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3. Resumen.

En el presente documento se muestra el desarrollo de las actividades que se aplicaron
en el area de inspeccién en la empresa Gohsyu Mexicana S.A DE C.V., para la mejora
continua, con el objetivo principal de ofrecer productos de calidad a todos y cada uno de
sus clientes. El proyecto se aplicé para reducir los problemas detectados en la linea 5y
6 de shaft que generaban baja productividad, y reclamos de cliente con frecuencia,
Adicional a esta situacion, se desconocia cual era la capacidad de la linea de produccion,
por ende, no se tenia identificado el cuello de botella, y ademas existian operaciones sin
hojas de operacion estandar (HOE), esto ocasionaba la variacion de los productos por la
falta de estandarizacion.

Ademas de conocer a detalle toda la informacion relevante de la empresa., donde se
ubica, cudles son las areas por las cuales esta formada la empresa, que piezas se
fabrican, sus principales clientes, el organigrama del area de inspeccién, mision, visiéon y

valores.

El proyecto se implemento con base al ciclo PDCA, dentro de la metodologia se utilizaron
herramientas de lean manufacturing como los son los diagramas de Ishikawa, Pareto y
flujo. Ademas, en el desarrollo de la mejora se hace la toma de tiempo de cada proceso,
la implementacién de HOE, se elaboran hojas de produccion por hora, y la mejora del
lay-out. Las herramientas antes mencionadas son de suma importancia para el desarrollo
e implementacion del proyecto, pues dentro de la industria es comun el uso de este tipo
de metodologias, pues hace que los kaizenes sean adecuados para cualquier tipo de
problematica que se tenga.

Adicional se presenta el cronograma de actividades que ayudaron a aplicar la mejora
continua, para poder presentar los resultados obtenidos con base a los objetivos

propuestos al inicio del proyecto.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

Aguascalientes es uno de los estados con mayor crecimiento laboral y econdmico esto
debido a que la industria automotriz es una de las principales fuentes de trabajo.
Actualmente el estado cuenta con 3 plantas armadoras de vehiculos como lo es Nissan,
Infiniti y Mercedes Benz.

Aguascalientes cuenta con diferentes empresas que se dedican a la fabricacion de
autopartes como los son, frenos, escapes, volantes, asientos, alfombras, tableros,
amortiguadores, cajas de velocidades, filtros, motores entre otros.

Gohsyu mexicana es una empresa dedicada a la fabricacion de piezas de material
forjado para la suspension, la calidad es uno de los principales objetivos en todos y cada
uno de sus procesos.

Sin embargo, hay diferentes problemas en las lineas de produccién Shaft 5y 6 en el area
de inspeccion ya que se tienen varios reclamos de cliente la mayoria de ellos
relacionados a calidad, es por ello que en el presente proyecto se aplicara la metodologia
del ciclo de Deming o ciclo PDCA apoyado con herramientas de Lean Manufacturing se
lograra disminuir los reclamos de cliente, ademas se podra producir material de alta
calidad para asi poder satisfacer los requerimientos al cliente.

Para detectar los problemas dentro de las lineas de produccion se observo
detenidamente cada estacion de trabajo derivado de esta actividad se realiz6 un
diagrama de Ishikawa donde se visualiza de manera clara cuales son las causas que
ocasionan la fuga de defectos y derivado de esto los reclamos de cliente, enseguida se
mencionan los principales problemas detectados: la no capacitacion al personal, la falta
de HOE, y el desconocimiento de un meétodo adecuado de trabajo, por mencionar
algunos.

Para cumplir con los objetivos en tiempo y forma de coloco un diagrama de actividades
a las que se dara seguimiento para lograr los resultados esperados, en el apartado

desarrollo se muestra como se llevé a cabo el proyecto mostrando las herramientas
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utilizadas, mientras que en resultados se observa de manera clara cual fue el alcance

del proyecto.

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

del residente.

La empresa Gohsyu Mexicana S.A. DE C.V., dedicada al disefio y fabricacion de

productos de precision de material forjado para transmisiones.

e Nombre de la empresa: Gohsyu Mexicana S.A. DE C.V.
e Domicilio: Calle Huizache #103 Parque industrial de San Francisco de los Romo.
e Entidad federativa: Aguascalientes.
e Giro: Metal mecéanica (Automotriz).
e Principales Actividades de la empresa: Disefio y fabricaciéon de productos de
precision de material forjado para transmisiones.
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llustracion 2. 1.0rganigrama de inspeccion. Fuente: Gohsyu 2023
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llustracién 2. 2 . Planta de Gohsyu mexicana. Fuente: llustracion 2. 3 Ubicacion de Gohsyu mexicana. Fuente:

Google imagenes. Google Maps.

Gohsyu tiene 10 afios de experiencia en el ramo automotriz, reconocida por la fabricacion
de piezas para transmision de material forjado, ademas la empresa cuenta con procesos
con alta calidad, pues el personal con el que se cuenta, estan en constante capacitacion.,
perseverante en la mejora continua de sus procedimientos.

Las areas de produccién por las cuales esta conformada Gohsyu mexicana son, corte,
forjado, tratamiento térmico, inspeccion, maquinados y embarques, cada una de ellas
reforzando cada dia la comunicacién entre las mismas, para que eliminar todo tipo de
demoras.

Ahora bien, el area de inspeccion que es donde se desarrolla el presente proyecto, se
realiza un chequeo a las piezas al 200% para garantizar que se envia material con las

especificaciones que requiere el cliente.
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Filosofia de Gohsyu mexicana.

Mision: (Significado de existir).

Por las sonrisas (agradecimiento) a nuestros clientes, por contribuir a nuestro desarrollo
de la sociedad y de la regién (Aguascalientes, México), y por la felicidad de nuestros

comparieros de trabajo (Familiares).

Vision: (a futuro).

Mover al mundo con la forja, pasar de ser la empresa nimero uno a ser la inica empresa.
Nuestra empresa tradicionalmente ha tenido el espiritu Gohsyu de anticipar las
necesidades con “constancia’ y “desafio”.

Lo que no debe cambiar es el espiritu de valorar a las personas y la actitud de discernir
la verdadera naturaleza de las cosas.

Utilizar las técnicas cuantitativas y visualmente, ademas las usaremos como una
herramienta de desarrollo de personal para el mantenimiento predictivo de fortaleza de
Japén y México para suministrar productos de alta calidad a clientes de todo el mundo
en tiempo y forma.

También queremos ser una empresa que puede seguir brindando alegria a personas de
todo el mundo produciendo autopartes que reduzcan las emisiones de CO2 y contribuyan

al medio ambiente.

Valores: (Valores y politicas de comportamiento)
e Siempre estar contentos, alegres y positivos.
e Alineacién de vectores (one team).
e Seguridad absoluta, priorizar el medio ambiente y alta calidad.
e Ser exigentes consigo mismos y ser amables con los demas.

e Respetar las reglas.

12



Politica de calidad:

1- Mantener la confianza de nuestros clientes y nuestros asociados, cumpliendo con
el 100% de nuestros estandares de IATF 16949:2016, los requerimientos del
cliente y las normas aplicables.

2- Reducir los problemas cronicos, por medio de una mentalidad preventiva,
reportando a tiempo los posibles riesgos que se encuentren en un sistema

3- Comprometer a todos los niveles de la organizacion en la contribucién de la
mejora continua de los procesos de Gohsyu mexicana. (Gohsyu, 2023).

Clientes de lalinea 5y 6 de shaft
En la linea de shaft actualmente solo hay dos clientes Honda y Toyota los cuales son

empresas japonesas de alto prestigio dentro del mercado automotriz.

HONDA TA

llustracion 2. 4.Clientes de shaft 5y 6 de shaft: Fuente: Gohsyu 2023

7. Problemas a resolver, priorizandolos.

En la empresa Gohsyu mexicana en el area de inspeccion lineas 5 y 6 de shaft se ha
detectado que en los ultimos 6 meses los reclamos de cliente aumentaron y la produccion
en la linea a disminuido.
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En la tabla numero 2.1 se observan los principales problemas encontrados en la linea de
shaft.

Tabla 2. 1. problemas detectados en linea 5 y 6 de shaft. Fuente: Elaboracion propia 2023.

Problemas detectados en linea 5 y 6 de shaft

Mo se respeta el tiempo de comedor ¥ descansos.

Mo se conoce el tiempo ciclo de cada ndmero de parte.

Se desconoce el cuello de botella en la linea de produccion

Mo hay ayudas visuales en los procesos

Mo cuentan con HOE en todas las estaciones de trabajo

Mo se encuentra delimitada el area de shaft

Los herramentales no estan identificados

El personal de nuevo ingreso no tiene capacitacion de como
debe realizar su operacion

Mo se tiene una hoja de registro para conocer lo que se
produjo diariamente

Los problemas encontrados, son prioridad a ser controlados o en su caso erradicados,
puesto que estan generando mudas en el &rea de inspeccion, y como consecuencia esto
alienta la productividad y a la par disminuye la eficiencia de los procesos. Como se puede
ver en la tabla 2.1 la mayoria de los problemas estan enfocados a los tiempos de
produccion, pues se ha detectado que hay bastantes tiempos muertos. Adicional a esto
no se cumple al cien por ciento con el cumplimiento de las 5°s en las lineas y &reas
estudiadas. Esto ultimo puede ocasionar que los productos estén el riesgo de tener no
conformidades, pues la herramental no puede ser localizada a tiempo, y como

consecuencia mayor, aumente el nimero de reclamos por parte de cliente.

8. Justificacién
Derivado de los problemas detectados anteriormente en las lineas 5 y 6 de shaft en el

area de inspeccion se tomé la decision de aplicar el presente proyecto llamado (Mejora
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en la productividad de las lineas de produccion e inspeccion, eliminando tiempos muertos
(perdidas).

El enviar material fuera de especificacion genera costos a la empresa, ya que el material
se retorna nuevamente para inspeccionar todas y cada una de las piezas, esto genera
gastos de transporte y de produccion. Para cumplir con el reproceso se debe generar
tiempo extraordinario a los operadores para revisar todo el material nuevamente, ademas
de esto, el cliente genera a la empresa una penalizacion por producir paros en sus lineas
de produccidn, por eso es importante garantizar que el material enviado a cliente esta
dentro de las especificaciones requeridas y de esta manera evitar gastos fuera de
presupuesto.

Por ello es de suma importancia que los operadores conozcan la manera correcta de
realizar su proceso, para esto es importante colocar hojas de operacion estandar que
indique los pasos que debe seguir y los puntos criticos de su operacién, asi como el
tiempo establecido para realizar dicho proceso.

Se sabe que en cualquier area o departamento de la industria es importante contar con
HOE (hojas de operacion estandar) y ayudas visuales, esto para asegurar la
retroalimentacion del proceso constantemente, principalmente para tener confiabilidad
en las actividades de la empresa, y asi mismo controlar el menor nimero de partes
terminadas o ensambles en condiciones negativas.

Conocer los tiempos de produccidén es de suma importancia, pues de esta manera se
sabe si es necesario el balanceo de lineas, pues quiza existan actividades o partes del
proceso donde se estan generando cuellos de botella, y poder tener contramedidas ante

las situaciones presentadas.
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9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivos generales:

1-

Disminuir los reclamos de cliente en un 50%.

2- Aumentar la productividad un 5%, para mejorar la eficiencia de las lineas de

produccion.

Objetivos Especificos:

1-
2-

Identificar los problemas que generan los reclamos de cliente.

Tomar tiempos en cada uno de los procesos para conocer tiempo ciclo de cada
numero de parte, cuello de botella y capacidad de las lineas de produccion.
Revisar el proceso de cheque de camara 200% ya que es donde se acumula el
material.

Implementar hojas de operacion estandar y dar entrenamiento al personal de la
nueva forma de trabajar respetando la secuencia de pasos que en ella se
describen asiéndolo en el tiempo indicado, de esta manera se aumenta la
productividad en el area de trabajo.

Para mejorar el aspecto de area de trabajo se debe colocar cada herramienta en
un lugar asignado, esto nos permite trabajar de manera ordenada.

Conocer la capacidad que se tiene para producir cada numero de parte.

Delimitar area de inspeccion.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedérico (fundamentos tedricos).

