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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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formacion como investigador, sin su apoyo y oportuna participacion no hubiese sido
posible conseguir tan buenos resultados. Al Ing. Jorge Fernando Carmona Espinoza, por el
apoyo gque me brindo al resolvié mis dudas, reforzando conocimientos y brindandome unos
nuevos, gracias por su tiempo, sin su ayuda esto no hubiese sido posible.
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gue ha sido una parte fundamental en mi carrera, agradezco el amor y el apoyo que me ha

brindado, gracias por confiar y creer en mi.



3. RESUMEN

Este proyecto realizado en la empresa UNIPRES MEXICANA S.A. de C.V ha sido
enfocado a la Automatizacion de Limpieza en Holder de Robot y Zona de Troquelado.

En dicho proyecto se participd directamente en las diferentes actividades necesarias para
la implementacion de mejoras enfocadas en la innovacion de procesos de produccion y
reduccion de personal operario.

., Qué es innovacion?

Una innovacion de proceso consiste en una produccién mejorada, asi como en métodos
nuevos mejorados. El resultado debe ser significativo con respecto al nivel del volumen de
produccion, la calidad de los productos y que los costes de produccion y distribucion
disminuyan.

En la empresa se detecta una oportunidad de mejora en el area de prensas, en la estacion
(LPTND) “linea de prensas para la industria automotriz”. Teniendo en cuenta de que en el
afo 2016 que se implemento la instalacion de la linea, se contaba con 6 operarios y en
2017 que se implementa la racionalizacion de la instalacion de los 3 robot se redujo 2
operarios (1 por turno), se tomé como prioridad la reduccién de 2 operarios mas. Ya que
no se cuenta con un control del manejo de operarios en esta area, de los dos operarios de
turno solo uno realizaba limpieza de los Holders y Troqueles a cada termino de corrida de
produccién y eso perjudicaba radicalmente en las finanzas de la empresa ya que existe
demasiado tiempo muerto en un operario durante la produccién en lo que no se tiene un

control adecuado de estos.



En primera instancia se plante6 la principal problemética que es la mala distribucién de
actividades de los operarios, para asi poder aplicar la reduccion de personal, asi también
como la innovacion del proceso de produccién enfocado en la limpieza de los Holders de
Robot y la zona de Troquelado, ya que la tercer “S” suprimir suciedad —“seiso”, se
considera como un estandar obligatorio para la produccién de UNIPRES, con el objetivo de

la reduccién de costos y calidad al cliente.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. INTRODUCCION

En la actualidad, tanto las grandes empresas como cualquier tipo de negocio, se han
afectado por el manejo inapropiado de los recursos tanto materiales y humanos, tanto asi
gue se han visto en la necesidad de crear estrategias de trabajo para poder optimizar cada
uno de los recursos y generar lo que toda empresa y/o negocio busca que es la mayor
utilidad econdmica y calidad al cliente.

La innovacion de procesos industriales es un factor clave en el rendimiento obtenido del
trabajo (productividad) para el crecimiento de la economia de la empresa y la forma en que
perdure dicho crecimiento. Es por eso que la innovacion constituye en la actualidad en el
ambito empresarial, ya que aplica un proceso intensivo en conocimiento no solo de
tecnologia si no también de la organizacion interna y los recursos disponibles en una
empresa (técnicos, econémicos y humanos) del mercado (necesidades de clientes y

competencia) desde este enfoque.

El presente proyecto de investigacion pretende implementar la Automatizacion de Limpieza
en Holder de Robot y Zona de Troquelado, enfocandonos en la innovacion del proceso de
produccion, en el area de prensas, (LPTND), en UNIPRES Mexicana S.A. de C.V. Ubicada
en el Parque Industrial de San Francisco de los Romos IV Etapa Aguascalientes, a fin de
reducir el personal operario para generar menores costos de produccion y mayor calidad
en el producto, ademas de generar un impacto sobre la perspectiva del producto al cliente,

por lo que se pretende desarrollar la cultura de la innovacion.



6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA

DEL TRABAJO EL ESTUDIANTE.

<4»

UNIPRES

UNIPRES MEXICANA S.A. de C.V. Planta Transmisiones.

“Figura 1. Logotipo”

PERFIL GENERAL:

Ramo: Automotriz

Tamafno: Grande 190 empleados

Domicilio: Circuitos Cerezos Oriente #103 Manzana 4, Parque Industrial San
Francisco de los Romo 1V, Ags C.P. 20300

Teléfono: +52(449) 922-4500

e-mail: reclutamiento@unipres.com.mx

Facebook: Unipres Mexicana Reclutamiento



ANTECEDENTES
En el afio de 1945 en Japdn justo después de la segunda guerra mundial, surge la

empresa “YAMAKAWA MANUFACTURING” fundada por el sefior TADAOMI YAMAKAWA.

En México en 1994 se establece la primera oficina de esta organizacién siendo en la
ciudad de Aguascalientes, situada en primer anillo de circunvalacion al poniente del
estado. En ese mismo afio se adquiere un terreno en el naciente parque industrial San
Francisco, ubicado en el municipio de San Francisco de los Romos, ubicados en el mismo
estado de Aguascalientes. Hasta el afio de 1995 en el mes de Julio cuando inicié
operaciones productivas en esta empresa con aproximadamente 46 trabajadores en total.
La primera parte de la produccion se enfocd a procesos que involucraban ensamble de

partes mediante la soldadura principalmente.

En Mayo de 1996 iniciaron operaciones productivas en planta estampado con un total de
15 personas atendiendo esta nueva érea de la empresa. En el afio de 1997 la aun llamada
“YAMAKAWA  MANUFACTURING”; cambi6 su razén social a “UNIPRES
CORPORATIONS” esto por decision del corporativo de Japdn. Ya que en aquel afio se
decidié fusionar las empresas “YAMAKAWA” con el grupo YAMATO dando lugar a la

organizacion que es ahora.

La intencion de esta fue y ha sido desde el principio llegar a ser la empresa numero uno a
nivel mundial respecto a la fabricacion de partes de estampado y sub-ensambladas
automotrices. La materia prima principal es lamina de acero rolado en frio proveniente de

principalmente de Japdn. En ese tiempo solo existia una empresa de esta corporacion
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siendo UNIPRES MEXICANA S. A. DE C. V. en Aguascalientes; domicilio fiscal de la
empresa es Avenida Japon # 128, Parque Industrial San Francisco, San francisco de los

Romo.

A nivel mundial existen en la plantilla de personal, 245 empleados y 438 operarios, 21
empresas ubicadas en todo el mundo principalmente en Japén, ademas de la casa matriz.
El presidente de la corporacion en la actualidad es el sr. Masanobu Yoshizowa. Los
principales accionistas de UNIPRES MEXICANA S. A. de C. V. Morubeng Corporation S.a.
de C. V. La mayor parte de la produccion de esta empresa se envia a NISSAN

MEXICANA planta norte.

16 Abril de 2015 UNIPRES Mexicana inaugur6 su segunda planta, misma que representd

una inversion de 670 millones de pesos.

La ceremonia fue encabezada por el gobernador de Aguascalientes, Carlos Lozano de la
Torre, quien sefialé que la calidad, el talento y la capacidad innovadora, asi como la
preparacion permanente de los trabajadores, técnicos, profesionistas e ingenieros
aguascalentenses, son la garantia de éxito y crecimiento para todas las inversiones,

especialmente de la industria automotriz.

