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3. Resumen.

El proyecto de residencia profesional se centra en la creacién, implementacion y
optimizacion de instrucciones de trabajo para los equipos utilizados en las nuevas areas
de producciéon de Cooper Standard. Estas instrucciones buscan estandarizar y
documentar los procedimientos operativos, mejorando la eficiencia, la seguridad laboral
y el cumplimiento de las normativas exigidas por la industria automotriz. Ademas, el
proyecto incluye actividades para fortalecer la metodologia TPM (Mantenimiento
Productivo Total), que promueve la mejora continua, el mantenimiento autonomo y la

implicacion directa del personal.

El proyecto busca resolver estas probleméticas mediante la elaboracion de instrucciones
de trabajo claras, detalladas y validadas por los departamentos de mantenimiento,
seguridad y calidad. Estas instrucciones incluyen pasos precisos, puntos clave de
operacion y fotografias descriptivas, lo que facilitara su comprensiéon por parte de los
operadores y asegurard la correcta ejecucion de los procedimientos. Una vez validadas,
las instrucciones estaran integradas al sistema de gestion de calidad, o que permitira su

posterior impresién y colocacion.

En paralelo, el fortalecimiento de la metodologia TPM ser& clave para garantizar la
mejora continua en las operaciones. Se llevara a cabo el seguimiento de las tarjetas
amarillas, una herramienta utilizada para registrar defectos en los equipos. Esto incluye
recorridos diarios por las areas de produccién para recolectar estas tarjetas, registrarlas
en el sistema de mantenimiento y asignar responsables para su solucién, ya sea en el
area de mantenimiento o en ingenieria. Este enfoque permitira actuar de manera

oportuna, minimizando tiempos de inactividad y costos operativos.

Como complemento, el proyecto contempla adicionales como la capacitacion de
operadores en las instrucciones de trabajo, la actualizaciéon de presentaciones sobre
TPM para su difusion interna y el reconocimiento del personal destacado en la
implementacion de esta metodologia. Estas actividades no solo reforzaran la cultura de

mejora continua, sino que también fomentaran el compromiso y la participacion activa.
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Desde un punto de vista metodolégico, se emplean técnicas como la observacién directa
en las areas de produccion, el analisis documental de normativas internas y estandares
internacionales, y la recoleccién de informacion a través de encuestas y entrevistas
internas. Estas herramientas permitiran identificar areas de mejora, validar las soluciones

propuestas.

Teoricamente, el proyecto se fundamenta en principios de la metodologia TPM,
propuesto por Nakajima en 1988, que destaca la importancia del mantenimiento
auténomo como pilar de la eficiencia operativa. Asimismo, se consideran los estandares
internacionales de calidad, como ISO 9001:2015, que subrayan la necesidad de

documentar y estandarizar los procesos p.

En conclusién, este proyecto no solo busca aportar soluciones practicas a problemas
operativos en Cooper Standard, sino que también tiene un impacto directo en la
seguridad, la productividad y la satisfaccion del cliente. Ademas, representa una
oportunidad invaluable para que el residente desarrolle habilidades en areas como
analisis, gestion documental, control de calidad, comunicacibn y pensamiento
estratégico. Los resultados esperados fortaleceran tanto las capacidades del residente

como la posicion competitiva de Cooper Standard en el mercado automotriz global.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

Durante la residencia profesional en Cooper Standard, empresa global dedicada a la
fabricacion de sistemas y componentes para la industria automotriz, se desarrollaran
actividades enfocadas en la optimizacion de la documentacion técnica y el
aseguramiento de la calidad mediante la metodologia de Mantenimiento Productivo Total
(TPM). Este proyecto fortalecera los procesos de gestion documental a través de la
creacion y actualizacion de instrucciones de trabajo, la implementacién de un sistema de
control de defectos con tarjetas amarillas y la capacitacion del personal operativo,
promoviendo asi estandares de calidad, eficiencia y seguridad en la operacion de los

equipos.

Para las necesidades en las nuevas areas de producciéon, como BMW, TESLA, LB, C223
y D2UC, se elaboraran y distribuirdn instrucciones de trabajo para cada equipo,
asegurando la disponibilidad de documentacion precisa y accesible. Estas instrucciones
estaran detalladas con fotografias y descripciones claras de los procedimientos,
facilitando la comprensién por parte de los operadores y cumpliendo con los requisitos
necesarios para futuras auditorias. Asimismo, se actualizaran las instrucciones en las
areas de produccién ya establecidas, mejorando la precision de los procedimientos y

asegurando que cada equipo opere bajo los estandares requeridos.
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llustracion 1 instruccién de trabajo

Ademas de la gestion documental, se implementara un sistema de control de defectos
mediante tarjetas amarillas en todas las areas de la planta, lo cual permitira un
seguimiento riguroso de los problemas en los equipos, como fugas de aire, acompafiado
de un analisis detallado de los costos asociados. Este sistema contribuird a mejorar la
deteccidn, resolucion de defectos, facilitara la evaluacion de ahorros y la optimizacién de
recursos. Para fortalecer estos esfuerzos, se asignaran auditorias semanales a
supervisores para evaluar el conocimiento de los operadores sobre el equipo a su carga,
asi como su dominio en el mantenimiento autbnomo de los equipos, proporcionando

capacitacién adicional cuando sea necesario.
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llustracion 3 registro de reporte de tarjetas amarillas por area

Finalmente, en linea con el compromiso de Cooper Standard con la eficiencia operativa
y el desarrollo del personal, se implementaran capacitaciones especificas para el
personal de los nuevos proyectos. Estas capacitaciones incluyen una introduccion
detallada de la metodologia TPM, el mantenimiento autdbnomo que cada operador debe
realizar y una explicacion exhaustiva sobre el uso y la importancia de las instrucciones

de trabajo en sus actividades diarias.



Este proyecto buscara no solo mejorar los procesos y la gestion documental, sino
también fortalecer la cultura de calidad y responsabilidad dentro de Cooper Standard,
asegurando que los operadores cuenten con los conocimientos y las herramientas
necesarias para mantener la eficiencia y seguridad en sus tareas diarias. La
implementacion de estos sistemas y la capacitacion continua del personal representaran
un avance significativo hacia el cumplimiento de los objetivos de calidad, sostenibilidad

y mejora continua que definen a la empresa.

6. Descripcion De La Empresa U Organizacion Y Del Puesto O Area Del Trabajo Del

Residente.

