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1.2. Resumen.

En el presente trabajo se explicardn y analizaran las actividades, técnicas,
procedimientos y herramientas que se utilizaron para llevar a cabo el proyecto, en el cual
son diversas herramientas las que se aplicaron ya que fue un proyecto en el que se dio
inicié sin nada (Documentacion, ayudas visuales, maquina asignada, etc.).

En el apartado del desarrollo se explica que se uso principal y mayormente el indicador
de capacidad de proceso para asignar los parametros correspondientes de cada numero
de parte de acuerdo a las medidas y atributos de los distintos tipos de material, el tipo de
metal depende del tipo de parte y lugar del auto en el que va el componente, en base a
ello es el peso critico del material.

Después de que se recibid la liberacidon por parte del departamento de calidad basados
en las resistencias arrojadas después de los parametros asignados con ayuda del cpk,
fue necesario continuar con el disefio de la documentacién como HOE, HPPE, ayudas
visuales, etc. En cada una de las HPPE se hace referencia del cédigo y/o nimero de
identificacion de cada uno de estos elementos que se utilizan para realizar el ensamble
correspondiente.

Se implementaron las ayudas visuales conocidas como ANDON, esta es una herramienta
industrial, un sistema de control visual que advierte mediante alertas luminosas
inconvenientes e imperfecciones que se presentan durante el desarrollo de procesos de
produccion y flujos de control de calidad, para que estos sean atendidos y corregidos de
forma inmediata, sin alterar ni interrumpir significativamente las operaciones.

Asi como en la parte de los resultados se hace mencion que en la condicion anterior no
estaban oficializados todos los documentos, en la condicion anterior se muestran todos los

documentos disefiados necesarios para la produccion y estandarizacion de los procesos.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO.

2.1. Introduccion.

En San-s mexicana se fabrican partes automotrices de alta calidad para satisfacer al
cliente, en las lineas de produccion hay operaciones estandares, pero, ¢Por qué no
buscar mejorar o eliminar lo que no tenga relacion directa con el proceso?, Se penso en
el bienestar de la empresa como también en el crecimiento y conocimiento laboral
personal.

Por eso durante los meses que restan del presente afio y a inicios del proximo se tiene
como objetivo tener al 100% todo lo necesario para producir las nuevas partes del

préximo modelo de Auto movil de Nissan, teniendo en cuenta que se necesitara hacer

todo lo previo dentro de las normas de calidad y/o requerimientos del cliente final para
recibir liberacién del departamento de calidad y con ello el departamento de control de
produccion realice la programacion a producir tanto en el area de estampado como en el

area de ensamble.

Actualmente, Tenemos un factor limitante ya que se debe de dar corrida tanto de
produccién, asignacion, documentacion, etc. De diferentes componentes de auto partes
para el nuevo modelo de auto del proximo afio 2024, en lo cual se aplicaran los
conocimientos o actividades de trabajo en equipo para asi dar frente a este proyecto
solicitado por cliente para satisfacer las necesidades de clientes posteriores y clientes
finales.

En el documento se explicaran las técnicas y herramientas que se utilizaron para llevar
a cabo el proyecto, las herramientas que se utilizadas para el mejoramiento de la
respuesta al cliente derivado de lo anterior para poder realizar lo necesario de la manera
mas Optima posible, desde las respectivas pruebas de asignacion de parametros, disefio
de documentacion (HOE, HPPE vy registro de mantenimiento), ayudas visuales y
herramentales necesarios como electrodos y Poka Yoke, herramientas de calidad y de
Lean Manufacturing.

No sin antes saber especificamente cuales herramientas utilizar para combatir esos
problemas, teniendo claro las herramientas correspondientes a utilizar ahora si podemos

partir por iniciar su produccion. De las herramientas a utilizar se podran mencionar como:



e Sistema ANDON.

e Metodologia de 5's.

e Diagrama VSM.

e Diagrama de Flujo.

Asi como mencionar el funcionamiento que nos brinda cada una de estas herramientas

mencionadas a utilizar en el proyecto.
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2.2. Descripcién de la empresa u organizacion y del puesto o &rea del trabajo del

. 3 SAN-S

llustracién 2. 1 Logo San-s. Fuente: San-s 2023.

San-s es una empresa gque garantiza que todos sus productos y servicios se crean de
forma ética y sustentable generando lealtad entre sus colaboradores y clientes, su
lealtad, garantiza el crecimiento continuo de la empresa.

2.2.1. Perfil.

Busca constantemente el desarrollo de nueva tecnologia, para ofrecer a los clientes
productos de la mas alta calidad, al mas bajo costo y en el menor tiempo de entrega
posible.

La empresa estad ubicada no solo en el centro de México, sino en el corazén del
continente americano, lo cual permite distribuir nuestros productos a cualquier parte del
mundo con gran facilidad.

2.2.2. Produccion.

La empresa cuenta con una linea de prensas transfer, algo inusual en una empresa que
produce partes pequefias. Ademas de tener lineas de prensas progresivas y tandem, esto
da la posibilidad de realizar desde procesos sencillos hasta muy complejos.

Las lineas de ensamble estan compuestas por soldadoras de punto, arco, robots y

machueladoras automaticas lo que permite producir una amplia variedad de productos.

11
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llustracién 2. 2 Lineas de prodchién San.s. Fuente: San-s 2023.

2.2.3. Politica de Calidad.

San-S Mexicana ofrece productos metélicos confiables para la industria automotriz que

satisfacen al cliente, dando importancia a la calidad promoviendo la participacion de
todos para mantener una alta calidad.

Tiene un firme compromiso para cumplir con todos los requisitos aplicables a el SGC y
llevar a cabo el trabajo dentro de un marco que garantice la mejora continua en los

procesos y en las relaciones con partes interesadas.

2.2.4. Politica Ambiental.

San-s Mexicana S.A de C.V. entrega productos metalicos estampados y ensamblados
para la industria automotriz bajo el compromiso del uso adecuado de los recursos
ambientales, la prevencion de la contaminacion y el cumplimiento de todos los requisitos
legales y otros requisitos aplicables, promoviendo la participacion de todo el personal en
la mejora continua y creando conciencia en la importancia de la proteccion al medio

ambiente.

12



2.3. Clientes de San-s.

UNIPRES

llustracion 2.3 Cliente SAN-S. Fuente: San-s.

MO

llustracion 2.4 Cliente SAN-S. Fuente: San-s.

A YUSA

llustracion 2.5 Cliente SAN-S. Fuente: San-s.
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2.4. Problemas a resolver, priorizandolos.

Durante los ultimos meses del presente afio, dentro de las lineas de produccién se han
presentado diferentes situaciones aconteciendo ciertos problemas que afectan para la
empresa con la asignacion de parametros del ya mencionado nuevo modelo (P13C).
Se ha tomado como prioridad reducir las acciones que mas han traido problemas tanto
para la empresa como para cliente final, pretendiendo reducir la cantidad de material
NG por anormalidades en sus dimensiones ya sea por rebaba, baja resistencia o algun
otro aspecto que no cumpla con los requerimientos.

Principal y anteriormente, los pilotajes se realizaban en maquinas que aun no se
asignaban, se llevaba a cabo en diferentes maquinas (Un proceso en una maquina
elegida arbitrariamente y que se semeje al proceso, por ejemplo A-65 de Nissan I, A-
46 de Nissan 5, etc., y el otro proceso en otra maquina diferente), es por eso que la
prioridad es asignar los parametros, hacer el documento de capacidad del proceso de
cada numero de parte para asi poder asignar su maquina y linea correspondiente del
numero de parte para asi ahorrar tiempos de traslado y entregas. Estos analisis de
capacidad se realizaban en maquinas no asignadas por la razén de que esas no
estaban programadas a producir en ciertos dias, por eso se aprovechaba la
oportunidad para poder hacer pruebas de parametros y definir los que estuvieran dentro
de los requerimientos de resistencia por dentro de norma.

Es importante mencionar que en este caso que es de nuevo modelo no se cuenta con
nada, por lo cual se iniciar4 desde cero con todo lo requerirle para producir, tomando
en cuenta el tipo de material de metal que se utilizara ya que es una variable importante
para de ahi poder definir los parAmetros que necesita en base a grosor y resistencia
del material.

Cabe recalcar que estos problemas o desperdicios son los que mas ocasionan gastos
para la empresa, puesto que especificamente es lo que mas le estamos dando
prioridad, porque a pesar de que por ahora son solo pruebas del cliente con material
terminado de nuestra parte se puede considerar reclamo, es por eso que se estan

priorizando las soluciones de los problemas que se presenten en el proceso:

14



* Las causas del producto que no cumpla los parametros.

* Verificar el motivo de las demoras para atender las anomalias en linea.
* Eliminar y/o minimizar los indices de producto no conforme (NG)

« Analizar posibles cambios de parametros en base al indice del indicador cp.

15



2.5.Justificacién

Actualmente la movilidad del mundo ha requerido que con el pasar del tiempo se
implementen nuevos disefios para la forma de la movilidad y transportarse
automovilisticamente al mismo tiempo generar la necesidad del cliente al ofrecer las
nuevas comodidades que pueda brindar el nuevo modelo de auto del préximo afio 2024,
por ello Nissan requiere producir y/o hacer el ensamblaje del nuevo modelo de auto, en
base a ello y en desglose de clientes son distintos los requerimientos, a raiz de eso es
importante para la empresa San-s producir estampado y ensamble de dicho nuevo
modelo de autopartes (P13C) por ello es importante como empresa colaborar al
lanzamiento del nuevo auto porque en la actualidad es muy vital la prioridad satisfacer al
cliente final con las funciones y comodidades que brindara el auto para la 6ptima y segura
movilidad en el mundo automovilistico.

Como empresa busca la mejoria de los procesos y la total satisfaccién de los clientes por
medio de la calidad y entregas a tiempo, esto tendra como beneficio que los clientes
sigan con la confianza para que de esta manera siga entregando nuevos y/o futuros
proyectos, siguiendo la tradicion de San-s mexicana especializacién, estandarizacion y
simplificacion.

Al participar como residente en este proyecto, me ayudara tanto a mi como crecimiento
laboral al presentarse otra situacion al asignar parametros desde cero, disefiar, modificar
y actualizar documentacién necesaria y auditable dentro de un proceso de produccion y
de igual manera también optimizarlos, asi como seguir haciendo uso de herramientas
digitales para interpretar mejoras, eliminar actividades que no agreguen valor, generar
ahorros para la empresa y principalmente liderar estos tipos de proyectos que se presenten

en el futuro (Probablemente préximo modelo L21C del afio 2025)
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2.6. Objetivos (General y Especificos)

2.6.1. Objetivo general.

Se pretende hacer la transferencia de los nimeros de parte y asignarlos en una
linea correspondiente, ya que como produccion actual se produce en distintas lineas
y maquinas, ejemplo la linea de montaje de Henry Ford, que consistia en determinadas
tareas para cada proceso y/o trabajador, el principal objetivo es asignar tal numero de
parte de una linea de produccion fija.

Esto implica que con el nuevo modelo son distintos los nUmeros de partes a producir, ya
gue para un automovil son muchas las necesidades de numeros de parte que lo
componen para que todos estos numeros de parte que se mencionan los
componentes ensamblados dependiendo la necesidad y la ubicacion de cada uno de
ellos. Al hacer la transferencia y asignacion a linea que sea fija para su produccion
estamos eliminando los desperdicios que se pueden

presentar con mayor facilidad que son el traslado, perdida de tiempos, exceso
operacional y/o re trabajos en caso de que se requiera realizar.

Para poder arrancar con la produccion de este nuevo modelo se debera realizar pruebas
de pequefios lotes, para se puedan establecer la cantidad de procesos que se requieren
y con esto poder definir la linea en la que se asignara para su produccion y de la misma
manera detectar los posibles problemas o las diferentes anomalias que se puedan
presentar en el proceso para asi poder atacarlos y saber la solucién en caso de que se

vuelvan a repetir.
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2.6.2. Objetivos especificos.

 Realizar capacidad del proceso para definir los parametros correspondientes a utilizar

en los diferentes numeros de parte.

* Recibir aprobacién del departamento de calidad de que el material cumple con los
requerimientos de cliente para la corrida de produccion de los 3 nimeros de parte.

* Redactar la documentacion correspondiente al 100% (55 % de avance
actualmente).

 Disefiar de la asignacion de materiales, ya que 2 del modelo son numeros de parte
similares pero que son de diferentes parametros.

* Implementar ventanas de valor previo a su corrida para identificar las posibles
actividades que no nos vayan a agregar valor.

* Implementar los sefialamientos de estatus (Sistema ANDON).

* Aplicar herramientas de Lean Manufacturing y que nos ayuden tanto a optimizar como a
estandarizar la calidad de los procesos.

18



CAPITULO 3: MARCO TEORICO.

3.1-. Marco Teérico (fundamentos tedricos).
A continuacién, se explicaran las herramientas que fundamentaron tedricamente el

proyecto a ejercer en la empresa San-s mexicana:

3.2-. Sistema ANDON.
ANDON es un sistema de gestion visual utilizado por los operarios y directivos de la

fabricacion ajustada para determinar y mostrar facilmente el estado de las lineas de
produccion, se utiliza para que el personal de fabricacion pueda plantear problemas de
seguridad o calidad y resolverlos antes de reanudar la produccién. Permite a los
operadores tratar los problemas y tomar decisiones con un tiempo de respuesta mas
rapido, aumentando la eficiencia. (SafetyCulture, 2023).

ANDON es un principio y es asimismo una herramienta habitual para aplicar el principio
de JIDOKA en la fabricacion Lean — JIDOKA asimismo se refiere como autonomation,
gue significa el resaltar un inconveniente, cuando este ocurre, para introducir de manera
inmediata medidas para prevenir que pase otra vez.

Los origenes de la palabra, ANDON, proviene de la palabra para una linterna de papel
gue es un ornamento comun en Japon. En el fondo, es un término que se refiere a una
sefal iluminada que notifica a otros de un problema dentro de los flujos de control de
calidad o de produccion.

El ANDON se activa generalmente mediante un botén, que detiene autométicamente la
produccion para que el equipo pueda recopilar informacion, aplicar PDCA y analisis de
la causa origen, y luego aplicar rapidamente una solucién. (LeanManufacturing.10, s.f.)

3.3-. Indicador cpk.
La definicion de Cpk es un indice de capacidad. Se utiliza para comprobar la calidad de

un proceso, admitiendo algunos Ilimites en las especificaciones, y siempre
conjuntamente con el Cp.

El Cp es el valor resultando de la diferencia entre el Limite de Especificacion Inferior
(LEI), y el Limite de Especificacion Superior (LEP), dividido por un 1 Sigma de las
desviaciones. El proceso se considera como dentro de las especificaciones si el indice
Cp 2 1,33.

¢ Para qué se utiliza el Cpk? Si nos fijamos en la formulacion del Cp, nos damos cuenta
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de que en realidad no toma en cuenta donde la distribucion esta, podria estar en
cualquier sitio. Al contrario, el Cpk toma en cuenta la ubicacion del centro de la
distribucion. Asi, si los valores conseguidos en Cp y Cpk son idénticos, o por lo menos
con valores muy cerca, ya sabemos que la distribucion esta centrada en medio de estos
limites de especificaciones. Eso es exactamente lo que se suele buscar para muchos
sistemas.

La Fundacion Iberoamericana para la Gestion de la Calidad define el indice Cpk de la
manera siguiente: “Valor que caracteriza la relacion existente entre la media del proceso
y su distancia al limite de especificacion, por el cual el proceso dara un resultado menos
correcto. Es el indice utilizado para saber si el proceso se ajusta a las tolerancias, es
decir, si la media natural del proceso se encuentra centrada o no con relacion al valor
nominal del mismo. Se considera que el proceso esta dentro de las especificaciones si
el indice Cpk = 1,33”. (measurecontrol.com4.0, s.f.)

3.4-. Metodologia 5’s.
La metodologia de las 5S es una de las primeras herramientas que puede aplicar una

empresa para iniciar el camino hacia una cultura de mejora continua y realizar las
actividades de una manera eficiente. Se trata de un método que se encuadra bajo el
enfoque Lean y que busca eliminar el desperdicio en las compafias para crear
ambientes de trabajo limpios y organizados, del mismo modo al estandarizar y llevar a
cabo esta metodologia nos permite realizar las actividades de una forma mas rapida y
Optima, siguiendo sus 5 pilares:

» 3.4.1. Clasificar (Seiri). Se centra en eliminar los elementos innecesarios de los
centros de trabajo y el objetivo es distinguir entre elementos esenciales y no esenciales
y proceder a su clasificacion.

* 3.4.2. Orden (Seiton). Se centra en crear métodos de organizacion eficientes, de
manera que todos los recursos sean faciles de usar, de encontrar y de almacenar. Una
vez clasificados los elementos, herramientas y recursos de la compaiiia el siguiente paso
consiste en poner todo esto en orden.

* 3.4.3. Brillar (Seiso). El objetivo de esta etapa es tener un entorno laboral limpio,
enfocado en la higiene y la salud, trabajar en un lugar limpio y ordenado les permite a

los colaboradores identificar con mayor facilidad las fallas en los equipos y evitar
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accidentes laborales.

* 3.4.4 Estandarizar (Seiketsu). Estandarizar permite crear un enfoque consistente, con
el cual las tareas y procedimientos de las tres primeras etapas, se vuelven parte del ciclo
natural de actividades que se realizan en la organizacion al respetar la realizacion
constante de estas etapas.

* 3.4.5. Sostener (Shitsuke). El objetivo de esta etapa es hacer que todo lo que se logro
en las demas fases se pueda sostener a través del tiempo. Es decir, una vez
estandarizadas las nuevas conductas de orden y organizacion, estas deben pasar a
formar parte de la cultura organizacional. (Fernandez. 2023).

3.5-. VSM (Value stream mapping).
El VSM es un método de diagrama de flujo que se utiliza para ilustrar y analizar un

proceso de produccion. El mapa de flujo de valor es un componente clave en la gestion
de proyectos Lean o Lean Manufacturing, una metodologia agil que aumenta el valor
para el cliente al eliminar el desperdicio de cada fase del proyecto. La metodologia Lean
Manufacturing intenta optimizar los procesos de fabricacion eliminando aquellos
subprocesos o tareas que no son necesarios o entorpecen el proceso de produccion.
(Salazar, 2019)

El mapa de flujo de valor (VSM) implica cuatro pasos basicos:

* Generar un mapa del proceso actual.

* Encontrar y eliminar los desperdicios.

* Generar un mapa del proceso mejorado que se utilizara en el futuro.

 Implementar el proceso que se utilizara en el futuro.

Un VSM puede generar mejoras significativas en un modelo de negocio o proyecto. Pero
no se debe invertir tiempo y recursos en un mapa de flujo de valor si no se ajusta a tus
necesidades. A continuacion, se presentan algunas situaciones en las que debes usar
un mapa de flujo de valor:

* Para mejorar un proceso de trabajo de extremo a extremo.

* Para identificar inventarios acumulados en un proceso.

* Para encontrar oportunidades para la optimizacion de procesos.

» Para aprender las complejidades inherentes de un proceso.

» Para comprender los sistemas de Tl utilizados en un proceso.
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* Para evaluar la eficacia de los canales de atencion al cliente.

* Para mostrar de forma visual el estado de tus procesos.

* Para revisar tus procesos de forma estratégica.

(asana, 2022)

3.6-. Diagrama de flujo.

El diagrama de flujo o también diagrama de actividades es una manera de representar
graficamente un algoritmo o un proceso de alguna naturaleza, a través de una serie de
pasos estructurados y vinculados que permiten su revision como un todo.

La representacion gréafica de estos procesos emplea, en los diagramas de flujo, una serie
determinada de figuras geométricas que representan cada paso puntual del proceso que
esta siendo evaluado. Estas formas definidas de antemano se conectan entre si a través
de flechas y lineas que marcan la direccion del flujo y establecen el recorrido del proceso,
como si de un mapa se tratara. (Etecé, 2021).

Los diagramas de flujo se caracterizan por tener un orden secuencial, ya que los distintos
pasos expuestos estan relacionados de forma cronolégica entre si. Asimismo, la
extension y el disefio de estos esquemas son variables, pues dependen de los temas 0
proyectos que se desarrollaran.

Finalmente, hay que sefalar que los diagramas de flujo son muy empleados en el campo
de la contaduria, economia, psicologia cognitiva e informatica; aunque también se
utilizan en el @mbito académico y en la cotidianidad. (Gonzalez, 2022).

3.7-. Acero Trip (Acero utilizado en el ensamble de 7350 7LG1Ay 74351 7LG1A).
Los aceros TRIP son notables debido al mas grande contenido de carbono que otros
miembros del nucleo familiar AHSS, como los aceros de etapa dual. En la mayoria de los
casos, necesitan la utilizacion de una retencion isotérmica a una temperatura
intermedia, que crea algo de bainita. Se afiaden silicio y aluminio para agilizar el proceso
de formacion de ferrita y bainita, ademas de eludir la acumulacion de carburo en la zona
bainita del material. (martensiticos, s.f.)

El mas grande contenido de silicio, aluminio y carbono de los aceros TRIP da como
consecuencia monumentales fracciones de austenita retenida en la microestructura final
del material. El mas grande contenido de carbono ademas estabiliza la etapa de

austenita retenida por debajo de la temperatura ambiente comun.
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Modificar el contenido de carbono ayuda a mantener el control del grado de tension en
el cual la austenita empieza a convertirse en martensita. A niveles bajos de carbono, la
transformacion de la austenita retenida empezard casi rapidamente luego de la
deformacion, lo cual mejorara la formabilidad y la rapidez de endurecimiento del trabajo
a lo largo del proceso de estampado.

El acero TRIP se puede utilizar en cualquier aplicacion que pueda beneficiarse del acero
de alta resistencia. Este tipo de metal es particularmente importante para las industrias
automotriz y del transporte. Los fabricantes en estos campos eligen el acero TRIP debido
a su capacidad para absorber energia durante un choque u otro impacto. En lugar de
fallar o doblarse como los productos de acero estandar, el acero TRIP en realidad se
vuelve mas fuerte durante un choque debido a la formacion de martensita. Este material
también se puede utilizar en otras industrias para fabricar articulos con una geometria
compleja u objetos metalicos que requieran mucho estiramiento. (Spiegato, s.f.)

3.8-. Acero con recubrimiento (Para el nUmero de parte 64167 7LGOB).

El proceso de recubrimiento de metales es una técnica en la que se le afiade una cubierta
de otro material a una ldmina o producto, en este caso de acero. Los principales
componentes de estos recubrimientos suelen ser otros metales como aluminio, estafo,
niquel o alguna aleacion de acero inoxidable. Una de las principales funciones de los
recubrimientos en metales es el de afadir una capa extra de proteccion a las piezas de
metal en las que se agrega. El uso de esta técnica ayuda a que el material tratado sea
resistente a condiciones extremas de desgaste ambiental como altas temperaturas.

(crea, s.f.)
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CAPITULO 4: DESARROLLO.

4.1-. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.
En el presente capitulo se detallaran las actividades desarrolladas durante la

implementacion del proyecto: Transferencia de partes y disefio del flujo de proceso para
la produccién de partes del nuevo modelo.

4.2-. Cronograma de actividades

Un cronograma es una estructura visual, normalmente en formato de calendario, que

ayuda a organizar y gestionar las actividades de un proyecto, departamento o evento.

Tabla 4. 1 Cronograma de actividades. Fuente: Elaboracion propia 2023.

Actividades a Agosto. | Agosto.| Septiembre. | Octubre. | Noviembre. | Diciembre
realizar. ler 2da 15naly 2. 15na ly | 15naly 2. .
15na. 15na. 2. 15naly 2.

Planear y
preparacion de
pruebas  del
material.
(Explicacion
de proceso).

Pruebas para
asignacion de
parametros vy
realizar cpk.

Producciéon de
lotes
pequefios para
definir
frecuencia de
mantenimiento

Definir

asignacion de
maquina para
su produccion.

Elaborar
HPPE, HOE,
registro de
mantenimiento
y de calidad de
lote.
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4.3-. Diagrama de flujo.
Se realiz6 un diagrama de flujo en el que nos indica mas detalladamente cada una de

las actividades a realizar principalmente en el area de ensamble para poder completar y
disefiar todo lo correspondiente para la produccién del nuevo modelo desde la
produccion del material en el area de estampado hasta el area de ensamble, no sin antes
mencionar que como primera actividad se espera la produccion de estampado del

material (Véase en Tabla 4. 2 Diagrama de flujo de actividades P13C).
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Tabla 4. 3 Diagrama de flujo de actividades P13C. Fuente: Elaboracién propia 2023.

Inicio.
v
— No.
Nuevo modelo
P13C. 2
Definir Ia Definir poka
_ asignacion de yoke a utilizar.
materiales magquina de
estampados de acuerdo al
\_su.n_pfm.u_/ proceso a
realizar.
Identificar medida
y/o grosor del ,'
acero. I Produqr el lote
requerido por el
Elaborar ayudas departamento de
v visuales en base a control de
Asignar materiales terminados produccion.
parametros en de sub proceso y de
base al grosor del procesc final.
material.
v
Realizar estudio Si.
»| de la capacidad
del proceso {cpk).
\Fiiaeh G VRS i ¥

,6El numero de_
4 parte a asignar esta

Facilitar cpk al liberado?
departamento de No.
calidad para que
libere la asignacion | €——
de parametros.

: Disefiar documentacion
Si. correspondiente (hppe,

; Esta OK el cpk? registro de mtto, hoe.
etc)

4.4-. Diagrama VSM.
Se disefié un diagrama VSM, en el que se muestra el flujo de las actividades del estado

actual, mismo gue se deben de ver reflejadas las mejoras, actividades eliminadas para

optimizar el proceso y el tiempo utilizado en cada uno de los estatus.
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Tabla 4.4 Diagrama VSM de disefio y asignacion P13C. Fuente: Elaboracion propia 2023.

.
Lider de
(i

produccion
P13L.

02800 $ 0: s
— Experar ol dizesfo y Frodhucir |ata

Toear  relrancia sagracidn requerido por el
de oiros rate e = : dupamamants d&
de grosor smiar en mmns :::::‘Ew = ool D
o e haoering, ::pu- _ ma e

A0 min. 55 il 00 min 120 min. a0 mi 520 min,

: : L T.C. 2575,
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Es importante mencionar que para la asignacion de pardmetros todos los nimeros de
parte se trabajaron sin ningin documento de guia de ayuda al proceso, por ejemplo,
HPPE, HOE ni ayudas visuales, ya que con el avance y disefio se partio para iniciar con
el disefio de la documentacion ya mencionada y todo lo necesario para producir todos
estos numeros de parte principalmente los cpk para liberacion del proceso, el disefio de
toda esta documentacion y la actualizacion de cada uno de ellos se mostrara en el tema
5 de resultados.

4.5. 74350 7L G1A y 74351 7LG1A.

llustracion 4.1 No. de parte 74350 7LG1A. Fuente: San-s.

llustracién 4.2 No. De parte 74351 7LG1A. Fuente: San-s 2023.
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El tipo de acero a utilizar en estos numeros de parte es un acero trip, que es uno de los
aceros mas duros que se manejan en la empresa San-s por peticion del cliente, lo que
significa ser un material tanto muy tedioso para asignar parametros como también un
material muy duro y maleable. Los aceros TRIP se caracterizan por un equilibrio entre
resistencia y ductilidad especialmente elevada que se deriva de su microestructura.
Para ambos nameros de parte se asignaron los parametros correspondientes tomando
como referencia la similitud y grosor del material de diferentes niumeros de parte que se
producen en una linea diferente (A-48 Nissan Il) a las asignadas de estos niumeros de
parte, sin embargo, teniendo en cuenta estos parametros y las ligeras diferencias de este
material se fue haciendo cambios en cuanto al tipo de corriente, tiempo de soldadura y
tiempo de enfriamiento.

Se presenté el problema de rebaba al hacer en ensamble de los primeros 6 puntos de
soldadura que nos la ocasiona, se hace un cambio de secuencia con menor potencia a
la anterior, y se recopilan los datos de resistencia que nos arroja en cada uno de los
procesos.

En estos numeros de parte se realizaban traslados de produccién, ya que son tres
diferentes procesos y maquina por las que pasa el material, primer proceso 4 puntos de
soldadura, segundo proceso 5 puntos, tercer proceso 8 punto y como ultimo proceso 4
puntos en los que se hace el ensamble del braket (74352 3YMOA) y tuerca moévil (74396
EDO000). Anteriormente los dos primeros procesos se realizaban en la maquina A-65 de
la linea de Nissan I, y el ultimo proceso en la maquina H-65 de la linea de ensamble de
Honda.

