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3. Resumen

En este documento se agregan las actividades realizadas durante la residencia
profesional, en las que se incluye la informacién general de la empresa donde se llevo a
cabo agregando los puntos mas importantes, como sus politicas, vision y objetivos, del

area y de sus clientes.

Se hace hincapié en la metodologia de Six Sigma y de algunas de sus herramientas que
fueron las que se usaron para lograr los analisis, planeacién y obtencion de resultados.
En el marco tedrico se retoman los puntos y se especifica de qué forma fueron utilizados

en el desarrollo del proyecto que trabaje.

En él se expondran todas las actividades que se desarrollaron para cubrir con el objetivo
esperado, apoyandonos de histogramas, diagramas, cronogramas, organogramas que
fueron de suma importancia para poder realizar un buen analisis y mostrar un resultado

confiable.

Anexando las evidencias de cada una de las actividades realizadas, documentacion,
ayudas visuales, fotografias, listado de capacitacion, concluyendo como parte final con

la conclusion y parte de los resultados de la residencia profesional.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. INTRODUCCION

En la actualidad la correcta aplicacion de algunas herramientas como métodos de trabajo
para mejorar los procesos es de gran ayuda en las organizaciones, una de ellas es Six
Sigma que tiene como objetivo reducir la variaciébn en un proceso con el fin de evitar
defectos en los productos, ademas una de las metodologias que complementan el
objetivo de six sigma y que estaremos usando en nuestro proyecto es DMAIC(definir,
medir, analizar, mejorar y controlar ), que es una metodologia que tiene como objetivo
controlar los residuos en los procesos a través de datos.

Con estas herramientas aplicadas correctamente estaremos atacando a uno de los
problemas que afectan a la linea de produccién de Shot Plate, que tiene como debilidad
el cumplimiento al objetivo del SPH (salida de piezas por hora), esto derivado a que se
genera demasiadas piezas malas originadas por distintos factores (personal nuevo, falta
de criterio, cambios de criterios).

En el siguiente documento se presenta informacion acerca de la linea de produccion
SHOT PLATE en la empresa Gestamp Aguascalientes teniendo como objetivo alcanzar
un 75% en el cumplimiento al objetivo de SPH, mediante un plan de trabajo en conjunto
del equipo de trabajo, se pretende reducir los defectos en linea asegurando la calidad de
las piezas que esto nos tendra como beneficio mas piezas buenas en la linea y menos
paradas y por ende la salida de piezas seguras conforme al objetivo que se tiene
destinado.

Se elige abordar este tema ya que se ha observado una deficiencia en los Gltimos meses
en cuanto al cumplimiento de las lineas, esto debido a la rotacion del personal y como
consecuencia se tiene falta de criterio al momento de inspeccionar la pieza y darle el flujo
gue se debe, al no tener claro el criterio, el personal se lleva mas tiempo en tomar la

decision o en cuestionarla con alguien mas, afectando asi a SPH de linea.



Uno de los puntos considerados para este proyecto es que las capacitaciones que se
den sean en piso, es decir en la linea de produccion en funcionamiento, en el momento
gue salgan los defectos ver la respuesta de los colaboradores y dar la respuesta en el
momento para que ellos agarren el criterio y el defecto quedando mas claro de verlo en

el acto y no proyectado en una pantalla.



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

del residente.

Con presencia en mas de 20 paises, Gestamp se dedica al disefio, desarrollo y
fabricacion de componentes metalicos para el automdvil. Estd especializado en la
creacion de productos con un disefio innovador para conseguir vehiculos cada vez mas
seguros y ligeros, y por lo tanto mejores en relacién al consumo de energia e impacto
medioambiental.

Gestamp se ha convertido en sus mas de 20 afios de historia en un proveedor global de
perfil tecnoldgico que se caracteriza por la proximidad a sus clientes, la continua
innovacion y una destacada internacionalizacion.

Desde su creacion, Gestamp ha pasado de ser un pequefio proveedor local de
estampacion a una compafia de caracter global, con presencia en los principales centros
neuralgicos de fabricacién de automaviles.

Con el reto de situarse a la vanguardia de la

innovacion, Gestamp dedica un gran esfuerzo a investigar y desarrollar tecnologias
punteras, asi la innovacion es la base sobre la que se establece su estrategia de futuro.

Gestamp es una empresa multifuncional dedicada al disefio, desarrollo y fabricacion de
componentes para el automdvil, su nombre que proviene de general espafiola de

estampacion, fue fundada en 1997 por Francisco José Riberas Mera.

6.1 Nuestra Vision y Principios

Se fundamenta en un proyecto a largo plazo, basado en honestidad, el esfuerzo, el
desarrollo de las relaciones de confianza con nuestros grupos de interés y el respeto a

los distintos entornos donde operamos.



6.2 Vision

Ser el proveedor de automocion mas reconocido por su capacidad para adaptar los
negocios hacia la creacion de valor para el cliente, manteniendo un desarrollo econémico
y social sustentable”

Fundamentamos nuestras actuaciones en 5 principios basicos a los que denominamos:

6.3 Principios Corporativos

La empresa se encuentra ubicada en Av. Japon #124 Parque industrial San Francisco

de los Romo Ags. 20355.(véase ilustracion 2.1)
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llustracion 2. 1 Ubicacion de la planta Gestamp. Fuente: Google Maps 2023.



Gestamp es una empresa mundial con presencia en mas de 24 paises y que desde 2001
se ha consolidado en México, tenemos plantas para generar mas valor a la cadena de
suministro, las piezas que surtimos estan en tiempo y forma y a un costo competitivo,
tenemos esa cercania con el cliente, innovando y trayendo nuevas tecnologias para

reducir el peso del vehiculo e incrementar la seguridad del vehiculo.

En la ilustracion 2.2 se pueden apreciar los distintos clientes a los que Gestamp brinda
los servicios, ofreciendo una gama de productos, fabricados fundamentalmente a partir

de acero que se integran en la carroceria del vehiculo definiendo su estructura.

TOYOTA

STELLANTIS

llustracion 2. 2 Principales clientes de Gestamp, fuente: Gestamp S.A. de C.V. 2023



En la ilustracion 2.3 se presenta la forma en que se encuentran distribuida las

responsabilidades en la planta, con respecto a el departamento de produccién.
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llustracion 2. 3 Organigrama del departamento de produccion. Fuente: Gestamp 2023
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

En la linea de ensamble SHOT PLATE se ha presentado en los ultimos 3 meses una
problematica en cuestiéon de SPH, teniendo como afectacion las entregas con el cliente
en tiempo y forma, se ha detectado un factor de afectacion que es como prioridad
comenzar a darle solucién, es la capacitacion y desarrollo del personal operativo, siendo
el principal factor ya que se ha presentado una rotacion muy sonada en estos ultimos
meses.

Por la misma razén se tiene falta de conocimiento en cuanto a defectologia que ha
llevado a que el colaborador presente demasiadas dudas al momento de realizar la
inspeccion de las piezas, esto implica que se lleve mas tiempo en la actividad y
sobrepase el tiempo establecido, y por consecuencia queda fuera a cumplir con el
objetivo por hora en la salida de piezas.

Ademas, se ha notado un aumento en cuanto a la cantidad de piezas malas en linea,
dejando como perdida monetaria considerable a la empresa, y en cuanto a la salida de
piezas por hora también se reflej6 una baja en el mes de agosto y por consecuencia
incumplimiento a los requerimientos del cliente, el plan que se tiene por ejecutar nos

ayudara a combatir estos tres factores. (ver ilustracion 2.4)

[ wobescrap | [ woeseH ]
MES MES
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llustracion 2. 4 Representacion grafica de los resultados en los UGltimos dos meses respecto a scrap y sph fuente,

Gestamp. 2023



8. Justificacion

La realizacion del presente proyecto se desarrolla en base a las problematicas ya
mencionadas, con el objetivo de tener personal operativo mejor capacitado y con mayor
habilidad para asegurar y mejorar el rendimiento de las lineas.

Ejecutando un plan de accién correctivo en conjunto con el equipo multidisciplinario de
ensambles, ya que al darle soluciona a la problematica tendremos el beneficio en el
cumplimiento del SPH y en segundo plano aseguramos la calidad del producto,
eliminando piezas scrap, esto dado a que la capacitacion es parte de la solucion por lo
tanto el personal operativo podré aclarar las dudas presentadas en el proceso, mejorara
su habilidad y por ende hara la inspeccién en menor tiempo y con mayor confianza, al
realizar la actividad en un tiempo menor a lo establecido el operador podra sacar mas
namero de piezas.

Con las capacitaciones se tendra un ganar ya que en el mes de agosto se noté que uno
de los factores fue la rotacion de personal, estando en la etapa de entrenamiento y con
las exigencias del cliente no se sigue el plan de capacitacion como deberia de ser y esto
lleva a caer en el error comun de solo ensefiar lo basico, sin pensar que estamos dando
entrada a los errores de operacion, incidencias de calidad, incidentes laborales, solo por

hacer mencion a algunos.

Beneficios:

1. Se tendra personal operativo mejor capacitado y liberado en la operacion vs la
matriz de habilidades ILU.

2. Un plan de capacitacion, teniendo como inicio las areas de inspeccion para
asegurar le conocimiento e identificacion de los defectos.
Cumplimiento al SPH en las lineas de produccién.
Reduccion de las piezas malas, siendo esto un beneficio monetario para la

empresa.



5. Tener personal multifuncional o con mejor habilidad ayuda a su crecimiento en la

empresa y por consecuencia se reduce la rotacion de personal (abandono de

trabajo).

La persona lider del proyecto tendra que contar con el conocimiento de los procesos en
linea, sus objetivos, criterios de calidad y el trato(relacion) con el personal operativo, es
decir saber compartir los conocimientos e invitar a mejorar los aprendizajes ya obtenidos.
Se contara con personal con mayor habilidad y mejor capacitado, abierto a ser
multifuncional y a crecimiento en la empresa, esto beneficia a la empresa, que al
momento de una vacante lo puede reclutar de manera interna, teniendo mayor

crecimiento en sus colaboradores.
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9. Objetivos (General y Especificos) de la empresa Gestamp Aguascalientes

en el proceso de Shot Plate

Alcanzar el cumplimiento de los objetivos de produccién requeridos por el proceso y a su
vez tener personal capacitado con la habilidad para el alcance de los mismos,
cumpliendo con las entregas a tiempo de clientes y con los estandares de calidad que
se requiere en especifico en la linea de shot plate con un periodo de 4 meses u al mismo
tiempo evaluar el conocimiento del personal operativo en la linea, una vez identificadas
las debilidades y fortalezas, iniciar a retomar las capacitaciones, refresh
(retroalimentacion) y cursos de formacion, defectologia y seguimiento a las HOE

(secuenciado) para aumentar el nivel de habilidad e inspecciones del producto.

