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CAPITULO 1:

PRELIMINARES
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Resumen

Analizaremos numeros de parte de piezas que sean las que mas nos provoquen scrap, sera
analizado con herramientas existentes como, 5 porqués, Ishikawa, lluvia de ideas, en base a
eso formaremos grupos con los departamentos que involucre el problema, fijandose fechas de
inicio y final, con el fin de dar continuidad a las tareas que se nos encomienden, se iran
analizando para ver los avances que se estan obteniendo y detectar los posibles problemas
gue se presenten dentro del proceso.

Y obtener los resultados que se esperan, en el tiempo estimado todo lo analizado establecido
en los procesos se documentaran, para futuras incidencias. Para tener una pronta reaccion en
problemas iguales o similares.
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CAPITULO 2

GENERALIDADES



INTRODUCCION

En la empresa SACRED MEXICANA S.A DE C.V, es muy importante mantener la calidad de sus
productos, por lo cual, se debe tener personal, entrenado y calificado para la elaboracién de su
producto, a pesar de que se cuenta con un alto grado de rotacién de personal, debemos de tener
la capacidad de mantener e ir mejorando la linea de produccién cuidando siempre la calidad de
nuestros productos.

Esto se logrard con un buen entrenamiento al personal y respetando los métodos que ya estan
establecidos, ya que estos métodos ya fueron estudiados y analizados por personal calificado en
la materia.

No dejando a un lado, el lado humano, ya que se debe tener al personal en buen estado, tanto
fisico como emocional, también se incluiran en el desarrollo de nuevos proyectos para que se

sientan parte del equipo de trabajo.

Descripcion de la empresa u organizacién y del puesto o area del trabajo del
estudiante

Sacred mexicana es una compafiia de origen francés, se dedicada a la industria automotriz en
la produccion de piezas técnicas de hule.
Dentro de la gama de productos que ofrece la empresa se encuentran los ductos para el cuerpo

de aceleracion, los conectores, y cubre polvos.




Figura 1 Figura 2 Figura 3

Sacred Mexicana trabaja como proveedor Tier 1 con las empresas Nissan NA y BRP Querétaro
y como proveedor Tier 2 con Mann Hummel México, Mann Hummel USA, Mahle, Hilex, Jtekt
Automotive, Robert Bosh, Leoni, Nexteer, ThyssenKrupp.

El grupo Sacred cuenta con ocho plantas y una alianza con Japon .
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Figura 4

El puesto que desempefio en esta empresa, coordinador de produccion, planeando y
organizando algunas actividades para el area de produccién, para poder cumplir con los
requerimientos del cliente. Haciendo que se respeten los procedimientos de las operaciones con
el fin de asegurar la buena calidad de nuestro producto,

Manteniéndonos dentro de lo establecido y especificaciones de nuestros clientes.

Sacred Mexicana comenzé sus operaciones en junio del afio dos mil uno, en el municipio de san
francisco de los romo en el estado de Aguascalientes, al dia de hoy cuentan con 16 prensas de
inyeccion de hule de diferentes capacidades de tonelaje, tres hornos para el proceso de post
curado de las piezas, dos molinos para la mezcla del caucho y un laboratorio el cual cuenta con
tecnologia avanzada para realizar pruebas de colapso (con presion), pruebas de elongacion y
resistencia, pruebas de verificacion de hule, pruebas de envejecimiento, mediciones en 3d sin

tocar la pieza las cuales nos ayudan a garantizar la calidad de todos nuestros productos.

Misioén:



Desarrollar, producir y entregar mezclas a base de elastbmeros, asi como piezas técnicas
moldeadas de hule y termopléstico para la industria automotriz mundial, lo mas cerca posible del
lugar de consumo, respetando el triAngulo: Calidad, Costo y Plazo de Entrega.

Vision:
Ser reconocidos por los clientes actuales y potenciales como un proveedor preferido con nivel
de competencia mundial; basada en entregas a tiempo, PPM’s dentro de objetivo, proyectos

desarrollados en tiempo y auditorias exitosas.

Politica de calidad:
Proveer productos y servicios de alta calidad para satisfacer los requerimientos de nuestros
clientes y mejorarla continuamente a un costo que represente valor para todos los autores de la

empresa.
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Problemas para resolver, priorizandolos

El principal problema que se tiene es que no se cuenta con una induccién adecuada para el
personal de nuevo ingreso, ya que solo se le explica un poco, de la historia de la empresa en el
proceso de la entrevista y luego es enviado al campo de trabajo, dejandolo con el entrenador el
cual él tampoco ha recibido capacitacion para poder instruir al personal de nuevo ingreso, lo cual
nos conlleva a que la capacitacion del entrenador sea muy pobre. Por lo que nuestros indices de
scrap siempre estan fuera de lo establecido, un factor también es que los operarios no estan
capacitados para detectar anomalias en sus estaciones de trabajo por lo cual se trabaja de
manera inseguar, la ergonomia no es la adecuada para los procesos y se tiene una fatiga mas
pronta, lo que al final nos lleva a que no se sigan las HCP, como estan establecidas, por lo cual

nos lleva a generar mas alto porcentaje de scrap.

Justificacion

La empresa SACRED MEXICANA S.A DE C.V esta pasando por una etapa donde se tiene
demasiada rotacion de personal, por lo cual no se puede establecer equipos bien definidos y de

ahi partir a la planeacion y organizacion de una buena produccion, por lo que este proyecto se



buscara mejorar la linea de produccion reduciendo el alto grado de scrap, al buen manejo de
piezas, cuidando la calidad de las mismas a base de buen entrenamiento y capacitacion y una
vez logrado estandarizar los procesos, para que cuando se tenga rotacion de personal no se vea
afectada la calidad, ya que se seguird trabajando siempre dentro de las especificaciones y

tolerancias que nos piden nuestros clientes.

Objetivos (General y Especificos)

Objetivo general:
Se estara retroalimentando al personal operativo, de los procedimientos y mejoras continuas que

se vallan efectuando para un mejor desarrollo de nuestros procesos.

Obijetivo especifico:
1. Los entrenadores buscaran las debilidades del personal operativo y se reforzaran con
mAas capacitacion.
2. Se usaran mas ayudas visuales en las operaciones para atacar los problemas mas
recurrentes en cuestiones de calidad.
3. Actualizar las competencias del personal operativo con ayuda de los entrenadores y

lideres y saber en qué nivel estamos para dar mejores resultados.
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Sistema de medicién Mecanismo sistemético y permanente de monitoreo del avance, resultado
y alcance de la operacion diaria de la organizacion y dependencias, para evaluar el cumplimiento
de su quehacer organizacional, a través de indicadores y metas.

» Permite el cambio de un sistema de monitoreo tradicional por actividades, a un sistema de
monitoreo de resultados.

» Genera informacion vital para la toma de decisiones en la instrumentacién de acciones que
apoyaran el logro del quehacer organizacional.

« Permite ubicar el nivel de eficacia y eficiencia de la organizacion, sin dar margen a la
ambiguiedad.

* Permite la evaluacion de los programas.

» Permite la difusion de logro de objetivos, tanto al interior como al exterior. Indicadores Los
indicadores son parametros utilizados para medir el nivel de cumplimiento de una actividad o un

evento.

Indicadores de calidad: una herramienta para controlar la calidad de los procesos

Los_indicadores de calidad son instrumentos de medicion, de caracter tangible y cuantificable,

gue permiten evaluar la calidad de los procesos, productos y servicios para asegurar la
satisfaccion de los clientes. Dicho de otro modo, miden el nivel de cumplimiento de

las especificaciones establecidas para una determinada actividad o proceso empresarial.

Los indicadores de gestion miden, de manera global, el resultado final de las
actividades empresariales basandose en un estandar, el cual responde al nivel de calidad
objetivo que la empresa espera y desea alcanzar.

La seleccion de los indicadores de calidad

Los indicadores de calidad influyen sobre los indicadores de gestion, por lo que son de gran
importancia para que la direccibn de la empresa proponga acciones globales o de un
departamento o area concreta. Su alto nivel de influencia en decisiones muy importantes para la
organizacion otorga una gran importancia a su correcta seleccion.

Criterios de seleccién de indicadores

Lo primero que hay que tener en cuenta es que los indicadores se deben implantar en:
los procesos que sean mas criticos por su alto nivel de influencia en la calidad del producto o
servicio, en los circuitos més importantes a nivel de resultados o en aquellos procesos que estan

por debajo del nivel de calidad deseable o esperado.


https://www.isotools.org/soluciones/procesos/kpis-indicadores/

Definicién e implantacion de un sistema de indicadores de calidad
Para realizar la implantacion operativa de un indicador es necesario que previamente se definan
determinados aspectos como: datos a analizar, persona responsable de la gestién (normalmente
es el jefe de equipo de los procesos afectados por el indicador) o el papel del gestor de calidad,
el cual actuara como facilitador para ayudar a la implantacion.
Por ultimo, destacaremos que en el momento de implementar los indicadores es muy importante
el seguimiento de las siguientes recomendaciones:
o Utilizar indicadores gréficos de facil interpretacion.
e Colocar los indicadores en lugares visibles dentro de las zonas donde se realizan las
actividades.
e Que los indicadores sean gestionados por los responsables de los procesos o
actividades medidas.
o Evitar las falsas alarmas como consecuencia de una sobredimension del valor de dichos

indicadores.

LEAN MANUFACTURING MANUFACTURA ESBELTA.