Se trasladaron y asignaron los dos numeros de parte a sus respectivas maquinas y lineas
de produccién, el numero de parte 74350 7LG1A sus maquinas asignadas son H-59, H-
53, H-65 y H-63 en la linea de Honda, el 74351 7LG1A M-56, M-55, M-60 y M-61 en la

linea de produccion de Mazda.

Enseguida se muestra cronolégicamente el comportamiento de las pruebas de
resistencia que se realizaron de cada uno de los procesos en el estudio de capacidad
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del proceso (Véase tablas 4.4., 4.5, 4.6. y 4.7. de capacidad de proceso).
Tabla 4.5 Cpk del primer proceso H-59. Fuente: San-s 2023.

CODIGO
S ]
A N S RESPONSABLE
Mexicana S.A. de C.V
RETENCION
Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina H-59
FECHA ELABORACION DE CPK: 09-10-23 |
NUMERO DE PARTE MAX T MIN
— | _5.400 )
74350 7LG1A S o Firma %
NOMBRE DE LA PARTE
BRKT ASSY-FR SEAT MTG OTR RH Bl /A /A b h 1 i
- Ur N/A N/A Normbre Jonathan Morales Oscar Diaz
MODELO: P13C uU- N/A N/A Area Aseg. De Calidad Prod. Ensamble
VALOR DE MEDICION n = EY REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 8.35 16 6.95 31 n
2 6.57 17 7.92 32 z X i
MEDIA - - 7.199
3 7.95 18 6.96 33 X = A=t
4 6.44 19 7.92 34 n
5 6.49 20 7.18 35
6 7.90 21 7.48 36
DESVIACION
7 7.16 22 7.36 37 ESTANDAR _ 0.5282
8 7.90 23 6.99 38
9 7.30 24 6.88 39
10 7.08 25 7.31 40 _
11 6.94 26 7.14 41 _LS—X_
S #iVALOR!
12 6.92 27 7.18 a2 sup
13 6.38 28 6.97 43 CAPACIDAD DE
14 6.20 29 7.23 a4 PROCESO
15 7.84 30 7.08 45
MAX 8.35
-
MIN 6.20
Z sup: #iVALOR! EQUIVALENCIAS DE "Z" A "CP"
Juliclo
2 inf: CUANDO: zZz=3,CP =1 Z=5,CP = 1,67
: z=4,CP =133 z=6,CP=2
Z>=3 0K Z <3 NG No. DE PAGINA [ 1/21
Cambio de codigo de N
1 documento de 24-jun-22| ISABEL ADAME
l\[l)oe. DESCRIPCION FECHA | RESPONSABLE
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Tabla 4.5. Cpk de segundo proceso H-53. Fuente: San-s 2023.

CODIGO
|
SAN-5
Mexicana S.A. de C.V RETENCION
Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina H-53
FECHA ELABORACION DE CPK: 09-10-23 |
NUMERO DE PARTE MAX T MIN
74350 7LG1A — — 5000 Firma e
NOMBRE DE LA PARTE
BRKT ASSY-FR SEAT MTG OTR RH 51 wﬁ wﬁ Normbre Jonathan Morales Oscar Diaz
MODELO: P13C U- N/A N/A Area Aseg. De Calidad Prod. Ensamble
VALOR DE MEDICION n= 30 REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 7.49 16 7.36 31 n
2 7.72 17 7.39 32 Z X i
MEDIA - 7.279
3 7.28 18 7.05 33 X = 4=t
4 7.05 19 7.02 34 n
5 6.71 20 7.12 35
6 7.31 21 7.59 36
DESVIACION
7 7.69 22 7.22 37 ESTANDAR _ 0.3312
8 7.51 23 6.80 38
9 6.73 24 7.05 39
10 7.58 25 7.03 40 _
11 7.69 26 8.13 41 — LS—X —
S #{VALOR!
12 6.85 27 7.12 42 sup
13 7.53 28 6.92 43 CAPACIDAD DE
14 7.30 29 7.31 44 PROCESO
15 7.35 30 7.48 45
MAX ' 8.13
-
MIN 6.71
/
Z sup: #{VALOR! EQUIVALENCIAS DE "Z" A "CP"
jurcto S int. CUANDO: z=3,CP=1 Z=5,CP =167
’ Z=4,CP =133 zZ=6,CP=2
Z>=30K Z<3 NG No. DE PAGINA | 13/21

Cambio de codigo de

documento de 24-jun-22| ISABEL ADAME

No.

De DESCRIPCION FECHA [ RESPONSABLE
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Tabla 4.6 Cpk del tercer proceso H-65. Fuente: San-s 2023.

SAN-S

Mexicana S.A. de C.V

CODIG

O

RESPONSABLE

RETENC

ION

Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina H-65

FECHA ELABORACION DE CPK: 09-10-23

documento de

Cambio de codigo de

24-jun-22

ISABEL ADAME

No.| peEscRIPCION

FECHA

RESPONSABLE

NUMERO DE PARTE MAX T MIN
74350 7LG1A s — Ll_l 5000 Firma %2
NOMBRE DE LA PARTE
BRKT ASSY-FR SEAT MTG OTR RH SL m;ﬁ wﬁ Normbre Jonathan Morales Oscar Diaz

MODELO: P13C U- N/A N/A Area Aseg. De Calidad Prod. Ensamble
VALOR DE MEDICION n= 30 REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION

1 8.33 16 8.63 31 n

2 7.84 17 8.04 32 Z X i

3 8.41 18 8.05 33 MEDIA )? ==t _ 831l

4 7.61 19 7.14 34 n

5 9.12 20 9.20 35

6 8.64 21 8.68 36

7 7.86 22 8.69 37 D:Si\ﬂﬁgfg 5o _ 0.7330

8 8.95 23 6.62 38

9 7.99 24 9.25 39

10 8.79 25 9.38 40 _

11 8.67 26 7.58 41 — LS—X —

12 8.66 27 7.98 42 suP S #VALOR!

13 8.90 28 8.23 43 CAPACIDAD DE

14 9.24 29 8.40 44 PROCESO

15 6.48 30 7.98 45
MAX 9.38
MIN ’ 6.48

RESISTENCIA DE PUNTO
#3
Z sup: #iVALOR! EQUIVALENCIAS DE "Z" A "CP"
Jurcro Zint: CUANDO: Z=3,CP =1 Z=5,CP =167
) Z=4,CP =133 Z=6,CP =2
Z>=30K Z<3 NG No. DE PAGINA [ 5/21
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Tabla 4.7 Cpk del cuarto proceso. Fuente: San-s 2023.

SAN-S

Mexicana S.A. de C.V

CODIGO

RESPONSABLE

RETENCION

Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina H-63

FECHA ELABORACION DE CPK: 09-10-23

RESISTENCIA DE PUNTO

#4

/

NUMERO DE PARTE MAX I MIN
5.000 .
74350 7LG1A S Ll | Firma %2
NOMBRE DE LA PARTE
Bl N/A N/A .
BRKT ASSY-FR SEAT MTG OTR RH Normbre Jonathan Morales Oscar Diaz
U+ N/A N/A
MODELO: P13C U- N/A N/A Area Aseg. De Calidad Prod. Ensamble
VALOR DE MEDICION n = 1% REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 6.12 16 6.32 31 n
6.52 17 6.61 32 Z X i
MEDIA — ) 6.365
3 6.44 18 6.31 33 X ==t =
n
4 6.87 19 6.03 34
5 6.39 20 6.56 35
6 6.79 21 6.40 36
DESVIACION
7 6.28 22 5.98 37 ESTANDAR _ 0.2595
8 6.25 23 6.15 38
9 6.46 24 6.78 39
10 6.69 25 6.09 40 _
11 6.46 26 6.42 41 — LS—X —
S #i{VALOR!
12 6.55 27 6.75 42 sup
13 5.96 28 6.14 43 CAPACIDAD DE
14 6.16 29 6.33 44 PROCESO
15 6.13 30 6.01 45
MAX 6.87
Ld
MIN 5.96

JulcCclo

Z sup:

Zinf:

Z>=3 0K

#i{VALOR!

Z<3 NG

EQUIVALENCIAS DE "Z" A"CP"

CUANDO:

Z=3,CP=1
Z=4,CP =133

Z=5,CP =167
Z=6,CP=2

documento de

Cambio de codigo de

24-jun-22

ISABEL ADAME

No.
De

DESCRIPCION

FECHA

RESPONSABLE

No. DE PAGINA

18/21
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Respectivamente se realizaron los cpk de cada uno de los 4 procesos para el numero

de parte 74351 7LG1A que se asigné para producirse en la linea de Mazda (Véase en

tablas 4.8, 4.9., 4.10, 4.11.)
Tabla 4.8 Cpk del primer proceso M-56. Fuente: San-s 2023.

CODIGO
‘ ~ u
S N S RESPONSABLE
Mexicana S.A. de C.V RETENCION
Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina M-56.
FECHA ELABORACION DE CPK: 27-11-2023 |
NUMERO DE PARTE MAX T MIN
| ©:400 .
74351 7LG1A s T Firma %
NOMBRE DE LA PARTE
Bl N/A N/A b h ! .
BRKT ASSY-FR SEAT MTG OTR LH U+ N/A N/A Normbre Jonathan Morales Oscar Diaz
MODELO: P13C U- N/A N/A Area Aseg. De Calidad Prod. Ensamble
VALOR DE MEDICION n = 30 REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 6.78 16 6.91 31 n
2 6.54 17 6.68 32 Z X i
MEDIA - ) 6.846
3 6.94 18 7.00 33 X i=1 =
n
4 6.99 19 6.91 34
5 7.30 20 7.05 35
6 7.00 21 7.02 36
DESVIACION
7 7.13 22 6.99 37 ESTANDAR 0.2094
8 6.71 23 6.58 38 =
9 6.64 24 6.77 39
10 6.58 25 6.96 40 _
11 6.61 26 7.03 41 — LS—X —
S #iVALOR!
12 6.59 27 6.63 42 sup
13 7.16 28 6.69 43 CAPACIDAD DE
14 6.58 29 7.06 a4 PROCESO -
15 6.71 30 6.83 45 X—L1
L=—1g = 6.90
MAX 7.30 INF
MIN 6.54
Z sup: #iVALOR! EQUIVALENCIAS DE "Z" A"CP"
Juicro 2 inf: CUANDO: Z=3,CP=1 Z=5,CP =1,67
inf: OK Z=4,CP =1,33 Z=6,CP =2
Z >=4 OK Z <4 NG No. DE PAGINA 1/21
Cambio de codigo de .
1 documento de 24-jun-22| ISABEL ADAME
ND?E- DESCRIPCION FECHA | RESPONSABLE
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Tabla 4.9 Cpk del segundo proceso M-56. Fuente: San-s 2023.

CODIGO
S ]
A N S RESPONSABLE
Mexicana S.A. de C.V RETENCION
Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina M-55
FECHA ELABORACION DE CPK: 27-11-2023 |
NUMERO DE PARTE MAX T MIN
— | 5000 )
74351 7LG1A s L Firma g:%g;é_
NOMBRE DE LA PARTE
BRKT ASSY-FR SEAT MTG OTR LH Bl A NIA b h I e} i
- U+ N/A N/A Normbre Jonathan Morales scar Diaz
MODELO: P13C U- N/A N/A Area Aseg. De Calidad Prod. Ensamble
VALOR DE MEDICION n= 30 REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 8.05 16 8.20 31 n
2 7.64 17 7.79 32 Z X i
MEDIA v ) 7.699
3 7.35 18 7.68 33 X = =1 =
n
4 7.64 19 8.02 34
5 7.31 20 8.04 35
6 7.98 21 7.99 36
DESVIACION
7 7.64 22 7.76 37 ESTANDAR _ 0.3194
8 7.21 23 8.13 38
9 7.98 24 7.65 39
10 7.14 25 7.59 40 _
11 7.55 26 8.10 41 _ LS—X _
S #iVALOR!
12 7.21 27 8.12 42 sup
13 7.35 28 7.64 43 CAPACIDAD DE
14 7.18 29 7.52 a4 PROCESO -
15 7.60 30 7.90 45 X—LlI
= s = 8.45
MAX 8.20 INF
MIN 7.14
Z sup: #i{VALOR! EQUIVALENCIAS DE "Z" A "CP"
Jurero CUANDO: zZ=3,CP =1 z= =
Zinf: OK U : =3,CP= | =5,CP =167
Z=4,CP =133 Z=6,CP=2
Z>=40K Z <4 NG No. DE PAGINA 14/21
Cambio de codigo de .
1 documento de 24-jun-22| ISABEL ADAME
'\SZ' DESCRIPCION FECHA | RESPONSABLE
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Tabla 4.10 Cpk del tercer proceso M-60. Fuente: San-s 2023.

SAN-5

Mexicana S.A. de C.V

CODIGO

RESPONSABLE

RETENCION

Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina M-60

FECHA ELABORACION DE CPK: 27-11-2023 |

Cambio de codigo de

1 documento de 24-un-22| ISABEL ADAME
'\Dloe DESCRIPCION FECHA | RESPONSABLE

NUMERO DE PARTE MAX | MIN
=~ [ 5.000 .
74351 7LG1A s o Firma %2
NOMBRE DE LA PARTE
BRKT ASSY-FR SEAT MTG OTR LH Bl A A Normb Jonathan Moral o Di
- U+ N/A N/A ormbpre onathan orales scar Diaz
MODELO: P13C U- N/A N/A Area Aseg. De Calidad Prod. Ensamble
VALOR DE MEDICION n= 30 REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 6.53 16 6.58 31 n
2 6.82 17 6.51 32 z X i
MEDIA Y _ =1 _ 6.570
3 6.59 18 6.72 33 = n =
4 6.83 19 6.34 34
5 6.42 20 6.33 35
6 6.67 21 6.80 36
DESVIACION
7 6.56 22 6.36 37 ESTANDAR 0.1914
8 6.41 23 6.64 38
9 6.34 24 6.75 39
10 6.83 25 6.87 40 _
11 6.71 26 6.55 41 _LS—X_
S #iVALOR!
12 6.96 27 6.39 42 sup
13 6.49 28 6.44 43 CAPACIDAD DE
14 6.36 29 6.55 44 PROCESO -
15 6.23 30 6.52 45 > _ X—=L1__
= s = 8.20
MAX 6.96 INF
MIN 6.23
Z sup: #iVALOR! EQUIVALENCIAS DE "Z" A "CP"
Jurcro 2 int oK CUANDO: Z=3,CP =1 Z=5,CP =167
nt z=4,CP =133 Z=6,CP =2
Z>=40K Z <4 NG No. DE PAGINA 5/21
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Tabla 4.11 Cpk del tercer proceso M-61. Fuente: San-s 2023.

CODIGO
‘ * [ ]
S N S RESPONSABLE
Mexicana S.A. de C.V RETENCION
Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina M-61
FECHA ELABORACION DE CPK: 27-11-2023 |
NUMERO DE PARTE MAX T MIN
— | 5.000 )
74351 7LG1A S o Firma %2
NOMBRE DE LA PARTE
BRKT ASSY-FR SEAT MTG OTR LH Bl NIA NIA i
SSY-FR S GO O+ NIA NIA Normbre Jonathan Morales Oscar Diaz
MODELO: P13C U- N/A N/A Area Aseg. De Calidad Prod. Ensamble
VALOR DE MEDICION n= 30 REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 6.52 16 6.69 31 n
2 7.12 17 6.85 32 Z X i
MEDIA — ; 6.782
3 7.18 18 6.45 33 X = -i=1 =
4 6.98 19 6.87 34 n
5 6.01 20 6.23 35
6 6.68 21 6.15 36
DESVIACION
7 6.48 22 6.44 37 ESTANDAR 0.3359
8 7.07 23 6.20 38 =
9 7.12 24 6.78 39
10 7.10 25 7.02 40 _
11 7.22 26 7.12 41 Z = LS—X —
S #i{VALOR!
12 6.69 27 6.85 42 sup
13 7.06 28 7.04 43 CAPACIDAD DE
14 6.84 29 6.99 a4 PROCESO -
15 6.97 30 6.73 45 X—LlI
z =35 = 5.30
MAX 7.22 INF
MIN 6.01
Z sup: #i{VALOR! EQUIVALENCIAS DE "Z" A "CP"
Jurtcio i CUANDO: Z=3,CP=1 Z=5,CP =167
Z inf: OK . - B | - -
Z=4,CP =133 Z=6,CP=2
Z>=40K Z<4 NG No. DE PAGINA 18/21
Cambio de codigo de .
1 documento de 24-jun-22 | ISABEL ADAME
NDOe' DESCRIPCION FECHA | RESPONSABLE
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4.6. 64167 7LGOB.

llustracién 4.3 No. De parte 64167 7LGOB. Fuente: San-s 2023.

751C5 7LG1A - 02 es el numero de parte de sub proceso en el que se hacen 4 puntos
de soldadura en la maquina A-218 de la linea de ensamble de Nissan IX para
posteriormente pasar a la maquina A-28 de la misma linea mencionada para hacer el
ensamblaje de 2 tuercas M-6 y M-8 respectivamente y salir con numero terminado 751C5
7LG1A-01, Siguiente proceso el ensamblaje de una tuerca M-10 en maquina A-58 de
Nissan | con numero terminado 751C5 7LG1A-03 y como proceso final pasa a la
maguina A-46 de Nissan VI para hacer el ensamble de una tuerca igual a la del proceso

anterior (M-10) y como proceso final resulte el nimero de parte 64167 7LGOB.

Se llevaron a cabo las respectivas pruebas de pardmetros para asignar los que mejor
resistencia arrojen en base a la norma en cuanto a tipo de tuerca y recubrimiento que
contiene el material ya que este material contiene recubrimiento, aparte de realizar el
documento de asignacion de parametros que nos ayuda a analizar el comportamiento

de las pruebas que se realizan para asignar los parametros.

Se realiz6é un estudio de capacidad del proceso para que de igual manera se monitoree
el comportamiento de resistencia durante el pilotaje o produccion del mismo, como
enseguida en llustracion 2.3. Documento de asignacion de parametros, el cual es un
documento que se maneja en la empresa que sirve para hacer pruebas en cambios y/o

asignacion de parametros nuevos o desde cero:
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llustracion 4.4 Documento de asignacion de pardmetros. Fuente: San-s 2023.

En el documento también cuenta con un apartado o hilera que especifica si los parametros
con los que se hicieron pruebas presenta rebaba, para respectivamente cambiar
pardmetros hasta que se elimine la rebaba pero que el material de resistencia que este

dentro de las especificaciones con respecto a la medida de la tuerca.
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4.4.1. Evidencias de Capacidad de proceso.
Enseguida se muestran los comportamientos de capacidad de proceso que se realizaron

de los 4 puntos que se realizan en la misma maquina A-218 de Linea Nissan IX. (Véase

en tablas 4.12, 4.13, 4.14 y 4.15).
Tabla 4.12 Cpk. Punto 1 Nissan VIII. Fuente: San-s 2023.

CODIGO AC-RC-08B
SA N = S RESPONSABLE ASEG. DE CALIDAD
. 3 ANOS
Mexicana S.A. de C.V RETENCION 20 ANOS HONDA
PARTES IMPORTANTES
Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina A-218
FECHA ELABORACION DECPK: 17-10-23 |
NUMERO DE PARTE MAX T  MIN
751C5 7LG1A - 02 — [0
- LS L.l
NOMBRE DE LA PARTE
Bl N,
REINF ASSY-ENG MTG BRKT RH U+ NA NA
MODELO: P13C U- N/A N/A
VALOR DE MEDICION n = 30 REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 7.90 16 7.80 31 n
2 7.85 17 7.90 32 Z X
MEDIA X_— i=1 _ 7.954
3 7.95 18 7.85 33 = n =
4 7.96 19 7.95 34
5 7.95 20 7.95 35
6 7.90 21 7.95 36 " _
DESVIACION (X ,-X)?
7 7.95 22 7.90 37 ESTANDAR = ) 0.1144
8 8.20 23 7.90 38 S= n-1 =
9 7.80 24 7.80 39
10 7.95 25 7.95 40 —
11 7.95 26 8.15 41 z LS—X _
S #{VALOR!
12 7.85 27 8.00 42 sup
13 7.95 28 7.85 43 CAPACIDAD DE
14 8.25 29 8.10 a4 PROCESO _
15 8.00 30 8.15 45 z X—LI_
MAX 8.25 INF S
MIN 7.80
Z sup: #iVALOR! EQUIVALENCIAS DE "Z" A"CP"
Juicio
Zinf: CUANDO: Z=3,CP =1 Z=5,CP =1,67
; z=4,CP =133 Z=6,CP =2
Z>=30K Z <3 NG No. DE PAGINA
1 [Cambiode codigode] 54 jun22| ISABEL ADAME
ND%' DESCRIPCION | FECHA | RESPONSABLE
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Tabla 4.13 Cpk. Punto 2 Nissan VIII. Fuente: San-s 2023.

CODIGO AC-RC-08B
L
SA N S RESPONSABLE ASEG. DE CALIDAD
: 3 ANOsS
Mexicana S.A. de C.V RETENCION 20 ANOS HONDA
PARTES IMPORTANTES
Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina A-218
FECHA ELABORACION DE CPK: 17-10-23 |
NUMERO DE PARTE MAX T  MIN
751C5 7LG1A - 02 — [L77e00
- L.S L.l
NOMBRE DE LA PARTE
BI N/A N
REINF ASSY-ENG MTG BRKT RH O+ NIA A
MODELO: P13C U- N/A N/A
VALOR DE MEDICION n= 5 REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 7.80 16 8.20 31 n
7.90 17 7.85 32 Z X i
MEDIA v R 7.963
3 7.85 18 7.90 33 X = =t —
4 7.95 19 7.95 34 n
5 7.95 20 8.00 35
6 7.95 21 8.05 36
DESVIACION
7 7.90 22 8.10 37 ESTANDAR 0.1129
8 7.90 23 7.95 38 =
9 7.80 24 7.85 39
10 7.95 25 7.80 40 _
11 8.15 26 7.95 41 Z— LS—X =
S #{VALOR!
12 8.00 27 8.15 42 sup
13 7.85 28 8.05 43 CAPACIDAD DE
14 8.10 29 8.00 44 PROCESO -
15 8.15 30 7.90 45 _ X—LlI _
MAX N 8.20 INF S
MIN 7.80
Z sup #iVALOR! EQUIVALENCIAS DE "Z" A"CP"
Juicio
it CUANDO: zZ=3,CP =1 Z=5,CP = 1,67
Z=4,CP =133 zZ=6,CP=2
Z>=30K Z<3 NG No. DE PAGINA
1 |Cambiode codigode) ;) jin22| ISABEL ADAME
ND%' DESCRIPCION | FECHA | RESPONSABLE
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4.4.2. Maquina A-218 de Linea Nissan VIIl. Cp. del tercer punto.

Tabla 4. 14 Cpk. Punto 3 Nissan VIII. Fuente: San-s 2023.

CODIGO AC-RC-08B
S | ]
A N S RESPONSABLE ASEG. DE CALIDAD
Mexicana S.A. de C.V 3 ANOS
RETENCION 20 ANOS HONDA
PARTES IMPORTANTES
Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina A-218
FECHA ELABORACION DE CPK: 17-10-23 |
NUMERO DE PARTE MAX | MIN
751C5 7LG1A - 02 — [7e00
- LS L.
NOMBRE DE LA PARTE
REINF ASSY-ENG MTG BRKT RH B! NA
a U+ N/A N/A
MODELO: P13C U- N/A N/A
VALOR DE MEDICION n = 0 REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 8.20 16 7.95 31 n
2 7.85 17 7.80 32 Z X i
MEDIA = R 7.957
3 7.90 18 7.80 33 X = 4=
4 7.95 19 7.95 34 n
5 8.00 20 7.75 35
6 8.05 21 7.95 36
DESVIACION
7 8.10 22 8.00 37 ESTANDAR _ 0.1187
8 7.95 23 8.05 38
9 7.85 24 8.10 39
10 7.80 25 8.15 40 _
11 7.95 26 7.95 41 Z LS—X _
S #iVALOR!
12 8.15 27 7.85 42 sup
13 8.05 28 7.75 43 CAPACIDAD DE
14 8.00 29 7.95 44 PROCESO
15 7.90 30 8.00 45
MAX 8.20
-
MIN 7.75
PUNTOS — |
Z sup: #{VALOR! EQUIVALENCIAS DE "Z" A "CP"
Juicio
Zinf: CUANDO: Z=3,CP =1 Z=5,CP =167
: Zz=4,CP =133 Z=6,CP =2
Z>=30K Z<3 NG No. DE PAGINA
1 Cargg::%gnezeﬁfodidgeo de 24-jun-22 ISABEL ADAME
NDZ' DESCRIPCION | FECHA | RESPONSABLE
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4.4.3. Mdquina A-218 de Linea Nissan VIIl. Cp. del cuarto punto.

Tabla 4.15 Cpk. Punto 4 Nissan VIII. Fuente: San-s 2023.

SAN-3

Mexicana S.A. de C.V

CODIGO

AC-RC-08B

RESPONSABLE

ASEG. DE CALIDAD

RETENCION

3 ANOs
20 ANOS HONDA
PARTES IMPORTANTES

Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina A-218

FECHA ELABORACION DE CPK: 17-10-23

NUMERO DE PARTE MAX T MIN
— | 7.600
751C5 7LG1A - 02 s I
NOMBRE DE LA PARTE
Bl N/A N/A
REINF ASSY-ENG MTG BRKT RH U+ NA NA
MODELO: P13C U- N/A N/A
I
VALOR DE MEDICION n = 30 REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 7.95 16 8.05 31 n
2 7.80 17 8.25 32 Z X i
MEDIA X_— im1 _ 7.982
3 7.80 18 8.20 33 n =
4 7.95 19 7.90 34
5 7.75 20 7.95 35
6 7.95 21 7.90 36
DESVIACION
7 8.00 22 8.00 37 ESTANDAR 0.1249
8 8.05 23 8.05 38 =
9 8.10 24 8.10 39
10 8.15 25 8.00 40 —
LS—X
11 7.95 26 7.95 41 =
e S #{VALOR!
12 7.85 27 8.00 a2
13 7.75 28 7.95 43 CAPACIDAD DE
14 7.95 29 8.20 44 PROCESO o
15 8.00 30 7.95 a5 Zz X—LI_
MAX 8.25 INF S
MIN 7.75

RESISTENCIA DE

PUNTOS —~0 |

JuicCclilo

Z sup:

Zinf:

Z>=3 0K

#{VALOR!

Z<3 NG

EQUIVALENCIAS DE "Z" A"CP"

CUANDO:

Z=3,CP =1

Z=4,CP =133

Z=5,CP =167
Z=6,CP =2

documento de

Cambio de codigo de

24-jun-22

ISABEL ADAME

No.

De DESCRIPCION

FECHA

RESPONSABLE

No. DE PAGINA
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4.4.4. Mdguina A-28 de Linea Nissan IX. Cp. De tuerca 1.
Después del proceso de punto de soldadura en la maquina A-218 pasa a la maquina A-

28 de la misma linea en la que se realizaron los estudios de capacidad del proceso de
las dos tuercas diferentes (M-6 y M-8) que se ensamblan en esta maquina, como se

muestra en las siguientes tablas 11 (tuerca M-6) y 12 (tuerca M-8) respectivamente.
Tabla 4.16 Cpk. Tuerca 1 Nissan IX. Fuente: San-s 2023.