El dirigente estatal estuvo acompafado por Hiroyoshi Toriumi, Presidente Honorario de
esta compafia, Teruaki Nakatsuka, presidente y CEO de Jatco Limited; Toshiaki
Takahashi, presidente de UNIPRES Mexicana; Hiroyuki Kai, presidente de Jatco México;

Armando Avila Moreno, Vicepresidente de Manufactura de Nissan Mexicana y Mitsuhiro
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Sato, Subdirector General de UNIPRES Mexicana, asi como titulares y representantes de

los distintos 6rdenes y poderes de gobierno.

“Figura 2. Planta UNIPRES”

MARCO ESTRATEGICO
MISION
Ser los numeros uno de los proveedores con la especialidad en Estampado & Ensamble
para la industria automotriz en América Latina.
VISION
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.

12



» Asumir las necesidades del cliente y responderle inmediatamente.

* Ejecutar renovacion y creatividad constantes en el manejo y tecnologia.

POLITICA DE CALIDAD

Los que trabajamos en UNIPRES MEXICANA S.A. de C.V. participamos en la fabricacion
de autopartes con los siguientes compromisos:

« Suministrar productos conforme a los niveles de calidad, costo y tiempo de entrega que
requiere el cliente, asi como la legislacion aplicable.

* Los recursos humanos y materiales.

* Hacer control interno de los sistemas de informacion.

* Aplicar la mejora continua en nuestros procesos operativos, administrativos y medio

ambiente
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ORGANIGRAMA
El &rea de Ingenieria de Planta y Mantenimiento de UNIPRES mexicana se compone por
trece personas encargadas de llevar acabo todas las actividades relacionadas con el
control y mantenimiento de los procesos de produccion. se encuentra un sub director
general, que es la cabeza principal de la planta, un subgerente, un jefe de ingenieria, dos
coordinadores, un supervisor de mantenimiento, dos staff, tres lideres, dos técnicos de
mantenimiento, y su servidora, con el puesto de becaria en el &rea de ingenieria.
-l B> RET SIS s ARE T R URE L B2

HONDA
UNIPRES RESPONSABLE: CADA DEPTO

ORGANIGRAMA UNIPRES
DEPARTAMENTO: INGENIERIA Y MANTENIMIENTO

DIRECCION

SUB-GERENCIA

RIS COORDINADOR

STAFF

LIDER

“Figura 3. Organigrama”
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7. PROBLEMAS POR RESOLVER

El problema del acumulamiento de viruta en los troqueles, se present6 desde el inicio de la
instalacién de la linea TND (2015), donde el proceso de produccién era manualmente, un
afo después (2016), se hace la instalacion de tres robot, eliminando el proceso manual y a
una persona operaria menos por turno, pero el problema se incrementd, ya que no solo se
seguia presentado el acumulamiento de viruta en la zona de troquelado si no ahora
también en los holder de los robots, causando tiempos muertos en los operarios, constante
mente paraba la linea para hacer limpieza de viruta, al no realizarse dicha limpieza, el
exceso de acumulacion de viruta provocaba que los holders de robot colocaran las piezas
en mal posicionamiento en los die de los troqueles, causandoles ralladuras o en ocasiones
una mal formacion, y aunque el monto de scrap se encontraba bajo el limite permitido por
la empresa, se tenia el problema de tiempos muertos, ocasionados al parar produccion,

realizar limpieza y volver a restablecer el equipo.

60t 25 1% 60t 1548

60t Maquina No.2 60t Maquina No.1

#qA

Alimentacion

SHAVING COINING

“Figura 4. Flujo de Produccién”
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Se solicita al area de ingenieria, por el area de produccion, gerencia y finanzas el analisis
de una mejora, por lo que se aplica una innovacion de proceso que genere mayor
produccion y evite tiempos muertos, bajara los costos, aumente las ganancias para la

empresa y genere la calidad adecuada para el cliente.

5\ REGISTRO DE INTERVINCION DE EQUIPOS
— YT

“Tabla 1. Reporte de Intervencion de Equipos”

Se realiza un formato de intervencidon de equipos que tiene como propdésito fundamental
calcular el tiempo de paro de produccién por limpieza de holders de robots y troqueles, el
formato de intervencion de equipo juega un papel fundamental para el funcionamiento
optimo de la empresa ya que con este se calculara los paros de produccién por dia y el

tiempo muerto, que afecta directamente en la produccion y en las finanzas de la empresa.

Dentro de los controles que deben establecerse para el funcionamiento de produccion,

esta la eliminacion de tiempos muertos, movimientos innecesarios y calidad.

Las causas que originan la situacion de la problematica, es debido a que cuando la pieza

se posiciona en el die, el troquel le realiza dos orificios, los holder de robot posicionan mal
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las piezas de produccion, provocando paros continuos para realiza el mantenimiento de
limpieza, ya que la tercer “s” suprimir suciedad —“seiso”-. Es una de las mas importante en
una planta, el suprimir la suciedad del area de trabajo generara calidad al producto y evitar
problemas de produccion y seguridad industrial, aparte es una norma obligatoria
establecida por Unipres para el proceso de produccion, ya que el problema constante es la
intervencion por parte del area de calidad que exige un area limpia en el proceso de
produccion, por lo que se pretende implementar la instalacion de aire comprimido en la
zona de troquelado y holders de robot, generando la limpieza requerida y poniendo

eliminar personal innecesario en dicha area.
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8. OBJETIVOS

Objetivo General:

Elaborar, implementar y evaluar plan de trabajo para el manejo 6ptimo de limpieza de la
LPTND del &rea de prensas de Unipres mexicana, con objeto de reducir a un 50% los

operarios, 1.5 menos de SPM Real y el aumento de la produccion de 8.9 %.

Objetivos especificos:

Elaborar un programa de registros de paros de intervenciones a equipo, para obtener el

tiempo total de paro y obtener los tiempos desperdiciados.

Elaborar plan de trabajo para atender areas de oportunidad relacionadas con el proceso de

limpieza de la LPTND.

Ejecutar y evaluar la aplicacion de plan de trabajo de innovaciébn de proceso en la

automatizacion de limpieza para atender areas de oportunidad relacionadas con el manejo

de aumento de produccion, reduccion de personal operario y calidad al cliente.
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9. JUSTIFICACION

UNIPRES mexicana, empresa formada por el sefior Tadaomi Yamakawa, establecida en
Aguascalientes en el afio de 1994, pero iniciando operaciones productivas en el mes de
julio del afio de 1995, en el municipio de san francisco de los romos Ags. Inaugurando su
segunda planta de trasmisiones en el afio 2015, enfocada a la unién de prensas de
estampado automotriz universal teniendo como clientes principales NISSAN, CALSONIK,
JATCO, MAZDA, HONDA, a los cuales provee desde estampados, hasta ensambles de

multiples componentes.

En la planta automotriz se cuenta con un area de prensas, en la cual se encuentra una
linea de produccion “TND”, donde trabajan 4 modelos de piezas automotrices diferentes
(ARO 31427 3v, ARO 31427 3W, ARO 31422 3V Y ARO 31422 3W) a las cuales se les
realizan unas pestafas, tres y cuatro orificios dependiendo los modelos, pasan un estandar

de calidad y van hacia las lineas de produccion.

