al utility u lider e area por tus resultados de produccion del dia anterior
Actualizacién de formatos (Plan de trabajo, LayOut, Objetivos). .
los datos completos en la bitdcora. para hacer el correcto llenado
Observar operacién por proceso tomando tiempos a a par, para determinar si vamos a Tomarle tiempos en un cuaderno para evitar tener tiempo perdido, y una vez teniendo
No contar con el formato de toma de tiempos. Contar] ;
08:20-8:50  |cumplir o se requiere hacer un movimiento de misma manera re trabajos de ameses si los ‘ el formato pasarlas a ese formato. Pedir apoyo para capacitacién de actividad a lider o
: con personal nuevoy estar capacitandolo a manera de que no genere defectivo. )
hay o liberacién de tarjetas. utility.
Preguntar al utility u lider e area por tus resultados de produccion del dia anterior
Lienado de hoja de avance de eficiencia. No contar con registro de datos en la bitécora para su correcto llenado. 8 v P P
para hacer el correcto llenado.
08:50- 09:00 - - - ~
. ) Preguntar al utility u lider de drea por tus resultados de produccion del dia anterior
Lienado de hoja de cumplimiento. INo contar con registro de datos en la bitdcora para su correcto llenado.
para hacer el correcto llenado.
- No contar con la hoja de produccién por hora u alguna falla en los monitores de dlips y P.E [Tomar apuntes en un cuademo u hoja de apoyo para después traspasar datos a
Lienado de plan de produccién por hora
que no permitan observar este conteo, formato. Avisarle a sistemas de la falla y tomar como tiempo muerto.
09:00- 09:10
; Contar como tiempo muerto desde su hora de inicio hasta que te entreguen las.
Reparticién de etiquetas en base a sus tiempos(si es que aplica tablero fijo) No contar con etiquetas para trabajar el modelo requerido. et
i




Verificar que las hojas de chequeo estén llenas correctamente por 1os operarios, de ser ast
firmarlas

Encontrar algiin formato incompleto en cuanto al llenado.

Preguntarle el motivo del porque no se realizo y pedirle que se llene.