CODIGO AC-RC-08B
S ]
A N S RESPONSABLE ASEG. DE CALIDAD
Mexicana S.A. de C.V 3 ANOS
RETENCION 20 ANOS HONDA
PARTES IMPORTANTES
Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina A-28
FECHA ELABORACION DE CPK: 17-10-23 |
NUMERO DE PARTE MAX | MIN
— [ 3040 |
751C5 7LG1A - 02 TS L
NOMBRE DE LA PARTE
Bl N/A N/A
REINF ASSY-ENG MTG BRKT RH O+ N/A NIA
MODELO: P13C U- N/A N/A
VALOR DE MEDICION n = 0 REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 11.69 16 9.91 31 n
2 9.79 17 9.87 32 Z X
MEDIA v 9.885
3 11.18 18 10.80 33 X = =1 =
a 10.32 19 11.62 34 n
5 9.95 20 8.68 35
6 9.60 21 9.95 36 u
DESVIACION (X~ X)?
7 10.80 22 10.45 37 ESTANDAR P = i 1 _ 1.0037
8 0.48 23 11.54 38 n-1
) 9.33 24 10.45 39
10 9.58 25 10.47 40 _
11 7.71 26 9.58 41 _LS—X_
S #iVALOR!
12 7.82 27 8.50 a2 sup
13 8.50 28 9.78 a3 CAPACIDAD DE
14 9.90 29 9.60 a4 PROCESO
15 10.38 30 9.33 a5
MAX 11.69
MIN 7.71
Z sup #i{VALOR! EQUIVALENCIAS DE "Z" A "CP"
Juicio S CUANDO: Zz=3,CP =1 Z=5,CP =167
z=4,CP =133 z=6,CP=2
Z>=30K Z <3 NG No. DE PAGINA
1 ca"ggl%izrftofg’: del 24jun-22| I1SABEL ADAME
'El)oe DESCRIPCION FECHA | RESPONSABLE
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4.4.5. Mdguina A-28 de Linea Nissan IX. Cp. de tuerca 2.
En la siguiente tabla se muestra la capacidad de proceso que se realizé de la segunda

tuerca (M-8) ensamblada en maquina A-28.
Tabla 4.17 Cpk. Tuerca 2 Nissan IX. Fuente: San-s 2023.

CODIGO AC-RC-08B+B1:P53
SA N = S RESPONSABLE ASEG. DE CALIDAD
A 3 ANOS
Mexicana S.A. de C.V RETENCION 20 ANOS HONDA
PARTES IMPORTANTES
Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina A-28
FECHA ELABORACION DE CPK: 17-10-23 |
NUMERO DE PARTE MAX | MIN
— [ 4119
751C5 7LG1A - 02 S o
NOMBRE DE LA PARTE
BI NA NA
REINF ASSY-ENG MTG BRKT RH Or NA NA
MODELO: P13C U- N/A N/A
VALOR DE MEDICION n= 3-0 REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 11.17 16 12.74 31 n
2 10.72 17 10.84 32 X i
MEDIA — 11.037
3 10.72 18 13.14 33 X = 4=t
n
4 9.23 19 9.11 34
5 13.37 20 10.45 35
6 10.94 21 11.15 36
DESVIACION
7 9.72 22 10.45 37 ESTANDAR 1.1849
8 11.00 23 10.98 38
9 10.79 24 11.78 39
10 11.21 25 9.78 40 —_
11 11.04 26 10.47 41 Z = LS—X J—
S #{VALOR!
12 11.21 27 11.78 42 suP
13 12.31 28 12.89 43 CAPACIDAD DE
14 13.12 29 9.45 44 PROCESO
15 9.92 30 9.63 45
MAX 13.37
MIN 9.11
Z sup: #iVALOR! EQUIVALENCIAS DE "Z" A "CP"
Jurcio 2 inf: CUANDO: Z=3,CP =1 Z=5,CP =167
’ Z=4,CP =133 Z=6,CP=2
Z>=30K 7 <3 NG No. DE PAGINA
1 Ca";gicf’ug%ﬁ?c?gg 9| s4jun-22| I1SABEL ADAME
ND%' DESCRIPCION | FECHA | RESPONSABLE
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4.4.6. Maguina A-58 de Linea Nissan |. Cp. de tuerca.

751C5 7LG1A - 02 es el numero terminado de sub proceso que proviene de la maquina

A-28 de Nissan IX para realizar el penultimo proceso que es una tuerca M-10 y de esta

maquina A-58 sale como sub proceso terminado 751C5 7LG1A — 03.

En la siguiente tabla (Tabla 4.18. Cpk. Tuerca 1 Nissan ). se muestra el comportamiento

de la capacidad del proceso que se realizo.
Tabla 4.18 Cpk. Tuerca 1 Nissan |. Fuente: San-s 2023.

CODIGO AC-RC-08B
]
SA I\I S RESPONSABLE ASEG. DE CALIDAD
Mexicana S.A. de C.V 3 ANOS
RETENCION 20 AKIOS HONDA
PARTES IMPORTANTES
Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina A-58
FECHA ELABORACION DE CPK: 17-10-23 |
NUMERO DE PARTE MAX ] MIN
— | 8238
751C5 7LG1A - 03 S 1
NOMBRE DE LA PARTE
Bl N/A N/A
REINF ASSY-ENG MTG BRKT RH O A A
MODELO: P13C U- N/A N/A
VALOR DE MEDICION n = 30 REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 11.98 16 10.13 31 n
2 14.76 17 16.45 32 _ Z X
MEDIA . 14.137
3 17.10 18 15.48 33 X i=1 =
a 13.48 19 14.45 34 n
5 11.67 20 15.00 35
6 16.45 21 14.70 36 i
DESVIACION 2UX, - X)?
7 17.73 22 13.02 37 ESTANDAR s 1 ! ) B 1.9496
8 13.31 23 14.09 38 n-1 =
9 13.34 24 16.48 39
10 13.10 25 16.45 40 _
11 10.86 26 15.25 a1 > _LS—X__
S #iVALOR!
12 16.31 27 14.78 a2 sue
13 11.85 28 13.56 43 CAPACIDAD DE
14 11.08 29 13.89 a4 PROCESO _
15 13.31 30 14.05 45 - — X—L1__
MAX 17.73 ~E S
MIN 10.13
Z sup: #i{VALOR! EQUIVALENCIAS DE "Z" A "CP"
Jutcetro i CUANDO: zZ=3,CP =1 Z=5,CP =167
nt z=4,CP =133 z=6,CP=2
Z>=30K Z <3 NG | No. DE PAGINA |
Cambio de codigo de N
1 documento de 24-jun-22| ISABEL ADAME
'\[I)c;' DESCRIPCION FECHA | RESPONSABLE
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Para que finalmente se envié al Ultimo proceso de ensamblaje final de tuerca M-10 en
maquina A-46 de la linea Nissan VI, resultando como namero terminado 64167 7LGOB.

Enseguida se hace evidencia del cpk que se realizo.
Tabla 4.19 Cpk. Tuerca 2 Nissan VI. Fuente: San-s 2023.

CODIGO AC-RC-08B
SA N u S RESPONSABLE ASEG. DE CALIDAD
. 3 ANOS
Mexicana S.A. de C.V RETENCION 20 AROS HONDA
PARTES IMPORTANTES
Estudio inicial de capacidad de proceso de maquina A-46
FECHA ELABORACION DE CPK: 17-10-23 |
NUMERO DE PARTE MAX T MIN
— | 8238
64167 7LGOB TS ]
NOMBRE DE LA PARTE
Bl N/A N/A
REINF ASSY-ENG MTG BRKT RH O+ N/A NA
MODELO: P13C U- N/A N/A
VALOR DE MEDICION n= 30 REVISO ELABORO
INSTRUMENTO DE MEDICION MAQUINA DE TENSION
1 11.27 16 14.16 31 n
2 10.81 17 14.59 32 Z X i
MEDIA v R 13.721
3 16.45 18 15.50 33 X = 4=
4 14.96 19 12.36 34 n
5 14.09 20 11.89 35
6 16.40 21 11.85 36
DESVIACION
7 12.70 22 12.78 37 ESTANDAR _ 1.5335
8 12.79 23 13.58 38
9 12.44 24 14.49 39
10 14.20 25 15.69 40 —
11 12.28 26 15.47 41 _LS—X_
S #{VALOR!
12 16.42 27 14.45 42 supP
13 13.25 28 14.17 43 CAPACIDAD DE
14 12.98 29 13.25 a4 PROCESO
15 12.58 30 13.78 45
MAX 16.45
MIN 10.81
Z sup: #{VALOR! EQUIVALENCIAS DE "Z" A "CP"
Juicio
Zinf: CUANDO: Z=3,CP =1 Z=5,CP =167
) Z=4,CP =133 Z=6,CP =2
Z>=30K Z<3 NG No. DE PAGINA
1 Cargg(i:zgneeﬁt)odidgeo de 24-jun-22 ISABEL ADAME
No.
De | DESCRIPCION | FECHA [ RESPONSABLE 0.00
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CAPITULO 5: RESULTADOS.

5.1. Resultados.

Como se menciond en la parte del desarrollo, se trabajé sin HPPE y tampoco HOE que
respaldaran la realizacion del proceso, por consiguiente, a continuacion, se muestra el
estado actualizado tanto de asignacion de maquina como documentacion que el personal
operativo utilizara y respetara el flujo como se muestra en cada uno de ellos, ayudas
visuales ya disefiadas para poder producir el lote requerido por control de produccién, se
muestra en cada numero de parte la maquina asignada y la documentacion que se realizo
de cada uno.

5.2. 74350 7L G1A.

Condicién anterior.

No se contaba con HPPE oficial ni se tenia especificado los artefactos que se utilizaban
para realizar el proceso ya que se estuvo trabajando en maquinas que no serian
finalmente las asignadas para su produccion.

Condicién actual.

Se disefidé HPPE de cada uno de los procesos después de asignacion de los respectivos
pardmetros, numero de maquina y el proceso que se realiza en cada maquina, asi como
también especifica el tipo de electrodos, brazo, todos los accesorios mencionados a
utilizar para llevar a cabo el ensamble, enseguida se muestran cronolégicamente cada
uno de los procesos a realizar, enseguida se muestra la primer HPPE disefiada del primer

proceso.

48



5.2.1. Primer proceso.

o0 I
[ resovsmse |
[ remwon |

Pros RO ]
ESANBLE |
VDRDE APARTE |

mooero | P13C

3, EAN:E HOJA DE PUESTA A PUNTO

NOMERODE | 74352 7LG1A-SB | | miauna | H-59
SCLIENTE | UNIPRES | [ CICLOS [ omarow |

% /| 1 4, 0|20 1| 35 0 0 80 20/ 0 /10| O

CARACTERISTICAS DEL PROCESO MARCA DE
PAR PARTE ESTAMPADA
PRO 0 DADA 74352 TLG1A GOLPE
"“7R"
ENSAMBLE DE
PUNTODE 743527LG1A
SOLDADURA
HOND
AD OLP
PAQ
7R N/A N/A
D
PRO O
O
PUNTOS DE
300 ENSAMBLE DE PUNTO SOLDADURA
ALINEACION DE ELECTRODOS LIMITE DE USO DE ELECTRODOS TIPOS DE ELECTRODOS A UTILIZAR PERNO |RESORTE
INFERIOR BRAZO SUPERIOR AUMENTO SUPERIOR
CONDICION OK CONDICION NG VIDA UTIL DE ELECTRODO VIDA UTIL DE ELECTRODO
ALINEADO NO ALINEADO INFERIOR AL LLEGAR A LA SUPERIOR AL LLEGAR AL
SEGUNDA LINEA OPRESOR BSL Pl 32 X169 X 179 6SL Pl 65TH75
N/A N/A
- - COLOCAR PRIMERO CINTA
ROJAY DEPUES CINTA GRIS
EN EL BRAZO
FIRMA
EEEEEE
° STARF LioEr SUPERVISOR 13ene 23 INICIO DE DOCUMENTO
ELABORO REVISO AUTORIZO Rev. |  FECHA DESCRIPCION

llustraciéon 5.1 HHPE H-59. Fuente: San-s 2023.

5.2.2. Reqgistro de mantenimiento de electrodos.

Condicién anterior.

No se contaba con registro de mantenimiento de electrodos oficial en el que se realiza

el cambio y/o mantenimiento pertinente para evitar baja resistencia o rebaba durante la

produccion del lote.

Condiciéon actual.

Se disefiod el registro de mantenimiento de electrodos, documento en el que el operador

realiza y garantiza el mantenimiento de los electrodos respetando la frecuencia que

indica la HPPE, basandose en el comportamiento del cpk y la cantidad de piezas se
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definié la frecuencia para realizar el mantenimiento o rectificacion.

Tabla 5.1 Registro de mantenimiento de electrodos H-59. Fuente: San-s 2023.

NS REGISTRO DE MANTENIMIENTO (;3 éﬁwgg ANEXO 3 DE INSTRUCTIVO PARA CAMBIO Y MANTENIMIENTO DE

NEXICANA S.ADECY
ELECTRODOS
DE ELECTRODOS COPIA
CONTROLADA CODIGO PROD-RC-002
Nidmero de Parte: 74350 7LG1A Magquina: H-59 REVISION 3

Proceso: Ensamble Puntos Linea: HONDAII RESPONSABLE PRODUCCION

Frecuencia de N . .
. RETENCION 3 Afios(20 Afios Honda y Partes importantes)
Mantenimiento
| 1° Mtto.
Fechade Piezas Puntos por L. 2° 3 4 5° 6° 7
., . Inicio de Turno
Produccion | Programadas Revisar . Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto.
Cambio de Parte
Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

LIBERACION DE PIEZA
CAMBIO DE ELECTRODO DESPUES DE CAMBIO
CODIGO DE ELECTRODO RAZON DEL CAMBIO
FECHA HORA - Firma de Lider
SUPERIOR INFERIOR Fin vida Util/Dafio (Especifique Dafio)
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5.2.3. Seqgundo proceso.
Condicion anterior.

No se contaba con HPPE ni se tenia oficial los artefactos que se utilizaban para realizar el
proceso hasta hacer la asignacion de la maquina en la que se va realizar el proceso.

Condicién actual.

Se disefid HPPE en la que indica la realizacion de 5 puntos de soldadura, asi como
también especifica el tipo de electrodos, brazo, todos los accesorios mencionados a
utilizar para llevar a cabo el ensamble, enseguida se muestra el proceso que se realiza

en esta maquina H-53.

3, SANS HOJA DE PUESTA A PUNTO
NUMERO DE .
PARTE: 74350 7LG1 A'01 MAQUINA H'53
CLIENTE UNIPRES | \ CICLOS \ anan o) |
3
&
=
g A 1 5| 0]18| 1 30 0 0 90 201 0
a
CARACTERISTICAS DEL PROCESO Q‘
PAR PARTE ESTAMPADA H\.“»
PRO O - N
AMPADA 74352 7LG1A < N BN
S A
ENSAMBLE DE N 3 \\
PUNTODE 74352 7LG1A-SB
SOLDADURA - -
A DE GOLP POD P @ (4%
PAQ
7R N/A N/A
D ROCESO MARCA DE
0 = GOLPE
300 ENSAMBLE DE PUNTO NS e "TR"
ALINEACION DE ELECTRODOS LIMITE DE USO DE ELECTRODOS TIPOS DE ELECTRODOS A UTILIZAR PERNO |RESORTE
CONDIGIONOK CONDICION NG VIDA UTIL DE ELECTRODO VIDA UTIL DE ELECTRODO. INFERIOR AUMENTO INFERIOR SUPERIOR AUMENTO SUPERIOR
"ALINEADO NO ALINEADO INFED;IggUA’:.DIALEIﬁ:: ALA SUPERIOO';::S%:GARAL BSL Pl 6STH75 68LP1 GSTH 1 1
N/A N/A

FIRMA

NOMBRE

PUESTO smafF | LDER SUPERVISOR

8

INICIO DE DOCUMENTO

ELABORO REVISO AUTORIZO Rev. FECHA DESCRIPCION

llustraciéon 5.2 HHPE H-53. Fuente: San-s 2023.
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5.2.4. Reqgistro de mantenimiento de electrodos.
Condicidn anterior.
No se contaba con registro de mantenimiento de electrodos en el que se realiza el

cambio y/o mantenimiento pertinente para evitar baja resistencia o rebaba durante la
produccion del lote.

Condicion actual.

Se disefio el registro de mantenimiento de electrodos, documento en el que el operador
realiza y garantiza el mantenimiento de los electrodos respetando la frecuencia que
indica la HPPE, basandose en el comportamiento del cpk y la cantidad de piezas se

definio la frecuencia para realizar el mantenimiento o rectificacion.

Tabla 5.2 Registro de mantenimiento de electrodos H-53. Fuente: San-s 2023.

SAN-S REGISTRO DE MANTENIMIENTO SADNE [ awexosoeismucnvoraracaveioy mantemmentooe
VENICAYA 5.4 D €.
B DE ELECTRODOS COPIA FrecTRopos
CONTROLADA CODIGO PROD-RC-002
Nuamero de Parte: 74350 7LG1A Méquina: [ H-53 [ REVISION 3
Proceso: Ensamble Puntos Linea: | HONDA I | RESPONSABLE PRODUCCION
y © RETENCION 3 Afios(20 Afios Honda y Partes importantes)
Fechade Piezas Puntos por |nici1; '::f:_tmu 2° 3° 4 5° 6° 7°
Produccién | Programadas Revisar Cambio de Parte Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto.
Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

LIBERACION DE PIEZA

CAMBIO DE ELECTRODO DESPUES DE CAMBIO
CODIGO DE ELECTRODO RAZON DEL CAMBIO
FECHA HORA — Firma de Lider
SUPERIOR INFERIOR Fin vida Util/Dafio (Especifique Dafio)
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5.2.5. Tercer proceso.
Condicién anterior.

No se contaba con HPPE ni se tenia especificado los artefactos que se utilizaban para
realizar el proceso.

Condiciéon actual.

Se disefid HPPE en la que indica la realizacion de 6 puntos de soldadura, asi como
también especifica el tipo de electrodos, brazo, todos los accesorios mencionados a
utilizar para llevar a cabo el ensamble, enseguida se muestra el proceso que se realiza

en esta maquina H-65.

C;,EANE HOJA DE PUESTA A PUNTO e e
e | 74350 7LG1A-02 | waun H-65 [EadlEe
CLIENTE UNIPRES | CICLOS CURRENT (X004 )

% 1 801201 30 0 0 7 200 0|10 O

CARACTERISTICAS DEL PROCESO
PUNTOS DE
PAR SOLDADURA

PARTE ESTAMPADA

O O PADA 74352 TLG1A

ENSAMBLE DE
PUNTO DE 74350 7LG1A-01

SOLDADURA
POD
AD OLP
PAQ
7R N/A N/A PUNTOS DE
SOLDADURA
> — MARCA DE
0 GOLPE
"7R"
300 ENSAMBLE DE PUNTO
ALINEACION DE ELECTRODOS LIMITE DE USO DE ELECTRODOS TIPOS DE ELECTRODOS A UTILIZAR PERNO |RESORTE
CONDICIONOK CONDICIONNG VIDA UTIL DE ELECTRODO VIDA UTIL DE ELECTRODO INFERIOR BRAZO SUPERIOR AUMENTO SUPERIOR
NDICION oy INFERIOR AL LLEGAR ALA |  SUPERIOR AL LLEGAR AL
°°°°°°° 6SLP1 [32x169x179| 6SLP1 6STH75
, %
N/A N/A
- - COLOCAR PRIMEROCINTA
ROJAY DERUES CINTAGRIS.

FIRMA

NOMERE

PUESTO STAFF LIDER SUPERVISOR o 13-ene-23 INICIO DE DOCUMENTO!

ELABORO REVISO AUTORIZO

llustracion 5.3 HHPE H-65. Fuente: San-s 2023.

F
g
3

DESCRIPCION

5.2.6. Reqistro de mantenimiento de electrodos.
Condicidon anterior.

No se contaba con registro de mantenimiento de electrodos en el que se realiza el

cambio y/o mantenimiento pertinente para evitar baja resistencia o rebaba durante la
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produccion del lote.

Condicion actual.

Se disefio el registro de mantenimiento de electrodos, documento en el que el operador
realiza y garantiza el mantenimiento de los electrodos respetando la frecuencia que
indica la HPPE, basandose en el comportamiento del cpk y la cantidad de piezas se

definié la frecuencia para realizar el mantenimiento o rectificacion.

Tabla 5.3 Registro de mantenimiento de electrodos H-65. Fuente: San-s 2023.

@) SAN.E REGISTRO DE MANTENIMIENTO (37 '%'ﬁw‘;g ANEXO 3 DE INSTRUCTIVO PARA CAMBIO Y MANTENIMIENTO DE

NEXICANA §.4 DEC.V,
ELECTRODOS
DE ELECTRODOS COPIA
CONTROLADA CODIGO PROD-RC-002
Numero de Parte: I 74350 7LG1A Maquina: | H-65 | REVISION 3
Proceso: Ensamble Puntos Linea: | HONDAN | RESPONSABLE PRODUCCION
scue ) RETENCION 3 Afios(20 Afios Honda y Partes importantes)
Fechade Piezas Puntos por Inicilo :::tmo 2° 3° 4 5° 6° 7
Produccién | Programadas Revisar Cambio de Parte Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto.

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:
@ Electrodo Sup
@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

LIBERACION DE PIEZA
CAMBIO DE ELECTRODO DESPUES DE CAMBIO

CODIGO DE ELECTRODO RAZON DEL CAMBIO
FECHA HORA — Firma de Lider
SUPERIOR INFERIOR Fin vida Util/Dafio (Especifique Dafio)
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5.2.7. Cuarto proceso.

En la siguiente ilustracion se muestra la HPPE del dltimo proceso en el que se hace
el ensamble del braket (74352 3YMOA) y tuerca loca (74396 EDO0QO).

Condicién anterior.

No se contaba con HPPE ni se contaba con especificaciones de los componentes a
ensamblar.

Condiciéon actual.

Se disefid HPPE en la que se indica que se realiza el ensamble de un braket, su nimero
de parte es 74352 3YMOA y una tuerca con numero de parte 74396 EDO0O0O., asi como
también especifica el tipo de electrodos, brazo, perno y resorte, todos los accesorios
mencionados a utilizar para llevar a cabo el ensamble, enseguida se muestran
cronologicamente cada uno de los procesos a realizar, enseguida se muestra la HPPE

disefiada del proceso que se realiza.

3, SAN; 8 HOJA DE PUESTA A PUNTO e
Nome® | 74350 7LG1A TSI T I o>-> P13C
CLIENTE UNIPRES ‘ CICLOS CURRENT ( X1004 )

PARAMETROS

1 4| 0 20| 1 10 25 0 50 65 | 0 |10 0

CARACTERISTICAS DEL PROCESO «‘
X

PARTE _PARTE ESTAMPADA
PROCESO ESTAMPADA 74352 7LG1A

MARCA DE
GOLPE
7R

ENSAMBLE DE
PUNTO DE
SOLDADURA

74350 7LG1A-02

TIPODE

MARCA DE GOLPE EMPAQUE

FRECUENCIA DE
MANTENIMIENTO

SIGUIENTE PROCESO

300 PRODUCTO TERMINADO

PUNTOS DE
SOLDADURA

ALINEACION DE ELECTRODOS LIMITE DE USO DE ELECTRODOS TIPOS DE ELECTRODOS A UTILIZAR PERNO |RESORTE
INFERIOR AUMENTO INFERIOR SUPERIOR AUMENTO SUPERIOR

opo
LA

AAAAAAAAAAAAAAAAAA

3SLP1 3STH10 3SLP1 3STHS

' = 5 F\
N/A N/A

NOMBRE

llustraciéon 5.4 HHPE H-63. Fuente: San-s.

55



5.2.8._Disefio de HOE 74350-7LG1A.

Condicién anterior.

No habia HOE disefiada que respaldara la estandarizacién de la operacion ya que el
proceso se realizaba temporalmente en otras maquinas (A-64 y A-65) que no estaba

asignada su produccion.

Condicién actual.

Se tomo6 como referencia el primer lote den produccion para definir los movimientos y la
manera mas eficiente para realizar el proceso, simultineamente se fueron tomando
fotografias de cada una de las operaciones para que de esta manera se haga oficial la

hoe y maquina asignada para estandarizar el flujo del proceso.

A continuacién (Tabla 5.4. Hoe de proceso general maquinas H.59 y H.53), se muestran

las HOE, las cuales indican que cada proceso se realiza en dos maquinas.
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Tabla 5.4 HOE de proceso general maquinas H.59 y H.53. Fuente: San-s 2023.

MANEJO DE MATERIAL DEL

ELECTRODOS ¥ EN DIRECCION HACIA EL OPERADOR

NOMBRE DE LA OPERACION s
P
ENSAMEBLE DE PUNTO DE SOLDADURA
TIEMPO/ 3
NUMERO DE PARTE. MODELO MAQUINA | No. DE cTL PCM APRENDER 2
T
74350-7LG1A P13C H-59/H-53 I 1 LOTE No- FECHA
. , P RAZON DE PUNTOS
No. ANALISIS DE LA OPERACION No. PASOS PRINCIPALES PUNTOS CRITICOS ey bighely
ANOTAR EL NUMERO DE PARTE | Lo 0o
ESTAMPADA, LA FECHA DE
1 LLENAR REPORTE DE PRODUCCION. PRODUCCION, LOTE ¥ NUMERG DE | NO ESPECIFICADOS Y PERDIDA
DE TRAZABILIDAD
ERCA
VERIFICAR QUE EN LA CAJA ROJA ¥ EN EL AREA DE
2 TRABAJO NO EXISTA MATERIAL QUE NO SE VAN A UTILIZAR CAIA ROIA DEBE ESTAR VACIA ¥ MEZCLA DE MATERIAL NG
IAMATERIAL QUE NO € LIBRE DE CUALQUIER OTRO OBIETO
AJUSTE DE SENSOR DE ALTURA
SEGUN ESPECIFICACION EN MAL ENSAMBLE DE PUNTO
MAQUINA H-59 ¥ H-53
3 VERIFICACION DE POKA-YOKE A UTILIZAR SEGUN HOJA DE
CONTROL DE DISPOSITIVOS POKA-YOKE (HOJA AMARILLA)
CONFIRMACION DE SWITCH DE CUITAR MAL FUNCIONAMIENTO
oLA DE RATA
' PREPARACION DE LA MAQUINA A SUSTAR LoS CoNTADORES OF
MANTERIMIENTO DE ELECTRODOS EVITAR PROBLEMAS DE
EN BASE A LA HPP
MANTENIMIENTO
PROGRAMACIGN DE CONTADORES SEGUN HPR. AIUSTAR CONTADOR DE SNP A DOS | FALLA DS PIEZA PARA PRUEEA
a CONSIDERANDO LA(S) PIEZAS PARA PRUEBAS PIEZAS
ESTRUCTIVAS EDESTAL
VERIFICAR QUE LA PROGRAMACION
EVITAR ERRORES EN
DE CONTADORES SEA LA MISMA EN
RESSEALA M CANTIDADES DE PRODUCCION
VERIFICAR QUE EL INTERLOCK ESTE | EVITAR FUGA E MATERIAL CON
s USO DE INTERLOCK NCENDIDO " (MODO ON)" FALTA DE PROCESO
FACIL MANIPULACION AL
MOMENTO DE COLOCARLA EN
J1G ¥ EVIITAR ACCIDENTE EN
EL PERSONAL
o | coNMANG IZOUIERDA TOMAR LA PIEZA 74352 ALG1A DEL TOMAR PIEZA POR LA PESTARA
RACK. (FOTO 1) CENTRAL
FACIL MANIPULACION DE LA
PIEZA
SE COLOCA LA PIEZA EN EL JIG SIGUIENDO LA POSICION DE LA PESTARNA CENTRAL DEBE
- 7 Los PERNOS QUEDAR HACIA LA IZQUIERDA EN | NO EMEONA LA PIEZA EN JIG
COLOCACION DE PRIMER PUNTO PR
" DE SOLDADURA A PIEZA 74352
7LG1A
. CON AMBAS MANOS GLAMPAR JIG VERIFICAR QUE LOS BARRENOS DE EViTAR PUNTOS DE
« a 4 PERNOS DE LOCALIZACION DEL JIG SOLDADURA DESPLAZADOS
CON MANO DERECHA QUITA SEGURO DE JIG ¥ CON MANO
> NO SE PUEDE CONTINUAR CON
° IZQUIERDA GIRA JIG 1807 A LA 1ZQUIERDA GIrRo DE JIG EBE ST
CON AMBAS MANOS GIRAR JIG A 90° EN DIRECCION DE LOS
EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
10 ELECTRODOS ¥ DIRECCIONAN JIG HACIA PRIMER PUNTO DE RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
RN MAL MANEJIO DEL MATERIAL
DETECTAR CUALQUIER
MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL| ANOMALIA EN PROCESO ¥
ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA 11 PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE AyisTAr A N RSO Y
EL OPERADOR
COLOCACION DE SEGUNDO AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA SEGUNDO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
~ 1z SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
PUNTO DE SOLDADURA FoTo 7 MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL| ANOMALIA EN PROCESO ¥
v ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA 13 PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE avisTar LONOMALIA EN PROCESO Y
EL OPERADOR
. CON AMBAS MANOS RETIRAR JIG DEL AREA DE LOS RETIRAR 9IG TOTALMENTE EN | 6 SE PUEDE CONTINUAR CON
ELECTRODOS EN DIRECCION HAGIA EL OPERADOR > h < EL PrROCESO
ORIGINAL
COLOCACION DE TERCER PUNTO SONMANO DERECHA QUITA SEGURO DE JIG ¥ CON MANO NO SE PUEDE CONTINUAR CON
v 1s IZQUIERDA GIRA JIG 180° A LA IZQUIERDA GirO DEJIG BB ST
DE SOLDADURA FoTo 8
CON AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA TERCER PUNTO EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
16 E SOLDADURA RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA ©
FoTO 9 MAL MANEJO DEL MATERIAL
DETECTAR CUALQUIER
A MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL|  ANOMALIA EN PROCESO ¥
i ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA 17 PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE AisTAR A N RSO Y
EL OPERADOR
COLOCACION DE CUARTO PUNTO AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA CUARTO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
18 LOADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA FoTo 10) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL LiA EN PROCESO Y
< ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA 19 PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE AyisTAr LONOMALIA EN P ROCESO Y
L OPERADOR
CON AMBAS MANOS RETIRAR JIG DEL AREA DE LOS RETIRAR JIG TOTALMENTE EN NO SE PUEDE CONTINUAR CON
20 DIRECCION A SU POSICION