La palabra “lean” en inglés significa “magra”, es decir, sin grasa. En espafiol no combina mucho
la definicion de “manufactura magra”, por lo que se le ha llamado: Manufactura Esbelta o
Manufactura Agil, pero al igual que muchos otros términos en inglés, se prefiere dejarlo asi.

Es un conjunto de técnicas desarrolladas por la Compafiia Toyota que sirven para mejorar y
optimizar los procesos operativos de cualquier compania industrial, independientemente de su
tamafio. El objetivo es minimizar el desperdicio. Este conjunto de técnicas incluye el Justo A
Tiempo, pero se comercializd con otro concepto, con el de minimizar inventarios, y no es ese el
objetivo, es una técnica de reduccion de desperdicios, ya sea inventarios, tiempos, productos
defectuosos, transporte, almacenajes, maquinaria y hasta personas. Otras herramientas que
utiliza el Lean Manufacturing son el Kaizen (mejoramiento continuo) y el PokaYoke (a prueba de
fallos). Estas técnicas se estan utilizando para la optimizacion de todas las operaciones, no solo
inventarios, para obtener tiempos de reaccién mas cortos, mejor atencién, servicio al cliente,

mejor calidad y costos mas bajos. Al disminuir los desperdicios, se incrementa la productividad.



Jidoka: significa “hacer que el equipo o la operacién se detenga, siempre que surja una situacion
anormal o defectuosa”. La caracteristica distintiva esta en el hecho de que cuando tiene lugar un
problema de equipo o un defecto de maquina, se detiene el equipo o toda la linea y éstos pueden
parar cualquier linea que tenga operarios. Jidoka es muy importante, ya que evita fabricar
demasiado y resulta facil controlar las anormalidades.

En un contexto de gran competitividad, las empresas intentan minimizar los costes para, de esta
forma, operar con un mayor margen y, a la vez, ofrecer una mejor relacion calidad-precio a los
clientes. Con esta finalidad, en el ambito de la produccion, se ha desarrollado el llamado lean

manufacturing o también conocido como manufactura esbelta.

Entonces ¢,qué es una manufactura esbelta? Es un conjunto de herramientas que le ayudaran 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 naci6é en Japéon y fue concebida por los grandes «gurls del Sistema de
Produccién Toyota». El sistema de Manufactura Flexible o Manufactura Esbelta ha sido definido
como una filosofia de excelencia de manufactura, basada en:

e La eliminacion planeada de todo tipo de desperdicio

o Elrespeto por el trabajador: Kaizen

e La mejora consistente de Productividad y Calidad
Objetivos de Manufactura Esbelta

Los principales objetivos de la Manufactura Esbelta es implantar una filosofia de Mejora
Continua que le permita a las compafiias reducir sus costos, mejorar los procesos y eliminar los
desperdicios para aumentar la satisfaccion de los clientes y mantener el margen de utilidad.
Manufactura Esbelta proporciona a las compafiias herramientas para sobrevivir en un mercado
global que exige calidad mas alta, entrega mas rapida a mas bajo precio y en la cantidad
requerida.

e Reduce la cadena de desperdicios draméticamente

e Reduce el inventario y el espacio en el piso de produccion

e Crea sistemas de produccién mas robustos

e Genera sistemas de entrega de materiales apropiados

e Mejora las distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad


https://www.evaluandocrm.com/control-costos-la-atencion-al-cliente/
https://www.evaluandocrm.com/control-costos-la-atencion-al-cliente/

LA METODOLOGIA SEIS SIGMA

En esta seccién se hara una breve descripcion de los diferentes métodos que conforman la
metodologia denominada Seis Sigma, enfocada a la eliminacion o minimizacién de las fuentes
de variabilidad que causan defectos o errores, con el propédsito de alcanzar la meta de tener
maximo 3.4 partes por millén de éstos. Al final serdn descritas algunas experiencias y reflexiones
sobre la implantacién de esta metodologia.

¢, Qué significa Seis Sigma?

Iniciemos por definir el término sigma; es una letra griega que simboliza la desviacién estandar,
se utiliza en estadistica aplicada a la produccién como un indicador de la dispersion o variabilidad
esperada de los productos o componentes producidos en un proceso. Entre mayor sea su valor,
indicara que hay una variacion mayor entre productos o componentes producidos en el proceso
y viceversa. Como analogia, imaginémonos la variabilidad que existe entre las estaturas de los
habitantes de una ciudad; su sigma serd mayor que la sigma resultante de tomar sélo a los
habitantes masculinos adultos de 30 afios.

En realidad Motorola, Inc. de Estados Unidos de América, empresa que desarroll6 e implant6 por
primera vez esta metodologia, sugiere que si la produccion a corto plazo (un dia o un turno) tiene
una capacidad de 6 sigma (con 6 sigmas de distancia entre la media del proceso y cada uno de
los limites de especificacion), a largo plazo (un mes o mas) la media del proceso se recorrera
maximo 1.5 sigma por diversas razones de variacion normal en los procesos y la capacidad a
largo plazo quedara en sélo 4.5 sigma, siendo la razén por la cual un proceso con capacidad a
corto plazo de 6 sigma (Seis Sigma) en realidad se comporte como un proceso con capacidad
de 4.5 sigma a largo plazo.

Las organizaciones cada vez deben invertir mas en calidad y en creacién de marca con el fin de
posicionarse y diferenciarse. Pero, a veces, un error en la cadena de fabricaciéon o de servicios
puede conllevar consecuencias como una mala valoracion de la compafia o una mala reputacion
entre los clientes reales o potenciales.

Seis Sigma (o Six Sigma) es una metodologia encaminada a eliminar la variabilidad, mejorar la
calidad, el coste y el tiempo de ciclo de cualquier tipo de proceso; produccion o servicios. Es
junto con el enfoque de mejora Lean una de las metodologias mas avanzadas para la mejora de
procesos.

¢, Qué significa Seis Sigma?
La metodologia Seis Sigma se basa en la estadistica como técnica para reducir la variabilidad
de los procesos hasta niveles insospechados.



Asi, en un proceso Seis Sigma, sobre 1 millon de posibilidades de error se dan -como maximo-
3,4 errores o defectos.

Sigma es la letra del alfabeto griego, que en estadistica representa la desviacidén estandar y que
sirve para describir la variabilidad de un proceso con respecto a la media.

Es un sistema iniciado en Motorola en el afio 1987 cuando un ingeniero, Mikel Harry, comienza
a influenciar a la organizacion para que se estudie la variacion en los procesos (enfocado en los
conceptos de Deming), como una manera de mejorar los mismos. Estas variaciones son lo que
estadisticamente se conocen como desviaciones estandar alrededor de la media. Esta iniciativa
experimenté un nuevo impulso hacia fines del siglo XX, al ser aplicada por General Electric en
toda su organizacioén, tanto para la fabricacibn como para los servicios, logrando espectaculares
resultados.

Un proceso con un elevado nivel de “Sigma” (el maximo es seis) significa que ha alcanzado un
nivel de CALIDAD o¢ptimo, una alta ESTABILIDAD, obtiene la satisfacciéon del CLIENTE, se
encuentra bajo CONTROL y es facilmente MEDIBLE.

¢ Por qué sigma?
Seis Sigma es una metodologia dirigida a la mejora de productos, servicios y procesos de una
Organizacién, que incorpora técnicas estadisticas y de resolucién de problemas, enfocadas a la
eliminacion de defectos y a la reduccién tanto de posibles variaciones como del tiempo de ciclo
de los procesos.

Esta metodologia resulta de especial aplicacion y utilidad para todas aquellas actividades y
procesos donde estén o puedan ser implantados sistemas de medicidon que permitan disponer
de multiples datos para su tratamiento y analisis. Los procesos son definibles y medibles, y toda
esta informacién generada puede aprovecharse con el objetivo de mejorar los procesos; es por
ello por lo que la metodologia “Seis Sigma” resulta ser un complemento fundamental.

La implementacion de Seis Sigma se realiza a través de cinco pasos bien definidos, conocidos
como el ciclo DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve and Control / Definir, Medir, Analizar,
Mejorar y Controlar).



Definir: El objetivo de esta fase es identificar, acotar y definir el proyecto a realizar con el fin de
que éste sea abordable, beneficioso y tangible.

Medir: Su objetivo es planificar y llevar a cabo una recogida de datos a fin de caracterizar el
mismo.

Analizar: se trata de detectar el estado del proceso y las variables criticas dentro del mismo. Es
el momento de la aplicacion del analisis de causa raiz para encontrar las palancas que mejoraran
el proceso.

Mejorar: identificar e implantar mejoras a aplicar dentro del proceso y realizar prueba piloto.
Controlar: establecer mecanismos para asegurar que las mejoras se mantienen en el tiempo.

¢, Qué conseguimos con su implantacion?

¢ Reduccién de costes de no calidad (entre un 10% y un 50% sobre ventas).
e Reduccién de defectos en més de un 90%.
e Mejora de rentabilidad (EBITDA) de la compafiia.
e Reduccién de reclamaciones de clientes en mas de un 90%.
Se calcula que reducir los defectos de un nivel actual a un nivel Seis Sigma puede generar

ahorros para una organizacion de hasta el 40% de sus ingresos.

Seis Sigma se puede aplicar a organizaciones de toda naturaleza (fabricacion, servicios,
administracién publica), tamafio (pymes y grandes corporaciones) y para todo tipo de procesos
(transaccionales y productivos).