En el presente capitulo se observan las herramientas y metodologias empleadas para la
realizacion del proyecto, como principal herramienta de lean Manufacturing se emplea
un PDCA cada una de sus etapas es una guia para realizar de manera adecuada y
ordenada el presente proyecto. Se utilizan diferentes herramientas de apoyo como lo es
un diagrama causa raiz que permite visualizar los problemas que existen en las lineas

de produccién 5y 6 de shatft.

10.1 Ciclo Deming o PDCA

El ciclo Deming o ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) es una estrategia de mejora continua
de la calidad de las empresas a través de una metodologia de resolucién de problemas
utilizando en los sistemas de gestidbn, compuesto de cuatro puntos basicos y cuya
finalidad es la calidad.

Est4 basado en un concepto ideado por William Edwards Deming, profesor universitario
y estadistico y considerado el padre de la “Revolucién de la calidad”, o la “Tercera
Revolucién Industrial”, ya que su nombre se asocia con el desarrollo de Japén tras la

Segunda Guerra Mundial. (Tecnologia, 2021)

10.1.1 Etapas del ciclo Deming o PDCA

Planificar
Esta primera etapa es fundamental ya que aqui se establece el tema que se desarrollara,

es importante visualizar el alcance y los objetivos del proyecto que se aplicara.

Hacer

La segunda etapa describe las actividades que se tienen planeadas, estas mismas deben
ir dirigidas a el cumplimiento de los objetivos, en esta etapa es comun que la persona
encargada del desarrollo del proyecto se encuentre realizando diversas actividades

dentro de su area de trabajo.
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Verificar
En la tercera etapa principalmente es para monitorear que las actividades que se

planearon y se hayan desarrollado en tiempo y forma tal cual se tenia planeado.

Actuar
La cuarta etapa busca mantener los resultados obtenidos dando el seguimiento al

proyecto aplicado.

CICLO PDCA Foch

Planificar (plan)

La Unica manera de conseguir nuestros
objetivos es tener claros cudles son y qué
pasos daremos para lograrlos

Hacer (do)

Hay que poner en practica lo planeado
previomente. No hacer nada es la mejor

manera de fracasar.

Verificar (check)

Casi tan importante como actuar es verificar y
reflexionar sobre lo que hemos hecho para

identificar aciertos y puntos a mejorar

Actuar (act)

Resolver los errores y potenciar aquello que ha
salido bien

llustracion 3. 1.Ciclo PDCA. Fuente: Extraido de https://www.stocklogistic.com/wp-
content/uploads/2016/10/circulo.png.

10.2 Definicion de Lena Manufacturing

‘Entendamos por lean manufacturing (en castellano “produccion ajustada”), la
persecucién de una mejora del sistema de fabricacibn mediante la eliminacién del
desperdicio, entendido como desperdicio o despilfarro todas aquellas acciones que no
aporten valor al producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto a pagar. La

produccion ajustada (también llamada Toyota Production System), puede considerarse
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como un conjunto de herramientas que se desarrollaron en Japén inspiradas en parte,

en los principios de William Edwards Deming”. (Manuel Rajadell Carrera, 2010)

10.2.1 Origenes de lean Manufacturing

“El punto de partida de la produccion ajustada es la produccion en masa.

Durante la primera mitad del siglo XX se contagi6 a todos los sectores la produccién en
masa, inventada y desarrollada en el sector del automovil. Es conocida la crisis del
modelo de produccion en masa, que encontro el fordismo y el taylorismo su maxima
expresion, pero dejo de ser viable, porque no solo significa la produccion de objetos en
grandes cantidades, si no todo un sistema de tecnologias, de mercados, economias de
escala y reglas rigidas que consolidan con la idea de flexibilidad que se impone en la
actualidad”. (Manuel Rajadell Carrera, 2010)

10.2.2 Objetivo de Lean Manufacturing

“El lean manufacturing tiene por objetivo la eliminacién del despilfarro, mediante la
utilizacion de una colocacion de herramientas (TPM, 5S, SMED, Kanban, Kaizen,
Heijunka, Jidoka, etc.), que se desarrollaron fundamentalmente en Japén. Los pilares de
lean Manufacturing son: la filosofia de mejora continua, el control total de la calidad la
eliminacién de despilfarro, el aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la cadena

de valor y la participacion de los operarios”. (Manuel Rajadell Carrera, 2010)

10.2.3 Herramientas de Lean Manufacturing
En la metodologia Lean Manufacturing se utilizan diferentes herramientas para llevar a

cabo un proyecto, enseguida se muestra una lista de herramientas:

1-5's

2- Andon

3- SMED

4- Estandarizacion de trabajo
5-TPM

6- Value Stream Mapping (VSM)

7- Flujo progresivo
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8- Heijunka

9- KPIs

10- Kanban

11- Jidoka

12- Just in time

13- Take time

14- Gestion Visual

15- Analisis de cuellos de botella
16- Gemba

17- Hoshin Kanri

18- Kaizen

19- PDCA

20- Poka Yoke

21- Andlisis de causa raiz
22-Las8D

23- Administracion de la calidad total (TQM)

10.2.4 Retos en la implementacion de Lean Manufacturing
En la ilustracibn 2.5 se muestran los retos que se deben superar al implementar

herramientas de lean Manufacturing en el proceso
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N

Incapacidad Falta de
para esperar iniciativa.
cambios.

Fa[ta d.e. Resistencia al
motivacion +
personal cambio.
Poca Poca
solidaridad disciplina.
de equipo.

_

llustracion 3. 2. Retos al implementar Lean Manufacturing. Fuente: Elaboracion propia 2023.

10.3 Diagrama Causa y efecto

El diagrama Causa-Efecto, también conocido como diagrama de espinas de pescado o
Ishikawa o andlisis de 6Ms, es una técnica bastante Util para realizar un analisis de causa
raiz mas compleja, profunda y detallada. Este tipo de diagrama identifica todos los
potenciales factores que contribuyen a la generacion de un problema en el proceso.
(Acosta, 2017).

Materiales: corresponde a la calidad de la materia prima usada para generar el producto
final. Por ejemplo, cambio de proveedor, alteraciones fisicoquimicas del insumo, etc.

(Rojas, 2014)

Medio _ambiente: enlista las causas probables relacionadas con los factores

ambientalistas y laborales como, por ejemplo: alta temperatura y humedad en las salas
de proceso, ambiente laboral, practicas de seguridad operacional, etc. (Rojas, 2014)
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Mano de obra: Se agrupan las causas con un trasfondo generado por el material

humano de la planta, los operarios. Por ejemplo: falta de experiencia, nivel de

capacitacion, etc. (Rojas, 2014)

Medicion: Se relaciona con los errores de medicién de tiempos o temperaturas de
proceso, debido a la descalibracién de los equipos, errores en las lecturas, etc. (Rojas,
2014)

Método: Se refiere a un error generado de la forma de operar el equipo o la metodologia
de trabajo. (Rojas, 2014)

Maguinaria: Sefala las fallas relacionadas con las maquinas o herramientas utilizadas
durante el proceso de transformacién de la materia prima, debido a la falta de
mantenimiento preventivo, insuficiencia o ineficiencia del equipo, etc. (Rojas, 2014)

10.4 Estudio de tiempos en el lugar de trabajo.

10.4.1 Introduccién al estudio de tiempos

“El estudio de tiempos es una técnica de medida del trabajo empleada para registrar los
tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,
realizada en condiciones determinadas, para analizar los datos a fin de averiguar el
tiempo requerido para efectuar una tarea de acuerdo con una norma de ejecucion
preestablecida”. (Neira, 2006)

10.4.2 Responsabilidades del analista de tiempos

En la siguiente imagen se muestran cuales son las responsabilidades de la persona que

tiene la actividad de tomar tiempos.
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Analizar en conjunto con el equipo de trabajo, el metodo y
destresa del operador.

Realizar con prontitud y exactitud las anotaciones de las
medidas de los tiempos.

Ser justo en la evaluacion de la actuacion del trabajador.

L L

llustracion 3. 3. Responsabilidades del analista de tiempos. Fuente: Elaboracion propia 2023.

10.4.3 Material que se utiliza para latoma de tiempos.

Cronometro.
Libreta para realizar anotaciones
Lapiz

Computadora

10.4.4 Pasos a realizar para el estudio de tiempos.

“Una vez que se ha elegido la tarea a medir, el estudio de tiempos con cronémetro suele

considerar los siguientes pasos:”. (Neira, 2006)

1- Obtener y registrar la informacion necesaria del proceso que se analizara.

2- Dividir la operacion en movimientos que realza el operador para hacer su proceso.

3- Medir el tiempo que tarda el operador en realizar dicha operacion.

4-Calcular el tiempo utilizado para realizar la operacion.
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10.4.5 Obtener y registrar toda la Informacién.
“‘Debe anotarse toda la informacion acerca de”. (Neira, 2006)
e Maquinas.
e Herramientas de mano.
e Plantillas o dispositivos.
e Condiciones de trabajo.
e Materiales.
e Operacion que realiza.
e Nombre del operario, nUmero y departamento.

e Fecha del estudio y nombre del analista.

10.5 Hoja de operacion estandar.
10.3.1 La hoja de operacion estandar es una herramienta importante dentro de cada
estacion de trabajo, ya que en ella se encuentra detalladamente los pasos que se deben

seguir para realizar un trabajo.

10.5.1 ¢ En qué consiste la hoja de operacién estandar?

La hoja de operacion estandar es un documento que recoge de forma detallada cada
una de las operaciones requeridas para llevar a cabo una tarea productiva. Esta hoja se
utiliza principalmente en procesos de produccidn en serie y esta disefiada para controlar

y reportar los pasos que se deben seguir en la fabricacién de una pieza. (Charco, 2023)

10.5.2 ;Qué informacion debe contener la hoja de operacion estandar?

La hoja de operacién estandar debe contener informacion detallada acerca de cada una
de las operaciones a realizar, asi como los detalles del proceso de fabricacion. Entre los
datos que debe incluir esta el nombre de la operacion, el equipo de seguridad, las
herramientas y maquina a utilizar, el tiempo de aprendizaje, el nUmero de revisién, fecha,
guienes los aprobaron, revisaron y elaboraron ademas del nimero y pasos principales a
seguir, el tiempo estandar, simbologia y punto critico que son los que describen

detalladamente el proceso. (Charco, 2023)
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10.5.3 ¢ Para qué se utiliza la hoja de operacidn estandar?

La principal funcion de la hoja de operacion estandar es garantizar que cualquier persona
con la capacitacion adecuada pueda llevar a cabo una tarea de manera estandarizada.
Reduciendo la variabilidad y mejorando la calidad en la produccién. Ademas, la hoja de
operacion estandar también es util para mejorar la eficiencia del proceso productivo, ya
gue permite identificar y optimizar las operaciones que puedan ser mejoradas. (Charco,
2023)

10.5.4 ¢ Como se hace una hoja de operacion estandar?

Para elaborar una hoja de operacion estandar se debe de tener un conocimiento
profundo sobre los procesos industriales, los materiales, las maquinarias, los equipos,
las herramientas y los calculos de tiempo tecnoldgico. Ademas, se deben conocer en
detalle la secuencia de produccién y las tolerancias de fabricaciébn para disefiar
adecuadamente una hoja de operacion estandar. (Charco, 2023)

10.5.5 Los siguientes pasos son necesarios para la elaboracién de una hoja de

operacion estandar:

1- Realizar un andlisis detallado de las operaciones que se deben realizar.

2- Calcular los datos y pardmetros de trabajo necesarios.

3- Disefiar la hoja de operacién estandar a mano alzada, en formato de tabla.

4- incluir el plano de la pieza, el numero de fase, las operaciones a realizar, las maquinas
y herramientas a utilizar, el tiempo necesario, el material y un cajetin con los datos.

5- Afiadir el tiempo de ejecucion de cada pieza y quién sera el responsable o grupo de

encargados. (Charco, 2023)

10.6 Reporte de produccion
10.6.1¢,Qué es un reporte de produccion?
Es una herramienta que permite registrar la cantidad de piezas buenas y malas que se

procesan durante el turno de trabajo.
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10.6.2 Elementos del reporte de produccidn

Nombre de la empresa

Linea: En la cual se trabaja linea50 6

Turno: En este caso colocar primero o segundo.

Area: Inspeccion que es donde se aplica el formato.

Fecha: Se coloca la fecha en la que se inicia la produccion.

Numero de parte: De acuerdo al modelo que se produce.