ORIGINAL

EL PROCESO

CON AMBAS MANOS REGRESAR EL JIG A SU POSICION
ORIGINAL ¥ DESAJUSTAR CLAMP PARA LIBERACION DE LA

DESAJUSTAR CLAMP EN SU

EVITAR ATORAMIENTO EN

x 21
PRIMER PR E ToTALIDAD
OCESO FoTO 11)
CON AMBAS MANOS TOMAR PIEZA 743527LG1A-SEB DEL
. SUB-ENSAMBELE DE PUNTOS ¥ MANTENERLA EN MANG MANTENER PIEZA EN MANG PODER CONTINAR CON
IZQUIERDA IZQUIERDA SIGUIENTE PROCESO.
FoTo 12)
DESPLAZARSE A MAQUINA H-53 Y TOMAR LA PIEZA 74352
2A DEL POLIBOX VERIFICAR E L BARREN DE
- coroy AR QUELos pARENOS . Sviran punros o
PARA COLOCARLA EN EL JIG SIGUIENDO LA GUIA DE L LOADURA DESPLAZAD
corec ASaasy LA sy °s PERNOS DE LOCALIZACION DEL JiG | ©! e S i
(FoTo 14
\NEJO DE ATERIAL DEL MANO IZQUIERA COLOCA LA PIEZA 743507LG1A-SB EN EL JIG VERIFICAR QUE LOS BARRENOS DE
SEGUNDO PROCESO 24 [ ENCIMA DEL BRAKET SIGUIENDO LA GUIA DE LOS PERNOS. LA PIEZA COINCIDAN CON LOS EVITAR PUNTOS DE
S SOLDADURA DESPLAZADOS
(FOTO 15) PERNOS DE LOCALIZACION DEL J1G
v

25

MANO DERECHA ACCIONA CLAMP "A”" ¥ MANO IZQUIERDA
cLAMP "B
FoTO 16)

ACCIONAR CLAMPS DE UNO EN UNO

FACIL MANIPULACION Y EVIITAR]
ACCIDENTE EN EL PERSONAL

COLOCACION DE PRIMER PUNTO
DE SOLDADURA AL ENSAMBLE

26

AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA PRIMER PUNTO DE
SOLDADURA DEL SEGUNDO SUB ENSAMBLE
FoTo 17y

RESPETAR GUIA DE SOLDADURA

EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
PUNTOS DE SOLDADURA O
MAL MANEJO DEL MATERIAL.
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i

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

COLOCACION DE SEGUNDO
PUNTOS DE SOLDADURA AL
ENSAMBLE

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

COLOCACION DE PUNTOS DE
SOLDADURA AL ENSAMBLE

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

COLOCACION DE PUNTOS DE
SOLDADURA AL ENSAMBLE

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

COLOCACION DE PUNTOS DE
SOLDADURA AL ENSAMBLE

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

MANEJO DE MATERIAL DEL
SEGUNDO PROCESO

Vil

INSPECCION DE MATERIAL
PROCESADO

DISPOSICION DE PIEZAS
PRODUCIDAS (PIEZAS DE INICIO)

PRODUCCION MASIVA SEGUN
PROGRAMA

xi

VERIFICACION DE CONTADOR SEGUN
SNP

CAMBIO DE ELECTRODOS

X

FIN DEL LOTE DE PRODUCCION

DETECTAR CUALQUIER
MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL |  ANOMALIA EN PROCESO Y
27 PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE Pl T G O e N
EL OPERADOR
AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA SEGUNDO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
28] SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
(FOTO 18) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL ANOMALIA EN PROCESO Y
29 PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA TERCER PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
30 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
(FOTO 19) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL ANOMALIA EN PROCESO Y
31 PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA CUARTO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
32 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
(FOTO 20) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL
PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE
Q PROCESO DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y
33 | AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA QUINTO PUNTO DE EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA EL OPERADOR
(FOTO 21)
DETECTAR CUALQUIER
MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL |  ANOMALIA EN PROCESO Y
7 PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE it T U e e N
EL OPERADOR
35 CON AMBAS MANOS RETIRAR JIG DEL AREA DE LOS R[E)TFIERE?:?:IJOI(; ;O;'SI;’\SETQ]EEN NO SE PUEDE CONTINUAR CON
ELECTRODOS Y EN DIRECCION HACIA EL OPERADOR e ar EL PROCESO
CON AMBAS MANOS DESAJUSTAR CLAMP PARA LIBERACION DESAJUSTAR CLAMP EN SU EVITAR ATORAMIENTO EN
36 DE LA PIEZA. 74350 7LG1A-01 oAy
(FOTO 22)
47| CONAMBAS MANOS RETIRAR PIEZA DE JIG HACIA ARRIBA. RETIRAR PIEZA HAGIA ARRIBA EVITAR ATORAMIENTO EN
(FOTO 23)
CONFIRMAR CALIDAD DE LA PIEZA VISUALMENTE Y CON
38 MANO DERECHA COLOCAR PIEZA EN RESBALADILLA. ASEGURAR CALIDAD DE LA PIEZA EVITAR ERRORES EN LA
CALIDAD DE PRODUCCION
(FOTO 24)
ACCIONAR RESET DE MAQUINA. EVITAR ERRORES DE
39 (FOTO 25) TERMINOG DE PROCESO PROCESO Y CANTIDAD DE SNP
40 CONTAR CON DOS PIEZAS PARA LA Fé;‘;erRDSCP_IEIEVZAAYPSFEAZ:RP‘_AJERiA
PRUEBA E INSPECCION REQUERIDA A
RETIRAR PIEZAS DE POLIBOX PARA COLOCAR EN PEDESTAL
Y CONFIRMACION DE CALIDAD
FALTA DE PIEZAS PARA PRUEBAS EVITAR PROBLEMAS EN EL
a1 DESTRUCTIVAS Y PIEZA DE ARRANQUE DE PRODUCCION
LIBERACION MASIVA
. EL SNP DEBE COINCIDIRCONLA | EVITAR FALTA DE PIEZAS EN
42 | RESTABLECER Y AJUSTAR CONTADOR DE SNP SEGUN HPPE e o e
- REALIZAR EL REGISTRO DE CONTADORES EN EL R S S ONTADORES EVITAR ERRORES DE
TRANSCURSO DE LA PRODUCCION Jopev PROCESO Y CANTIDAD DE SNP
a4 REPETIR NUEVAMENTE LOS PASOS DEL Il AL ViIlI < DESPLAZADA Y DANO EN EL
PERNO CERAMICO HASTA HACER PERNO CERAMICO
CONTACTO CON ELETRODO
UNA PIEZA ANTES DE COMPLETAR EL CONTADOR EL CONTADOR DEBE INDICAR LA
45 PROGRAMADO LA MAQUINA EMITE UNA ALARMA INDICANDO CANTIDAD DE PIEZAS SEGUN SNP EV""CAORNE;AEL’\-‘I'\:(;EDEIPE(;;SOX
AL OPERADOR QUE LA CANTIDAD HA SIDO COMPLETADA PROGRAMADO
REALIZAR CAMBIO DE ELECTRODOS DE ACUERDO AL
INSTRUCTIVO DE CAMBIO Y MANTENIMIENTO DE VERIFICAR VIDA UTIL DE LOS EVI-NFABRAGAESERIA?VQANATSARYIAL
46 ELECTRODOS DE SEGUN LA FRECUENCIA ESTABLECIDA EN ELECTRODOS co J SIS | °
LA HPP REBABA
47 INSPECCIONAR LA PRIMER PIEZA DESPUES DEL CAMBIO DE ASEGURAR LA CALIDAD DEL EVITAR LA GENERACION Y
ELECTRODOS ENSAMBLE DE LA TUERCA FUGA MATERIAL NG
< EVITAR CONSUMO DE ENERGIA
48 APAGAR MAQUINA DESENERGIZAR FUENTE PRINCIPAL INNECESARIA
CERRAR REPORTE DE PRODUCCION ANOTANDO CANTIDAD NO DEBE EXISTIR ERRORES EN MEDIR LA EFICIENCIA Y
49 DE PIEZAS PRODUCIDAS AS| COMO LOS TIEMPOS SEGUN EL CANTIDADES Y TIEMPOS CUMPLIMIENTO AL PROGRAMA
CODIGO CORRESPONDIENTE REGISTRADOS
ASEGURAR QUE NO EXISTAN PIEZAS ME‘\I'/IELAKL’\QZZP%S;I\CAgg A
EN CAJA ROJA Y DE MAQUINA PRODUCIR
X MANTENER EL AREA DE
LIMPIAR MA INA Y
50 APLICAR 5°S EN MAQUINA. B A TRABAJO EN BUENAS
CONDICIONES
58 MANTENER EL AREA DE
LIMPIEZA DE PISO TRABAJO EN BUENAS
CONDICIONES




Como anteriormente se mostro la HOE del proceso que se realiza en maquinas H-59 y

H-53, enseguida se muestra la HOE del proceso que se realiza en maquinas H-65 y H-

63, (Véase en Tabla 5.5. HOE de proceso general maquinas H-65 y H-63).

Tabla 5.5 HOE de proceso general maquinas H-65 y H-63. Fuente: San-s 2023.

NOMBRE DE LA OPERACION 5
ENSAMBLE DE BRAKET 74396ED0O00 Y TUERCA 743523YMOA :
TIEMPO/ 3
NUMERO DE PARTE: MODELO: MAQUINA No. DE CTL PCM APRENDER 2
1

74350-7LG1A P13C |H-65/H-63 1LOTE (it

RAZON DE PUNTOS

No. ANALISIS DE LA OPERACION No,| PASOS PRINCIPALES PUNTOS CRITICOS CRITICOS
ANOTAR EL NUMERO DE PARTE | <\ 5| £ bE COMPONENTES
1 LLENAR REPORTE DE PRODUCCION ESTAMPADA, LA PECHA DE NO ESPECIFICADOS Y PERDIDA
} PRODUCCION, LOTE Y NUMERO DE DE TRAZABILIDAD
TUERCA
VERIFICAR QUE EN LA CAJA ROJA Y EN EL AREA DE CAJA ROJA DEBE ESTAR VACIA Y
2 | TRABAJO NO EXISTA MATERIAL QUE NO SE VAN A UTILIZAR || ocf o o P2l oot MEZCLA DE MATERIAL NG
DURANTE EL PROCESO. Q
AJUSTE DE SENSOR DE ALTURA
SEGUN ESPECIFICACION EN MAL ENSAMBLE DE PUNTO
MAQUINA H-65 Y H-63
5 | VERIFICACION DE POKA-YOKE A UTILIZAR SEGUN HOJA DE
CONTROL DE DISPOSITIVOS POKA-YOKE (HOJA AMARILLA)
CONFIRMACION DE POKA-YOKE | EVITAR MAL FUNCIONAMIENTO
' | PREPARACION DE LA MAQUINA
AJUSTAR LOS CONTADORES DE EVITAR PROBLEMAS DE
MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS CALIDAD POR FALTA DE
EN BASE A LA HPPE
MANTENIMIENTO
PROGRAMACION DE CONTADORES SEGUN HPP, AJUSTAR CONTADOR DE SNP A DOs | TALTA DE PIEZA PARA PRUEBA
4 CONSIDERANDO LA(s) PIEZAS PARA PRUEBAS PIEZAS DESTRUCTIVA ¥ PIEZA PARA
DESTRUCTIVAS PEDESTAL
LA OO0 | v coones e
CANTIDADES DE PRODUCCION
AMBOS TABLEROS
s USO DE INTERLOCK VERIFICAR QUE EL INTERLOCK ESTE | EVITAR FUGA E MATERIAL CON
ENCENDIDO "(MODO ON)" FALTA DE PROCESO
FACIL MANIPULACION AL
MOMENTO DE COLOCARLA EN
JIG Y EVIITAR ACCIDENTE EN
- EL PERSONAL
CON MANO IZQUIERDA TOMAR LA PIEZA 74350 7LG1A-01 DE TOMAR PIEZA POR LA PESTARA
6 LA MESA DE ABASTECIMIENTO. CENTRAL
(FOTO 1)
FACIL MANIPULACION DE LA
PIEZA
MANEJO DE MATERIAL DEL
1
PRIMER PROCESO
MANO IZQUIERDA COLOCA PIEZA EN EL JIG SIGUIENDOLA LA PESTARA CENTRAL DEBE
7 GUIA DE PERNOS. QUEDAR HACIA LA DERECHA ENEL | NO EMBONA LA PIEZA EN JIG
(FOTO 2) JG
s AMBAS MANOS CLAMPAN JIG. VELFIF;‘CEAZ':%%El’:ngszgiNfossDE EVITAR PUNTOS DE
(FOTO 3) " SOLDADURA DESPLAZADOS
PERNOS DE LOCALIZACION DEL JIG
COLOCACION DE PRIMER PUNTO AMBAS MANOS GIRAN JIG 90° EN DIRECCION DE LOS EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
ELECTRODOS Y DIRECCIONAN JIG HACIA PRIMER PUNTO DE
m DE SOLDADURA A LA PIEZA 74350 | o SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
MAL MANEJO DEL MATERIAL
7LG1A-01 (FOTO 4
DETECTAR CUALQUIER
i PRESIONAR DISPOSITIVO DE ARRANQUE. MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL ANOMALIA EN PROCESO Y
v ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | 10

(FOTO 5)

PROCESO

EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR

COLOCACION DE SEGUNDO
PUNTO DE SOLDADURA

AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA SEGUNDO PUNTO DE
SOLDADURA.
(FOTO 6)

RESPETAR GUIA DE SOLDADURA

EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
PUNTOS DE SOLDADURA O
MAL MANEJO DEL MATERIAL

v ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

e

2

PRESIONAR DISPOSITIVO DE ARRANQUE.
(FOTO 5)

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL
PROCESO

DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y
EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR

COLOCACION DE TERCER PUNTO
DE SOLDADURA

13

AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA TERCER PUNTO DE
SOLDADURA.
(FOTO 7)

RESPETAR GUIA DE SOLDADURA

EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
PUNTOS DE SOLDADURA O
MAL MANEJO DEL MATERIAL

59




PRESIONAR DISPOSITIVO DE ARRANQUE.

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL

DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y

vin A 14
ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA os5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
COLOCACION DE CUARTO PUNTO AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA CUARTO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
Ix 15 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA (FOTO 8) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
A PRESIONAR DISPOSITIVO DE ARRANQUE. MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL | ANOMALIA EN PROCESO Y
x ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | 16 (FoTO 5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
CON AMBAS MANOS RETIRAR JIG DEL AREA DE LOS RETIRAR JIG TOTALMENTE EN
! ! - NO SE PUEDE CONTINUAR CON
17 ELECTRODOS Y EN DIRECCION HACIA EL OPERADOR. DIRECCION A SU POSICION L PROCESO
FOTO o ORIGINAL
MANEJO DE MATERIAL DEL ¢ )
xi
PRIMER PROCESO DETECTAR CUALQUIER
MANO DERECHA QUITA SEGURO DE JIG Y MANO IZQUIERDA ANOMALIA EN PROGESG
1 GIRA G 1BE;¢$"’;D'ZQU'ERDA’ EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
(¢ ) EL OPERADOR
> CON AMBAS MANOS SE DIRECCIONA HACIA QUINTO PUNTO EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
COLOCACION DE QUINTO PUNTO
i1 19 DE SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA (FOTO 11) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
A PRESIONAR DISPOSITIVO DE ARRANQUE. MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL | ANOMALIA EN PROCESO Y
xan ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | 20 (FOTO 5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
COLOCACION DE SEXTO PUNTO CON AMBAS MANOS SE DIRECCIONA HACIA SEXTO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
xIv 21 SOLDADURA RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA (FOTO 12) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
A PRESIONAR DISPOSITIVO DE ARRANQUE MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL | ANOMALIA EN PROCESO Y
XV ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA 22 (FOTO 5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
COLOCACION DE SEPTIMO PUNTO CON AMBAS MANOS SE DIRECCIONA HACIA SEPTIMO PUNTO EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
VI 23 DE SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA (FOTO 13) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
A PRESIONAR DISPOSITIVO DE ARRANQUE. MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL | ANOMALIA EN PROCESO Y
xvil ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA 24 (FOTO 5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
COLOCACION DE OCTAVO PUNTO CON AMBAS MANOS SE DIRECCIONA HACIA OCTAVO PUNTO EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
xvi 25 DE SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA (FOTO 14) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
A PRESIONAR DISPOSITIVO DE ARRANQUE MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL | ANOMALIA EN PROCESO Y
XIX ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA 26 (FOTO 5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
CON AMBAS MANOS REGRESAR EL JIG A SU POSICION
57 | ORIGINAL Y DESAIJUSTAR CLAMP PARA LIBERACION DE LA DESAJUSTAR CLAMP EN SU EVITAR ATORAMIENTO EN
PIEZA. TOTALIDAD PIEZA
MANEJO DE MATERIAL DEL (FoTO 185)
XX
PRIMER PROCESO
o8 CON AMBAS MANOS TOMAR PIEZA PROCESADA Y MANTENER PIEZA EN MANO PODER CONTINAR CON
MANTENERLA EN MANO IZQUIERDA 1IZQUIERDA SIGUIENTE PROCESO
DESPLAZARSE A MAQUINA H-63 Y TOMAR LA PIEZA 74352 | (Lol oo
29 | 3YMOA Y LA TUERCA 74396ED000 DEL ABASTECEDOR PARA N PIEZAQCOINCIDAN o Las EVITAR PUNTOS DE
COLOCARLAEN EL JIG (s;ngJ’laglN:?;:)GulA DELOS PERNOS. | Lo e O oACION DEL 316 | SOLDADURA DESPLAZADOS
MANEJO DE MATERIAL DEL MANO IZQUIERA COLOCA LA PIEZA743507LG1A-01 ENEL JIG | VERIFICAR QUE LOS BARRENOS DE EVITAR PUNTOS DE
XX 30 | ENCIMA DEL BRAKET SIGUIENDO LA GUIA DE LOS PERNOS. LA PIEZA COINCIDAN CON LOS SOLDADURA DESPLAZADOS
SEGUNDO PROCESO (FOTO 18) PERNOS DE LOCALIZACION DEL JIG
FACIL MANIPULACION Y EVIITAR
31 ACCIONAR CLAMPS DE UNO EN UNO
MANO IZQUIERDA ACCIONA CLAMP A IDENTE EN EL PERSONAL
COLOCACION DE PRIMER PUNTO
DE SOLDADURA AL ENSAMBLE AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA PRIMER PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
XXl 32 SOLDADURA DEL SEGUNDO SUB ENSAMBLE. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
DE LA PIEZA 74350 7LG1A-01 Y LA (FOTO 20) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
PIEZA 74352 7LG1A-02
DETECTAR CUALQUIER
A PRESIONAR DISPOSITIVO DE ARRANQUE. MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL | ANOMALIA EN PROCESO Y
x| ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | i oLl A et
EL OPERADOR
COLOCACION DE SEGUNDO AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA SEGUNDO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
XXIV 34 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
PUNTO DE SOLDADURA (FOTO 21) MAL MANEJO DEL MATERIAL
DETECTAR CUALQUIER
A PRESIONAR DISPOSITIVO DE ARRANQUE. MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL |  ANOMALIA EN PROCESO Y
XXV
ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA 35 (FOTO 5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
COLOCACION DE TERCER PUNTO AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA TERCER PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
XXVI 36 SOLDADURA RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA (FOTO 22) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
A PRESIONAR DISPOSITIVO DE ARRANQUE MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL | ANOMALIA EN PROCESO Y
ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | 57 (FOTO 5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
xxvii EL OPERADOR
COLOCACION DE TERCER PUNTO AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA CUARTO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
38 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA (FOTO 23) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
XXV DETECTAR CUALQUIER
A PRESIONAR DISPOSITIVO DE ARRANQUE MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL | ANOMALIA EN PROCESO Y
ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA |2 i A e L
EL OPERADOR
0 CON AMBAS MANOS RETIRAR JIG DEL AREA DE LOS R;E';g';fo'i ;O;SLP"SZ;‘;E’E\‘N NO SE PUEDE CONTINUAR CON
o MANEJO DE MATERIAL DEL ELECTRODOS Y EN DIRECCION HACIA EL OPERADOR ORIGIAL EL PROCESO

SEGUNDO PROCESO

a1

CONAMBAS MANOS DESAJUSTAR CLAMP PARA LIBERACION
DE LA PIEZA
(FOTO 24)

DESAJUSTAR CLAMP EN SU
TOTALIDAD

EVITAR ATORAMIENTO EN
PIEZA
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XXX

INSPECCION DE MATERIAL
PROCESADO

a2

DERECHA COLOCAR PIEZA PROCESADA EN POKA YOKE
DETECTOR.
(FOTO 25)

CONFIRMAR CALIDAD DE LA PIZA VISUALMENTE Y CON MANO

ASEGURAR CALIDAD DE LA PIEZA

EVITAR ERRORES EN LA
CALIDAD DE PRODUCCION

XXXI

RESET DE TERMINO DE PROCESO

ACCIONAR RESET PARA MAQUINA

TERMINO DE PROCESO

EVITAR ERRORES DE
PROCESO Y CANTIDAD DE SNP

XXXI

AJUSTE AL PROCESO

MANO DERECHA TOMA BRAKET 743523YMOA Y TUERCA 34396
EDO00 Y LOS COLOCA EN EL JIG.

FACILITAR LA OPERACION

EVITAR MOVIMIENTOS
INNECESARIOS EN EL
PROCESO.

XXX

DISPOSICION DE PIEZAS
PRODUCIDAS (PIEZAS DE INICIO)

RETIRAR PIEZAS DE POLIBOX PARA COLOCAR EN PEDESTAL
Y CONFIRMACION DE CALIDAD

CONTAR CON DOS PIEZAS PARA LA
PRUEBA E INSPECCION REQUERIDA

FALTA DE PIEZA PARA PRUEBA
DESTRUCTIVA Y PIEZA PARA
PEDESTAL

FALTA DE PIEZAS PARA PRUEBAS
DESTRUCTIVAS Y PIEZA DE
LIBERACION

EVITAR PROBLEMAS EN EL
ARRANQUE DE PRODUCCION
MASIVA

XXXIV

PRODUCCION MASIVA SEGUN
PROGRAMA

RESTABLECER Y AJUSTAR CONTADOR DE SNP SEGUN HPPE

EL SNP DEBE COINCIDIR CON LA
HPPE EN AMBOS TABLEROS

EVITAR FALTA DE PIEZAS EN
POLIBOX

47

REALIZAR EL REGISTRO DE CONTADORES EN EL
TRANSCURSO DE LA PRODUCCION

VERIFICAR QUE LOS CONTADORES
EN AMBOS TABLEROS SEA LA
MISMA

EVITAR ERRORES DE
PROCESO Y CANTIDAD DE SNP

REPETIR NUEVAMENTE LOS PASOS DEL Il AL XXXIIl

EL BARRENO DE LA PIEZA DEBE DE
INGRESAR EN SU TOTALIDAD EN EL
PERNO CERAMICO HASTA HACER
CONTACTO CON ELETRODO

EVITAR LA TUERCA
DESPLAZADA Y DANO EN EL
PERNO CERAMICO

PASAR TODAS LAS PIEZAS PRODUCIDAS EN POKA-YOKE DE
DETECCION

CONFIRMAR QUE EL SEGURO DE LA
TAPA FUNCIONE CORRECTAMENTE

EVITAR MANIPULACION DEL
MATERIAL ANTES DE
COMPLETAR SNP

XXXV

VERIFICACION DE CONTADOR SEGUN
SNP

50

UNA PIEZA ANTES DE COMPLETAR EL CONTADOR
PROGRAMADO LA MAQUINA EMITE UNA ALARMA INDICANDO
AL OPERADOR QUE LA CANTIDAD HA SIDO COMPLETADA

EL CONTADOR DEBE INDICAR LA
CANTIDAD DE PIEZAS SEGUN SNP
PROGRAMADO

EVITAR EL ENVIO DE POLIBOX
CON FALTA DE PIEZAS

XXXVI

IDENTIFICACION DE POLIBOX
DURANTE LA PRODUCCION

TOMAR 1 TARJETA DEL 74550 7LG1A DEL TARJETERO

CONFIRMAR QUE EL NUMERO DE
PARTE DE TVI CORRESPONDA CON
EL NUMERO DE PARTE DE HPPE DEL

MATERIAL ENSAMBLADO Y

COLOCAR MARCA DE GARANTIA

NO GENERAR MATERIAL MAL
IDENTIFICADO

52

VERIFICAR EL NUMERO CONSECUTIVO DE LAS TVI

ASEGURAR QUE LA CANTIDAD DE
TARJETAS CORRESPONDAN A LA
CANTIDAD PROGRAMADA

MATERIAL CON FALTA DE
IDENTIFICACION Y
TRAZABILIDAD

REALIZAR LA COMPARACION FISICA DEL MATERIAL VS
TARJETA DE IDENTIFICACION

EL CROQUIS DEBE CORRESPONDER
CON LA PIEZAS FISICA

MATERIAL MAL IDENTIFICADO

ANOTAR LA FECHA DE PRODUCCION CORRESPONDIENTE AL
DIA EN QUE SE PRODUJO EL MATERIAL

EL DIA DEBE SER CORRECTO SEGUN
LA PRODUCCION Y LA LETRA DEBE
SER LEGIBLE

TENER RASTREABILIDAD DE LA
PRODUCCION

55

ANOTAR NUMERO DE NOMINA DE LA(S) PERSONA(S) QUE
PRODUJERON EL MATERIAL.

IDENTIFICAR AL PERSONAL QUE
PRODUJO EL MATERIAL

TENER RASTREABILIDAD DE LA
PRODUCCION

COLOCAR TARJETA DE IDENTIFICACION A CONTENEDOR DE
PRODUCTO TERMINADO

DEBE ASERGURAR QUE SE
COLOQUE CORRECTAMENTE

EVITAR MATERIAL CON FALTA
DE TARJETA DURANTE EL
MANEJO

XXXV

MANTENIMIENTO A ELECTRODOS

REALIZAR MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS DE ACUERDO AL
INSTRUCTIVO DE CAMBIO Y MANTENIMIENTO DE
ELECTRODOS DE SEGUN LA FRECUENCIA ESTABLECIDA EN
LA HPP.