1. Lograr el cumplimiento de del SPH al 85% en su mayor rango en tiempo y forma.

2. Realizar observacién de operacion por cada operacion en la linea para evaluar su
nivel de habilidad vs la matriz de habilidad (ILU).

3. Programar capacitaciones en piso (a pie de linea) para que se tenga una mejor
vision de las problematicas en cuanto a defectologia mejorando a un 50% mas de

lo que ya se tiene.
4. Tener personal capacitado en base al ILU en celdas de SHOT PLATE.

5. Crear conciencia y compromiso en los trabajadores, dandoles a conocer el

objetivo de linea con un objetivo de un 100% en cada colaborador.

El proyecto se llevara a cabo en el proceso de Shot Plate aumentando el nimero de
salida de piezas de un 85% diario en las celdas de shot plate de ensambles de Gestamp

Aguascalientes en un periodo de 4 meses.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

Capacitacion en defecto logia para el cumplimiento a los objetivos de los productos en la

linea de shot plate de Gestamp Aguascalientes, México con de Six Sigma.

3.1 Capacitacion
La capacitacion es una serie de actividades planeadas y basadas en las necesidades de

la empresa que se orientan hacia un cambio en los conocimientos, habilidades vy
aptitudes de los empleados que les permita desarrollar sus actividades de manera
eficiente y con mayor habilidad.

La década de 1990 vio el nacimiento de la “Organizacién de aprendizaje”, un concepto
gue atrae a mucho, pero parece dificil de poner en practica. Lideres de Alliedsignal han
comentado que “Todo el mundo habla sobre el aprendizaje, pero pocos logran
involucrarse en el tejido de la vida cotidiana de muchas personas.”

Seis sigmas es un enfoque que puede aumentar y acelerar el desarrollo y el intercambio
de nuevas ideas en toda la organizacion.

Incluso en empresas tan diversas como General Electric, el valor de Seis Sigma como
herramienta de aprendizaje es visto como critico. Las personas calificadas, con
experiencia en procesos y en gestion y mejoramiento puede desplazarse en una curva
de aprendizaje mas corta, trayendo con ellos mejores ideas y la capacidad de aplicarlas
mas rapidamente. Las ideas pueden ser compartidas y el rendimiento en comparacién
con mas facilidad. (Novoa, Carlos 2020)

No debe verse como una obligacion que se debe cumplir, la capacitacion es una inversion

gue trae beneficios a la persona y a la empresa, como, por ejemplo:
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En la tabla 3.1 podemos apreciar una comparacion que se hizo en base a la capacitacién
del personal operativo, mostrando los beneficios que deja en el operador y en la
organizacion, teniendo una buena capacitacion en tiempo y forma ambas partes salen

beneficiadas.

Tabla 3. 1 Beneficios de la capacitacion en empresa vs colaborador segin Jack Welch 2001. Fuente extraido de
Google 2023
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3.2 Defectologia

La defectologia se refiere a los productos que no cumplen con las especificaciones que
pide el cliente, es decir que tiene otras caracteristicas fuera de lo solicitado, ya que la
enviarle el producto en esas condiciones le generara problemas en el siguiente proceso.
En la siguiente imagen se muestra de lado izquierdo la inspeccion de una pieza en

proceso y de lado derecho el carro de producto malo (NG). (véase ilustracion 3.1)

llustracién 3. 1 . Forma de inspeccién y carro de producto con defecto.
Fuente: Gestamp 2023

“Un defecto es una no conformidad de una de muchas posibles caracteristicas de calidad
de una unidad que puede provocar una insatisfacciéon del cliente. En las grandes
organizaciones, la metodologia six sigma busca rigurosa reduccion de la variacion en
todos los procesos criticos.” (Polesky,2006)

El defecto de fabricacién se da cuando el desperfecto obedece a fallas originadas en la
fase de produccion o elaboracion, que evidencia una discrepancia entre lo que se trazo
y lo que resultdé al final del proceso productivo, generando una inseguridad
irrazonablemente esperada en toda persona. (Polesky,2006)
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3.3 Cumplimiento

Toda empresa tiene objetivos por cumplir para alcanzar los resultados esperados por la
organizacion y para satisfaccion en las entregas de los clientes, para lograrlos se debe
ejecutar acciones o planes que garanticen el cumplimiento de estos. (creacion propia)
“Dentro del sinnimero de inquietudes diarias de la gerencia, sobresalen las relativas a
como lograr orientar la empresa hacia un unico norte, cémo lograr que todos los planes
y actividades de las diferentes areas conduzcan a dicho norte y qué hacer para que la
velocidad de avance a lo ancho de toda la organizacion, permita que todos lleguen
simultaneamente a las metas propuestas. Dicho en términos de la dinamica fisica, como
focalizar, alinear y sincronizar los planes y las acciones para que la compafiia llegue a
donde se espera, en el tiempo requerido, y asi ganar la ventaja competitiva necesaria
para permanecer exitosamente en el mercado”. (Cali. Agosto 2010)

“Una iniciativa estratégica para aumentar la rentabilidad, aumentar la cuota de mercado
y mejorar la satisfaccion del cliente a través de herramientas estadisticas que pueden
generar ganancias significativas en la calidad de los productos “(Sung,2023, p.1)
Establecer objetivos empresariales es la base para planificar hacia donde se dirige un
negocio, por esta razon los objetivos deben ser precisos claros y medibles para poder
evaluar su desempefio y tomar tanto las correcciones en la estrategia como las acciones

necesarias que permiten alcanzar los resultados que se esperan. (William F. Glueck)

3.4 Six Sigma

En six sigma, el objetivo es garantizar que puedes brindar a los clientes el mayor valor
posible, es decir tu equipo deberia dedicar mucho tiempo a identificar quienes son tus
clientes, cuéles son sus necesidades y que les motiva a comprar tu producto. Para
lograrlo, el equipo debe entender cuél es la calidad del producto que tus clientes
consideran aceptable, a fin de poder cumplir o incluso exceder sus expectativas. Una vez
gue conozcas ese nivel de calidad, podras utilizar como punto de referencia para la
produccion. (Bill Smith,1986)

Hay dos procesos comunes dentro de six sigma y cada uno se usa en una situacion

diferente, el método DMAIC es el estandar que se usa cuando hay que optimizar los
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procesos existentes. El otro método, el DMADV, se aplica cuando los procesos aun no
se han establecido y todavia hay que crearlos. (Bill Smith.1986)

Para poder realizar mejoras significativas de manera consistente dentro de las
organizaciones es importante tener un modelo estandarizado de mejora a seguir, DMAIC
es el proceso de mejora que utiliza la metodologia six sigma y es un modelo que sigue

un formato estructurado y disciplinado. (McCarty.2004)

La ilustracion 3.2 nos muestra el método DMAIC, que es un acrénimo en inglés, cada
letra representa un paso del proceso:
D: definir M: medir  A: analizar |: mejorar  C: controlar

Definir

Pasos para mejorar

y
- ‘

! =

®

{ &

Medir

e

llustracion 3. 2 Representacion del ciclo DMAIC. Fuente: Google por Alejandro
Jorge Donayre Ventocilla.2017.

e Definir, es la fase inicial de la metodologia donde se identifican los posibles
proyectos a mejorar dentro de la compafiia y en conjunto con la direccién de la
empresa se seleccionan aquellos que se juzgan como prometedores.

e Medir, una vez definido el problema a atacar, se debe establecer que
caracteristicas determinan el comportamiento del proceso, identificando requisitos

y caracteristicas del producto que el cliente percibe como clave.
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e Analizar, analizar los datos obtenidos del estado actual del proceso y determinar
las causas del estado y oportunidades de mejora, se selecciona y se aplican
herramientas de analisis de recoleccion de datos.

e Mejorar, una vez que se ha determinado que el problema es real y no un evento
aleatorio, se deben identificar posibles soluciones.

e Controlar, una vez que se encontré la manera de mejorar el desempefio del
sistema, se necesita como asegurar que la solucidon pueda sostenerse sobre un

periodo de largo tiempo. (Brue, 2009)

Diagrama de tHajas de Controv

-

IsMvkawa

Diagrama Contro Estachstico
oe Dispersion do Procesos (CEP)

llustracion 3. 3 Herramienta y técnicas utilizadas en el
ciclo DMAIC. Fuente: consultoria del sistema de
gestion de calidad cursos y capacitacion de
México.2021
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CAPITULO 4: DESARROLLO

El presente proyecto fue desarrollado en la linea de ensambles de Shot Plate en la planta
de Gestamp Aguascalientes, teniendo como cliente a Ford, a continuacion, se presenta
el cronograma de actividades que se plantearon para llevar acabo y darle el monitoreo y

seguimiento para el cumplimiento de las mismas en su totalidad. (ver ilustracion 4.1)

: 141082023
Area Linea ELDAS SHOT PLATE FORT)

Resultados por mes

Problema  Afectacion en linea Actividad Responsable |
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1L
z W
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o e operacion 1 por
0 persona para validar el Angeles Balandran CED
E 5 conosimiento y habilidad SHOT PLATE
i6n)
s por operatl
20
uoj Z INCUMPLIMIENTO ~ Capaciacién ylo Refresh -
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. 0Q  USENmEGASY
- % BAICS
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2z
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R
5 i}
Z
J=
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i defectologia en ingss de  Angeles Belandran/ CELDA
- produceion (apie de  Alanso Castllo SHOTLATE
linea 1 por dia} R

llustracion 4. 1 Cronograma de actividades realizadas durante la duracién del proyecto. Fuente: elaboracion propia.2023
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4.1 Verificacion de entrenamiento del personal operativo vs matriz ILU.

Para llevar a cabo esta actividad se realizé una prueba de habilidad y conocimiento a los
operadores de la linea de shot plante, de tal manera que se pudiera detectar las
debilidades y fortalezas de cada uno, siendo asi de guia para el comienzo del plan donde

se detectaron en los operadores.

4.2 Elaboracion observaciones de operacién (1 por persona para validar el

conocimiento y habilidad por operacién).

En el desarrollo de esta actividad se llevd un plan de observacion de la operacion donde
se valido la situacion actual que tiene el personal en las operaciones, actualizando los
conocimientos y habilidades, el dominio por operacién y por operador, teniendo como

objetivo alcanzar el nivel L en todas las operaciones de la linea.

4.3 Capacitacion y Refresh del proceso (1 persona por dia con evidencia).

Se tomé evidencia del dominio de la operacién de acuerdo al plan de observacion de la
operacion, y se actualizaron las hojas de control individual de cada uno de ellos.

