TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

EDUCACION

Instituto Tecnolégico de Pabelldén de Arteaga

Departamento de Ciencias Econdémico Administrativas

PROYECTO DE TITULACION

CAMBIO DE APLICACION DE PINTURA, DE UN PROCESO MANUAL A UNO
AUTOMATIZADO EN PRODUCTO P33A.

PARA OBTENER EL TiTULO DE
INGENIERO EN GESTION EMPRESARIAL

PRESENTA:

JUAN RICARDO CASTANEDA SANTILLAN

ASESOR:

ING. ARTEMIO SOLORZANO FUENTES

MAYO

&mM7

20225




CAPITULO 1: PRELIMINARES
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1.2 Resumen.

Durante el tiempo de realizaciones este proyecto, primero se comenzd con la
deteccion de los principales problemas que se tenian en la linea de produccion
involucrada, en la cual se clasifico como punto critico la generacion de SCRAP vy el
incumplimiento del plan de produccion, todo esto generado por la deficiencia de la
linea de pintura actual para el modelo P33A. Una vez que se obtuvieron los datos
de la condicién actual y junto con la participacion de un equipo multidisciplinario, se
llevan a punto de debate las diferentes estrategias para la solucién a la problematica
de la linea de produccion acorde al producto P33A y lograr cumplir los objetivos y

demanda del cliente.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

2.1 Introduccion

La metodologia Kaizen (mejora continua) es la una de las herramientas mas
utilizadas en la industria para generar cambios significativos en todos los niveles de
las empresas u organizaciones.

El Kaizen implementado en el siguiente proyecto genera un cambio significativo de
procesos de produccion el cual se engloban dos grandes factores por los cuales se
analizan las ventajas y desventajas de realizar el cambio para evitar afectaciones
principalmente a cliente sin dejar de lado las necesidades y beneficios de la
empresa.

El cambio generado es en base a dos factores internos de suma relevancia en un
proceso de aplicacion de pintura, los cuales son JPH (Job Per Hour) y el DPR (Direct
Pass Rateo), ambos son la base de medios de los procesos de aplicacion de pintura,
en el proyecto descrito en las siguientes lineas se eleva el DPR de un 50% a un
90% considerando como maximo nivel de DPR en un proceso de pintura el 98%.
El cambio significativo del DPR afecta directamente a los estdndares establecidos
de JPH ya que con un DPR alto el tiempo para la fabricacién de los productos
disminuye lo cual sera detallado conforme avanza el proyecto.

Al finalizar el proyecto se contara con una mejor calidad de los productos P33A y
una linea estable con posibilidades de un aumento en la demanda de los productos

si es requerida por cliente.
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2.2 Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
residente.

La empresa Marelli mexicana, es una empresa con giro industrial automotriz que
cuenta con distintas plantas, las cual se encuentran situadas dentro del estado de
Aguascalientes, una de las plantas en el parque Industrial San Francisco de los
Romo, otra planta se ubica en el Parque Industrial del Valle de Aguascalientes
(PIVA), ademas de tener lineas de produccion dentro de NISSAN 1y 2, COMPAS
y CIVAC (Cuernavaca).

Nuestra Mision, Vision y Valores son:

Global: Creamos la marca proveedora mas fuerte a nivel mundial combinando

cohesivamente nuestras diversas culturas en un equipo dindmicamente agil.

Inspirada: Somos persistentes para invertir en los valores centrales de Marelli
generando Orgullo, Pasién y Lealtad en todos los miembros de nuestro equipo.

Lider Mundial en Innovacion: Empleamos creatividad y un espiritu de pasion al
trabajo de nuestros miembros de equipo para ser los primeros en el mercado con

productos y procesos de alta calidad para nuestros clientes.

Sociedad Sustentable: Estamos comprometidos a ser una corporacion ciudadana
socialmente responsable que proporciona valor a nuestros accionistas,

comunidades y miembros de equipo.

Marelli ofrece productos para automoviles de las marcas NISSAN, Mazda, Honda y
Tesla siendo NISSAN su cliente principal, ademas de ser proveedor de la empresa
Jatco en Electronicos, sistemas de escapes, compresores, sensores, paneles,

consolas y sistemas de aire acondicionado.

Dentro de planta PIVA, se localiza el area de Body Color 1 (area de pintura, dentro
de la empresa existen tres areas de pintura Body Color 1, 2 y 3), la cual esta activa
desde el afio 2000 (Body Color 2 desde el afio 2014 y Body Color 3 desde el afio
2019); en esta area se procesan partes plasticas las cuales son recubiertas con una

0 dos capas de pintura en base a las especificaciones del cliente, las partes
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plasticas son desarrolladas para autos como Nissan Sentra, Versa, Kicks, NP300
Frontier, Tesla Model3 entre otros, los procesos van desde la inyeccion de las

piezas, pintado, grabado laser, ensamble y entrega final al cliente.

La figura 2.1 representa el organigrama del area de manufactura donde se

desarrollara el proyecto.

Ing. Milton Carlos Velazco

Gerente de Unidad de Negocios

Ing. Ulises Capristo Ing. Abraham Lopez Esparza
Ingenieria de Procesos Supervisor General
Ing. Carlos Calzada Castillo Ing. Martin Reyes Silva Francisco Almanza Martin
Supervisor de Seccion Supervisor de Seccion Técnico de Pintura

Personal Operativo

Figura 2.1 — Organigrama
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2.3 Problemas a resolver, priorizandolos.

El proyecto de intervencion se desarrollara dentro de la empresa Marelli mexicana

la cual se encuentra ubicada en el parque industrial del valle de Aguascalientes.

El proyecto se enfocara al cambio de aplicacion de pintura de un método tradicional
(manual) a un método automatizado con la encomienda de generar un cambio

significativo en el producto, en base a la calidad y apariencia del mismo.

Se realizara el cambio total en un periodo de 2 a 5 meses con las condiciones
sefaladas dentro de los estandares del cliente ya especificados al inicio de la

manufactura del producto.

El cambio de aplicacién tiene como principal alteracion en la linea de aplicacion de
pintura del &rea de Body Color 1 ya que se generara un incremento a la produccion

de la misma.

El cambio se enmarca o genera por un bajo rendimiento de la linea de aplicacion
actual en donde se encuentra el producto P33A, el cual hasta el momento ha

generado un retraso de material con forme a los requerimientos del cliente.

La generacion del cambio supone una pronta respuesta para asi poder generar la
confianza del cliente en que contara en su linea de produccién con un producto de

calidad en tiempo y forma.

La principal limitante del proyecto la genera el tiempo de respuesta a la generacion
de los resultados positivos ya que al ser un producto de produccion masiva este se

tiene que estar produciendo y entregando con forme a las necesidades del cliente.