VERIFICAR VIDA UTIL DE LOS
ELECTRODOS

EVITAR GENERAR MATERIAL
CON BAJA RESISTENCIA Y/O
REBABA

58

INSPECCIONAR LA PRIMER PIEZA DESPUES DEL
MANTENIMIENTO CON TORNILLO MASTER

ASEGURAR LA CALIDAD DEL
ENSAMBLE DE LA TUERCA

EVITAR LA GENERACION Y
FUGA MATERIAL NG

XXXV

FIN DEL LOTE DE PRODUCCION

59

INCORPORACION DE PIEZAS DE PEDESTAL SEGUN
DIAGRAMA DE FLUJO

CERRAR LOTE DE PRODUCCION
SEGUN PROGRAMA

FALTA DE PIEZAS EN POLIBOX

60

APAGAR MAQUINA

DESENERGIZAR FUENTE PRINCIPAL

EVITAR CONSUMO DE ENERGIA
INNECESARIA

CERRAR REPORTE DE PRODUCCION ANOTANDO CANTIDAD
DE PIEZAS PRODUCIDAS ASI COMO LOS TIEMPOS SEGUN EL
CODIGO CORRESPONDIENTE

NO DEBE EXISTIR ERRORES EN
CANTIDADES Y TIEMPOS
REGISTRADOS

MEDIR LA EFICIENCIA Y
CUMPLIMIENTO AL PROGRAMA

62

APLICAR 5'S EN MAQUINA.

ASEGURAR QUE NO EXISTAN PIEZAS
EN CAJA ROJA Y DE MAQUINA

EVITAR MEZCLAS CON
MATERIALES PROXIMOS A
PRODUCIR

LIMPIAR MAQUINA Y
HERRAMENTALES

MANTENER EL AREA DE
TRABAJO EN BUENAS
CONDICIONES

LIMPIEZA DE PISO

MANTENER EL AREA DE
TRABAJO EN BUENAS
CONDICIONES
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5.3. 74351 7/LG1A.

Condicién anterior.

No se contaba con HPPE oficial ni se tenia especificado los artefactos que se utilizaban
para realizar el proceso ya que se estuvo trabajando en maquinas que no serian
finalmente las asignadas para su produccion.

Condicién actual.

Se disefié HPPE de cada uno de los procesos después de asignacion de los respectivos
pardmetros, numero de maquina y el proceso que se realiza en cada maquina, asi como
también especifica el tipo de electrodos, brazo, todos los accesorios mencionados a utilizar
para llevar a cabo el ensamble, enseguida se muestran cronolégicamente cada uno de los
procesos a realizar, enseguida se muestra la primer HPPE diseiiada del primer proceso.

5.3.1. Primer proceso.

3, SANE HOJA DE PUESTA A PUNTO
NUMERO DE P
PARTE: 74353 7LG1A-SB maquina | M-56
CLIENTE UNIPRES | CICLOS CURRENT (X100 )
E 1 410 20| 1 35 0 0 80 200 0|10 O
CARACTERISTICAS DEL PROCESO '/X MARCA DE
PR PAR ////
el P GOLPE
ENSAMBLE DE L
PUNTO DE 74353 7LG1A
SOLDADURA
ARCA DE GOLP POD
PAO
7L N/A N/A
R G
PRO @)
O
PUNTOS DE
300 ENSAMBLE DE PUNTO
ALINEACION DE ELECTRODOS |  LIMITE DE USO DE ELECTRODOS TIPOS DE ELECTRODOS A UTILIZAR PERNO |RESORTE

INFERIOR BRAZO SUPERIOR AUMENTO SUPERIOR

6SLP1 [32x169x179| 6SLP1 6STH75

h / N/A N/A

COLOCAR PRIMEROCINTA
ROJAY DEPUES CINTAGRIS
ENEL BRAZO

CONDICIONOK | CONDICIONNG

ARALA
SEGUNDALINEA

FIRMA.

NOMERE

PUESTO STAFF LIDER SUPERVISOR o 13.ene-23 INICIO DE DOCUMENTO!

ELABORO REVISO AUTORIZO Rev. FECHA DESCRIPCION

llustracion 5.5 HHPE M-56. Fuente: San-s.
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5.3.2. Reqistro de mantenimiento de electrodos.

Condicién anterior.

No se contaba con registro de mantenimiento de electrodos oficial en el que se realiza

el cambio y/o mantenimiento pertinente para evitar baja resistencia o rebaba durante la

produccion del lote.

Condicion actual.

Se disefio el registro de mantenimiento de electrodos, documento en el que el operador

realiza y garantiza el mantenimiento de los electrodos respetando la frecuencia que

indica la HPPE, basandose en el comportamiento del cpk y la cantidad de piezas se

definié la frecuencia para realizar el mantenimiento o rectificacion.

Tabla 5.6 Registro de mantenimiento de electrodos M-56. Fuente: San-s 2023.

S

REGISTRO DE MANTENIMIENTO

DE ELECTRODOS

Nuamero de Parte: 74351 7LG1A Maquina: | M-56
Proceso: Ensamble Puntos Linea: [ MAZDA |
Fechade Piezas Puntos por Inicilc: t';’:fr‘:mo 2° 3° a° 5° 6° 7
Produccién | Programadas Revisar Cambio de Parte Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto.
Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

CAMBIO DE ELECTRODO

LIBERACION DE PIEZA
DESPUES DE CAMBIO

FECHA

HORA

CcODIGO D!

E ELECTRODO

RAZON DEL CAMBIO

Firma de Lider

SUPERIOR

INFERIOR

Fin vida Util/Dafio (Especifique Dafio)
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5.3.3. Sequndo proceso.
Condicién anterior.

No se contaba con HPPE ni se tenia oficial los artefactos que se utilizaban para realizar el
proceso hasta hacer la asignacion de la maquina en la que se va realizar el proceso.
Condicién actual.

Se disefid HPPE en la que indica la realizacion de 5 puntos de soldadura, asi como
también especifica el tipo de electrodos, brazo, todos los accesorios mencionados a
utilizar para llevar a cabo el ensamble, enseguida se muestra el proceso que se realiza
en esta maquina M-55.

3, SAN:S HOJA DE PUESTA A PUNTO
NUMERO DE .
PARTE: 74351 7LGlA'Ol MAQUINA M'55 MODELO P13C
CLIENTE UNIPRES | \ CICLOS \ ower(uo) |
;%‘ 1 50181 30 0O | O 90 20/ 0|10, O
CARACTERISTICAS DEL PROCESO s MARCA DE
PRO o PAR PARTE ESTAMPADA ) GOLPE
B-PRO O 74352 7LG1A 55
: 7L
ENSAMBLE DE
PUNTODE  |743537LG1A-SB
SOLDADURA
POD
A DE GOLP
PAO
L N/A N/A
D
o PRO o)
300 ENSAMBLE DE PUNTO sPcl’JNTOS DE
LDADURA
ALINEACION DE ELECTRODOS LIMITE DE USO DE ELECTRODOS TIPOS DE ELECTRODOS A UTILIZAR PERNO |RESORTE
VIDA UTIL DE ELEGTRODO VIDA UTIL DE ELECTRODO INFERIOR AUMENTO INFERIOR SUPERIOR AUMENTO SUPERIOR
'ALINEADO NO ALINEADO INFERSI:Z‘::.DI;LE(;;R ALA SUPERIOOI:,:;.SI;.:GAR AL GSL P 1 68TH75 GSL P 1 GSTHll
/ NA | NA

NOMBRE

PUESTO stafF | LDER SUPERVISOR o 13-ene-23 INICIO DE DOCUMENTO

ELABORO REVISO AUTORIZO Rev. FECHA DESCRIPCION

llustraciéon 5.6 HHPE M-55. Fuente: San-s.
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5.3.4. Reqistro de mantenimiento de electrodos.
Condicién anterior.

No se contaba con registro de mantenimiento de electrodos oficial en el que se realiza

el cambio y/o mantenimiento pertinente para evitar baja resistencia o rebaba durante la

produccion del lote.

Condicion actual.

Se disefio el registro de mantenimiento de electrodos, documento en el que el operador

realiza y garantiza el mantenimiento de los electrodos respetando la frecuencia que

indica la HPPE, basandose en el comportamiento del cpk y la cantidad de piezas se

definio la frecuencia para realizar el mantenimiento o rectificacion.

Tabla 5.7 Registro de mantenimiento de electrodos M-55. Fuente: San-s 2023

%EANE REGISTRO DE MANTENIMIENTO |
o DE ELECTRODOS

Inicio de Turno
Cambio de Parte

Numero de Parte: 74351 7LG1A Magquina: | M-55 |
Proceso: Ensamble Puntos Linea: [ MAZDA |
Fechade Piezas Puntos por 1° Mtto. 2 3° a 5° 6° 7

Produccién | Programadas Revisar Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto.

Mtto.

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

CAMBIO DE ELECTRODO

LIBERACION DE PIEZA
DESPUES DE CAMBIO

CODIGO DE ELECTRODO RAZON DEL CAMBIO
FECHA HORA

Firma de Lider

SUPERIOR INFERIOR Fin vida Util/Dafio (Especifique Dafio)
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5.3.5. Terc

er proceso.

Condicién anterior.

No se contaba con HPPE ni se tenia especificado los artefactos que se utilizaban para

realizar el proceso.

Condicién

actual.

Se disefid HPPE en la que indica la realizacion de 6 puntos de soldadura, asi como

también especifica el tipo de electrodos, brazo, todos los accesorios mencionados a

utilizar para llevar a cabo el ensamble, enseguida se muestra el proceso que se realiza

en esta maquina M-60.

3 BANS HOJA DE PUESTA A PUNTO

et | 74351 7LG1A-02 | waauma M-60
CLIENTE | UNIPRES | | CICLOS \ omen () |

$‘ 1 8| 0[20]1] 30 o | o 77 20/ 0|10, ©

CARACTERISTICAS DEL PROCESO

ENSAMBLE DE

PARTE E:
B-PRO O

74352 7LG1A

STAMPADA

PUNTOS DE
SOLDADURA

PUNTO DE 74351 7LG1A-01
SOLDADURA
PO D
A DE GOLP
PAQ
L NA N/A PUNTOS DE
SOLDADURA
D CCESO MARCA DE
O GOLPE
300 ENSAMBLE DE PUNTO "L"
ALINEACION DE ELECTRODOS LIMITE DE USO DE ELECTRODOS TIPOS DE ELECTRODOS A UTILIZAR PERNO |RESORTE
VIDA UTIL DE ELECTRODO VIDA UTIL DE ELECTRODO INFERIOR BRAZO SUPERIOR AUMENTO
AUNEADO NO ALINEADO INFERIOR AL LLEGAR A LA SUPERIOR AL LLEGAR AL
SEGUNDA LINEA OPRESOR 68L Pl 32 X 169 X 179 6SL Pl 6STH75
,?P\ ;"\
/ NA | NA
- - COLOCAR PRIMERO CINTA
ROJAY DEPUES CINTAGRIS

FIRMA

NOMBRE

PUESTO STAFF

nnnnn

SUPERVISOR

INICIO DE DOCUMENTO

ELABORO

REVISO

AUTORIZO

FECHA

DESCRIPCION

llustracion 5.7 HHPE M-60. Fuente: San-s.
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5.3.6. Reqgistro de mantenimiento de electrodos.

Condicién anterior.

No se contaba con registro de mantenimiento de electrodos oficial en el que se realiza

el cambio y/o mantenimiento pertinente para evitar baja resistencia o rebaba durante la

produccion del lote.

Condiciéon actual.

Se disefid el registro de mantenimiento de electrodos, documento en el que el operador

realiza y garantiza el mantenimiento de los electrodos respetando la frecuencia que

indica la HPPE, basandose en el comportamiento del cpk y la cantidad de piezas se

definio la frecuencia para realizar el mantenimiento o rectificacion.

Tabla 5.8 Registro de mantenimiento de electrodos M-60. Fuente: San-s 2023.

Cambio de Parte

CS)EM;“E REGISTRO DE MANTENIMIENTO
DE ELECTRODOS
Numero de Parte: 74351 7LG1A Maquina: | M-60 |
Proceso: Ensamble Puntos Linea: | MAZDA |
Fecha de Piezas Puntos por _1*Mtto. 2 3 a 50 & 7
) N Inicio de Turno
Produccién | Programadas Revisar Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto.

Piezas:

@ Electrodo Sup

3 Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

CAMBIO DE ELECTRODO

FECHA HORA

CODIGO D

E ELECTRODO

RAZON DEL CAMBIO

SUPERIOR

INFERIOR

Fin vida Util/Dafio (Especifique Dafio)

LIBERACION DE PIEZA
DESPUES DE CAMBIO

Firma de Lider
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5.3.7. Cuarto proceso.

Condicién anterior.

No se contaba con HPPE ni se contaba con especificaciones de los componentes a
ensamblar.

Condicién actual.

Se disefid HPPE en la que se indica que se realiza el ensamble de un braket, su nimero
de parte es 74352 3YMOA y una tuerca con namero de parte 74396 ED0OOO, enseguida

se muestra la HPPE disefiada del proceso que se realiza.

3, SAN:E HOJA DE PUESTA A PUNTO
NUMERO DE .
PARTE: 74351 7LG1A waquina | M-61
CLIENTE UNIPRES | CICLOS CARIBH ( XO0H)
 / 1 4/0f20[1] 10 | 25 | 0 50 |65 0 10| 0 0.08
a( .
CARACTERISTICAS DEL PROCESO MARCA DE
PROCESO R o AT ST ate s GOLPE
"L
ENSAMBLE DE
PUNTODE (74351 7LG1A-02
SOLDADURA
AD OLP POD
7L RB 200
R A D
0 PRO 0] N
300 PRODUCTO TERMINADO
ALINEACION DE ELECTRODOS LIMITE DE USO DE ELECTRODOS TIPOS DE ELECTRODOS A UTILIZAR PERNO |RESORTE
on o VIDA UTIL DE ELECTRODO VIDA UTIL DE ELECTRODO INFERIOR AUMENTO INFERIOR SUPERIOR AUMENTO SUPERIOR
ADICION 0 coNDICION NG WFERORALLIEGARALA | SUPERIORALLLEGAR AL 3SLP1L 3STHIO 3SLP1 35THS
“ . h h

FIRMA

LiDER

SUPERVISOR o

INICIO DE DOCUMENTO

REVISO

AUTORIZO Rev.

FECHA DESCRIPCION

llustracion 5.8 HHPE M-61. Fuente: San-s.
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5.3.8 Disefio de HOE 74351-7LG1A.

Condicién anterior.

No habia HOE disefiada que respaldara la estandarizacion de la operacion ya que el
proceso se realizaba temporalmente en otras maquinas (A-64 y A-65) que no estaba

asignada su produccion.

Condicion actual.

Se tomé como referencia el primer lote den produccion para definir los movimientos y la
manera mas eficiente para realizar el proceso, simultdneamente se fueron tomando
fotografias de cada una de las operaciones para que de esta manera se haga oficial la

hoe y maquina asignada para estandarizar el flujo del proceso.

A continuacién (Tabla 5.9. Hoe de proceso general maquinas M-56 y M-55), se muestran

las HOE, las cuales indican que cada proceso se realiza en dos maquinas.
Tabla 5.9 HOE de proceso general maquinas M-56 y M-55. Fuente: San-s.

NOMBRE DE LA OPERACION 5
4
ENSAMBLE DE PUNTO DE SOLDADURA
TIEMPO/ 3
NUMERO DE PARTE: MODELO: MAQUINA No. DE CTL PCM APRENDER 2
1
74351-7LG1A P13C | M-56/M-55 1LOTE o E=aTy
No. ANALISIS DE LA OPERACION No. PASOS PRINCIPALES PUNTOS CRITICOS RAZOCNR?TEICP(;JS'\‘TOS

ANOTAR EL NUMERO DE PARTE
ESTAMPADA, LA FECHA DE
PRODUCCION, LOTE Y NUMERO DE
TUERCA

ENSAMBLE DE COMPONENTES
NO ESPECIFICADOS Y PERDIDA
DE TRAZABILIDAD

1 LLENAR REPORTE DE PRODUCCION.

VERIFICAR QUE EN LA CAJA ROJA Y EN EL AREA DE TRABAJO CAJA ROJA DEBE ESTAR VACIA Y

NO EXISTA MATERIAL QUE NO SE VAN A UTILIZAR DURANTE EL MEZCLA DE MATERIAL NG
PROGESO. LIBRE DE CUALQUIER OTRO OBJETO

N

AJUSTE DE SENSOR DE ALTURA
SEGUN ESPECIFICACION EN MAL ENSAMBLE DE PUNTO
MAQUINA M-56/ M-55

VERIFICACION DE POKA-YOKE A UTILIZAR SEGUN HOJA DE
CONTROL DE DISPOSITIVOS POKA-YOKE (HOJA AMARILLA)
CONFIRMACION DE SWITCH DE

COLA DE RATA EVITAR MAL FUNCIONAMIENTO

1| PREPARACION DE LA MAQUINA

AJUSTAR LOS CONTADORES DE
MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS
EN BASE A LA HPP

EVITAR PROBLEMAS DE
CALIDAD POR FALTA DE
MANTENIMIENTO

AJUSTAR CONTADOR DE SNP A DOS | TALTA DE PIEZA PARA PRUEBA
PROGRAMACION DE CONTADORES SEGUN HPP, PIEZAS DESTRUCTIVA Y PIEZA PARA
CONSIDERANDO LA(s) PIEZAS PARA PRUEBAS DESTRUCTIVAS PEDESTAL

VERIFICAR QUE LA PROGRAMACION
DE CONTADORES SEA LA MISMA EN
AMBOS TABLEROS

EVITAR ERRORES EN
CANTIDADES DE PRODUCCION

VERIFICAR QUE EL INTERLOCK ESTE | EVITAR FUGA E MATERIAL CON
ENCENDIDO "(MODO ON)" FALTA DE PROCESO

5 USO DE INTERLOCK
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COLOCACION DE PRIMER PUNTO
DE SOLDADURA A PIEZA 74353
7LG1A

CON MANO IZQUIERDA TOMAR LA PIEZA 74353 7LG1A DEL
RA(

(FOTO 1)

TOMAR PIEZA POR LA PESTANA
CENTRAL

FACIL MANIPULACION AL
MOMENTO DE COLOCARLA EN
JIG Y EVIITAR ACCIDENTE EN

EL PERSONAL

FACIL MANIPULACION DE LA
PIEZA

SE COLOCA LA PIEZA EN EL JIG SIGUIENDO LA POSICION DE
LOS PERNOS.
(FOTO 2)

LA PESTANA CENTRAL DEBE
QUEDAR HACIA LA IZQUIERDA EN
JIG

FACIL MANIPULACION DE LA
PIEZA

CON AMBAS MANOS CLAMPAR JIG.
(FOTO 3)

VERIFICAR QUE LOS BARRENOS DE
LA PIEZA COINCIDAN CON LOS
PERNOS DE LOCALIZACION DEL JIG

EVITAR PUNTOS DE
SOLDADURA DESPLAZADOS

CON MANO DERECHA QUITA SEGURO DE JIG Y CON MANO
IZQUIERDA GIRA JIG 180° A LA IZQUIERDA.
(FOTO 4)

GIRO DEJIG

NO SE PUEDE CONTINUAR CON
ELPROCESO

10

CON AMBAS MANOS GIRAR JIG A 90° EN DIRECCION DE LOS
ELECTRODOS Y DIRECCIONAN JIG HACIA PRIMER PUNTO DE
SOLDADURA.

(FOTO 5 VY 6)

RESPETAR GUIA DE SOLDADURA

EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
PUNTOS DE SOLDADURA O
MAL MANEJO DEL MATERIAL.

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

-

1

PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL
PROCESO

DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y
EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR

COLOCACION DE SEGUNDO
PUNTO DE SOLDADURA

AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA SEGUNDO PUNTO DE
SOLDADURA.
(FOTO 7)

RESPETAR GUIA DE SOLDADURA

EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
PUNTOS DE SOLDADURA O
MAL MANEJO DEL MATERIAL.

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

-

3

PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL
PROCESO

DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y
EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR

COLOCACION DE TERCER PUNTO
DE SOLDADURA

14

CON AMBAS MANOS RETIRAR JIG DEL AREA DE LOS

RETIRAR JIG TOTALMENTE EN
DIRECCION A SU POSICION

NO SE PUEDE CONTINUAR CON

ELECTRODOS EN DIRECCION HACIA EL OPERADOR ORIGINAL ELPROCESO
CON MANO DERECHA QUITA SEGURO DE JIG Y CON MANO
15 IZQUIERDA GIRA JIG 180° A LA DERECHA. GIRO DE JIG NO SE PUEDE CONTINUAR CON

(FOTO 8)

EL PROCESO

16

CON AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA TERCER PUNTO
DE SOLDADURA.
(FOTO 9)

RESPETAR GUIA DE SOLDADURA

EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
PUNTOS DE SOLDADURA O
MAL MANEJO DEL MATERIAL.

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

-

7

PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL
PROCESO

DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y
EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR

COLOCACION DE CUARTO PUNTO
DE SOLDADURA

AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA CUARTO PUNTO DE
SOLDADURA.
(FOTO 10)

RESPETAR GUIA DE SOLDADURA

EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
PUNTOS DE SOLDADURA O
MAL MANEJO DEL MATERIAL.

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

9

=

PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL
PROCESO

DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y
EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR

CON AMBAS MANOS RETIRAR JIG DEL AREA DE LOS

RETIRAR JIG TOTALMENTE EN

NO SE PUEDE CONTINUAR CON

20 ELECTRODOS Y EN DIRECCION HACIA EL OPERADOR D'RECC'%’\"QI’;;LLEOS'C'ON EL PROCESO
CON AMBAS MANOS REGRESAR EL JIG A SU POSICION
MANEJO DE MATERIAL DEL 51| ORIGINAL Y DESAJUSTAR CLAMP PARA LIBERACION DE LA DESAJUSTAR CLAMP EN SU EVITAR ATORAMIENTO EN
PIEZA. TOTALIDAD PIEZA
PRIMER PROCESO (FoTO 11)
CON AMBAS MANOS TOMAR PIEZA 74353 7LG1A-SB DEL
- SUB-ENSAMBLE DE PUNTOS Y MANTENERLA EN MANO MANTENER PIEZA EN MANO PODER CONTINAR CON
IZQUIERDA IZQUIERDA SIGUIENTE PROCESO.
(FOTO 12)
DESPLAZARSE A MAQUINA M-55 Y TOMAR LA PIEZA 74353
7LG2A DEL POLIBOX. VERIFICAR QUE LOS BARRENOS DE
23 (FOTO 13) ] LA PIEZA COINCIDAN CON LOS EVITAR PUNTOS DE
PARA COLOCARLA EN EL JIG SIGUIENDO LA GUIA DE LOS e Bt LAl ACIONDEL o1 | SOLDADURA DESPLAZADOS
PERNOS.
(FOTO 14)
MANEJO DE MATERIAL DEL MANO IZQUIERA COLOCA LA PIEZA 74353 7LG1A-SB EN EL JIG | VERIFICAR QUE LOS BARRENOS DE EVITAR PUNTOS DE
SEGUNDO PROCESO 24 | ENCIMA DEL BRAKET SIGUIENDO LA GUIA DE LOS PERNOS. LA PIEZA COINCIDAN CON LOS SOLDADURA DESPLAZADOS
(FOTO 15) PERNOS DE LOCALIZACION DEL JIG
25 MANG PERECHA ACCIOS?A?AL;\%? Y MANG FZQUIERDA ACCIONAR CLAMPS DE UNO EN UNO | FAC!L MANIPULACION Y EVITAR
- ACCIDENTE EN EL PERSONAL
(FOTO 16)
COLOCACION DE PRIMER PUNTO AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA PRIMER PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
26 SOLDADURA DEL SEGUNDO SUB ENSAMBLE. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O

DE SOLDADURA AL ENSAMBLE

(FOTO 17)

MAL MANEJO DEL MATERIAL.
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ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

27

PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL
PROCESO

DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y
EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR

COLOCACION DE SEGUNDO
PUNTOS DE SOLDADURA AL
ENSAMBLE

28

AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA SEGUNDO PUNTO DE
SOLDADURA.
(FOTO 18)

RESPETAR GUIA DE SOLDADURA

EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
PUNTOS DE SOLDADURA O
MAL MANEJO DEL MATERIAL.

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL
PROCESO

DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y
EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR

COLOCACION DE PUNTOS DE
SOLDADURA AL ENSAMBLE

30

AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA TERCER PUNTO DE
SOLDADURA.
(FOTO 19)

RESPETAR GUIA DE SOLDADURA

EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
PUNTOS DE SOLDADURA O
MAL MANEJO DEL MATERIAL.

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL
PROCESO

DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y
EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR

COLOCACION DE PUNTOS DE
SOLDADURA AL ENSAMBLE

32

AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA CUARTO PUNTO DE
SOLDADURA.
(FOTO 20)

RESPETAR GUIA DE SOLDADURA

EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
PUNTOS DE SOLDADURA O
MAL MANEJO DEL MATERIAL.

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE

RESPETAR GUIA DE SOLDADURA

EVITAR DESPLAZAMIENTO DE

2 k] PUNTOS DE SOLDADURA O
COLOCACION DE PUNTOS DE AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA QUINTO PUNTO DE
SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA | MAL MANEJO DEL MATERIAL.
SOLDADURA AL ENSAMBLE (FOTO 21)
DETECTAR CUALQUIER
< MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL |  ANOMALIA EN PROCESO Y
ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
- CON AMBAS MANOS RETIRAR JIG DEL AREA DE LOS R[E)ITFLEAC?:IJC')E TAOSTS%E'I\‘;EEN NO SE PUEDE CONTINUAR CON
ELECTRODOS Y EN DIRECCION HACIA EL OPERADOR ORIGINAL EL PROCESO
MANEJO DE MATERIAL DEL
SEGUNDO PROCESO CON AMBAS MANOS DESAJUSTAR CLAMP PARA LIBERACION DESAJUSTAR CLAMP EN SU EVITAR ATORAMIENTO EN
36 DE LA PIEZA 74351-7LG1A-01. TOTALIDAD PIEZA
(FOTO 22)
CON AMBAS MANOS RETIRAR PIEZA DE JIG HACIA ARRIBA. EVITAR ATORAMIENTO EN
37 (FoTO 23 RETIRAR PIEZA HACIA ARRIBA PIEZA
CONFIRMAR CALIDAD DE LA PIEZA VISUALMENTE Y CON MANO EVITAR ERRORES EN LA
. 38 DERECHA COLOCAR PIEZA EN RESBALADILLA. ASEGURAR CALIDAD DE LA PIEZA CALIDAD DE PRODUCCION
INSPECCION DE MATERIAL (FOTO 24)
PROCESADO
39 ACCIONAR RESET DE MAQUINA. TERMING DE PROCESO EVITAR ERRORES DE
(FOTO 25) PROCESO Y CANTIDAD DE SNP
. EL SNP DEBE COINCIDIR CON LA EVITAR FALTA DE PIEZAS EN
RESTABLECER Y AJUSTAR CONTADOR DE SNP SEGUN HPPE
o S ¢ JUSTAR €O o SNP SEGU HPPE EN AMBOS TABLEROS POLIBOX
PRODUCCION MASIVA SEGUN REALIZAR EL REGISTRO DE CONTADORES EN EL TRANSCURSO | /EuFICAR QUE LOS CONTADORES EVITAR ERRORES DE
4 - EN AMBOS TABLEROS SEA LA
PROGRAMA DE LA PRODUCCION PROCESO Y CANTIDAD DE SNP

MISMA

42

REPETIR NUEVAMENTE LOS PASOS DEL II AL VI

EL BARRENO DE LA PIEZA DEBE DE
INGRESAR EN SUTOTALIDAD EN EL
PERNO CERAMICO HASTA HACER
CONTACTO CON ELETRODO

EVITAR LA TUERCA
DESPLAZADA Y DANO EN EL
PERNO CERAMICO
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VERIFICACION DE CONTADOR SEGUN
SNP

43

UNA PIEZA ANTES DE COMPLETAR EL CONTADOR
PROGRAMADO LA MAQUINA EMITE UNA ALARMA INDICANDO AL
OPERADOR QUE LA CANTIDAD HA SIDO COMPLETADA

EL CONTADOR DEBE INDICAR LA
CANTIDAD DE PIEZAS SEGUN SNP
PROGRAMADO

EVITAR EL ENVIO DE POLIBOX
CON FALTA DE PIEZAS

CAMBIO DE ELECTRODOS

REALIZAR CAMBIO DE ELECTRODOS DE ACUERDO AL
INSTRUCTIVO DE CAMBIO Y MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS
DE SEGUN LA FRECUENCIA ESTABLECIDA EN LA HPP.

