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3. Resumen.

La empresa Mahle Componentes de Motor de México, es una empresa del sector privado
dedicada a la fabricacion de componentes para motores de combustion interna, en la
planta de Aguascalientes se fabrican principalmente anillos, segmentos y expansores
para dichos motores.

La empresa MAHLE a nivel internacional también se constituye por 4 unidades de
negocios los cuales son: los sistemas y componentes de motor, periféricos, gestion
térmica mercado de accesorios Y filtracion.

El proyecto de BIQ’s (Global Built in Quality Supply Based) es una auditoria que es
realizada por uno de los clientes de MAHLE, la empresa General Motors, para asegurar
la calidad y confianza de los productos que esta adquiriendo y para gestionar que todos
Sus procesos se encuentren bajo estdndares conformes a sus requerimientos.

Por otra parte, dentro de la auditoria conocemos que el elemento numero 11 establece
que trabajo debe de ser documentado, utilizando un formato estandar que cumpla los
requerimientos de seguridad, calidad y tiempo de operaciones.

Asi mismos todas las actividades realizadas ya sea por los operadores o personal
administrativo deben de estar estandarizadas, por lo tanto, para lograr esto es necesaria
la implementacion de documentos estandarizados por cada area o departamento.

Por dltimo, sera necesario capacitar a todo el personal para lograr la estandarizacion de
todos los procesos y el entendimiento de las hojas de operacion estandar, de las hojas
de elementos de trabajo, de las ayudas visuales, de las hojas de instruccién de
inspeccion, entre otras con la finalidad de lograr la certificacion de la auditoria de Global

Built-in  Quality Supply Based (BIQ-S) |llevada por General Motors.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

MAHLE es fabricante de sistemas de pistones, componentes de cilindro, sistemas de
trenes de valvulas, sistemas de gestion de aire y sistemas de gestion de liquidos, los
cuales estan diseflados para aumentar la eficiencia y vida util de los motores de
combustion interna. La empresa Mahle Componentes de Motor de México S. de R.L. de
C.V., planta Aguascalientes, es una empresa alemana dedicada a la fabricacién de
anillos, segmentos y expansores para motores.

Harrington estableci6 que la estandarizacion consiste en definir y uniformar
procedimientos, de modo que todas las personas que participan en él usan
permanentemente los mismos procedimientos.

Por otro lado, una hoja de operacion estandar consiste en integrar todos los elementos
para la realizacion de una actividad especifica, incluyendo cada paso en el proceso y la
cantidad de tiempo requerido para cada actividad y en conjunto para el proceso.

El propdsito del trabajo estandarizado y de la HOE en la empresa es establecer un punto
en el cual todo el personal tenga sustento para conocer cual es la forma en que se deben
realizar las actividades.

Mahle cuenta con una auditoria realizada por su cliente General Motors, la cual lleva
como nombre BIQ’S, la cual nos dice que todo trabajo es y deberd ser documentado
utilizando un formato estandar que cumpla con todos los requisitos de seguridad, calidad
y tiempo que sean necesarios.

En el presente proyecto se presenta a detalle el proceso que se lleva a cabo para
estandarizar la operacion de Kataoka KG-2P en la miniplanta de maquinado, para cumplir
con los requisitos que solicita el cliente General Motors en su auditoria Global Built-in
Quality Supply Based (BIQ-S) y con ello tener estandarizados los procesos en la empresa
de MAHLE Componentes de Motor de México, S. de R.L. de C.V.



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

residente.

Antecedentes.

El ingeniero Ernst Mahle junto con su hermano Hermann Mahle establecieron en el afio
de 1920 las bases de lo que hoy es el grupo Mahle, gracias a la produccion de los pistones
de aleacion ligera que remplazarian a los pistones de hierro fundido gris pesado que

utilizaban los motores de los automoéviles de combustion interna.

Figura 1. Ernst y Hermann Mahle

El Grupo MAHLE es lider mundial y se encuentra entre los 3 proveedores de mayor
relevancia a nivel global entre los fabricantes de sistemas de pistones, componentes de
cilindro, sistemas de trenes de valvulas, sistemas de gestion de aire y sistemas de gestion
de liquidos. MAHLE actualmente cuenta con presencia en los cinco continentes. El grupo
tiene mas de 79,000 empleados que trabajan para 160 localidades de produccion y 16

centros de investigacion y desarrollo.

MAHLE

Driven by performance

Figura 2. Logo de la empresa.



La empresa Mahle Componentes de Motor de México S. de R.L. de C.V. es una empresa
alemana dedicada a la fabricacion de anillos, segmentos y expansores para motores de
combustion interna. En México el grupo MAHLE cuenta con 20 localidades de produccion
con un poco mas de 6,000 empleados que se comprometen dia a dia con mantener y
mejorar la calidad de los productos elaborados para la satisfaccion de los socios,
proveedores y clientes de la compaifiia.
Durante casi 90 afios, MAHLE se ha ubicado entre los principales fabricantes
internacionales de componentes de alta calidad para la industria dedicada al motor de los
automoviles. Hoy en dia el grupo MAHLE suministra una amplia gama de componentes
y sistemas de alta calidad a los fabricantes de motores de combustion interna mas
conocidos en todo el mundo. Nuestra amplia gama de productos se divide en las
siguientes lineas de productos:

e Sistemas de pistones.

e Componentes de cilindros.

e Valvulas de sistemas de trenes.

e Sistemas de gestidn de aire.

e Sistemas de gestidn de liquidos.
En la empresa MAHLE ubicada en la ciudad de Aguascalientes se fabrican distintos
anillos, los cuales son:
Anillos para motor.
Los anillos o aros son piezas circulares de seccién generalmente rectangular, que se
adaptan en el émbolo o piston a una ranura practicada en él y que sirve para hacer
estancia o hermética aislada a la cAmara del pistbn o émbolo sobre las paredes del
cilindro.
Anillo superior
El sellado seguro de la compresiéon permite obtener el maximo de la fuerza producida por
el motor. Los anillos o aros superiores de Sealed Power son fabricados para lograr un

asentamiento instantaneo y superior para que el sellado del cilindro (émbolo) sea optimo.



Segundo anillo.