Horas de produccion: Se coloca la cantidad producida real en cada hora y el
acumulado.

Tiempo de paro: se coloca la cantidad de minutos que paro la linea de produccién.
Descripcion de la falla: Se describe detalladamente cual fue el motivo por el cual
la linea paro.

Total: se coloca el total de piezas que se produjo de cada modelo durante el turno.
Tiempo: El tiempo total que se utiliza para producir el material requerido.

Numero de lote: Cada material contiene una hoja de identificacién que indica que
lote se procesa, este se compone de la siguiente manera 2311-02 donde 23 es el
afio en el cual se forjo el material, 11 es el mes que se forjo y 02 indica que es la
segunda vez que se forja el material dentro del mes.

Piezas OK: Se coloca la cantidad total procesadas dentro de especificacion.
Piezas NG: Se coloca la cantidad de piezas que presentan anormalidades y se
desechan.

Charolas procesadas: se coloca el numero de la charola con la cual se comenzé
a procesar y el numero de la tltima charola que se procesoé. Ejemplo: No. Charola
004 - 020

Charolas totales: Se coloca la cantidad de charolas que se procesaron.
Ejemplo:16

Cajas terminadas: Se coloca la cantidad de cajas que salieron como producto
terminado y en caso de salir una incompleta se coloca P:34 donde P es parcial y
34 es la cantidad de piezas que contiene la caja.

Carga: La etiqueta de forjado tiene el dato y se coloca en el reporte para rastrear
el material procesado.
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¢ Notas: Es un espacio abierto para realizar anotaciones extraordinarias.

e Total de piezas producidas: Se coloca la cantidad de piezas que se procesaron
dentro de especificacion durante todo el turno.

e Total de piezas NG: se coloca la cantidad de piezas que presentaron
anormalidades durante todo el turno.

e Porcentaje de aprovechamiento: Se coloca en porcentaje la eficiencia de
produccion. Ejemplo si en un turno se deben producir 700 piezas y solo
procesamos 550 piezas, se divide 550 entre 700 y se multiplica por 100 y esto es
el resultado de aprovechamiento en porcentaje. 550/700*100=78.5%

e Supervisor: Firma el supervisor del area.

e Lider: Firma el lider del turno.

La siguiente imagen es una etigueta de material de forjado la cual contiene

informacion que se colocara en el reporte de produccion.

A

AR et

llustracion 3. 4 .Etiqueta de material de forjado. Fuente: Gohsyu mexicana 2023.
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10.7 Lay-out

10.7.1 ;Qué es un lay-out?

Un Lay-out es la manera como se ordenan y distribuyen las maquinas, estaciones de
trabajo y pasillos, asignando un sitio a cada objeto con la finalidad de hacer mas eficiente

el proceso.

10.7.2 Objetivos de lay-out.
Mejorar el flujo de material.
Aprovechar el espacio.

Ergonomia dentro del proceso.

10.8. Ayudas visuales.

Es una de las estrategias que consiste en aplicar distintas técnicas y herramientas
basadas en grafitos y colores en los procesos, de tal manera que las personas pueden
comprender mas rapidamente el significado o el estado de la informacion que se quiere

transmitir.

10.8.1 Objetivo.

Simplificar la comunicacion, separando lo importante de lo que no lo es. Es aplicable en
cualquier ambito la empresa; tanto en los procesos de negocio, como de soporte a nivel
macro y micro, las ayudas visuales comunican todo para mayor eficiencia. Estas ayudas
pueden ir desde una simple utilizacion de colores o el uso de post-it para recordar
facilmente algo, hasta sistemas mas complejos como los de tarjetas que usan los kanban

o sefales que incluyen algunos procesos industriales. (Luis, Desconocido )

10.9 Demarcacion

10.9.1 ;Qué es lademarcacion?
La demarcacion es un concepto que determina y sefaliza los limites de algo, en este
caso de un terreno o area especifica. Deben demarcarse todas las areas de trabajo,

todas aquellas instalaciones comprendidas en el espacio que es utilizado por una
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empresa para el desarrollo de una actividad especifica. La eficiencia y la seguridad en el

desarrollo de las operaciones mejoran notablemente con una planificacién cuidadosa de

la ubicacion y distribucion en los diferentes sitios como pueden ser maquinarias,

almacenamiento, bodegas, circulacion entre otras. (AUTOEVALUADORES, 2018)

10.9.2 Principales espacios de demarcacion

Pasillo

Contenedores de material pendientes a inspeccionar
Mesas giratorias de producto terminado.
Contenedores de piezas NG

Mesas de trabajo.

Estante de herramientas de mantenimiento.

Mesa de jig

Mesas giratorias de entrada de material.

Bote de sélidos contaminados.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

En el presente capitulo se muestran las actividades realizadas de manera cronoldgica
(véase tabla 4.1) para la mejora de las lineas de shaft 5y 6 en el area de inspeccion. Se
describe el proceso de implementacion de la metodologia Deming (PDCA), y algunas
herramientas de Lean manufacturing como lo es un diagrama causa raiz que permite
visualizar los problemas que existen en las lineas de produccion 5y 6 de shaft, toma de
tiempos que permite conocer cuéles son los tiempos reales en la linea de produccion,
cuellos de botella, tiempo ciclo de cada numero de parte, Implementacién de Hojas de
operacion estandar (HOE) esta herramienta se implementa con la finalidad de lograr un
proceso estandar en las lineas de produccion, Hoja de produccién por hora (HPPH)
permite registrar lo que se produce cada hora durante cada turno de trabajo asi como
cambios de modelo, charolas de material que entran al proceso, piezas NG, piezas OK,
paros de linea planeados o por mantenimiento, Cambio de lay-out esto ayuda bastante
ya que el objetivo es sacar un proceso de la linea de produccion para hacer mas agil el
proceso, Ayudas visuales dentro del proceso esta herramienta ayuda a Identificar los
herramentales que se utilizaran en cada proceso y de acuerdo a cada nimero de parte,
Delimitar areas de trabajo esto es de gran ayuda ya se colocan las herramientas en el

lugar asignado cuidando el orden dentro de las lineas de produccion.
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Tabla 4. 1. Cronograma de actividades. Fuente: elaboracion Propia 2023.

Actividades

Septiembre Noviembre | Diciembre

Introduccidon sobre proceso de lalineasy
6 de sahaft

Diagrama Causa y efecto.

Toma de tiempos

Elaborar hojas de operacidn estandar.

Elabrorar reporte de produccion por hara

Cambiar Lay out

Identificar herramientas y colocar ayudas
visuales

Demarcacion de areas de trabajo

Entrenamiento a personal con la
implementacion de la hoja de operacidn
estandar.

Toma de tiempos (aplicando la mejora).

Seguimiento de actividades.

Etapa 1: Planear

En esta etapa se definieron los objetivos para atacar la principal problematica que se
tenian en el area de inspeccion dentro de la empresa Gohsyu mexicana, en el

cronograma 4.1 se colocaron las actividades y se les dio seguimiento correctamente.
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La ilustracion 4.1 diagrama de causa y efecto muestra los principales problemas
detectados dentro de la linea 5 y 6 de shaft en los cuales se encontrd que el personal no
respetaba tiempos de descanso y tiempos de comedor siendo esta una de las causas de
baja produccién, el personal de nuevo ingreso no contaba con capacitacion para realizar
su operacion correctamente en tiempo y forma, no se tenia una hoja de operacion
estandar con la cual se pudiera dar un entrenamiento adecuado en las lineas de

produccion, y por ultimo se desconocia el tiempo ciclo de cada niumero de parte.

Diagrama de causay efecto

Personal

No capacitado

No respetan tiempos de
descanso y comedor

Nuevo ingreso

Ruido
\ Rotacion de personal

Falla de maquina

Entorno Mediciones

Mala iluminacién v i
Falta de capacitacién

i in calibrar
Equipossinicalion Reclamos de

cliente en
linea5y6 de
shaft

Falta de capacitacién

Material con escama

(Shot blast).
Falta de mantenimiento — bat Falta de HOE
preventivo. / aterial con reba Das
Maquina Métodos

Material con fisur7
Material

llustracion 4. 1.Diagrama de causa y efecto. Fuente: elaboracién propia 2023.

Etapa 2: Hacer

1- Como principal actividad se midié el tiempo al personal para conocer cuanto era el
tiempo que tomaban de descanso realmente ya que no se respetaba lo establecido.
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Tabla 4. 2. Tiempo de descanso establecido por la empresa. Elaboracién Propia 2023.

Tiempo establecido
Tiempo Tiempo en
Descanso durante el turno i
minutos SEeguUnos
Primer descanso
10 00
10 am - 10: 10 am
Comedor 20 1200
12:30 pm -1:200 prm
Segundo descanso
10 000
4:00 pm - 4: 10 pm
Tercer descanso
10 00
5:30 pr- 580 pim
Tiempo total &0 3600

La tabla 4.3 muestra que durante 10 dias se monitore6 a los operadores para conocer

cuanto tiempo estaban tomando realmente.

Tabla 4. 3. Toma de tiempos de descanso. Fuente: Elaboracion propia 2023.

Descanso duranteelturno | | R T U P N Tlempn_

Dial|Dia2 |Dia3 [Diad |Dia5 |Diab |Dia7 |Dia8 |Dia9|Dia 10 |promedio

Primer descanso

10am-10:10am 23 25| 26| 27| 28 28 2] 2B 2] A 26

Comedor

12:30 pm-1:00 pm 43 48 49| 44 19 43 47} 49) 45 43 45

Segundo descanso

4:00 pm-4:10 pm 27 26| 28| 200 18| 19) 24 28 27| 23 4

Tercer descanso

3:30 pm- 5:40 pm 25 0 23 2 22 27 | 190 221 19 23
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La tabla 4.4 muestra el tiempo real que los operarios tomaban en cada descanso y

comedor.

Tabla 4. 4 Tiempo real de descanso. Fuente: Elaboracion Propia 2023.

Tiempo real
Tiempo Tiempo emn
Descanmnso duranmnte el turmo .
minutos SEFUNOS
Primer descanmnso
25 1560
10 arm - o010 amm
Comedor as 5700
12:30 pm -1:00 pmm
Segundo descanso
221 10
A0 o - A0 P
Tercer descanmso
23 1350
S5:30 prn- S0 prm
Tiempo total no laborado 118 FOB0

2- En cada operacion se realizo un estudio de tiempos para conocer el cuello de botella

y la capacidad que tenia la linea de producir cada nimero de parte.
En la tabla 4.5 se muestra un estudio de tiempo donde se observa que se tomaron 10

tiempos a cada proceso dentro de la linea de produccion, se detecta el cuello de botella

en inspeccion de camara 100% con un tiempo de 21 segundos.
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Tabla 4. 5.Tiempos de modelo 5TOA-SSM. Fuente: Elaboracién Propia 2023.

TOMA DE TIEMPQS EN LINEA DE SHAFT

5TOA-55M

Operacion Proceso 1 2 3|Tiempo 4| Tiempo 5| Tiempo 6] Tiempo 7] Tiempo 8| Tiempo 2| Tiempo 10| Tiempo promedio
1 Shot blast 466 342 5.29 436 434 7.28 641 334 5.35 8.27 5.27
2 Robot coinning 183 183 183 183 183 183 183 18.3 183 183 915

Panel de control de
3 transportador de prensa de

acufiado. 9.7 9.7 9.7 a7 a7 9.7 9.7 9.7 9.7 a7 4.85
4 Ichi-eki 12.42 16.93 10.18 11.29 158 1814 1314 121 1699 19.07 1461
< Prensa de acufiado de 1000

ton 69 69 69 649 69 649 649 649 649 649 649

Panel de control de
6 transportador de prensa 117 117 117 117 117 117 117 117 117 17 117
7 Inspeccidén de cdmara 1009 1524 1967 1578 2034 2814 2256 2318 26.35 17.45 18.35_
3 Inspeccion de lupa 100% 9.55 11.25 121 1491 13.21 1211 13.17 12.26 15.82 11.44 11.449
9 Inspeccion de camara 2003 17.67 18.26 17.37 1834 1989 1671 2167 1797 1833 18.26 1855
10 Inspeccidn de lupa 200% 1228 13.85 1458 1174 1441 13.08 12.86 1284 2083 11.83 13 84
11 Magna Flux 7.3 3.31 9.834 3.28 7.18 7.63 7.18 7.51 7.08 7.24 7.804]
12 Empague 3.7 6.27 7.98 6.2 6.78 5.97 7.98 7.02 4.24 431 5.05

En la tabla 4.6 se muestra un estudio de tiempo donde se observa que se tomaron 10

tiempos a cada proceso dentro de la linea de produccion, se detecta el cuello de botella

en inspeccion de lupa 200% con un tiempo de 15.2 segundos.