En la ejecucion de las actividades tras los analisis de las operaciones se fueron
describiendo algunas necesidades en las lineas y operaciones en donde una de ellas fue
el desarrollo de un plan de capacitacion exclusivo para esta linea, actualmente se
encuentra en revision para su aprobacion y ejecucion en linea.

La linea se encuentra distribuida en dos celdas donde se hacen dos procesos diferentes,
el primer proceso consiste en la union de dos componentes a base de soldadura laser,
para luego ser pasado al segundo proceso donde se da el acabo agregando 3 stud
(tornillos) que son adheridos mediante un clinchado y una cuarta pieza mediante
soldadura Weld, teniendo de esta forma un ensamble final. En la siguiente imagen de la
izquierda muestra tal cual sale la pieza del primer proceso y en la derecha el resultado

del segundo proceso que sale como producto terminado.
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En la ilustracion 4.2 podemos observar la pieza de lado izquierdo cuenta con el primer
proceso de fase 1, y de lado derecho la pieza como producto terminado saliente de fase
2.

llustracion 4. 2 Se muestra la pieza de ambos
procesos. Fuente: Gestamp2023

proceso de la union de dos
peizas mediante soldadura
laser

Fase 1:

llustracion 4. 3 Area donde se lleva a cabo la primera fase. Fuente: Gestamp.2023
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En la siguiente ilustracién se muestra el area de la segunda fase del proceso, es la parte

de la carga donde llegan los materiales de la primera fase. (ver ilustracion 4.4)

Fase 2:

Inspeccion de materila terminado
en bandas de salida

e !!m—T—q-/-/"/‘,
| , 1 :

llustracion 4. 4 Area donde se realiza la segunda fase. Fuente: Gestamp.2023

El proyecto fue definido por la problemética en la linea de shot plate la cual nos llevo a
entregas tardias con el cliente, esto derivado de varios factores que fueron detectados:
e Falta de capacitacion/ no se concluye la capacitacion
e Rotacién de personal

e Falta de criterios de calidad/ cambio de criterios
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La falta de seguimiento en estos temas es de impacto y se ve reflejado en los resultados
diarios de la linea, ya que al no tener claro el punto de inspeccién, el personal se toma
mas tiempo en realizarla y por consecuencia se tienen menos piezas en el resultado de
esa hora.

La falta de capacitacion lleva al error de aprendizaje limitando al personal, ya que no se
les esta impartiendo de la forma que requiere el proceso, el colaborador no puede lograr
un nivel de habilidad considerado experto cuando no se tiene una capacitacion completa
y estructurada.

En conjunto con el equipo disciplinario de produccién ensambles se trabajo en dar la
solucion a la problemética planteada, dando un seguimiento diario con juntas matutinas
donde se exponen las afectaciones en turno anterior y temas pendientes con el objetivo
de eliminarlas.

Para el seguimiento a las probleméticas encontradas se tomé como apoyo la

metodologia de Six Sigma utilizando el ciclo de DMAIC, donde se usaron:

e Histogramas, se verifico la frecuencia de los datos mes con mes, es decir si se
tuvo aumento o reduccién en los datos a controlar que es la salida de piezas y el
scrap.

e Diagrama de Ishikawa, se detectd en cudl de las 6M’S nos esta afectado y se
tiene oportunidad de mejor.

e Diagramas de flujo, ayud6 para que se tuviera claro que hacer en cada uno de
los eventos presentados en la linea donde se presenten situaciones de producto
no conforme, que sea mas rapido y eficaz el flujo de las piezas al momento de
tomar una decision de si pasa o no.

e DMAIC, en la ejecucion del plan de accion donde se reflejé el seguimiento y el
cierre de la mejora del proyecto.

Se mostré el cronograma de las actividades que se realizaron durante el proyecto, en el
gue se estuvo dando el seguimiento a las actividades programadas.

Se tomaron los datos en cuanto a la salida de piezas por hora y la generacion de scrap
en los dltimos dos meses (julio y agosto) ya que en agosto fue cuando mas baja se dio

en cuanto al cumplimiento del shp y se aumenté el porcentaje de piezas malas, en base
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a estos datos se realizo un analisis de cada uno de ellos y la forma que se reflejé para el
cumplimiento de los objetivos de linea.

En la siguiente imagen se muestra el incremento de scrap en el mes de agosto ya que,
al ser piezas malas, el material tiende a tirarse porque no cumple con las especificaciones
de cliente, en la organizacion ese KPI es muy medible ya que son perdidas monetarias,
y da a conocer que el proceso no esta controlado.

En la ilustracion 4.5 podemos observar los resultados de la salida de piezas por hora en
el tercer trimestre del aflo en curso, observando una baja en agosto y un alza en

septiembre a inicios del proyecto, logrando una salida de 76 piezas por hora.

SPH DE CELDAS SPOT

AGOSTO SEPTIEMBRE
SPH

llustracion 4. 5 Datos de sph de la linea. Fuente: Gestamp 2023.

En la comparativa de los tres meses se puede ver que el mes donde impacto mas fue en
agosto, en julio se dio una baja, puesto que se traia un rating de SPH de 90 piezas por
hora, en julio se vio una baja a 72, agosto a 66 y en septiembre con el comienzo de la
mejora se logro recuperar a 76 piezas por hora, adn se tiene gap de seguir mejorando

en los dos meses que restan del proyecto.
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La ilustracion 4.6 muestra la captura del reporte donde se monitorea la salida de piezas
hora con hora con enfoque al mes de septiembre, en la siguiente imagen se observa la
relacion donde se traia una salida no mayor a 80 piezas por hora.

Gestamp REPORTE DE PRODUCCION ASSAMBLY

PRIMER TURNO

onsx

vivo | ec.eem ev.eon |escen *
on aT.ee o0 .00 et s
nona

F2001MC1X0F
F2002MC1X0F

Shot Plate Spot 1

F2001MC1X1F
F2002MC1X1F

Shot Plate Spot 2

Shot Plate Laser 1 F2001UATXOW .

ShovPmeLaser = F2002UA1X0W H‘ H ‘ lhi ‘1\“"”‘ il H ‘ |
HAIEAI | |

34.666667

llustracion 4. 6 Resultados de las lineas de shot plate mes de septiembre, fuente Gestamp 2023

En la siguiente grafica podemos apreciar una comparativa en el tercer trimestre del afio
relacionado al scrap, se observa un aumento en el mes de septiembre ya que fue donde
se generaron mas ajustes para llevar a condicion los equipos y por la segregacion de
materiales en condiciones aceptables para el cliente, ya que fue una variante participe
en la afectacion. (ver ilustracion 4.7)

Celdas Laser
0.5
0.3
0
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE

llustracion 4. 7 Datos de scrap de la linea. Fuente: Gestamp 2023.

En cuanto al porcentaje de scrap se traia un rating de 0.3 % con cierre en el mes de
junio, en el mes de julio se tuvo un cierre de un 0.08% teniendo una baja, puesto a que
en cuanto a la maquinaria surgié una reingenieria y un remplazo de herramentales, para

el mes de agosto se dio un alta quedando en un 0.3% regresando a lo que se traia en
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el mes de junio, en lo que respecta a septiembre siguié en aumento con un 0.5%, esto
referente a que durante el estudio y la aplicacion del diagrama de Ishikawa se detect6 un
problema dimensional con el material de proveedor ocasionando defectos en el sub
ensamble.

Como se menciono en el parrafo anterior se tuvo un reclamo con el proveedor de uno de
los componentes ya que se estaba mandando fuera de especificacion, tras acuerdos
entre las dos partes, y los altos requerimientos de cliente se llegd al acuerdo de que el
material que se tenia en planta se deberia consumir y mediante ajustes dimensionales
se logro llegar a las tolerancias de los criterios requeridos del cliente. Tras llevar los
herramentales a condicion para el consumo de ese material se generaron piezas de
scrap con las pruebas, elevado el resultado de este indicador.

El tema del material fue atrapado en este proyecto a pesar de que no era el principal
objetivo sin embargo era de esperar que al ser analizadas las 6M’S con el diagrama de
Ishikawa algunas tendrian oportunidad de mejora, este tema sigue vigente en la linea en
reclamacion con el proveedor, tras las visitas a la planta de proveedor y arreglos se
detecté una mejora en el mes de octubre que se vio reflejado en los indices del scrap.

En la ilustracién 4.8 podemos ver la comparativa de los meses donde se inicié con la

mejora, el mes de octubre como cerré y con la semana 47 que va del afio.

LINEA DE ENSAMBLE SHOT PLATE % SCARP LINEA DE ENSAMBLES SHOT PLATE
0.6 05 % SCRAP
0.5 ' 0.35 _
0.4 0.3 0.3 . —
03 0.25 “""--..ﬁ_‘ )
o2 0.08 i
0.1 4
0 0.1
JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE 0.05
% SCRAP ’ OCTUBRE NOVIEMBRE W47

llustracion 4. 8 Comparativa de los porcentajes de scrap en la linea de shot plate. Fuente: Gestamp2023

25



En cuanto al objetivo del proyecto que fue la salida de piezas por hora, sin afectacion a
cliente, teniendo el tema de los materiales fuera de normas, se reforzé la capacitacion
con el personal operativo, auditores y personal involucrado, ya que por las negociaciones
de cliente estuvo cambiando el criterio de aceptacion, se programaron capacitaciones
en conjunto con la escuela de capacitacion y se llegé al acuerdo que se hiciera en dos
fases, ya que son dos procesos diferentes, pero comparten algunos criterios en comun.
Se desarrollé un plan de capacitacion para el personal titular de la linea y de nuevo
ingreso llevandose a prueba con personal que ingreso en el mes de octubre, este
documento aun esta en evaluacion y en previa aceptacion por el sistema de recursos
humanos, ya que se acordd que al termino de los 40 dias se haria una evaluacion de
conocimientos y habilidades al operador y de ahi darle aceptacién al documento, se hizo
la separacion de operaciones por grado de criticidad (critico como A, importante como B
y facil como C), de acuerdo al grado es como se comenz6 con la capacitacion de lo facil
a lo critico, en el que mediante al tiempo de aprendizaje en las HOE (hoja de operacién
estandar) se programé el tiempo para cada actividad, en conclusién se llega que
considerando las actividades de estos tres grados, en 40 dias se tiene una persona con
dominio en la linea a un nivel L ( hace lo que se le pide, lo hace bien y no necesita
supervision).