En la actualidad se encuentran 4 personas encargadas hasta el momento, dos por turno,
una persona encargada del abastecimiento a la linea y la liberacién de las piezas y otra
encargada de la limpieza en los die de troqueles y jolder de robots.

En el area se ejecutan los procedimientos de abastecimiento de piezas a través de una
banda, la cual se surte manualmente.

De acuerdo al procedimiento de produccion, la tercer “s” suprimir suciedad —“seiso”-.

es la mas importante en una planta, el suprimir la suciedad del area de trabajo generara

calidad al producto y evitar problemas de produccion y seguridad industrial.
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Todo ello conlleva una reduccion de costos y calidad para el cliente, por o que en Unipres

es una norma obligatoria para la produccion.

60t 2548 60t 1548
60t Maguina No.2 60t Maquina No.1

=
COINING

Robot 158
Robot No.1

Robot 22
Robot No.2

Robot 354
Robot No.3

“Figura 5. Flujo de Produccién (nuevo)”

Se innovara el método de produccion que se enfocara en implementar y evaluar el plan de
trabajo para el manejo 6ptimo de limpieza de la LPTND del area de prensas de Unipres
mexicana, con objeto de reducir a un 50% los operarios, 1.5 menos de SPM (stroc por

minuto) Real y el aumento de la produccion a 8.9 %.

Para ello, se tomaron en cuenta los registros de intervencion de equipos del mes de mayo,
junio y julio, donde se marcaron con color amarillo el tiempo general de paro que equivale
mayor a 30 minutos, afectando la produccion.

Respectivamente se muestra la causa de la falla, donde se muestra el motivo que esta

provocando dichos problemas que afectan la produccion, tal motivo es el acumulamiento
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de rebaba que arrojan las piezas ya que provoca el mal posicionamiento de las piezas, y

causa fallas en el troquel al momento de producir.

Por lo que posterior mente se tiene que detener produccion para implementa la
limpieza manual de rebaba. En donde se tiene un tiempo acumulado hasta el
momento de 848 minutos de paro y de restablecimiento de equipo de 629 minutos,
afectando el 30% de la produccion.

Tiempo
MES No. maa general de 25:'5;3: Tipo de falla Fendmeno Cosa de Ia fula
mag paro P
TND L 7 ELECTRICO DESALINEAMIENTO FOTOCELDA DESALINEADA FOR VIBRACION
TND 1 10 MECANICO AFLOJAMIENTO FOTOCELDA ACTIVADA
o o DATIO FOR MALA
H OPERACIGN OFERACION SENSOR DESCTIVADD.
o 0 ELECTRONIC
H 0 DESALINEAMIENTO SENSOR DESAJUSTADO
o - ELECTRONIC POSICIONAMIENTO BANDA TRANSPORTADORA
5 0 DEFECTO DE SECUENCIA | INESTABLE
ELECTRONIC
™o 0 15 o b, N, TORNILLOS DE BRAZO FLOJOS
MAYD TND % 15 MECANICO DESALINEAMIENTO DESALINEAMIENTO
ELECTRONIC
o 50 50 o , v el EN INVESTIGACION
ELECTRONIC
™D 70 55 o DESAUNEAMIENTO TAQUETES DE ROBOT FLOJOS
ELECTRONIC
THD - o - DESAIUSTEDESENSOR | oo
ELECTRONIC
o Hia /P 0 DESALINEAMIENTO EN INVESTIGACION
TND 0 10 OPERACION DESGASTE DESGASTE
ELECTRONIC
Jii 0 20 0 DESALNEAMIENTO POSICION DE ROBOT
- ELECTRONIC
El) 20 0 DESALINEAMIENTO POSICION DE ROBOT
o ELECTRONIC
0 10 0 DESALINEAMIENTO SENSOR DESAUNEADO
TND ELECTRONIC ‘CUANDO HACE EL PROCESO SE OBSERBA LA FOTOCELDA,
b 10 0 DESALINEAMIENTO LADD DERECHO FALSEA UN POCD
IUNIO o ELECTRONIC
bt 10 0 DESCONEXION SENSOR DESALUNEADO
TND 45 40 MECANICO DESALINEAMIENTO DESGASTE EN ARMONIC DRIVE
o ELECTRONIC
1 H 0 DESALUNEAMIENTO SENSOR DESAUNEADO
o ELECTRONIC
Bl 3P o DESALINEAMIENTO SEVERIFICAN POSICIONES DE ROBOT

o i FUIGA DE AIRE O BAIR
20 15 NEUMATICO ERESION COMECCIONES NEUMATICAS INTERCAMEIADAS
DARC FOR MALA
THD 15 10 | oPERACION OPERACION CICLO DE ALIMENTACION INTERRUMPIDD
o ELECTRONIC j
10 s 0 DESALNEAMIENTO SENSOR DAFIADO DE OPRESOR
THD 15 15 HIDRAULICO ATASCAMIENTO SOBRECARGA
o ELECTRONIC
5 20 0 DESALNEAMIENTO DESENTRAMIENTO AL TOMAR LA PIEZA
o ELECTRONIC
0 H 0 DESALINEAMIENTO SENSOR NO SE ACTIVA
o ELECTRONIC DAHO INTERNO EN SENSORES REDUCE INTENCIDAD DE
20 10 0 DESALNEAMIENTO Lz
THD 0 10 MECANICO ATASCAMIENTO O SE MUEVE PRENSA MANUALMENTE
THD 5P 5P MECANICO DESGASTE STROCK DE BREAK
o ELECTRONIC
7 E) 0 DESALNEAMIENTO SE DESCONOCE
TND /P 5P MECANICO DESALINEAMIENTO POSICION DEFASADA CON RESPECTO A PIN LOCALIZADOR
o ELECTRONIC
B 21 0 DESALNEAMIENTO PIEZA NO COLOCADA CORRECTAMENTE
o ELECTRONIC
10 s 0 DESALINEAMIENTO DESGASTE CLAMPADD
o ELECTRONIC
s H 0 DESALINEAMIENTO DESALINEAMIENTO
o THD s 5 HIDRAULICO ATASCAMIENTO SOBRECARGA
o ELECTRONIC
17 10 0 DESAJUSTE DE SENSOR | TROQUELES MODIFICA POSICION DE SENSORES
THD 35 0 ELECTRICO AFLOJAMIENTO FALSO CONTACTO EN ANTI REPEAT #3
o ELECTRONIC
[ 0 0 DESCONEXION CORTO CIRCUITD
™o i SE DEBE A QUE NO HA TERMINADO DE ALIMENTAR LA
/P 20 ELECTRICO | DEFECTO DESECUENCIA | DIMENCION SOLICITADA A 450
o i DESPRENDIERON LOS CONECTORES RAFIDOS DE LOS
20 15 ELECTRICO DESCONEXION CABLES DEL SENSOR
™D h LA CAUSA DE LA FALLA ES LA SUCIEDAD ¥ GRASA EN L3S
10 s ELECTRICO DESCONEXION URiAS DE CLAMPADO DE PZA
o . ERROR AL TOMAR PIEZA, SE ALARMA PRENSA Y PIERDE
B 3 OFERACION DESALNEAMIENTO CONDICION DE CiCLO
N 0 10 ELECTRICO DESCONEXION SE TROZA UN CABLE DEL CONECTOR RAFIDO

“Tabla 2. Archivos de Paros de Produccion”
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. MARCO TEORICO

Segun el libro 55 ORDEN Y LIMPIEZA EN EL PUESTO DE RABAJO (Francisco Rey
Sacristan). EI método de las 5S, es una técnica de gestion japonesa basada en cinco
principios simples. Se inicio en los afios 1960 con el objetivo de lograr lugares de trabajo
mejor organizados, mas ordenados y mas limpios de forma permanente para lograr una
mayor productividad y un mejor entorno laboral. Actualmente hacen parte de los sistemas
de produccion mas utilizados, Lean Manufacturing, TPM, Sistema de produccion, siendo

una de las herramientas mas utilizadas en conjunto con el Kaizen.