La pieza para ser aceptada por parte de los controles de calidad debe contar con
un brillo de 3 a 5 GU la cual se evalia por medio de un brillometro el cual se

encuentra certificado por el area de calidad para su utilizacién.
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2.4 Justificacion

El origen de las necesidades del proyecto radica en el bajo nivel de produccién en
la situacidn actual que se encuentra el producto, en la linea de produccion ya
mencionada y con los estandares ya establecidos la linea tiene como principal
problema la baja calidad del producto aunado a la discrepancia en la aplicacion de
pintura manual, en el proceso actual se contemplan la participacion de un total de 8
personas divididas en dos grupos con el fin de cumplir con la demanda del producto,
la cual es de aproximadamente 20000 piezas mensuales (las lineas de produccion
varian mes con mes en cuanto a volumen de produccion ya que estas producen

bajo demanda de cliente).

En la situacion actual de la linea de produccion del producto P33A la cantidad de
piezas estimadas diarias es de 924 piezas, de las cuales actualmente la linea de

produccion solo cumple con 370 piezas diario (el 40% de la produccion).

La linea también cuenta con un Scrap del 30% sobre lo producido el cual es un

margen muy elevado para la garantia del producto como negocio.

Aunado a toda la problemética dentro de la linea actual del producto P33A se tiene
un elevado indice de tiempo extra y un retraso en los envios a cliente ya que no se

cumplen con los planes de produccion.

El fin del cambio es generar un DPR del 10% (porcentaje de defectivo por
produccion) y cumplir en un 100% con el plan de produccién (demanda de cliente),
para lograr generar este cambio tan significativo se plantea realizar la aplicacion de
pintura dentro de Body Color 1 en un proceso automatizado el cual genera una
mejor calidad de los productos y una mayor productividad de los mismo.

Para lograr el cumplimiento de los puntos mencionados de igual forma que la
aplicacion de pinturea se realizara en Body Color 1, también se llevara a cabo el
ensamble de la pieza dentro del area de Body Color 1-Ensamble para garantizar la

productividad y tener un control al 100% del producto P33A.

Una mas de las ventajas y/o beneficios que se tendran con la inclusion del producto

dentro de las lineas de Body Colorl sera la eliminacion del Tiempo Extra, ya que la
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linea actual donde se produce el material P33A cuenta con un alto indice de Tiempo
Extra al no cumplir los planes de produccion y tener una alta demanda de cliente,
con la incursién del producto en Body Color se estara eliminando en un 100% el

tiempo extra hacia este producto.

Ademas de evitar que se paguen altos costos en los envios del producto ya que al
ir retrasados los envios se recurria a los envios mediante vuelos y esto elevaba en

costo de operaciones para la empresa.

2.5. Objetivos

Objetivo general.

Cambiar aplicacion de pintura, de un proceso manual a uno automatizado en
producto P33A.

Objetivos especificos.

1. Elaborar un andlisis causa-efecto del cambio de aplicacion de pintura.
2. Implementar un plan de accién para el cambio de aplicacion.
3. Evaluar la efectividad de las acciones implementadas.
INTERNAL
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

3.1 Marco Teodrico (fundamentos teoéricos).

La manufactura esbelta o Lean Manufacturing nacié en los afios 60 con el fin de
mejorar los sistemas de produccion de la fabrica Toyota. Mediante diferentes

herramientas se busca:

Eliminar todo tipo de desperdicio.

La mejora constante, donde se aplica la filosofia KAIZEN.

Una mejora estable y sostenible en el tiempo de la produccion y la calidad.

La manufactura esbelta es uno de los medios mas eficaces que utilizan las
empresas en la actualidad para mejorar sus procesos, la cual ayuda a implantar una

filosofia de mejora continua que le permita a las compafias reducir costos.

El Kaizen como herramienta Lean de la mejora continua es una de las mas sencillas
y de las mas dificiles de aplicar ya que se enfoca en las personas, su implicacion y

su compromiso con la excelencia.

La metodologia Kaizen es una metodologia basada en la mejora continua, el cual
dio su origen después de la segunda guerra mundial en al pais de Japdn, esto
después de una serie de seminarios organizados por la unién japonesa de
cientificos la cual tenia como invitados a una serie de cinéfilos y expertos
estadounidenses que después de los de los métodos compartidos dio como
resultado esta metodologia.

La palabra Kaizen se conforma de dos palabras KAI: cambio, ZEN: Bueno (para
mejorar), significa mejoramiento continuo en cualquier entorno, personal, social y

trabajo.

La metodologia Kaizen se ha puesto en practica en empresas como Toyota, Sony
o Walt Disney. Dentro de la rama automotriz es una base muy grande para continuar
con un cambio significativo de mejora constante dentro de las lineas productivas y
lograr generar la disminucion al maximo de los desperdicios 0 mudas que la linea

genera.
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La implementacion de un Kaizen genera una serie de pasos los cuales segun la
literatura en que se base cada uno de ellos estan escritos de una forma un poco
diferente mas sin embargo la forma o manera de ejecucién es la misma y los

resultados se basan en el mismo argumento mejora continua o mejoramiento.

Los pasos para la aplicacion o ejecucion pueden son los siguientes basandonos en

la literatura de Adriana M. Pérez Henao (Henao, 2019).
1.- Seleccion del tema y definicion de objetivos.

Los temas pueden ser productividad, calidad o seguridad y os objetivos se fijan

segun el tema elegido y acorde a los objetivos de la empresa.
2.- Establecer un equipo de trabajo.

Establecer un equipo multidisciplinario conformado por diferentes areas o procesos
gue en conjunto ayuden a establecer el mejor método o idea para la realizacion del

mismo.
3.- Obtener y analizar datos.

En este punto de recoleccion de datos la finalidad es detectar el o los principales

factores y/o problematicas de la linea.
4.- Genbutsu Gemba (Observa el proceso)

En esta fase el equipo se enfoca en corroborar los datos obtenidos con la

observacién de la operacion o proceso para confirmar la veracidad de los datos.
5.- Plan de Accion.

Tomar acciones inmediatas para los problemas mas criticos de la linea de
producciéon al igual que establecer cada una de las acciones a realizar
registrandolas con la fecha compromiso de aplicacion y el responsable de la

actividad.
6.- Seguimiento y evaluacion de resultados.

El equipo realizara un seguimiento mediante gréficos y datos de la linea y se

procede con los pasos anteriores para la verificacion del proceso.
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7 .- Estandarizacion.

Después de la aplicacion de las actividades y la generacion de resultados positivos
se realiza la documentacion del problema y como se corrigié para que sea la base

lo posibles implementaciones en potras areas de trabajo.

Implementar estrategias de cambio factibles en el proceso productivo, para lograr
un cambio significativo en el area o linea mediante la metodologia Kaizen para
seguir mejorando las areas de oportunidad de las lineas de trabajo y con ello seguir
mejorando y avanzando en la erradicacion de los problemas de las lineas de

produccion.