Se inici6 con la creacion de organigramas por operaciéon, donde se muestra los titulares
por operacion, su nivel de habilidad, agregando a las personas que estan capacitadas
en ese proceso pero no estan de lleno en la operacion , se colocé como personal de
apoyo en caso de ausentismo, de esta forma estamos asegurando que en caso de que
opere estas personas se esta asegurando la calidad y entregas del producto, ademas es
de motivacién para el personal verse que domina mas de una operacion y que se le
reconoce.

Como herramientas de apoyo se realizaron HOE's de flujo para la toma de decision con
el material no conforme en las lineas, esto ha demostrado ser de gran ayuda ya que, al
presentar alguna duda de un defecto, no espera a que este alguien mas para indicarle
gue hacer, con este documento se auxilia para la toma de decision.

En conjunto con el departamento de calidad se actualizé el tablero de defectologia

colocando las piezas con defectos mas recurrentes en los ultimos cuatro meses.
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Para medir los resultados obtenidos, validar que se esté logrando el objetivo, y seguir
encontrando area de mejora en el proceso, se llevé a cabo un plan de observacion de la
operacion donde por mes se deberd de realizar una observacion de operacion por
operador, segun sea la operacion que esté realizando, para corroborar su nivel de
habilidad y conocimiento.

Se agregaron a su expediente, para que al momento de una convocatoria se tengan
expedientes actualizados, con oportunidad de crecimiento para todos los colaboradores
en general, con la capacitacién en todos los procesos, se tiene el beneficio de crear
personal multifuncional que la final de dia ayuda a que no se estanquen en una sola
operacion, si no que vayan conociendo los distintos procesos del area.

En cuanto a los resultados de linea, diariamente se realiza un reporte sacado del score
car donde nos muestra los resultados generales del dia a dia, si se detecta que algun
indicador quedo fuera, en conjunto con el equipo se toman acciones correctivas para

evitar la reincidencia de los mismos puntos.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

5.1 Resultados

Al termino de este proyecto se observaron cémo resultados una disminucion muy notoria
en la generacidn de piezas malas, un incremento en la salida de piezas por hora y una
mejora en las entregas a tiempo con el cliente, los cuales se vieron reflejados en los
métricos que se obtienen y se presentan diariamente a la gerencia de la empresa,
disminuyendo los indices de scrap viéndose reflejados monetariamente para la empresa,
se pudieron encontrar las principales causas raiz que impactaban de manera directa a la
linea y eran participes del incumplimiento a los objetivos.

En la ilustracién 5.1 se muestra el resultado de piezas malas durante el mes de octubre
y la semana 47.

LINEADE ENSAMBLES SHOT PLATE
% SCRAP

OCTUBRE NOVIEMBRE W47

llustracion 5. 1 Resultados de scrap después de la mejora. Fuente: Gestamp 2023

Uno de los resultados mas resaltantes con este proyecto, fue el aumento de piezas por
hora, trayendo un target de 72 piezas por hora en el mes de septiembre, con la mejora
se llego a més del 30 % en los meses de octubre y noviembre, teniendo como resultado

el recuperar la confiabilidad del cliente.

La ilustracién 5.2 muestra el alza que se tuvo en la salida de piezas en el mes de octubre

y la semana 47 de noviembre.
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llustracion 5. 2 Alza en el resultado de SPH en meses de octubre y noviembre. Fuente: Gestamp 2023

Con la implementacion de este proyecto se pudieron detectar varias averias que estaban

limitando el funcionamiento de la linea de manera 6ptima, tales como los dimensionales

de los materiales que vienen de proveedor, tema que se esté trabajando en la actualidad.

La reduccién de piezas malas en las lineas se ha controlado, ya que tras los acuerdos

con proveedor se aceptaron condiciones del material que no afectan dimensionalmente

al ensamble final, y se tiene menos tiempo en ajustes para llevar a condicion en caso de

requerirlo.

En la ilustracion 5.3 se muestran las 4 distintas condiciones aceptadas por Gestamp a

Unicar tras la negociacion.

llustracion 5. 3 Condiciones aceptadas por Gestamp. Fuente: Unicar 2023
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La implementacion hojas de operacion estandar de flujo ayudan a que el operador pueda
tomar una mejor respuesta al momento de que presente una situacion de duda en saber
si el material est4 en condiciones aceptables o no, se desarrollaron tres tipos de HOE de
flujo que fueron posteadas en la linea y se dieron a conocer a los involucrados en el
proceso para gue tengan conocimiento y la sepan interpretarlas, siendo una herramienta
atil en el proceso.

Al momento de que el operador presente alguna duda y no encuentre a quien preguntar
se podra apoyar de estas HOE evitando paros de linea por falta de criterio.

Con la actualizacion del tablero de defectologia se reforzaron las HOE, estos dos puntos

dan un soporte al operador en el momento de la inspeccion.

Las ilustraciones 5.4 y 5.5 muestran las HOE's de flujo que se elaboraron como ayuda

para la toma de decisidon en el proceso, ayudando a tener respuesta rapida al operador.
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llustracion 5. 4 Hoja de operacion estandar de flujo de control de retrabajo. Fuente Gestamp2023
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llustracion 5. 5 Hoja de operacion estandar de flujo de control de retrabajo. Fuente Gestamp2023
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Disefio del tablero de defectologia, situado en las celdas de shot plate, sumandose a las
herramientas de soporte en el proceso y facilitando la inspeccion de la pieza, se muestra

el antes y después de la mejora. (ver ilustracion 5.6)
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llustracién 5. 6 Tablero de defectologia en celdas shot plate. Fuente: Gestamp2023
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La ilustracion 5.7 muestra el diagrama de Ishikawa que se elabor6 al inicio del proyecto

como ayuda en la problematica, analizando las 6M’s.

ISHIKAWA CELDAS SHOT PLATE

Maguina :
* Herramentales dafiados
on desgaste ( 1 de

oy 1 da bronce) detectar los defectos

Incumplimiento a
la salida de piezas
por hora (SPH) en
linea de shot plate

* Mezcla de cond

- - ara descartar]
= Material sin {r )

i
* Liberaciones estandarizadas

llustracion 5. 7 Diagrama de Ishikawa. Fuente de elaboracion propia.2023

En la siguiente imagen se muestra el programa de capacitacion que se implemento para
asegurar un entrenamiento adecuado con el personal de nuevo ingreso o0 nuevo en la
operacion, teniendo el reto de entregar operadores con las habilidades y conocimientos
necesarios a un nivel L y sin supervision en 40 dias, se anexa el avance que se tiene
hasta el mes de noviembre con la capacitacion de personal de nuevo ingreso,(evidencia
del programa de capacitacion actualizada al dia 10 de noviembre del afio en curso.)

Cabe mencionar que se encuentra en prueba, no presenta la fecha de liberacién y firma

del empleado ya que aun no se libera al 100%, se sigue con el entrenamiento.
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Gestamp [4

PROGRAMA DE CAPACITACION PARA LA LINEA DE SHOT PLATE

<=

Nombre del Operador : SUSANA MONTEZ AVILA

Niimero de Empleado: 142156

Puesto: TOP LINEA

Departamento: PRODUCCION

Aréa: ENSAMBLES, SHOT PLATE

Fecha de la aplicacion: 14/0CTUBRE/2023

Nombre del Supervisor: ANGELES BALANDRAN

A Tiempo de Fecha de Cumplimie Nivel de
OPERACION ITEM A EVALUAR T " gt Comentarios habilidad
Capacitacion | liberacion nto OK/ING N
obtenido(ILU)
1. Funcionalidad de la maguina 3 dias 18/10/2023| 0K
MAQUINARIA |2 Aplicacidn de Candadeo 1 dia 18/10/2023|OK Personal se libera a nivel L, demuestra conosimientos L
(CELDAS |3. Conosimiento e interpretacidn del TPM & 5's 2 dias 20/10/2023 | 0K para realizar la operacidn y lo hace bien
SPOT) 4. Conosimiento e interpretacion de Check lits de sensores 2 dias 20/10/2023 | 0K
1. Conosimiento e interpretacién de HOE 3 dias 24/10/2023 | 0K
GRADO A |2. Identificacion de los materiales ( izquierdo / derecho) 1 dia 24/10/2023|0K
( Inspeccidn [3.Conosimiento del tablero de Defectologia 3 dias 24/10/2023|OK Personal se libera a nivel L. demuestra conosimientos
en banda de (4 Inspeccién de Material de banda (LH/RH) 3 dias 26/10/2023| 0K ara realizar 12 o er‘ac\ﬁn \o hace bien L
producto  [5. Uso de carros de Producto no Conforme 2 dias 26/10/2023|OK s P Y
Finish) 6.Conosimiento e interpretacidn de Hoja de Autoinspeccidn 2 dias 28/10/2023|OK
7. Restablecimiento de maguina 3 dias 29/10/2023 | 0K
1. Funcionalidad de la maguina 1 dia 04/11/2023| 0K
MAQUINARIA |2 Aplicacién de Candadeo 1 dia 04/11/2023 | 0K Personal se libera a nivel L, demuestra conosimientos L
(CELDAS [3. Conosimiento e interpretacién del TPM & 5's 1 dia 04/11/2023| 0K para realizar la operacion y lo hace bien
LASER) |4 Conosimiento e interpretacion de Check lits de sensores 1 dia 04/11/2023| 0K
GRADO B |1. Conosimiento e interpretacién de HOE 2 dias 06/11/2023|OK
(Cargay |2.Inspeccidn de sub ensamble y empaque de piezas (LH/RH) 1 dfa 06/11/2023| 0K Personal se libera a nivel L, demuestra conesimientos
descarga en [3. Uso de carros de Producto no Conforme 1 dia 06/11/2023| 0K para realizar la operacian y lo hace bien L
celdas 4 Conosimiento e interpretacidén de Hoja de Autoinspeccidn 1dia 06/11/2023|OK
Laser) 5. Restablecimiento de maguina 2 dias 06/11/2023| 0K
1. Conosimiento e interpretacion _de HOE 1 dia
GRADO C |2_Inspeccidn de material antes de la carga 1 dia
(Carga de |3. Uso de carros de Producto no Conforme 1 dia
celdas Spot) [4. Restablecimiento de maquina 1 dia

Descripcionde los
grados de operacian:
A criticol

B critivo2

C critico 3

Firma del Empleado

Tiempo total de capacitacion a nivel L:

40 dias

Firma del Supervisor

llustracion 5. 8 Evidencia del programa de capacitacion implementado. Fuente de creacion propia 2023

Aunado al programa de capacitacion, se generd un organigrama ligado a la informacion

del programa de adiestramiento técnico, que nos indica quiénes son los operadores

titulares de la linea en cada turno, y nos hace mencion de las personas de soporte que

estan liberadas aun nivel L en la operacién, garantizando que se cuenta con personal

multifuncional en la empresa.