Francisco Rey Acristan. (2005). las 5s. Orden y Limpieza en el Puesto de Trabajo. Espafa: Fundacion

Confemetal.

Por otra parte, en los libros la “GESTION DEL CAMBIO Y LA INNOVACION EN LA
EMPRESA” y “INNOVACION, INNOVADORES Y EMPRESA INNOVADORA” nos dice
qgue, en la actualidad, las empresas se enfrentan a una necesidad de desarrollar capital
humano, sistemas de informaciéon que gestionen de manera mas efectiva la informacion y
capacidades que les permitan seguir compitiendo en mercados altamente competitivos
como los actuales. Por eso es la importancia del proceso de innovacién, pues implica
renovacion, ampliacion y cambios de los procesos de produccion. Es por eso que la
innovacion constituye en la actualidad en el &mbito empresarial, ya que aplica un proceso

intensivo en conocimiento no solo de tecnologia sino también de la organizacion interna y
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los recursos disponibles en una empresa (técnicos, econémicos y humanos) del mercado

(necesidades de clientes y competencia) desde este enfoque.

Lorena Martinez Villaverde. (2016). Gestion del Cambio y la Innovacion en la Empresa. Espafia:
Ideaspropias.
Francisco Corma Can6s. (2011, 2013). Innovacion, Innovadores y Empresa Innovadora. Madrid: Diaz de

Santos. S.A. Albazan, 2.

Para el libro “INTEGRACION DE SISTEMAS DE AUTOMATIZACION INDUSTRIAL”. Es
una diciplina que incluye el conocimiento y la experiencia de varias ramas de la ingenieria.
En el disefio de un modelo automatico entran en juego las estrategias de automatizacion,
las practicas de trabajo y las reglas comerciales que respaldan el disefio y la ingenieria
especifica aplicada. Dichos sistemas se implementas con el analisis funciona, donde se
describe el proceso demandado por el cliente, el estudio de la viabilidad del trabajo, el
proyecto inicial, replanteamiento sujeto a prescripciones y por ultimo el plan de
aprovisionamiento y montaje de la instalacion automética. Donde en la pag. 31, nos
muestra un mapa conceptual sobre la planeacién de la instalacion del sistema automatico,

el cual se tomé como base para la implementacion de dicha automatizacion.

Juan Manuel Escafio Gonzales, Javier Garcia Caballero, Antonio Nuevo Garcia. (2019). Integracién de

Sistemas de Automatizacion Industrial. Espafia: Maria José Lépez Raso.

Para todo esto fue de vital importancia los manuales de instrucciones de “proceso
estructurado de produccion n linea TND60t” y el de “programa Ladder y diagrama de
circuito eléctrico”. En el primero nos muestra el proceso de produccion en forma detallada
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en el cual nos basamos para poder aplicar la innovaciéon de procesos. El segundo
mencionado nos muestra el sistema eléctrico que conforma la TND60t, asi también como
las abreviaciones antes mencionadas, (LPTND) linea de prensas para la industria
automotriz, (UPS) sistema de produccién de Unipres, (SPM REAL) strock por minuto,
(PPMS) partes por miles “defectivo”, (JPH) piezas producidas por hora, (TND60t) prensa,

etc.

ONMINE INDUSTRY CO., LTD.
1-11-4-1000 Umeda, Kita-ku, Osaka-shi
530-0001

(Rm.17, 10f Osaka Ekimae NO0.4 Bld.)
PHONE: 06 (6344) 1117

FAX: 06 (6341) 4508

MANUAL KOMAT SU
KOMAT SU TANDEN 60t. VOL. 1, 2
MANUAL JAPONES 15149 y 15150
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Capitulo 4. DESARROLLO

11. PROCEDIMIENTO O METODOLOGIA

Se capturan dia a dia los registros de intervencién de equipos en un archivo de Excel
adecuado y modificado para dichos registros, por lo que se realizé un filtro de todos los
paros de intervencion dela LPTND, para poder calcular el tiempo de paro y reparacion del
equipo en total, asi como igual la falla que se presento y agilizar los diferentes procesos
gue tuvimos que llevar acabo para la toma de decision respecto a la solucién del problema

presentado, para tener la obtencion de los resultados requeridos.

MAYO 202 136
JUNIO 392 290
JULIO 264 203

“Tabla 3. Tiempos Totales”

Reflejando un tiempo general de reparacion de 629 minutos acumulados y un paro de
produccién de 858 minutos acumulados, que equivale al 30% de la produccién, se llega a
la conclusion de que se necesita implementar una mejora ya que no se estan cumpliendo
los objetivos planteados.

Al analizar directamente la LPTND, se obtiene la situacion actual, donde se muestra que
no se esta cumpliendo con el objetivo programado a un 100%, si no a un 80%. Por lo que

se realiza profundamente la situacion actual de produccion que tiene la LPTND.
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H®@®M OBJETIVO SPM
80% 100 1
wmASER | .. ] — . =1 i
DEFINIGION OE e e 824% 824% B24% OO/ BATN BT
S i i
B8.3% [87.9% 5.3 J
[ mneass ] | % 79 =rre——r] m F = - e
T 2.4 763#‘7‘,(5.9 w 77.44 :
RESPONSABLE | sox 3
VICTOR SAUCEDO
AR - 4 /3
FECHA LIMITE
i¥m 10 58 i
DIA 10 DE C/MES i = =
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|4 OBJETIVO 80.0% | 80.0% | 80.0% | 80.0% | 82.4% | 82.4% | 824% | 84.7% | 84.7% | 84.7% | 88.2% | 88.2% | 88.2%
® % REAL 88.3% | 87.9% | 79.6% | 85.3% | 72.4% | 76.8% | 75.9% | 76.7% | 77.4% | 77.1%
“Tabla 4. Eficiencia en TND”
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1 SPM REAL 8.0
2 CAMBIO DE TROQUEL 7.5 MIM.
3 TURNOS DE TRABAJO 2
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5 DEFECTIVO DE PROCESO 310.9 PPMS
6 YOLUMEMN DE PRODUCCION 31,196 PIEZAS
N L CORPORATION

Copyriptet LNIPRES CORPORATION, A Bige Rmeared

“Tabla 5. Situacion Actual”
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Se programa una junta con los directivos de cada area de trabajo para plantear el
problema. De acuerdo a la informacion que proporciona produccion, se hace una
exposicion con la propuesta de Ingenieria de planta, “que es la implementacion de 3
cabinas de aire comprimido para la limpieza de los tres holders de robots y la colocacion
de mangueras metalicas de sopleteo en los dos troqueles para la limpieza de los die”, todo
esto con el objetivo de innovar el proceso de produccion y lograr la disminucion de 2
trabajadores con objeto de reducir a un 50% los operarios, 1.5 menos de SPM Real y el
aumento de la produccion de 8.9 %. En la cual se plantea como implementar una
racionalizacion, ya que las cabinas de aire comprimido ya existen en la planta Unipres, en

el &rea de produccion, en la salida de las siete lavadoras.