El segundo anillo o aro Sealed Power esta fabricado de hierro S. A. E. — J929A lo que
proporciona una durabilidad excelente y un superior control de aceite. La funcion
primordial del segundo anillo es el control del aceite, el disefio del anillo con una cara
conica le permite funcionar como una raspadora, reduciendo de esta manera la
posibilidad de que el aceite pase a la camara de combustion. El disefio especial de este
segundo anillo Sealed Power permite una ruta de escape para los gases de combustion
residuales, reduciendo asi, la presion entre los anillos y manteniendo el anillo superior
asentado en su ranura. Sin esta ruta de escape la presion atrapada levantaria el anillo
superior causando vibraciones y reduciendo el sellado en altas revoluciones.

Anillos de control de aceite SS-50U.

El anillo o aro de aceite de acero inoxidable SS-50U se considera el mejor disefiado de
la industria para el control de aceite, es de construccidn robusta en forma de caja para
eliminar la vibracion y la deformacién en motores de altas RPM.

Los expansores SS-50U se fabrican en acero inoxidable electro-pulido para obtener una
superficie suave y resistente a la corrosion. Este disefio Unico permite, a los anillos o
aros, mantener una presién constante en condiciones de alta temperatura y también
ajustarse a las paredes de los cilindros o0 émbolos aun cuando éstos estén gastados y
deformados. Los rieles de aceite cromado son presentados en la fabrica permitiendo la
distribucién de aceite tan pronto se enciende el motor, provee un control de aceite maximo
y permite una ruta de retorno excelente en el barrido de aceite.

Principales clientes.

Como principales clientes a nivel mundial en el sector de la fabricacion de motores de

combustién interna tenemos como clientes a los mas reconocidos como lo son Ford,
General Motors (GM), Chrysler, Daimler y EMD.
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Figura 3. Principales clientes
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Mision

“Disefio, desarrollo, fabricacion y comercializacién de anillos de piston, dirigidos al
mercado de motores de combustion interna y compresores, garantizando la satisfaccion
de nuestros clientes, nuestro personal y de los accionistas”.

Vision

“Nos vemos con productos desarrollados acorde de las necesidades de nuestros clientes,
convirtiéendonos en una importante opcion en el mercado por calidad, innovacion,
eficiencia y entregas a tiempo”.

Valores

Respeto; En la empresa esto se da entre los socios, asi como con los clientes y demas
personas involucradas en la empresa, con ello las personas se sienten mas a gusto
trabajando en ella.

Puntualidad; En la empresa es importante la puntualidad ya que si los clientes ven que
eres puntual tendran mas confianza de encargarte sus tramites, si todos llegan puntuales
se hace més rapido el trabajo.

Confiabilidad; Es muy importante ya que se maneja informacion de mas empresas y por
lo tanto no se debe de divulgar la informacion de los demas. “El trabajo en equipo es el
combustible para el vehiculo del logro”.

Organigrama del area.

Gerente general

Gerente de Gerente de Gerente de Contabilidad RH. Logistica
produccién calidad ingenieria

Jefes de Ingenieria Ingenieria

ingenieria industrial 1 industrial 2

Becario de

ingenieria
industrial

Figura 4. Organigrama del area de ingenieria industrial

11



Descripcion del area o departamento.

El departamento de la empresa en donde se llevo a cabo el proyecto de “Elaboracion De
Hojas De Operacién Estandar (HOE'’s) Y Hojas De Elementos De Trabajo (JES), Aplicado
En El Area De Maquinado En La Empresa Mahle Componentes De Motor De México S.
De R.L. De C.V”, fue el de ingenieria industrial, el cual esta enfocado a realizar las tareas
de estandarizacion de procesos, estudios de tiempos y movimientos, analisis de

capacidad de procesos y planta, delimitacion de areas, entre otras.
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7. Problemas a resolver.

El principal problema o uno de los principales problemas que se tiene en la empresa
Mahle Componentes de Motor de México S. de R.L. de C.V., es que no todos los procesos
que se tienen para la fabricacion de anillos, expansores 0 segmentos se encuentran
estandarizados, por tal motivo los operadores de las maquinas y/o equipos realizan las
actividades de forma errénea o de forma en que cada uno comprende cOmo es que se
deben utilizar los equipos o la maquinaria, provocando principalmente desperdicios de
materia prima y herramentales, asi mismo se generan tiempos de paro en los equipos,
desplazamientos innecesarios y actividades irrelevantes durante el proceso.

Otro de los problemas que se desea resolver es buscar la aprobacion de la auditoria
BIQ'S (Build In Quality Supply Based) la cual es impuesta por su cliente General Motors
y que tiene como principal objetivo el generar un sistema de gestion de manufactura en
el que todos los procesos de sus proveedores se encuentren estandarizados y que
puedan ser documentados. Dicha auditoria no se realiza de manera imprevista, se
agenda una fecha especifica y es realizada por el cliente General Motors.

Dicha auditoria consiste en una evaluacion de 30 elementos, en donde se auditara que
exista un elemento de ayuda para el personal que labora en la empresa, dicho elemento
debera encontrarse desplegado en las distintas areas de la organizacion y también como
parte de la auditoria los trabajadores deberdn comprender, explicar y realizar las
actividades de dicho elemento con facilidad.

Es necesario la aprobacion del elemento 11 de la auditoria BIQ'S, puesto que este nos
dice que se debe contar con un documento de trabajo estandarizado el cual responda las
preguntas ¢ Qué?, ¢ Como?y ¢ Por qué? de las tareas que se van a realizar en el proceso.
También dicho elemento tiene como finalidad que los operarios realicen o lleven a cabo
las actividades de cualquier proceso de manera estandar, es decir, que las realicen de la
misma manera tomando en cuenta la documentacion estandarizada de cada proceso
productivo. Lo antes mencionado tiene como objetivo la eliminacion de desperdicios
materiales ya sea materia prima, herramental, Scrap, etc., la eliminacién o disminucién

de movimientos y tiempos de paro innecesarios.
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8. Justificacion

La empresa cuenta con la mayoria de sus procesos estandarizados, esto debido a que
deben cumplir con la auditoria BIQ'S de su cliente General Motors, pero de la misma
manera se tienen procesos que no lo estan, ya sea porque son nuevos procesos para
proyectos nuevos 0 porgue no se encuentran normalizados.

Actualmente el proceso de rectificado de caras laterales cénico en las maquinas Kataoka
KG-2P no se encuentra estandarizado, por lo cual es necesario la elaboracion de las
hojas de operacion estdndar (HOE's) y las hojas de elementos de trabajo (JES) para la
estandarizacion del proceso.