Ademas, que en este documento el operador podra identificar en que operaciones se

encuentra liberado y certificado, siendo una herramienta visible y util en las auditorias de

proceso.

Se anexa evidencia de la implementacién ya que aln se encuentra en negociacioén con

el departamento de RH cabe mencionar que no es un documento oficial en el sistema de

gestion ya que se encuentra en prueba. (ver ilustracion 5.9)
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llustracion 5. 9 Organigrama de la linea de shot plate. Fuente de creacion propia 2023.

Como resultado del cumplimiento a las acciones definidas en este proyecto, ademas
haber logrado reducir el scrap, mejorar los conocimientos y habilidades de los
operadores, un resultado mas fue el SPH OEE, teniendo un resultado positivo en el mes
de octubre con 92 piezas por hora, para las primeras semanas de noviembre se ha logré
llegar arriba de 112 piezas por hora, con estos resultados las entregas a cliente dejan de
ser un foco rojo para planeacién ya que se logro recuperar los inventarios asegurando

las entregas en tiempo y forma.

En la ilustracion 5.10 y 5.11 se visualiza el reporte que se hace diariamente a gerencia

por turno, en este reporte se da seguimiento hora por hora a las lineas de produccion.
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Produccién  Produccién

Turno Horario Objetivo Observaciones

Real LH Real RH
21:30- 22:00 46 58 linea estable
22:00 - 23:00 92 linea estable
23:00 - 00:00 92 fractura de stud en ambas spot, vacio de molinos y relleno de aceites en BTM's
o 00:00 - 01:00 92 fractura de stud
E 01:00 - 02:00 92 linea estable
= 02:00 - 03:00 92 linea estable
03:00 - 04:00 92 linea estable
04:00 - 05:00 92 falta de stud inspeccionado
05:00 - 06:00 92 falta de stud inspeccionado
06:00 - 07:00 92 linea estable
07:00 - 08:00 92 linea estable
° 08:00 - 09:00 92 linea estable
; 09:00 - 10:00 92 linea estable
I 10:00 - 11:00 92 linea estable
11:00 - 12:00 92 linea estable
12:00 - 13:00 92
13:00 - 14:00 92
14:00 - 15:00 92 ATORAMIENTO DE STUD EN BTM SPOT 2
15:00 - 16:00 92
° 16:00 - 17:00 92
£ 17:00 - 18:00 92
i 18:00 - 19:00 92 solo spot 1, se cubre comedor con spot 2
< 19:00 - 20:00 92 atoramiento de stud en btm 2y 3 en spot 1, spot 2 10 de comedor en spot 1
20:00 - 21:00 92
21:00 - 21:30 46 spot 1 abasto de aceite en btm’s
Produccién
2208 2771 2771
Total

llustracion 5. 10 Reporte de produccion hora por hora de las celdas spot del mes de octubre. Fuente: Gestamp2023

Produccién Produccién

Turno Horario Objetivo Real LH Real RH Observaciones
21:30 - 22:00 56 Puesta a punto, falta de material de soldadura 2002
112 Falta de stud, falta de material de soldadura 2002
112 Spot 1 Atoramiento de stud; falta de material f2002 en spot 2
2 112 Spot 1 falta de material f2002, atoramiento de stud; spot 2 atoramiento de stud
E 112 Comedor ambas spot, de 1:30 a 2 se cubre spot 1y ambas laser para generar stock
) 112 Atoramiento de stud en spot 2
112 Atoramiento de stud en spot 2
112 Spot 2 falta de liberacion de calidad, cambio de rack, cambio de material f2001
05:00 - 06:00 112 abastecimiento de aceite, 5s
06:00 - 07:00 112 ajustes en spot 1 por z abierta, atoramiento de stud en btm en spot 2
07:00 - 08:00 112 se apagan robot en spot 1, restablece mtto, atoramiento de stud en btm en spot 2
o 08:00 - 09:00 112 atoramiento de stud en spot 2
g 09:00 - 10:00 112 Solo Spot 1, se cubre comedor
1:‘ 10:00 - 11:00 112 Atoramiento de stud
11:00 - 12:00 112 atoramiento de stud en btm spot 2
12:00 - 13:00 112 atoramiento de stud en btm y molinos ( ambas)
13:00 - 14:00 112 5s
14:00 - 15:00 112
15:00 - 16:00 112
o 16:00 - 17:00 112
£ 17:00 - 18:00 112
= 18:00 - 19:00 112
b 19:00 - 20:00 112
20:00 - 21:00 112
21:00 - 21:30 56
Produccién
Total 2688 1911 1911

llustracion 5. 11 Reporte de produccion hora por hora de las celdas spot en semana 46. Fuente: Gestamp2023

Como se pudo observar en las evidencias anteriores, se tuvo un gran avance Yy

recuperacion en cuanto a la salida de piezas por hora 'y cumplimiento con el cliente, tanto
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gue en las dos primeras semanas de noviembre se tuvo una reduccion del tiempo extra
para estas lineas, este logro es gracias a que se reforzo el conocimiento, se cambid la
forma de capacitacion a los empleados de nuevo ingreso mejorandolo desde el dia uno
en la linea, asegurando el cumplimiento al 100% del programa y un nivel L en las
operaciones, mejorando la calidad de los materiales con visitas a proveedores, estos
factores y actividades que se realizaron en planta durante la duracion del proyecto nos
llevé a logra un OEE de un 87% en un periodo de la uUltima semana de octubre a las 2

primeras de noviembre.( ver ilustracion 5.12)

SPH OEE

Cel Shote Plate Performance

(OEE) - 20 § 0

Cel MFA2 Performance (OEE) - Cel 1218 Performance (OEE) -
o 2023 » o 2023 » o

2023
t

May Jun Jul Ago Sep Oct w4 wdS wib wd7 Ot

May Jun Jul Ago Sep Oct wéd waSwébwd7 Oat May Jun Jul Ago Sep Oct wéd wdS wéb wd7 Oct May Jun Jul Ago Sep Oct wdd wd5 wéb wd7 Oct

llustracion 5. 12 Representacion del OEE de la linea de shot plate. Fuente Gestamp 2023

Uno de los factores participe en la mejora del OEE, fue que ya no se tuvo rechazo de
material por mala inspeccién en la fase 2 material que venia de la fase 1, esto derivado
a la falta de capacitacion del personal, se reforzé asegurando la calidad de los productos
con este resultado podemos ver que se tuvo una eficiencia positiva y descubrimos el

funcionamiento real de la linea.

La ilustracion 5.13 muestra el cronograma de actividades ya con el cumplimiento de

cada una de ellas en el tiempo destinado.
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PLAN DE ACCION Fecha de Elaboracién:
" 14/08/2023
Area | Linea CELDAS SHOT PLATE FORD
Problema | Afectacion en linea Actividad Responsable | Resultados por mes
. - ; . A Donde? Comentarios
(Que? ) (PAROD) ( como?) (Quien?) . - PP R R E—
SEPTENERE NOVEMBRE SEP ocT
Verificar el entrenamiento CELDA

9 el personaloperatvovs| - Angeles Balandran 100% P —

w W SHOT PLATE
Zz
ok
0 ﬂ Realizar observationes
otk de operacion {1 por cELDA
3 persona para validarel | Angeles Balandran 100% P T —
0 conosimiento y habilidad SHOT PLATE
E I por operacion)
20
8 z INCUMPLIMIENTO | Capacitacion yio Refresh CELDA 0%

del procesa( 1 persona | Angeles Balandran 1 56 gl Cn 1 ¥1aN081 4 85 BETACHORS oA

a0 BAIOS
< g RESULTADOS EN | eiaboracion de HOE de CELDA
0] 0 LINEA Tujo para identificacion | Angeles Balandran SHOT PLATE 100% e cumgle con elfctaidad d slas acihadades programadas
E ¥ rapida de los defectos
Zzo
suw
§ a] Actualizacian e tablero | Angeles Balandran CELDA 100% i o s e
o< de defectologia Carlos Becerra SHOT PLATE secumeleconelakdad s aticades poraTadas
= w

4
=
o3 Capacitacion sobre
z defectologia en lineas de | Angeles Balandran/ CELDA
= produccién (apiede | Alonso Castilo SHOT PLATE,

finea 1 por dia)

llustracion 5. 13 Cumplimiento del cronograma de actividades a la semana 46. Fuente: de creacion propia2023

Lailustracién 5.14 muestra el programa de adiestramiento técnico, donde los operadores
pueden apreciar a que nivel se encuentran en cada operacion y el seguimiento a sus

capacitaciones.

Gestamp FRO DE ADIEST! To TI (u)

FRER

[ 2/ s
SeeRREIeS TOR GreRRROR i sy g A =
e ] LT i5 | 1ig :
e i ey : i it L R
. HOMBRE D8 LA OFERACION [] HIFRHE ] T B[ B[ § | 2x [eawesemreneeinen.
1 |GARGAS DEBCARGA OE S0LDADURA LAGER - IR 1= G O [ e s
7 |CARCADE CELDA SPOT WELD otz 1_‘ L I[_._ o
: [oEscanca e celon sPor eLD - L L - o
1 [REmABAID DE SOLOADURA SHOT PLATE v - o
. D - °
e ———r—r— R — Ll L i - o
e fals e chchado soesinm L R [ [ | | o
Lo L L | 1 L& HL® ¢ N 3 y
. : Ll - l_. L IS S o
PO il B [ ) d — || o
- Lol -4 | H L o
e | L : - o
e - [ 1 7£' o
e i 1 g N T O R I I S N N I e N S
[ — e — H H H - 1 HHHFH HbH F 4 H OH OH o
o " = ol © [e] . L] L] (] [e] o & o [e] o o ] .
Fus L
Notas ralacionadas 122 u
con el Personal gl &
TEa Tl a
VEZ E .

llustracion 5. 14 Programa de ILU del mes de noviembre. Fuente: Gestamp 2023
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Evidencias de capacitacion del personal de nuevo ingreso Y titulares, a estos segundos

se les aplico para validar el conocimiento. (ver ilustracion 5.15)

< __'*L11338 Ulrervaciin de ks Operorsin 2 Begitho de Observocion o 10 Uperacion o it

WnTD  Reghwo de Obiervocin de ko Operacién

——— Regto de Observaciin de ko Operacién

Nk SRLS ST men

- SNSRI =
£ o~ & 8
Stamp IS Regnto de Obiervacion de ko Operocion 18] K
_ ™ . lu

UPI361330 1 99 UEr20ARIA0 3P OutiBey

SURNE

wOLZ  Regiwo de Observacién de ka Operacisn

= Negiho de Obrervocion de ko Operacion

D e LT B K = Womed

Do Spli € & L o Yom Sgpie g e [

llustracion 5. 15 Observacion de la operacién de algunos operadores. Fuente: Gestamp2023
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En lailustracion 5.16 se anexa la evidencia de asistencia a las capacitaciones en la linea

acerca de defectologia a pie de linea.