09:10-09:20 ;
Verificar que la hoja de control de patos este llena correctamente(de acuerdo al operador Detectar algun faltante o extra de herramienta de trabajo en la hoja de control de patos. |Identificar el pato faltante u sobrante y llevarlo a control de patos a escritorios
designado en la entrega de herramental de trabajo). De misma manera al encontrar alguno dafado. correspondiente de area, de misma manera comentarle a tu utility.
Observar operacion por proceso tomando tiempos a la par, para determinar si vamos a }
' Tomarle tiempos en un cuaderno para evitar tener tiempo perdido, y una vez teniendo|
09:20- 09:50 cumplir o se requiere hacer un movimiento de misma manera re trabajos de arneses silos  [No contar con el formato de toma de tiempos.
5 el formato pasarlas a ese formato.
hay o liberacion de tarjetas.
Solicitar prestado a otra linea su equipo de trabajo SOLAMENTE PARA LA REALIZACION
09:50 - 10:00 Llenado del Hisashiburi. No contar con su equipo de trabajo o registros anteriores. DE LA TAREA, después devolverlo. Asi mismo comentarle al utility u lider sobre los
datos que requieres del registro del Hisashiburi.
No contar con la hoja de produccién por hora u alguna falla en los monitores de clips y P.E |Tomar apuntes en un cuaderno u hoja de apoyo para después traspasar datos a
Llenado de plan de produccién por hora ja de p I3 8 Py P ) Poyo p: P P
que no permitan observar este conteo. formato. Avisarle a sistemas de la falla y tomar como T,M.
10:00- 10:10
; Contar como tiempo muerto desde su hora de inicio hasta que te entreguen las
Reparticion de etiquetas en base a sus tiempos(si es que aplica tablero fijo) No contar con etiquetas para trabajar el modelo requerido. o P a 8
etiquetas.
Llenado de plan de verificacion al inicio de mes y llenado del formato ILU conforme se valla ) o Ponerse de acuerdo con | da de y cancelar y reaj de
10:10- 10:20 | Tener ausencia de personal que no nos permitiera realizar la verificacion ILU
dando la verificacion. verificacién al que falto ese dia.
Observar operacion por proceso tomando tiempos a la par, para determinar si vamos a )
Tomarle tiempos en un cuaderno para evitar tener tiempo perdido, y una vez teniendo
10:20- 11:00 cumplir o se requiere hacer un movimiento de misma manera re trabajos de arnesessilos  |No contar con el formato de toma de tiempos.
5 el formato pasarlas a ese formato.
hay o liberacién de tarjetas.
No contar con la hoja de produccién por hora u alguna falla en los monitores de clips y P.E |Tomar apuntes en un cuaderno u hoja de apoyo para después traspasar datos a
Llenado de plan de produccién por hora. Ja de p P e Psy P ) Poyo p: P P
11:00- 11:10 que no permitan observar este conteo. formato. Avisarle a sistemas de la falla y tomar como tiempo muerto.
. ) [Contar como tiempo muerto desde su hora de inicio hasta que te entreguen las
Reparticién de etiquetas en base a sus tiempos(si es que aplica tablero fijo). No contar con etiquetas para trabajar el modelo requerido. etiquetas.
Observar operacion por proceso tomando tiempos a la par, para determinar si vamos a )
Tomarle tiempos en un cuaderno para evitar tener tiempo perdido, y una vez teniendo
11:10- 11:50 cumplir o se requiere hacer un movimiento de misma manera re trabajos de arneses silos | No contar con el formato de toma de tiempos.
el formato pasarlas a ese formato.
hay o liberacion de tarjetas.
) o No contar con tu hoja de operacién de limpieza o con el equipo necesario para realizar la_|Comentarle a tu utility u lider directo para proceder a tomar una contramedida
11:50- 12:00 Llenado de formato de limpieza al inicio de mes y su aplicamiento durante el mes..
limpieza. eficiente.
No contar con la hoja de produccién por hora u alguna falla en los monitores de clips y P.E |Tomar apuntes en un cuaderno u hoja de apoyo para después traspasar datos a
Lienado de plan de produccion por hora. )a de b P & ad P! 12 de apoyo p: P P
1220- 1210 que no permitan observar este conteo. formato. Avisarle a sistemas de la falla y tomar como tiempo muerto.
- Contar coma tiempo muerto desde su hora de inicio hasta que te entreguen las
Reparticion de etiquetas en base a sus tiempos(si es que aplica tablero fijo) No contar con etiquetas para trabajar el modelo requerido. et P a &
etiquetas.
Observar operacion por proceso tomando tiempos a la par, para determinar si vamos a -
Tomarle tiempos en un cuaderno para evitar tener tiempo perdido, y una vez teniendo|