Como parte de la elaboracion de dichas hojas, se facilitara la capacitacion que se le dara
al nuevo personal que vaya a operar las maquinas, puesto que al haber una HOE se
podra reducir el tiempo de capacitacién, habra informacion documentada con la cual los
operadores podran realizar las distintas actividades desde el cdmo encender la maquina,
el como realizar el proceso y hasta el como realizar alguno de los ajustes de la maquina
sin necesidad de llamar al equipo de mantenimiento.

Al elaborar las hojas de operacion estandar y las hojas de elementos de trabajo se podra
desarrollar habilidades de toma de tiempos, conocimiento de un proceso, desglosamiento
de las actividades que componen un proceso, elaboracion de diagramas del flujo del

proceso o de recorrido, calculo del takt time, entre otras.

9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo general.

e Elaborar hojas de operacion estandar (HOE'S), asi como hojas de elementos de
trabajo (JES) aplicadas en el area de maquinado para la estandarizacién de
procesos.

Objetivos especificos.

e Mejorar el flujo de trabajo en las maquinas

e Facilitar la capacitacion a nuevo personal

e Estandarizar el proceso de rectificado de caras laterales conico en las maquinas
Kataoka KG-2P
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedérico (fundamentos tedricos).

Estandarizacion.

Harrington (1994) establece que la estandarizacion consiste en definir y uniformar
procedimientos, de modo que todas las personas que participan en él usan
permanentemente los mismos procedimientos.
Por otro lado, la secretaria de economia establece que la estandarizacion es el proceso
de ajustar o adaptar caracteristicas en un producto, servicio o procedimiento, con el
objetivo de que estos se asemejen a un tipo, modelo o norma en comun.
El proceso de estandarizacion es fundamental para que las empresas puedan acceder a
la certificacion de sus procesos, de tal manera en que puedan garantizar el seguimiento
y control de todos sus procedimientos operativos, para consolidar la calidad de los
productos y servicios en funcion a la satisfaccion de los clientes.
Algunos de los beneficios de la estandarizacion de procesos son:

e Facilita el aprendizaje de los nuevos miembros del equipo.

¢ Reducir o vitar que se dupliquen actividades.

e Establece una base documentada del conocimiento operativo de la empresa.

e Ayuda al mejoramiento de la deteccion de problemas y ayuda en la toma de

decisiones de manera mas rapida y efectiva.

¢ Reduccion de insumos y desperdicios.

¢ Ayuda a mejorar la calidad de los procesos y productos.

e Mejorar la eficiencia y efectividad del equipo de trabajo.

e Prevenir errores humanos.

15



Estudio de Tiempos y movimientos.

El estudio de tiempos es una actividad que implica la técnica de establecer un estandar
de tiempo para la realizacién de alguna tarea especifica, tomando en cuenta las demoras
y retrasos inevitables, asi como la fatiga y necesidades personales
Taylor (1880) ide0 el estudio de tiempos y este fue aplicado con la finalidad de establecer
tiempos estandar para realizar un trabajo o actividad.
Los objetivos del estudio de tiempos son los siguientes:

e Minimizar los tiempos requeridos para la realizacion de alguna actividad.

e Conservar los recursos necesarios y minimizar los costos.

e Llevar a cabo la produccién sin perder de vista o ignorar el desgaste o fatiga y la

perdida de energia durante la jornada laboral.

e Proporcionar productos y procesos cada vez mas confiables y de mejor calidad.

Hay dos métodos béasicos para realizar el estudio de tiempos, el continuo y el de regreso
a cero.

Método continuo: se deja correr el cronémetro mientras dura el estudio. En esta técnica,
el crondmetro se lee en el punto terminal de cada elemento, mientras las manecillas estan
en movimiento. En caso de tener un crondmetro electrénico, se puede proporcionar un
valor numérico inmovil.

Método de regreso a cero: el crondmetro se lee a la terminacion de cada elemento, y
luego se regresa a cero de inmediato. Al iniciarse el siguiente elemento el cronémetro
parte de cero. El tiempo transcurrido se lee directamente en el cronémetro al finalizar este
elemento y se regresa a cero otra vez, y asi sucesivamente durante todo el estudio.

Por otra parte, el estudio de movimientos se define como el analisis cuidadoso y
minuciosos de los movimientos que efectla el cuerpo al momento de la ejecucion de una
actividad o de un trabajo y que tiene como principal objetivo la eliminacion o reduccion
de movimientos innecesario o ineficientes y de hacer que los movimientos eficientes se

aceleren.

16



Hoja de Operacion Estandar (HOE).

Consiste en todos los elementos para la realizacion de una actividad especifica,

incluyendo cada paso involucrado en el proceso y la cantidad aproximada de tiempo
requerido para cada actividad y en conjunto para el proceso.
También se conoce como un método en el cual se describe la secuencia de las
actividades que tiene que realizar el operador en su area de trabajo.
La hoja de operacion estandar estd compuesta por los siguientes elementos:

e Tiempos por cada actividad de trabajo

e Tiempo ciclo de la operacion o proceso

e Tiempo takt- time

e Secuencia de trabajo

e Layout o diagrama de recorrido del proceso.
Beneficios de la utilizaciéon de la HOE:

e Conocimiento de las operaciones que componen el proceso.

e Estandarizar el proceso.

e Toma de decisiones en cuanto a problemas.

e Procedimientos documentados para las auditorias.
Las hojas de operacion estandar nos sirven para que el trabajador sepa cual es la
secuencia de trabajo que se debe llevar a cabo para que el proceso sea el adecuado, asi
mismo para conocer las actividades dentro del area de trabajo y las que son fuera del

area de trabajo.

Hoja de Elementos de Trabajo (JES).

La hoja de elementos de trabajo es un documento en el cual se muestra a detalle como
debe ser realizada una actividad o una serie de actividades, asi mismo, muestra ayudas
visuales de dichas actividades para asegurar que la ejecucion de estas sean exitosas.
Beneficios de la utilizacion de las JES

e Proporcionar informacion detallada para la ejecucion de alguna actividad.

e Proporcionar informacion documentada.

e Proporcionar una base para el entrenamiento de futuros nuevos operadores.
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Las hojas de elementos de trabajo deben incluir las siguientes caracteristicas:

e Ayudas visuales.

e Principales pasos que deben responder la pregunta ¢ Qué voy a hacer?

e Puntos clave que deben responder la pregunta ¢ Coémo lo voy a hacer?

e Razon que deben responder la pregunta ¢, Por qué lo voy a hacer?
Las hojas de elementos de trabajo nos sirven para que el trabajador conozca a detalle
las actividades a realizar, asi mismo, el porqué de la realizacion de cada una de ellas y

el para que de realizarlas.