ﬁc 2UCT7Q
7 oy OBJETIVO : Errdent/ ac weLin A pe PRAMNC ]
TR, - VTR Seigf £ ZEAld D6 Seclmdd y Conlfs

1€ /P2OAXT)

— ,{(/‘/ Arrice \/)C’C‘/”J T e INSTRUCTOR: @ A et irs N bl s FIRMA:C__
S N )
€ NICIO 06112028 FECHADE TERVINO _08-11-2023  DURACION ENHO FECHA DE INICl. _09-10-2023 fecHA DE TERMINO:_10-10-2023 DURACION EN HC
NOMBRE AREA FIRMA 'OS| No.CTRL NOMBRE AREA FIRMA -
tpacs | aron Laorde et Bl Fdociir  Vetledtiid 1 [10220}| Bianca Yodih Zagolen Macias | 2het Plaf | hie”
/99, 5k7nr‘/.'("‘¢/f Laoger Mg/,/;'/ OlLdiece. 2] Cn[vl[(éyl 2 /b6l Wed, Obabam /?Jr Aa S/b/ﬂ/ay //A//‘Q
A28 Masen Wadenia eper =anches Preciccicis IMavolap 3 [10gi46) \JFed dfann Lizheth Devora Slot Play W
4123 |Gladys Fabicla Covgos Qlivares |Predoccin | s s hsne 1€va Neuen  Gonlsass Vot Flole | ot
U [ Towe Mot Gorcch Moidomodh [Bodiccon ﬂ% 5 ]90413 [t1aura Matelu Coder #\de Shot plade Mayra o2
Yirbya ﬂfh;.n&.luOf Qz&«gvcr ANt O/cducrmmﬁf:u‘ 6 |411284]| Pra Emelera Flores Lozone S \ %
TRI20 Vst /pr pE TLSUS CoNTHT QNS BOQUCCM | FLupL f)s 7_Hi12qz1 |Mav: L1y 3 ax |
U td ) Bolondo Oitear. Ceeoipos Yo alZadlz) ‘/{'/”('- 8 6] i \ .Sbnh.e\nf_&&xo!p%m_
Georp [lome | by l\\ D2 gmdva«m Loy ldodd S sacadz.  JGnol QON \h--ﬂ,:u\&-_
Yoest M- Belol (ederene Gontalez redyccren Ao 10 14237 03‘55“ Nd"oh %‘-’0“0 Ch avet]Shot ‘D‘O\l Deis |
115432 [Diana Zolevwa Gaveig Gt Pediucnen Diaa 6 11 |8ajpa |I¥ \'\D‘\' s
MAMLML_HMM Qnzdles Q’rx’l'x( @n /JW.J,‘ 5{ 12 |13 | Mea G \upe  Rajes Nuxtea - Plate- ]
1 941 gns pindd Ceodlee Alvarade,  |Ensambre Vdsgf 131434 [M@%ﬂ%—ﬁ% E
'/5‘} Dose Foo  Sawooert UpavTin 0/:','/’0/ ///,{2( 14 ‘3é2q cp T < Cr\}_‘,\,g X

13858 ds¢la Noide Roelriquez Podriqud preduccion j@:.4£}- 5 N 0 ﬂosa Amalig Mo o ror “&&‘6_%__
e\ Mana de esay Pamd LevG K nsamble 104iup: 6 JH138S3 IBiona camila Padlla G Eaxnmble
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llustracion 5. 16 Listas de asistencia a las capacitaciones. Fuente: Gestamp 2023
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

En conclusion, es evidente que la falta de capacitacion en el personal operativo nos lleva
a limitaciones tales que nos retrasa en las entregas a clientes, puesto que no cuentan
con los conocimientos para realizar sus tareas asignadas, es de suma importancia darle
el seguimiento al personal en entrenamiento, seguir con la documentacion solicitada
como evidencias y hacerles de su conocimiento en qué nivel de habilidad se encuentran
en su operacion.

Contar con materiales que venga con las especificaciones requeridas suma a los
cumplimientos de la linea ya que de venir en condiciones buenas se ahorra el tiempo de
intervencidn en linea para lograr llevar a condicion, asegurando la salida de piezas en
base a el objetivo.

El hecho de tener las herramientas adecuadas en las lineas y a la mano del personal,
asegurando que sepan su interpretacion, nos es de gran ayuda ya que tendran la certeza
de tomar una decision acertada en caso de tener un producto sospechoso, sin necesidad
de parar el proceso y esperar a que alguien mas llegue a darle veredicto o liberacion de
la pieza.

A lo largo del proyecto pudimos comprobar de manera acertada que todo lo mencionado
anteriormente en la conclusion, que si lo llevamos de una manera correcta y a tiempo
tendremos personal capacitado en las lineas de produccion capaz de detectar un
producto malo evitando que este llegue a cliente, ademas con los programas de
observacion de la operacion se van reforzando los conocimientos sin importar el tiempo
gue lleves en la operando, y para aprender nuevos procesos logrando tener personal

multifuncional.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Apliqué el programa de observacion de la operacion con la finalidad de conocer las
debilidades y fortalezas del personal operativo.

2. Gestioné y administré capacitaciones de producto no conforme y defectologia que
ayudo a que el personal tuviera mejor panorama en cuanto a la inspeccién de los
productos.

3. Administré el programa de adiestramiento técnico, actualizando las habilidades
adquiridas del personal después de las capacitaciones y pruebas.

4. Elaboré observaciones de operacién por operador en cada operacion de la linea, de
acuerdo a lo marcado en el programa de adiestramiento técnico (ILU).

5. Disefié un programa de capacitacion, separando las operaciones por nivel de
criticidad, garantizando que en un periodo de 40 dias se entrega a la persona con las
habilidades y conocimientos necesarios para la operacion a un nivel L.

6. Desarrollé hojas de operacion estandar de flujo para la inspeccion de material, con la
finalidad que el operador sepa hacerlo de manera facil y en menos tiempo y de existir
una duda pueda tomar una respuesta rapida y segura.

7. Elaboré un diagrama de Ishikawa para ver que factor estaba dando mayor problema
en el proceso, se fue atacando uno a uno para fortalecer el resultado final.

8. Disefié un reporte de produccién de hora por hora, donde se iba vaciado la informacion
de la produccion cada hora de manera de visualizar las amenazas que se tenian en caso
de no cumplir con el objetivo y evitarlas en la siguiente hora.

9. Disefié un organigrama con el personal dominante de las operaciones de la linea a
nivel L, de manera que se tenga en linea y las personas tengan el conocimiento de su
nivel de habilidad en cada operacion.

10. Disefié y Gestioné la actualizacién del tablero de defectologia, agregando los nuevos

criterios de aceptacion y de rechazo de acuerdo a los criterios del cliente.
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11. Apliqué la metodologia DIMAIC para el cumplimiento del proyecto paso a paso, con
la finalidad de garantizar los resultado y cumplimiento de los objetivos.
12. Aprendi el nivel de seguridad de las piezas producidas en la linea de shot plate,

concientizando de que la parte que se fabrica debe de ir con total calidad.
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15. Fuentes de informacién

Referencias de libros:

Pérez, Ivan (2014) “Reduccién de Defectos por medio de Seis Sigma”, Ed. 1,

Universidad Autbnoma de Ciudad Juarez.

Referencias de internet:

Bill Smith, (1986) “Six sigma presenta una caracteristica especial, que es

su enfoque matematico.” Sacado de: ¢Qué es el modelo six sigma? - IONOS

Cali, (agosto 2010) “Obtener una ventaja competitiva en el mercado es esencial

para el éxito a largo plazo de cualquier negocio.” Sacado de : ;,Cémo obtener una

ventaja competitiva en su mercado? (linkedin.com)

Mc, Carty (2004) “proceso de mejora que utiliza la metodologia six sigma.” Sacado

de: Método Kaizen: la quia para la mejora continua en las empresas [2022] -

Asana
Novoa, Carlos (2020) “Six Sigma: La alta calidad puede disminuir los costos y

aumentar la satisfaccion del cliente”. Sacado de: Six Sigma: La alta calidad puede

disminuir los costos y aumentar la satisfaccion del cliente. (linkedin.com)
Polesky (2006) “;,Qué es un defecto de produccién?”. Sacado de: ;,Qué es un

defecto de produccidon? (todosloshechos.es)

Sung, (septiembre 2023) “Descubre cémo aumentar tu cuota de mercado:

estrategias efectivas para impulsar tus ventas.” Sacado de: Descubre cémo

aumentar tu cuota de mercado: estrategias efectivas para impulsar tus ventas - El

capitalista
William, F. Glueck (2022) “los objetivos empresariales “son aquellos fines que la

organizacion busca lograr a través de su existencia y operaciones.” Sacado de:

Qué son los objetivos empresariales | Blog Santander Open Academy

44


https://www.ionos.mx/startupguide/gestion/que-es-el-modelo-six-sigma/
https://www.linkedin.com/pulse/c%C3%B3mo-obtener-una-ventaja-competitiva-en-su-mercado-
https://www.linkedin.com/pulse/c%C3%B3mo-obtener-una-ventaja-competitiva-en-su-mercado-
https://asana.com/es/resources/continuous-improvement
https://asana.com/es/resources/continuous-improvement
https://www.linkedin.com/pulse/six-sigma-la-alta-calidad-puede-disminuir-los-costos-y
https://www.linkedin.com/pulse/six-sigma-la-alta-calidad-puede-disminuir-los-costos-y
https://todosloshechos.es/que-es-un-defecto-de-produccion
https://todosloshechos.es/que-es-un-defecto-de-produccion
https://elcapitalista.es/cuota-de-mercado/
https://elcapitalista.es/cuota-de-mercado/
https://elcapitalista.es/cuota-de-mercado/
https://www.santanderopenacademy.com/es/blog/objetivos-empresariales.html

CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

Anexo |. Carta de aceptacion

Gestamp [«

SAN FRANCISCO DE LOS ROMO, AGS., 08 DE AGOSTO DEL 2023

ASUNTO CARTA DE ACEPTACION

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

PRESENTE

HAGO CONSTAR QUE LA C.ANGELES GUADALUPE BALANDRAN DE LUNA ALUMNA DE LA CARRERA
INGENIERIA INDUSTRIAL DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA CON NUMERO DE
CONTROL 191050710, FUE ACEPTADO EN ESTA DEPENDENCIA COMO RESIDENTE, DURANTE EL PERIORDO
AGOSTO -DICIEMBRE, EN EL AREA PRODUCCION, REALIZANDO EL PROYECTO CUMPLIMIENTO CON LOS
OBJETIVOS DE LINEA KPI, UTILIZANDO LA METODOLOGIA SIX SIGMA, ESTADO A CARGO DE JEANETTE
ELIZABETH SANTOS ALFARO CUBRIENDO UN TOTAL DE 500 HORAS EN UN HORARIO DE LUNES A VIERNES

DE 8:00 AM A 2:00 PM.