Tabla 4. 6.Tiempos de modelo 5TOA-PSM. Fuente: Elaboracion Propia 2023.

TOMA DE TIEMPOS EN LINEA DE SHAFT

STOA-PSM

1 Shot BLAST z 25 3 3.07 2.58 217 2.18 217 218 243 2.4
2 Robot coinning 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 7
Panel de control de
3 transportador de prensa de
acufiado. 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 4 85
4 Operacion Manual. 123 1847 17.54 1923 18.68 1047 1054 1131 915 6.23 13.4]
. Prensa de acufiado de 1000
ton 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
Panel de control de
6 transportador de prensa
acufiado. 117 117 117 117 117 117 117 117 117 117 117
7 Inspeccion de lupa 100% 1588 1436 16.26 13.08 15.38 1423 13.26 16.78 1432 17.8
3 Inspeccion de lupa 200% 16.83 1318 1574 1661 13.68 1758 12.78 1492 115 1392
g Magna Flux 5.36 636 6.43 5.66 5.15 977 812 612 7.55 7.15 6.77
10 Empaque 324 34 3.15 446 3 33 3.18 319 3.89 331 341
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En la tabla 4.7 se muestra un estudio de tiempo donde se observa que se tomaron 10

tiempos a cada proceso dentro de la linea de produccidn, se detecta el cuello de botella

en inspeccion de lupa 100% con un tiempo de 20 segundos.

Tabla 4. 7.Tiempos de modelo L-A14PLA. Fuente: Elaboracion Propia 2023.

TOMADETIEMPOS EN LINEADE SHAFT  L-AL4PL4

Operacion Proceso Tiempo 1| Tiempo 2| Tiempo 3{Tiempo 4{ Tiempa 5{ Tiempo 6] Tiempo 7{ Tiempa 8| Tiempo 3| Tiempo 10| Tiempo promedio
1 |Shothlast 571 538 649 631|704 506 718 642 53 643 6.1
2 |Robot coinning 02 01 W02 02 WY Wy 07 w02 02 202 101

Panel de control de
3 |transportador de prensa de

atufiado 87 87 87 87 87 87 87 87 87 87 485
& |Ichieki 1363 1127) 1236 1505 1153) B39y 923 1283 974 12M4 117
: Prensa de acufiado de 1000

tan 71 71 71 71 11 71 71 71 11 71 71

Panel de control de
6 [|rransportador de prensa

acufiado. 107 107 17 w7 w75 on 07 107 107 107 107
1 [nspecin deluatoos | s85¢) 07 183 w0 sess] wsd wrfum | v sl
8 [Magna Flux 1218 1226 1014 1411 1322 1236 1574 1946 1634 1628 142
§  |Empaque BIS| 58] 439 367 634 529 694 766 459 617 53

La tabla 4.8 muestra un estudio de tiempo donde se observa que se tomaron 10 tiempos

de cada proceso dentro de la linea de produccion, el cuello de botella se encontr6 en

inspeccioén de lupa 100% con un tiempo de 21.3 segundos.
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Tabla 4. 8.Tiempos de modelo G998DN. Fuente: Elaboracion Propia 2023.

TOMADETIEMPOS EN LINEA DESHAFT ~ GS98ND

Operacidn Praceso Tiempo 1| Tiempo 2 | Tiempo 3|Tiempo 4| Tiempo 5) Tiempo 6| Tiempo 7| Tiempo 8| Tiempo 9|Tiempo 10| Tiempo promedio
1 Shat blast 31 456 6.62 71.36 558 4126 5.2 438 824 7.19 5.7
2 Robot coinning 183 183 183 183 183 183 183 183 183 183 815

Panel de control de
3 transportadar de prensa de

acufizdo o7 97| a7 97| w7 w7 w7 97 97 97 185
4 Ichi-eki 1363 1127) 1236 1505 1153 838 823 1283 874 1254 117
: Prensa de acufiado de 1000

ton 64 69 69 69 64 64 64 69 69 69 69

Panel de control de
B transportador de prensa

acufiado. 104 104 104 104 104 104 104 104 104 104 104
7 |nspeccien delupato0t | 1788] 2636] 1534 ness| 2] 1548 262 2548 153] 1056 | NENY
8 Inspeccion de lupa 200% 1705 2616 1884) 2659 1668 1751 2628 171 1738 1712 01
9 Empaque 407 503 506 6.3 541 7.66 511 51 6.5 5.16 55

3- Se observé cada una de las operaciones y la mayoria no contaba con hoja de

operacion estandar (HOE) por lo cual se elaboraron con el apoyo del personal operario

para tomar fotos y colocarlas en cada uno de los pasos descritos en estas.

Las hojas a elaboradas fueron las siguientes:

Operacion de Shot blast de mesa. 1/1

Operacién de Shot blast de mesa (Encendido y programacion de equipo).2/2

Operacion de ichi-eki. 1/1

Ichi-eki cambio de base. 2/2

4- Debido a la necesidad de medir y registrar la produccion por hora, los tiempos de

cambio de modelo, paros y juntas, charolas de material procesadas, identificacion de

lotes, cajas de material como producto terminado, se elabor6 un reporte de produccion

por hora que atrapa los puntos antes mencionados.
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5- Se cambié el lay-out de la linea 6 de shaft reubicando camara 200% fuera de la linea
de produccion, con esto el material fluye progresivamente pieza por pieza, derivado de

esta actividad se logra que el material no se golpe y no se mezclen piezas OK y NG.

6- Se elaboraron ayudas visuales con el fin de que todos los operarios identificaran las
herramientas que se utilizan para el procesamiento de cada modelo, de esta manera se
reduce la posibilidad de que se realice un mal cambio de herramentales y se pierda
tiempo en cambiar nuevamente los mismos.
e Se coloco ayuda visual en shot blast de mesa (en panel de control) para registrar
tiempo ciclo de cada modelo.
e Se coloc6 ayuda visual para el correcto acomodo de la mesa giratoria cuando se
pone material o se retira charola vacia.
e Se coloco ayuda visual para ubicar chuks de modelo L-A14PL4
e Se colocé ayuda visual para identificar chuks de los modelos 5TOA-PSM, 5TOA-
SSM, G998DN.
e Se coloco ayuda visual para identificar jig de modelo L-A14PL4.
e Se coloco ayuda visual para identificar jig de los modelos 5TOA-PSM, 5TOA-SSM.

e Se coloco ayuda visual para identificar jig del modelo G998DN.
7- El area de trabajo no tenia demarcaciones en los espacios donde se colocan estantes,
mesas giratorias, carritos de material NG y carritos de retrabajo, bote de bolsas

contaminadas, bote de trapos contaminados, por mencionar algunos.

Etapa 3: Verificar

1- Se confirmd que el personal trabajara conforme a la hoja de operacion estandar
realizada y colocada en el area de inspeccion, para que existiera una estandarizacion

dentro de cada proceso y disminuir las fugas de material fuera de especificacion.

2- Se verificé la habilidad de los operadores para el nuevo acomodo del personal dentro

del proceso.
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3- Se tomaron tiempos nuevamente de cada operacion y se realizé un estudio de tiempo
para conocer huevamente la condicién de la linea, cuanto es el material que se puede

producir, y cuanto es el tiempo que se requiere para cada modelo.

Etapa 4: Actuar

Una vez implementado el proyecto se dio seguimiento para mantener las condiciones
actuales. Por parte del lider de produccion cuidé que los tiempos de descanso y comedor
se respetaran, la hoja de produccion por hora implementada en la linea se utilizé en los
dos turnos que actualmente se trabajan en el area, el lider utiliz6 las hojas de operacion
estandar y las ayudas visuales realizadas para dar entrenamiento al personal de nuevo

ingreso.
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12. Resultados

CAPITULO 5: RESULTADOS

Resultados del proyecto

Antes

En la siguiente tabla se muestra un comparativo de tiempos donde se observa el tiempo

establecido por la empresa para tomar descansos y comedor, observamos el tiempo que

realmente estdn tomando y por ultimo se observa cual es la diferencia de tiempo en cada

descanso.

Tabla 5. 1.Tiempos establecidos, reales y la diferencia entre estos. Fuente: Elaboracién Propia 2023.

Establecido Diferencia
Tiempo Tiempo en |Tiempo Tiempo en |Tiempo Tiempo en
Descanso durante el turno | i :
minutos segunaos minutos segunas minutos segunas
Primer descanso 10 600 26 1560
10 am - 10:10 am 16 960
Comedor 30 1800 45 2700
12:30 pm -1:00 pm 15 900
Segundo descanso
10 600 24 1440
4:00 pm - 4:10 pm 14 840
Tercer descanso
10 600 23 1380
5:30 pm- 5:40 pm 13 780
Tiempo total a0 3600 118 FJOBO 58 3480

En la tabla 5.2 se muestran los célculos que se realizaron para conocer el tiempo que se

pierde durante un mes en un solo turno en horas ya que anterior mente se desconocia.

Tabla 5. 2. Tiempo en horas perdido. Fuente: Elaboracion Propia 2023.

1 dia

1 semana

1 mes

Horas

28

232

928

15.47
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Después:
En una junta matutina se comento al personal del area que se deben respetar los tiempos

de descanso a lo que ellos comentaron que 10 minutos es muy poco tiempo ya que el

area de descanso esta retirada de la linea de produccion.

El gerente, el lider y la becaria del area revisaron esta situacion y se llego a la conclusion
de eliminar el segundo descanso y de esta manera extender el primero y el tercero
descanso, en cuanto al comedor se les proporcionan 5 minutos adicionales, los horarios

establecidos nuevamente quedaron tal y como lo muestra la tabla 5.3.

| == 4 S8 3

-

llustracion 5. 1.Junta. Fuente: Gohsyu 2023.

En la tabla 5.3 se puede observar el tiempo establecido nuevamente en el area de

inspeccion.

Tabla 5. 3. Tiempo establecido en area de inspeccion. Fuente: Elaboracion propia 2023.

Tiempo establecido en area de inspeccidm.

Tiermpo Tiermpo em
Drescanso duranmte 2l turmo _
rminutos sSEeQuUnos
Primer descamso
15 p=l
A0 arrm - 1015 arm
Comedor
=5 i

A2:25 prm — L2000 o
Segundo descanso 1s

S:30 prm— 5145
Tiempo tatal 55

200
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La tabla 5.4 muestra un estudio que se realiz6 para conocer el cuello de botella de cada
modelo que se procesa en la linea y saber realmente cuanto se podia procesar cada

hora en cada modelo.

Condicién anterior

Tabla 5. 4..Estudio de tiempos para conocer cuello de botella. Fuente: Elaboracion propia 2023.

REAL
Descanso durante el turno Tiempo minutos | Tiempo en segunos

Junta 10 GO0
Chequeos de madquinas 10 GO0
Arrancue 30 1800
Primer descanso
10 am - 10:10 am = 1560
Comedor
12:30 prm -1:00 pm 45 2700
Segundo descanso
4:00 pm - 4:10 pm 24 1440
Tercer descanso
5:30 pm- 5:40 pm 23 1380
Cambios de modelo
(3 cambios de 20 min). ©o Se00
Tiempo total no laborado 228 13680
Tiempo total por turno = 12 hrs 720
Tiempo total no laborado = 168 min 228
Tiempo disponible de produccidn A92

Tierm i i " 29520

S5M B1 21 171 900 525

ST~

PSM 108 15.2 237 900 3.8 |

GO9END 336 21.3 169 B0O a7

L-Al4PLA 150 20 180 800 a4
Total: 3400 182
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La siguiente tabla muestra la condicion actual que se tiene en la linea de produccion. Se
muestra que los cuellos de botella disminuyeron y la produccion aumento.

Condicion Actual

Tabla 5. 5.Estudio de tiempos actuales. Fuente: Elaboracion propia 2023.