1210-01:00  [cumplir o se requiere hacer un movimiento de misma manera re trabajos de arneses silos [No contar con el formato de toma de tiempos.
4 el formato pasarlas a ese formato.
hay o liberacién de tarjetas.
4 No contar con la hoja de produccién por hora u alguna falla en los monitores de clips y P.E [Tomar apuntes en un cuaderno u hoja de apoyo para después traspasar datos a
Lienado de plan de produccién por hora
que no permitan observar este conteo. formato. Avisarle a sistemas de la falla y tomar como tiempo muerto.
01:00- 01:10
, Contar como tiempo muerto desde su hora de inicio hasta que te entreguen las
Reparticion de etiquetas en base a sus tiempos(si es que aplica tablero fijo) No contar con etiquetas para trabajar el modelo requerido. et P a &
etiquetas.
(Observar operacién por proceso tomando tiempos a la par, para determinar si vamos a
P por P’ P par, p: Tomarle tiempos en un cuaderno para evitar tener tiempo perdido, y una vez teniendo
01:10- 02:00 cumplir o se requiere hacer un movimiento de misma manera re trabajos de arneses silos | No contar con el formato de toma de tiempos.
el formato pasarlas a ese formato.
hay o liberacién de tarjetas.
4 No contar con la hoja de produccién por hora u alguna falla en los monitores de clips y P.E [Tomar apuntes en un cuaderno u hoja de apoyo para después traspasar datos a
Llenado de plan de produccién por hora.
que no permitan observar este conteo. formato. Avisarle a sistemas de la falla y tomar como tiempo muerto.
02:00- 02:10
, Contar como tiempo muerto desde su hora de inicio hasta que te entreguen las
Reparticion de etiquetas en base a sus tiempos(si es que aplica tablero fijo) No contar con etiquetas para trabajar el modelo requerido. et P a &
etiquetas.
Observar operacion por proceso tomando tiempos a la par, para determinar si vamos a )
Tomarle tiempos en un cuaderno para evitar tener tiempo perdido, y una vez teniendo
02:10- 03:00 cumplir o se requiere hacer un movimiento de misma manera re trabajos de arneses silos | No contar con el formato de toma de tiempos.
5 el formato pasarlas a ese formato.
hay o liberacion de tarjetas.
03:00 - 03:02 Realizar ejercicios. Falta de tiempo u compromiso de parte del operario para la realizacion de sus ejercicios. |Preguntarles el porque no se realizay hacerles una llamada de atencién.
03:02 - 03:08 Realizar limpieza. Falta de personal, P.C. u O.P.N.l., que no sepan que actividades realizar. Designarles una actividad de limpieza para que la realicen.
Lienado de plan de produccién por hora. No contar con la hoja de produccién por hora u alguna falla en los monitores de clips y P.E_[Tomar apuntes en un cuaderno u hoja de apoyo para después traspasar datos a
03:08 - 03:10 . Contar como tiempo muerto desde su hora de inicio hasta que te entreguen las
Reparticién de etiquetas en base a sus tiempos(si es que aplica tablero fijo). No contar con etiquetas para trabajar el modelo requerido. 4 t:
etiquetas.
Observar operacion por proceso tomando tiempos a la par, para determinar si vamos a )
Tomarle tiempos en un cuaderno para evitar tener tiempo perdido, y una vez teniendo
03:10- 03:50 cumplir o se requiere hacer un movimiento de misma manera re trabajos de arneses silos  [No contar con el formato de toma de tiempos.
5 el formato pasarlas a ese formato.
hay o liberacion de tarjetas.
- No contar con la hoja de produccion por hora u alguna falla en los monitores de clips y P.E |Tomar apuntes en un cuaderno u hoja de apoyo para después traspasar datos a
Lienado de plan de produccién por hora.
que no permitan observar este conteo. formato. Avisarle a sistemas de la falla y tomar como tiempo muerto.
04:00 - 04:10
. . ) ) . Contar como tiempo muerto desde su hora de inicio hasta que te entreguen las
Reparticion de etiquetas en base a sus tiempos(si es que aplica tablero fijo). No contar con etiquetas para trabajar el modelo requerido. etiquetas.
(Observar operacion por proceso tomando tiempos a la par, para determinar si vamos a
T [Tomarle tiempos en un cuaderno para evitar tener tiempo perdido, y una vez teniendo|
04:10 - 05:00 cumplir o se requiere hacer un movimiento de misma manera re trabajos de arneses si los No contar con el formato de toma de tiempos.
" ¢ el formato pasarlas a ese formato.
hay o liberacion de tarjetas.
No contar con la hoja de produccién por hora u alguna falla en los monitores de clips y P.E |Tomar apuntes en un cuaderno u hoja de apoyo para después traspasar datos a