Cooper Standard es una empresa global especializada en la fabricacion de sistemas y
componentes para la industria automotriz y su planta en Parque Industrial San Francisco
de los Romos, Aguascalientes se enfoca en la produccion de soluciones para vehiculos
como sellos y sistemas de manejo de fluidos sirviendo a importantes compafias
automotrices como Ford y General Motors ubicada en una region clave para la
manufactura automotriz en México esta planta utiliza tecnologia avanzada y sigue altos
estandares de calidad ademas de enfocarse en la sostenibilidad y la responsabilidad
social su misién es proporcionar soluciones innovadoras y sostenibles para mejorar el
rendimiento de los vehiculos y satisfacer a sus clientes su vision es ser el proveedor lider
en tecnologias de movilidad que promuevan la eficiencia y el bienestar de las personas
sus objetivos incluyen la mejora continua de la calidad de los productos la reduccion de
su impacto ambiental y la satisfaccion total del cliente en cuanto al organigrama la
empresa cuenta con una estructura organizativa tipica de las grandes corporaciones con

areas como produccion ingenieria calidad mantenimiento y recursos humanos.

(El organigrama es informacion confidencial de la empresa, por este motivo no me es

posible disponer de el para mostrarlo en este documento)

Durante mis estadias en Cooper Standard, me desempefiaré en un rol administrativo con

un enfoque en la metodologia TPM (Total Productive Maintenance). Mi trabajo estara



orientado a asegurar que los procesos de mantenimiento autbnomo sean claros,

eficientes y efectivos para los operadores.

Una de mis principales responsabilidades sera la elaboracion de instrucciones de trabajo
detalladas para el mantenimiento autbnomo de los equipos. Este proceso no solo
implicara el analisis técnico de cada equipo, sino también la inclusion de fotografias y
descripciones visuales para hacer las instrucciones mas comprensibles y accesibles para
los operadores. Mi objetivo sera facilitar el entendimiento y asegurar que los

procedimientos se sigan correctamente, mejorando asi la eficiencia operativa.

También me encargaré de la gestion de las tarjetas amarillas, herramientas utilizadas
para reportar cualquier defecto en los equipos. Mi funcion incluir colocarlas en los
tableros de las areas correspondientes, de manera que el personal podréa registrar los
problemas de manera oportuna, permitiendo que el departamento responsable actle
rapidamente para reparar los equipos y asegurar su 6ptimo funcionamiento.

Ademas, sera responsable de asignar auditorias a los supervisores de las areas, cuyo
propdsito sera evaluar el nivel de conocimiento de los operadores sobre los equipos a su
carga. En los casos en que un operador no alcance un porcentaje satisfactorio, se le
proporcionara capacitacion adicional hasta asegurar que su nivel de competencia cumpla

con los estandares requeridos.

Otra actividad clave en mi rol sera la elaboracion de presentaciones relacionadas con la
metodologia TPM. Estas presentaciones incluyen ejemplos practicos, como el proceso
de llenado de las tarjetas amarillas, con el objetivo de reforzar las buenas préacticas y

garantizar el cumplimiento de los procedimientos.

Finalmente, me encargaré de capacitar a los operadores sobre las instrucciones de
trabajo que les seran entregadas, asegurando que comprendan plenamente los pasos a
seguir para el correcto mantenimiento de los equipos. Esto contribuira directamente a la
mejora continua en las areas de produccion, alineando las actividades con los objetivos
de calidad y eficiencia de la empresa.

Incluir mision, vision, objetivos, organigrama y principales clientes de la empresa.
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7. Problemas A Resolver, Priorizandolos.

Ausencia de Instrucciones de Trabajo en Nuevas Areas de Produccién (Prioridad Alta)
Deberé elaborar y revisar instrucciones de trabajo especificas para cada equipo en las
nuevas areas de produccion: “Prensas, Cortadoras, Semitransfer, Smart Station,
Multipalet, Dobladoras, Roladoras, Cliperas y Hornos”. Cada instruccion contendra
puntos de verificacion previos a la operacion y estara validada en conjunto con el
departamento de Mantenimiento, Seguridad y Calidad. Una vez aprobadas, se
imprimiran, se laminaran y se colocaran en los equipos correspondientes. Esta actividad
asegurara la operacién segura y la disponibilidad de documentacién en cumplimiento de
auditorias y estandares de calidad.

Seguimiento y Gestion de Tarjetas Amarillas en Todas las Areas (Prioridad Alta)

Implementaré un sistema de seguimiento a las tarjetas amarillas colocadas en los
equipos para registrar defectos. Realizaré recorridos en cada area para recolectar y
registrar dichas tarjetas en el sistema de mantenimiento, asignando un responsable del
departamento correspondiente segun sea el defecto, Ademas, enviaré correos de
seguimiento para asegurar que los problemas sean resueltos a tiempo, mejorando asi la

continuidad operativa y la identificacion proactiva de defectos.

Actualizacién y Seguimiento de Auditorias Operativas (Prioridad Media)

Gestionaré el seguimiento de auditorias asignadas a los supervisores, enviandoles
informes sobre el estado de las mismas. Con esto, se les pedira mantener sus auditorias
al dia y cumplir con los plazos establecidos. Esto garantizara que los operadores
mantengan el conocimiento necesario para operar sus equipos y que la planta cumpla

con sus compromisos de calidad.



Capacitaciones en la metodologia TPM y Mantenimiento Autbnomo (Prioridad Alta)

Capacitaré a los operadores sobre el uso de las instrucciones de trabajo para los nuevos
equipos y el mantenimiento autbnomo. Estas capacitaciones incluyen sesiones préacticas
para que los operadores comprendan a fondo cada procedimiento, lo que fomentard la

seguridad y eficiencia en sus operaciones diarias.

Difusién de la metodologia TPM en la Empresa y Reconocimientos (Prioridad Media)

Actualizaré una presentacion de TPM para proyectarla en las pantallas de la empresa,
mostrando informacién sobre el llenado y cierre de tarjetas amarillas, avances en el
programa y felicitaciones a los empleados destacados. Esto no solo reforzara la
metodologia TPM, sino que incentivarq la participacion activa del personal en el
programa. También tomaré fotografias del personal que participaran y publicaran estos

logros en la presentacion.

Reportes de Avances Semanales en inglés (Prioridad Media)

Como parte de las actividades adicionales, prepararé presentaciones semanales en
inglés cada viernes para mostrar los avances, mejoras y seguimientos en el proyecto,
incluyendo evidencias fotograficas de los procesos. Esto asegurard la transparencia y

permitird una supervision efectiva del progreso de las actividades.
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llustracion 4 presentacion de avances del proyecto

Estos problemas estaran orientados a la mejora continua y al cumplimiento de la mision,
vision y objetivos de Cooper Standard, asi como a la satisfaccion de las expectativas de

nuestros principales clientes.

8. Objetivos (General Y Especificos)

Objetivo General

El objetivo general del proyecto de residencia profesional sera elaborar las instrucciones
de trabajo para el mantenimiento autbnomo de equipos en las areas de nuevos
proyectos, asegurando su correcta implementacién con el apoyo del sistema de gestién
de calidad.