VERIFICAR VIDA UTIL DE LOS
ELECTRODOS

EVITAR GENERAR MATERIAL
CON BAJA RESISTENCIA Y/O
REBABA

45

INSPECCIONAR LA PRIMER PIEZA DESPUES DEL CAMBIO DE
ELECTRODOS

ASEGURAR LA CALIDAD DEL
ENSAMBLE DE LA TUERCA

EVITAR LA GENERACION Y
FUGA MATERIAL NG

46

APAGAR MAQUINA

DESENERGIZAR FUENTE PRINCIPAL

EVITAR CONSUMO DE ENERGIA
INNECESARIA

47

CERRAR REPORTE DE PRODUCCION ANOTANDO CANTIDAD DE
PIEZAS PRODUCIDAS AS| COMO LOS TIEMPOS SEGUN EL
CODIGO CORRESPONDIENTE

NO DEBE EXISTIR ERRORES EN
CANTIDADES Y TIEMPOS
REGISTRADOS

MEDIR LA EFICIENCIA Y
CUMPLIMIENTO AL PROGRAMA

FIN DEL LOTE DE PRODUCCION

ASEGURAR QUE NO EXISTAN PIEZAS
EN CAJA ROJA Y DE MAQUINA

EVITAR MEZCLAS CON
MATERIALES PROXIMOS A

PRODUCIR

APLICAR 5'S EN MAQUINA.

LIMPIAR MAQUINA Y
HERRAMENTALES

MANTENER EL AREA DE
TRABAJO EN BUENAS
CONDICIONES

LIMPIEZA DE PISO

MANTENER EL AREA DE
TRABAJO EN BUENAS
CONDICIONES

Como anteriormente se mostré la HOE del proceso que se realiza en maquinas M-56 y

M-55, enseguida se muestra la HOE del proceso que se realiza en maquinas M-60 y M-

61, (Véase en Tabla 5.10. HOE de proceso general maquinas M-60 y M-61)
Tabla 5.10 HOE de proceso general maquinas M-60 y M-61. Fuente: San-s 2023.

NOMBRE DE LA OPERACION 5
ENSAMBLE DE BRAKET 74396ED000 Y TUERCA 743523YMOA !
TIEMPO/ 3
NUMERO DE PARTE: MODELO: MAQUINA No. DE CTL PCM APRENDER 2
1
74351-7LG1A P13C |Mm-60/M-61 1LOTE o =

RAZON DE PUNTOS

PRODUCCION, LOTE Y NUMERO DE
TUERCA

No. ANALISIS DE LA OPERACION No. PASOS PRINCIPALES PUNTOS CRITICOS CRITICOS
ANEOSEAARMS;«SIPL«”\T.EARSEZE:ADETE ENSAMBLE DE COMPONENTES
1 LLENAR REPORTE DE PRODUCCION. . NO ESPECIFICADOS Y PERDIDA

DE TRAZABILIDAD

)

PROCESO.

VERIFICAR QUE EN LA CAJA ROJA Y EN EL AREA DE TRABAJO
NO EXISTA MATERIAL QUE NO SE VAN A UTILIZAR DURANTE EL

CAJA ROJA DEBE ESTAR VACIA Y
LIBRE DE CUALQUIER OTRO OBJETO

MEZCLA DE MATERIAL NG

VERIFICACION DE POKA-YOKE A UTILIZAR SEGUN HOJA DE
CONTROL DE DISPOSITIVOS POKA-YOKE (HOJA AMARILLA)

w

AJUSTE DE SENSOR DE ALTURA
SEGUN ESPECIFICACION EN
MAQUINA M-60/ M-61

MAL ENSAMBLE DE PUNTO

CONFIRMACION DE POKA-YOKE

EVITAR MAL FUNCIONAMIENTO

i PREPARACION DE LA MAQUINA

LA(s) PIEZAS PARA PRUEBAS DESTRUCTIVAS

PROGRAMACION DE CONTADORES SEGUN HPP, CONSIDERANDO

AJUSTAR LOS CONTADORES DE
MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS
EN BASE A LA HPPE

EVITAR PROBLEMAS DE
CALIDAD POR FALTA DE
MANTENIMIENTO

AJUSTAR CONTADOR DE SNP A DOS
PIEZAS

FALTA DE PIEZA PARA PRUEBA
DESTRUCTIVAY PIEZA PARA
PEDESTAL

VERIFICAR QUE LA PROGRAMACION
DE CONTADORES SEA LA MISMA EN
AMBOS TABLEROS

EVITAR ERRORES EN
CANTIDADES DE PRODUCCION

USO DE INTERLOCK

VERIFICAR QUE EL INTERLOCK ESTE
ENCENDIDO "(MODO ON)"

EVITAR FUGA E MATERIAL CON
FALTA DE PROCESO
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MANEJO DE MATERIAL DEL
PRIMER PROCESO

CON MANO IZQUIERDA TOMAR LA PIEZA 74351 7LG1A-01 DE LA
MESA DE ABASTECIMIENTO.
(FOTO 1)

TOMAR PIEZA POR LA PESTANA
CENTRAL

FACIL MANIPULACION AL
MOMENTO DE COLOCARLA EN
JIG Y EVIITAR ACCIDENTE EN

EL PERSONAL

FACIL MANIPULACION DE LA
PIEZA

MANO IZQUIERDA COLOCA PIEZA EN EL JIG SIGUIENDOLA GUIA
DE PERNOS.
(FOTO 2)

LA PESTANA CENTRAL DEBE
QUEDAR HACIA LA DERECHA EN EL
JIG

NO EMBONA LA PIEZA EN JIG

AMBAS MANOS CLAMPAN JIG.
(FOTO 3)

VERIFICAR QUE LOS BARRENOS DE
LA PIEZA COINCIDAN CONLOS
PERNOS DE LOCALIZACION DEL JIG

EVITAR PUNTOS DE
SOLDADURA DESPLAZADOS

COLOCACION DE PRIMER PUNTO
DE SOLDADURA A LA PIEZA 74351
7LG1A-01

AMBAS MANOS GIRAN JIG 90° EN DIRECCION DE LOS
ELECTRODOS Y DIRECCIONAN JIG HACIA PRIMER PUNTO DE
SOLDADURA.

(FOTO 4)

RESPETAR GUIA DE SOLDADURA

EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
PUNTOS DE SOLDADURA O
MAL MANEJO DEL MATERIAL.

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

=

0

PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE.
(FOTO 5)

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL
PROCESO

DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y
EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR

COLOCACION DE SEGUNDO
PUNTO DE SOLDADURA

AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA SEGUNDO PUNTO DE
SOLDADURA.
(FOTO 6)

RESPETAR GUIA DE SOLDADURA

EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
PUNTOS DE SOLDADURA O
MAL MANEJO DEL MATERIAL.

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

=

2

PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE.
(FOTO 5)

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL
PROCESO

DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y
EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR

COLOCACION DE TERCER PUNTO

AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA TERCER PUNTO DE

EVITAR DESPLAZAMIENTO DE

13 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA | PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA (FOTO 7) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
‘ PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE. MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL | ANOMALIA EN PROCESO Y
ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | 14 (FOTO5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
COLOCACION DE CUARTO PUNTO AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA CUARTO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
15 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA | PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA (FOTO 8) MAL MANEJO DEL MATERIAL.

DETECTAR CUALQUIER

A PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE. MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL | ANOMALIA EN PROCESO Y
ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA 16 (FOTO 5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
CON AMBAS MANOS RETIRAR JIG DEL AREA DE LOS RETIRAR JIG TOTALMENTE EN
17 ELECTRODOS Y EN DIRECCION HACIA EL OPERADOR. DIRECCION A SU POSICION NOSE PUEEigggE’;gAR CoN
(FOTO9) ORIGINAL

MANEJO DE MATERIAL DEL
PRIMER PROCESO

MANO DERECHA QUITA SEGURO DE JIG Y MANO IZQUIERDA GIRA

DETECTAR CUALQUIER

> ANOMALIA EN PROCESO Y
18 JIG 180° ALA DERECHA. EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
(FOTO10) EL OPERADOR
COLOCACION DE QUINTO PUNTO CON AMBAS MANOS SE DIRECCIONA HACIA QUINTO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
19 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA | PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA (FOTO 11) MAL MANEJO DEL MATERIAL.

ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA

N

0

PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE.

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL

DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y

(FOTO 5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR

COLOCACION DE SEXTO PUNTO CON AMBAS MANOS SE DIRECCIONA HACIA SEXTO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE

21 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA | PUNTOS DE SOLDADURA O

DE SOLDADURA (FOTO 12) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
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PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE.

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL

DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y

EDO00 Y LOS COLOCA EN EL JIG.

x ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | 22 (FOTO5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
COLOCACION DE SEPTIMO PUNTO CON AMBAS MANOS SE DIRECCIONA HACIA SEPTIMO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
xvi 23 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA | PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA (FOTO 13) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
P PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE. MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL |  ANOMALIA EN PROCESO Y
xvi ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | 24 (FOTO5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
COLOCACION DE OCTAVO PUNTO CON AMBAS MANOS SE DIRECCIONA HACIA OCTAVO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
Xviil 2 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA | PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA (FOTO 14) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
A PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE. MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL |  ANOMALIA EN PROCESO Y
XX ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | 26 (FOTO5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
CON AMBAS MANOS REGRESAR EL JIG A SU POSICION ORIGINAL
DESAJUSTAR CLAMP EN SU EVITAR ATORAMIENTO EN
27 Y DESAJUSTAR CLAMP(Egl:x’rg LllsE)lERACION DE LA PIEZA. TOTALIDAD iEzA
“ MANEJO DE MATERIAL DEL
PRIMER PROCESO
5 | CONAMBAS MANOS TOMAR PIEZA PROCESADA 74351 7LG1A-02 MANTENER PIEZA EN MANO PODER CONTINAR CON
Y MANTENERLA EN MANO IZQUIERDA. 1ZQUIERDA SIGUIENTE PROCESO
DESPLAZARSE A MAQUINA M-61Y TOMAR LA PIEZA T43523YMOA | | oo oo
2 Y LA TUERCA 74396 ED000 DEL ABASTECEDOR PARA by TOTAUE?AD LA AVIDAD DEL EVITAR PUNTOS DE
COLOCARLA EN EL JIG SIGUIENDO LA GUIA. o SOLDADURA DESPLAZADOS
(FOTO 16 Y 17)
MANEJO DE MATERIAL DEL MANO IZQUIERA COLOCA LA PIEZA 74351 7LG1A-02 ENELJIG | VERIFICAR QUE LOS BARRENOS DE EVITAR PUNTOS DE
xxi 30| ENCIMA DEL BRAKET SIGUIENDO LA GUIA DE LOS PERNOS. LA PIEZA COINCIDAN CONLOS | =il PR Do o
SEGUNDO PROCESO (FOTO18) PERNOS DE LOCALIZACION DEL JIG
a1 MANO IZQUIERDA ACCIONA CLAMP ACCIONAR CLAMPS DE UNO EN UNO | FACIE MANIPULACION Y EVIITAR
Q ACCIDENTE EN EL PERSONAL
COLOCACION DE PRIMER PUNTO
xa | DESOLDADURA AL ENSAMBLE | | A el SECUNDO SUB ENSAMBLE, | |  RESPETAR GUA DESOLDADURA |  PUNTOS O SOLDADURA O
DE LA PIEZA 74351 7LG1A-02 Y LA (FOTO 20) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
PIEZA 74352 3YMOA
DETECTRR ORI
A PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE. MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL | ANOMALIA EN PROCESO Y
XX ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | s (FOTO5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
COLOCACION DE SEGUNDO AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA SEGUNDO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
XXIV 3 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA | PUNTOS DE SOLDADURA O
PUNTO DE SOLDADURA (FOTO 21) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
P PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE. MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL |  ANOMALIA EN PROCESO Y
xxv ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | 35 (FOTO5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
COLOCACION DE TERCER PUNTO AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA TERCER PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
XXVI 36 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA | PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA (FOTO 22) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
p PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE. MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL |  ANOMALIA EN PROCESO Y
xxvi | ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | =7 (FOTO5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
COLOCACION DE CUARTO PUNTO AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA CUARTO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
XXVl 38 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA | PUNTOS DE SOLDADURA O
DE SOLDADURA (FOTO 23) MAL MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
A PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE. MANTENER LA VISTA FIJA SOBREEL | ANOMALIA EN PROCESO Y
XXX ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | % (FOTO5) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN
EL OPERADOR
] RETIRAR JIG TOTALMENTE EN
o Covmmmesemescommeeios | ELSISHEID s nezcomunco
o MANEJO DE MATERIAL DEL ORIGINAL
SEGUNDO PROCESO CON AMBAS MANOS DESAJUSTAR CLAMP PARA LIBERACION DE
“ APIEZA. DESAJUSTAR CLAMP EN SU EVITAR ATORAMIENTO EN
(FoTo 24) TOTALIDAD PIEZA
. CONFIRMAR CALIDAD DE LA PIEZA VISUALMENTE Y CON MANO
INSPECCION DE MATERIAL DERECHA COLOCAR PIEZA PROCESADA 74351 7LG1A EN POKA EVITAR ERRORES EN LA
o PROCESADO 42 YOKE DETECTOR. ASEGURAR CALIDAD DELA PIEZA | A |pAD DE PRODUCCION
(FOTO 25)
MANO DERECHA TOMA BRAKET 743523YMOA Y TUERCA 34396 EVITAR MOVIMIENTOS
XXXII AJUSTE AL PROCESO a4 FACILITAR LA OPERACION

INNECESARIOS EN EL
PROCESO.
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DISPOSICION DE PIEZAS

45

RETIRAR PIEZAS DE POLIBOX PARA COLOCAR EN PEDESTAL Y

CONTAR CON DOS PIEZAS PARA LA
PRUEBA E INSPECCION REQUERIDA

FALTA DE PIEZA PARA PRUEBA
DESTRUCTIVA Y PIEZA PARA
PEDESTAL

XXXl — .
PRODUCIDAS (PIEZAS DE INICIO) CONFIRMACION DE CALIDAD
FALTA DE PIEZAS PARA PRUEBAS | EVITAR PROBLEMAS EN EL
46 DESTRUCTIVAS Y PIEZA DE ARRANQUE DE PRODUCCION
LIBERACION MASIVA
. EL SNP DEBE COINCIDIRCON LA | EVITAR FALTA DE PIEZAS EN
47| RESTABLECER Y AJUSTAR CONTADOR DE SNP SEGUN HPPE PPE EN AMBOS TABLERGS oLBOX
REALIZAR EL REGISTRO DE CONTADORES EN EL TRANSCURSO | ¥ori ICAR QUE LOS CONTADORES EVITAR ERRORES DE
; EN AMBOS TABLEROS SEA LA
@ DE LA PRODUCCION MISVIA PROCESO Y CANTIDAD DE SNP
ooy PRODUCCION MASIVA SEGUN
PROGRAMA
49 REPETIR NUEVAMENTE LOS PASOS DEL Il AL XXXIll | DESPLAZADA Y DANO EN EL
PERNO CERAMICO HASTA HACER PERNO CERAMICO
CONTACTO CON ELETRODO
EVITAR MANIPULACION DEL
5| PASARTODASLASPIEZAS PRODUCIDAS EN POKA-YOKEDE | CONFIRMAR QUE EL SEGURO DE LA MATERIAL ANTES DE
DETECCION TAPA FUNCIONE CORRECTAMENTE COMPLETAR SNP
VERIFICACION DE CONTADOR SEGUN UNA PIEZA ANTES DE COMPLETAR EL CONTADOR PROGRAMADO |  EL CONTADOR DEBE INDICAR LA
X0V 51 | LA MAQUINA EMITE UNA ALARMA INDICANDO AL OPERADOR QUE | CANTIDAD DE PIEZAS SEGUN SNP EV'Z*SNE';/_'\EE‘T\Q%EEPTSXE;OX
SNP LA CANTIDAD HA SIDO COMPLETADA PROGRAMADO
CONFIRMAR QUE EL NUMERO DE
PARTE DE TVI CORRESPONDA CON
T NO GENERAR MATERIAL MAL
52 TOMAR 1 TARJETA DEL 743517LG1A DEL TARJETERO EL NUMERO DE PARTE DE HPPE DEL DENTIFCADO
MATERIAL ENSAMBLADO Y
COLOCAR MARCA DE GARANTIA
ASEGURAR QUE LA CANTIDAD DE MATERIAL CON FALTA DE
53 VERIFICAR EL NUMERO CONSECUTIVO DE LAS TVI TARJETAS CORRESPONDAN A LA IDENTIFICACION Y
CANTIDAD PROGRAMADA TRAZABILIDAD
) 54 | REALIZAR LA COMPARACION FISICA DEL MATERIAL VS TARJETA | EL CROQUIS DEBE CORRESPONDER | /oo
oo IDENTIFICACION DE POLIBOX DE IDENTIFICACION CON LA PIEZAS FISICA
DURANTE LA PRODUCCION
o | ANOTARLAFECHA DE PRODUCCION CORRESPONDIENTE AL DIA i [;I:e\oDDEScEcSlET\ﬁOLTLEgsASsSg: TENER RASTREABILIDAD DE LA
EN QUE SE PRODUJO EL MATERIAL SERLEGIOLE PRODUCCION
5|  ANOTARNUMERO DE NOMINA DE LA(S) PERSONA(S) QUE IDENTIFICAR AL PERSONAL QUE | TENER RASTREABILIDAD DE LA
PRODUJERON EL MATERIAL. PRODUJO EL MATERIAL PRODUCCION
57| COLOCARTARIETA DE IDENTIFICACION A CONTENEDOR DE DEBE ASERGURAR QUE SE E\Sgﬁizgffgb::m?ér
PRODUCTO TERMINADO COLOQUE CORRECTAMENTE
MANEJO
REALIZAR MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS DE ACUERDO AL . EVITAR GENERAR MATERIAL
VERIFICAR VIDA UTIL DE LOS
58 | INSTRUCTIVO DE CAMBIO Y MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS LI ECTRODOS CON BAJA RESISTENCIA Y/O
DE SEGUN LA FRECUENCIA ESTABLECIDA EN LA HPP. REBABA
XXXV MANTENIMIENTO A ELECTRODOS
5o | NSPECCIONAR LA PRIMER PIEZA DESPUES DEL MANTENIMIENTO ASEGURAR LA CALIDAD DEL EVITAR LA GENERACION Y
CON TORNILLO MASTER ENSAMBLE DE LA TUERCA FUGA MATERIAL NG
60 | NCORPORACION DE PIEZAS DE PEDESTAL SEGUN DIAGRAMA DE |  CERRAR LOTE DE PRODUCCION EALTA DE PIEZAS EN POLIBOX
FLUJO SEGUN PROGRAMA
61 APAGAR MAQUINA DESENERGIZAR FUENTE PRINGIPAL | =" /1R CONSUMO DE ENERGIA
Q! INNECESARIA
CERRAR REPORTE DE PRODUCCION ANOTANDO CANTIDAD DE NO DEBE EXISTIR ERRORES EN MEDIR LA EFICIENGIA Y
62| PIEZAS PRODUCIDAS ASI COMO LOS TIEMPOS SEGUN EL CANTIDADES Y TIEMPOS CUMPLIMIENTO AL PROGRAMA
CODIGO CORRESPONDIENTE REGISTRADOS
XXXl FIN DEL LOTE DE PRODUCCION
ASEGURAR QUE NO EXISTAN PIEZAS MEA\'?E:SL’\QEZF%;ZSS?A
EN CAJA ROJA Y DE MAQUINA
CAIA RO QU PRODUCIR
] ) LIMPIAR MAQUINA Y MANTENER EL AREA DE
63 APLICAR 5'S EN MAQUINA. TRABAJO EN BUENAS

HERRAMENTALES

CONDICIONES

LIMPIEZA DE PISO

MANTENER EL AREA DE
TRABAJO EN BUENAS
CONDICIONES
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5.4. 64167 7LGOB.
5.4.1. Proceso en maquina A-218.
Condicién anterior.

Se trabajaba la produccion del numero de parte sin una HPPE oficial para producir
pequefios lotes requeridos por control de produccion ya que se tenia que hacer la previa
liberacion del proceso.

Condicién actual.

Se disefid la hoja de puesta a punto oficial que nos indica los accesorios a utilizar,
maquina asignada en la que se realiza el proceso, tipo de electrodos y codigo de cada
uno de estos, tipo de brazo y aumento ya que estos son los que ejercen la fuerza
necesaria para realizar los puntos de soldadura para la unidon o ensamblaje del material.
También nos indica los parametros asignados TSD es la conductividad, TS tiempo de
ejercer fuerza entre brazo y aumento, Weld 1 tension de la soldadura, Current son las
corrientes eléctricas que se ejercen en la tension de la soldadura, como a continuacion
en la llustracion 5.5. HHPE A-218:
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3, SANE HOJA DE PUESTA A PUNTO o

[ vonoe ]

Mo 751C5 7LG1A-SB waauna A-218 EEECIESHETe:
CLIENTE [ UNIPRES | | CICLOS [ omer ()|
1 41 0|25]|1 40 0 0 93 15| 0 25 0 0.08

CARACTERISTICAS DEL PROCESO
PARTE ESTAMPADA

— b 751C57LG1A
AMPADA

PUNTOS DE
SOLDADURA

PUNTOS DE

SOLDADURA | 751C5 7LG1A NA

A DE GOLP
AQ
B N/A N/A PUNTOS DE
o AD SOLDADURA
A o PRO O
ENSAMBLE DE TUERCA MARCA DE GOLPE
g

ALINEACION DE ELECTRODOS LIMITE DE USO DE ELECTRODOS TIPOS DE ELECTRODOS A UTILIZAR PERNO |RESORTE

CONDICION OK CONDIGIONNG VIDA UTIL DE ELECTRODO VIDA UTIL DE ELECTRODO INFERIOR AUMENTO SUPERIO BRAZO
NO ALINEADO INFERIOR AL LLEGAR A LA SUPERIOR AL LLEGAR A LA
seG SEGU

ke WO T6SLP1 | T-AD2 | 6SLPL | saxaoxire | VA | M
T~ T~

N/A N/A

NNNNNN

PUESTO STAFF LiDER

ELABORO REVISO AUTORIZO Rev. FECHA

DESCRIPCION

llustraciéon 5.9 HHPE A-218. Fuente: San-s.

5.4.2. Reqgistro de mantenimiento de electrodos.

Condicidn anterior.

No se contaba con registro de mantenimiento de electrodos en el que se realiza el cambio

y/o mantenimiento pertinente para evitar baja resistencia o rebaba durante la produccion
del lote.

Condiciéon actual.

Se disefid el registro de mantenimiento de electrodos, documento en el que el operador
realiza y garantiza el mantenimiento de los electrodos respetando la frecuencia que indica
la HPPE, basandose en el comportamiento del cpk y la cantidad de piezas se definio la

frecuencia para realizar el mantenimiento o rectificacion.
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Tabla 5.11 Registro de mtto. De electrodos maquina A-218. Fuente: San-s 2023.

= SNE'“S REGISTRO DE MANTENIMIENTO
DE ELECTRODOS

Numero de Parte: 751C5 7LG1A-SB Maquina: [ A-218 |
Proceso: Ensamble Puntos Linea: | NISSANIX |
Fechade Piezas Puntos por N 1 Mitto. 2° 3° a° 5° 6° 7°
N N Inicio de Turno
Produccién | Programadas Revisar Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto.

Cambio de Parte

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf
Piezas:

@ Electrodo Sup

& Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

3 Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

3 Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

& Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf
Piezas:

@ Electrodo Sup

& Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

Piezas:

@ Electrodo Sup

@ Electrodo Inf

LIBERACION DE PIEZA

CAMBIO DE ELECTRODO DESPUES DE CAMBIO
CODIGO DE ELECTRODO RAZON DEL CAMBIO
FECHA HORA — Firma de Lider
SUPERIOR INFERIOR Fin vida Util/Dafiio (Especifique Dafio)
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5.4.3. Proceso en maguina A-28.

Condicién anterior.

Se trabajaba la produccion del nimero de parte sin una HPPE oficial para producir

pequefios lotes requeridos por control de produccion ya que se tenia que hacer la previa

liberacion del proceso.

Condicidon actual.

Se disefid y oficializo la hoja de puesta a punto oficial que nos indica los accesorios a

utilizar, maquina asignada en la que se realiza el proceso, tipo de electrodos y cédigo de

cada uno de estos, tipo de brazo y aumento y maquina asignada.

I oo T PRoDRCZL ]
C;-,EANE HOJA DE PUESTA A PUNTO e | e |
™ | 751C5 7LG1A-01 :
- MAQUINA | A-28 mopeLo | P13C
PARTE: 5 5 Q
CLIENTE | UNIPRES | \ CICLOS \ o ()|
%]
[e]
o
z
: 1 1/ 015/ 0| 10 0 0 135 |15 0 10 0
o
CARACTERISTICAS DEL PROCESO
PARTE DE
PROCESO SUBPROCESO ‘ TUERCA PARTE DE '89-14268
] SUBPROCESO (M8)
751C5 7LGOB-SB
ENSAMBLE DE 89-14268
TUERCA 64167 7LG0B (M8xP1.25)
TIPO DE
MARCA DE GOLPE EMPAQUE ‘ SNP
7B N/A
FRECUENCIA DE
MANTENIMIENTO SIGUIENTE PROCESO
MARCA DE GOLPE
ENSAMBLE DE TUERCA "7B"
ALINEACION DE ELECTRODOS LIMITE DE USO DE ELECTRODOS TIPOS DE ELECTRODOS A UTILIZAR PERNO |RESORTE
commoonox comooms | yeAuLoERESTIORO | ypsunuoescmon | RN i M8 | crico
SEGUNDALINEA orResoR 8NLL1 T-AD1 |85RBO0A srazo32x110x150

FIRMA

NOMBRE

PUESTO SsAFF | LDER SUPERVISOR 0 13.ene-23 INICIO DE DOCUMENTO

ELABORO AUTORIZO Rev. FECHA DESCRIPCION

llustracion 5.10 HHPE A-28. Fuente: San-s.
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5.4.4. Reqistro de mantenimiento de electrodos.
Condicién anterior.

No se contaba con registro de mantenimiento de electrodos definido en el que se realiza
el cambio y/o mantenimiento pertinente para evitar baja resistencia o rebaba durante la
produccion del lote.

Condicidon actual.

Se disefio el registro de mantenimiento de electrodos, documento en el que el operador
realiza y garantiza el mantenimiento de los electrodos respetando la frecuencia que indica
la HPPE, basandose en el comportamiento del cpk y la cantidad de piezas se definio la

frecuencia para realizar el mantenimiento o rectificacion.
Tabla 5.12 Registro de mtto. De electrodos maquina A-28. Fuente: San-s 2023.

SAN'S REGISTRO DE MANTENIMIENTO |
DE ELECTRODOS

NGmero de Parte: 64167 7LGOB aqui A-28
Proceso Ensamble Tuerca Linea: [ NISSAN X |

2= 3 a- B = 7
Mtto. Mtto. Meto. Mtto. Mtto. Mtto.

CAMBIO DE ELECTRODO

CODIGO DE ELECTRODO RAZON DEL CAMBIO
FECHA HORA Firma de Lider
nnnnnnnnnnnnnnnn Fin vida Util/Dafio (Especifique Dafio)
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5.5. Disefio de HOE 64167 7LGOB-0A en maquinas A-218 y A-28.

Condicidon anterior.

No se contaba HOE oficial disefiada que respaldara la estandarizacion de la operacién

ya que el proceso esperaba la liberacion para poder hacerla oficial.

Condicion actual.

Se tomo6 como referencia el primer lote den produccion para definir los movimientos y la
manera mas eficiente para realizar el proceso, simultdneamente se fueron definiendo
cada una de las operaciones para que de esta manera se haga oficial la HOE y maquina

asignada para estandarizar el flujo del proceso.

Enseguida se muestra la HOE disefiada para las maquinas A-218 y A-28, ya que estas

magquinas complementan una misma maquina solamente que es de doble cabezal.

81



Tabla 5.13 HOE de proceso de maquinas A-218 y A-28. Fuente: San-s 2023.