Diagramas flujo o recorrido.

El diagrama de flujo o recorrido es una representacion grafica en la cual se muestra en
un Layout, la ubicacion y/o desplazamientos de cada una de las actividades obtenidas
del diagrama de flujo. Cuando se elabora un diagrama de flujo o recorrido, los analistas
identifican cada actividad mediante simbolos y nimeros que corresponden a los que
aparecen en el diagrama de flujo del proceso.
Beneficios del diagrama de flujo o recorrido:

e Conocer el flujo de las actividades que se realizaran.

e Reducir movimientos innecesarios

Takt Time

Se define como Takt time al tiempo promedio de produccién necesario para satisfacer la
demanda del cliente. También se le conoce como la cadencia a la cual un producto debe
ser fabricado para satisfacer al cliente.

El takt time no es definido por las empresas, sino por los clientes. Por esto las empresas
deben requerir que su tiempo ciclo sea menor al takt time requerido por los clientes, para
gue se pueda satisfacer con la demanda de estos.

El takt time se calcula tomando en cuenta tomando en cuenta el tiempo disponible en el
proceso por dia y la demanda por dia, a continuacién, se muestra la formula para el

calculo del takt time.

TT=Tiempo disponible de trabajo x dia (seg)/demanda del cliente x dia
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Layout
El termino Layout es una palabra en ingles que puede interpretarse como disposicion o

plan para plasmar y representar en un plano las diferentes areas que conforman una

planta o negocio, ya sea recepcion de materia prima, almacén, estacionamiento, etc.

Actividad ciclica

Se conoce como actividad ciclica a todas aquellas actividades que se desarrollen en mas
de una ocasion o sean repetitivas. Son actividades que se repiten unay otra vez durante

un lapso determinado.

Actividad no ciclica.

Una actividad no ciclica es aquella que solamente se repite una vez en un lapso
determinado, por lo tanto, también se le podria conocer como la actividad que se realiza

una sola vez.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Algunas de las actividades que se realizaron para la elaboracion de las HOE'S y JES
fueron las siguientes:
e Conocer el proceso.
e Grabar video de las actividades que se llevan a cabo durante el proceso.
o Desglosar de los videos las actividades realizadas.
e Toma de tiempo de las actividades del proceso.
e Realizacién de un diagrama de recorrido.
e Calcular Takt Time
e Elaboracion de la HOE y JES
e Tomar fotografias para las ayudas visuales de las JES
e Pasar HOE s y JES terminadas al area de produccién y calidad para su revision y
aprobacion.
e Ya aprobadas las HOE's y JES, se dar4 de alta a rutas para bajarlas a piso
impresas y enmicadas.

e Entrenamiento de HOE s y JES a operadores y entrenadores

De las actividades antes mencionadas las principales actividades realizadas fueron las

siguientes:

Conocer el proceso.

Antes de comenzar con la toma de los videos se decidi6 realizar varios recorridos a la
miniplanta de anillos para conocer el area donde se ubican las maquinas Kataoka KG-
2P.

También se observo el proceso en algunas ocasiones para conocer y tener idea de como
se debia realizar la toma de los videos. Estando en el area de trabajo también se ubicaron
los dispositivos y herramientas que se debian tomar en cuenta para llevar a cabo la

elaboracion de las HOE y las JES.
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Elaboracion de la HOE

Se asigno el proceso de rectificado de caras laterales en las maquinas Kataoka KG-2P
para la elaboracién de las hojas de operacion estandar (HOE'S). Los pasos para la
correcta elaboracion de las HOE'S fueron los siguientes:

» Grabar video: Se tom¢ video por cada actividad realizada por el operador, desde
que inicio a procesar 1 lote de material y hasta que lo termin6 de procesar, asi
mismo de cada uno de los ajustes que le realizaron a la maqguina y otros mas.

» Desglosar operaciones genereales: Se tomaron como base para realizar el
desglose de operaciones los videos grabados, con esto se obtuvieron las
actividades generales realizadas por el operador durante el proceso.

» Realizar llenado de la HOE: Con la informacion obtenida en el desglose de
actividades, se realizo el llenado de la HOE, tomando en cuenta que dicha

informacion primero es revisada por los ingenieros encargados del proceso.

MAHLE HOJA DE OPERACIONES ESTANDAR

ACTIVIDADES

eeeeeeeeee

DIAGRAMA DEL FLUJO DE TRABAJO

Seguridad

o
|

Figura 5. Formato de hoja de operacion estandar (HOE)
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El llenado de la hoja de operacion estandar fue de la siguiente forma:

Encabezado:
MAHLE HOJA DE-GPERACIO
Driven by performance STANDARD OPERATPN SHEET
m f;\ 3 4
| U J \ ) J \ ) J \ ]
Centro de lrabajov Nombre del proceso \-/ Miniplantav ElabM

Figura 6. Primera parte del encabezado (HOE)

1. Centro de trabajo: En este apartado se colocé el centro de trabajo de la maquina
0 maquinas, el cual es dado por el personal de rutas. (Si se colocan mas de un
centro de trabajo, es porque las actividades que realizan las maquinas son muy
similares)

2. Nombre del proceso: En este apartado se coloc6 el nombre de la operacion que
realiza la maquina o el nombre del proceso.

3. Miniplanta: En este apartado se colocé el nombre de la miniplanta donde se
encuentra la maquina o el proceso a estandarizar.

4. Elabor6: En este apartado se colocé el nombre de la persona que elabor6 la HOE.

En este caso la HOE llevo el nombre del ingeniero del Dpto. De ing. Industrial.

ESTANDAR
P PN
Reviso ( 5 ) Aprobo ( 6 ) FECHA DE CREAGJORT\|
A | HOJA1DE 2 ( 7/

'

Figura 7. Segunda parte del encabezado (HOE)

5. Reviso: En este apartado se colocé el nombre de la persona encargada de revisar
la HOE, que son los ingenieros encargados del proceso.

6. Aprobd: En este apartado se colocé el nombre de la persona quien reviso la HOE,
en este caso es el mismo ingeniero encargado del proceso.

7. Fecha de creacion: En este apartado se coloco la fecha del dia en que se concluyo
con la elaboracion de la HOE.

8. Codigo de la HOE: En este apartado se colocé un cddigo generado
automaticamente cuando el documento es subido al sistema. (El departamento de

control de documentos, es el encargado de la generacion de los codigos)
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Cuerpo de la HOE:
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Figura 8. Simbologia de referencia de la HOE.
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[ — |

9. Simbolo: Se colocé el simbolo de referencia a cada actividad que realizo el
operador durante el proceso.
10.Simbologia: En este apartado se colocaron los simbolos de un diagrama de flujo,

los simbolos pueden variar dependiendo la necesidad de cada proceso.