Posterior a haber realizado las instrucciones de trabajo llevare a cabo las capacitaciones
al personal de nuevos proyectos para mejorar la eficiencia operativa, la seguridad del
personal y la calidad del proceso, hablando sobre el TPM y especificamente sobre el

mantenimiento auténomo. Asi mismo les hablaré detalladamente sobre las instrucciones
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de trabajo que les entregaré una vez que el departamento de calidad haya finalizado la

revision de las mismas.

Objetivos Especificos

Elaborar las instrucciones de trabajo para todos los equipos de las nuevas areas de
produccion, incluyendo los equipos como Prensas, Cortadoras, Semitranfer, Smart
Station, Multipalet, Dobladoras, Roladoras, Cliperas y Hornos.

Actividad: Crear instrucciones detalladas que incluyan pasos a seguir, puntos
importantes, fotografias y descripciones visuales para cada equipo.

Resultado esperado: Tener las instrucciones de trabajo completadas, validadas por los
departamentos correspondientes vy listas para ser publicadas en los equipos dentro de
las nuevas areas de produccion.

Actualizar y optimizar la presentacion interna de la metodologia TPM para el personal de

la empresa, con informacién sobre el llenado y seguimiento de las tarjetas amarillas.

Actividad: Actualizar la presentacion que se mostrard en las pantallas de la empresa, con
informacion sobre el llenado de tarjetas amarillas, seguimiento de los defectos y
felicitaciones al personal que participe.

Resultado esperado: Tener una presentacion actualizada que refleje el progreso y los
logros del programa TPM, visible para todo el personal, y lograr la participacion de al
menos el 90% de los trabajadores en el registro de tarjetas amarillas.

Realice el seguimiento del llenado de las tarjetas amarillas, recogiendo las tarjetas que
reporten fallas o defectos en los equipos y asegurando su registro adecuado en el

sistema de mantenimiento.

Actividad: Recoger las tarjetas amarillas, registrar la informacion en el sistema de
mantenimiento, asignar responsables y realizar un seguimiento de los avances.

Resultado esperado: Registrar al menos un 95% de las tarjetas amarillas de manera
correcta, asignando los responsables correspondientes y cerrando los casos en tiempo

y forma.
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Capacitar a los operadores sobre las instrucciones de trabajo que se entreguen,
asegurando que comprendan y apliguen correctamente los procedimientos para el

mantenimiento autbnomo de los equipos.

Actividad: Impartir sesiones de capacitacion a los operadores sobre el uso de las nuevas
instrucciones de trabajo.

Resultado esperado: Capacitar al 100% de los operadores en las nuevas instrucciones
de trabajo, con un minimo del 90% de ellos demostrando comprension en las
evaluaciones practicas.

Generar informes semanales y presentaciones en inglés que muestren los avances y
mejoras logradas en el proyecto, destacando las actividades realizadas, el seguimiento
de las tarjetas amarillas y la implementacion de las instrucciones de trabajo.

Actividad: Preparar y presentar informes semanales en inglés, resumiendo los avances
y las mejoras, asi como el seguimiento de las actividades y resultados obtenidos.
Resultado esperado: Entregar informes semanales en inglés con un 100% de los
avances reportados, destacando mejoras en la eficiencia, seguridad y calidad de las
operaciones.

Estos objetivos estaran directamente relacionados con las actividades que realizaré
durante mi residencia, con un enfoque en la mejora continua, la eficiencia operativa y el

cumplimiento de los estandares de calidad establecidos por Cooper Standard

9. Justificacidon

Cumplimiento Normativo y Auditorias

La ausencia de instrucciones de trabajo fisicas en las nuevas areas de produccion puede
resultar en sanciones durante auditorias internas o externas, comprometiendo la
certificacion de calidad y el cumplimiento de las normativas de seguridad industrial. Sera
crucial contar con instrucciones claras y actualizadas para garantizar que los operadores
sigan los procedimientos correctos, evitando fallos operativos y alineandose con los

estandares de la industria automotriz.
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Seguridad del Personal

Las instrucciones de trabajo son esenciales no solo para la correcta operacion de los
equipos, sino también como una herramienta vital para la seguridad de los empleados.
Estas instrucciones detallaran el uso adecuado de los equipos, minimizando el riesgo de
accidentes. Abordar este problema sera fundamental para proteger a los operadores y

reforzar el compromiso de la empresa con el bienestar del personal.

Eficiencia y Productividad

La falta de instrucciones de trabajo actualizadas en todas las areas, tanto nuevas como
existentes, puede generar ineficiencias en los procesos de mantenimiento autbnomo y
operacion. La creacion de instrucciones de trabajo claras optimizara estos procesos,
reduciendo tiempos de inactividad de los equipos y mejorando la productividad. Esto
también permitira que la empresa cumpla con los plazos de produccion establecidos para

clientes clave como Ford y General Motors.

Mejora Continua y Competitividad

La actualizacion constante de los procedimientos es un pilar de la mejora continua, uno
de los objetivos estratégicos de la empresa. Resolver estos problemas no solo mejorara
el desempefio interno, sino que también permitira que la empresa mantenga su
competitividad en el mercado automotriz global, al ofrecer productos de alta calidad y

seguridad.

Ahorro de Tiempo y Mejora en la Eficiencia Operativa

Con instrucciones de trabajo claras y actualizadas, los operadores podran realizar sus
tareas de manera mas rapida y precisa. Esto reducira los tiempos de capacitacion y
mejorara la ejecucién de actividades diarias, minimizando las interrupciones en la
produccion y asegurando una operacion continua en todas las areas, especialmente en
las nuevas secciones como BMW, TESLA, LB, C223y D2UC.

Reduccion de Costos de Mantenimiento y Reparacion
Un control detallado de los ahorros generados al cerrar las tarjetas amarillas,

especialmente en defectos de fugas de aire, demostrara un impacto positivo en los
14



costos de operacion. Abordar estos problemas de manera efectiva evitard gastos

innecesarios en reparaciones recurrentes y prolongara la vida util de los equipos.

Mejora en la Productividad
Las instrucciones de trabajo detalladas contribuiran a una mayor confianza y eficiencia

por parte de los operadores, lo que incrementara la productividad general de la planta.

Aumento de la Satisfaccion del Cliente: Con una produccion optimizada y los costos bajo
control, la empresa podra garantizar mayor confiabilidad en el cumplimiento de plazos y
estandares de calidad. Esto aumentara la satisfaccion de clientes importantes como Ford
y General Motors, fortaleciendo las relaciones comerciales clave y abriendo nuevas
oportunidades de negocio.

Solucién de los problemas:

Al resolver estos problemas y seguir un enfoque estructurado para el seguimiento de las
tarjetas amarillas, la empresa podra mejorar significativamente su eficiencia, reducir
costos operativos y garantizar la calidad en la producciéon. La implementacién de un
sistema detallado de instrucciones de trabajo y la actualizacion constante de estos

documentos generaran beneficios tangibles para Cooper Standard.