Se debe considerar que las empresas toman las medidas necesarias para aumentar
la productividad de los recursos y generar la reduccion de costos mientras

establezcan mejores operaciones.

La filosofia Kaizen es la base de la mejora continua de las empresas en la actualidad
y se basan en el ingenio, conocimiento y experiencia del personal para identificar
los factores que podrian ser mejorados, asi como factores de riesgo y encontrar la

manera para que tengan un mayor funcionamiento y efectividad.

INTERNAL
15



CAPITULO 4: DESARROLLO

4.1 Cronograma de actividades

La figura 4.1 representa el cronograma de actividades establecido por el equipo
multidisciplinario.

Cronograma de actividades

Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
PLAN | REAL | PLAN | REAL | PLAN | REAL | PLAN | REAL | PLAN | REAL

Actividades

Elaboracion de diagnéstico

Elaboracién de plan de accién

Implementacion de plan de accion

Evaluacion de la efectividad de las
acciones implementadas:

Auditoria de proceos de pinturay
ensamble.

Elaboracion de reporte final
(Resultados).

Figura 4.1 — Cronograma.

4.2 Elaboracién de diagndstico

Se realizé un diagnéstico de la problematica en la linea de produccion actual del
producto P33A, en la cual se tomaron en consideraciéon el JPH (Job Per Hour) y el
DPR (Direct Pass Rateo), ya que son los dos puntos criticos de la linea de
produccién.

El proceso de produccion del modelo P33A consta de tres procesos establecidos,
aplicacion de pintura, ensamble de tape y ensamble de clip — empaque.

El proceso que actualmente causa la problemética es el proceso principal que es
aplicacion de pintura, ya que siendo este el primer proceso no permite continuar con
los subsecuentes y establecer los tiempos verdaderos de la produccion.

Con ello el cambio de aplicacién se realizard a un método y/o proceso mas
controlado, implicando el cambio de toda la linea de produccién (aplicacion,

ensamble y empaque) al area que adoptara el nuevo método.
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El analisis de la linea de produccion con la condicién actual muestra un defectivo

elevado que es ocasionado por la discrepancia de aplicacion de pintura de una a

otra aun asi se encuentre el mismo jig de aplicacion.

En la linea actual del producto P33A se cuenta con un elevado defectivo, la linea de

inicio produccion masiva el mes de octubre con base a la demanda de cliente y con

un levado defectivo por la diferencia de aplicacion en cada una de las piezas

producidas.

En base a los datos obtenidos en los pilotajes en el proceso de aplicacion manual

en los meses de Junio (Ver Tabla 4.1 y Figura 4.2) y Julio (Ver Tabla 4.2 y Figura

4.3) se toma la decision del cambio de aplicacion de pintura manual a una aplicaciéon

automatizada.

20210609 687 PE5 RROA
202106140 687 PES RROA
20210611 687 PES RROA
20210602 687 PES RROA
20210610 687 PES RROA
210608 687 PES RROA
20210611 687 PES RROA
2210616 687 PE5 RROA
A210617 687 PES RROA
20210611 687 PES RROA
20210604 687 PES RROA
H210622 687 PES RROA
210607 687 PES RROA
20210617 687 PES RROA
2210624 687 PE5 RROA
A210624 687 PES RROA
20210625 687 PES RROA
20210602 687 PES RROA
2210604 687 PES RROA
20210609 687 PES RROA
202106340 687 PES RROA

FIN-IN5T,B
FIN-INST,B
FIN-INST,B
FIN-INST,B
FIN-INS5T,B
FIN-INST,B
FIN-INST,B
FIN-INST,B
FIN-INST,B
FIN-INST,B
FIN-INST,B
FIN-IN5T,B
FIN-INST,B
FIN-INST,B
FIN-IN5T,B
FIN-INST,B
FIN-INST,B
FIN-INST,B
FIN-INS5T,B
FIN-INST,B
FIN-INST,B

TOTAL

Tabla 4.1 — Junio

210

17

169
321

£30
763

1015
1132
1291
1347
1451

1643
1733

21X
214

79,7
67. 5%
9. 19%
F6.06%
5. 8%
0. 5%
FER =Y
79,73
2.0
FEN A
0. 62%
50.64%
79,4590,
23.33%
79.57%
68. X%
56. W
6. 67%
0. 0%
9. 7%
.73
3.68%

43
78
41
45
59
32
45
30
X7

39
25
67
24
18
19
E .3
L2
31

15
23

18
75
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JUNIO -

LINEA EN
LY 1550 "_."-’
| PILOTAJE _‘& o

e ! na A

CANTIDA
o

FELMA

B EHCTIVE M PIEZAS OF e 0} AULIM

Figura 4.2 — Pareto Junio

Las figuras anteriores nos muestran como fue la variacion de la aplicaciéon manual
la cual se muestra en el impacto directo a un defectivo elevado, dentro del pilotaje
del mes de junio se produjeron un total de 2578 piezas de las cuales solo 775 piezas
obtuvieron un dictamen “OK” (Producto terminado) lo cual representa solo el 26.18%
del total de piezas, lo que se resume con un DPR promedio del 26.32% teniendo

como objetivo minimo el 85% en la linea de aplicaciéon manual.

La Tabla 4.2 muestran los pilotajes del mes de Julio el cual siguié con la tendencia
del elevado defectivo de la linea de produccion, el cual promedio un DPR del 30%

del mes de Julio y se representa en la figura 4.3.
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FECHA | PARTNUM | DESCRIP DEFECTIVC DEF.ACUM.| % DEF
-——-——m

20210726 687 P65 RROA ' FIN-INST,B 66.67%
20210722 687 P65 RROA ' FIN-INST,B| 159 327 70.35% 67
20210719 687 P65 RROA ' FIN-INST,B| 148 475 65.49% 78
20210712 687 P65 RROA ' FIN-INST,B| 139 614 75.54% 45
20210714 687 P65 RROA FIN-INST,B| 134 748 71.66% 53
20210720 687 P65 RROA ' FIN-INST,B| 127 875 75.15% 42
20210723 687 P65 RROA ' FIN-INST,B| 118 993 77.63% 34
20210713 687 P65 RROA FIN-INST,B| 113 1106 60.75% 73
20210709 687 P65 RROA ' FIN-INST,B 107 1213 66.46% 54
20210721 687 P65 RROA ' FIN-INST,B 99 1312 83.90% 19
20210708 687 P65 RROA ' FIN-INST,B 94 1406 87.04% 14
20210729 687 P65 RROA ' FIN-INST,B 86 1492 75.44% 28
20210727 687 P65 RROA ' FIN-INST,B 79 1571 48.47% 84
TOTAL 1571 69.95% 675

Tabla 4.2 — Julio

JULIO

1571

LINEA EN
PILOTAJE

CamMTIDaD

FECHA

e DEFECTVO wm PIEZAS OK ==@==DEF. ACUM

Figura 4.3 — Pareto Julio
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La linea de produccion arranco el mes de agosto con una tendencia similar a la

mostrada en los meses de pilotaje, se obtuvo una mejora de aproximadamente el

25% en cuanto al DPR llegando asi hasta un promedio del 55% en ese aspecto (Ver

Tabla 4.3 y Figura 4.4), aun no se ha llegado a una evaluacién o toma exacta de los

tiempos de produccion esto debido al alto defectivo de la linea y con ello paros

constantes en el ensamble de material.