CONVENCIMIENTO AL PERSONAL DIRECTIVO Y JAPONES

“Figura 6. Planteamiento de Datos”
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“Figura 7. Planteamiento del problema”

“Figura 8. Incumplimiento de produccién”




Al momento de realizar el QRQC con el personal directivo de Unipres, se tom6 como base
principal el tablero de control de produccion de la ultima semana de agosto, como un
ejemplo, donde muestra claramente que el objetivo de produccién de la LPTND no se esta

cumpliendo al 100%, en tiempo y forma si no en un 80%.

Se explico el motivo ya dicho anterior mente que conlleva a tal problema, y se planteo
claramente la mejora a implementar, mostrando un fondo de seleccion del tema con los
objetivos principales, que es la reduccion del 30% del objetivo planteado, el cumplimiento

de la racionalizacion y la reduccién del personal.

Fondo de seleccion detema <«F—=&=E+>

<POLITICADE LADIRECCION T 1575 &>

-CUMPLIMIENTO DE FASE 3 DE UPS
UPSZ7x— X ;FEBhD 5

REDUCCION DEL 30% DEL OBJETIVO
LS - 30%{E 5

<POLITICADEL DEPARTAMENTO =R A5 &t+>

*CUMPLIR MONTO DE RACIONALIZACION
& B{b o

<POLITICADEL AREA {% 75 &t>

-REDUCCION DE PERSONAL EN LINEA TANDEM.

TNDS 24 A dE

Copnistet LNIPRES CORPORATION, Al Bibt Rmerred e UNMIFRES CORPORATION

“Figura 9. Fondo de seleccién del tema”

Se expone la problematica encontrada en “LPTND”, obteniendo los resultados del

constante paro de equipo que afecta a produccion, ademas agregandole los tiempos y
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movimientos muertos que se generan el operario por cada turno, en donde se muestra el

tiempo de paro general vs el tiempo de mantenimiento.

«»  QRQC INGENIERIA DE PLANTA

Situacion Actual <miei=>

!

W INGENIERIA
# PRODUCCION
® EQUIPO

® UPRD

= VIDA UTIL

WD

EDRON  Eireesceciies ety U0 - 0NN

o

QRQC POR PARTE DE PRODUCCION SE
ENFOCA A:

1. CALIDAD
2. JPH

CopyrightC UNIFRES CORPORATION, AN Rghts Romcrved.

“Tabla 6. QRQC Ingenieria de Planta”

Se presentd el equipo que se pretende instalar en la LPTND, y se determind que sera
realizado con materia reciclada del material sobrante que se utiliza para instalaciones de
maguinaria, luminaria, mantenimiento, etc. Por lo que se tendra un impacto econémico
favorable para la empresa y para el medio ambiente, ya que se reutilizara, asi como su

impacto social sera favorable al mover personal a areas que si sean de vital importancia.
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“Figura 9. Equipo para Instalacion”

Se muestra el objetivo principal de la implementacién de la mejora y su evolucion desde el

momento de la instalacion de la LPTND y la situacion inicial y actual.

REDUCCION DE CANTIDAD DE PERSONAL
8.0

7.0
6.0
4.0
20

1.0
0.0

CANTIDAD DE PERSONAL

2016 2017 2018 2019

A UNIPRES CORPORATION

Copyrige UNIFRESCORPORATION, Al Bighe Errrad.

“Tabla 7. Reduccion de Personal”
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CONDICION ANTERIOR 2016 CONDICION ACTUAL
" i 2A

60t 25548 60t 1548

60t Maquina No.2

PARA PRODUCIR SE REALIZABA DE FORMA MANUAL CON TRES PERSONAS PARA ABASTECER Y REALIZAR INSPECCION DE
OPERADORES. CALIDAD

VALOR ANTERIOR 3 OPERARIOS PORTURNO | VALOR ACTUAL -1 OPERARIO POR TURNO

“Figura 11. Condicion Anterior / Actual”

ANALISIS FODA

Un andlisis FODA permite evaluar las fortalezas, debilidades, oportunidades y
amenazas de una situacion especifica. Este analisis es usualmente utilizado en las
empresas para analizar estratégicamente su situacion en el mercado (FODA es el
acronimo de estas cuatro palabras). Al hacer un andlisis FODA, puede analizar una
empresa y determinar si es posible llegar a los resultados deseados y si vale la pena

intentarlo.

La empresa Unipres mexicana, cuenta con un andlisis FODA que se plasma de la

siguiente manera:
Fortalezas:

Capacidad de abastecimiento de la demanda.

Personal joven calificado, con ganas de emprender e innovar.
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Poder de negociacion con las areas involucradas.

Eficiente de produccion.

Oportunidades:

Uso del sistema Excel.

La mayoria de las corridas de produccién son aptas para ser producidas sin problemas:
Disminucion de personal.

Aumento del SPM.

Aumento de la produccion.

Calidad al cliente.

Debilidades:
Control del proceso de abastecimiento.
Falta de capacitacion.

Mala implementacién de limpieza

Amenazas:
Bajas ventas en el mercado automotriz.
Incumplimiento de la demanda por el cliente.

Mala calidad del producto.

Se muestra el establecimiento de programa de actividades, dicho cronograma, ya se
encontraba planeado por produccion del mes de enero y llevado a cabo hasta el mes de
julio. En el cual solo se plateaba y analizaba el problema mas no se encontraba solucion

alguna, por lo que se implemento6 su termino de enero a diciembre.
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En dicho cronograma hasta el momento solo se ha implementado el cambio de las

mangueras plasticas a mangueras de acero.

Programa de Actividades  <z®ztE>
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MUESTETRE | MEMIE | DWEIMERND
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MAES TRBER: EAITER
3 | TS RS “:mrr LPELTRRE W mn::mrs w FOLIRAEO Y
| | oewen S MRS
HENR
HAIE e H@
o woownoa | o 1A TR i OOMRIONES [E

— f— FEALIEN AL
1 u | g peron .u;:.:u —® O
- - AUMENTD DE 5

TR AN
HALTNN)
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[ O B L
[TPPRMADN P
[ORBMADON DE ASERELL @
L] e s, MR ORE o H MOSADORIS (E
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5 o | MES | UMM ENERODESM q@ EFADATALY

L UMIFRES CORPORATIOMN

Copyristest NIFRES CORPORATION, AllBiskin Rmerved

“Tabla 8. Programa de actividades”
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[ Q (Calidad) [ BRIEG%EDANBIO DE 4 M [ € (Costo) 'S (Seguridad) I M (Moral) Kaizen O innovacién

Condicién anterior (llustracién) Condicién de mejora (llustracién)