Desarrollo de Habilidades Claves:
Durante este proyecto, me desarrollaré en areas fundamentales para un entorno

industrial y administrativo, tales como:

Analisis y Resolucion de Problemas: Identificaré, analizaré y resolveré problemas como
la falta de instrucciones de trabajo en las nuevas areas y la necesidad de actualizar las
existentes. Esta experiencia fortalecera mi capacidad para detectar oportunidades de

mejora y desarrollar soluciones practicas que impacten positivamente en la operacion.

Gestion de Documentacion Técnica: La creacion y actualizacion de instrucciones de

trabajo me permitira perfeccionar mis habilidades en gestion de documentos técnicos,
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asegurando que las instrucciones sean precisas, claras y faciles de entender, lo cual es

esencial en el ambito industrial.

Control de Calidad y Seguimiento de Procesos: Sera responsable de supervisar el uso y
cierre de las tarjetas amarillas para el registro de defectos, como las fugas de aire. Esta
actividad me permitird desarrollar habilidades para llevar un control detallado de los

defectos y sus soluciones, optimizando costos y eficiencia operativa.

Comunicacion Efectiva y Capacitacion: Al capacitar a los operadores sobre las
instrucciones de trabajo y realizar presentaciones sobre el programa TPM, desarrollaré
habilidades en comunicacién efectiva, transmitiendo conocimientos de manera clara y

precisa a diferentes niveles de la organizacion.

Pensamiento Estratégico y Orientacibn a Resultados: Priorizaré la creacion y
actualizacion de instrucciones de trabajo, asi como la resolucion de problemas criticos,
como los costos asociados a defectos de equipos. Esta experiencia cultivard una
mentalidad estratégica orientada a resultados, contribuyendo a mi capacidad para tomar

decisiones alineadas con los objetivos de la empresa.

Manejo de Herramientas de Control y Seguimiento: La gestidn de las tarjetas amarillas y
el seguimiento de los ahorros generados por la correccion de defectos me permitira
desarrollar habilidades en el uso de herramientas de control y seguimiento, esenciales

para asegurar la mejora continua y la eficiencia en un entorno de fabricacion.

Este proyecto me permitirA desarrollar habilidades técnicas y estratégicas esenciales,
como la gestiébn documental, control de calidad, comunicacién efectiva y pensamiento
estratégico, todas orientadas a fortalecer mi perfil profesional en el sector automotriz y la

gestion industria
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teo6rico (Fundamentos Teodricos).

El marco tedrico de este proyecto se sustenta en conceptos clave de mantenimiento
industrial, mejora continua y gestion de calidad. Se integran modelos y teorias que
respaldan la importancia de las instrucciones de trabajo, el programa TPM vy las
metodologias de resolucion de problemas como herramientas esenciales para la

optimizacion operativa en entornos industriales.

1. Teoria del Mantenimiento Productivo Total (TPM)

El TPM, desarrollado por Seiichi Nakajima en 1988, se basa en la participacion integral
de todos los miembros de la organizacion para maximizar la eficiencia de los equipos,
reducir el tiempo de inactividad y mejorar la productividad. Este modelo considera ocho
pilares, entre ellos, el mantenimiento autbnomo y la capacitacion como elementos

esenciales para garantizar operaciones consistentes y de alta calidad.

Supuestos del TPM:

La mejora en el rendimiento operativo se logra mediante el compromiso del personal en
el cuidado y mantenimiento de los equipos.

La identificacion temprana de fallas a través de herramientas como las tarjetas amarillas
reduce costos y tiempo de reparacion.

La capacitacion constante de operadores asegura el cumplimiento de estandares y
mejora la seguridad laboral.

Limitaciones del TPM:

Su implementacién puede enfrentar resistencia al cambio cultural en las organizaciones.

Requiere una inversion inicial significativa en capacitacion y recursos.

2. Modelo de Mejora Continua (Kaizen)
La filosofia Kaizen, popularizada por Masaaki Imai en 1986, promueve la mejora
constante de procesos mediante pequefios cambios incrementales que involucran a

todos los niveles de la empresa. En el contexto del proyecto, esta metodologia se aplica
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en la actualizacion y elaboracion de instrucciones de trabajo, ademas del seguimiento de

las tarjetas amarillas para identificar areas de mejora.

Supuestos del Kaizen:

Los ajustes pequefios constantes conducen a mejoras significativas en la productividad
y calidad.

Los operadores, al estar mas cercanos a los procesos, tienen un conocimiento valioso
para identificar mejoras.

El enfoque en la documentacion y seguimiento fomenta una cultura organizacional
orientada a la excelencia.

Limitaciones del Kaizen:

El ritmo incremental de cambios puede ser percibido como lento para la solucion de
problemas criticos.

Depende altamente del compromiso y participacion de todos los empleados.

3. Gestion de la Calidad (ISO 9001:2015)

La norma ISO 9001, revisada en 2015, establece un marco para la gestion de la calidad
basada en procesos que priorizan la satisfaccion del cliente y el cumplimiento de
requisitos normativos. En el proyecto, la validacion de las instrucciones de trabajo por el
sistema de gestion de calidad asegura que cumplan con los estandares necesarios para

su aprobacién y uso en la planta.

Supuestos de la ISO 9001:2015:

La estandarizacién de procesos garantiza una produccion consistente y de alta calidad.
La mejora continua es un requisito fundamental para mantener la competitividad.

La documentacion clara y precisa es clave para la capacitacion y auditorias.
Limitaciones de la ISO 9001:2015:

La formalidad en los procesos puede limitar la flexibilidad en situaciones de emergencia.

Su implementacién completa puede ser costosa y consumir tiempo.

4. Herramientas de Gestion Visual y Participativa
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Las tarjetas amarillas, basadas en la metodologia Kanban introducida por Taiichi Ohno
en 1953 como parte del Sistema de Produccion Toyota, son herramientas visuales que
facilitan el seguimiento de problemas en equipos. Su integracion en el proyecto permite

una rapida comunicacion y accion en caso de defectos.

Supuestos del Kanban:

La visualizacion de problemas incrementa la responsabilidad y accién inmediata del
personal.

Las herramientas simples son efectivas para comunicar informacion clave.

La retroalimentacién constante fomenta un ciclo de mejora.

Limitaciones del Kanban:

Su efectividad depende de la disciplina en el uso y actualizacion de las herramientas.
En casos de complejidad técnica, puede ser necesario complementar con métodos mas

detallados.

5. Capacitacion y Seguridad Laboral

La capacitaciéon en las instrucciones de trabajo se fundamenta en estudios sobre
aprendizaje organizacional, como los realizados por Chris Argyris y Donald Schén
(1978), quienes destacan la importancia de aprender mediante la experiencia para
mejorar el desempefio y la seguridad laboral.