RS, PR— . —
7 N s N 7 s
TemerooELA| 14
s 2&\19 Q_z/ 13 ACTIVIDAD
" c (SEGUNDOS)
" v
] E # HOJA JES ACTIVIDADES
o N ‘p@ &
L c K\ i
o 1 &
A o o
@ JES.VM1.NC.001  |Iniciar maquina de Inspeccion visual, 120 )
. 2 JES-VM1-RED-001 Pasar red raddits. 180 0
%) JES-VM1.REG.001  |Llenarformato registro ce validacidn error proofing™ ) 0

Figura 9. Descripcion de las actividades

11.Secuencia: En este apartado se colocaron los numeros del 1 al 40 en la primera
hoja, de ser necesario una hoja mas se continuara con la secuencia de niameros.

12.Caodigo de referencia: En este aparto se colocaron una serie de cédigos haciendo
referencia a otros formatos que generalmente son las JES, ayudas visuales y las
HIl (Hoja de instruccion de inspeccidn).

13.Actividades: En este apartado se escribieron las actividades generales obtenidas
del desglose de la operacién, con ello se estable la secuencia que debe seguir el
operador para realizar correctamente el proceso.

14.Tiempo de la actividad: En este apartado se colocé el tiempo en segundos que
tarda el operador en realizar cada actividad, y se coloca en cada recuadro
dependiendo si es una operacién que realiza en la estacién de trabajo o si requiere

desplazarse.
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Diagrama de flujo de trabajo.

=

AMA DEL FLUJO DE TRABAJO

Figura 10. Diagrama de flujo de trabajo
15. Diagrama de flujo de trabajo: Para este apartado se tomo el Layout de la maquina,
el cual es dado por el ingeniero de procesos, después se toman en cuenta los
equipos a utilizar durante el proceso, los cuales podrian ser el QDAS, PC SAP,
mesa de trabajo, etc., y con la ayuda de las actividades se realizé el recorrido.
Seguridad

Reloj Pulseras Aretes

Cadenas Anillos Celular

Figura 11. indicaciones de equipo de seguridad
16.Seguridad: En este apartado se coloc6 en la parte de color verde el equipo de
seguridad que esta permitido utilizar durante el proceso y en el area de trabajo y
en la parte de color rojo lo que no esta permitido utilizar durante el proceso y en el
area de trabajo.
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Pie de pagina.

Actualizo: Jesiis Arturo Bernal H. ( 17

18 ) Niimero de Revision: 1
Fecha de actualizacién: 06/12/2017 ( 19

20 Nivel de revision: A

Figura 12. Pie de pagina HOE
17.Actualizé: En este apartado se colocé el nombre de la persona que elabor6 o
actualizo el formato, podria ser del Dpto. de ing. Industrial o el ing. De procesos.
18.Numero de revision: En este apartado se colocé el numero de la revision, si es la
primera se coloca el nimero 1y si es la segunda el nUmero 2 y asi sucesivamente.
19.Fecha de actualizacion: En este apartado se coloca la fecha en que el formato fue
actualizado por ultima vez.
20.Nivel de revision: Este apartado se colocan las letras del abecedario, pero se debe
tomar en cuenta el nUmero de revision, si es la primera revision se coloca la letra

A, si es la segunda revision se coloca la letra B y asi sucesivamente.

Actividades no ciclicas.

Centro de trabajo V—\ Nombre del proceso Miniplanta
230 \ 21 ) Cam Tum (Actnadades no cichoas, incidentales) Anillos
5 TIEMPO DE LA
s E ACTIVIDAD
r c (SEGUNDOS)
L w
# Formato de
B E
o M referencia ACTIVIDADES &
L c &
o i d,w‘
A o
T 1 F3571-TSCEL-0002-es |Lienado de formatoCheck List Prensa de armada/Cam Tum "o
T 2 F-357T1-TSAM-0001-g3  |Lienado de formato Check List Rough Mal 0
T 3 F-3571-TSCEL-0001-e8  |Lienadio de formato de Registro de Condiciones de Herramientas ¢n Prensa de Armado L]
T 4 JESCT-0003 Lienado de formato TPM Prensa de armado y alineadores. 200
[ ] 5 JESCT-0001 Lienado de formato TPU Cam Turn 300
. L] JESCT-0004 Lienado ce formato TPM Rough Ma 200
. T JESCT-0002 Lienado de formato TPM mesa de armado de mandri 300
— ] Se desplaza por el herramental al aimacen 500 00

Figura 13. Actividades no ciclicas
21.En la hoja de actividades no ciclicas se hizo la secuencia de actividades que
solamente se realizan 1 vez durante el proceso, algunas de las actividades son la
limpieza del area, el llenado de formato HVA y TPM, entre otras mas.
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Célculo del Takt Time.

Para realizar el calculo del takt time es necesario conocer 2 aspectos, el primero es la
demanda requerida por el cliente y la segunda es el tiempo disponible del proceso.

Para nuestro calculo se nos proporciono la demanda del cliente, la cual fue de 214,900
piezas para el afio 2020. Por otro lado, se cuenta con 3 turnos de 8 horas en la empresa,
por lo cual contamos con un tiempo total de 24 horas, a las cuales se le restan 1 horay
30 minutos de comedor por los 3 turnos, asi mismo le restamos otros 45 minutos de otras
actividades como idas al bafio y servicio médico. Con estos datos obtenemos que nuestro
tiempo disponible de proceso seria de 21 horas con 45 minutos.

Tomando la formula tenemos que se dividio el tiempo disponible entre la demanda, lo

cual nos da un resultado 34.02 segundos que seria nuestro takt time.

Elaboracion de las JES

Para elaborar la hoja de elementos de trabajo fue necesario desglosar las operaciones
detalladamente, para poder contestar las preguntas que se plantean en el formato. Es
importante mencionar que cada HOE tiene diferentes JES puesto que los procesos son

diferentes, aunque en ocasiones se pueden utilizar JES ya creadas si son requeridas.

miﬂ}i_m HOJA DE ELEMENTOS DE TRABAJO ‘

Srmban e Fenknde l IS —— Pt | e | o— | pr—— J e,
1 1 I 1 1

Ayada visual

e,

T T T
T 1 1 T
I I I |
1 I 1 1

1 I

v o 1 1 1
Fachs e cobecbbocaiies | 1 1
e I 1

Figura 14. Formato de hoja de elemento de trabajo (JES)
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Encabezado.