MANGUERA PLASTICA - SE DESAJUSTA DURANTE LA

PRODUCCION CONTINUA Valor con mejore

Valor anterior: AJUSTE DE MANGUERA

CAMBIO A MANGUERA DE ACERC FLEXIBLE EVITANDO EL PARO DE LINEA PO DES-

Célculo del beneficio (monto)

REDUCCION DE TIEMPO DE PARO DE LINEA POR CONCEPTO DE AJUSTE DE MANGUERA SOPLETEADORA
AUMENTANDO EL SPM REAL +0.1

“Figura 12. Implementacién de Mangueras de Acero”

Pero para la implementacion de la automatizacion se realiza otro cronograma con el

proceso de actividades para el area de ingenieria y mantenimiento.

|
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$/5 2 a2

AUTOMATIZACION DE
LIMPIEZA EN ROBOTS TND

LI IR I B 00 l-‘-lvzl

SARREACON TE BTN e

MDA OAD U8 B TERS M HRA B TRaaa

N e dm 4 oy

o ————
[—

S e——————

| Sy y—ey————

o vepereap——
*.--:.A:;A-Kl

e e

e e e e

S e e e

e e s — s

. SEDENDENDEN Sup mp S S

+
+
- .
4 -
44 -
—— -

-

i

“Tabla 9. Cronograma de Actividades en TND”
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IMPLEMENTACION DE INNOVACION DE PROCESO

Este proyecto en la empresa UNIPRES MEXICANA S.A. de C.V ha sido enfocado a la
Innovacién del Proceso para la Limpieza de los Holders en Robots y Zona de Troquelados,
aplicando métodos cuantitativos y cualitativos, analizando e interpretando los datos en los
procesos de la organizacion para lograr la mejora continua y atendiendo los estandares de

calidad en los clientes. Teniendo como objetivo la reduccion del personal operario.

“Figura 13. Innovacién Realizada”
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Capitulo 5. Resultados

12. RESULTADOS

INSTALACION DE AUTOMATIZACION DE LIMPIEZA EN HOLDER DE ROBOT Y
ZONA DE TROQUELADO

“Figura 14. Instalacién de Equipo”

Una vez instaladas las 3 cabinas de aire comprimido y las dos mangueras metélicas en los
dos troqueles se realiza el analisis para la innovacion del proceso de produccion, donde se

determina el cumplimiento de los objetivos planteados.
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“Figura 15. Automatizacion Realizada”

ANALISIS DE FACTORES
Se realiza un analisis de factores plasmandolo en una gréfica, comparando el SPM SET vs
REAL, del afio 2018 para pode establecer la diferencia que se encuentra en el afio 2019,
con el proceso de automatizacion de limpieza ya implementada. El cual muestra que el

stroc por minuto de produccion esta aumentando.
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“Tabla 10. Andlisis de factores”

Se plasma la reduccion de 2 operarios de produccién y se establece la innovacion del
proceso de produccion, estableciendo un nuevo layaut, plasmando la condicién anterior y
la actual, en la cual se muestra la reduccion de un operario (por turno), al realizan la
mejora de implementacion de limpieza en holders de robot y zona de troquelado, para que

la limpieza se realice automéaticamente
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(ACTIVIDAD EN 2019)

CONDICION ANTERIOR CONDIGION ACTUAL

DESCRIPCION DESCRIPCION

SE ANALIZA SECUENCIA ACTUAL DE PRODUCCICN Y ANALISIS DE
TIEMPO CICLO DE ROBOTS Y OPERADORES COM AYUDA DE

DIAGRAMAS HOMBRE-MAQUINA ENCONTRANDOSE PUNTOS DE
WEJORA & APLICAR LIMPIEZA SE REALICE AUTOMATICAMENTE.

VALOR ANTERIOR 2 OPERARIOS VALOR ACTUAL

“Figura 16. Condicion Nueva”

SE REALIZAN MEJORAS DE IMPLEMENTACION DE LIMPIEZA EN
HOLDERS DE ROBOT Y ZOMA DE TROGUELADO, PARA GUE LA

UN CPERARIO

Se realiza cambio de flujo de proceso aplicando la innovacién, para modificar secuencia y
programa de robots y para mejorar el SPM set, aumentandolo de 7 a 8.5 el SPM. Todo
esto por motivo de que la produccién no realiza mas paros en su proceso para la limpieza
manual de holders de robots y de la zona de troquelado. Se hace comparativo de la

condicion anterior y la actual.
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INCREMENTO DE SPM SET <4 E1Em E> (ACTIVIDAD EN 2019)

CONDICION ANTERIOR CONDICION ACTUAL

DESCRIPCION DESCRIPCION

SE ANALIZA SECUENCIA ACTUAL DE PRODUGCCION ¥ ANALISIS DE
TIEMFO CICLO DE ROBOTS Y OFERADORES COMN AYUDA DE | SE REALIZA CAMEIO DE FLUJO DE PROCESO PARA MODIFICAR
DIAGRAMAS HOMBRE-MAQUINA ENCONTRANDOSE PUNTOS DE | SECUENCIAY PROGRAMA DE ROBOTS PARA MEJORAR SPM SET.

MEJORAAAPLICAR

“Figura 17. Incremento de SPM SET”

Se grafica la confirmacion de resultados tomando en cuenta de que durante el proceso de
produccion ya no se realizan paros para realizar la limpieza de manual de los holders y la
zona de troquelado, pero se toma el tiempo de cambio del troquel, para la programacion de
produccion de otro modelo, asi como también se analiza el stroc por minuto real de
produccion, y aunque todavia se presentan fallas con los robots, se llego al objetivo de la
reduccién de un operario (por turno), dejando solo a un operario para la produccion de la

LPTND.
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“Tabla 11. Tiempos de Cambio”

Se hace el andlisis y se plasma el antes, nuevo y diferencia del SPMREAL, del tiempo de
cambio de troquel para la produccion de un diferente numero de parte, los turnos de
trabajo existentes, la cantidad de personal que se encuentra en la LPTND y el defectivo del
proceso. Asi como el mas importante que es el monto de racionalizacion anual por la

mejora implementada de la automatizacion de limpieza y la innovacion del proceso.

SPM REAL +1.5 SPM
CAMBIO DE TROQUEL 7.5 MIN. 4.6 MIN -2.9 MIN
TURNOS DE TRABAJO 2 2 IGUAL

CANTIDAD DE PERSONAL 6 2 -4 PERSONAS
DEFECTIVO DE PROCESO 310.9 PPMS  52.8 PPMS -2568.1 PPMS

MONTO DE RACIONALIZACION ANUAL POR MEJORA EN TANDEM

$ 241,248 MXN

Tabla 12. “Monto de Mejora”
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Registro de la idea de mejora validando la participacién en la LPTND por motivo de la

automatizacion de limpieza e innovacion de proceso.

a _»

UNIPRES

UNIPRES MEXICANA S.A. de C.V. Planta Transmisiones.

AGUASCALIENTES AGS, 23 DE OCTUBRE 2018

ASUNTO: Carta de Participacion

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

PRESENTE.

Por este conducto, me permito informarle que C. Kenia Yudith Durdn, con nimero de
control A151050577, alumna de la carrera de Ing. Gestion Empresarial y Becaria en el
departamento de Ingenieria de Planta y Mantenimiento de la empresa UNIPRES Mexicana,
tuvo participacién en la Racionalizacién implementada en la linea de produccion de
prensas (TND). Teniendo como mejora la reduccion de personal y otros cambios a favor en
la produccion.