Y tres son las caracteristicas que lo diferencian de otros sistemas:

e Se trata de un sistema enfocado al cliente
e Los proyectos Seis Sigma generan importantes retornos sobre la inversién
e Supone un nuevo enfoque en la forma de operar por parte de la direccion

La implementacion de Seis Sigma en una organizacion implica un cambio de cultura, ya que se
fomenta el trabajo en equipo para la solucién de problemas, se mejora la comunicacion, aumenta
el grado de confianza y seguridad en los individuos para realizar el trabajo, de esta manera se
rompe la resistencia al cambio.

Y como se relaciona con Lean?



En contra de lo que algunos piensan, Lean y Seis Sigma no son metodologias enfrentadas sino
complementarias. Elegir una entre las dos seria como convertirse en un “hooligan” del
Paracetamol y jurar que nunca se le traicionara con un “antiacido”. Esto estara muy bien hasta...
ique tengas un buen ardor de estbmago!

Lo inteligente es reconocer que cada uno es valido para unos sintomas. Asi que sin entrar en
profundizaciones y a expensas de otra entra del blog:

e Si el problema es de proceso, requiere una toma extensiva de datos que habrd que
analizar estadisticamente para actuar sobre su variabilidad, tu medicina probablemente
sera SEIS SIGMA, pero no te olvides de que puedes tener otros problemas y necesitar
puntualmente LEAN.

e Situ problema es de flujo, del tiempo que se tarda en realizar un proceso, de la cantidad
de actividades sin valor que se realizan, y el proceso es discreto y se puede observar a
simple vista, probablemente debes “tomar” LEAN, pero piensa que el “médico” te podra
recetar SEIS SIGMA en algunos momentos.



CAPITULO 4:

DESARROLLO



INDICADORES PARA LA TOMA DE DECISIONES

Introduccién a los conceptos v generalidades de la productividad

Con estos indicadores que se llenan dia con dia estamos analizando el porcentaje de scrap en
estas dos referencias. Que son las que mas scrap nos produce.
Estos datos se obtienen de las fichas de trabajo que se llenan en la operacion.

Con estos datos nos enfocaremos en estas dos referencias de igual manera compararemos
ambos turnos, analizando y descartando todas las posibles causas.

ene-20
mﬂiﬂ/ SCRAP 502
. Turno A Turno C 55
@LRED ) Scrap turno . |Scrap turno % “ %
HERGANr Referencias Referencia
A c 4%
Of-ene | 489503JA0A 4% | 7805040704| 3% GLOBAL SEMANA o % * 3"' 3“
07-ene 489503JA0A 3% 7805040704 4% SCRAP SCRAP 30 = —
S02 08-ene 489503JA0A 3% 7805040704 2% 04
09-ene 439503JA0A 2% 7805040704 3% 23.0% 2.0% »
10-ene o
1%
11-ene ™
TOTAL 3.0% 3.0% 0%
Turno A Turno C 06-ene 07-ene 08-ene 05-ene 10-ene 11-ene
. Scrap turno . |Scrap turno ETURNOA ®TURNOC
Referencias Referencia
A C
13-ene 489503JA0A 4% 7805040704 4% GLOBAL SEMANA:
14- A89503JA0A 3% 7805040704 3%
= SCRAP | SCRAP
503 15-ene 489503JA0A 3% 7805040704 2%
i:—ene 439503JA0A 2% 7805040704 2% 3.0% 2.8%
-ene
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DATOS DE ENERO eVt g3} 134e) DATOS DE FEBRERO SCRAP FEBRERO



¢ Esto nos llevé a hacer un 5 por qué?

1: ¢ Por qué?

Porque sale elevado el scrap

Por qué no se aplica el plan
de reaccion

2: ¢ Por qué?

Por que no se aplica el plan
de reaccion

Por que no saben cual es

3: ¢Por qué?

Por que no conocen el plan de
reaccion

Por que no se les da una
capacitacion cuando entran a
la empresa

4: ¢ Por qué?

Por que no se les capacita
cuando entran a la empresa

Por qué al departamento de
produccion le urge el personal
en las lineas de produccién

5: ¢ Por qué?

Por que el departamento de
produccion le urge el personal

Por qué se cuenta con un alto
indice de rotacion del

personal

Al hacer el 5 porqués nos dimos cuenta de que se tiene personal de nuevo ingreso y que jamas
ha trabajado en la industria lo cual es muy necesario que se le capacitacion a todo el personal
de nuevo ingreso ya que no cuentan con los conocimientos para operar y detectar defectos de
las piezas.

Lo cual también no saben como llenar las gréficas de control y ver como se esta comportando
Su proceso y poder reaccionar a tiempo.

Por lo cual se hara un plan de induccién para todo el personal operativo y de nuevo ingreso,
también se agregara un entrenador para que este con ellos y se les sea mas facil el aprendizaje.

) SCRAP feh 2020

4%
] 3%
% 2%

3%

: B

Tumo A Turno € N

| Sraptumo | Seraptumo 1%
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1

3% 3% % 3% 3%
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MANUFACTURA ESBELTA

Con este diagrama nos daremos cuenta si no se tienen parametros de la maquina alterados ,
gue sean los que ocaciones variaciones en el proceso, ya que que al no respetar los parametros
se produce mas de prisa pero tambien se produce mas scrap.

Ya que se trabaja con hules diferentes, y se hacen cambios de moldes con frecuencia por lo cual
se tienen que estar ajustando los parametros segun el hule y molde a trabajar.

Lo que pasa muy comudn, es cuando hay cambios de moldes, los supervisores encargados de
poner la estacion actualizada con los documentos, calibradores y herramienta a utilizar no son
actualizadas, lo que también provoca que los operarios tengan procesos incorrectos, utilizando
y haciendo procesos ajenos a la operacion lo cual nos conlleva a la importancia de las 5s.

Diagrama hombre maguina

| 1|
. GSALRED> DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA
ER P TSR TR FECHA I7 -Marzo- 2020
ALAfFANE - EPO1E - REP
B TP E MR LE- 2 barras porta cavidad de 8 nucleas Tl
TIEMPO ACUMULADO (SEG) HOMBRE MAQUINA DURACION (SEG)
29.11 desmoldea de piezas Inyectado de hule 231
29.11 wulzanizacion 112
pone abbrazadera - -
34.70 giuta enpuje 5.59
42,00 acomoda en el carito apertura de molde T.3
51.48 Sacar nuclea ] .45
68.37 meter nucleo & 16.53
88.77 quitar arana 21.40
99.32 purgar 3.56
5 103.22 cierre de malde 3.89
15 [ FTEEMP? FOTAL 215.22
| 17|
KR [ LATENTIA (e | 16.73 | 3%
[ LATENE GEETTVG (R | 15.00 | |

# Mo siempre =& realiza |z limpieza de las cavidades de |2 magquina con [z pistola de aire.

EX
E OBSERVACIONES:
X

# El operador tarda en acomodar las piezas en el carro post-curado, ya que las bandejas no se pueden
E zostener.
# Cada cierta cantidad de ciclos se rezliza limpieza en el area de trabajo.

— #El tiempo de desmolde puade variar ya gue el operador puade presentar alguna dificultad al retirar |3 pisza y
m araha, cuande se guedan picos se usa la pija.



En estas notas se agregan las observaciones tanto como del operario como de la maquina,
buscando &reas de oportunidad a mejorar.

Notas. Numero de parte:
489503JA0A

e Latoma de los tiempos fue realizada con los siguientes pardmetros: temperatura de
platos 205 y 204 y temperatura de vulcanizacion es de 112 con un promedio de 16.73
ciclos por hora por lo que no se cumple el objetivo.

e El acomodo de las mesas representa un problema debido a que no se encuentra
estandarizado y el operador se encuentra de espalda a la maquina y no se da cuenta
cuando ha terminado la maquina su proceso de apertura de puerta. Por lo que si existe
un problema durante el proceso no se puede reaccionar a tiempo.

[ veaone_]
A
[ e |

e Enfriamiento de nucleo que se encuentra afuera de la maquina debido a el aire
acondicionado.

e Pérdida de tiempo y movimientos debido al colocar y quitar la cubierta temporal de
molde (caja) que se encuentra afuera de la maquina.

e Variacién de tiempo para la entrada y salida de los nucleos debido a ligeros ajustes por
parte del operador para poder realizar la maniobra.

e  Falta de fijacién de la mesa de desmolde al piso y a la maquina causa variacion a la
entrada y salida de nucleos.

CONTROL DE SCAP Y PRODUCCION

Con este formato podemos evidenciar e ir vigilando la produccion que se esta teniendo por hora
en cada prensay en cada turno, a su vez ir calculando el porcentaje en el que nos encontramos
tanto en produccion como en scrap, pudiendo reaccionar a tiempo en caso de tener mala
produccion. Buscando una respuesta oportuna al problema que se esté presentando.
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: COORDINADOR DE PEODUCCION

HCP: HOJA DE CONSIGNA DE PRODUCCION

En este bloque se muestra una HCP, en este formato nos muestra como debemos trabajar en
esta maquina, nos muestra paso por paso como se debe de seguir el proceso para que sea
sistematizado y se cumpla con las caracteristicas y cumplir con las exigencias del cliente.

Ya que contiene imagenes y una breve explicacion de cémo se debe realizar el trabajo.