NOMBRE DE LA OPERACION

ENSAMBLE DE PUNTO DE SOLDADURA, TUERCA

CON ALIMENTADOR TIEMPOY/ 3
NUMERO DE PARTE: MODELO: MAQUINA No. DE CTL PCM AARENRIER 2
64167 7LGOB-0A P13C | A-218/A-28 1 LOTE - =
No. FECHA
< - o RAZON DE PUNTOS
No. ANALISIS DE LA OPERACION No. PASOS PRINCIPALES PUNTOS CRITICOS CRITICOS
ANOTAR EL NUMERO DE PARTE ENSAMBLE DE COMPONENTES
1 LLENAR REPORTE DE PRODUCCION. ESTAMPADA, LA FECHA DE PRODUCCION, | NO ESPECIFICADOS Y PERDIDA
LOTE Y NUMERO DE TUERCAS DE TRAZABILIDAD
2| VI EKISTA MATERIAL QUE NO SE VAN A UTILIZAR BURANTE L | CAIAROIADEBEESTARVACIA Y LIBREDE | 0  be MATERIAL NG
< CUALQUIER OTRO OBJETO
PROCESO
AJUSTE DE SENSOR DE ALTURA SEGUN ENSAMBLE DE TUERCA NO
ESPECIFICACION DE TUERCA ESPECIFICADA
COLOCACION DE JIG EN ELECTRODO ENSAMBLE DE TUERCA EN CARA
3 |VERIFICACION DE POKA-YOKE A UTILIZAR SEGUN HOJA DE CONTROL INFERIOR EQUIVOCADA
DE DISPOSITIVOS POKA-YOKE (HOJA AMARILLA)
PREPARACION DE LA MAQUINA NAMENTO COR
|
Q CONFIRMACION DE POKA-YOKE DETECTOR FUNPCA;’;‘AE"\”/'E_:;CLﬁZ'ZR;ECTO
DE ENSAMBLE UTILIZANDO PIEZAS MASTER e o) A o1
PROCESO
AJUSTAR LOS CONTADORES DE
MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS EN BASE | EVITAR PROBLEMAS DE CALIDAD
A LA HPP POR FALTA DE MANTENIMIENTO
4 | PROGRAMACION DE CONTADORES SEGUN HPP, CONSIDERANDO
LA(s) PIEZAS PARA PRUEBAS DESTRUCTIVAS
FALTA DE PIEZA PARA PRUEBA
AJUSTAR CONTADOR DE SNP A DOS PIEZAS | DESTRUCTIVA Y PIEZA PARA
PEDESTAL
VERIFICAR QUE EL INTERLOCK ESTE EVITAR FUGA E MATERIAL CON
s USO DE INTERLOCK ENCENDIDO *(MODO ON)* FALTA DE PROCESO
FACIL MANIPULACION AL
. MOMENTO DE COLOCARLA EN
JIG Y EVIITAR ACCIDENTE EN EL
o PERSONAL
CON MANO IZQUIERDA TOMAR LA PIEZA 751C5 7LG1A DEL RACK. TOMAR PIEZA POR LA PESTAKA LATERAL
(FOTO 1)
. FACIL MANIPULACION DE LA
PIEZA
s 8 . NO EMBONA LA PIEZA EN JIG
COLOCACION DE PRIMER PUNTO SE COLOCA LA PIEZA EN EL JIG SIGUIENDO LA POSICION DE LOS VERIFICAR QUE LOS BARRENOS DE LA
W DE SOLDADURA A PIEZA 74352 PERNOS DE LocAuzAcloNVSiﬁgéAR EL CLAMPADO CON AMBAS PIESA CONOIDAN CON LOS PERNOS DE
LOCALIZACION DEL JIG
7LG1A ° (FOTO 2) EVITAR PUNTOS DE SOLDADURA
DESPLAZADOS
CON LAS DOS MANOS QUITA LOS SEGURO DE JIG Y CON MANO
10 IZQUIERDA GIRA JIG 180° A LA IZQUIERDA. GIRO DE JIG NO SE PUEDE CONTINUAR CON
EL PROCESO
(FOTO 3)
CON AMBAS MANOS GIRAR JIG A 90° EN DIRECCION DE LOS
1 EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
ELECTRODOS Y DIRECCIONAN JIG HACIA PRIMER PUNTO DE RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O MAL
] SOLDADURA MANEJO DEL MATERIAL.
(FOTO 4 Y 5)
DETECTAR CUALQUIER
A MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL ANOMALIA EN PROCESO Y
" ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA 11 PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN EL
OPERADOR
COLOCACION DE SEGUNDO AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA SEGUNDO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
v 12 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O MAL
PUNTO DE SOLDADURA (FOTO 6) MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
A PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL ANOMALIA EN PROCESO Y
v | ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA |13 (FoTo7) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN EL
OPERADOR
14 | CONAMBAS MANOS RETIRAR JIG DEL AREA DE LOS ELECTRODOS | RETIRAR JIG TOTALMENTE EN DIRECCION A | NO SE PUEDE CONTINUAR CON
EN DIRECCION HACIA EL OPERADOR SU POSICION ORIGINAL EL PROCESO
COLOCACION DE TERCER PUNTO CON MANO DERECHA QUITA SEGURO DE JIG Y CON MANO
v 15 IZQUIERDA GIRA JIG 180° A LA DERECHA GIRO DE JIG NO SE PUEDE CONTINUAR CON
DE SOLDADURA EL PROCESO
(FOTO7)
CON AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA TERCER PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
16 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O MAL
(FOTO 8) MANEJO DEL MATERIAL.

82




MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL

DETECTAR CUALQUIER
ANOMALIA EN PROCESO Y

il ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA | w7 PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN EL
OPERADOR
COLOCACION DE CUARTO PUNTO AMBAS MANOS DIRECCIONAN JIG HACIA CUARTO PUNTO DE EVITAR DESPLAZAMIENTO DE
il 18 SOLDADURA. RESPETAR GUIA DE SOLDADURA PUNTOS DE SOLDADURA O MAL
DE SOLDADURA (FOTO9) MANEJO DEL MATERIAL.
DETECTAR CUALQUIER
5 MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL ANOMALIA EN PROCESO Y
IX ACCIONAR PEDAL DE MAQUINA 19 PRESIONAR CON PIE DISPOSITIVO DE ARRANQUE PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN EL
OPERADOR
40 | CONAMBAS MANOS RETIRAR JIG DEL AREA DE LOS ELECTRODOS ¥ | RETIRAR JIG TOTALMENTE EN DIRECCIONA | NO SE PUEDE CONTINUAR CON
EN DIRECCION HACIA EL OPERADOR SU POSICION ORIGINAL EL PROCESO
MANEJO DE MATERIAL DEL CON AMBAS MANOS REGRESAR EL JIG A SU POSICION ORIGINAL Y
X 21 DESAJUSTAR CLAMP PARA LIBERACION DE LA PIEZA. DESAJUSTAR CLAMP EN SU TOTALIDAD | EVITAR ATORAMIENTO EN PIEZA
PRIMER PROCESO (FOTO 10 Y 11)
CON AMBAS MANOS TOMAR PIEZA 751C5 7LG1A-SB DEL PODER CONTINAR CON
22| SUB-ENSAMBLE DE PUNTOS Y MANTENERLA EN MANO IZQUIERDA MANTENER PIEZA EN MANO IZQUIERDA
SIGUIENTE PROCESO.
(FOTO12Y 13)
FACIL MANIPULACION AL
2 TOMAR PIEZA POR EL EXTREMO CONTRARIO | MOMENTO DE COLOCARLA EN EL
AL DEL ENSAMBLE DE TUERCA ELECTRODO INFERIOR Y EVIITAR
ACCIDENTE EN EL PERSONAL
— CON MANO IZQUIERDA TOMAR PIEZA 751C5 7LG1A-SB
CONFIRMAR EN REGISTRODE CALIDADDE | Lycav oo no o
24 LOTE QUE EL BARRENO DONDE SE VA A BARRENG INCORRECTO
MANEJO DE MATERIAL DEL ENSAMBLAR ES EL CORRECTO
X
SEGUNDO PROCESO
DESPLAZARSE A MAQUINA A-28 A LA PISTOLA #1 E INSERTAR EL BARRENO DE LA PIEZA DEBE DE
5 | BARRENO #1 DE PIEZA EN PERNO CERAMICO, EN EL CUAL SEVAA | INGRESAR EN SUTOTALIDAD EN EL PERNO | EVITAR LA TUERCA DESPLAZADA
ENSAMBLAR LA PRIMER TUERCA 89-14268 CERAMICO HASTA HACER CONTACTO CON |Y DARO EN EL PERNO CERAMICO
(FOTO 14) ELETRODO
DETECTAR CUALQUIER
. ACCIONAR BOTONERA DE .| CONAMBAS MANOS ACCIONAR BOTONERAS DE ARRANQUE DE MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL ANOMALIA EN PROCESO Y
M AQU INA cicLo PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN EL
OPERADOR
TOMAR PIEZA Y POSICIONAR EL BARRENO FACIL MANIPULACION AL
#2 DONDE SE ENSAMBLARA LA TUERCA | MOMENTO DE COLOCARLAEN EL
ELECTRODO INFERIOR Y EVIITAR
M6 (89-14266
ENSAMBLAR SEGUNDA TUERCA CON MANO IZQUIERDA TOMAR LA PIEZA Y POSICIONARLA EN LA ( ) ACCIDENTE EN EL PERSONAL
Xill 89-14266 EN PIEZA 8 PISTOLA # 2 DE LA MAQUINA A-28
(FOTO 14) EL BARRENO DE LA PIEZA DEBE DE
751C5 7LG1A-SB INGRESAR EN SU TOTALIDAD EN EL PERNO | EVITAR LA TUERCA DESPLAZADA
CERAMICO HASTA HACER CONTACTO CON |Y DARO EN EL PERNO CERAMICO
ELETRODO
DETECTAR CUALQUIER
v ACCIONAR BOTONERA DE o | CONAMBAS MANOS ACCIONAR BOTONERAS DE ARRANQUE DE MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL ANOMALIA EN PROCESO Y
MAQUINA CICLO (FOTO 15) PROCESO EVITAR ALGUN ACCIDENTE EN EL
OPERADOR
TORNILLO MASTER DEBE ENTRAR LIBRE EN
. CON MANO IZQUIERDA TOMAR PIEZA ENSAMBLADA Y CON MANO
INSPECCION DE MATERIAL CON A LA ROSCA DE LAS TUERCAS EVITAR FUGA DE MATERIAL CON
XV 12 DEREF? :SAOTISQAAISOTSOCR;N;\IL?AA;AZSIEEgCiESAéIEZSA:E((::?I,:‘/T;!:SEON DE| (ESTA ACTIVIDAD DEBE REALIZARSE ENLA | REBABA, CUERDA DANADA Y
TORNILLO MASTER : PRIMER PIEZA DE CADA POLIBOX Y ULTIMA TUERCA DESPLAZADA
PIEZA DEL LOTE DE PRODUCCION)
ENSAMBLE DEBE DE ESTAR DE ACUERDO A EVITAR FUGA DE MATERIAL
CON MANO DERECHA TOMAR PIEZA PROCESADA Y DE MANERA LOS ASPECTOS VISUALES DE RCL FUERA DE ESPECIFICACION
13 VISUAL INSPECCIONAR ENSAMBLE APLICADO PARA
POSTERIORMENTE COLOCARLA EN DISPOSITIVO POKA-YOKE ANTES DE COLOCAR PIEZA, CONFIRMAR
(FOTO16) FUNCIONAMIENTO DE POKA-YOKE SEGUN | EVITAR FUGA DE MATERIAL CON
3 HOJA DE CONTROL DISPOSITIVO POKA- | FALTA DE PROCESO POR FALLA.
. VERIFICACION DE YOKE
POKA-YOKE

COLOCAR PIEZA ENSAMBLADA EN POKA-YOKE Y TOCAR EL SENSOR
DE RATOS PARA EL CIERRE DEL POKA-YOKE.

(FOTO 17 Y 18)

CONFIRMAR QUE POKA-YOKE FUNCIONE
CORRECTAMENTE Y LA PIEZA SEA
DEPOSITADA EN POLIBOX

EVITAR DEFORMACION EN
MATERIAL

CONFIRMAR QUE EL SEGURO DE LA TAPA
FUNCIONE CORRECTAMENTE

EVITAR MANIPULACION DEL
MATERIAL ANTES DE
COMPLETAR SNP
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CONTAR CON DOS PIEZAS PARA LA PRUEBA

FALTA DE PIEZA PARA PRUEBA

xvit| ENSAMBLE DE SEGUNDA PIEZA 1 REPETIR PASOS DEL Il AL XVI £ INSPECCION REQUERIDA DESTRUCTIVA Y PIEZA PARA
PEDESTAL
il DISPOSICION DE PIEZAS " ABRIR POKA-YOKE Y RETIRAR PIEZAS PARA COLOCAR EN FALTA DE PIEZAS PARA PRUEBAS AE\QIQZSEREELPE%’BSUEC';EN
PRODUC'DAS (PlEZAS DE |N|C|O) PEDESTAL Y CONFIRMACION DE CALIDAD DESTRUCTIVAS Y PIEZA DE LIBERACION MASIVA
. EVITAR FALTA DE PIEZAS EN
13 RESTABLECER Y AJUSTAR CONTADOR DE SNP SEGUN HPP EL SNP DEBE COINCIDIR CON LA HPP POLIBOX
EL BARRENO DE LA PIEZA DEBE DE
4 g INGRESAR EN SU TOTALIDAD ENEL PERNO | EVITAR LA TUERCA DESPLAZADA
“x PRODUCCION MASIVA SEGUN 14 REPETIR NUEVAMENTE LOS PASOS Il AL XV1 CERAMICO HASTA HACER CONTAGTO CON | Y DARG EN EL PERNG GERAMICO
PROGRAMA ELETRODO
CONFIRMAR QUE POKA-YOKE FUNCIONE
15|  PASARTODASLASPIEZES PRODUCIDAS EN POKA-YOKE DE CORRECTAMENTE Y LA PIEZA SEA DEFORMACION EN MATERIAL
DEPOSITADA EN POLIBOX
< ¥ UNA PIEZA ANTES DE COMPLETAR EL CONTADOR PROGRAMADO LA
“ VERIFICACION DE CONTADOR SEGUN 16| MAQUINA EMITE UNA ALARMA INDICANDO AL OPERADOR QUE LA | E- CONTADOR DEBE INDICAR LA CANTIDAD | EVITAR EL ENVIO DE POLIBOX
SNP CANTIDAD HA SIDO COMPLETADA DE PIEZAS SEGUN SNP PROGRAMADO CON FALTA DE PIEZAS
CONFIRMAR QUE EL NUMERO DE PARTE DE
. TOMAR 1 TARJETA DEL 751C5 7LG1A DEL TARJETERO TVI CORRESPONDA CON EL NUMERO DE NO GENERAR MATERIAL MAL
(FOTO 7) PARTE DE HPP DEL MATERIAL ENSAMBLADO IDENTIFICADO
Y COLOCAR MARCA DE GARANTIA
ASEGURAR QUE LA CANTIDAD DE TARJETAS
18 VERIFICAR EL NUMERO CONSECUTIVO DE LAS TVI CORRESPONDAN A LA CANTIDAD MATERIAL CON FALTA DE
IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD
PROGRAMADA
REALIZAR LA COMPARACION FISICA DEL MATERIAL VS TARJETA DE | EL CROQUIS DEBE CORRESPONDER CON LA
1 IDENTIFICACION PIEZAS FiSICA MATERIAL MAL IDENTIFICADO
20 | ANOTAR LA FECHA DE PRODUCCION CORRESPONDIENTE AL DIA EN E'F;RDBADBEC?S:T( fgfg?gl%zi‘;%’l? TENER RASTREABILIDAD DE LA
QUE SE PRODUJO EL MATERIAL PRODUCCION
LEGIBLE
- IDENTIFICACION DE POLIBOX
DURANTE LA PRODUCCION ”n ANOTAR NUMERO DE NOMINA DE LA(S) PERSONA(S) QUE IDENTIFICAR AL PERSONAL QUE PRODUJO | TENER RASTREABILIDAD DE LA
PRODUJERON EL MATERIAL. EL MATERIAL PRODUCCION
DEBE ASERGURAR QUE SE COLOQUE | EVITAR MATERIAL CON FALTA DE
22 COLOCAR TARJETA DE IDENTIFICACION A POLIBOX CORRECTAMENTE TARJETA DURANTE EL MANEJO
COLOCAR TAPA AL MATERIAL PROCESADO | EVITAR LA CONTAMINACION DEL
DESPUES DE COLOCARLO EN EL PALLET MATERIAL
RETIRAR POLIBOX CON MATERIAL PROCESADO DEL POKA-YOKE DE
23 CICLO Y COLOCARLO EN PALLET DE ACUERDO CON LA ESTIBA
ESTABLECIDA .
RESPETAR LA CANTIDAD DE POLIBOX, EVITAR CAIDA DE MATERIAL EN
SEGUN LA ESTIBA ESTABLECIDA EL TRASLADO
COLOCAR NUEVAMENTE POLIBOX VACIO DENTRO DE POKA-YOKE | EL EQUIPO DEBE ESTARLIMPIO Y ENBUEN | DANO DEL MATERIAL DURANTE
24 My SU MANEJO A SU UBICACION
DE CICLO ESTADO FiSICO
FINAL
REALIZAR MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS DE ACUERDO AL ) EVITAR GENERAR MATERIAL CON
25| INSTRUCTIVO DE CAMBIO Y MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS DE | VERIFICAR VIDA UTIL DE LOS ELECTRODOS
b BAJA RESISTENCIA Y/O REBABA
SEGUN LA FRECUENCIA ESTABLECIDA EN LA HPP.
xxi | MANTENIMIENTO A ELECTRODOS
26| INSPECCIONAR LA PRIMER PIEZA DESPUES DEL MANTENIMIENTO | ASEGURAR LA CALIDAD DEL ENSAMBLE DE | EVITAR LA GENERACION Y FUGA
CON TORNILLO MASTER LA TUERCA MATERIAL NG
INCORPORACION DE PIEZAS DE PEDESTAL SEGUN DIAGRAMA DE CERRAR LOTE DE PRODUCCION SEGUN
27 LU0 PROGRAMA FALTA DE PIEZAS EN POLIBOX
i EVITAR CONSUMO DE ENERGIA
28 APAGAR MAQUINA DESENERGIZAR FUENTE PRINCIPAL INNECESARIA
2 PEEZ'XEAPRREEZ%TJESDESTggagcgg:‘_I’;:‘A%EZNESG%ZNETD&?D%O NO DEBE EXISTIR ERRORES EN CANTIDADES MEDIR LA EFICIENCIA Y
3 CORRESPONDIENTE Y TIEMPOS REGISTRADOS CUMPLIMIENTO AL PROGRAMA
XXl FIN DEL LOTE DE PRODUCCION
ASEGURAR QUE NO EXISTAN PIEZAS EN Mi}’gﬁisﬁﬁ%&z&gg A
CAJA ROJA Y DE MAQUINA PRODUCIR
MANTENER EL AREA DE
30 APLICAR 5'S EN MAQUINA. LIMPIAR MAQUINA Y HERRAMENTALES TRABAJO EN BUENAS

CONDICIONES

LIMPIEZA DE PISO

MANTENER EL AREA DE
TRABAJO EN BUENAS
CONDICIONES
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5.6. Proceso en maquina A-58.

Condicién anterior.

Se espera tener la liberacion de los procesos anteriores, de los cuales depende para el
proceso continuo y poder disefiar HPPE para hacer oficial también la asignacion de la
maquina en la que se realizara el proceso.

Condicion actual.

Se disefid y oficializo la hoja de puesta a punto oficial que nos indica los accesorios a
utilizar, maquina asignada en la que se realiza el proceso, tipo de electrodos y codigo de

cada uno de estos, tipo de brazo y aumento y maquina asignada.

3, SAN:E HOJA DE PUESTA A PUNTO |
o | 751C5 7LG1A-03 wiouna | A-58

CLIENTE UNIPRES | \ CICLOS \ awen (on) |

% = 1 1/ 0/6|0] 10 0 0 155 | 15| 0 0 0

CARACTERISTICAS DEL PROCESO
DAR 5 12-31 00301
PROCESO PROCESO RCA (M10)
- PARTE ESTAMPADA
ENSAMBLE DE 64167 7LGOB
TUERGA 64167 7LGOB (M10)
POD
AD OLP PAQ
MARCA DE GOLPE
B P11 25 7"
D
PRO O
O
200 ENSAMBLE DE TUERCA (M10)
ALINEACION DE ELECTRODOS LIMITE DE USO DE ELECTRODOS TIPOS DE ELECTRODOS A UTILIZAR PERNO |RESORTE
R CONDIGION NG VIDA UTIL DE ELECTRODO | VIDA UTIL DE ELECTRODO INFERIOR AUMENTO SUPERIO BRAZO CORTO 85 GRANDE
ALINEADO NO ALINEADO. INFERIOR AL LLEGAR ALA SUPERIOR AL LLEGAR AL
scomeA LNEr orneson ONLL1 | T-AD2 OESNU-M32x95x179| ™10

‘\ J

FIRMA

NOMBRE

PUESTO STAFF LIDER SUPERVISOR o 13-ene-23 INICIO DE DOCUMENTO

ELABORG REVISO AUTORIZO Rev. FECHA DESCRIPCION

llustracion 5.11 HHPE A-58. Fuente: San-s.
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5.6.1. Reqgistro de mantenimiento de electrodos.

Condicién anterior.

No se contaba con registro de mantenimiento de electrodos definido en el que se realiza

el cambio y/o mantenimiento pertinente para evitar baja resistencia o rebaba durante la

produccion del lote.

Condicidon actual.

Se disefid el registro de mantenimiento de electrodos, documento en el que el operador

realiza y garantiza el mantenimiento de los electrodos respetando la frecuencia que indica

la HPPE, basandose en el comportamiento del cpk y la cantidad de piezas se defini6 la

frecuencia para realizar el mantenimiento o rectificacion a una cantidad de 200 piezas.

Tabla 5.14 Registro de mtto. De electrodos maquina A-58. Fuente: San-s 2023.

DE ELECTRODOS

-S REGISTRO DE MANTENIMIENTO

Numero de Parte:

751C5 7LG1A-03 |

Maquina:

A-58 |

Produccién

Proceso:

Programadas

Ensamble Tuerca

Inicio de Turno
Cambio de Parte

Linea:

NISSAN | |

1° Mtto.

Mtto.

Mtto.

Mtto.

Mtto.

Mtto.

Mtto.

Electrodo Sup.

Electrodo Inf.

Electrodo Inf.

Estatus Perno.

Electrodo Sup.

Electrodo Inf.

Electrodo Sup.

Electrodo Inf.

Estatus Perno.

Estatus Res:

Electrodo Sup.

Electrodo Inf.

Estatus Perno:

Estatus Resy

CAMBIO DE ELECTRODO

FECHA

HORA

CODIGO DE ELECTRODO

RAZON DEL CAMBIO

LIBERACION DE PIEZA
DESPUES DE CAMBIO

SUPERIOR

INFERIOR

Fin vida Util/Dafio (Especifique Dafio)

Firma de Lider
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5.6.2. Disefio de HOE 751C5 7L GOA-03 en maguina A-58.

Condicién anterior.

No se contaba HOE oficial disefiada que respaldara la estandarizacion de la operacion

ya que el proceso esperaba la liberacion de los procesos continuos anteriores para poder

hacerla oficial.

Condiciéon actual.

Se tomo como referencia el primer lote de produccion para definir los movimientos y la

manera mas eficiente para realizar el proceso, de igual manera se tomo6 como referencia

los procesos anteriores para poder definir y estandarizar el flujo del proceso y facilitar la

operacion del operador.
Tabla5.14. HOE de proceso de maquina A-58. Fuente: San-s 2023.

ENSAMBLE DE TUERCAS

TIEMPO/

NUMERO DE PARTE:

MODELO: MAQUINA No. DE CTL

APRENDER

751C5 7LGOA-03

P13C A-58

1LOTE

3
2
1
o 11-abr-23

No. FECHA

No.

ANALISIS DE LA OPERACION No

PASOS PRINCIPALES

PUNTOS CRITICOS

RAZON DE PUNTOS CRITICOS

LLENAR REPORTE DE PRODUCCION

ANOTAR EL NUMERO DE PARTE ESTAMPADA,
LA FECHA DE PRODUCCION, LOTE Y NUMERO
DE TUERCA

ENSAMBLE DE COMPONENTES NO
ESPECIFICADOS Y PERDIDA DE
TRAZABILIDAD

VERIFICAR QUE EN LA CAJA ROJA Y EN EL AREA DE TRABAJO NO
EXISTA MATERIAL QUE NO SE VAN A UTILIZAR DURANTE EL PROCESO

CAJA ROJA DEBE ESTAR VACIA Y LIBRE DE
CUALQUIER OTRO OBJETO

MEZCLA DE MATERIAL NG

PREPARACION DE LA MAQUINA

VERIFICACION DE POKA-YOKE A UTILIZAR SEGUN HOJA DE CONTROL
DE DISPOSITIVOS POKA-YOKE (HOJA AMARILLA)

AJUSTE DE SENSOR DE ALTURA SEGUN
ESPECIFICACION DE TUERCA

ENSAMBLE DE TUERCA NO
ESPECIFICADA

COLOCACION DE JIG EN ELECTRODO
INFERIOR

ENSAMBLE DE TUERCA EN CARA
EQUIVOCADA

CONFIRMACION DE POKA-YOKE DETECTOR DE
ENSAMBLE UTILIZANDO PIEZAS MASTER

CONFIRMAR EL FUNCIONAMIENTO
CORRECTO PARA EVITAR FUGA DE
MATERIAL CON FALTA DE PROCESO

PROGRAMACION DE CONTADORES SEGUN HPP, CONSIDERANDO LA(S)
PIEZAS PARA PRUEBAS DESTRUCTIVAS

AJUSTAR LOS CONTADORES DE
MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS EN BASE A
LA HPP

EVITAR PROBLEMAS DE CALIDAD POR
FALTA DE MANTENIMIENTO

AJUSTAR CONTADOR DE SNP A DOS PIEZAS

FALTA DE PIEZA PARA PRUEBA
DESTRUCTIVA Y PIEZA PARA
PEDESTAL

ENSAMBLAR PRIMER TUERCA
89-14266 EN PIEZA 76464 7LGOA

CON MANO IZQUIERDA TOMAR PIEZA 751C5 7LGOA-02 DEL POLIBOX
AZUL SUB PROCESO.
(FOTO 1)

TOMAR PIEZA DEL EXTREMO LATERAL
INFERIOR

FACIL MANIPULACION AL MOMENTO DE
COLOCARLA EN JIG Y EVIITAR
ACCIDENTE EN EL PERSONAL

CONFIRMAR EN REGISTRO DE CALIDAD DE
LOTE QUE EL BARRENO DONDE SE VA A
ENSAMBLAR ES EL CORRECTO

ENSAMBLE DE TUERCA EN BARRENO
INCORRECTO

INSERTAR BARRENO DE PIEZA EN PERNO CERAMICO, EN EL CUAL SE
VA A ENSAMBLAR LA TUERCA
(FOTO 2)

EL BARRENO DE LA PIEZA DEBE DE INGRESAR
EN EL PERNO CERAMICO

EVITAR LA TUERCA DESPLAZADA Y
DANO EN EL PERNO CERAMICO

ACCIONAR BOTONERA DE
MAQUINA

CON AMBAS MANOS ACCIONAR BOTONERAS DE ARRANQUE DE CICLO
(FOTO 3)

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL
PROCESO

DETECTAR CUALQUIER ANOMALIA EN
PROCESO Y EVITAR ALGUN
ACCIDENTE EN EL OPERADOR

i

INSPECCION DE MATERIAL CON
TORNILLO MASTER

12

CON MANO IZQUIERDA TOMAR PIEZA ENSAMBLADA Y CON MANO
DERECHA TOMAR TORNILLO MASTER Y REALIZAR CONFIRMACION DE
PASO DE ROSCA EN LATUERCA

TORNILLO MASTER DEBE ENTRAR LIBRE EN
LA ROSCA DE LA TUERCA
(ESTA ACTIVIDAD DEBE REALIZARSE EN LA
PRIMER PIEZA DE CADA POLIBOX Y ULTIMA
PIEZA DEL LOTE DE PRODUCCION)

EVITAR FUGA DE MATERIAL CON
REBABA, CUERDA DARNADA Y TUERCA
DESPLAZADA
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VERIFICACION DE

CON MANO DERECHA TOMAR PIEZA PROCESADA Y DE MANERA VISUAL
INSPECCIONAR ENSAMBLE APLICADO PARA POSTERIORMENTE
COLOCARLA EN DISPOSITIVO POKA-YOKE DE TERMINO DE CICLO.
(FOTO 5)