20210806 687 Pa5 RROA
20210809 687 PA5 RROA
20210813 687 PA5 RROA
20210803 687 Pa5 RROA
20210802 687 P&5 RROA
20210816 687 PA5 RROA
20210826 687 PA5 RROA
20210825 687 P65 RROA
20210819 687 P65 RROA
20210827 687 Pa5 RROA

20210818 6E7 PA5 RROA
20210820 6E7 Pa5 RROA
20210823 bE7 P65 RROA

FIN-INST, B
FIN-INST, B
FIN-IN5T, B
FIN-INST, B
FIN-INST, B
FIN-IN5T, B
FIN-INST, B
FIN-IN5T, B
FIN-IN5T, B
FIN-INST, B

FIN-IN5T,B
FIN-IN5T,B
FIN-IN5ST,B

TOTAL

Tabla 4.3 - Agosto

512

456
435
419

EEES

319
316

20

512

1455

2300
2712
3110

3810
4129

4445
4754

54.94%
49.14%
52.05%
53.51%
62.44%
£153%
£5.46%
54.7Th
45.03%
60.30%
55.63%
55.08%
4057
M.31%

FEHERE

210

5B

210
252
252

4158
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AGOSTO i

T
INICO DE PRODUCCION
PROCESO MANUAL

i 14

) -- |
VO 350 gy B o MR OM

MO IORN DA IR X IOAEY JOVIARYY MO IARD MO IORLG JADINRNG IV INAME DA ARIS JANIAADY I MARIR IR N LA
FECHA

TV e PEIAS O e D1EE I

Figura 4.4 — Parto Agosto

La figura 4.5 representa un diagrama causa-efecto para determinar la causa raiz de

la problemaética en la linea de produccion.
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DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO

Registro de calidad
CONTENCION DE FALLA Codigo: XXXX-XXX-XXX
Revision: X
No. De Parte: 687 P65 RROA Responsable: Aseg. Calidad
Nombre de la parte: FIN-B Retener: 2afios
No de Control: Fecha: 01/09/2021
CAUSA EFECTO
MANO DE OBRA MATERIA PRIMA

Personal Nivel L
Personal Capacitado

Parte Inyectada
Componentes

Afectacion
potencial a cliente

Mala aplicacion de
pintura

Lineas de pintura
con suciedad.

METODO MAQUINARIA'Y EQUIPO
Causa raiz potent_:lales de lano Accion correctiva. Fecha y responsable. Status
conformidad.
METODO: _ METODO:
Metodo de aplicacién no se Modificar metodo y estabilizarlo.
pica MAQUINARIA Y EQUIPO: 1 de Septiembre de 2021
estandariza. Bajar frecuencia de Abraham Lopez Abierto
MAQUINARIO Y EQUIPO: jart ) : o
Faltad tenimient i mantenimiento Preventivo. Ricardo Castafieda
alta de mantenimiento preventivo. Evaluacion de cambio de
equipo de aplicacion.

Figura 4.5 — Diagrama

El producto P33A seguira con su produccion en la linea actual mientras se desarrolla
el cambio de aplicacion.
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4.3 Elaboraciéon de plan de accién

Con forme al analisis realizado de la linea de produccion actual se realizar4 un
cambio el método de aplicacion del producto P33A en el que su proceso actual de
aplicaciobn manual se cambiara a un proceso automatizado y a su vez se reducira el
desperdicio en el proceso de fabricacion (piezas NG) de la linea de produccion,

basandose en la metodologia de KAISEN (mejora continua).

Se elabora un cronograma de actividades de KAISEN con los responsables de
ejecucion de estas y se obtuvo la autorizacion del supervisor, en esta etapa se
obtiene apoyo por parte de personal de Mejoras para la realizacion de algunas
actividades que requerian de una actividad extra, a continuaciéon, se muestra el plan
de actividades de Kaisen que se desarrollan de manera inmediata para el cambio

ya que por la demanda de cliente asi lo amerita (Ver Figura 7).

Actividad KAISEN Linea  Equipo Resp Resp.Seg. Status Fecha

1 Desarrollar progrma de aplicacién en Robot. Body Ro?ot de Equipo multidisciplinario Juan R|~cardo
Colorl  Aplicacion Ing. Procesos Castafieda

5 s oy e e el Body Ropot de Equipo muItldlsmle‘nano Juan leardo
Colorl  Aplicacion Ing. Procesos - Calidad ~ Castafieda

3 Pruebas de ensamble en linea de produccion actual. Body ENSAMBLE  Equipo muIt|d|SC|pI|-nar|o Juan R|~cardo
Color1 P33A Ing. Procesos - Calidad ~ Castafieda

4 Determinar LAYOUT en Body Color 1 221 Body Color1 Equipo multidisciplinario Juan R|~cardo
Color 1 Castafieda

5 Verificacion de equipos de trabajo (Linea actual) Body ENSAMBLE Equipo multidisciplinario Juan leardo
Color 1 P33A Castafieda

, B E BLE ) AP T i

6 Elaboracion de docuemtacion (HOE, 3N, MD) ) NSAM Equipo multidisciplinario Juan R|fardo
Color 1 P33A Castafieda

7 Instalacion de mesas de trabajo en Body Color 1 Body Body Color 1  Equipo multidisciplinario Juan leardo
Color 1 Castafieda

- ” B Equi Itidisciplinari Ri

8 Inicio de produccion Body Color 1 i Body Color 1 zamyEkie e Jve |fardo
Color1 Ing. Procesos Castarieda
Bod Equi [tidisciplinario Juan Ricard

9 Verificacion de Documentos de proceso. ocy Body Color 1 quipo muTHdiscipiinaro - fuan |~car °
Color1 Ing. Procesos Castafieda

Figura 4.6 — Plan

4.4 Implementacion de plan de accién

En conjunto con el equipo multidisciplinario se destinaron las actividades para
realizar las acciones definidas en el plan de accién, las primeras actividades se
basaron en el desarrollo del nuevo método, aplicacion, ensamble y liberaciéon (Ver
figuras 4.7, 4.8, 4.9y 4.10).
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Figura 4.7 - Pruebas Tape

Figura 4.9 - Calidad Figura 4.10 - Cambio
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La figura 4.11 representa el desarrollo del nuevo lay out del proceso dentro de body

color 1.