A si cualquier persona que opere esta maquina, (operacién) con ayuda de la HCP, podra
hacerlo sin ningdn problema.

o [ o [ ' w K ' w " ' = ' (=)

NUMERO DE PARTE CLIENTE MOMBRE DEL PROCES0| MAQUINA |ELABORO| RE¥ISO JAUTORIZO
’ OMBRE DE LA PIEZ. EP013 CALIDAD ULTIMA
MEXTCANS H C P EP003 REVISION 171012017

METODO DE TRABAJO

o

1.- RETIRAR ARANA Y REBABAS 2.- RETIRAR LAS PIEZAS CON oo sttt 2-RETIRAR EL EXCESO DE RABABA Y ACOMODAR
DAR UN NUEVO CICLO (SOPLETEAR >
QUE PUDIERAN HABERSE CUIDACO PROCURANDO NO NADA MAS DE SER NECESARIO). LA PESTANA ACORDE AL METODO ESTASLECIDO.

ALCJADO EN LAS CAMPANAS. DANARLAS.

“_‘: —_ LI "N ikt
7.- DEJAR ENFRIAR LAS PIEZAS POR UN TIEMPO APROXIMADO A CUA
CICLOS. AL PONER EL CUARTO CICLO REGRESAR A LAS PIEZAS MAS FRIAS
PRENETEMN. . o (PRIMER CICLO) ¥ RETIRAR LA REBABA CON AYUDA DE LAS TUERAS O PALITA..
S.- SI LA PIEZA PRESENTA PICOS DE REBABA, RECORTAR CON 6.- REVISAR QUE LA PIEZA NO TENGA DEFECTOS JALAR LA REBASA POR LA PARTE DE LA RANURA DE LOCALIZACION. "ESTO
AYUDA DE LAS TUERAS (ROTA, FALTA DE MATERIAL ..} PARA EVITAR LOS PICOS DE REBABA™.

TABLA DE DEFECTOS GENERALES PLAN DE REACCION

5.-REBABAS (DENTRO DE LA PIEZA-SUELTAS EN CAJA-ALTAS O PEGADAS EN PIEZA) 6.-LABIOS PEGADOS (EXCESO DE PEGAMENTO)
T.-PUNTOS DE INYECCION(ALTOS O PERFORADOS)  $.-DIAMETROS NG(TAPADOS O MAL REBABEADDS)

ESPERE LA SOLUCION DEL PROBLEMA 1




Teniendo un diagrama de flujo de cada proceso para que sean las mismas rutas de
cada producto y tener un buen control de las piezas y evitar que se mezcle material ya que al
mezclar el material nos puede ocasionar problemas a la hora de nuestras entregas.

Teniendo un diagrama de flujo de cada proceso para que sean las mismas rutas de
cada producto y tener un buen control de las piezas y evitar que se mezcle material ya que al
mezclar el material nos puede ocasionar problemas a la hora de nuestras entregas.

Teniendo un diagrama de flujo de cada proceso para que sean las mismas rutas de

cada producto y tener un buen control de las piezas y evitar que se mezcle material ya que al
mezclar el material nos puede ocasionar problemas a la hora de nuestras entregas.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Teniendo un diagrama de flujo de cada proceso para que siempre sean las mismas
rutas de cada producto y tener un buen control de las piezas y evitar que se mezcle material ya
gue al mezclar el material no conforme, scrap con material ok nos puede ocasionar problemas
a la hora de nuestras entregas.
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Matiz de habilidades

De igual manera se contara con un plan de entrenamiento donde se ira documentando

cada vez que se trabaje en diferentes referencias, ya que se cuenta con mas de 30 referencias
diferentes, de esto se encargara el entrenador ya que el es el que conoce los procesos y
procedimientos de todas las referencias, donde se empezara con lo mas esencial de la operacion
gue es de nivel 25 hasta lograr que sean expertos, al nivel 100

esto se lograra con constancia y dedicacion y resolviendo dudas de los operarios, de igual
manera sera sobre la marcha en la operacion.

MEXICAND
Referencias Luis REY acosTa | FERMANDO REFUGIO OCON v R 5::;3:; R e s

7 | % AK 29027 ROO
8 AK 29030 ROO (®™25% sept18 P50% dic18 P50% feb18
o AK 29041 ROO (P50% dic18 |(™25% oct1g |(P50% feb19 [(M25% dic1s {(P50% feb18 [(M25% enel9
10 AG 39008
11 102 2992 S06
12 109 7949 501 (P50% | febio (®25% | septis (™259% | octis
13 1111216 S01 P 75% feb19 (™25% sept18
14 113 2008 501
is 117 3237 s01
16 r 115 2621 S0 B50%., |eneto. PN (™25% | oct1s L
17 | N 1156178501 ¢ Fagina ¥ Fagina 1]l
e [ M 115 9671 501 (B50% | tepis [(™25% | octis
19 3 116 7491 SO1 (™25% oct18 [(™25% oct18

PRENSAS (1)



CAPITULO 5:

RESULTADOS



Recorrido 5s

Se agregara un formato donde se estaran haciendo recorridos en la planta por personal
administrativo y operativo, poniendo tarjetas rojas y amarillas dando un limite de tiempo para
corregir lo encontrado, el recorrido involucrara a todos, con el fin de crear una cultura dentro y
fuera de la empresa SACRED, ya que en la actualidad se tienen demasiadas fallas en cuestién
de las 5S.

Como se encuentra en la actualidad.

ORDEN

= Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

[ LIMPIEZA

= No limpiar mas, sino evitar que se ensucie

{ ESTANDARIZACION

- Todo igual siempre

Ya que se utilizan herramientas que no son de la operacion, ejemplo tijeras, picos, cuter, lo cual
solo estan permitidas en algunas operaciones.

El resultado de estos recorridos es anexado y se envian por correo a las areas donde se
encuentra el problema dando fechas de cierre, para ir creando cultura y ambitos dentro de la
empresa de lo que son las 5s.



| ‘ RELACION DE TARJETAS AMARILLAS Y ROJAS | MES I

|GARDD | [ ams

| MEXTCANK AMARILLA 48 hr Max Roja 5 hr Maximo

I enieon = |Tarietal~|  color - Area |~ Responsable - Actividad - Observaciones ~ | Fecha y Hora de Cieri 1|
| 2 ROJO EPO20 PRODUCCION 5'S EN PREMNSA, MP EN PRENSA PARADA 04/03/20 8:45am

INFORMACION INCOMPLETA EN LA CARPETA
|- 1 ROJO EP002 PRODUCCION / ERNESTO 04/03/20 8:40am
DE REFERENCIA
DEMACIADA GENTE EN UNA SOLA
- 3 ROJO ACABADO PRODUCCION 04/03/20 8:30am
REFERENCIA
- 13 ROJO MOLINOS PRODUCCION 5'S EN ZONA DE CARGAS ACELERADAS 04/03/20 9:00am

Con este periddico de Kaizen se analizara las posibles fallas y causas en el proceso, y se
repartiran tareas segun el departamento que corresponda, se fijaran fechas de inicio y fecha de
término. Para fijar tareas se tendran reuniones todos los dias en las mafianas, se expondran los
problemas que se presenten durante los turnos, de igual manera se anexaran en la ficha de
trabajo, que se estara llenando por el operario. Y en base a lo ocurrido se determinara que
departamentos son los en cargados de dar solucion al problema.

Si el problema es muy grabe se guardard una moldeada completa junto con rebaba y arafia de
la referencia que se tiene problema, y sera analizada por calidad y produccion, determinando si
el molde va a tener cambios, si es asi se pedir4 permiso a direccion, y se avisara al cliente en
caso de que se tenga algun cambio de ingenieria.
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conchas

ACTIVIDADES

TABLERO DE CONTROL DE LABORES

Este tablero se estard llenando semana a semana de acuerdo con el plan de trabajé de
produccion, para ver los espacios que se tienen e ir dando limpieza y retrabajo a los moldes
segun se balla necesitando nos iremos guiando con las ultimas moldeadas de cada prensa.

En conjunto con calidad, produccién y mantenimiento para determinar lo que se va a ocupar de
cada molde. Limpieza, retrabajos, recargas, modificaciones o cambiar piezas del molde.



ACCIONES CORRECTIVAS

SEIS SIGMA

DMAIC

Define (definir)

En primer lugar, debemos definir cual es el problema que queremos resolver, tenemos que
ponernos en situacion, saber dénde estamos. Esto es importante, ya que sera dificil continuar
si fallamos en el primer paso.

La definicion de este es fundamental para establecer unos correctos KPIs. Que nos permitan
tener un mejor conocimiento de la situacion.

A qui se define el problema, que es alto indice de scrap en linea de produccion.
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Mide (Measure)

Sabemos donde estamos y ahora queremos saber a donde vamos. El camino tiene que ser
medible, por ello definir unas métricas a seguir, que nos ayuden a conocer la situacion en la
gue se encuentra el problema que queremos resolver. Debemos medir estos indicadores y
establecer una ruta de seguimiento que nos permita mas adelante poder analizar la situacién. Y
asi saber si hemos llegado al destino.

Con estos datos estaremos midiendo la produccion global contra el indice de scrap global.