ENSAMBLE DEBE DE ESTAR DE ACUERDO A
LOS ASPECTOS VISUALES DE RCL

EVITAR FUGA DE MATERIAL FUERA DE
ESPECIFICACION

ANTES DE COLOCAR PIEZA, CONFIRMAR
FUNCIONAMIENTO DE POKA-YOKE SEGUN

EVITAR FUGA DE MATERIAL CON FALTA
DE PROCESO POR FALLA EN

v HOJA DE CONTROL DISPOSITIVO POKA-YOKE SENSORES
POKA-YOKE
CONFIRMAR QUE POKA-YOKE FUNCIONE
14 COLOCAR PIEZA E'\:ig'}"gz;DA EN POKA-YOKE CORRECTAMENTE Y LA PIEZA SEA EVITAR DEFORMACION EN MATERIAL
DEPOSITADA EN POLIBOX
CONTAR CON DOS PIEZAS PARA LA PRUEBA E FALTADE PIEZA PARA PRUEBA
vi| ENSAMBLE DE SEGUNDA PIEZA |15 REPETIR PASOS DEL Il AL V ; DESTRUCTIVA Y PIEZA PARA
INSPECCION REQUERIDA
PEDESTAL
v DISPOSICION DE PIEZAS 16 | ABRIR POKA-YOKE Y RETIRAR PIEZAS PARA COLOCAR EN PEDESTAL Y FALTA DE PIEZAS PARA PRUEBAS EVITAR PROBLEMAS EN EL ARRANQUE
PRODUCIDAS (PIEZAS DE INICIO) CONFIRMACION DE CALIDAD DESTRUCTIVAS Y PIEZA DE LIBERACION DE PRODUCCION MASIVA
17 RESTABLECER Y AJUSTAR CONTADOR DE SNP SEGUN HPP EL SNP DEBE COINCIDIR CON LA HPP EVITAR FALTA DE PIEZAS EN POLIBOX
PRODUCCION MASIVA SEGUN EL BARRENO DE LA PIEZA DEBE DE INGRESAR
il 18 REPETIR NUEVAMENTE LOS PASOS DEL Il AL V EN SU TOTALIDAD EN EL PERNO CERAMICO E\SYA’:QZLEANT;‘LEf:g:NDsiZ;’;ZSEZV
PROGRAMA HASTA HACER CONTACTO CON ELETRODO
PASAR TODAS LAS PIEZAS PRODUCIDAS EN POKA-YOKE DETERMINO CONFIRMAR QUE POKA-YOKE GIRE
19 DECICLO - CORRECTAMENTE Y LA PIEZA SEA DEFORMACION EN MATERIAL
DEPOSITADA EN POLIBOX
~ g UNA PIEZA ANTES DE COMPLETAR EL CONTADOR PROGRAMADO LA
X VERIFICACION DE CONTADOR SEGUN 2 MAQUINA EMITE UNA ALARMA INDIGANDO AL OPERADOR QUE LA EL coETE/AZZOSRSEZEE|§5:§::OL$RCAAI:¢:‘|)DOAD DE| EVITAR E:ﬁr\:oblgi;(;:sox CON
SNP CANTIDAD HA SIDO COMPLETADA
CONFIRMAR QUE EL NUMERO DE PARTE DE
n TOMAR 1 TARJETA DEL 751C5 7LGOA DEL TARJETERG TVI CORRESPONDA CON EL NUMERO DE NO GENERAR MATERIAL MAL
PARTE DE HPPE DEL MATERIAL ENSAMBLADO IDENTIFICADO
Y COLOCAR MARCA DE GARANTIA
22 | ANOTAR LA(S) FECHA(S) DE PRODUCCION EN QUE SE PRODUJO EL LETRA LEGIBLE TENER RASTREABILIDAD DE LA
MATERIAL QUE CONTIENE LA CAJA PRODUCCION
23 |ANOTAR NUMERO DE NOMINA DE LA(S) PERSONA(S) QUE PRODUJERON | IDENTIFICAR AL PERSONAL QUE PRODUJO EL TENER RASTREABILIDAD DE LA
EL MATERIAL Y NUMERO CONSECUTIVO A POLIBOX (SI APLICA). MATERIAL PRODUCCION
IDENTIFICACION DE POLIBOX O EL CROQUIS DEBE CORRESPONDER CON LA
X N 54| REALIZAR LA COMPARACION FISICA DEL MATERIAL VS TARJETA DE Q MATERIAL MAL IDENTIFICADO
DURANTE LA PRODUCCION IDENTIFICACION PIEZAS FISICA
DEBE ASERGURAR QUE SE COLOQUE EVITAR MATERIAL CON FALTA DE
25 COLOCAR TARJETA DE IDENTIFICACION A POLIBOX CORRECTAMENTE TARJETA DURANTE EL MANEJO
COLOCAR TAPA AL MATERIAL PROCESADO EVITAR LA CONTAMINACION DEL
DESPUES DE COLOCARLO EN EL PALLET MATERIAL
RETIRAR POLIBOX CON MATERIAL PROCESADO DEL POKA-YOKE DE
26 CICLO Y COLOCARLO EN PALLET DE ACUERDO CON LA ESTIBA
ESTABLECIDA g -
RESPETAR LA CANTIDAD DE POLIBOX, SEGUN | EVITAR CAIDA DE MATERIAL EN EL
LA ESTIBA ESTABLECIDA TRASLADO
47 | COLOCAR NUEVAMENTE POLIBOX VACIO DENTRO DE POKA-YOKE DE EL EQUIPO DEBE ESTAR LIMPIO Y EN BUEN DARO DEL MATERIAL DURANTE SU
cicLo ESTADO FiSICO MANEJO A SU UBICACION FINAL
REALIZAR MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS DE ACUERDO AL
28 INSTRUCTIVO DE CAMBIO Y MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS DE VERIFICAR VIDA UTIL DE LOS ELECTRODOS EVITARRE?‘SERE/:JT:\I:A\:/ERRU;;/?:S: BAIA
SEGUN LA FRECUENCIA ESTABLECIDA EN LA HPP
X MANTENIMIENTO A ELECTRODOS
29 | INSPECCIONAR LA PRIMER PIEZA DESPUES DEL MANTENIMIENTO CON  |ASEGURAR LA CALIDAD DEL ENSAMBLEDELA | EVITAR LA GENERACION Y FUGA
TORNILLO MASTER TUERCA MATERIAL NG
INCORPORACION DE PIEZAS DE PEDESTAL SEGUN DIAGRAMA DE CERRAR LOTE DE PRODUCCION SEGUN
30 FLUIO PROGRAMA FALTA DE PIEZAS EN POLIBOX
i EVITAR CONSUMO DE ENERGIA
31 APAGAR MAQUINA DESENERGIZAR FUENTE PRINCIPAL INNECESARIA
CERRAR REPORTE DE PRODUCCION ANOTANDO CANTIDAD DE PIEZAS |\ pEgE EXISTIR ERRORES EN CANTIDADES Y | MEDIR LA EFICIENCIA Y CUMPLIMIENTO
32 PRODUCIDAS ASI COMO LOS TIEMPOS SEGUN EL CODIGO TIEMPOS REGISTRADOS ALPROGRAMA
CORRESPONDIENTE
Xl FIN DEL LOTE DE PRODUCCION

33

APLICAR 5'S EN MAQUINA.

ASEGURAR QUE NO EXISTAN PIEZAS EN CAJA
ROJA Y DE MAQUINA

EVITAR MEZCLAS CON MATERIALES
PROXIMOS A PRODUCIR

LIMPIAR MAQUINA Y HERRAMENTALES

MANTENER EL AREA DE TRABAJO EN
BUENAS CONDICIONES

LIMPIEZA DE PISO

MANTENER EL AREA DE TRABAJO EN
BUENAS CONDICIONES
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5.7. Proceso en maquina A-46.

Condicién anterior.

Se espera tener la liberacion de los procesos anteriores, de los cuales depende para el
proceso de producto terminado, para poder disefiar HPPE y hacer oficial también la
asignacion de la maquina en la que se realizara el dltimo proceso.

Condicion actual.

Se disefid y oficializo la hoja de puesta a punto oficial que nos indica los accesorios a
utilizar, maquina asignada en la que se realiza el proceso final, tipo de empaque en el
gue se embala el material para cliente final, asi como también maquina asignada de este

altimo proceso.

@’AN HOJA DE PUESTA A PUNTO
NUMERO DE p
64167 7/LGOB MAQUINA | A-46
PARTE:
CLIENTE UNIPRES | | CICLOS | oman () |
1%
[e]
o
i
: A
z 1 1 0|10 0 10 0 0 155 15| 0
g
CARACTERISTICAS DEL PROCESO
PARTE SUB
PROCESO ‘ PROCESO TUERCA
ENSAMBLE DE
TUERCA 751C5 7LG1A-03 | 12-31 00301 (M10) \
PARTE ESTAMPADA |8
TIPO DE 64167 7LGOB
MARCA DE GOLPE | pyvioaoie ‘ SNP
7B JP11 25
FRECUENCIA DE
MANTENIMIENTO ‘ SIGUIENTE PROCESO
MARCA DE GOLPE 12-3100301
200 ENSAMBLE TERMINADO g (M10)
ALINEACION DE ELECTRODOS LIMITE DE USO DE ELECTRODOS TIPOS DE ELECTRODOS A UTILIZAR PERNO |RESORTE
INFERIOR AUMENTO SUPERIO BRAZO CORTO
CONDIGIONOK CONDIGIONNG VIDA UTIL DE ELECTRODO | VIDAUTIL DE ELECTRODO
P NO ALINEADO INFERIOR AL LLEGAR ALA |~ SUPERIOR AL LLEGAR AL ONLL1 T-AD2LARGOOESNU-M 6STH75 M10 | GRANDE
FIRMA
Nowsre
PuESTO se | o SUPERVISOR N ooz NICIO DE DOGUMENTO
ELABORO REVISO AUTORIZO Rev. FECHA DESCRIPCION

llustracion 5.12 HHPE A-46. Fuente: San-s.
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5.7.1. Reqistro de mantenimiento de electrodos.

Condicién anterior.

No se contaba con registro de mantenimiento de electrodos oficial definido en el que se

realiza el cambio y/o mantenimiento pertinente para evitar baja resistencia o rebaba

durante la produccion del lote.

Condicidon actual.

Se disefio el registro de mantenimiento de electrodos, documento en el que el operador

realiza y garantiza el mantenimiento de los electrodos respetando la frecuencia que indica

la HPPE, basandose en el comportamiento del cpk y la cantidad de piezas se definio la

frecuencia para realizar el mantenimiento o rectificacion a una cantidad de 200 piezas.

Tabla 5.15 Registro de mtto. De electrodos maquina A-46. Fuente: San-s 2023.

%éﬁj}};ﬁﬁ REGISTRO DE MANTENIMIENTO ‘
‘ DE ELECTRODOS

Numero de Parte: 64167 7LGOA [ Maquina: [ A-46 |
Proceso: Ensamble Tuerca Linea: [ NISSANV |
00
1° Mtto.
Fecha de Piezas Puntos pol 2° 3 a 5 6 7
€ _ Inicio de Turno
Produccién | Programadas Revisar Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto. Mtto.

Cambio de Parte

Electrodo Sup.

Electrodo Inf.

Estatus Perno:

Estatus Resorte:

Estatus Planicidad:

Estatus Jig:

LIDER:
Liberacion de pieza

Piezas:

Electrodo Sup.

Electrodo Inf.

LIDER:
Liberacion de pieza

Piezas:

Electrodo Sup.

Electrodo Inf.

Electrodo Sup.

Electrodo Inf.

Estatus Perno:

Estatus Resorte:

Estatus Planicidad:

Estatus Jig:

LIDER:
Liberacion de pieza

Piezas:

Electrodo Sup.

Electrodo Inf.

Estatus Perno:

Estatus Resorte:

Estatus Planicidad:

Estatus Jig:

LIDER:
Liberacion de pieza

CAMBIO DE ELECTRODO

CODIGO DE ELECTRODO

RAZON DEL CAMBIO
FECHA HORA

SUPERIOR INFERIOR Fin vida Util/Dafio (Especifique Dafio)

LIBERACION DE PIEZA
DESPUES DE CAMBIO

Firma de Lider
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5.7.2. Diseiio de HOE 64167 7LGOA en méaguina A-46.

Condicidon anterior.

Se esperaba disefiar las HOE de cada uno de los anteriores procesos que

complementan el nimero de parte para disefar la HOE.

Condicion actual.

Se disefié la HOE del ultimo proceso después de disefar las anteriores de las cuales

depende el realizar esta HOE ya que como proceso terminado es importante el

estandarizar todas las operaciones y poder asignar el embalaje y cantidad de piezas que

contendra el polibox.

Tabla 5.16 HOE de proceso de maquina A-46. Fuente: San-s 2023.

PREPARACION DE LA MAQUINA

DE TUERCA

NOMBRE DE LA OPERACION 4
3
ENSAMBLE DE TUERCAS
TIEMPO/ 2
NUMERO DE PARTE: MODELO: MAQUINA No. DE CTL PCM APRENDER 1
64167 7LGOA P13C A-46 1LOTE -
- No. FECHA
No. ANALISIS DE LAOPERACION No. PASOS PRINCIPALES PUNTOS CRITICOS RAZON DE PUNTOS CRITICOS
ANOTAR EL NUMERO DE PARTE ESTAMPADA, ENSAMBLE DE COMPONENTES NO
1 LLENAR REPORTE DE PRODUCCION. LA FECHA DE PRODUCCION, LOTE Y NUMERO ESPECIFICADOS Y PERDIDA DE

TRAZABILIDAD

VERIFICAR QUE EN LA CAJA ROJA Y EN EL AREA DE TRABAJO NO
EXISTA MATERIAL QUE NO SE VAN A UTILIZAR DURANTE EL PROCESO.

~

CAJA ROJA DEBE ESTAR VACIA Y LIBRE DE
CUALQUIER OTRO OBJETO

MEZCLA DE MATERIAL NG

VERIFICACION DE POKA-YOKE A UTILIZAR SEGUN HOJA DE CONTROL
DE DISPOSITIVOS POKA-YOKE (HOJA AMARILLA)

AJUSTE DE SENSOR DE ALTURA SEGUN
ESPECIFICACION DE TUERCA

ENSAMBLE DE TUERCANO
ESPECIFICADA

COLOCACION DE JIG EN ELECTRODO
INFERIOR

ENSAMBLE DE TUERCA EN CARA
EQUIVOCADA

CONFIRMACION DE POKA-YOKE DETECTOR DE
ENSAMBLE UTILIZANDO PIEZAS MASTER

CONFIRMAR EL FUNCIONAMIENTO
CORRECTO PARA EVITAR FUGA DE
MATERIAL CON FALTA DE PROCESO

PROGRAMACION DE CONTADORES SEGUN HPP, CONSIDERANDO LA(s)
PIEZAS PARA PRUEBAS DESTRUCTIVAS

AJUSTAR LOS CONTADORES DE
MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS EN BASE A
LAHPP

EVITAR PROBLEMAS DE CALIDAD POR
FALTA DE MANTENIMIENTO

AJUSTAR CONTADOR DE SNP A DOS PIEZAS

FALTA DE PIEZA PARA PRUEBA
DESTRUCTIVA Y PIEZA PARA
PEDESTAL

ENSAMBLAR PRIMER TUERCA
12-31 00301 EN PIEZA
751C5 7LG1A-03

CON MANO IZQUIERDA TOMAR PIEZA 751C5 7LG1A-03 DEL POLIBOX
5 AZUL SUB PROCESO.
(FOTO 1)

TOMAR PIEZA DEL EXTREMO LATERAL
INFERIOR

FACIL MANIPULACION AL MOMENTO DE
COLOCARLA EN JIG Y EVIITAR
ACCIDENTE EN EL PERSONAL

CONFIRMAR EN REGISTRO DE CALIDAD DE
LOTE QUE EL BARRENO DONDE SE VA A
ENSAMBLAR ES EL CORRECTO

ENSAMBLE DE TUERCA EN BARRENO
INCORRECTO

INSERTAR BARRENO DE PIEZA EN PERNO CERAMICO, EN EL CUAL SE
6 VA A ENSAMBLAR LA TUERCA
(FOTO 2)

EL BARRENO DE LA PIEZA DEBE DE INGRESAR
EN EL PERNO CERAMICO

EVITAR LA TUERCA DESPLAZADA Y
DARO EN EL PERNO CERAMICO

ACCIONAR BOTONERA DE
MAQUINA

CON AMBAS MANOS ACCIONAR BOTONERAS DE ARRANQUE DE CICLO
(FOTO 3)

MANTENER LA VISTA FIJA SOBRE EL
PROCESO

DETECTAR CUALQUIER ANOMALIA EN
PROCESO Y EVITAR ALGUN
ACCIDENTE EN EL OPERADOR
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INSPECCION DE MATERIAL CON

CON MANO IZQUIERDA TOMAR PIEZA ENSAMBLADA Y CON MANO
DERECHA TOMAR TORNILLO MASTER Y REALIZAR CONFIRMACION DE

TORNILLO MASTER DEBE ENTRAR LIBRE EN
LA ROSCA DE LA TUERCA

EVITAR FUGA DE MATERIAL CON

Vi 12 (ESTA ACTIVIDAD DEBE REALIZARSEENLA | REBABA, CUERDA DANADA Y TUERCA
TORNILLO MASTER PASO DE ROSCAEN LATUERCA. PRIMER PIEZA DE CADA POLIBOX Y ULTIMA DESPLAZADA
PIEZA DEL LOTE DE PRODUCCION)
ENSAMBLE DEBE DE ESTAR DE ACUERDO A | EVITAR FUGA DE MATERIAL FUERA DE
LOS ASPECTOS VISUALES DE RCL ESPECIFICACION
CON MANO DERECHA TOMAR PIEZA PROCESADA Y DE MANERA VISUAL
13 INSPECCIONAR ENSAMBLE DE TUERCA.
(FOTO 4)
ANTES DE COLOCAR PIEZA, CONFIRMAR EVITAR FUGA DE MATERIAL CON FALTA
. FUNCIONAMIENTO DE POKA-YOKE SEGUN DE PROCESO POR FALLA EN
v VERIFICACION DE HOJA DE CONTROL DISPOSITIVO POKA-YOKE SENSORES
POKA-YOKE
COLOCAR PIEZA ENSAMBLADA EN POKA-YOKE CONFIRMAR QUE POKA-YOKE FUNCIONE .
14 (FOTO 4) CORRECTAMENTE Y LA PIEZA SEA EVITAR DEFORMACION EN MATERIAL
DEPOSITADA EN POLIBOX
FALTA DE PIEZA PARA PRUEBA
vi| ENSAMBLE DE SEGUNDA PIEZA |15 REPETIR PASOS DEL Il AL V CONTAR CON DOS PIEZAS PARA LA PRUEBA E DESTRUCTIVA Y PIEZA PARA
INSPECCION REQUERIDA
PEDESTAL
w DISPOSICION DE PIEZAS 16 | ABRIR POKA-YOKE Y RETIRAR PIEZAS PARA COLOCAR EN PEDESTAL Y FALTA DE PIEZAS PARA PRUEBAS EVITAR PROBLEMAS EN EL ARRANQUE
PRODUCIDAS (PIEZAS DE INICIO) CONFIRMACION DE CALIDAD DESTRUCTIVAS Y PIEZA DE LIBERACION DE PRODUCCION MASIVA
17 RESTABLECER Y AJUSTAR CONTADOR DE SNP SEGUN HPP EL SNP DEBE COINCIDIR CON LA HPP EVITAR FALTA DE PIEZAS EN POLIBOX
PRODUCCION MASIVA SEGUN EL BARRENO DE LA PIEZA DEBE DE INGRESAR
Vi 18 REPETIR NUEVAMENTE LOS PASOS DEL Il AL V EN SU TOTALIDAD EN EL PERNO CERAMICO EVDI-L/:QF;LEANTLEJET;;;zgscpéglz_\:’l[l)ég
PROGRAMA HASTA HACER CONTACTO CON ELETRODO
PASAR TODAS LAS PIEZAS PRODUCIDAS EN POKA-YOKE DE CONFIRMAR QUE POKA-YOKE GIRE
19 DETECOION - CORRECTAMENTE Y LA PIEZA SEA DEFORMACION EN MATERIAL
DEPOSITADA EN POLIBOX
® | UNA PIEZA ANTES DE COMPLETAR EL CONTADOR PROGRAMADO LA
x VERIFICACION DE CONTADOR SEGUN 2 MAQUINA EMITE UNA ALARMA INDICANDO AL OPERADOR QUE LA |- CONTADOR DEBE INDICAR LA CANTIDAD DE | - EVITAR EL ENVIO DE POLIBOX CON
SNP CANTIOAD HA SIDO COMPLETADA PIEZAS SEGUN SNP PROGRAMADO FALTA DE PIEZAS
CONFIRMAR QUE EL NUMERO DE PARTE DE
21 TOMAR 1 TARJETA DEL 751C5 7LGOA-03 DEL TARJETERO TVI CORRESPONDA CON EL NUMERO DE NO GENERAR MATERIAL MAL
B PARTE DE HPPE DEL MATERIAL ENSAMBLADO IDENTIFICADO
Y COLOCAR MARCA DE GARANTIA
45| ANOTAR LA(S) FECHA(S) DE PRODUCCION EN QUE SE PRODUJO EL LETRA LEGIBLE TENER RASTREABILIDAD DE LA
MATERIAL QUE CONTIENE LA CAJA PRODUCCION
43 |ANOTAR NUMERO DE NOMINA DE LA(S) PERSONA(S) QUE PRODUJERON | IDENTIFICAR AL PERSONAL QUE PRODUJO EL TENER RASTREABILIDAD DE LA
EL MATERIAL Y NUMERO CONSECUTIVO A POLIBOX (SI APLICA). MATERIAL PRODUCCION
IDENTIFICACION DE POLIBOX
N 24| REALIZAR LA COMPARACION FISICA DEL MATERIAL VS TARJETA DE EL CROQUIS DEBE CORRESPONDER CON LA VATERIAL MAL IDENTIFICADO

DURANTE LA PRODUCCION

IDENTIFICACION

PIEZAS FISICA

25

COLOCAR TARJETA DE IDENTIFICACION A POLIBOX

DEBE ASERGURAR QUE SE COLOQUE
CORRECTAMENTE

EVITAR MATERIAL CON FALTA DE
TARJETA DURANTE EL MANEJO

26

RETIRAR POLIBOX CON MATERIAL PROCESADO DEL POKA-YOKE DE
CICLO Y COLOCARLO EN PALLET DE ACUERDO CON LA ESTIBA
ESTABLECIDA

COLOCAR TAPA AL MATERIAL PROCESADO
DESPUES DE COLOCARLO EN EL PALLET

EVITAR LA CONTAMINACION DEL
MATERIAL

RESPETAR LA CANTIDAD DE POLIBOX, SEGUN
LA ESTIBA ESTABLECIDA

EVITAR CAIDA DE MATERIAL EN EL
TRASLADO

COLOCAR NUEVAMENTE POLIBOX VACIO DENTRO DE POKA-YOKE DE
CICLO

EL EQUIPO DEBE ESTAR LIMPIO Y EN BUEN
ESTADO FiSICO

DANO DEL MATERIAL DURANTE SU
MANEJO A SU UBICACION FINAL
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MANTENIMIENTO A ELECTRODOS

REALIZAR MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS DE ACUERDO AL
INSTRUCTIVO DE CAMBIO Y MANTENIMIENTO DE ELECTRODOS DE
SEGUN LA FRECUENCIA ESTABLECIDA EN LAHPP.

VERIFICAR VIDA UTIL DE LOS ELECTRODOS

EVITAR GENERAR MATERIAL CON BAJA
RESISTENCIA Y/O REBABA

FIN DEL LOTE DE PRODUCCION

2 INSPECCIONAR LA PRIMER PIEZA DESPUES DEL MANTENIMIENTO CON [ASEGURAR LA CALIDAD DEL ENSAMBLE DE LA EVITAR LA GENERACION Y FUGA
TORNILLO MASTER TUERCA MATERIAL NG
INCORPORACION DE PIEZAS DE PEDESTAL SEGUN DIAGRAMA DE CERRAR LOTE DE PRODUCCION SEGUN
30 FLUIO PROGRAMA FALTA DE PIEZAS EN POLIBOX
R EVITAR CONSUMO DE ENERGIA
31 APAGAR MAQUINA DESENERGIZAR FUENTE PRINCIPAL INNECESARIA

CERRAR REPORTE DE PRODUCCION ANOTANDO CANTIDAD DE PIEZAS
PRODUCIDAS ASI COMO LOS TIEMPOS SEGUN EL CODIGO

NO DEBE EXISTIR ERRORES EN CANTIDADES Y

MEDIR LA EFICIENCIA Y CUMPLIMIENTO

CORRESPONDIENTE TIEMPOS REGISTRADOS AL PROGRAMA
ASEGURAR QUE NO EXISTAN PIEZAS EN CAJA EVITAR MEZCLAS CON MATERIALES
ROJA Y DE MAQUINA PROXIMOS A PRODUCIR
33 APLICAR 5'S EN MAQUINA. LIMPIAR MAQUINA Y HERRAMENTALES MANTENER EL AREA DE TRABAJO EN

BUENAS CONDICIONES

LIMPIEZA DE PISO

MANTENER EL AREA DE TRABAJO EN
BUENAS CONDICIONES
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES.

6.1. Conclusiones del Proyecto

San-s es una empresa comprometida con el desarrollo sustentable, el respeto y aprecio
por el espacio y confort de sus colaboradores es prioridad, resultado de todo esto es que
la empresa ha logrado la total satisfaccion de los clientes. Por ello es que se llego el
requerimiento y solicitud de la produccion del nuevo modelo de auto partes que
complementaran el ensamblado y terminado del nuevo auto mévil Nissan kicks 2024.

En la empresa se implementd el proyecto del nuevo modelo P13C, en el que se utilizaron
diferentes herramientas de Lean Manufacturing para su implementacién, pero
principalmente la herramienta de cpk que nos ayuda a medir la capacidad del proceso y
controlar la calidad del mismo, ya que a partir de esto continuar con el disefio de la
documentacion necesaria, tales como hoja de puesta a punto estandar, hoja de
operacion estandar, registros de mantenimiento de electrodos, ayudas visuales tanto del
material como de los componentes que se ensamblan y la asignacién de maquina en la
gue se realizara cada uno de los procesos y cada uno de los diferentes nimeros de parte
gue complementan el modelo del auto movil, no sin antes recibir la liberacion de

produccién en base al estudio realizado de la capacidad del proceso (cpk).

Es un proyecto nuevo que se implementé desde cero, por lo cual se le debe de dar
seguimiento en aplicar las mejoras necesarias, para asi optimizar el proceso y eliminar
todo aquello que no agregue valor al proceso en caso de que se llegue a presentar la
situacion, con el resultado de todo lo aplicado se busca adquirir las técnicas para futuros
proyectos que se presenten y tener la habilidad para sacar adelante todo proyecto similar

al que se implemento.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS.

7.1. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1- Apliqgué métodos cuantitativos y cualitativos en el andlisis e interpretacion de datos y
modelado de comportamiento de los procesos mediante herramientas de calidad,
para la mejora continua y mantener los estandares de calidad.

2- Apligué métodos ya utilizados en la empresa para desarrollar y disefiar el modelo de
trabajo, el sistema de los procesos en las diferentes lineas de produccion asignadas.

3- Apliqué métodos, técnicas y herramientas para la soluciéon de problemas en la
asignacion del flujo de trabajo con una vision estratégica.

4- Apligué habilidades administrativas y operativas definiendo los procedimientos
actuales dandole mas eficiencia a la estandarizacidén de la operacion.

5- Disefié la documentacion necesaria para la oficializacion y estandarizacion de cada una
de las operaciones que se realizan en los procesos.

6- Analicé las variables ergonémicas para facilitar la toma estratégica de decisiones en
la operacion.

7- Actué como agente de cambio para facilitar la mejora continua y el desempefio de las
organizaciones.

8- Adquiri conocimiento y habilidades para crear planes y programas de mejorar y

optimizar procesos para el fortalecimiento del entorno productivo.
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CAPITULO 9: ANEXOS.

8.1. Anexos.
Tabla 9.1 Carta de aceptacion de proyecto. Fuente: San-s 2023.
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Tabla 9.2 Carta de terminacién de residencias profesionales. Fuente: San-s 2023.