LAY OUT - BODY COLOR 1, ENSAMBLE

Nomenclatura

|_BsABlEDEQP | | ewameLEDETARE |
R | | Nombre delProceso

= | Hujode!Proceso

Poka Yoke

¢
E:j Producto Terminado,
Iterprocesos y Amacenes

LINEA DE
ENSAMBLE EN
BODY COLOR 1

3 BN
B( B
=| SO |
\ B

Figura 4.11 — Lay Out Nueva Condicion
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La figura 4.11 representa el lay out del nuevo método de aplicacion el cual es dentro
de la linea de pintura de body color 1, el cual tiene un lay out ya establecido desde

su inicio de actividades como linea productiva.

LAY OUT - BODY COLOR 1, APUCACION

il [ ! Homenckua
= Z 2 ‘ - Vi Nombredd Pocsa
=%

Fup o Poces Coerader

[1][8]

Fug & Proczo Aorakih)

D Peodxct Tominady,
| [E PR 08 Y Az
L]

H " i | _[E] %idaf::::gem
.
| ” ” ' u° Hidant
— N P-oo] f L
LOR——— a - 3 ] |
& 15 I
N
: @
L 1
] =
3 o T—— —
‘‘‘‘‘‘‘ Wi —— L %) L ¥}

Figura 4.12 — Lay Out Body Color

Conforme a lo establecido en el plan de accién se realizé la actualizacion de los
documentos de la linea de produccion tales como HOE (Ver Figuras 4.13 y 4.14),
Matriz de Diferencias (Ver Figura 4.15) y Control 3N (Ver Figura 4.16) dentro de los
estandares establecidos para el area de Body Color 1.
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MARELLI

ETTETETE | EE— == ) == S—
i e S
———n— =

———m e
T
v e e e s e

e e — ey m—

sza
=

Figura 4.13 - HOE 1

..><" LT

MARELLI

s e
——u—
ek 4

Figura 4.14 — HOE 2
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=] BREEET |
tﬂ ARG TR AT A S Rk Fa NS S T it 1
A aMMEre B 1F4 wr— .-:'_.. L
I A N D M- TN - e e
PROMTO FFEREFCIAS ETE—CE——
- -] [ ]
e | m.ELAMTE | FemsTmYECTAG TAERECE [T macE o am —
[ 1, | T FEETATSE N HEE LE AN | 5 SO EL
y — R R v—
EHFE M
FEASTTEITE ‘t_l_—_—y =1 ] CONI1) =1 ] COM{) | OON(S)
CEmE
FASSYE ST ._ cou N o ) o M | oM
Figura 4.15 — Matriz de Diferencias
hq Tepre— P —— Hoja de Asequramien to = | semwame ':—--[ : : A 1
MARELLI == "_".'.-:_m 3N
{ el

COUESO TAULOMS

CASCAMA DE NANANIA, SASUNA, CHATEN, EXCESO DL
TINTUHA FALTA DEINTURA

Comentiaros. En caxo de anomedi e reportacis of Supervaor dd sva

MAL ENSAMVIBLE Dt TARE

Wkt e e o el 0 o o e e e e v b o 00 ot e B

LI [P—
St | miron g o e e WA
oS Y
TALON S
TAPL'SLOUIVOCADOS

Figura 4.16 — Control, 3N
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4.5 Evaluacién de la efectividad de las acciones implementadas.

Dentro de las actividades de mejora para el cambio de método se realizd un

Kaizen con los estandares que maneja la empresa para tomarlo como evidencia

de cambio y como presentacion en los temas relacionados dentro de la empresa.

La figura 4.17 representa el estandar de Kaizen solicitado por la empresa.

Amu: Buly Culer 1 FECHA DEELABDFROOM
KAIZEN ACTION SHEET Liwrw | Miputen: Fln bk BPIA ——
M Fatww: 1
TITULO DE ISR [EMEMRA _|securp20 'X| camom0 [x] esrmesa
Ciwnio de Aplicicin de Firtuc costo ] womm | omos
ANTES DESPUES
Condicion Antarior Comacion e
.

CESCREE LA STUACKN ACTUA FROELEMA"
1.+ Aglierid: cle pirtra sl con Al ircicars ce et y wiricion de brilb oo
cohor).

CALSA RALZ Matrbce apicicin o 0 bors ok
pacchcrion {Aplcacin Ml

ch I wmt

L QUE PROBLEMAME OCASIONA EN DINERO, TIEMPO, PIEZAS U OTRA?

PTG Moo o0 plan 4o proaad an
Coaos dabants oo Rlcadan oo of 390 rhd e SCRAF

DESCRIEE LAACTIVIDAD REALIZADA | CONTRAMEDIDA /IDEA D PROPUESTA

1.+ Caaribio che vrmiocio che 2plicacidn 2 Body Cobr 1
2.~ Muxiliiccion de choasnanion: Al et de Body Colbr 1.

| COMD 3F REALIZA LA ESTANDARZACQON
LU [T
JHOE - S mocilicas b HDE dehico Al babieicae ce ciagees ce itbeioy 2

e e tACE e el o Yoo cee aplicacién.
ICHECKLIST: WA

T
- Mo che BNgor b e procen.

JOTIRO: Duliritécics che rwssvocks by oot el det

CUAL FLUE RESLTADO DESPUES DE LAMEIORA ENDNERQ
TEMPO O PEZASU OTRA?
(Cooar Veder)

SCRAP: Sex o [os rivefiess des SCRAP Frasta scarzar Ja rivedess quirmos esttiocdas por Mardi
TISMPO CIC10: Sex Synawon Sernpis ced procesade evrsrmtie dd modeso PIIA sumertanda en un 100%
o referenca 3 metdo ankeior

Reulirmts pur- Foulm Fenmraits e heptvembnits Fsien e hytrenvalmite: ot g
Jdon Ao ekt Sorlln eTIn o Rcarh Cukraa Sorlllan T Aerchara Loper Byearra
Figura 4.17 — KAIZEN MARELLI
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Se dio seguimiento a los reportes de produccion diarios (RECORD) para verificar la

efectividad de la linea de produccion con el cambio de aplicacion y asi mismo

realizar la toma de tiempos para establecer el tiempo JPH de la linea.

La figura 4.18 representa el reporte de produccién por hora en la linea del producto

P33.