Sin otro asunto particular por el momento, aprovecho la ocasién para enviarle un
cordial saludo.

ATENTAMENTE ws DOCUMENTO
@ B coviroLADO

UPM-TM y |

oy INGEN'EIT' ADE PLANTA

(HECTOR GUSTAVO MURILLO CHAVEZ)

“Figura 18. “Comproante de Participacion”
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Tabla 13. “Avance de Produccion”

- (IHhimA wRRR) o
S PPM DEFECTIVO DE PROCESO TANDEM A
EMM 0BJETIVO PPM
50.00 .
sEREEA |7
DEFINICION DE
FORMULA keoed
120
Grafica comparativa de la
i disminucién del PPMS
= 113 H ”
| E partes por miles
" (defectivo)
RAREY
RESPONSABLE | 50
VICTOR SAUCEDO Bl 29
eAmE ||| ) =& 30 300 300
FECHA LIMITE | > T = -
®E 10 BE — .
DIA 10 DE CIMES 310
‘a 08 00 | s0 | 0 0o
¢ WEX WA R A Ll 5A tA R LL] " WA nAa 2R
SEARO-A MES 1855 1% 19/18 2R 38 4R 5R [1.] 18 8R 3R 108 1A 12R
% OBJETIVO 150.0 | 150.0 | 150.0 [ 100.0 | 100.0 | 100.0 | 75.0 75.0 75.0 50.0 50.0 50.0
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Tabla 14. “PPM Defectivo de Proceso TND”
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Se hace el analisis del tiempo de cambio de troquel, en la primera se muestra el tiempo del

cambio de troquel por corrida de produccion y asi el como fue disminuyendo conforme a el

proceso de los cambios implementados y en la segunda el tiempo de cambio, que ha

permanecido constantemente ya con los cambios de la mejora implementada.

(Lama NANE)
DK O CONTROL

e PLANTA

TIEMPO DE CAMBIO DE TROQUEL (TANDEM)

UNIPRES

6.80

¥RAEEE
DEFINICION DE

B8l osJETIVO |

RARESR
RESPONSABLE
VICTOR SAUCEDO

EAMR
FECHA LIMITE

DIA 10 DE CIMES

#W 10 BHE !

+ TIEMPO

C o L

56

19718

L]

A WA

5.3

50 | 53

£ARO-AMES 185 | 19/1A | 2R 3R A sA | A A | 8A | e | 1A | nA | 128
£18 OBJETIVO 75 7.5 75 73 73 | 13 70 | 70 | 70 6.8 6.8 6.8
% i REAL 75 75 76 72 74 61 | 586

Tabla 15. “Tiempo de Cambio de Troquel”

ALCANCE

El presente proyecto desarrollado en UNIPRES mexicana, pretende hasta el mes de

diciembre de 2019 haber llegado al objetivo de incrementar la productividad a un 8.9%

dadas las actividades de revision, analisis de innovacion, elaboracion de ayudas visuales,

formatos de intervencion de equipos, asi como la implementacion de archivos y control de

personal, en la cual se pretende seguir trabajando con la LPTND.
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OBJETIVO LOGRADO Y PLASMADO EN EL TABLERO PRINCIPAL DE LA PLANTA

Figura 19. “Mejora Terminada”

13. ACTIVIDADES SOCIALES REALIZADAS EN LA EMPRESA U
ORGANIZACION (SI ES EL CASO).

No aplica (no se realiz6 ninguna actividad social, ya que solo se plasmé la innovacion de

procesos).
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Capitulo 6. Conclusiones

14. CONCLUSIONES

Este proyecto en la empresa UNIPRES MEXICANA S.A. de C.V ha sido enfocado a la
Innovacion del Proceso para la Limpieza de los Holders en Robots y Zona de Troquelados,
aplicando métodos cuantitativos y cualitativos, analizando e interpretando los datos en los
procesos de la organizacion para lograr la mejora continua y atendiendo los estandares de
calidad en los clientes. Teniendo como objetivo la reduccion del personal operario.

Se determinaron factores importantes para la correcta ejecucion de la innovacion, tales
como el analisis del proceso de produccidon que realizaba cada operario, el proceso de

flujo, medicion de tiempos y movimientos, tiempos de paro, etc.

Se hace una exposicidon con la propuesta de que se implementen 3 cabinas de aire
comprimido para la limpieza de los tres holders de robots y la colocacién de mangueras
metélicas de sopleteo en los dos troqueles para la limpieza de los die, todo esto con el
objetivo de innovar el proceso de produccion y lograr la disminucion de 2 trabajadores con
objeto de reducir a un 50% los operarios, 1.5 menos de SPM Real y el aumento de la
producciéon de 8.9 %. En la cual se implementa la racionalizacion, la cual tiene una
disminucién de un monto de $241,248.00 anuales, por la mejora implementada de la

automatizacion de limpieza y la innovacion del proceso.
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LIMITACIONES

Falta de cooperacion por parte de los operarios: Lamentablemente la actitud de los
operarios no era la mas adecuada ya que algunos no tenian la disponibilidad de parar la
linea para hacer la revision adecuada e inmediatamente realizar la limpieza, o cuando lo

hacian prolongaban paraos de mayor durabilidad.

Falta de tiempo: El tiempo asignado para la revision era corto, ya que al momento de la
revision de los paros de intervencion de equipos y la continua demanda por parte del

cliente hacia produccion no permitian realizar un analisis mas profundo.

Convencimiento al personal japones: No mostraban mucho interés y disposicion de su
parte, sus comentarios eran siempre negativos, ademas de que se dificulta el dialogo con

ellos por su diferente idioma.

RECOMENDACIONES

A fin de mejorar el funcionamiento del proceso de produccién de Unipres Mexicana, se
recomienda a largo plazo disefiar un sistema de control interno sobre la medicion de
tiempos y movimientos mas preciso, que nos ayude a evitar el mal uso del personal, asi
como seguir innovando dicho proceso de produccion de la LPTND de forma constante,
para llegar al punto de tener mejores beneficios para la empresa econémicamente y mejor

calidad para el cliente.

48



Capitulo 7. Competencias Desarrolladas y/o Aplicadas

15. COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS

Las competencias desarrolladas personalmente en la elaboracion de este proyecto en la

empresa UNIPRES MEXICANA S.A de C.V son las siguientes:

Compromiso Etico (valores). La honestidad y principalmente el compromiso han sido
esenciales para el desarrollo del proyecto, ya que se dio el acceso al proceso, a la
informacion y datos de la empresa. Desde el primer hasta el ultimo dia fueron aplicados y
también se fueron adquiriendo nuevos, logrando asi una estancia satisfactoria.

Trabajo en equipo. Esta competencia fue esencial para poder lograr el proyecto, y mas
aun el estar fisicamente trabajando en el area encargada de este proceso, se requirio
desarrollarla de la mejor manera aprendiendo lo mejor de cada compariero.

Capacidad Critica y Autocritica. Se desarroll6 poco a poco, cuando se presentaban
situaciones que requerian solucion, para ello fue necesario enfocarse en la necesidad de la
empresa buscando diferentes alternativas, dejando de lado lo personal.