Supuestos del Aprendizaje Organizacional:

Los empleados capacitados toman decisiones mas informadas y seguras.
La comprension detallada de las tareas reduce el riesgo de accidentes.
Un entorno de aprendizaje fomenta la motivacion y el compromiso.
Limitaciones del Aprendizaje Organizacional:

Requiere tiempo y recursos significativos para su implementacion efectiva.

La falta de seguimiento puede limitar su impacto a largo plazo.

Conclusion
El proyecto se fundamenta en teorias y modelos ampliamente reconocidos que enfatizan

la mejora continua, la eficiencia operativa y la seguridad laboral. La integracion de estas
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herramientas asegura un enfoque estructurado y orientado a resultados, contribuyendo
al cumplimiento de los objetivos estratégicos de la organizacion y al desarrollo

profesional del residente.

CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento vy descripcién de las actividades realizadas.

En el desarrollo de mi proyecto de residencia profesional, realizo diversas actividades
para mejorar los procesos de mantenimiento autonomo y fortalecer el programa TPM
(Mantenimiento Productivo Total) en las areas de nuevos proyectos. A continuacion,
describiré detalladamente los procedimientos y actividades que llevo a cabo, los
instrumentos utilizados para recolectar informacion y el modelo de analisis

implementado.

Elementos y Procedimientos Realizados:

Elaboracion de Instrucciones de Trabajo: El objetivo principal de mi proyecto es la
creacion de instrucciones de trabajo detalladas para varios equipos en las areas de
nuevos proyectos (Prensas, Cortadoras, Semitranfer, Smart Station, Multipalet,
Dobladoras, Roladoras, Cliperas y Hornos). El procedimiento para la elaboracion de

estas instrucciones es el siguiente:

Primero, identifique los equipos en cada area de trabajo y recopilo informacién técnica
sobre los mismos junto con el departamento de mantenimiento.

Luego, elaboro las instrucciones que incluyen:

Los pasos detallados que el operador debe seguir antes de operar cada equipo.

Los puntos clave de seguridad, revisados y aprobados por el departamento de seguridad.
Fotografias de cada paso de la instruccion para facilitar su comprension.

Después de completar la redaccion, envie las instrucciones al sistema de gestion de
calidad para su validacion.

Una vez aprobados, imprimo las instrucciones y las coloco en los equipos

correspondientes para su uso por parte de los operadores.
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llustracion 5 Instruccion de trabajo posteada

Seguimiento de las Tarjetas Amarillas: El seguimiento de las tarjetas amarillas es un
proceso clave para identificar y corregir fallas en los equipos. Las tarjetas amarillas se
utilizan para reportar defectos detectados en los equipos. Realizo recorridos periédicos

por las areas de produccion para verificar la presencia de tarjetas amarillas.
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llustracion 6 reporte de defecto en maquina

Al recoger las tarjetas, registro la informacién en un sistema de mantenimiento para su
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llustracion 5 seguimiento de tarjetas amarillas

Asigno responsables correspondientes para resolver los defectos reportados y hago un
seguimiento continuo de cada caso hasta su resolucion.
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Seguimiento al cierre de tarjetas

Mes ID Responsable Defecto Maquina MI Area .
amarillas
Agosto 1748 Erik Mufioz | Fugas de aceite PRENSA 1277 P708 ?:ljsrre'a’a el domingo 13 de
Septiembre 1774 Erik Mufioz fuga de aceite PRENSA 1282 EVEREST f;j;’;ara el domingo 13 de
Septiembre 1773 Erik Mufioz fuga de aceite PRENSA 1798 EVEREST i;jberzara el domingo 13 de
Septiembre 1772 Erik Mufioz | fuga de aceite PRENSA 1797 EVEREST i;j;réara el domingo 20 de
Septiembre 1767 Erik Mufioz | fuga de aceite PRENSA 479 Se cerrara el domingo 20 de
V363 octubre
. Se cerrara el domingo 20 de
Eril fi i PRENSA
Septiembre 1766 rik Mufioz Fuga de aceite S 1138 V363 octubre
. . " . Se cerrara el domingo 27 de
Septiembre 1765 Erik Mufioz Fuga de aceite PRENSA 1138 V363 octubre
Se cerrara el domingo 27 de
Octubre 1778 Erik Mufioz Fuga de aceite PRENSA 1435 U55X octubre 9
Se cerrara el domingo 27 de
Octubre 1777 Erik Mufioz Fuga de aceite PRENSA 1803 EVEREST octubre 9

llustracion 6 seguimiento de tarjetas amarillas

Auditorias y Seguimiento: Durante el proceso de auditorias internas, doy seguimiento a

las auditorias realizadas por los supervisores, lo que nos permite evaluar el desempefio

de los operadores en relacion con el mantenimiento autbnomo.

Envio correos electronicos a los supervisores para asegurar que las auditorias sean

completadas en tiempo y forma.

En los correos, incluyo un reporte con el avance de las auditorias, indicando las

actividades cumplidas y las pendientes.

Reporte Auditorfas Mantenimiento Autébnomo Semana 44

<
Cruz Vital, Natalia ©9]%
g Pare Aguascalientes Secondary Supervisors;
Aguascalientes Extrusion Leaders; Aguascalientes Extrusion Supervisors
cC Cuellar, Sergio; © Aguilar Santos, Alohami Samaria

Buenos dias, compafieros!!!
Les comparto el reporte de la semana 44 de auditorias realizadas y pendientes.
Les pido de favor ponerse al coniente con el ciere de sus auditorias ya que hay auditorias pendientes muy antiguas.

Les encargo también la evi ia de sus iton por favor.
Es importante que las cologuen.

Si estan presentando algan inconveniente con sus auditorias por favor mandenme un mensaje privado y lo checamos.

iMuchas gracias compafieros!
Buen tumo, Saludos!!

(,CooperStandard

Supervisores Completas  Pendientes  Semanas Fahantes

Anexar Evidendia

39,40,41, 42.42.43

38, 39,40, 40, 41. 43
42

34,43

40,42

llustracion 7 seguimiento al cierre de auditorias pendientes. (semanal9
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Capacitacion a los Operadores: Parte fundamental de mis actividades es la capacitacion
de los operadores para las nuevas instrucciones de trabajo que les entrego una vez que
el departamento de calidad finalice la revision. Esta capacitacion tiene como objetivo

asegurar que los operadores comprendan y sigan correctamente los procedimientos para

el mantenimiento autobnomo de los equipos.
P INO

llustracion 8 capacitacion a operadores de nuevos proyectos

Actualizacién de la Presentacion TPM: Actualizo una presentacion que se muestra en las
pantallas de la empresa, con el propdsito de informar a todo el personal sobre la
metodologia TPM.