@enm de Trabajo

Elabord

110, 112,150,2000, 2030y 2080
'

Nombre del procll('_\lI
2

FIRST ROUGH GRIND, SECOND
GRD, FIRST ROUGH GRIND (FRAN
(FRANKLIN)

ND,FIN.
yFIN. GRD

.\[iniplanm
S

Premaquinado

Jests Arturo Bemmal Husrta

Llenado de Ja HOJA DE VERIFICACION DE

DISCRIf 5 J4 OPERACION:
i

e T

Figura 15. Primera parte del encabezado (JES)
Centro de trabajo: En este apartado al igual que en la HOE se coloco el centro de
trabajo de la maquina. (También puede colocar varios centros de trabajo de ser
necesario)
Nombre del proceso: En este apartado se colocé el nombre de la maquina o
proceso.
Miniplanta: En este apartado se coloc6 el nombre de la miniplanta donde se
encuentra la maquina o el proceso.
Elabor6: En este apartado se colocé el nombre del ingeniero del Dpto. de ing.
Industrial.
Descripcién de la operacion: En este apartado se coloco el nombre de la JES, la

cual es una pequefia descripcion de lo que se estara realizando.

AENTOS DE TRABAJO

O,

JESESM-0010

JOB ELEMENT SHEET

Plania Aguascalienies

Reviso ( 6 \) Aprobé ( 7 ) FECHA DE CREACION:

a

Jests Vizquez Coronel ‘

-10N DE POLIPASTOS.

Jesis Vizquez Coronel 21-jun-18 (D

HOJA 1 DE2

Figura 16. Segunda parte del encabezado (JES)
Reviso En este apartado se colocé el nombre de la persona encargada de revisar
la JES, que son los ingenieros encargados del proceso.
Aprobd: En este apartado se coloco el nombre de la persona quien reviso la JES,
en este caso es el mismo ingeniero encargado del proceso.
Caddigo de

automaticamente por el sistema.

la JES: En este apartado se coloc6 el codigo generado

Fecha de creacion: Se coloco la fecha en que concluyo la elaboracion de la JES.
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Ayuda visual

Ayuda visual

Dirigirse hacia el
expulsor de piezas

Expuisor o2
plezas

Figura 17. Ayuda visual
10. Ayuda visual: En este apartado se coloco en el lado izquierdo una descripcion de
la actividad que se debe realizar y del lado derecho se colocd una o varias

imagenes que indiquen que elemento debera tomar o a cual dirigirse.

_SIMBOLOGIA
— A
° @ © PQC F SC-CAITICA CALIDAD o

CAMMANDO ---- -PROCES!
OPERACION REGRESA SEGURIDAD MEDICION CON ESTANDAR

(i, CALIBRADORES DE EMPAQUE

k u ; J PRINCIPALES PASOS: ¢ 7 PUNTOS CLAVE: [ " 3 RAZOM: I 1

Shso e ZQUE VAS A HACER? \\“) ZCOMOLO VAS A HACER? NS 'ZPOR QUE LOVAS A HACER?

Extender la mano cerca de la banda transportadara de . "
. 1 Tomar anillos. salid de materal y tomar varios anilos. Para la recoleccidn de los anillos.

Figura 18. Simbologia de referencia de la JES

11.Simbologia: Se coloc6 el simbolo al que corresponda la actividad que se realizo.

12.Simbologia en el encabezado: Son los simbolos que pueden utilizar, pero al igual
que en la HOE, dichos simbolos pueden variar.

13.Operacion: En esta parte se coloco el numero de la operacion, empezando en el
1y continuando la secuencia.

14.Principales pasos: Se describe la actividad que se va a realizar.

15.Puntos clave: En este apartado se describe detalladamente las actividades y
movimientos que realiza el operador, indicando las herramientas o equipos que
necesitara para realizar la operacion.

16.Razén: En este apartado se describe la razén del porque se debe llevar a cabo

dicha actividad, esto para que los operarios sean consientes de la razon.
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Pie de pagina de JES

Actualizo: Jesiis Arturo Bernal H. ( 17
18 ) Nimero de Revision: 1

Fecha de actualizacién: 06/12/2017 19

(&)

20 Nivel de revision: A

Figura 19. Pie de pagina JES
17.Actualizé: Se coloco el nombre del ingeniero que realizé o actualizo el formato.
18.Numero de revision: Se colocé el numero de revision, empezando por el 1y
continuando la secuencia en orden.
19.Fecha de actualizacion: En este apartado se colocé la fecha en la que se concluyé
la elaboracion del formato.
20.Nivel de revision: En este apartado se coloco la primera letra del abecedario,

iniciando con la letra A, después la B y asi sucesivamente.

21

REVISO: ELABORO:

Figura 20. Nombres de responsables de elaboracién y revision
21.Revis6 y Elaboré: Se coloc6 de igual manera que en el encabezado, el nombre de
la persona que elaboré la JES y de quien revisé la JES.

Cronograma de actividades

A continuacion, se presenta el cronograma de actividades que se sigui6 para cumplir en

tiempo y forma las actividades anteriormente mencionadas.

Actividades Julio Septiembre| Octubre | Noviembre | Diciembre

Realizacion de HOE’s y JES
Revision de HOE’s y JES

Dar de alta a rutas HOE’s y JES y
bajar a piso impresas y enmicadas.

Entrenamiento HOE's y JES a entrenadores

Figura 21. Cronograma de actividades
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Miniplanta anillos.

Con la cooperacion del equipo de ingenieria industrial, los ingenieros encargados del
proceso y los operadores se logro la elaboracion de la HOE y JES para las maquinas
Kataoka KG-2P. De igual manera se hizo el calculo para la obtencién del takt time y se
pudiera completar el llenado de las HOE.

También es necesario mencionar que se elaboraron 1 HOE, la cual cont6 con 2 hojas, 1
en la cual se mencionan las actividades ciclicas y otra en la que se menciona las
actividades no ciclicas. De igual manera se elaboraron un total de 12 JES, las cuales
abarcaron distintos temas desde como encender la maquina hasta la lista de ajustes de
la maquina.

A continuacion, se presentaran ejemplos de las HOE y JES realizadas y del area en
donde se implementaron dichas hojas.