SE EXTIENDE LA PRESENTE PARA LOS FINES LEGALES Y ADMINISTRATIVOS QUE ESTIME CONVENIENTES.

Gestamp &
12 AG0. <723

. SA.d

Generalista de Recursos Humanos

Gestamp Aguascalientes, S.A. de C.V.
Aguascalientes

Av. Japon No. 124 Parque Industrial San Francisco
San Francisco de los Romo, Ags. México C P. 20355
T +52 443 310 5040

NORTH AMERICA DIVISION

www gastamp com

llustracion 9. 1 Carta de aceptacion. Fuente: Instituto Tecnoldgico de Pabelldn de Arteaga 2023
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Anexo Il. Cronograma de actividades realizadas

PLAN DE ACC'ON Fecha de Elaboracion:
, 14082023
CELDAS SHOT PLATE FORD

Cuando?
Problema  Afectaclonenlinea  Actividad Responsable Resultados por mes .
P Comentarios
(Que?) {PARC) ( como?) (Quien?)
‘ SEPTIENERE OCTUBRE NOVEEVERE
Verificar el entrenamiento CELDA
i del personcl operativovs  Angeles Balandren 100% se i conelabdad d g acdacs ragiardas
I SHOT FLATE
Z 1]
Uk
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0 o de operacion (1 por CELDA
Sk persona para validarel  Angeles Balandran SHOTELATE 100% s e o s d s aciodaes programedas
': 0 conosimiento y habilidad
MEs ior operacion)
a ]
0 2 INGUMPLIMENTC  Gapacitackin ya Refresh CELDA
del proceso (1 persona  Angeles Balandran 5 e conelfoffizd d ebs aciadades progeredss
0= CONEL CLIENTE EN purdimntevi?ﬂam:ia] " SHOTRLATE 10
\ 0 8 LASENTREGAS Y

- BAJOS
¢ 3 ;
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O 0 LINEA fiujo para identificacion ~ Angeles Balandran SHOTELATE 100% s e con e et el pragramedas
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§) . Capacltacion sobre
yd defectologiaenlineas de  Angeles Balandran CELDA 100%
- produccian | e de Klonso Castilo SHOT PLATE

finea 1 por dia) R

llustracion 9. 2 Cronograma de actividades en cumplimiento. Fuente: Gestamp 2023
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Anexo lll. HOE's elaboradas en durante el proyecto

Gestamp [4

Hoja de Operacion Estandar ( Flujo )

No. HOE-630-PR

~ o 6 CONTROL DE RETRABAJO DE MATERIAL EN
ow et ac CELDA LASER SHOT PLATE Departamento Nombre Firma
o de i F2001/2002 UA1X0W
Nombre del Proceso Sub Assy ( Plate+Cube) Reviso Segundad Fransisco Lujano
Lente anti-impacto. Bota de seguridad. Tapon Auditivo,
Equipo de Seguridad| Guante anti-corte, Mangas keviar, Peto de mezclilla & Calidad Carlos Becerra
Cubre Boca
Herramienta N/A Elaboro : Angeles Balandran
Produccion
Modelo FORD Aprobo Produccion Luis Gaona
=] ) [ ) ] ]
""""" i 1 ﬁuao DE LA OPERACION Ii" | |
________ | o 1 0 | e ol 1 I
Separacionde material OK/
........ RW/ NG H U N S SO B
ek " 4 $ : :
= Aol B BG H| | - & | R -
I \
J iSe puedersturabajar =1 H H :
i | N material? ——_ Si #
e | 1 ¥ H colocariaenelrack i
i + correspondiente a lareferencia :

,,,,,,,,,,,,,, 4 B i trabajada, teniendoencuentasu | B |
Siendopierano aceptabie, se ! i capacidad de 120 pzas por tina !
colocaencarrorojodeiscrapy i H

registrar enformato t | ST e A £%n conmn oerocs oo coem e e e e v K R
H : Zesta liens latina?
ofomn cEscontinuaila T ' ‘ l J] ‘ |
No cantidaddepiezas > Si = |

....... NSGE,G(::;?SA)S . S S Esperaraquesecompleteel Pedir a Top Master Ia colocacion de

/ ! SNP acordadoparaquese etiquets, enalmacénderw(antes

Y - r 4 . realics iatransferenciayasi de colocaria pedr latranserencia

i i ¥ N

Aplicar eiplande

Continuar con &l proceso
normal

reaccion (Paro, Avisoy

Espero) e informara mi

jefe directo.

poder retirar latina

a calidad)

r

¢Cuentacon ia

etiqustacorrec=a?

Solictaria nuevamenteal Top
Master, denotener respuesta
dar avisoal Espedgalisa, y/o
supervisor en turno

Solicitar elcambiodetina al
montacarguiade lines llevario
haciael dreadere trabajo,
validando quetenga Ia etiques

correcta

Verificar que coloquen equipovaciopara
seguir con la operacion o

i

N — oFl::Rl:\EaL:N
""""""" s o 1 B B B s, T
Simbologia para crear de un Diagrama de lujo

sRocEsO

s st

Sara ColGEATIS USRS 3 - aTIE

rLuso

= & secusncis cerHismoama

Situacion Anormal o en Caso Especial

En caso de anomalia aplicar el plan de

reaccion

Paro. Aviso y Espero

vie 29-sep-23 00

Emisidn del documento

Puntos Clave

Inspeccién de Calidad J + l Punto de

A [lmp.(:iénml ‘/[Nx.fﬂtnb‘)cmnh'cll

llustracion 9. 3 HOE de control de retrabajo en el proceso. Fuente: Gestamp 2023



Hoja de Operacion Estandar ( Flujo )
No. HOE-631-PR

RETRABAJO DE PIEZAS CELDA LASER SHOT

de la O o
PLATE Departamento| Nombre Firma
de F2001/2002 UA1X0W
Nombre del Proceso Sub Assy ( Plate+Cube). Segundad Fransisco Lujano
Lente anti-impacto. Bota de seguridad. Tapon Auditivo "
Equipo de Seguridad < : Calidad Cralos Becerra
Guante anti-corte. Mangas keviar, Peto de mezclilla &
= Espatula, cepillo de alambre, r de soldad
Herramienta ElL =z Angeles Balandran
MIG Produccién 9
Modelo FORD Aprobo Produccién Luis Gaona
T T T ] T
I Validacién de la etiqueta, corresponda a 1
$ referenciay cantidad correcta, aligual quese ¥ ¥
- encuentre en almacén de re trabajo T |
e I e identificar el rwque sevaa
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de acuerdo a HOE-477-PR
Regresar el material haciala
celda de laser y reportar con i ‘ : | i ¥ i i 3 i 3 } i
Supervisor o Especialistaen : [ ! |
hurno : Colocarlas piezasal camoroio e No  “o=d ise puedere trabajar iz pieza?
" i de celda laser yregistrarlas, ! 3
i ] compensandolas con piezas H 1 0 e | H | i |
OK segin sea Ia referencia i H
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llustracion 9. 4 HOE de control de retrabajo en la linea. Fuente: Gestamp 2023
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Gestamp[g  Mel= 9= Orerii oy GEiass e 1
|

CONTROL DE RETRABAJO EN CELDAS SPOT

Departamento Nombre Firma

F2001/2002 MC1X0F & F2001/2002MC1X1F
WELD SPOT ASSY SHOT PLATE Segundad Fransisco Lujano

Lente anti-impacto, Bota de segundad. Tapén Auditivo,
Guante anti-corte. Mangas keviar. Peto de mezclilla &

Calidad Carlos Becerra

Produccién Angeles Balandran

Produccion Luis Gaona
INICIO DE LA OPERACION
= 1 S 1

| Y 3 B N O -

—1 -I- - Separacion de material OK/ s S | B | T I

+ } - E RW/ NG . - 4 4 — s
Colocar las piezas al carro rojo de v 4 - —t—

<Se pusderetrabajar el
celdalaseryregistrarias .= No material? Si Cotocariaencarro naranjadere

compensandoias con piezasOK ¥ /

wrabajosituadoentre las2 celdas

SPOT, respetando el maximodesu

capacidad ( no sobresaliendo ded
carro)

segunsea areferencia afectada

----- Porcada piezaquesecoloqueen

,,,,,, carro rojo, se deberacompensa P J \

con piezas OK del proceso Dar aviso aRe trabajador para i ¢ Esta re trabajado |
---- S que selieve eicarroyrealcarla W= No | ey el material? ! s.
actividaddere trabajo( noes | i it - l |
necesarioquecuentecon § ||
| etquert, ya que el saldo se T I 1 il
= EncueTtra en e ade f| Dar avisoal auditor de calidad,
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racks OK de consumoen iacarga
de celidasSPOT
7 % —i & Estamateridl OK,
El auditor debera notificar a Especidisa <+— No despuésdeire =
© Top Master, y sgregar las piezass i \ trabajo? 4 o
carro rojo de celda laser, compensando H ‘\ l
lacamtidad de piezasNG con piezas OK l 1 1 i
que salen delines i | .
T " T Integrar material aracks
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1 | 1 | . celdasSPOT
|
) . - iSe liberoeicano de :
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llustracion 9. 5 HOE de control de retrabajo en linea. Fuente: Gestamp 2023
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Anexo V. Programa de capacitacién propuesto