Las presentaciones que actualizo sobre la metodologia TPM sirven para compartir la
informaciéon con todo el personal de la empresa, también aqui podran observar
actualizaciones de tarjetas amarillas, en caso de que estén pendientes por cerrar 0 ya
hayan sido cerradas por los responsables. Estas presentaciones se actualizan
periodicamente con los resultados obtenidos y se utilizan como medio de

retroalimentacion y motivacion para los empleados.
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Estatus Tarjetas Amarillas

Abiertas por Mes Abiertas por Area Abiertas por Responsable

e ______ 0
oneps. s (D 2

Lopez. husa Carios (D 1

Fores, Gestavo (D!

Total por Fecha de deteccién Total 2024

Cerrado - »
Ablerto ' »

uAblerto  m Cerrado

llustracion 9 Estatus de tarjetas amarillas

Tarjetas Amarillas por Responsable y Fecha
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llustracion 10 Tarjetas amarillas por responsable y fecha

Informacién sobre el llenado y seguimiento de las tarjetas amarillas.
Gréficas con los avances en el cierre de tarjetas amarillas y su asignacion a los
departamentos correspondientes.

Instrumentos de Recoleccion de Informacion: Para llevar a cabo mi proyecto, utilizo

diversos instrumentos y técnicas de recoleccion de informacion:
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Instrucciones de Trabajo: Las instrucciones de trabajo que elaboro son una fuente clave
de informacion, ya que permiten recopilar datos detallados sobre el mantenimiento
autébnomo de los equipos.

Tarjetas Amarillas: Las tarjetas amarillas son un instrumento fundamental para recolectar
informacion sobre los defectos en los equipos. Estas tarjetas se utilizan para registrar los
problemas detectados y realizar el seguimiento hasta su resolucion.

Correos Electronicos: Los correos que envio a los supervisores son una herramienta
importante para hacer el seguimiento de las auditorias y asegurar que se cumpla con
trabajo establecido. Estos correos contienen informacién sobre las auditorias pendientes

y cerradas.

Modelo de analisis:

El modelo de analisis que utilizo en este proyecto es un enfoque cualitativo y descriptivo,
basado en la observacién directa de las actividades realizadas y la recopilacion de
informacion mediante los instrumentos mencionados. Analizo los avances en la
implementacion de las instrucciones de trabajo, el seguimiento de las tarjetas amarillas
y el cumplimiento de las auditorias. Ademas, evallo los resultados en términos de
eficiencia operativa, mejora en la seguridad y cumplimiento de los estandares de calidad

de la empresa.

Tipo de investigacion:

La investigacién que realizo es de tipo descriptiva y aplicada, ya que me enfoco en el
analisis de los procedimientos operativos y de mantenimiento dentro de un entorno
industrial especifico. Busco aplicar la metodologia TPM para mejorar la eficiencia de los
procesos y la calidad de la produccién, al mismo tiempo que documenta los resultados

obtenidos en el seguimiento de las actividades.
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Poblacién y muestra:

La poblacion objeto de estudio esta conformada por los operadores de las areas de
nuevos proyectos de la planta, los supervisores encargados de realizar las auditorias y
el personal de mantenimiento y seguridad que participa activamente en la validacién de
las instrucciones de trabajo y en la resolucién de las fallas reportadas. La muestra esta
compuesta por los operadores capacitados en las nuevas instrucciones de trabajo y

aquellos involucrados en la implementacion del sistema de tarjetas amarillas.

Cronograma de actividades.

Actividades julio | agost | septiemb | octubre | noviembr

re e

Instruccion de trabajo de PRENSAS y

seguimiento a actividades adicionales

Instruccion de trabajo de SMART
STATION y seguimiento a actividades

adicionales
Instruccion de trabajo de
INSTALADORAS BRIGHT y

seguimiento a actividades adicionales

Instruccion de trabajo de
CORTADORAS y seguimiento a

actividades adicionales

Instruccion de trabajo de
DOBLADORAS y seguimiento a

actividades adicionales

Instrucciones de trabajo de
MULTIPALLET Y ASPIRADORAS vy
HORNOS vy seguimiento a actividades
adicionales

Capacitaciones TPM a operadores de

Nuevos Proyectos
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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
sSu 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).

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.

La presentacion e interpretacion de la informacion deben integrarse de forma légica 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.

El desarrollo del proyecto en la planta de Cooper Standard ha generado resultados

significativos en la mejora de procesos, el cumplimiento de los objetivos planteados y la
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implementacion de metodologias innovadoras en las éareas operativas y de
mantenimiento. A continuacion, se presentan los principales hallazgos y avances
organizados de manera clara para facilitar su comprension, asi como la interpretacion de

las contribuciones realizadas.

Uno de los resultados mas relevantes fue la creacion e implementacion de instrucciones
de trabajo especificas y detalladas para equipos clave de las areas de nuevos proyectos,
como prensas, cortadoras, dobladoras, cliperas, hornos y otros. Desarrollé estas
instrucciones de trabajo en colaboracién con los departamentos de mantenimiento y
seguridad, asegurando su precision técnica y su conformidad con los estandares de
calidad. La inclusion de fotografias ilustrativas permiti6 que los operadores
comprendieran mas facilmente los pasos necesarios para el mantenimiento y la
operacion adecuada de los equipos. Esto contribuyd a la reduccion de errores en la
operacion y mejoré el conocimiento del personal, impactando directamente en la

eficiencia y calidad de los procesos.

Mantenimiento A utnamo: Instruccién de trabajo (WI)
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Un eje central de mi proyecto es la elaboracién y emision de instrucciones de trabajo
especificas para las areas involucradas en nuevos proyectos: BMW, GM, Tesla y LB.
Este esfuerzo responde a la necesidad de estandarizar procedimientos y reforzar la
seguridad operativa, ademas de garantizar la eficiencia y calidad en la operacion de los
equipos. Durante el desarrollo del proyecto, generé un total de 109 instrucciones de

trabajo, distribuidas de la siguiente manera:

Instrucciones de Trabajo por Area
BMW (5 instrucciones de trabajo):
Aungue esta area requiere un menor numero de instrucciones, cada una esta disefiada
con especial atencién a los detalles técnicos y de seguridad debido a la complejidad de
los equipos. Las instrucciones abarcan aspectos clave como la preparacion previa a la
operacion, procedimientos para el uso seguro de las maquinas y pautas de

mantenimiento preventivo.

GM (24 instrucciones de trabajo):

En esta area, abordo equipos variados que demandan un enfoque exhaustivo y
colaborativo con los departamentos de calidad y seguridad. Las instrucciones incluyen
fotografias, puntos importantes que mencionan la razén de la accion y el por qué esto

con la intencién de minimizar riesgos y optimizar el tiempo de operacion.

Tesla (29 instrucciones de trabajo):

Tesla representa una de las areas con mayor cantidad de instrucciones generadas
debido a la diversidad de equipos utilizados. Estas instrucciones se centran en asegurar
un funcionamiento eficiente y en prevenir defectos mediante pasos operativos claros y

accesibles para los operadores.