) 3

I Turno A Turno C

Cadencia |Scrapturno | Cadencia |Scrap turno

2 turno A N turno C C

Z 03-feb GLOBAL SEMAMNA

4_ o04a-feb 88% 3% 0% 284 CADENCIA SCRAP
= s02 0s5-feb 89% 3% 90% 3%

& | oe-feb 98% 7% 90% 1% 90.8% 3.2%

7 07-feb

8 os-feb

9 | TOTAL 91.7% 4.3% 90.0% 2.0%

E 10-feb 67% 2% 641% 3% GLOBAL SENMAMNA:

11 11-feb TE%% 284 68% 3% CADENCIA SCRAP

12 so3 12-feb T9% 3% B81% 3%

13 | 13-feb 82% 2% T2% 6% 73.6% 3.0%
14 | 14 feb
15 | 15-feb
16 | TOTAL 76% 2.4% T1% 3.6%

17 [ 17feb 66% 4% 79% 2% [ clLoBaLsEManNA: |
18 | 18 feb 66% 35 6625 acg r ]




Analiza (Analyze)

Con los datos que hemos recogido haremos un andlisis de estos, para determinar y analizar las
razones por las que se esta fallando y qué acciones deben implantarse para poder corregir el
problema y mejorar los indicadores que nos hemos marcado.

Aqui se van recopilando los datos diarios de las prensas, piezas ok y piezas ng.

@ VISTA PROTEGIDA Tenga cuidado: los archivos de Internet pueden contener virus. Si no tiene que editarlo, es mejor que siga en Vista protegida Habilitar edicién x

Fecha del 1er dia del Mes: 01/11/2019 miércoles, 11 de marzo de 2020 2.00% 97%

sem| Fecha |Prensa|  opscrvaciones | Turmpl Ref. | NeFicha| e |HorasTran. O] b | wscrap | %Paros | cices | cidos | | bz ) Piezer

| Orden ) " Teoricas Joes | oo® | ciclos | Buenal malas
WO4[ 20/01/20 [EP020 FALLA DE RECUADRO, CA OT-3865 AK29041 65349 24.10 10.0 6.9 68.86% 16.00% a7 288 241 7648 o
WO04| 20/01/20 |EPO01 CAPACITACION, CALEN A 0T-3837 1159671501 64282 1026 9.8 6.7 68.38% 6.13% 17.95% 822 922 4100 751 49
{8 Lunes WO04{ 20/01/20 (EPO0L c QOT-3837| 1159671501 64283 5.00 1.0 0.3 33.33% 30.00% 922 927| 5 40| [
Lunes W04| 20/01/20 [EP002 PARO DE MAQUINA, VLC OT-3861 11675677501 64284 15.00 6.0 5.0 83.33% 2.36% 16.67% 799 889 90 703 17
Lunes WO04| 20/01/20 |EPO03 CALENTAMIENTO, JUN'A OT1-3857 1258541501 64677| 1549 9.8 8.4 86.04% 14.36% 1736 1887 181 1201 7
Lunes WO4{ 20/01/20 [EP003 CALENTAMIENTO, C OT-3857 1258541501 64678| 1845 11.0 11.3 887 1090 203 1619 5
Lunes 'WO04| 20/01/20 |EPO0S JUNTA, CALENTAMIENTA 0OT-3841 741381-002 64643 35.60 10.0 10.2 13.00% 231 587| 358 1400 24
BF Lunes W04{ 20/01/20 [EPO05 GRUMOSY ROTAS c OT-3841|  741381-002 64644|  28.91 5.5 4.5 82.60% 8.81% 7.27% 587 746| 159 580 56
&N Lunes 'WO04| 20/01/20 |EPO06 JUNTA, CALENTAMIENTA OT-3833 AG39002 65162 14.53 9.5 5.8 60.53% 5.16% 18.42% 503 641| 138 1047 57
LY Lunes WO04| 20/01/20 |EPO0E EN AJUSTE, NO DA CICLC OT-3833 AG39002 65163 13.85 9.8 5.6 57.69% 241% 15.38% 841 776| 135 1054 26
) Lunes WO4[ 20/01/20 [EPO0O7 EN ESPERA DE MEZCLA A OT-3844( 7805.040.704 64999 10.36 9.8 6.7 69.06% 20.51% 416 517) 101 1588 28
Lunes W04[ 20/01/20 |EPo07 c OT-3844 | 7805.040.704 65601 10.43 1.3 7.6 67.56% 3.95% 72
Lunes WO04{ 20/01/20 (EPO08 FALLA MECANICA c OT-3859| 1167491501 64472|  11.87 9.4 6.0 65.93% 7.06% 17.58% 61
Lunes WO4{ 20/01/20 [EP013 c QT-3863 72144558 64859 9.28 2.4 0.9 38.68% 13.64% 12.66% 18
BE] Lunes 'WO04| 20/01/20 |EP014 PURGANDO, AJUSTEDEA 0OT-3854 1173237 63580 10.86 8.8 4.8 54.29% 21.71% o
Lunes WO4[ 20/01/20 [EP014 FALTA PERSONAL, FALLC OT-3854 1173237 63581 9.36 10.9 5.4 46.79% 11.03% 8.26% 45
Lunes WO4[ 20/01/20 [EPO17 EN ESPERA DE MEZCLA, A OT-3792 1132008501 64523 12.24 8.5 6.9 B81.57% 5.29% 29.41% 2
P73 Lunes W04{ 20/01/20 (EP017 (= OT-3792| 1132008501 64524| 1056 9.0 6.3 70.37% 2.37% 9
5N Lunes W04{ 20/01/20 (EP018 A QOT-3794|  489503JA0A 64759|  12.00 4.8 2.9 60.00% 10.09% 23
FZY Lunes W04{ 20/01/20 (EP018 CAMBIO DE CARGA POIC QT-3794|  489503JA0A 65701| 1863 11.7 10.9 93.16% 14
5] Martes W04| 21/01/20 |EPO07 GRUMOS, TAPON, AJUSA OT-3844| 7805.040.704 65602 11.61 10.3 79 TTA40% 341% 9.76% 65
W5 Martes W04[ 21/01/20 |ePoo7 c OT-3844 | 7805.040.704 65603 10.00 3.0 2.0 66.67% 3.75% 18
I8 Martes 'WO04| 21/01/20 |EPO02 CALENTAMIENTO, FALLA 0OT-3861 1167577501 64285 18.73 71 7.4 2.07% 32.00% 22
LR Marte 4 0 |EP002 _NO DA 0. VULCA AC s 64286 52
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Mejora (Improve)

Tras esto llega el momento de poner en marcha las acciones necesarias para mejorar la
situacion actual.

El propésito de esta fase es el de implementar a gran escala las soluciones seleccionadas en
las fases anteriores. Es en esta fase donde generamos las soluciones potenciales,
seleccionamos y priorizamos soluciones, aplicamos las mejores practicas de Lean/Six Sigma,
realizamos en andlisis de riesgos, administramos y ejecutamos la solucién, hacer alto y revisar
el desarrollo de la fase de mejora.



Controla (Control)

Tras llevar a cabo estas acciones, debemos llevar un control sobre las mismas para
asegurarnos de que se implementan correctamente y que los objetivos que nos habiamos
marcado efectivamente se cumplen. En esta fase podemos comenzar el seguimiento de los
métricos y gréficas de control, documentar procedimientos estdndares de operacion, crear
planes de control del proceso, documentar la historia de las actividades implementadas y los
obstéculos, la transicién al duefio del proceso, hacer alto y revisar el desarrollo de la fase de

control.

Con el control plan seguiremos todos las mismas consignas establecidas.
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Capacitacion 1ISO 9001

Reforzaremos también con una capacitacion a jefes de areas de acuerdo con ISO 9001:2008
ACCIONES CORRECTIVAS.

QUE SON LAS ACCIONES PREVENTIVAS?™?

La Norma ISO 2000 en el punto 3.6.4 define ACCION PREVENTIVA como:
“Accicon ftomada para eliminar la causa de una no conformidad

potencial u otfra situacidn poftencialmente inestable” y, en el puntgo
D52, establece qque no conformidad es el incumplimiento de un
i requisito. 2P
=7 . -

Las Acciones Preventivas son un tipo especial de accién que esta enfocad

hacia la Qrgvgngign, (conocer de antemano un dano o perjuicio y tomar las medidas necesarias.q
introduciendo modificaciones en los métodos y criterios en aquellas partes de
sistema que pueden constituir fuentes de no conformidades en el futuro.