REGISTRO DE CALIDAD
| iy | HOJA DE PRODUCCION POR HORA | Soco__ souscciiis
MARELLI G -n-n:’f::x. -Tg

AN

D_--m"ﬁ.,'.ml) (4 Torne

- s - 1 Faats

B o7 "— "l_h.: e Problemas encontrados RN

N N e T ) — ot
NN e, | Avwm - He, | v | Onet | Corne ‘.:‘: Tkmp“dep'm
12 |52|82130/3030 @ MOl 1 [y |0~ | — =
‘.::.‘:‘..‘::(,ocoqoa'Q?(iO“ Wlo|-| - = -

%—z--w«.o\boﬁrz?‘gmoun ol - - -
:::.-bobooo A &$0‘ " - —_ P
| e | S 10 2’04\5}2 \\O\\os a¥| 4|39|50|conc oo
333:3»"&?’#_}3_9?(&0-& “|lof- — == L& !
e - a o -
-mz-bobon)bﬁ @#5 00;‘ o |- - = . \
ue ::6;,0\,:19_ ‘,_@ yebu o]~ = - < ;
sl |==) 00 7 ol | w Fal\leq & -

Ir I T 2 0 N NN 2 A\
sitacin | comco | No. DE PARTE | rman 700 | "ot |-TIZAS NG FOR DEFECTO """°‘E".4.v
[OMI2. 2] — =1

26 B
4g3z2l ¢ I6BYPL6ReOD | || =
l —
] - = =
T oo racacon ] PAROS FOR ORDEN DE FA! NICT —
10512 t?’. -- .m -‘,58.___53_‘ -;)
:ﬁ?' -3 O g0 |

- |

Figura 4.18 — Reporte de produccién por hora.
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4.6 Auditoria de procesos de pintura y ensamble.

Se realizan actividades de auditorias diariamente a la linea de produccion al inicio

de turno para verificar el funcionamiento de los equipos de la linea del producto P33

y con ello garantizar la calidad y el cumplimiento al plan de produccion.

La figura 4.19 muestra la auditoria diaria en la linea del producto P33 al inicio de

turno para verificar que la linea se encuentre en ¢6ptimas condiciones para la

produccion.
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Figura 4.19 — Auditoria Diaria
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Dentro de las actividades de auditoria se realiza la observacion de la operacién con
forme lo marca el ILUO del &rea de Body Color 1 para garantizar que el personal
que se encuentra operando cuenta con la capacitacion necesaria para realizar la

operacion.

La figura 4.20 muestra el formato de observacion de la operacion con el estandar

de la empresa.

M MARELLI FORMATO DE OBSERVACION DE OPERACION -
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Figura 4.20 — Observacion de la operacion.
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Se implemento un check list de revision de jig poka-yoke y en base a este se realiza

la auditoria para garantizar un funcionamiento adecuado del jig de ensamble.

La figura 4.21 muestra el check list implementado en la linea del producto P33.
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Figura 4.21 — Check List.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

5.1 Resultados.

Los resultados que se obtienen durante la realizacion del proyecto es que se logro

el objetivo de realizar el cambio de aplicacion del producto P33A.

Para la obtencion de toda esta informacién, que se refleja en las graficas que se
elaboraron durante este tiempo (Junio/Octubre), se estuvo llevando el registro del
defectivo que se reportaba en la linea de produccion durante los pilotajes e inicio de
produccion en la linea anterior, con los cuales se genera el reporte final que se
muestran como resultados (Tablas 5.1, 5.2, 5.3, 5.4 y 5.5 y figuras 5.1, 5.2 y 5.3) al
igual que se continuo con las mismas actividades de recoleccion al arranque de la
linea en la nueva area destino y se continué documentando los datos de la linea

con los nuevos estandares.

Con la recoleccion de datos se determiné un DPR del 76% al inicio de produccion
(Ver Tabla 5.1 y Figura 5.1), en comparacion con el 55% de la linea anterior.

20210917 687 PES RROA FIN-INST. B 20 20 27 55954 210
20210915 687 PES RROA FIN-INST. B FTE 155 27 O8> 210
20210928 687 PES RROA FIN-INST. B Fr 235 26_B3%q 210
20210901 687 PES RROA FIN-INST B = 310 26_32% 210
20210927 687 PES RROA FIN-INST. B Fa 384 26 0654 210
20210906 687 PES RROA FIN-INST. B F32 457 25 B0 210
20210929 687 P65 RROA FIN-INST,B 72 529 25.53% 210
20210910 687 PES RROA FIN-INST. B F1 00 25 2754 210
20210930 687 PES RROA FIN-INST, B 59 Be69 24 _ T35 210
20210907 687 PES RROA FIN-INST B &8 27 24 _46% 210
20210924 687 PES RROA FIN-INST B 24 205 24_46%4 210
20210903 687 PES RROA FIN-INST. B 66 71 23 91% 210
20210914 687 PES RROA FIN-INST. B 54 935 23 3654 210
20210913 687 PES RROA FIN-INST. B 62 o997 22 _T954 210
20210923 687 PES RROA FIN-INST. B &1 1058 22 _51% 210
20210908 687 PES RROA FIN-INST, B 59 1117 21 9354 210
20210921 687 P65 RROA FIN-INST,B 59 1176 21.93% 210
20210909 687 PES RROA FIN-INST. B 57 1233 21 3554 210
20210920 687 PES RROA FIN-INST. B 56 1289 21 055 210
20210902 687 P65 RROA FIN-INST,B 54 1343 20.45% 210
20210922 687 PES RROA FIN-INST. B 145 138E 17 655 210
TOTAL 1ZER 23X _A5 4478
Tabla 5.1 - Septiembre
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SEPTIEMBRE
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Figura 5.1 — Pareto Septiembre

Con la estabilizacion de la linea de produccién se logré incrementar el DPR hasta
93% (Ver Tabla 5.2 y Figura 5.2).

mmmmmz:ﬂ

AE11001 &87 FES RROA | FIMN-IMST B

AE11004 £87 PFES RROA | FIMN-IMST B :IEE 430 1}'.43% 924 EI_'HE ][)2
AE11005 &87 FES RROA | FIMN-IMST, B 140 570 13.16% 924 9re 102
H211006 687 FES RROA | FIN-INST B 118 &85 11 3% 924 e 162
211007 687 FES RROA | FIN-IMST B 4 a2 FA41% 924 e 102
H211048 687 FES RROA | FIN-IMNST, B 51 813 5:3% 924 e 102
20211012 &87 FeS RROA. | FIN-IMST, B 30 8a3 2.13% 924 e 12

20211025 687 FeS RROA. | FIN-IMST, B
20211019 &87 FeS RROA. | FIN-IMST, B
20211008 &87 F&S RROA. | FIN-IMST, B
AE211028 687 FES RROA | FIN-IMST, B
A1 1022 687 FES RROA. | FIN-IMST, B
AE11026 687 FES RROA. | FIN-IMST, B

912 2.04% 924 e 12
960 4945 924 e 12
1007 4. 84% 924 e 12
1063 4 745 924 e 12
108 4 £ 924 e 12
1142 4.55% 924 e 12