LB (51 instrucciones de trabajo):
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Esta area concentra la mayor carga de trabajo en términos de documentacion técnica,
con mas del 46% del total de instrucciones emitidas. Los equipos en LB presentan una
alta variedad y complejidad, lo que exige un analisis detallado y el desarrollo de
procedimientos altamente especificos. Las instrucciones para LB contienen informacién
precisa y practica, respaldada por fotografias y descripciones claras, para facilitar su

implementacion y asegurar el correcto uso de los equipos.

En conjunto, estas 109 instrucciones de trabajo me permiten contribuir significativamente
a la mejora continua en las areas de nuevos proyectos, asegurando que los operadores
cuenten con herramientas practicas y confiables para desempefiar sus funciones de

manera segura y eficiente.

Total de Instrucciones de Trabajo por Area

100

Cantidad de Instrucciones

llustracion 12 total de Instrucciones de trabajo emitidas

En el marco del sistema de tarjetas amarillas, se implementé un procedimiento para
identificar y reportar defectos en los equipos. Este sistema consistié en recorridos
regulares por las areas de produccion, la recoleccion de tarjetas, su registro en el sistema

de mantenimiento y la asignacion de responsables para su resolucion.
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llustracion 13 asignacién de responsable de reparacion de defecto

Los resultados obtenidos incluyen una reduccion significativa en los costos asociados a
defectos recurrentes, como fugas de aire, y una mejora en los tiempos de respuesta para
la atencion de estos problemas. Ademas, este sistema fortalecié la comunicacion y

colaboracion entre los departamentos, promoviendo una cultura de mejora continua.
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llustracion 14 Ahorros generados por mes (fugas de aire)
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Otro logro importante fue la actualizacion y difusion de la metodologia TPM
(Mantenimiento Productivo Total). A través de presentaciones dinamicas exhibidas en
las pantallas de la empresa, se comunico informacion clave sobre el llenado y cierre de
tarjetas amarillas, asi como los avances en la implementacion del método TPM. Estas
presentaciones también incluyeron felicitaciones al personal que destac6 en la
implementacion de la metodologia TPM, fomentando una cultura de reconocimiento y
motivacion. Como resultado, se incrementé el compromiso del personal con las

iniciativas de mantenimiento productivo y la mejora continua.

iMuchas felicidades!

Araceli Sandoval

Adriana Jazmin

Osiel Chavez

Susana Gallardo

Agradecemos su participacién en TPM.
Sus reportes han sido cerrados satisfactoriamente.

llustracion 15 Felicitaciones al personal que participd en la metodologia TPM

El seguimiento a las auditorias realizadas por los supervisores generé avances notables
en la organizacion y cumplimiento de estas actividades. Los informes semanales
enviados a los supervisores permitieron identificar areas con auditorias pendientes y
fomentar su realizacion dentro de los plazos establecidos. Este esfuerzo contribuyé al
fortalecimiento del control de calidad y la alineacion de los procesos con los estandares
de la empresa y las expectativas de los clientes.
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Reporte Auditorias Mantenimiento Auténomo Semana 39

@ Cruz Vital, Natalia | © - | |E| |_|
o G:07 a. m.

Para Aguascalientes Secondary Supervisors;
Aguascalientes Extrusion Leaders; Aguascalientes Extrusion Supervisors
CC @ Cuellar, Sergio; @ Aguilar Santos, Alchami Samaria

Buenos dias, compafieros!!!

Les comparto el reporte de la semana 39 de auditorias realizadas y pendientes.

Les pido de favor ponerse al comiente con el cierre de sus auditorias ya que se han estado reflejando bastantes pendientes.
Si estan presentande algin inconveniente con sus auditerias por favor ma un je privade y lo checamos.

He escuchado que si han tenido inconformidades pero nadie se ha comunicado conmigo para revisar €l caso.

O bien pueden poner un comentario en la auditoria asignada con la que estén teniendo problemas para checarlo. jjHasta ahora no he visto
nueves comentarios, es por es0 gue Yo sigo m las auditorias como pendi

iMuchas gracias!
Saludos!!

(-, CooperStandard

Supervisores Completas  Pendientes Semanas Faltantes
Antonio Casillas Anexar Evidencia
Manuel Escobedo
Juan Carlos Ibarra
Ramiro Martinez _
Gerardo Plascencia
Eduardo Reyes Briones

Felipe Chaverz
Xochit] Cruz

Juan Genzalez
Francisco Hernandez

llustracion 16 reporte semanal de auditorias

Desde una perspectiva metodolégica, este analisis incluyd observaciones directas,
registro de tiempos y simulaciones para validar las propuestas de mejora. Como
resultado, se incremento la eficiencia operativa y se mejoro el flujo de trabajo en las areas

estudiadas.

El proyecto también tuvo un impacto positivo en la capacitacion del personal operativo,
al garantizar que los operadores comprendieran y aplicaran correctamente las
instrucciones de trabajo disefiadas. Esta actividad no solo contribuy6 a la seguridad y
calidad del trabajo realizado, sino que también promovié una mayor confianza y

autonomia entre los operadores en la ejecucion de sus labores.
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llustracion 17 capacitacion a operadores de nuevos proyectos

Aporte al conocimiento y procedimiento metodoldgico.

El aporte de este proyecto radica en la integracion de practicas y metodologias basadas
en la colaboracion interdisciplinaria, la sistematizacion de procesos y el uso de
herramientas visuales para la capacitacion y el seguimiento. El disefio e implementacion
de las actividades se basé en un enfoque préactico y orientado a resultados, utilizando
técnicas como la observacion directa, el andlisis de datos operativos y la evaluacion

continua de las actividades realizadas.

Los procedimientos cientifico-metodologicos incluyen el levantamiento de informacion, la
validacion de datos con departamentos clave (mantenimiento, seguridad, calidad), y el
uso de herramientas visuales y estadisticas para documentar avances y resultados.
Estos métodos permitieron no solo alcanzar los objetivos planteados, sino también
generar un modelo replicable que pueda ser utilizado en otras areas de la planta o en

proyectos futuros.
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En conclusion, los resultados obtenidos evidencian el impacto positivo de las acciones
implementadas, fortaleciendo los procesos operativos y contribuyendo al cumplimiento
de los estandares de calidad, seguridad y eficiencia de Cooper Standard. Este proyecto
demuestra la importancia de un enfoque integral y colaborativo para la resolucion de

problemas y la mejora continua dentro del sector industrial.

CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Al finalizar mi proyecto, confirmo que los objetivos planteados inicialmente se cumplen
satisfactoriamente, logrando aportar mejoras significativas en las areas de produccion
relacionadas con los nuevos proyectos de la empresa. A través del disefio, elaboraciéon
y emisién de 109 instrucciones de trabajo para las areas de BMW, GM, Tesla y LB
(nuevos proyectos), no solo proporciono un recurso vital para el funcionamiento 6ptimo
de los equipos, sino que también asegurd que estas areas se alineen. con los estandares
de calidad y seguridad exigidos por la industria automotriz. Este esfuerzo se traduce en
una mayor productividad, una disminucién en los tiempos de inactividad y una mejor
comprensiéon por parte de los operadores sobre como manejar los equipos de forma

correcta y segura.