Hay a menudo confusion acerca de las diferencias entre los términos:
Correccion, Accion Cormrrectiva y Accion Preventiva y tambiéen en relacion
a las actividades de una organizacion en relacion a cada una de ellas.

wmmm =lBo|r|r

Accion tomada para
eliminar la causa de
una NC

%é%

Accion tomada para
eliminar la causa de
una NC POTENCIAL

Accion tomada para
eliminar una NC

8. MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

8.5.2. Accion Correctiva

a de no 'conformldades con

acciones correctivas deben ser
! pladasﬂa !ps echtps delat

Revisar las NC (incluye Quejas
de los clientes)

[ Determinar Causas de las NC ]

8.5. Mejora

8.5.3. Accion Preventiva

d causa de no conformldados
POTENCIALES para prevenir su
rrencia. Las acciones preventivi
n ser apropiadas a los efect

Determinar las NC
POTENCIALES y sus caus:

valuar la necesidad de adoptar acciones para
asegurarse de que no vuelven a ocurrir

Evaluar la necesidad de actuar para prevenir la
ocurrencia de NC

erminar e implementar las acciones necesarias

Determinar e implementar las acciones necesarias

Registrar los resultados de las acciones tomada

Revisar las acciones preventivas tomadas

e



HERRAMIENTAS BASICAS PARA EL CONTROL DE CALIDAD

En las lineas de produccidn, se utiliza (gage, hojas de registro, hojas de grafico de control, ayudas
visuales y pokayokes, lo cual nos permite ir monitoreando como se estd comportando nuestro
proceso y poder reaccionar a tiempo en caso de que el proceso este fuera de especificaciones.

s Y vy sl

¥ soute o reqdthesppie s biestome assired code NALE OF LABORATORY. Intenal Test Mexico

ar? ‘'SUPPLIER TEST RESULTS [DATA)
MATERSAL SPEC. N REVIDATE TESTED Ho, CAVIDAD
MN | MAX 1 13 13 12 14 | " 4 15 15 15 16 16 18
105 10465|104.58(104.75| 104.78| 104 85| 104 8 |104 61| 1048510479104 89| 104 67 | 104 58| *
525 £233 | 5268 | 5252 | 5244 | 5274 | 5237 | 5238 | 5229 | 5242 | 5264 | 5257 | 5261 | *
332+4-040 28 | 16 3316|3328 (3345|3341 3331 | 3337|3316 | 3328 3341 | 3327 3339 | 3347 |
R133+-025 1305 | 1355 1338 1335 (1348|1318 1334 | 1342|1329 | 1347 [ 1338 | 1322 | 1345 | 1337 | *
299+.05 994 | 1004 9980 | 99.87 | 99.97 | 98.87 | 100.15| 100.1 | 89.75 | 100.15| 99.87 | 99.98 | 98.97 10017 ~
884+.05 879 | 839 8797|8808 | 8315|8816 | 87.95 | 8356 | 8826 | 8862 | 8797 | 83.37 | 8307 (8810 | ~
334 +-040 3 | us 33113323 (3331|3329 3314 | 3338 | 3298 | 3329 | 3337 | 3307 | 3307 | 3302| *
10+-035 985 | 1035 972|974 | 989 | 981 | 971 | 998 | 974 | 977 | 984 | 986 | 971 | 986 | *
2025+ 025 20 205 2019 | 2008 | 20.18 | 2037 | 2027 | 2017 | 2005 | 2028 | 20.14 | 2018 | 2008 | 2019 | *
65+-035 615 | 685 661 | 636 | 628 | 655 | 625 | 619 | 641 | 635 | 628 | 657 | 639 | 652 | *
R4-02 48 52 482 | 500 | 512 | 499 | 517 | 504 | 486 | 517 | 511 [ 492 | 507 | 495 | *
2 070 796 | 81 8048 | 8053 8064 | 80.36 | 9038 | 8040 | 80.32 | 80.97 | s0.48 | 80.41 | 6041 [ m037 | =
2 70 742 | 756 7520|7515 | 7504 | T5.08 | 7491 | 7498 | 7507 | 7495 | 75.11| 7493 | 7513 | 7507 | *
; n %2 | 778 a7 |43 | 1ras [ e | 7ras | 7725 | 7608 | 7o 06 | 7501 | 7R84 | e 48 | 7651 | ¢
. B i 199 | s07 8022|8022 8052 [ 80232 | 8023 | 8032 | s0s2 | s04s [ s041 | en2s | eoss [s045 | *

LCL [[-srsennscansnancnnnn P errcmensnerrnncasunanarnnnennnncanef

Imagen # 1, se muestra un poka-yoke es una herramienta que esta calibrada y ajustada con
piezas master, (piezas ok), y nos sirve para detectar piezas malas, es una herramienta a prueba
de error.

Imagen # 2, es una ayuda visual la cual nos muestra como debemos de inspeccionar nuestras
piezas que se estan produciendo.

Imagen # 3, es una hoja de registro donde nos muestra las caracteristicas de la pieza, diametros,
distancias, acabados, angulos, durezas, principales caracteristicas que nos pide el cliente, estas
caracteristicas se van registrando cada cierto tiempo para verificar que nuestro proceso es
correcto.

Imagen # 4, es una gréfica de control, la cual nos permite ir analizando el comportamiento de
nuestro proceso, ya que el cliente nos da tolerancias (limites) que no debemos de pasar, de igual
manera nos da oportunidad de ajustar maquinas para mantener un buen proceso.



Sistemas de calidad, (Circulos de calidad, Modelo Six Sigma)

| [
SALRED Plan de estudios R&R 2018

MEXTCAN™

FECHA DE ESTUDIO

NOMBRE DEL INSTRUMENTO __JuBicAcion] copisol ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYQ JUNIO JULIO AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

PLan  REAL | PLan Real | Pian Rrea | Pian meal | pran read | Pian meal | Pian read | PLan mEa
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Bascula ScoutPro 2000 gr | wmowne Bsor
I PROGRAMADO

I -: 200

I .2 DE EQUIFO

Estudios R&R se trata de checar varios ciclos de la misma maquina con la misma materia prima,
por ejemplo, en Sacred mexicana se checan cada mes, con diferentes equipos de medicion e ir
viendo los resultados y asegurarnos de que los moldes no sufran grandes cambios con las

limpiezas de moldes, y que sigan siendo piezas ok.

Normatividad de la calidad.
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QUALITY MANAGEMENT SYSTEM - IATF 16949:2016
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San Francisco de los Romo
Aguascalientes
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Mexico
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Graficas de control de scrap

Los datos se van registrando mes a mes, es global los datos se obtiene de acuerdo a lo que se

tira de scrap, esto es mas real ya que al tirar el scrap se pesa al pasar los datos en kilos de hule
tirado nos arroja cuanto se tiro en piezas.

2020 EMERO  FEBRERO MARZO ABRIL MAY'D JUNMID JULo AGOSTO SEPTIEMERI OCTUBRE MOVYIEMERE DICIEMERE
Scrap 187300 203712 1.300.00

Marma 300116 5,712,683 7.300.54

Purga+Fug: 145143 1.535.55 171074

TOTALES 1232565 12.255.50 10.511.05 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 .00
—1

Peso Total Scrap (GALU) Peso Total Scrap (SM+GALU) Costo Total Scrap (Sh) Costo Total Scrap (GALU)

En esta grafica se refleja mes a mes los resultados de scrap que se tiene, de igual manera nos
sirve como guia para ver si estan funcionando y se esta avanzando.
De acuerdo con lo planeado.

SCRAP

7.0 0000
[T
5,10 00.00
a4, 000,00

2, 000.00

2,000 00
: - | | | | .,
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Pareto

En la operacion se llena dia con dia y turno con turno una hoja de Pareto donde se anotan la
cantidad de piezas que salen scrap de igual manera se van anotando por defecto, estos datos
se pasan a un Pareto, de acuerdo con los problemas mayores se hace un plan y se registran,
para la préxima vez que se monten estos moldes evitar que se presenten los mismos defectos.
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GRAFICA DE COMPARACION DE COSTOS

En esta grafica se muestra como cada mes se fueron obteniendo los resultados en cuestion de
costos en USD y en pesos mexicanos, los resultados fueron los esperados.
Gracias a la participacion y dedicacion del personal involucrado.

B C D £ F G H J K L I Iy
2018 14001
4000.00
b)) 2019 20,118.28
21 2020 7,683.38
22
23 3,000.00 Costoen USD
u s014|  §297,111.04
5 2015|  §234,280.90
% 2016)  §172,949.17
2,000.00
7 2017|  §129,430.85
b 2018|  §179,744.02
n 2018)  §201,921.29
0| | 1po0m 2020 $82,718.30
31
32 Costo en pesos
EE . =2014| 5395055978
U S & 6 & o @ 9 O & g ¢ g 2015 §3720397.43
3 & & F L $ @‘3’ & 04\0 & y 2016 $3230,117.03
% & <§ & 2017|  $2,04833L05
37 2018| $ 345327514
H2014 w2015 m2016 ~2017 w2013 w2019 w2020
K 2019)  53,889,004.17
2020] 517879




CAPITULO o:

CONCLUSIONES



CONCLUCION DEL PROYECTO

Con este proyecto me queda una gran ensefianza en cuestiones como trabajo en equipo y la
participacion en los diferentes departamentos dentro de la empresa, al grado de hacer
cotizaciones y buscar proveedores.

Siguiendo los procedimientos establecidos y utilizando herramientas como los son Ishikawa, 5
porque, lluvia de ideas, paretos, Kaizen, se tiene un mejor control de los procesos y se maneja
mejor la administracién de las lineas de produccion ya que se prevén las posibles fallas y a
corregir de raiz los problemas , teniendo buena comunicacion entre departamentos es una
herramienta muy importante ya que dentro de la planta nos convertimos en clientes y
proveedores de nuestros productos y procesos.

Con los indicadores aprendemos a manejar y mover graficas ya que son una herramienta que
nos van indicando como se esta comportando nuestros procesos y en base a eso podemos ir

reaccionando y atacando los factores que sean causa de nuestros problemas en la empresa.

Con manufactura esbelta aprendemos a tener menos desperdicios, tener buenos inventarios y lo
mas importante a reducir costos.

Con seis sigmas es una metodologia dirigida a la mejora de productos y procesos por lo cual es
una herramienta muy importante ya que nos ayuda a cumplir con las especificaciones de
nuestros clientes.