Lienado de plan de produccion por hora. Ja de b P & Py P! Ja de apoyo p: P P
que no permitan observar este conteo. formato. Avisarle a sistemas de la falla y tomar como T.M.
05:00 - 05:10
Contar como tiempo muerto desde su hora de inicio hasta que te entreguen las
Reparticion de etiquetas en base a sus tiempos(si es que aplica tablero fijo). No contar con etiquetas para trabajar el modelo requerido. s
etiquetas.
(Observar operacion por proceso tomando tiempos a la par, para determinar si vamos a
> . [ Tomarle tiempos en un cuaderno para evitar tener tiempo perdido, y una vez teniendo|
05:10- 05:25 cumplir o se requiere hacer un movimiento de misma manera re trabajos de arneses si los No contar con el formato de toma de tiempos..
4 el formato pasarlas a ese formato.
hay o liberacion de tarjetas.
. Dejar comentario del porque no se realizo limpieza e informarle a tu lider, utility u
Realizar limpieza para entrega de turno(si es que aplica). No contar con el equipo de limpieza. .
staff la condicion para dar una contramedida efectiva para el turno entrante.
05:25-05:36
. ) Anotar los datos requeridos en tu cuaderno de apoyo y dejar ese apunte en mesa de
Llenado de bitacora de acuerdo a la produccién obtenida durante el turno argumentando 5 " i
No contar con la biticora a la mano o con los datos necesarios para su realizacién. trabajo para el turno entrante(si es que aplica) y comentarle a tu lider, utility u staff
contramedidas, comentarios y pendientes. N
para que te den una solucién.
Nota: Si aplica tiempo extra para su linea, prosigue las actividades.
(Observar operacién por proceso tomando tiempos a la par, para determinar si vamos a i
Tomarle tiempos en un cuaderno para t po perdido, y una t
05:25 06:00 cumplir o se requiere hacer un movimiento de misma manera re trabajos de arneses silos  [No contar con el formato de toma de tiempos.
5 el formato pasarlas a ese formato.
hay o liberacion de tarjetas.
5 No contar con la hoja de produccién por hora u alguna falla en los monitores de clips y P.E [Tomar apuntes en un cuaderno u hoja de apoyo para después traspasar datos a
Lienado de plan de produccién por hora
que no permitan observar este conteo. formato. Avisarle a sistemas de la falla y tomar como tiempo muerto.
06:00- 06:10
5 Contar como tiempo muerto desde su hora de inicio hasta que te entreguen las.
Reparticion de etiquetas en base a sus tiempos(si es que aplica tablero fijo). No contar con etiquetas para trabajar el modelo requerido. PN
etiquetas.
Observar operacion por proceso tomando tiempos a la par, para determinar si vamos a 3
Tomarle tiempos en un cuaderno para evitar tener tiempo perdido, y una vez teniendo
06:10- 07:00 cumplir o se requiere hacer un movimiento, de misma manera re trabajos de arneses silos | No contar con el formato de toma de tiempos.
i 5 el formato pasarlas a ese formato.
hay o liberacién de tarjetas.
) No contar con la hoja de produccién por hora u alguna falla en los monitores de clips y P.E [Tomar apuntes en un cuaderno u hoja de apoyo para después traspasar datos a
Lienado de plan de produccién por hora.
que no permitan observar este conteo. formato. Avisarle a sistemas de la falla y tomar como tiempo muerto.
07:00-07:10
5 Contar como tiempo muerto desde su hora de inicio hasta que te entreguen las.
Reparticion de etiquetas en base a sus tiempos(si es que aplica tablero fijo). No contar con etiquetas para trabajar el modelo requerido. PN
etiquetas.
(Observar operacion por proceso tomando tiempos a la par, para determinar si vamos a 'Tomarle tiempos en un cuaderno para evitar tener tiempo perdido, y una vez teniendo|
07:10- 07:50 P por P! P N par, p N No contar con el formato de toma de tiempos.. P P pop v
cumplir o se requiere hacer un de misma manera re trabajos de arneses si los el formato pasarlas a ese formato.
Dejar comentario del porque no se realizo limpieza e informarle a tu lider, utility u
Realizar limpieza para entrega de turno(si es que aplica). No contar con el equipo de limpieza. " : ?
staff 1a condicién para dar una solucién efectiva para el turno u dia siguiente.
5 No contar con la hoja de produccién por hora u alguna falla en los monitores de clips y P.E [Tomar apuntes en un cuaderno u hoja de apoyo para después traspasar datos a
Lienado de plan de produccién por hora
07:50 - 08:00 que no permitan observar este conteo. formato. Avisarle a sistemas de la falla y tomar como tiempo muerto.