Comunicacién oral y escrita. Fue muy indispensable la comunicacién para lograr este
proyecto. Basicamente constaba de una tener buena relacion tanto personal como de
trabajo para poder obtener la informacién y explicar la misma, de igual manera de forma
escrita.

Capacidad de Aprender. Durante la estancia de residencias no solo se elaboro el
proyecto, sino que, al estar dentro, se brindo la oportunidad de conocer un poco de cada
proceso que se realiza en la oficina y en planta lo cual expandié mi conocimiento de una

forma positiva. Capacidad de aplicar los conocimientos en la practica. Al adquirir nuevos
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conocimientos se puso en practica para con ello poder realizar las actividades necesarias

para el cumplimiento del proyecto de una manera mas eficiente.

Capacidad para adaptarse a nuevas situaciones. Al tener un cambio en el proceso del

proyecto llevado a cabo, se me presento la oportunidad de saberme adaptar de como se

manejaba antes a como debia ser aplicado, gracias a ello tuve la experiencia de saber

coémo reaccionar y con ello aprender saber adaptarme después.

Se conoce y valora asi mismo, aborda problemas y retos teniendo en cuenta los objetivos

gue persigue.

v Aprende por iniciativa e interés propio.

v' Mantiene una actitud tolerable y respetuosa ante creencias, valores e ideas distintas a su
persona.

v Elije y practica estilos de vida saludable.

v Propone soluciones a problemas a partir de métodos establecidos.

v’ Participa y colabora de manera efectiva en equipo

Colabora en la creacion de un programa de prevencion de riegos para evitar accidentes y

enfermedades de trabajo.

Desarrolla y aplica habilidades comunicativas que le permiten desenvolverse en diferentes

contextos y situaciones cotidianas.

Analiza y propone soluciones a problemas de su vida cotidiana en el campo académico y

laboral.

50



Capitulo 8. Fuentes de Informacién

16. Fuentes de informacion
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Capitulo 9. Anexos

17. ANEXOS

S e

SAN FRANCISCO DE LOS ROMO, AGS., 20 DE SEPTIEMBRE DE 2019

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
LIC. MA. MAGDALENA CUEVAS MARTINEZ
JEFA DEL DEPTO, DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION.

PRESENTE

POR ESTE CONDUCTO SE INFORMA A A USTED QUE LA © KENIA YUDITH DURON,
ALUMNA DE LA CARRERA DE INGENIERIA EN GESTION EMPRESARIAL’, CON NUMERO DE
MATRICULA A1S1050557 HA SIDO ACEPTADO CON NOSOTROS PARA QUE REALICE SUS
RESIDENCIAS PROFESIONALES; EN EL DEPARTAMENTO DE INGENIERIA OE PLANTA Y
MANTENMIENTO, CON EL PROYECTO DENOMINADO 'AUTOMATIZACION OE LIMPIEZA DE
HOLDER DE ROBORT Y ZONA DE TROQUELADO",

Nweuamumumoumumummsm
sunocwuooeoo:oo&17:amohcwwowroruoeo.snomms.
CUBRIENDO UN PERICDO DE 500 HORAS.

AS| MISMO LE INFORMO QUE LOS DATOS FISCALES DE NUESTRA EMPRESA SON:

UNIPRES MEXICANA, S.A. DE C.V.
AV. JAPON NO. 128 PARQUE INDUSTRIAL SN FRANCISCO
EN SN FRANCISCO DE LOS ROMO, AGS.
RF.C. UME-941007-1H3
SNOYROPARYWAROUEDOASUSOROENESPAMCUALMRACLARAOON.
ATENTAMENTE

a.»
ngp:?%& UNIPRES
ESPARZA MEXICANA 8

JEFE DE RECURSOS HUMANOS RFC: UMESA10071H3

Av. Japdn No. 128 Parque industrsl San Francisco Conmusacor: 01 (449) 910-3000
San Francisco de los Romo, Ags. Fax 01(449) $10-20.01

Figura 20. “Carta de Aceptacion”
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UNIPRES

UNIPRES MEXICANA S.A. de C.V. Planta Transmisiones.

AGUASCALIENTES AGS, 23 DE OCTUBRE 2019

ASUNTO: Carta de Participacion

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

PRESENTE.

Por este conducto, me permito informarle que C. Kenla Yudith Durén, con nimero de
control A151050577, alumna de la carrera de Ing. Gestion Empresarial y Becaria en el
departamento de Ingenieria de Planta y Mantenimiento de la empresa UNIPRES Mexicana,
tuvo participacién en la Racionalizacién implementada en la linea de produccion de
prensas (TND). Tenlendo como mejora la reduccion de personal y otros cambios a favor en
la produccion.

Sin otro asunto particular por el momento, aprovecho la ocasién para enviarle un
cordial saludo.

ATENTAMENTE R
< T

UPM-TM 1y

INGENIER!IA DE PLANTA

(HECTOR GUSTAVO MURILLO CHAVEZ)

Figura 24. “Carta de Participacion”
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SAN FRANCISCO DE LOS ROMO, AGS., 06 DE DICIEMBRE DE 2019

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEGA

MATI. HUMBERTO AMBRIZ DELGADILLO

DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
LIC. MA. MAGDALENA CUEVAS MARTINEZ

JEFA DEL DEPTO. DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

PRESENTE

POR ESTE CONDUCTO SE INFORMA A USTED QUE LA (C) KENIA YUDITH
DURON, ALUMNA DE LA CARRERA DE * EN GESTION ESARIAL" CON
NUMERO DE MATRICULA A151050557 HA CONCLUIDO SATISFACTORIAMENTE SU
PROYECTO DE RESIDENCIAS PROFESIONALES; EN EL DEPARTAMENTO DE

DE PLANTA ENIMIENT! CON EL PROYECTO DENOMINADO
“AUTOMATIZA MPIEZA _E! R _DE RO ZONA
TROQUELADO"

INICIANDO EN EL MES DE AGOSTO DE 2019 AL MES DE DICIEMBRE DE 2019,
SIENDO SU HORARIO DE 8:00 A 17:30 POR DIA, CUMPLIENDO UN TOTAL DE 9.5 HORAS
DIARIAS, CUBRIENDO UN PERIODO DE 500 HORAS.

ASi MISMO LE INFORMO QUE LOS DATOS FISCALES DE NUESTRA EMPRESA
SON:
UNIPRES MEXICANA S.A DE C.V.
AV. JAPON No.128 PARQUE INDUSTRIAL SN. FRANCISCO
EN SN, FRANCISCO DE LOS ROMO AGS.
R.F.C. UME-941007-IH3

SIN OTRO PARTICULAR QUEDO DE USTED PARA CUALQUIER ACLARACION.

ATENTAMENTE |
: UNIPRES
;)’/ - MEXICANA 5.A. DE €
— — RFC: UME941 007iH3
LIC, L RUIZ ESPARZA,
JEFE DE RECURSOS HUMANOS.

Av. Japbn No. 128 Parque noustrial San Francisco 20366 Conmutador: 01 (449) 910-30.00
San Francisoo de los Romo, Ags. Fax. 01(448) 910-30.01

Figura 25. “Carta de Terminacion”
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18. Registros de Productos (patentes, derechos de autor, compraventa del
proyecto, etc.).

No aplica. (Informacion restringida por la empresa, no se tiene acceso a dicha informacion).

59