REAL
Descanso durante el turno Tiempo minutos | Tiempo en segunos
Junta 10 &00
Chequeo de maquinas 10 GO0
Arranque 10 &00
Primer descanso
10 am - 10:15 am 1s 200
Comedor
12:25 pm =-1:00 pm 35 2100
Segundo descanso
5:30 pm - 5:45 pm is SO0
Cambios de modelo
(3 cambios de 20 min ). &0 3600
Tiempo total no laborado 155 9300
Tiempo total por turna = 12 hrs F20
Tiempo total no laborado = 85 min 155
Tiempo disponible de produccién 565
Tiempo disponible &en segundos 33900
Tiempo
Cuello de Plezns empleado
Modelo NP botel Piezas por hora requeridas para
PO turng procesar
material |
STOA-55M4 81 119 3044 S00 3.0
2 TOA-PSM 108 12.1 298 200 3.0
GO9END 336 12.2 295 800 2.7 |
L-Al4PLA 150 10.7 336 BDO 2.4
Taotal: 3400 111
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Hojas de operacidon estandar

En seguida se muestran las hojas de operacién estandar que se elaboraron y colocaron
dentro de los procesos de produccion, ademas se muestran los formatos de asistencia 'y

entrenamiento, como también la solicitud de cambio o alta de documentos.

La ilustraciéon 5.2 muestra una hoja de operacion estandar que se elaboro para realizar

de manera correcta la operacién de shot blast de mesa.

llustracion 5. 2. Operacion de shot blast de mesa. Fuente: Elaboracion propia 2023.

44



La ilustracion 5.3 se muestra un formato de asistencia y entrenamiento para dar a

conocer a los operadores la nueva forma de trabajo en la operacion de shot blasta de

mesa.

llustracion 5. 3. Formato de asistencia y entrenamiento. Elaboracion: Gohsyu 2023.




La ilustracién 5.4 se muestra una solicitud de alta de documento la cual se utilizé para

subir al sistema la hoja de operacion estandar de shot blast de mesa.

llustracion 5. 4. Solicitud de cambio o alta de documento. Elaboracion: Gohsyu 2023.




Las ilustraciones 5.5 y 5.6 se muestran las hojas de operacion estdndar que se
implementaron en la operacion de shot blast para realizar la operacion de manera

correcta.

llustracion 5. 5. Operacion de shot blast de mesa (Encendido y programacion de equipo)1/2. Fuente: Elaboracion
propia 2023.
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llustracion 5. 6. Operacion de shot blast de mesa (Encendido y programacién de equipo)2/2. Fuente: Elaboracion
propia 2023.
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La ilustracion 5.7 se muestra un formato de asistencia para dar entrenamiento al personal

de la nueva forma de trabajo en la operacion de shot blast de mesa.

llustracion 5. 7. Formato de asistencia y entrenamiento. Elaboracion: Gohsyu 2023.

49




La ilustracion 5.8 muestra la solicitud de alta de documentos la cual se utiliz6 para subir

al sistema la hoja de operacion estandar de shot blast de mesa.

llustracion 5. 8. Solicitud de cambio o alta de documento. Elaboracion: Gohsyu 2023.




La ilustracion 5.9 muestra una hoja de operacion estdndar que se elabor6 e implemento

en la operacion de ichi-eki para realizar la operacion de manera correcta.

llustracion 5. 9. Operacion de ichi-eki. Fuente: Elaboracion propia 2023.
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La ilustracion 5.10 se muestra un formato de asistencia y entrenamiento para dar a

conocer los operadores la nueva forma de trabajo en la operacion de ichi-eki.

llustracion 5. 10. Formato de asistencia y entrenamiento. Elaboracion: Gohsyu 2023.




La ilustracion 5.11 muestra la solicitud de alta de documento para la cual se utilizé para

subir al sistema la hoja de operacion estandar de ichi-eki.

llustracion 5. 11. Solicitud de cambio o alta de documento. Elaboracion: Gohsyu 2023.




Las ilustraciones 5.12 y 5.13 muestran las hojas de operacién estandar que se realizaron

para hacer cambio de base en la operacion de ichi-eki.

llustracion 5. 12.Ichi-eki cambio de base 1/2. Fuente: Elaboracion propia 2023
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llustracion 5. 13. Ichi-eki cambio de base 2/2. Fuente: Elaboracion propia 2023.
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La ilustracion 5.14 muestra el formato de asistencia y entrenamiento para dar a conocer

a los operadores la nueva forma de trabajo al hacer cambio de base.

llustracion 5. 14. Formato de asistencia y entrenamiento. Elaboracion: Gohsyu 2023.
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La ilustracién 5.15 muestra la solicitud de cambio de documento la cual se utilizé para

subir al sistema la hoja de operacion estandar de cambio de base en ichi-eki.

llustracion 5. 15. Solicitud de cambio o alta de documento. Elaboracion: Gohsyu 2023.
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La tabla 5.6 muestra la hoja de produccién por hora que se elabor6 e implementé para

dar seguimiento a la produccion diaria.

Tabla 5. 6Hoja de produccién por hora. Fuente: Elaboracion propia 2023.

-
Linea: :;j' Turmi: | €1 {2} | Clabord | Besiss | Aprobs
]

GP
GOHSYU

Ml i i bl P R

Line=a

Ares Inipecciin Shaft Facha Mallely | Antonia | Fukumura

Humero de parte STOA-S5M ETOA-PSRA ZO0END L-A14PL4 Tiempsa
de Deseripeion de la falla

paind

Haras de produco on Aeal | Acarmuledo | Real Aramulsdo | Asal Aramulsdo | feal Ararulsdic

DE:00 | 0500
05:00) 10:00
1000 | 1100
11:00 | 1200
12:00 | 0100
01:00| 02-00
02:001) 0300
03:00) 0400
04:00 | 0500
05:00 | Q600
DE:DD | 0700
0700 | 0E-00
DE:00 | 0800
08:00 | 10:00

Tokal:

PieaiL thastn | Chara | B

Numero de parte | Tiempo | Nomerode kate | Peaar |- R - ':"I""“'- Cangs Mirkas:

Total de pisany prodecida Taial ¢ phaas KRG Patceniaje de aa roveshamie nia: Sy i Lidar
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Lay-out antes de cambio.

En la ilustracion 5.16 se muestra el lay-out antes de separar el proceso de inspeccion de

lupa 200% de la linea de produccion.

k&R AR

4
- i HE : - i Mesad
Ml e i Egg Mg
— . de cirera | g | |decimra || dekpn ||\ 2o
- : : oo || wor || 2o || 2 "
! P e
ﬁ | S tizst e . - e de f R
M PFobdlcoming —  Hied —W [pres ; -
arkr perecioncan | ) nspescciln o
- e e e E"’
Mesa |

= i

igesoa
(L]

* Mo ngmes R 100% * Lakru

llustracion 5. 16. Lay out antes de cambio. Fuente: Elaboracién propia 2023.

—
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Lay-out después del cambio.
En lailustracion 5.17 se muestra el lay-out después de separar el proceso de inspeccién

de lupa 200%.

R K %

Ex:
— g i B o 5
ritlde - E hspecciinde Ispeczion can Fl
o
ingresoa g E = cimera 100% ¥ L 100% — Magnafux —w a_u-
finea T g Mead
T [Fored der "
& Me=a2
Shat Hastde cortrol de 2
”_. —{ bl cirring —% ik —H bt et [rm— P
caremrod peocin can peocion can
e d:u:;nu' T e B Mgl [—# 2w
‘E Mesal
bl e
ingresaa

g
-
p_

R huerva ngresa ﬁ 100% * Lidern
2]
Eiquatas x A%

llustracion 5. 17. Lay out después de cambio. Fuente Elaboracién propia 2023.

n

£ Camara 2

salida de Entrada de
material material
.[ |— Camara 1

n Opeaerario 200%:

llustracion 5. 18 . Lay out después de cambio. Fuente. Elaboracion propia 2023.
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Avyudas Visuales

En seguida se muestran las ayudas visuales elaboradas para facilitar el trabajo al
operador.

La ilustracion 5.19 muestra una ayuda visual que se colocé en la operacion de shot blast
de mesa para colocar correctamente el tiempo ciclo en el panel de control dependiendo

el numero de parte a procesar.

@ Elatusth Rirasd i
m Maliely Guemis Atenks L T
AR,
Duapie. § Arwi sl qua aphes inipsscciin Lini de Shafl Fechi di slsbonecin Terury 23 o dha ot FREPAODO
i Modelos que se procesan y tiempo ciclo

D8ETIVD Sympifrza Chparason (e

MODELO TC
5T0A-PSM 12 seg

5TO0A-SSM 14 seqg
G998DN 16 seg
L-A14PL4 16 seg

Nota: 5o debe de informar al lider o Suporvisor on caso de encondrar una condiclon amormal. “Parar, llamar y esperar”

EEFrET

llustracion 5. 19. Ayuda visual para colocar tiempos ciclo correctamente. Fuente: Elaboracion propia 2023.
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La ilustracion 5.20 muestra una ayuda visual que se colocé en la operacién de shot blast
de mesa para acomodar correctamente la base giratoria y el personal del montacargas

no tenga dificultad a la hora de acercar la charola de material o retirar la charola vacia.

@ Elters Rurdsd Ao
m Nidhely Guzmbs Arfeak Y. Yuhumera
Misexition,
Dagtes / Arat o que gl hapecotn Lied de Shalt Focha de dabercin leov-28 Mo, e control PREPROD-201
Tana Posicion correcta de la mesa giratoria

OB.ETIVO

Sl Opsractn Ones

Nota: Se debe de Informar al lider o Supervisor en caso de encontrar una condicion anormal. *Parar, llamar y esperar”™ |

llustracion 5. 20. Ayuda visual para colocar correctamente la mesa giratoria. Fuente: Elaboracion propia 2023.
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La ilustracion 5.21 muestra la ayuda visual que se colocé en el robot de shot blast para
identificar los chuks del modelo L-A14PLA4.

¢ Elabord Rintat Apiebd
m Nathely Guonis Artenk 1. Yuhumers
Daglo. ) Ak ol quu iphea Ipecctn Lines de Shat Fucha du dabericén Teon 23 No. e cerirel PREPROD-200
o identificacion de Chuks para robot modelo L-A14PL4
OBETIVO, ‘ ‘ Senqhlhon Oparasis ‘ ‘ Oes

Chuks para robot de shot blast.
Modelo: L-A14PL4

Nota: Se debo de Informar al lider o Supervisor en caso de oncontrar una condicion anormal. “Parar, lamar y esperar®

llustracion 5. 21. Identificacion de chuks para robot modelo L-A14PLA. Fuente: elaboracién propia2023.
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La ilustracién 5.22 muestra una ayuda visual que se colocé en el robot de shot blast para
identificar los chuks del modelo 5TOA-SSM, 5TOA-PSM Y G998DN.

@ Elabord Rusd Aotobd
GORSYT Nully Outmin Aol 1. Yohuors
Maxicans
Degto | At ol qui aphen hapecodn L de Shalt Fecha du daboticdn Teor 28 No. e contrel PRYFROD-208
Tems identificacion de Chuks para robot modelo STOA-SSM, 5TOA-PSM y G398DN.
OBETIVO ‘ Sammfion Operacrn ‘ Ovos

Chuks para robot de shot blast.
Modelo: 5TOA-SSM, 5TOA-PSM y GO98DN.

RE— | ——

Nota: So debe de Informar al lider o Supervisor en caso de encontrar una condiclon anormal. *Parar, llamar y esperar®

TATTEIea

llustracion 5. 22.Ayuda visual para identificar chuks para robot modelo 5TOA-SSM, 5TOA-PSM Y G998DN. Fuente
elaboracion propia 2023.
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La ilustracion 5.23 es una ayuda visual que se coloco en la operacion de ichi-eki para
identificar el jig del modelo LA14PLA4.

@ Elators At P
m Nidhely Guzmie Arteniy 1. Yuhumera
Mexitaoet
Dupte ) Ak M Qe apecodn Lined de Shah Fachi du daberictn T 28 No. e cortrel PREPROD-2M
T identificacion de jig
OBETIVO @ Susyblicar Oparacin Oes

JIG.
Modelo: LA14PL4.

Nota: S0 debe do Informar al lider o Suparvisor on caso do encontrar una condiclon amormal. *Parar, llamar y osperar®

llustracion 5. 23.Ayuda visual del jig modelo L-A14PL4. Fuente: Elaboracion propia 2023.