Lienado de bitacora de acuerdo a la produccion obtenida durante el turno argumentando
contramedidas, comentarios y pendientes.

No contar con la bitécora ala mano o con los datos necesarios para su realizacién.

Anotar los datos requeridos en tu cuaderno de apoyo y dejar ese apunte en mesa de
trabajo para el turno entrante(si s que aplica) y comentarle a tulider, utility u staff
para que te den una solucién.

NOTA IMPORTANTE: La actividad siguiente aplica

su realizacién a lo largo del turno, conforme a condiciones que vallan ocurriendo.

Llenado de bitacora conforme a acontecimientos que sucedan en el transcurso del turno

(T.M, Defectivo, Pendientes y Comentarios).

Llenado de formatos (Hisashiburi, Lista control de defectos, Hai-Q, cruz de calidad, To Do list)

durante el turno.

Realizar entrenamiento imaginativo(cada que ocurra defectivo o se valla a trabajar modelo

diferente).

No contar con los formatos a la mano y equipo de trabajo.

Informarle a tu lider, utility u staff para que saber que contramedidas
tomar.




Anexo 002_Matriz de correspondencia de actividades.

Matriz de correspondencia por encargado de linea.

X . A quien hay que dirigirse . i
Quien realiza. A que departamento a tenemos que informar. Aplica.
en caso de algun
Actividades. Manufactura. Control de
Encargado o Mtto.| SetUp. [Ingenieria.| Sistemas. | Calidad.| Almacen. L. Vigilante. ™.
Verificacion. | Utility. | Lider.| Staff.
Suplente.
Chequeo de bitacora para determinar si puede haber algtin X X v | x
inconveniente que nos afecte en la produccion.
Encendido de conveyor(en caso de que aplique). X X X X X
Ordenar el encendido de monitores de clip’sy P.E alos X X X X
encargados de esa operacion.
Comprobar e informar inasistencias y requerimiento de X X X "
personal.
Informar plan de produccion por estacion de trabajo. X X X X X X X X
Realizar entrenamiento imaginativo en base al plan a X X X
producir.
Designar a alguien a repartir el equipo de trabajo de X
acuerdo a sus registro de material.
Verificar que se cumpla hora de arranque. X X X X X X
Reparticion de etiquetas en base a sus tiempos (si es que
p etig oS (si es g X x| x X X
aplica tablero fijo).
Realizar puntos de cambio (si es que aplica) y liberacién de
ealizarp io (si es que aplica) y li X X X X X
piezas.
Actualizacion de formatos (Plan de trabajo, LayOut, X X X
Objetivos).
Observar operacion por proceso tomando tiempos a la par,
para determinar si vamos a cumplir o se requiere hacer un X X X X
movimiento de misma manera re trabajos de ameses silos
hay o liberacion de tarjetas.
Llenado de hoja de avance de eficiencia. X X X
Llenado de hoja de cumplimiento. X X X
Llenado de plan de produccion por hora. X X X X
Verificar que las hojas de chequeo estén llenas X
correctamente por los operarios, de ser asi firmarlas.
Verificar que |a hoja de control de patos este llena
correctamente(de acuerdo al operador designado en la X
entrega de herramental de trabajo).
Llenado del Hisashiburi. X X X
Reparticion de etiquetas en base a sus tiempos(si es que
P ety pos(si es q X « | x X X X
aplica tablero fijo).
Llenado de plan de verificacién al inicio de mes y llenado X X
del formato ILU conforme se valla dando la verificacion.
Realizar ejercicios. X
Realizar limpieza. X
Llenado de plan de produccion por hora. X X X X
Llenado de bitécora de acuerdo a la produccion obtenida
durante el turno argumentando contramedidas, X X X X
comentarios y pendientes.
Fin de turno o extras.
Llenado de bitécora de acuerdo ala produccion obtenida
durante el turno argumentando contramedidas, X X X X
comentarios y pendientes.
NOTA IMPORTANTE.
Llenado de bitécora conforme a acontecimientos que
sucedan en el transcurso del turno (T.M, Defectivo,
Pendientes y Comentarios).
Llenado de formatos (Hisashiburi, Lista control de X ¥ X X
defectos, Hai-Q, cruz de calidad, To Do list) durante el
tumno.
Realizar entrenamiento imaginativo(cada que ocurra
defectivo o se vallaa trabajar modelo diferente).




Anexo 003 _Formato”’HOE actividades OK 11 puntos de control”.

H.O.E de actividades a realizar para la aplicacidon e implementacion de los 11 puntos de control.