CAPITULO: 7

COMPETENCIAS DESARROLLADAS



Aplique habilidades directivas en las tomas de decisiones que se tuvieron durante el proyecto,
obteniendo buenos resultados, aprendi a interpretar dibujos en 2d y 3d, conoci como es que
funciona la inyeccién de hule desde que se fabrica hasta que se convierte en producto terminado.

Dirigi un grupo de personas guiando y tomando decisiones para las mejoras que se iban

implementado, aprendi a trabajar con cpk, y hacer estudios R&R.
Dejandome un gran aprendizaje dentro de la industrial.

CAPITULO 8:



FUENTE DE
INFORMACION

FUENTES DE INFORMACION

http://kailean.es/la-metodologia-seis-sigma-para-la-mejora-de-procesos/

https://repository.udem.edu.co/bitstream/handle/11407/424/Indicadores%20relevantes%20para
2%20la%20toma%20de%20decisiones%20en%20el%20sistema%20de%20gesti%C3%B3n%20i
ntegral%20de%20la%20Polic%C3%ADa%20Nacional.pdf

https://www.isotools.org/2015/03/30/que-son-los-indicadores-de-calidad/
https://www.tcmetrologia.com/blog/seis-sigma-automocion/
https://clubresponsablesdecalidad.com/en-gue-consiste-la-metodologia-dmaic/

Revista Electronica Ingenieria Primero ISSN: 2076-3166 Facultad de Ingenieria. Universidad

Rafael Landivar.

Primitivo Reyes Aguilar


http://kailean.es/la-metodologia-seis-sigma-para-la-mejora-de-procesos/
https://repository.udem.edu.co/bitstream/handle/11407/424/Indicadores%20relevantes%20para%20la%20toma%20de%20decisiones%20en%20el%20sistema%20de%20gesti%C3%B3n%20integral%20de%20la%20Polic%C3%ADa%20Nacional.pdf
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CAPITULOS

ESTRUCTURA DEL REPORTE DE RESIDENCIA
PROFESIONAL

Capitulo 1:

Preliminares

A W N P

. Portada.
. Agradecimientos.
. Resumen.

. Indice. (Usar tabla de contenido)

Capitulo 2:
Generalidades del proyecto

5. Introduccién.

. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o

area del trabajo el estudiante.

7. Problemas a resolver, priorizandolos.

. Objetivos (General y Especificos).

9. Justificacion.

Capitulo 3: Marco teérico

10. Marco Tedrico (fundamentos tedricos).

Capitulo 4: Desarrollo

11

. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Capitulo 5: Resultados

12.

13.

Resultados, planos, graficas, prototipos, manuales,
programas, andlisis estadisticos, modelos matematicos,
simulaciones, normatividades, regulaciones y
restricciones, entre otros. Solo para proyectos que por su
naturaleza lo requieran: estudio de mercado, estudio
técnico y estudio econémico.

Actividades Sociales realizadas en la empresa u

organizacion (si es el caso).

Capitulo 6: Conclusiones

14. Conclusiones del Proyecto, recomendaciones vy

experiencia personal profesional adquirida.

Capitulo 7: Competencias desarrolladas

15

. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Capitulo 8: Fuentes de informacion

16

. Fuentes de informacién

Capitulo 9: Anexos

17. Anexos (carta de autorizacién por parte de la empresa u

organizacion para la titulacion y otros si son necesario).

18. Registros de Productos (patentes, derechos de autor,

compra-venta del proyecto, etc.).




CONSIDERACIONES GENERALES

El documento debera realizarse en formato Word con tamafio de letra 12, tipo de letra
Arial, espaciado entre lineas 1.5, justificado, margenes 2.5 a todos los lados, paginado
al centro, Titulos en tamafio 12 mayusculas y negritas cargados a la izquierda, subtitulos

en tamafo 12 cursiva y subrayado, cargados a la izquierda.

Debera redactarse en tiempo pasado y en tercera persona.
A TOMAR EN CUENTA DESDE LA ELABORACION DEL REPORTE PRELIMINAR:

Considerar que el titulo del proyecto debe hacer referencia al lugar en el que se

desarrollara el mismo.

Considerar la importancia de un buen anteproyecto o reporte preliminar, siendo que a
partir de ahi se delimitaran la justificacion, los alcances y objetivos del proyecto, lo mismo

gue las actividades a realizar.

No comenzar la ejecucién del anteproyecto hasta no tener autorizada la residencia por
parte de la Academia y el Departamento Académico correspondiente.

El numero de hojas del documento debe ser el necesario para el desarrollo del

documento, por lo que no existe limite minimo ni maximo.

CAPITULO 1: PRELIMINARES

1. Portada.

Debera contener:
Ao y periodo de elaboracion de la residencia profesional
Nombre o logotipo de la Institucién Educativa (Tecnologico)

Identificacion de la Empresa (P. ej. Nombre, logotipo, etc.)



Leyenda: Reporte Final para acreditar Residencia Profesional en la carrera de...

Nombre del estudiante

Nombre del Proyecto (segun fue autorizado en el reporte preliminar o
anteproyecto de residencias)

Nombre de los asesores interno y externo

Lugar y fecha de entrega del mismo.

2. Agradecimientos.

Redactado en primera persona. No mayor a una pagina.

3. Resumen.

Se elabora una vez terminado el reporte, siendo que debe dar idea en un par de parrafos

del contenido del reporte final de residencia profesional. (Maximo 1 cuatrtilla)

4. indice.

Se esboza con la misma estructura que se marca para la elaboracion del reporte final y
se elabora una vez que se tenga el documento completo. Debera contener un listado de
cada uno de los apartados (desde agradecimientos hasta los registros de productos si
los hubiera), con su nimero de pagina correspondiente. Se debe hacer uso de las tablas

de contenido.
La portada no se numera, pero se cuenta como numero 1 y agradecimientos, resumen e

indice llevan niameros romanos, posterior a estos temas continta la numeracion con

arabigos o normales, hasta terminar el documento.

Lista de Tablas



(Listar en forma ascendente todos los titulos de las tablas del documento con los

respectivos niumeros de pagina)

Todas las tablas llevan nombre y van numeradas de manera progresiva segun aparezcan

en el documento.

Lista de Figuras
(Listar en forma ascendente todas las figuras del documento con los respectivos nimeros

de pagina)

Todas las figuras llevan nombre y van numeradas de manera progresiva segun

aparezcan en el documento.






CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccion

(Describir la organizacion del documento (estructura). Recuerda que el péarrafo principal
(que es el primero) debe ser lo suficientemente sustantivo, para que impacte, e invite a
la lectura del documento. La introduccion debe ser atrapante para que el lector mantenga
el interés en terminar de leer el proyecto. Por esto se comienza con una base amplia y
luego se lleva a su campo particular de estudio. Es recomendable redactarla hasta el
final, una vez que el autor ya conoce los alcances y resultados del proyecto. NO ES UN
RESUMEN DEL PROYECTO, ya que no tiene una limitaciébn en numero de palabras u

hojas.)

Se deben incluir al final de la introduccion las partes que conforman el proyecto.



6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
residente.

(Describir la empresa u organizacion donde se realiza la residencia profesional, areas
gue la componen, servicio y/o productos principales de la institucion. Describir también
el puesto que ocupara el residente o area del trabajo en la que desarrollara sus

actividades). Minimo una cuartilla

Incluir mision, vision, objetivos, organigrama y principales clientes de la empresa.



7. Problemas a resolver, priorizandolos.

(Presentar el problema o problemas a resolver, priorizandolos. Ten en cuenta que los
problemas relatados deberan ir de la mano con los objetivos especificos formulados. No
debe ser sdlo una lista que enumere los problemas, sino un texto que relate la situacion

general y a partir de ahi indicar especificamente los problemas).



8. Justificacion

- ¢Por qué es importante la solucién de este problema para la empresa u
organizacion?

- ¢Qué beneficios en tiempo, ahorros o en mejora de la produccion supone para la
empresa?

- ¢ Qué habilidades desarrollara en el residente la realizacion de este proyecto?

Redactar la informacion en forma de texto y no como respuestas a las preguntas arriba

formuladas.
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9. Objetivos (General y Especificos)

(Describir claramente el objetivo general del proyecto de residencia profesional, asi como
los objetivos especificos, buscando que sean medibles y alcanzables. Estos objetivos
estan directamente relacionados con las actividades que realizara el residente y los

resultados que se espera obtener).

11



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico (fundamentos teoricos).

(La teoria debe ser presentada con el maximo rigor posible para evitar interpretaciones
equivocas. El marco tedrico debe dar respuesta por lo menos a los siguientes apartes:
Teoria 0 modelo que se utilizd, los principales supuestos y limitaciones del modelo; se
deben expresar las aproximaciones tedricas mas relevantes de los diferentes autores

gue han estudiado el tema).

Agregar el afio en que los autores de los fundamentos tedricos hicieron la aportacion o
publicacién.

Usar el manual de Normas APA 2019, para las citas usadas en el documento.

12



CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

(En esta seccidn se deberan incluir los elementos, procedimientos, técnicas e
instrumentos de recoleccion de la informacién, modelo de analisis, tipo de investigacion,
y otros, utilizados en el desarrollo del proyecto. Asi mismo, se debe incluir la informacién
sobre la poblacidén objeto de estudio, y la muestra. En los anexos se deben incluir los
textos de los instrumentos de recoleccion de la informacion; como, encuestas,
entrevistas, cuestionarios y otros datos propios de la informacion relevante utilizada en

la investigacion).