65



La ilustracién 5.24 muestra una ayuda visual que se colocé en la operacion de ichi-eki
para identificar el jig del modelo 5TOA-SSM Y 5TOA-PSM.

¢ Elibord Rirsd Rotubd
m Nately Guemin Aok 1. Yubuesers
Mcxicion,
Do, | Aruk of que uphes hagecetn Lied de Shaf Fucha du dabequcén lewn 28 No. e ceotrel PRYPROD-208
Tena identificacion de jig

BETVO Sempilicas Cpwracin Oves

| JIG.
Modelo: 5TOA-PSM y 5TOA-SSM.

Nota: So debe de Informar al lider o Suparvisor en caso do encontrar una condicion anormal. *Parar, llamar y esperar™ |

™ -

llustracion 5. 24.Ayuda visual para identificar jig modelo 5TOA-SSM Y 5TOA-PSM. Fuente: Elaboracién propia 2023.
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La ilustracién 5.25 muestra una ayuda visual que se colocé en la operacion de ichi-eki
para identificar el jig del modelo G998DN.

@ Elatond Ruiad Apted
GOHSYT Natly Gusman Avasnis 1. Yohumers
Mexicams,
Depte ) A ol quw e nagecctn Lined de Shalt Fechu du dabericdn Teon-28 No. de confral PREFROD-208
Tena identificacion de jig

0BETVO @ Sl Operactn Ovos

JIG.
| Modelo: GI98DN

Nota: Se debe de Informar al lider o Supervisor en caso do encontrar una condicion anormal "Parar, llamar y osperar™

llustracion 5. 25. Ayuda visual de identificacion de jig Modelo G998DN. Fuente: elaboracion propia 2023.

Demarcaciones.

En la tabla 5.7 observamos las condiciones anteriores y actuales en el area de shaft en
cuanto a demarcacion de areas.
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Tabla 5. 7.Demarcacion en linea de shaft antes y después. Fuente: Elaboracion propia 2023
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La imagen 5. 26 muestra que el personal esta trabajando en base a la hoja de operacién
estandar.

llustracion 5. 26. Se trabaja en base a HOE. Fuente. Gohsyu 2023.

En la tabla 5.8 observamos un ILU que se colocé en el area de shaft donde se puede

visualizar qué peronas son aptas para cada operacion.
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Tabla 5. 8.Tabla de ILU habilidades del personal. Fuente Gohsyu 2023.

O Inspeccion | Inspeccion | Inspeccion | Inspeccion
Shot blast A .
G0 Nombre de mesa Ichi-gki decamara| camara con lupa conlupa |Magnaflux | Etiguetas | Empaque
Mexicana 1005 20056 1005 200%

FLORES LUEVAND U u u u U U u u
51653 [ MARIANA

GUTIERREZ VELOZ MARIA U u u u u U u u
52609 |DEJESUS

GLORIA ALFARD FATIMA U u u u u U u u
52887 | BELEM

DE LIRA MOMNREAL u u u u U u u u
52913 MARIANAYOSELYNE

AVILAESCALERA MARIA U L L | L L
55657 [GUADALUPE

BAEZ MOMNTANEZ HUGD U | | | | L
56113 |HUMBERTD

BETAMCOURT SILVA ANA L L | | | L
SEE01|PACLA

WVELA RCSTRO MARIA L L | | | L
57163 MERCEDES

ROSALES CRUZ GRISELDA L | | | | L
57273 |PATRICIA

MERCADO ROMAN

57558 |ARIANA ALEIANDRA

En la ilustracion 5.27 se observa el lay-out después de cambio dentro de la linea de

produccion.

Mesterial dee
ingresaa

Snal bast

R kX

I

Shat blaside

¥ Robot cairming

™ ik

Metrialda
ingresaa

k Huerva ngresa
k Efiquatas

g3
8 ﬁ : E M d
g e ;
255 speccion de Fepeocin con Mg g
aET cAmera 100 Lpa 100% * Magnalux  — °
T & Mesad
Roned et =
carirol de _E M 2
rarsprador hspeccdncan Fspecion con
de rensa pa 1005 bpa fops [ ¥ Mol — i
E M
#
3
¥ ﬁ
o
1]

llustracion 5. 27. Lay-out después de cambio. Fuente Elaboracion propia 2023.
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Tiempos actuales por modelo.

Las tablas 5.9, 5.10, 5.11 y 5.12 muestran los tiempos actuales en la linea de produccion.

Tabla 5. 9. Tiempos actuales del modelo 5TOA-SSM.Fuente: Elaboracion propia 2023.

STO A-SSM Chequen en camaras 1y2
Fanel o control4e Frenrade R Inepeczitin] Inrposcitn
L . detranepartador
Trgedln Shatblart ) Fobot ccinning trancportadarde | [ahivehi |azunadod 1000 - docamara| onlupa | Magnatuz| Empaque Camara] Samara?
Tngar prenrade azunada, ton ) :m" fo | fon 1 zid 1
13 143 i ifl % i) h &M & H I iy i fl.
1 14 113 EX| 1.5 X LX) IEAL I G R IR I iy
& 113 e b w14 { 1. LA
4 L 113 i i3 b LU I I _I L 5 dd
5 5 143 af 4d kY i) L I ¥ ool b i
i 113 EX| 4. b o o i AL X 1 1 1
T 5 113 af e b o ek 1A AL | L) AL
44 143 af i % ik & FIEE | L ILLL ik
4 i 113 af e X LN LA L L 1l { LU
1 Ly 113 a4 X LN L A A i i s
| &t 113 a4k b LN AT I X LY fif o ff|
" L 143 af i kY L) LA I X - I i ff 1] fil U
1 14 113 EX| 45 b Wy w18 by W LA
L AL 113 Al e b N L L L L I | 1 A B
L 143 af e % o sy a0 W i 13 i
DI 113 a 4e X w eH e L L 11 A U
L L 113 Al mH X LN LA L L # ol #
f Ly 113 af e b o ME A b #oood B
L I 143 af i kY LU I X [ AL | LY il taid
i i 113 L b LN LA I T L i i i 114
i L 113 af b LU LA R 183 I o thad KR
i AL 143 af  in % LY L LR I L IR
i LAk 113 a RH X LY AL LY X LY Hoooul LY
i i 113 Al mad b LU I LA A LAY | B g - IRELE
i [ 113 Al i b LUt KT X I & i Bt
i Al 143 af e kY LU I AL I | (L i iy
L 113 o s b LY L T L ] 1. AL
i L 113 aff s b L) I L T L 5 Lk ulo e
I I 113 aff s b i) | o 3 1.
3 i 143 a7 X i fisd LK L Y
Tiempa Tiempa
promedin da | promedin il
moih | w) (L 14 i w8 morsith | g fhig
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Tabla 5. 10.Tiempos actuales del modelo 5TOA-PSM. Fuente: Elaboracion propia 2023.

3T0A-PSM

Panles e . Frenrade |Fanelde zontrol ] Inrpezzidn] Inepezzidn
Fiokot | dctranrpartador | Operazidn .

Operacitn Shot blart cainning | depronrade i acuiiadode | braneporkadorde | conlupa | conlupa | Magnafluz] Empaque

" 1000 kon prenrd 2sunado. 100y L1

Tiempor daunade,
1 i [ 4.1 (X711 1.5 17 47 | R4 419 1057
b LAE 1-1| 4.1 543 1.5 17 . 1.7 BET a2
3 198 14| 51 (¥ 1.5 17 1504 .73 BET 493
4 ¢.45 1-1| 8.1 4,95 1.5 11 1E.dz (X B3 ¢.43
5 387 1-1| 4.1 1.3 1.5 17 1144 B.a% BET LT |
i 349 14| 51 (L] 1.5 17 .d3 &5 561 k.5
'|‘| 298 1-1| 4.1 745 1.5 11 12H it .38 403
# Lik 1-1| 4.1 4.23 1.5 17 44 953 B2 k93
‘3‘ 15 14| 51 513 1.5 17 811 1.3 547 GAL: |
I G 14 4.7 5 44 1.5 I EE
1 LIk 1-1| 4.1 4.8 1.5 17 428 (23] (XL} E.$l5-|
13 M 1-1| 4.1 53T 1.5 17 iz o1ng (XL |
13 409 111| 4.1 BEE [ 17 .43 S it 4,08
14 1EE 1-1| 4.1 4,95 1.5 17 .4 ing: 3.3 4.4
15 3 1-1| 4.1 T.hE 1.5 17 115 543 554 455
1 354 14| 51 15 1.5 17 iz 1l 5.5% dzy
1'|'| 413 1-1| 8.1 k23 1.5 11 0.E7 e B9k &0
1# 36T 1-1| 4.1 (XK 1.5 17 [ 1320 AL T |
1‘3‘ ik 14| 51 (XL} 1.5 17 9.9% 1534 5 LIy
| 16T 1-1| 4.1 B3 1.5 11 1.4 2RI 555 LY
¢l 4,59 1-1| 4.1 .41 1.5 17 1543 B34 B E0d
i EA L] 14| 51 B 1.5 17 1L.4% .43 513 k93
23 L 1-1| 4.1 LA 1.5 11  ERH 575 kEY 1.4
k] | 187 1-1| 4.1 BEE 1.5 17 1443 .27 kAT N
H 168 1-1| 4.1 T3 1.5 17 1.5 1.4 LN 153
| 3 111| 4.1 143 [ 17 1.7 B0k BET 4.1
E'l'l dz 1-1| 4.1 k.45 1.5 17 162 kR4 B2k i
Eﬂ q 1-1| 4.1 B34 1.5 17 1543 9.3 k03 LY
2‘1 15 14| 51 k.15 1.5 17 1.5 LS (X1} LI |
| LM 1-1| 4.1 kT 1.5 17 11.2d 1265 (XK 318

Tiempo

promedio

dila
gperazifn e | 4.4 k] 1.5 1. 1t.4 5.4 5.4
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Tabla 5. 11.Tiempos actuales del modelo G998DN. Fuente: Elaboracion propia 2023.

G998ND

Fanelde conkrof Fanel de contral .
de Frenrade Inrpeccidn
. de branrportador
. Shotblart | Fiokot zoinning tranrportador | lchi-oki | a<uiadode d 4 delupa | Empaque
D)Ll depronrade Wogkan | 10
s N azunado.
1 .24 152 9.7 £ k. ind BT i
s B¢ 153 4.7 BTE B 1|:I.-1| 9.47 d.39
K BT 153 4.7 207 B 1|:I.-1| 13.550 LAY |
q ) 153 4.7 B¢ (% 1|:I.-1| 14.23 LR E
5 c.i% 153 4.7 5.4d (X 10.-1' 1349 d.15
k .40 153 4.7 1 (X 10.-1' 1.4 524
T 5.1 153 4.7 9.5L (X 10.-1' 11.45 .47
S d.39 153 9.7 ThE k.9 1|]_.1| 7.0 d.01]
g . 153 9.7 9.2 k.9 1|]_.1| 121 d.2H
0 XX 153 9.7 2049 k.9 1|]_.1| 922 d.d§
1 523 B 9.7 45K k.4 1I:I.11| 23 5.d4
1z 33 B 9.7 L3 k.4 1I:I.11| 9,27 d.493
1z EX- ] B 9.7 9.494 k.4 1I:I.11| 133 d.25
14 T 152 9.7 BB k. 1|:I.-1| 1.2 B2
15 B2 152 9.7 ] k. 1|:I.-1| 9.3k d.5§
1% EM 152 9.7 11.2% k. 1|:I.-1| 11.54 E.93
1 =M 153 4.7 1207 B 1|:I.-1| 7.25 3y |
1 ey 153 4.7 BAC B 1|:I.-1| B33 B985
14 Bk 153 4.7 Ak (% 1|:I.-1| BT d.55
Zn Z.1e 153 4.7 T.0% (X 10.-1' 4.1d 5.k
| B4 153 4.7 LR (X 10.-1' 15.43 5.d1
s 44 153 4.7 09 (X 10.-1' 1.38 d.39
Fix] d.74d 153 9.7 (A K] k.9 1|]_.1| 15.49 511
| E07 153 9.7 B9 k.9 1|]_.1| L] g,
FiL ] 4. B 9.7 k B4 1I].11| 12.05 d.2§
Zk 318 B 9.7 (%3 k.4 1I:I.11| k.20 5.2
z7 328 B 9.7 T.2% k.4 1I:I.11| 9.7 LRE
i 2k 152 9.7 9.5 k. 1|:I.-1| R i
24 L 152 9.7 1 k. 1|:I.-1| .34 d.53
n .99 153 4.7 .ok £ .4 14,45
Tiempo
promediopor
ey d.41 4,15 4.5 3,33 6.4
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Tabla 5. 12.Tiempos actuales del modelo L-A14PL4. Fuente: Elaboracién propia 2023.