El area en donde se ubican las maquinas se muestra a continuacion, sefialada con un

circulo.
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Figura 22. Layout area de maquinado
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HOE vy JES
A continuacion, se muestran los ejemplos de las hojas de operacion estandar y hojas de elementos de trabajo que se

realizaron para la estandarizacion de las maquinas Kataoka KG-2P.
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Figura 23. Ejemplo de HOE de maquina Kataoka KG-2P

31



MAHLE

B

' HOJA DE ELEMENTOS DE TRAEBAJO JERRECFN.0822
R S —
U el e Trudunj I mme e e emem I L T, | Fimimas | Bl | ] FREOHL DECREACRN
--u I : RRCTIFIC AT FTACS | -.\:l:l.-'.n.uuj( = :“‘m :xlum_ mu:-:::-..; Al LA TR LW | WL :....ucm.‘-l.-'m - SITAIEE
BINEOLOG1A
R et — B T | e I === D | - wv |- D
A FASOIL LN TO0 CLAWE AT

Db srear que Ly
pantalla & snowentre
an |2 cpolan de MENU |

{Indola ajucts
paramistno|

EEE@EE =3

Oibse=rvar que |la pantalia =n el panel de
pontmol se encuenire en la opclon de WEHU

Oibservar que i pantali, =n e panel de
control 52 encuenire en by opoidn WEHU

Es m=cesario para poder ingnesar lns
valores

Aumsntar o dieminuir

Eni 2l izciado preskonar con un dedo la

tecia con el simbolo £ B N SO,

Es necesano para dentificar que se

3

carbe &n # anilio 2 Aumentar o disminuir corts en & anilis aumentara o disminuird = come &0 el
oh Lk contraro, pana d mo se dabe anilo
ericbuiial d kb lecls
hm““:’ Uria vez presionada la fecia con & simboio £t mecesars par compnzar gl ot
requeride por - \ ] s
cpararic 3 Capturar el valor requerco por el pperrig | 5 5 1 BREIada numEnco cagiarar slRlar | s n sy queden dertr de iz
QuE requisme & QpATARG DAMA COMpPENSAr & eopec ficaciones
corte =n ks anllios =
U wez capturads el valor requeride,
Obscerear que el valor Oibseraar que en la parsala, en 3 leyenda desde el teclado numérico, observar Es meCesario pam confimmar que &
aparazaa an la pantalla 4 HUM aparezca = valor capburadio en &1 paso wisualmente gue =n i panlla walor es el comecio y evitar ermores en e

sspecficaments en & leyenda HUM
aparezca = vakor anctado en & paso 3

il pe

Fracionar tsala INFUT
[Eermilma ajucts
parametroc)

i

Presionar latecia INPUT

Una ver confirmado gue = valor caphaado
=3 o poerecio, se deberd precionar con un
dedo a tecla INPUT para iIngresar & naevo
valor de corte, Y3 SEA para aumentar o
disminuir & mismo corke

Es necesario para Ingresar el nusyo
vabor en o corie del anlio

. DR SR T

AL &1 CALNT L

Irﬁ

SENLE AETURD EOEAL

i mina
e e e
Ty —— 3008 11 11

EETTrT

el de b B A1 W1

Figura 24. Ejemplo de JES de maquina Kataoka KG-2P
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Capacitacion a personal operativo.

Con ayuda de mi asesor. el ingeniero encargado de la capacitacion de las HOE y JES se impartié dicha capacitacion a los
3 operadores de las maquinas, en la cual se les explico que era una HOE y una JES, asi mismo se mencionaron las
actividades que deben realizarse y como es que se deben llevar a cabo. De igual forma se les pregunté si tenian dudas

sobre lo plasmado y si faltaba alguna operacion para considerarla en la préxima actualizacion de los formatos mencionados.

Se les dio la capacitacion a 2
operadores en la sala de maquinado
sobre HOE y JES de la maquina
Kataoka KG-2P.

Se le dio la capacitacién a 1 operador
en la oficina de ingenieria industrial
sobre HOE y JES de la maquina
Kataoka KG-2P.
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Colocacion de las HOE y JES.

Para la colocacion de las hojas de operacion estandar y de las hojas de elemento de
trabajo se llevaron hacia el &rea de trabajo ubicada en el area o miniplanta de anillos, se
colocaron en una base metdlica. Las hojas de operacion estandar (HOE) se colocaron en
la parte frontal para que fueran visibles, mientras que las hojas de elemento de trabajo
(JES) se colocaron detras de las HOE, puesto que el ingeniero encargado del proceso

asi lo pidi6 y sugirio.

Figura 25. JES colocada Figura 26. HOE colocada
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del proyecto

El estandarizar procesos es de gran ayuda en cualquier empresa, puesto que con ello se
pueden evitar problemas humanos, asi mismo se puede evitar o controlar los
desperdicios durante el proceso.

De igual manera el estandarizar el proceso beneficia a la empresa ya que ellos deben
tener documentado el que los procesos estan bajo estandares que todo personal puede
comprender, puesto que con ello se ayuda a poder aprobar la auditoria BIQ'S que realiza
su cliente General Motors.

Por otra parte, también la estandarizacidbn nos ayuda a la reduccion de producto no
conforme (scrap), a aumentar la eficiencia del proceso y los trabajadores.

Con la elaboracion de las hojas de operacion estandar y las hojas de elementos de trabajo
se logro el objetivo de estandarizar el proceso de las maquinas Kataoka KG-2P y se
implementaron y colocaron dichas hojas en el area de trabajo para que los operadores

las tuvieran fisicamente disponibles en el momento que las requirieran.

14. Recomendaciones

Una de las recomendaciones que haré hacia la empresa y especificamente al area de
maquinado de anillos, es que tengan los procesos normalizados antes de comenzar a
realizar la HOE y las JES, ya que se complico el desglosar actividades puesto que todos
los operadores realizaban de distintas maneras el proceso.

Otra de las recomendaciones serd que los ingenieros de procesos estén mas
involucrados en el proceso y que sean mas cooperativos para poder agilizar el proceso
de la elaboracion de las HOE y las JES, ya que la realizacion de las hojas que hice se
tardo aproximadamente de 1 mes a 2 meses porque el proceso no se encontraba
normalizado.

Como ultima recomendacion seria que hubiese mas gente involucrada en la elaboracion
de HOE y JES, ya que aun hay procesos que no se encuentran estandarizados y es

mucho trabajo para 1 solo departamento.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

15. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1.