Gestamp @ PROGRAMA DE CAPACITACION PARA LA LINEA DE SHOT PLATE

$ Forel

Nombre del Operador : SUSANA MONTEZ AVILA Nimero de Empleado: 142156 Puesto: TOP LINEA
Departamento: PRODUCCION Aréa: ENSAMBLES, SHOT PLATE Fecha de la aplicacion: 14/0CTUBREI2023 Nombre del Supervisor: ANGELES BALANDRAN
. . Nivel de
OPERACION ITEM A EVALUAR Tiempo de | Fecha de ) Cumplimie Comentarios habilidad
Capacitacion | liberacion | nto OKING .
obtenido{ILU)
1. Funcionalidad de la maquina 3 dias 18/10/2023|0K
MAQUINARIA |2 Aplicacidn de Candadeo 1dia 18/10/2023|0K Personal se libera a nivel L, demuestra conosimientos L
{CELDAS [3. Conosimiento e interpretacidn del TPM & 5's 2 dias 20110/2023|0K para realizar |a operacidn y lo hace bien
SPOT) |4 Conosimiento e interpretacion de Check lits de sensores 2 dias 20/10/2023|0K
1. Conosimiento e interpretacidn de HOE 3 dias 2410/2023|0K
GRADO A |2 Identificacion de los materiales ( izquierdo / derecho) 1 dia 2410/2023]0K
{ Inspeccidn |3 .Conosimiento del tablero de Defectologia 3 dias 2410/2023| 0K Personal se libera a nivel L demuestra conosimientos
en banda de 4 Inspeccién de Material de banda (LH/RH) 1 dias 26/10/2023|0K ara realizar 2 o erécién lo hace bien L
producto |5, Uso de carros de Producto no Conforme 2 dias 26/10/2023|0K P P Y
Finish)  |6.Conosimiento e interpretacidn de Hoja de Autoinspeccidn 2 dias 28M10/2023]0K
7. Restablecimiento de maquina 3 dias 29M10/2023| 0K
1. Funcionalidad de |a maquina 1dia 04/11/2023 | 0K . . o
MAQUINARIA 2. Aplicacion de Candadea 1 dia 04/11/2073 | 0K Personal se Ilbe_ra anivel L, d_e’muestra cnnqmmlentus L
(CELDAS |3. Conosimiento e interpretacion del TPM & 5's 1dia 04/11/2023|0K para realizar la operacidn y lo hace bien
LASER) |4. Conosimiento e interpretacion de Check lits de sensores 1dia 04/11/2023|0K
GRADO B |1. Conosimiento e interpretacion de HOE 2 dias 06/11/2023| 0K
(Cargay |2Inspeccidn de sub ensamble y empague de piezas (LH/RH) 1dia 06/11/2023| 0K p [ se lib ivel L d ¢ imient
descarga en |3. Uso de carros de Producto no Conforme 1dia 06/11/2023| 0K ersun;arsaer;;i::la.ral;l\;eper_meér:;elso r;ainen;?r:men o L
celdas  |4.Conosimiento e interpretacion de Hoja de Autoinspeccidn 1dia 06/11/2023| 0K
Laser) |5. Restablecimiento de maguina 2 dias 06/11/2023| 0K
1. Conosimiento e interpretacion de HOE 1dia
GRADO C |2 Inspeccidn de material antes de la carga 1dia
(Carga de [3. Uso de carros de Producto no Conforme 1dia
celdas Spat)|4. Restablecimiento de maguina 1 dia
Descripcion de los Tiempo total de capacitacién a nivel L:
rados de operacidn: i . :
i itio1 P Firma del Empleado 40 dias Firma del Supervisor
B critivo2
C critico 3

llustracion 9. 6 Propuesta de capacitacion. Fuente: Creacion Propia 2023
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Anexo VI. Organigrama propuesto para el conocimiento de las habilidades del personal en el
area de shot plate.

CELDA SHOT PLATE ORGANIGRAMA DE LA OPERACION
Cestamp 4 —

RESPONSABLES DE LINEA

ESRECIALISTAS DE LINER

llustracion 9. 7 Propuesta de organigrama de habilidades shot plate. Fuente: creacién propia 2023
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Anexo VII. Actualizacion del ILU al mes de noviembre, se agrega la persona que se tomé como

prueba en los documentos propuestos.

Gestamp

PROGRAMA DE ADIESTRAMIENTO TECNICO (ILU)

e

AREA DEPARTAMENTO WES | ANO DE APLIGAGION| | REVISO FECHA HOJA
- TR Ta— FARTALUATLL AL DL [ [y 2 | 3
OPERACIDNES FOR DPERADDR é ¥ i Ew 5 Wi N a [Faa: Fage. © Gpevagenes Sorrinor ono GRErGen cor
: L] " . H dz8 o ds bbifdas
Qggi i 5 § Eig H 5? : g Eap B zus Eg ﬂzéi g § il o Fabiidad
NOMRRF TFLIPFRANIR - | N ey =1 g EE 2 w = L3 - .
OPERATORES POR OPERACIGH EH ] H | H EQ s |8E ¥ H Ha ERRET ] b < cumpe 0
3 ii £ Hga H - 3 i3% !E 53 o ;.5 3 as ...iE.
] i '] - -] E 5 i, 2 rple: 6§
T I 5 = - - = 5 < = = = — -
| o oo FEEEH LK R LR R
£ £ H 8 H £ H H £ 5 d H .
CAROA & DEOCARCA DL SCLDADURA LASCR ' ‘ ' : H ) ) s O ADIA LAY D ase 18 Zpaque ol piucess
' lerinas FoRn e [ L. L. i) ]__ ® o] PP
leanes i | . i L} : | : .
¢ |CARGADE CELDA SPOT WELD L L [__ [_. ]_. l—- l_- o
+ |DESCARCA DE CELDA SPOTWELD [ 1 h u E h . i ]
CH L [ HL CHL L o
4 RETRABAJD DE SOLDADURA SHOT MATE [T I_: I_. O
5 |Declarncién de Materinles [ 0
Lirrgsicess du compunonius do s mosa do cangs o fiea %
F e Lnner s L 8]
+ Restablcimisnto de ala de chnchado s L L o)
8 |ga it s s vl 2 l__ L | [_.' ) [_. L 0
Hitan ’ .
] | . 4 . .
3 s o8 oot Bt sl P |
LITE ) l—‘ | O
10 |[Rustablaginantn ae s da carga WOk ]_.' 0
1 [Conlrel il et o Malaial S Paln WoLasn 0
17 Al 6 i w0l Pl HoLann | L l_: 0
14 IR 08 4 THAHAILY EN CHL A | ASER (e — — H | |_' - 0
A COHIE T S TRAHAIT EN GF 1, ST WAL L = = H - . 0
TP W, T REratoies Fom S ala con Il S b T Farc s

CRITERIO OE EVALUAION

Motas rolaclonadas
con el Personal

RSOMNAL EN
PROCESO DE

CAPACITACION

P

personal en entrenamien|y

-

[Tt 6 i R0 1 s BB ¥ B AL
v

[Toacem o pan e 0 oty o, rvole o witunas
it bt sz g i et

P i Bigerbi ) ot SRR Ui,
SIMBOLOGIA

[P prcatn st

[ i e st i

llustracion 9. 8 Programa ILU del mes de noviembre. Fuente: Gestamp2023




Anexo VII. Condiciones del material aceptadas por Gestamp a Unicar.

Pagina

7/ UNIC AR AYUDA VISUAL 3

Sentidode * * Formade

Se"o « validar el
triangulo

Arriba —~ Abajo

No Toca

e A s PEEE

Documentar fallas de proceso y prevenir fuga material No Ok (Condicion 1)

Comentarios: Elabor6:
En caso de detectar material con dicha condicion se debe activar el Sergio M.
3 Aprobo:
plan de reaccion (PARE)
Gilberto T.

llustracion 9. 9 Condicién 1 aprobada por gestamp a proveedor. Fuente: Unicar2023
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el h oot AYUDA VISUAL o

Sentido de
hoyos

== No Toca

Documentar fallas de proceso y prevenir fuga material No Ok (Condicion 2)

Comentarios: Elabord:
En caso de detectar material con dicha condicion se debe activar el Sergio M.
» Aprobéd:
plan de reaccion (PARE)
Gilberto T.

llustracién 9. 10 Condicién 2 aceptada por gestamp a proveedor. Fuente: Unicar 2023

54



AYUDA VISUAL

........

Sentido de
hoyos

\
--------

Abajo Arriba:

-~

Objetivo

Documentar fallas de proceso y prevenir fuga material No Ok (Condicion 4)

Comentarios: Elabord:
En caso de detectar material con dicha condicion se debe activar el Sergio M.
plan de reaccion (PARE)
Gilberto T.

llustracion 9. 11 Condicion 3 aceptada por gestamp a proveedor. Fuente: Unicar 2023
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Z/ UNICAR AYUDA VISUAL

Sentido de j . formade
« validar el '
sello " triangulo

Arriba - Abajo

e Y s s mnw

Péagina

Fecha

—Objeivo__

Documentar fallas de proceso y prevenir fuga material No Ok (Condicion 3)

Comentarios: Elaboré:
En caso de detectar material con dicha condicion se debe activar el Sergio M.
5 Aprobé:
plan de reaccion (PARE)
Gilberto T.

llustracién 9. 12 Condicién 4 aceptada por gestamp a proveedor. Fuente: Unicar 2023
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Anexo VIl. Carta de Liberacion de Residencia

Gestamp

SAN FRANCISCO DE LOS ROMO, AGS., 01 DE DICIEMBRE DEL 2023

ASUNTO: CARTA DE LIBERACION
RESIDENCIAS PROFESIONALES

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

PRESENTE

HAGO CONSTAR QUE LA C.ANGELES GUADALUPE BALANDRAN DE LUNA ALUMNA DE LA CARRERA
INGENIERIA INDUSTRIAL DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA CON NUMERO DE
CONTROL 191050710, FUE LIBERADA EN ESTA DEPENDENCIA COMO RESIDENTE, DURANTE EL PERIODO
AGOSTO -DICIEMBRE, EN EL AREA PRODUCCION, REALIZANDO EL PROYECTO CUMPLIMIENTO CON LOS
OBJETIVOS DE LINEA KPI, UTILIZANDO LA METODOLOGIA SIX SIGMA, ESTADO A CARGO DE JEANETTE
ELIZABETH SANTOS ALFARO CUBRIENDO UN TOTAL DE 500 HORAS EN UN HORARIO DE LUNES A VIERNES
DE 8:00 AM A 2:00 PM.

SE EXTIENDE LA PRESENTE PARA LOS FINES LEGALES Y ADMINISTRATIVOS QUE ESTIME CONVENIENTES.

(Gestamp [

— 01D0IC. 243

Gestamp Aguascalientes, S.A. de C.V.
hv. Japon 124, Parque Industriat San Feancisc, C P 20300

o, s (P 20300

o

Generalista de Recursos Humanos

Gestamp Aguascalientes, S.A. de C.V.
Aguascalientes

Av. Japon No. 124 Parque Industrial San Francisco
San Francisco de los Romo, Ags. México C.P. 20355
T +52 449 910 9040

NORTH AMERICA DIVISION
www.gestamp.com

llustracion 9. 13 Carta de liberacion de residencias. Fuente: Gestamp 2023
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