L-A14PL4

Fanel4e zontro P 4 Fanel de
renrade ]
Fiokot L . .. | azunado zantral i |Inrpessitn Maqna
. Shotkblart cninning kranrparkador | I<hi-cki Ao {00 kranrpartadol <onlupa Flu Empaque
Qpcracidn deprenrade rdeprenra g [0k
Tiempor auiads T -
z.4e 2.z 4.7 d.EE 1.1 0.7 03 1.2 .92
E £.3% 2.z 4.7 k.16 1.1 0.7 116 i3 1.9
3 274 e a7 13 1.1 0.7 ETT 4,34 .31
d .34 e a7 .45 1.1 0.7 1.2 323 =57
g Z.42 2.2 4.7 E.07 1.1 0.7 £.45 T.E2 .5
K Z.de 2.2 4.7 £.55 1.1 0.7 T.2¢8 T.1% Z.d¢]
1 22T 2.2 4.7 7.4 1.1 0.7 1.5¢2 E.19 1z.21
4,01 2.2 9.7 L.25 1.1 10.7 .22 5.2 2.97
4 Z.24 2.2 9.7 £.5d 1.1 10.7 E. 75 E.GE z.24
1 .44 ci.g 9.7 7.4 1.1 10.7 1.0 3,75 3.0
11 3.55 ci.g 9.7 LN | 1.1 10.7 7.99 3,75 .75
13 £.94 2.z 4.7 1.25 1.1 0.7 B33 328 2.2
13 c.de 2.z 4.7 d.33% 1.1 0.7 T.d3% 1.35 Z.EE
1 294 e a7 B.EZ 1.1 0.7 d.ze 4,53 .5 ]
15 z.55 e a7 id 1.1 0.7 E.d1 1.7d .2
1%; 245 2.2 4.7 427 1.1 0.7 T.0E .01 4,27
ol | Z.EE 2.2 4.7 5.2F 1.1 0.7 543 .03 z.%1
1 2492 2.2 9.7 E2 1.1 10.7 .45 3.3E 217
19 I.EG 2.2 9.7 1.74% 1.1 10.7 T2 T1.51 z.2
T 3 | ci.g 9.7 k.5F 1.1 10.7 1.2 49,57 3.05
1 £.57 ci.g 9.7 T.4d 1.1 10.7 7.4 T.61 .47
& Z.2e 2.z a.7 5.7d 1.1 0.7 T.92 1.35 0
&3 Z17 2.z 4.7 E.d3 1.1 0.7 E.d7 .93 =08
&d .5k 2.z 4.7 E.d 1.1 0.7 T.449 4.1z .2k
5 2.3 e a7 k.16 1.1 0.7 B33 1.72 217
ZH 2.4z e a7 I.9E 1.1 0.7 £ £.9E 0
1 2.5 2.2 4.7 5.d% 1.1 0.7 21 iE2 217
Z .04 2.2 4.7 32 1.1 0.7 544 4,54 z.d
24 2 M 2.2 9.7 5.d3 1.1 10.7 555 102 203
] z.AT Ziz a7 LT | 141 0.7 3] 3 455 497
Ticmpo
promedio
dela
naracidc z.%1 0.1 435 B33 1.4 k%1 i .53
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Tiempos actuales del proceso.

En la tabla 5.13 se observa un antes y un después de aplicar la mejora, el tiempo

empleado para procesar el material anteriormente era de 18.2 horas, se disminuyé un

total de 7.1 horas quedando como resultado 11.1 horas el tiempo que se necesita para

procesar el material requerido, el cuello de botella disminuyo en cada uno de los nimeros

de parte que se procesa dentro de la linea de produccién por lo tanto las piezas

procesadas por hora aumentaron.

Tabla 5. 13. Estudio de tiempos antes y después de mejora.

3T04-55M 8l 21 17 500 3.5
ST0A-PSM 108 15.2 31 500 38
GYIBND 336 1.3 169 800 4.7
L-Al4PLA 130 0 180 800 44

Total: 3400 13.1

ST0A-55M Bl 119 £ 900 3.0
ST0A-PSM 108 121 148 %00 30
GI9BND 136 122 295 800 27
L-AL4PLA 150 107 13 800 24

Totak: 3400 11.1
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Ya mostrados los resultados en el capitulo anterior, se puede apreciar que los objetivos
se cumplieron en su totalidad, gracias a cada una de las actividades ejecutadas, y a la
par mejoradas, pues parte de la metodologia implementada trata de la mejora continua
incluso ya cuando el plan ya esta completo. La metodologia de PDCA fue la adecuada a
este proyecto, pues ayudo a determinar de manera que el seguimiento de lo planeado
fuera el correcto, adicional a esto es posible mejorar las actividades ejecutadas, pues
eso es primordial en el proyecto de kaizen., el estar en constante cambio, para buscar lo
mas 6ptimo para el area o proceso.

El area de inspeccion de la empresa Gohsyu Mexicana S.A de C.V., sin duda alguna aun
puede tener mas areas de oportunidad, pues para la empresa es importante siempre
estar en constante mejora, no obstante, es bueno tomar en cuenta las
retroalimentaciones del cliente, pues gracias a las mismas, es posible visualizar todos

aquellos cambios que internamente no son visibles.

Dentro de la industria, ademas de mejorar procesos, se busca como principal objetivo
reducir costos en lo maximo permisible, pues en ocasiones los retrabajos, las multas por
retrasos de material a cliente, transportes expeditados, etc., causan un desajuste en los
prondsticos de presupuestos de cada area o de la empresa misma. Gracias a la ejecuciéon
de este proyecto existieron beneficios en las areas involucradas, puesto que las ayudas
visuales y la realizacion de las HOE, apoyan a los empleados a que cuando existan
dudas durante el proceso con facilidad puedan consultar lo necesario.

Los tiempos de inspeccion, al igual que los de produccion, en un futuro también pueden
ser reducidos, 0 mejor aun eliminarlos puesto que entran dentro de los desperdicios,

pues es importante que las entregas a cliente estén en tiempo y forma.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1- Identifiqué los problemas dentro del &rea de produccion linea 5y 6 de shaft.

2- Formulé un plan para dar seguimiento a las actividades encontradas.

3- Determiné las herramientas que se utilizarian para dar el seguimiento adecuado.

4- Apliqué técnicas y herramientas necesarias del presente proyecto, la principal fue el
ciclo de Deming o PDCA.

5- Apliqué un diagrama causa y efecto en el cual se visualizan los problemas detectados
en las lineas 5 y 6 de shaft.

6- Analicé los tiempos de descanso y comedor para saber cual es el tiempo muerto.

7- Analicé los tiempos de procesamiento de cada numero de parte dentro de la linea de
produccién logrando conocer cuanto se producia anteriormente y cuanto se produce
actualmente.

8- Me apoyé con en el personal operario para poder realizar las hojas de operacion
estandar.

9- Disefié una hoja de produccion por hora que ademas de registrar el material que se
procesa cada hora, es de gran ayuda para rastrear lote del material, charolas
procesadas, tiempo empleado en produccion, tiempos de paro etc.

10- Mejoré el lay-out de la linea sacando un proceso fuera que es el que tenia mayor
tiempo de cuello de botella.

11- Coloqué ayudas visuales para la identificacion de herramentales.

12- Mejoré la condicién del area de produccion demarcando los espacios que se
encuentran dentro de ella.

13- Apliqgué métodos, técnicas y herramientas para la solucién de problemas en la gestion

empresarial con vision estratégica.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

D GOHSYU MEXICANA, S.A. DE C.V.
GOHSYU ‘

San Francisco de los Romo, Aguascalientes, 25 de agosto de

JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ

DIRECTOR

INSITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
PRESENTE

Por medio de la presente Yo, Eduardo Emihlo Ortiz Gutierrez, declaro
bajo protesta de decir verdad hago constar que la Srita. Silvia Nallely
Guzman Macias, estudiante de la carrera de Ingenieria Industrial ha
sido aceptada para hacer sus residencias profesionales durante el
periodo de agosto a diciembre de 2023 en la empresa Gohsyu
Mexicana S A de CV con domiciio en Huizache # 103, Parque
Industnal San Francisco IV, San Francisco de los Romo, c p. 20355,
con RFC GME140128U49, debiendo cubrir un total de 500 horas.
Desarrollara su prestacion en el area de cahdad realizando el proyecto
“Mejora en la productividad de las lineas de produccion e inspeccion
ehiminando tiempos muertos (pérdidas)”

Agradeciendo de antemano su atencion, quedamos a sus apreciables
ordenes en caso de requerir cualquier informacion adicional

Atentamente, GONSYU

A .

Eduardo Emilio Ortiz G5
Gerente de Recursos HUMaNOs"

i
c.v

Coalie Nhusrachie #0000 6 1 20ss
arigye Ddiantrial San | rans o de bos Bome IV Apusscalicnte
FECGISTHO PATRRONAL Y 120a% 03
LS I AL AN IR R TN B A8 V)
Falvfoaws 349 A 7% K ) O

18. Registros de Productos
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de piezas que nos indica la EFU

Llenar la ayuda visual de inicio de material.

3 [Tomar pieza de la charola

4 |Colocar pieza en conveyor de entrada

12

charola. 5TOA-SSM= 60 pza.
5TOA-PSM=62 pza G998ND=94
L-A14PL4=54 pza

Verificar que la EFU tenga
anotada la misma cantidad de
piezas que contiene la charola.
(La primer charolay la charola
intermedia traen -5 piezasy la
charola final trae +10 piezas)

para evitar cortes en mano o brazo

: . ) e o Nivel
No. de PR3-PROD-100 Pag. N° Fe.cha d.e, Contenido de modificacion X Autorizé | Confirmé Elaboré
q.p control modificacién Cambio
Actualizacion en base a emision #8 de estandar
Emision 08-nov-23 1/1 . Yukumura| Antonio | Nallely
GOHSY fo et
Mexicana | tiwo HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION Nueva Emision 1
Div. I Div. II Plan de reaccion
Parar Llamar Esperar
Inspeccién Operacion de Shot Blast de mesa En caso de anomalia
= >
) Puntos importantes para realizar la Operacién (razén)
No Paso de la operacién Fot Tiempo
| (secuencia de operacién) otos Punto de calidad
No. No. Puntos de la Seguridad /Kow How
1 |Verificar que la charola tenga la misma cantidad “l11 Seg.| 1.1{Contar las piezas que tiene la 1.1} Utilizar guantes y mangas al manipular la pieza

10 Seg.

21

Tomar la EFUy llenar el registro
correspondiente.

2Seg.

31

Con mano derecha tomar pieza

3Seg.

4.

iy

Colocar lapiezaenel
empujador y asegurarnos que el
sensor detecte la pieza (Cuando
el sensor detecta la pieza
cambia a color amarillo).

El material se debe de poner
con los dientes hacia arriba,
el eje corto hacia arriba y el
eje largo hacia abajo en el
caso de los modelos 5TOA-
PSM y 5TOA-SSM.

Punto de

seguridad Prohibiciones

Razén

EPP A UTILIZAR

Prohibido manipular piezas o dispositivos si no porta guantes
adecuados para la operacion

Puede haber lesion en alguna parte de la mano

—6

B

llustracion 9. 1.Hoja de operacion estandar de shot blast de mesa. Fuente: elaboracion propia 2023.
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. Nivel
No. de PR3-PROD-101 pag. N° | Fechade Contenido de modificacion Vel | autorizé | Confirmé | Elabors
q.p control modificacién Cambio
Actualizacién en base a emisiéon #8 de estandar
Emisién 08-nov-23 1/2 ) Yukumura| Antonio Nallely
GOHSY for
Mexicana | mte HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION Nueva Emision 1
Div. I Div. II Plan de reaccién
- Operacién de Shot Blast de mesa (Encendido y . Parar Llamar Esperar
Inspeccién o i En caso de anomalia
programacion de equipo).
_ —)

Puntos importantes para realizar la Operacién (razén)

Encendido del equipo.