PRBEBSEESSREEIE S

20211011 687 F&5 RROA. | FIN-INST, B 1185 4.45% 924 e 1062
2211074 687 FES RROA. | FIN-INST, B 4.45% 924 e 1062
A1 1027 687 FES RROA. | FIN-INST, B 1271 4.45% 924 e 102
2211015 687 FES RROA. | FIN-INST, B 1313 435% 924 e 102
2211020 687 FES RROA. | FIN-INST, B 1355 435% 924 e 102
2211013 687 F&S RROA. | FIN-INST, B 1594 A.05% 924 e 102
2211057 687 FES RROA. | FIN-INST, B 1433 A.05% 924 e 102
2211021 687 F&S RROA. | FIN-INST, B 1471 395% 924 e 102

TOTAL 1 7.05% 1404 M4
Tabla 5.2 — Octubre
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Figura 5.2 — Pareto Octubre

La comparativa de los dos procesos (Ver Tabla 5.3 y Figura 5.3) arrojo un resultado
significativo con el cambio y se logré la disminucion del SCRAP y con ello se

continta la mejora continua mediante la metodologia Kaizen.

—mmmm
INICIO AUTOMATFADO SEPTIEMBRE | 687 PES RROA | FIN-INST, B 23.94%
ESTABILIZACION AUTOMATIZADO OCTU GR7 PES RROA FIN-INST,B 14?1 EEB 7.05% ]sqm
PILOTAJE MAN UAL JULIO 687 PE: RROA FIN-INST,B 1903 47%2 FLEI% =T L"
PILOTAJE MANUAL JUN KD 687 PE: RROA FIN-INST,B 2170 o2 F3.68% 5
INICIO MANUAL AGOSTO 687 PE: RROA FIN-INST,B 5043 N7t | HABI% 4158
TOTAL 11975 RMx |

Tabla 5.3 - General
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Figura 5.3 — Grafica General
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Como resultado del cambio realizado en la aplicacién de pintura del modelo P33A

se logré aumentar de manera directa en el proceso de fabricacién el JPH de la

estacion de ensamble ya que anterior mente el personal trabajaba bajo la frecuencia

del personal de aplicacion de pintura y al realizar el cambio el personal trabaja a un

ritmo mas elevado porque siempre tienen material para ensamble (Ver Tabla 5.4 y

5.5).
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PRODUCCION POR HORA CONDKION menm(nﬁusm)

8201 %:00| 10:00 | 11:00 23:00/00:01 .'I.ﬁ.'l 30 | 401 | 501 | 61

o T
!‘l.'tl'.l.'llﬂ.'l.'l.m 00 15,00, 16:00| 1630 r.mmm mu .‘.ﬂ'.i 5|‘.l'.i 600 | 700 —

DAL  ETPESRRDA ANCNETE L 1r| 13 18 & E kB 15 1 il
AN #GEFFESRADA ARNASTE D 19| @ 17 41 | A 2 1% W U B ¥ 4 1 M4 T & B A Ef )
NIUAE GETPESRRIA ARRSTE 1B 18 2 % 2 31 &5 | 2 A 13 L & |&F 8|11 33 5B H 2 L]
DIINE GEFPESRRDA ARENGSTE 15 & & % U X ¥ |1 & | 5 U & M 23 0 2 &5 L & Sie
AR GEFFESRADA ARASTE B & (0 % 3 M4 & 3 M| % B &5 5 3|3 N 5B M I L.
DUIRIE GETPESRRDA ANEHSTE 11 6 L@ % M 55 13 B 15 B b M| IFT 15 18 1l 13 D 1 a5l
DIURIR CETPESRADA ANNSTE D 4 W4 W 18 55 8|15 18| 7 b | % 16 16 16 18 | 1& I1E il
ARG HEFFESRADA ARNEASTE D 21 |2 21 A (4 & & & LI LR 5 E |3 1B 3B B 3B X% L.
DN GETPESRRDA ANHSTE &6 14 M M4 M4 M4 M M4 M| 5 1 15 15 16 16 16 16|16 16 a5l
XIUER EFPESRRDA ANONSTE D D 19 1% 18 15 1% | 19 18 | & b 15 & 15 1% 1% 13 | 1F 1% i
AIEX HEFFESRADA ARNNSTE 17 4 | M4 M IF 15 IF 16 15| T 6 13 18 18|17 1% 18 Ir Ir 9
AKX ETFESRRDA ANHSTE D D D 13 15 | IF 4|18 1|7 4 U1 17 11 % |16 13 |8 1 il
NIST CETPESRRDA ARNSTE D D D D D D D D DD LR EH|E 8B 11 B3 F HE i1
s

Tabla 5.4 — Produccién Anterior

PRODUCCION POR HORA CONDIQON NUEVA {DETI.IBHE]

<. U] il m m
T
300 O 154040 | 00| D000 100 | 2040 | 300 600 | 700

BETPRERRA HHN-HNSTEB 5 8 K

:HZI.'.':IJIIJI- BETPESRADE FM-METE -l? E.l E.! E.l E.l E.l E.! g2 =2 K m 5.! E.l 5] 5] 5] E.! 5.! E.l E'H
MNHINE GETPESRRA FAN-MNESTE & 51 22 | 51 92 22 51 51 9 | E N = 5 57 |51 5 272 5 2 oM
NHIE GETPEERFY FAW-METE & 51 21| 5] 51 5 5 85 5 | K N = 5 57 |51 51 =2 5 £ oM
NHINE GETPEERFY FAW-METE & 51 21 | 5] 51 5 5 5 5 | K N = 5 &1 | E1 51 27 5 g oM
MNHNINE GEFPESRRDA FN-MNETE & 51 22 5 (%2 57 %2 97 %91 K M 5 5 5 51 5 5 2 % oM
NHIN] GETPEERRE FAM-MSTE & 51 22| 5] 92 522 91 91 9 | K N 5 5 57 |51 51 27 5 2 oM
MNHUIE GEPEERRE FAN-MSTE & 51 22| 51 51 57 51 B % | K N 51 5 57 |51 5 2 5 2 oM
MNHNING  GEFPESRRIA FN-BMNETE & =1 51 5 (5] 5] 52 5] 5] K M 5 5 51 5] |5 5 ¥ %] oM
MNHNINE  GEFPESRRIE FN-MNETE | & =1 51 5 (5] 5] 52 (5] 5] K M 5 5 51 5] |5 5 ¥ 5] oM
N GETPEERFY FAN-METE & 51 22| 5] 51 5 5 5 5 | K N = 5 57 £ 51 2 5 g2 oM
NHIUI GFPEERRE FAN-METE & 51 22 | 51 92 22 51 51 9 | E N =1 5 57 |51 5 272 5 2 oM
NHUINe GEFPEERRA FAM-METE & 51 22| 5] 92 22 5 B 2 | K N = 5 57 |51 5 2 5 2 oM
NHIN1 GEFPEERRA FAW-METE & 51 22| 5] 91 22 5 89 2 | K N = 5 57 |51 5 2 5 2 oM
MNHNINY  GEFPESRRIA FN-BMNETE | & =1 51 5 (5] 5] 52 (%] 5] K M 5 5 51 5] |5 5 5 5] oM
MNHNULDT GEFPESRRDS FN-MNETE & 51 %2 5 (59 57 %2 97 %91 K M 5 5 51 51 |5 5 2 % oM
NHINE GFPEERRE FAH-METE & 51 22 | 51 92 22 51 51 9 | E N = 5 51 |51 5 2 5 =2 oM
MHIIN: GETPEERFE FAH-METE & 51 22 | 51 592 272 51 51 9 | E N = 5 57 |51 5 272 5 2 oM
NHINY GETPEERRY FAN-METE & 51 22 (5] 51 =2 5 8 57 | K N = K 51 £ 5 2 5 2 oM
NI  GETPEERFY FAN-METE & 51 21 (5] 51 5 5 8 5 | K N = K 57 £ 51 =2 5 g oM
NHIIY GTPEERFY FAN-METE & 51 21| 5] 51 5 5 5 5 | K N = 5 &1 |51 51 =2 5 £ oM