Actualizacion e Nombre del procesoa | Llenado de formatos dependientes de los puntos de Empresa‘ de Arneses K&s Mexicana S.A
Nombre del proyecto. ., N
Implementacién de los seguir. control. Planta| PSC.
No. De Revision Anexo 002
. L Fecha
R R Plumon, pluma, calculadora, lapiz, colores, regla,
Equipo requerido. . ; . Llenado de formatos referentes a los

libreta, goma de borrar y borrador de plumén. Punto Revisado

11 puntos de control y su correcta

Supervisor manufactura. Julio Jordy Agliero Ramirez.
No. De Control A161050510 Residente.| Santiago de Jesus Garcia Sanchez.

Checar bitacora.

Formato de cumplimiento de control en base al "manual y HOE de distribucion de actividades de 11 puntos de

control" durante el turno.

Comentarios y pendientes del dia anterior.

Actualizacion de fecha, linea, expositor y turno.

Encender conweyor (si es

i Funcionamiento.
que aplica).
) Funcionamiento de Clips y P.E. (Reinicio a inicio
Monitores. psy ( y
fin de turno).
Tomar asistencia.
07:50 - 07:59 . .
Checar asistencia.

Solicitar apoyo por ausentismo.

Plan de produccion.

Objetivo de produccién por estacion (piezas y
modelo).

Entrenamiento
imaginativo.

Aplicacién en base al modelo a trabajar.

Equipo de trabajo.

Entrega de equipo de trabajo (Control de patos).

Hora de arranque.

Cumplimiento por estacion.

Etiquetas

Acomodo en el rack (Solamente modelo a correr).

Reparticion de etiquetas.

Puntos de cambio (si es

Reglas y prohibiciones.

Identificar (operario y tarjetas).

Explicar operacion.

08:00 - 08:20 que aplica).
Puntos criticos.
Liberacion de piezas (tarjetas)
Plan de trabajo (plan de produccién y fecha).
L Lay Out (M.O , Maquinaria, Metodo, Material , N/A y
Actualizacion de fechas).
formatos.
Objetivos (Eficiencia, Defectivo, Acumulado y Fecha)
Toma de tiempos y llenado de formato (si aplica).
Intermedio
entre cada Obsenar operacion. Dificultades en operacién de P.C (S.I'eS que aplica) y
hora de reacomodo de operacion).
trabajo.

Apoyo a linea (cubrir operacién, re trabajos,
liberacion de tarjetas).




Avance de eficiencia.

08:51 - 08:59 Llenado de gréficas.
Avance de cumplimiento.
Los primeros - Llenado por estacién de trabajo e informarles si
. Produccién por hora. .
5min de c/h. vamos cumpliendo o no por hora.
Verificar hojas de Llenadas correctamente para firmarlas por estacion
chequeo. de trabajo y estaciones extras (limpieza).
09:10 - 09:20 . .
Que estén solamente los patos de la linea y que no
Control de patos.
se tenga faltantes.
09:50-09:59 | Llenado de Formato. Hisashiburi.
Alinicio de Verificacion de la operacion.

cadamesy al
momento de su

Llenado y actualizacién
de formatos.

verificacion. Mapa ILU
03:00 - 03:02 Ejercicios. Realizacion en su respectiva area asignada.
Alinicio de Limpieza y partes asignadas a limpiar por operador.
cada mes. p y p g piar por op -
03:03 - 03:07 Hora de limpieza.
Llenado de formato y
aplicacion.
5 minutos
antes de Limpieza de fin de turno.

finalizar turno.

5 minutos
antes de
finalizar turno.

Llenado de bitacora.

Produccién, Eficiencia, Defectivo, Contramedidas,
Comentarios, Pendientes.

Durante todo el
turno de
trabajo.

Actualizacion de
formatos.

To Do list (anormalidades y faltantes que se
detecten diariamente en la linea).

Cruz de calidad (llenado durante las ocurrencias del
defectivo del turno).

Lista de control de defectos (llenado durante las
ocurrencias del defectivo del turno).

Hai-Q (llenado durante las ocurrencias del defectivo
del turno).

Bitacora (llenado de T.M, Pendientes, Comentarios,
Defectos que se presenten durante el turno).