Presionar el botén de preparacién .

Posicionar selector "Tabla indexacion".

Presionar "pantalla de menu" seleccionar
"Seleccion de modelo”

En pantalla seleccionar "Pantalla de ajuste de
servo" al inicio de cada modelo.

En pantalla seleccionar "Pantalla durante
operacién automatica"

En panel de control girar selector y colocarlo

automatico.

en

Presionar el botén "Automatico operacion"

1.2

"OFF".

Si se encuentra en "OFF" gire la
perillaa "ON".

Paso de la operaciéon Tiempo
No (secuencia de operacién) Fotos P d lidad
No. unto de calida No. Puntos de la Seguridad /Kow How
1|Encender el panel de control e 5Seg. | 1.1}Verificar que se encuentre en Utilizar guantes y mangas al manipular la pieza

para evitar cortes en mano o brazo

2Seg.

2.1

En el selector "Seguro de
encendido" girar la llave en
modo ON

2 Seg.

3.1

Con dedo indice presionar
hasta que el foco de
"preparacién on" encienda.

2Seg.

4.1

En el selector "Tabla
Indexacion" girar la llave a
"Panel de control".

3 Seg.

3Seg.

5.1

5.2

Seleccionar el modelo a
procesar:

0: 5TOA-PSM
1:5TOA-SSM

9:L-A14

10:G-998

Para salir de la operacion
oprima "Menu"

2Seg.

2Seg.

6.1

6.2

6.3

Presionar "Recuperaciéon
de punto original"

Verificar que "Valor actual
este en ceros"

Para salir de la operacion
oprima "Pantalla de mend"

7.1

7.2

Verificar que "Cantidad
Procesada"” esteen "Ocan"

Para salir de la operacion
oprima "Pantalla de Menu"

encuentre encendido " Luz
color verde".

2Seg. | 8.1{Verificar que el selector se

encuentre en modo
T T 77T Tilautomatico. T T T T T T T T T T Tttt -—
2Seg. | 9.1{Verificar que el botén se

Punto de

seguridad Prohibiciones

Razén

EPP A UTILIZAR

adecuados para la ope

Prohibido manipular piezas o dispositivos si no porta guantes

racion

Puede haber lesién en alguna parte de la mano

=

b ol

llustracion 9. 2.Hoja de operacion estandar de shot blast de mesa 1/2. Fuente: Elaboracion Propia 2023.
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§ . e g Nivel
No. de PR3-PROD-102 Pag. N° Fe_d_'a d.e, Contenido de modificacion A Autorizd Confirmé Elaboré
e control modificacion Cambio
qp o Actualizacién en base a emision #8 de estandar .
Emisién 08-nov-23 2/2 . Yukumura| Antonio Nallely
GOHSYU
Mexicana Titulo HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION Nueva Emisién 1
Div. I Div. I Plan de reaccién
» Operacion de Shot Blast de mesa (Encendido y . Parar Llamar Esperar
Inspeccién L R En caso de anomalia
programacién de equipo).
= >
. Puntos importantes para realizar la Operacién (razén)
Paso de la operacién Tiempo
No (secuencia de operacién) Fotos P d lidad
No. unto de calida No. Puntos de la Seguridad /Kow How
10 |En panel de control de transportador de acufiado 10.1{Verificar que el selector se Utilizar guantes y mangas al manipular la pieza
girar la perilla y colocarla en manual encuentre en modo manual. para evitar cortes en mano o brazo
11 |Oprima la tacha (X) que se encuentra en el 11.1 {Con el dedo indice presionar
lado superior derecho. solo unavez.
12 [Presionar "Configuracion" 12.1{Con dedo indice presionar
solo unavez
) x
13| Presione "Seleccionar modelo" 2Seg. 13.1|Desplazarse hacia arriba
"numero pequefio" o hacia
4 abajo "numero grande" para
13.1 — ! buscar el modelo a procesar.
Bt -
14 . 3Seg. 14.1{Oprima el botén que leer.
Seleccionar modelo
2seg. 14.2Verificar que este se ponga en
14.3 = * color amarillo.
3Seg. 14.3}Verificar que "No. parte"
- = coincida con No. Parte
| = configurado.
v
15 |Oprima la tacha (X) que se encuentra en el lado 2Seg. 15.1{Con el dedo indice
superior derecho. presionar solo una vez.
J—
16 . " ) o 2Seg. 16.1;Verificar que en "No. Parte
Presionar "Monitor principal configurado” se encuentre
plasmado el nuero de parte que
Se procesara.
17 |En panel de control de transportador de acuiiado Verificar que el selector se
girar la perilla y colocarla en Auto encuentre en modo
I O O T T T T T TJdufomatice. T T T T T T T T I
18
Punto de Prohibiciones Razén EPP A UTILIZAR
seguridad

adecuados para la operacién

Prohibido manipular piezas o dispositivos si no porta guantes

Puede haber lesidn en alguna parte de la mano

M

llustracion 9. 3..Hoja de operacion estandar de shot blast de mesa 2/2. Fuente: Elaboracién Propia 2023.
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GOHSYU

Mexicana

No. de
control

PR3-PROD-103

Pag. N°

Fecha de
modificacién

Contenido de modificacion

Cambio

Nivel

Autorizé Confirmé

Elaboré

G»

Emisién

08-nov-23

1/1

Actualizacion en base a emision #8 de estandar

de trabajo

Yukumura | Antonio

Nallely

Titulo

HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION

Nueva Emision

1

Div. I

Div. I

Plan de reaccién

Inspeccidn

Operacién de ichi-eki

En caso de anomalia

Parar

Llamar

Esperar

No,

Paso de la operacién

(secuencia de operacién)

Tomar con ambas manos pieza de conveyor

Colocar pieza en gic de ichi-eki

3 |Retirar pieza del gic, de la maquina de ichi-eki

4 |Colocar pieza en gic de la prensa

5 |Accionar pedal

Tiempo

Puntos importantes para realizar la Operacién (razén)

No.

Punto de calidad

No.

Puntos de la Seguridad /Kow How

2 Seg.

2Seg.

11

1.2

Verificar que el material no
tenga escama en el hexagono.

Si el material no tiene escama
procesary si tiene escama
colocarlo en carrito amarillo

1.1}Utilizar guantes y mangas al manipular la pieza
para evitar cortes en mano o brazo

2 Seg.

2Seg.

2.1

2.2

Colocar pieza en gic entrada de
material, "Con el eje grande
para arribay el hexagono hacia
abajo " Esto en el caso del
modelo 5TOA-SSM

Colocar pieza en gic entrada de
material con los dientes hacia
abajo esto en el caso de los
modelos L-A14PLMy G-998DN.

2 Seg.

3Seg.

3.1

3.2

Retirar con mano derecha.

Sostener pieza con mano
derechay girar dos veces para
retirar exceso de ichi-eki

2 Seg.

2Seg.

4.1

4.2

Colocar la piezaen el gic "con el
eje largo hacia arribay el
hexagono para abajo. Esto en el
caso del modelo 5TOA-SSM.

Colocarla pieza en el gic "Con
los dientes hacia abajo . En
caso de los modelos

2Seg.

5.1

Con pie derecho accionar el
pedal una vez, para enviar
pieza a la prensa.

Punto de
seguridad

Prohibiciones

Razén

EPP A UTILIZAR

Prohibido manipular piezas o dispositivos si no porta guantes
adecuados para la operacion

Puede haber lesion en alguna parte de la mano

;I:ﬁ

iy

llustracion 9. 4.Hoja de operacion de ichi-eki. Fuente: Elaboracién Propia 2023.
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’ . . e s Nivel
No. de PR3-PROD-104 Pag. N° Fe.cha d?, Contenido de modificacion . Autorizé | Confirmé Elaboré
q.p control modificacién Cambio
GOHSYU Emision 08-nov-23 12 Actualizacion en base a em.|5|on #8 de estandar Yukumura| Antonio | Nallely
de trabajo
Mexicana ) ] .
Titulo HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION Nueva Emisién 1
Div. I Div. II Plan de reaccién
Parar Llamar Esperar
Inspeccion. Ichi-eki Cambio de base. En caso de anomalia
= =)

Paso de la operacién
(secuencia de operacién)

Fotos

[

Tomar llave allen

Retirar tornillos

Retirar la base .

Colocar la base en su lugar.

Tiempo

Puntos importantes para realizar la Operacién (razén)

Punto de calidad
No.

No.

Puntos de la Seguridad /Kow How

12 Seg.

Con mano derechainsertar la
llave allen en la cabeza del
tornillo y girar hasta que estén
suelto el tornillo, (Repitala
operacion con el segundo
tornillo).

11

2.1
su lugar.

Retirar tornillos y colocarlos en

7 Seg.

Con ambas manos tomar la
base.

31

4.1

Con ambas manos colocar la
base en el gancho
correspondiente.

4.1

Punto de
seguridad

Prohibiciones

Razén

EPP A UTILIZAR

Prohibido manipular piezas o dispositivos si no porta guantes
adecuados para la operacién

Puede haber lesidn en alguna parte de la mano

SN |

86

llustracion 9. 5. Hoja de operacion de cambio de base de ichi-eki 1/2. Fuente: Elaboracion Propia 2023.




Nivel
No. de PR3-PROD-105 Pag. N° Fe?ha d?, Contenido de modificacion We_ Autorizé | Confirmé | Elaboré
q.p control modificacion Cambio
Actualizacion en base a emision #8 de estandar
Emisién 08-nov-23 2/2 . Yukumura| Antonio Nallely
GOHSYU de ool
Mexicana Titulo HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION Nueva Emisién 1
Div. I Div. I Plan de reaccién
Parar Llamar Esperar
Inspeccion Ichi-eki Cambio de base. En caso de anomalia
= =)

Puntos importantes para realizar la Operacién (razén)

Paso de la operacién Tiempo
No ( o d i6n) Fotos -
secuencia de operacion No Punto de calidad No Puntos de la Seguridad /Kow How
5[Con mano derecha tomar la base 12Seg.| 1.1,Conambas manos tomar la base
correspondiente al modelo a
6 |Colocar base en el slide de la prensa. 5Seg. | 6.1}Verificar que los orificios de la
base embonen con los pernos
de la base del slider
5Seg. | 6.2}Verificar que la identificacion
de Ichi-eki quede de lado
izquierdo (frente de la
maquina de ichi-eki)
5Seg. | 6.3}Verificar que la identificacion
de prensa quede de lado
derecho (hacia la prensa).
7 |Colocar tornillos en los orificios 10Seg.| 7.1{Tomar el tornillo con mano
derechay colocarlos en orificio
inferior derecho.
20Seg.| 7.2{Con llave allen apretar el
tornillo inferior derecho.
30 Seg. (Repetir operacion con tornillo
inferior izquierdo).
Punto de Prohibiciones Razén EPP A UTILIZAR
seguridad
Prohibido manipular piezas o dispositivos si no porta guantes Puede haber lesién en alguna parte de la mano =) m
adecuados para la operacién )
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

llustracion 9. 6.Hoja de operacion de cambio de base de ichi-eki 2/2. Fuente: Elaboracion Propia 2023.
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[ J
Goggyu Linea:|(5) (6)| Turno:| (1) (2)|Elabord| Revisd | Aprové
Mexicana
Area: Inspeccion Linea: Shaft Fecha: Nallely |Antonio]Yukumura
Numero de parte 5TOA-SSM 5TOA-PSM G998ND L-A14PL4 Tiempo
B Descripcion de lafalla
Horas de produccién |Real AcomuladdReal AcomuladdReal AcomuladdReal Acomuladd de paro
08:00] 09:00
09:00] 10:00
10:00( 11:00
11:00( 12:00
12:00( 01:00
01:00{ 02:00
02:00] 03:00
03:00] 04:00
04:00] 05:00
05:00] 06:00
06:00] 07:00
07:00] 08:00
08:00] 09:00
09:00] 10:00
Total:
Numero Charolas Charola Cajas
Tiempo Numero de lote [Piezas OK |Piezas NG | procesad |\~ [terminad |Carea Notas:
de parte o o
/ /
/ /
/ /
/ /
/ /
/ /
/ /
[otal de piezas producidas Total de piezas NG Porcentage de aprovechamiento: Supervisor: Lider:

llustracion 9. 7. Hoja de produccion por hora. Fuente: Elaboracién propia 2023.

88