Cronograma de actividades

(Aqui se incluye un ejemplo de cronograma, considerando un semestre, para la

ejecucion del proyecto)

Actividades por Nov
Quincena

2a

Dic-
la

Medicion de tiempos en
la linea de produccion

Elaboracion de la
propuesta de cambio de
lay out

Medicion de tiempos en
la linea de prueba

Adecuacion de todas
las lineas de
produccion de la

13




division segun el nuevo
lay out

Medicién de tiempos y
comparacion contra la
linea de prueba

Redaccion de informes
sobre la optimizacion
para entregar a la
gerencia.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

(En este apartado se deben expresar en forma clara, concisa y consistentemente, los
resultados, hallazgos y descubrimientos obtenidos, expresados en forma de textos
explicativos que pueden complementarse con tablas, y/o figuras (que pueden incluir
fotografias, imagenes, mapas, planos, diagramas, graficas etc.) para organizar y facilitar
su comprension; asi como la interpretacion breve y precisa del aporte nuevo del
conocimiento. Explique el o los procedimientos cientifico-metodolégicos a seguir para
cumplir los objetivos y metas del proyecto, indicando las pruebas estadisticas, disefio

experimental y técnicas a utilizar).

Ejemplos:
Objetivo Propuesto Resultado Esperado
Elaborar Manual de Calidad bajo la Manual de Calidad bajo la Norma “xxx”
Norma “xxx” de la Empresa “x” para .... de la Empresa “x”
Implementar la Metodologia 5’s en el Evidencias de cada paso de
Almacén de Materia Prima de la Empresa | implementacion de la Metodologia 5 ‘s en
“Y7.... el Almacén de Materia Prima de la
Empresa “y”....
Documentar los procesos “x” y “y” del Procesos “X” y “y” documentados:
Departamento de Laminado de la descripcién detallada de procedimiento,
empresa XXxx diagrama de flujo, etc.

La presentacion de los resultados es la clave en el informe final, Jhon de Witt Mckee,
afirma “No le diga a su lector lo que usted quiere que sepa, demuéstreselo, logre que lo
vea”. Cuanto mas abstracta sea la idea que esta tratando de explicarle al lector, mas

concreto debe ser en este apartado su material de apoyo.
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La presentacion e interpretacion de la informacion deben integrarse de forma l6gica en
este apartado.

Los cuadros y las figuras deben estar integrados al texto del informe, se sugiere que se
describa el propdsito de la presentacion de un cuadro o de una figura, que posteriormente
se analice e interprete esta ayuda visual. Indique siempre al lector que se va a presentar

un cuadro o una figura antes de que el mismo lo encuentre.

Todos los cuadros y figuras deben tener una introduccion verbal en el informe, que

indique la razén por la cual se estan incluyendo, por lo que deben poseer un titulo claro.
Sila intencién es proporcionar al lector valores numeéricos exactos, utilice un cuadro, pero
si desea brindarle informacién acerca de alguna tendencia o un dibujo relativo a la

informacion, valgase de una figura.

Si esta presentando un informe final sobre un disefio de una maquina o de una parte de

ésta, las figuras resultan indispensables.

Uso de figuras

Para mostrar Utilice

Movimiento continuo, crecimiento o cambio a través del | Graficas de linea
tiempo

Movimiento regular, gradual o cambio Graficas de circulo

Porcentajes, tamafios, cantidades en diferentes | Graficas de barras,
momentos o cantidades de varias cosas en un mismo | verticales u horizontales y
momento 0 comparaciones dibujos

Pasos o etapas de un proceso o plan Mapas o flujogramas
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Datos abstractos, circuitos mecanismos, principios, | Diagramas, fotografias y
relaciones dibujos.

Errores comunes en la presentacion de los resultados.

Uno de los errores mas comunes cometidos es, repetir verbalmente lo indicado en los
cuadros o en las figuras. Este capitulo es el mas conciso y claro, pues convierte al

informe en una herramienta significativa para el conocimiento humanao.

Agregar todas las evidencias que sustenten el proyecto a realizar
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

La redaccion debe ser clara, breve y puntual; aqui se incluira la respuesta a la hipotesis
0 a la pregunta planteada inicialmente, resaltando los resultados mas relevantes. Las
conclusiones deben derivarse rigurosamente del contenido del documento y de sus
resultados. Se pueden incluir las principales limitaciones de los resultados obtenidos, y
mencionar los aspectos que se dejaron por fuera de la investigacion y el por qué, que

bien pueden ser de interés en investigaciones futuras.

CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Se especifican las competencias desarrolladas (redactadas en primera persona)

Ejemplo:

1. Aplica (Apliqué...) habilidades directivas y de ingenieria en el disefio, gestion,
fortalecimiento e innovacion de las organizaciones para la toma de decisiones en forma
efectiva, con una orientacion sistémica y sustentable.

2. Disefia (Disefié...) e innova (Innové...) estructuras administrativas y procesos, con
base en las necesidades de las organizaciones para competir eficientemente en
mercados globales.

3. Gestiona eficientemente los recursos de la organizacion con visidbn compartida, con el

fin de suministrar bienes y servicios de calidad.
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4. Aplica métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacion de datos y
modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para la mejora continua
atendiendo estandares de calidad mundial.

5. Disefia, y emprende nuevos negocios y proyectos empresariales sustentables en
mercados competitivos, para promover el desarrollo.

6. Disefia e implementa estrategias de mercadotecnia basadas en informacion recopilada
de fuentes primarias y secundarias, para incrementar la competitividad de las
organizaciones.

7. Implementa planes y programas de seguridad e higiene para el fortalecimiento del
entorno laboral.

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

9. Aplica las normas legales para la creacion y desarrollo de las organizaciones.

10. Dirige equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral de las
organizaciones.

11. Interpreta la informacion financiera para detectar oportunidades de mejora e inversiéon
en un mundo global, que propicien la rentabilidad del negocio.

12. Utiliza las nuevas tecnologias de informacién y comunicacion en la organizacion, para
optimizar los procesos y la eficaz toma de decisiones. 13. Promueve el desarrollo del
capital humano, para la realizacién de los objetivos organizacionales, dentro de un marco
ético y un contexto multicultural.

14. Aplica métodos de investigacion para desarrollar e innovar modelos, sistemas,
procesos y productos en las diferentes dimensiones de la organizacion.

15. Gestiona la cadena de suministro de las organizaciones con un enfoque orientado a
procesos para incrementar la productividad.

16. Analiza las variables econémicas para facilitar la toma estratégica de decisiones en
la organizacion.

17. Actia como agente de cambio para facilitar la mejora continua y el desempeiio de
las organizaciones.

18. Aplica métodos, técnicas y herramientas para la solucién de problemas en la gestién

empresarial con una vision estratégica.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacion

Las referencias bibliograficas se deben presentar al final del texto en orden alfabético de
acuerdo con el apellido del autor o autores mencionados en el texto del trabajo. Las
referencias deben darse en forma completa y exacta de tal forma que el lector las pueda
encontrar facilmente, incluyendo las referencias de documentos en linea. Utilizar el
formato APA 2019.

Referencias de Libros

Las referencias bibliograficas deben incluir los siguientes datos, en el orden indicado:
Apellido del autor, iniciales del autor.
Afo de publicacion entre paréntesis.

Titulo del libro en letra cursiva.

Lugar de publicacion (ciudad, estado, provincia, pais), seguido de dos puntos.
Inmediatamente después de escribir la localizacién del editorial seguido por los dos
puntos, se escribira el nombre de la editorial o casa que publica el libro. Se omiten
aspectos como "S.A" como parte del nombre del editorial.

Ejemplos:

Gonzalez, R. (1999). Introduccion a la psicologia contemporanea. San José: Editorial
ULACIT.

Gonzéalez, R., y Ramirez, J.L. (2002). La teoria de los valores. México: Prentice- Hall.
Jiménez, E.G., Rojas, H., Ramirez, J.L., y Gonzalez, R. (1998). Algunos aportes de la

psicologia al estudio de los valores. Madrid: McGraw-Hill.

Referencias de Revistas

Si la referencia es de un articulo publicado en una revista, se incluiran los siguientes
datos, en el orden indicado:

Apellido del autor, iniciales del autor.
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Afo de publicacion entre paréntesis.
Titulo del articulo.

Nombre de la revista, en letra cursiva.

Numero del volumen, en _cursiva (se podra incluir también el nimero de la revista).
P&ginas en que aparece el articulo.

Ejemplos:

Gonzalez, R. (2002). Teorias contemporaneas del aprendizaje. Revista Costarricense de
Psicologia, 3, 24-31.

Mora, H., y Dominguez, L.A. (2000). La psicologia cognoscitiva y su relacion con las
ciencias del cerebro. Actualidades en Ciencias Cognoscitivas, 14, 330-337.

Referencias de internet:

Ejemplos:
Instituto Nacional de Seguros. (2004). Normas de salud ocupacional para las empresas

privadas. Recuperado el 28 de mayo de 2004, de http://www.ins.go.cr/normas/hola.html
Morales, F.C., y Ramirez, E. (2002). Dimensiones de la personalidad en personas

sometidas a proceso criminal. Recuperado el 12 de diciembre de 2003, de

http://www.psicologia-online.com/colaboraciones/articulol.html
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

(carta de autorizacion por parte de la empresa u organizacion para la residencia

profesional y otros si son necesarios).

18. Registros de Productos

(patentes, derechos de autor, compra-venta del proyecto, etc.).
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