La hipétesis planteada al inicio del proyecto, que establece que la falta de instrucciones
de trabajo especificas genera riesgos operativos y afecta la productividad, queda
corroborada. Mediante la implementacién de procedimientos claros y detallados, reduce
las probabilidades de fallos operativos y mejora la seguridad de los empleados, lo que

impacta positivamente en la calidad de los productos y en la satisfaccion de los clientes.
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Entre los resultados mas relevantes se encuentra el fortalecimiento del sistema de
gestion de calidad y la adopcion de la metodologia TPM en los nuevos proyectos. Los
recorridos constantes y el monitoreo del estado de los equipos a travées de las tarjetas
amarillas permitieron identificar y resolver problemas de manera oportuna, minimizando
costos innecesarios por reparaciones repetitivas. Ademas, la capacitacion brindada a los
operadores garantiza que las instrucciones sean comprendidas y aplicadas

correctamente, consolidando un entorno de trabajo mas seguro y eficiente.

Sin embargo, es importante reconocer ciertas limitaciones durante el desarrollo de mi
proyecto. Entre ellas, la constante dependencia de la validacién de los departamentos
de seguridad y calidad para la aprobacion de las instrucciones de trabajo genero retrasos
en algunos momentos. Ademas, algunas areas presentan complejidades especificas que
requieren ajustes adicionales en los procedimientos establecidos.

Quedan pendientes algunas areas de oportunidad que podrian ser abordadas en
investigaciones futuras, como el desarrollo de una herramienta digital que permita el
acceso inmediato a las instrucciones de trabajo en tiempo real, mejorando aln mas la
comunicacion y la eficiencia operativa. También seria interesante explorar métodos mas
avanzados para la medicién y analisis de tiempos en las lineas de produccion,

optimizando aun mas los procesos internos de la planta.

En otras palabras, este proyecto representa una contribucién valiosa para la empresa,
ya que establece bases sélidas para la mejora continua, la seguridad y la eficiencia en
los nuevos proyectos. Como residente, esta experiencia ha enriquecido mis habilidades
profesionales y me ha permitido aplicar mis conocimientos en un entorno industrial,
demostrando que un enfoque estructurado y metodologico puede generar resultados

significativos y sostenibles.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias Desarrolladas Y/O Aplicadas.

1. Me desempefié en un rol administrativo con un enfoque en el programa TPM (Total
Productive Maintenance).
2. Aseguré que los procesos de mantenimiento autonomo fueran claros, eficientes y

efectivos para los operadores.

3. Elaboré instrucciones de trabajo detalladas para el mantenimiento autbnomo de los

equipos.

4, Capturé fotografias y descripciones visuales para hacer las instrucciones mas

comprensibles y accesibles para los operadores.

5. Aseguré que los procedimientos se siguieran correctamente, mejorando asi la

eficiencia operativa.

6. Me encargué de la gestibn de las tarjetas amarillas, las cuales son herramientas

utilizadas para reportar cualquier defecto en los equipos.

7. Coloqué las tarjetas amarillas en los tableros de las areas correspondientes, de
manera que el personal pudiera registrar los problemas de manera oportuna, permitiendo
gue el departamento responsable actuara rapidamente para reparar los equipos Yy

asegurar su optimo funcionamiento.

8. Asigné auditorias a los supervisores de las areas, cuyo propésito era evaluar el nivel

de conocimiento de los operadores sobre los equipos a su cargo.

9. Les proporcioné capacitaciones adicionales a los operadores en caso de no aprobar
su auditoria para asegurar que su nivel de competencia cumpliera con los estandares

requeridos.

38



10. Elaboré de presentaciones relacionadas con el programa TPM. Estas presentaciones
incluian ejemplos practicos, como el proceso de llenado de las tarjetas amarillas, con el
objetivo de reforzar las buenas practicas y garantizar el cumplimiento de los

procedimientos.

11. Me encargué de capacitar a los operadores sobre las instrucciones de trabajo que
les fueron entregadas, asegurando que entendieran plenamente los pasos a seguir para

el correcto mantenimiento de los equipos.

12. Contribui directamente a la mejora continua en las areas de produccion, alineando

las actividades con los objetivos de calidad y eficiencia de la empresa.

13. A lo largo de mi proyecto estuve presentando mis avances a directivos y gerentes,

los cuales me hacian observaciones y recomendaciones para mejorar dia a dia.

14. Después de finalizar la emision de todas las instrucciones de trabajo de nuevos
proyectos, capacite al personal de TESLA, BMW, C223, D2UG y LB, que son las areas

nuevas que conforma lo que llaman “nuevos proyectos”

15. Casi al finalizar mis estadias, realice la emision de algunas instrucciones de trabajo
para algunas areas que no pertenecias a nuevos proyectos, las cuales fueron, U55X,
U717, V363, P702 Y P708. Las maquinas que carecian de estas instrucciones estaban

en estas areas.

CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacion
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Ishikawa, K. (1985). ¢ Qué es el control de calidad total? El método japonés. Tokio, Japon:
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Womack, JP, & Jones, DT (2003). Lean Thinking: Desterrar el desperdicio y crear riqgueza

en su corporacion. Nueva York, Estados Unidos: Free Press.

Estas fuentes bibliogréaficas representan la base principal para comprender los conceptos
y metodologias aplicadas a lo largo del proyecto, y ofrecen una perspectiva teérica sélida

para la implementacidn de estrategias de mejora en el ambito industrial.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

Carta de autorizacion por parte de la empresa

(§Cooper5tandard

COOPER-STANDARD AUTOMOTIVE SERVICES, S. de R.L. de C.V.
AV, MEXICO 101, PARGUE INDUSTRIAL SAN FRANCISCO, SAN FRANGISCO DE LOS ROMO, AGS

San Francizco de los Remo, Ags., 10 de septiembee de 2024

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ

DIRECTOR

DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
PRESENTE

ASUNTO: CARTA DE ACEPTACION

Por este conducto 1o comunico que la C. NATALIA CRUZ VITAL, alumno deo su
Institucion de la carrera do INGENIERIA EN GESTION EMPRESARIAL con
namero de control A201050532, fue aceptada como practicante en el area de
MANTENIMIENTO con el proyecto de “TPM DESARROLLO DE
INSTRUCCIONES DE TRABAJO DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO" a partir
3 de junio del 2024 hasta @l § de diciembre del 2024,

El asesor externo del alumno 2erd |a ING, ALOHAMI SAMARIA AGUILAR
SANTOS, quien le brindara ol apoyo necesario para el desarrolio de este,

Sin mas por &l momento y agradeciendo su atenclén prestada, me es grato
quedar de usted
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