1540
Tabla 5.5 — Produccién Actual
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Las tablas anteriores muestran la produccion de agosto con un proceso de
aplicacion manual de pintura y del mes de octubre con el cambio de aplicacion al
método automatizado. El mes de Septiembre fue realizada la estandarizacién de las
condiciones del método nuevo a la par que se producia con la condicion anterior

para evitar afectaciones al cliente.

Se retroalimento al personal y se concientizO acerca del correcto uso de su
documentacion para el desarrollo de las actividades como lo es la Hoja de

Operacién Estandar.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

6.1 Conclusiones del Proyecto

Se logré realizar el cambio de aplicacién de manera que no se vieran afectados los
estandares solicitados por el cliente y a su vez el cumplimiento con los lotes de
produccion solicitados por el mismo.

A la par del cambio se vio reflejado un incremento del JPH lo cual beneficio al
cumplimiento de los requerimientos del cliente y a su vez se redujo de manera
considerable el SCRAP de la linea de produccion del P33A con respecto a la
condicion anterior en un 50%, siendo este un punto critico del proceso anterior.

En el transcurso de este proyecto con todas las actividades de mejora continua que
se realizaron y con el apoyo de la herramienta de la metodologia de Kaisen, con
estas mejoras dentro de la empresa y del area de Body Color 1, contribuimos a la
Calidad Premium, se logra ademéas el desarrollo de talento en nuestros
colaboradores, ya que durante las actividades hubo muy buenas ideas por parte del
equipo multidisciplinario, se concientizé a los colaboradores sobre la importancia de
trabajar en un area segura, limpia y ordenada mediante la implementacion de la
metodologia 5s’s (seleccion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina).

Me llevo una agradable experiencia de haber estado de cierta manera a cargo de

personal operativo y trabajar en equipo para el logro de los objetivos establecidos.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

7.1 Competencias desarrolladas y/o aplicadas

1.

Se aplicaron habilidades directivas, gestion e innovacion del proceso de Pintado
para la toma de decisiones en forma efectiva, con una orientacion sistémica y

sustentable.

. Se aplicaron métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacion de

datos en el proceso, para la mejora continua atendiendo estandares de calidad

requeridos por la empresa.

3. Se implementaron KAISENES para efectuar la mejora continua.

. Se gestionaron sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos,

ejerciendo un liderazgo estratégico y un compromiso ético.

. Se dirigié un equipo de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral

de la organizacion.

. Se promovié el desarrollo del capital humano, para la realizacion de los objetivos

de la empresa.

. Se aplicaron métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas.
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CAPITULO 9: ANEXOS

Anexo 1. Carta de aceptacion

MARELLI wmarelli Mexicana, S.A. de C.V.

Aguascalientes, Ags. A Lunes 30 de Agosto del 2021

ASUNTO: Carta Aceptacién Becario

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEGA

Por este conducto me pemito informar a usted que el C. Juan Ricardo Castaneda Santillan
alumno de la carrera Ingenieria en Gestion Empresarial con No de control: A171050516, ha sido
aceptado para realizar sus Residencias Profesionales en esta empresa, en el Departamento de Body
Color 1 en el proyecto: “Cambio de aplicacion de pintura de un proceso manual a uno
automatizado en producto P33A", bajo la asesoria del Ing. Abraham Lopez Esparza , durante el
periodo comprendido, Agosto- Diciembre 2021 con un horario de 7:00 am a 4:30 pm de Lunes a
Viemes,

Se extiende la presente a peticion del interesado para los fines que haya lugar,

Sin otro particular, me despido agradeciendo de antemano la atencion prestada y quedando
a sus 6rdenes para cualquier aclaracion.

/ ',;»»4 MARELLI
Marolll Mexicans S.A. de TV

« San Francisco de les Romo 1401

LRI CLAUDIA MARGARITA SOLIS
Reclutamiento Practicas Profesionales
INTERNAL
Av. San Francisco de los Romo #401 Parque Industrial San Francisco 2da. Seccién San Francisco
de los Romo, Ags. C.P.20300 México
TEL.52-449-910-1600
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Anexo 2. Autorizacion de proyecto.

S

4 ’%f EDUCACION | W

SECRETARIA DE EDUCACION PURLICA

Instituto Tecnolégico de Pabellon de Arteaga
Departamento de Clencias Econémico Administrativas

Pabellén de Arteaga, Ags,
No. de Oficio:
Asunto:

nrofesion: 1|¢

DORA MARIA GUEVARA ALVARADO
JEFA DEL DEPTO DE DIVISION DE ESTUDIOS PROFESIONALES
PRESENTE:

Por medio del presente se le notifica que la C, JUAN RICARDO CASTANEDA SANTILLAN con
numero de control A171050516 de la carrera de Ingenieria en Gestién Empresarial Modalidad
Mixta se le ha autorizado el proyecto de residencias profesional denominado "Cambio de
aplicacién de pintura, de un proceso manual a uno automatizado en producto P33A" para el
perfodo agosto-diciembre de 2021

Sin otro particular, le envio un cordial saludo.

ATENTAMENTE
Excelencla en Educocién Tecnoldgicas
"Tierra Sievrpre F&1'®

IGUEZ ESPARZA

Carretera a la Estaclén de Rincdn Km 1, C.P. 20670
veces Pabelién de Arteaga, Aguascalientes
"‘_‘:‘k ‘ G’ 9 Tel, (465) 9582482 y 958-2730, Ext. 108
L e-mail: cead_parteaga@tecnm.mx
T tecnm.mx | pabellon.tecnmamx

TEC
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