Tuve la capacidad para analizar el como se debia realizar el proceso de
elaboracion de las hojas de operacion estandar y de las hojas de elementos de
trabajo, ya que no se me dio una capacitacion inicial sobre el tema.

Para poder elaborar las HOE y las JES obtuve el conocimiento sobre como es que
se compone un area de trabajo en la empresa Mahle y como es que los operadores
realizan las diferentes actividades como el ajuste completo de la maquina, las
mediciones de caracteristicas criticas de un anillo, los elementos externos que
componen su area de trabajo, entre otras mas.

Personalmente desarrolle un poco mas la comunicacion, puesto que debia
comunicarme con mMAas personas, tanto operarios como ingenieros y algunos
gerentes de la empresa, por otro lado, también desarrolle mas mi redaccién ya que
en la empresa es necesario utilizar un lenguaje escrito basico para que todo el
personal pueda comprender y no se complique con terminologia mas compleja.
Otro de los aprendizajes fue el saber mas sobre el manejo de Excel y las bastantes
funciones que hacen mas facil la elaboracién de archivos como las HOE y JES
que se realizaron durante mi estancia en la empresa.

Como otro aprendizaje tendria el solucionar el problema principal de mi proyecto,
ya gue se logro realizar las HOE y las JES para estandarizar el proceso de las
maquinas Kataoka KG-2P del area de anillos en la empresa MAHLE.

Otro de las habilidades que obtuve fue el tomar decisiones pequefias que
ayudaron a acelerar el proceso de elaboracion de las HOE y las JES.

Como ultima habilidad o competencia podria decir que es el conocer la forma de
trabajo dentro de una empresa y como es que el trabajo de 1 sola persona puede
influir en los resultados finales, sin importar la actividad que desarrolle ya que todas

son de suma importancia en un sistema de produccion.
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CAPITULO 9: ANEXOS.

Constancia de aceptacion de residencias profesionales.

MAHLE

Aguascalientes, Ags. 6 de Septiembre del 2019

Lic. Ma. Magdalena Cuevas Martinez
Departamento de Gestion Tecnolégica y Vinculacion
INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

ASUNTO: CONSTANCIA DE ACEPTACION
DE RESIDENCIA PROFESIONAL

PRESENTE

Por este medio le damos a conocer que VICTOR MANUEL SOLIS MARTINEZ, alumno
del Instituto Tecnolégico de Pabellon de Arteaga de la carrera Ing. Industrial con
numero de control 151050266, fue aceptado para realizar su periodo de Residencia
Profesional en el &rea de Ing. Industrial, bajo la asesoria directa del Ing. Jests Arturo
Bernal Huerta, desarrollando el proyecto “ELABORACION DE HOJAS DE
OPERACION ESTANDAR (HOE’s) Y HOJAS DE ELEMENTOS DE TRABAJO
(JES), APLICADO EN EL AREA DE MAQUINADO EN LA EMPRESA MAHLE
COMPONENTES DE MOTOR DE MEXICO S. DE R.L. DE C.V.” en un horario de 7:00
a 14:30 hrs. de lunes a viernes, en el periodo comprendido del 17 de Agosto al 13 de
Diciembre del 2019.

Sin mas por el momento quedo a sus apreciables ordenes para aclarar cualquier duda
derivada de la presente.

ATENTAMENTE
N

MAHLE COMPONENTES DE MOTOR
DE MEXICO 8. DE R DE C.V.
0 6 SEP. 2008
RECURSOS HUMANCS

LIC. JORGE LOP\SZ*;LORES
Coordinador de Recu 08 Humanos

MAHLE COMPONENTES DE MOTOR DE MEXICO S. DE R.L. DE C.V.
K.M. 0.3 Carr. Maravillas-Jests Maria

JesUs Maria, Aguascalientes. C.P. 20900

Tel. 910-82-19
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Constancia de termino de residencias profesionales.

MAHLE

Aguascalientes, Ags. 4 de Diciembre del 2019

MATI. Humberto Ambriz Delgadillo
Director del Instituto Tecnoldgico de Pabellon de Arteaga.

A'tn. Lic. Ma. Magdalena Cuevas Martinez
Departamento de Gestion Tecnoldgica y Vinculacion

ASUNTO: CONSTANCIA DE TERMINACION
DE RESIDENCIA PROFESIONAL

PRESENTE

Por este medio le damos a conocer que VICTOR MANUEL SOLIS MARTINEZ, alumno del
Instituto Tecnoldgico de Pabellon de Arteaga de la carrera Ing. Industrial con numero de
control 151050266, realizo satisfactoriamente su periodo de Residencia Profesional en el
area de Ing. Industrial, bajo la asesoria directa del Ing. Jests Arturo Bernal Huerta,
desarrollando el proyecto “ELABORACION DE HOJAS DE OPERACION ESTANDAR
(HOE’s) Y HOJAS DE ELEMENTOS DE TRABAJO (JES), APLICADO EN EL AREA DE
MAQUINADO EN LA EMPRESA MAHLE COMPONENTES DE MOTOR DE MEXICO S. DE
R.L. DE C.V." en un horario de 7:00 a 14:30 hrs. de lunes a viernes, en el periodo
comprendido de Agosto a Diciembre del 2019.

Por lo que no existe inconveniente alguno en extender la presente como CONSTANCIA DE
TERMINACION de Periodo de Residencia Profesional con el grado de satisfactorias, para
los fines que mejor convengan al interesado.

Sin mas por el momento quedo a sus apreciables ordenes para aclarar cualquier duda
derivada de la presente.

ATENTAMENTE
MAHLE COMPONENTES DE MOTOR
¥k Nig! / DE MEXICO 8 DE R DE Cu.
p R~

‘ 0 4 DIC. 2019
RECURSOS HUMANOS

“JORGE LOREZ FLORES
Coordinador de Recursos Humanos

MAHLE COMPONENTES DE MOTOR DE MEXICO S. DE R.L. DE C.V.
K.M. 0.3 Carr. Maravillas-Jesus Maria

Jesus Maria, Aguascalientes. C.P. 20900

Tel. 910-82-19
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— 1 Caminar de la estacion de trabajo hacia el area de entrada de material [ E’—>
. 2 Tomar hoja de ruta con una mano y revisar especificaciones 25
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7
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estandar. RUT-MARK.01 2 dientes de rut LUBRICACION Y LIMPIEZA "RUT-MARK-(N° | pl' | q ; pa:
pr srwasoamiwns || [ o correspondientes de rutina. de Méq.)" y relacionarlo con los esténdares e van a aplicar en la estacion.
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