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3. RESUMEN
El reporte presentado tiene como como finalidad dar a conocer los resultados obtenidos

del proyecto de residencias el cual lleva por nombre “Elaboracién De Ayudas Visuales De
Nuevo Proyecto P13C, Registro y Control Del Material Del Area De Re Trabajo”, el cual
tuvo su aplicacion dentro del area de produccion estampado en la empresa denominada,
Yorozu Mexicana S.A. de C.V. la cual se desarrolla principalmente en el giro industrial

automotriz.

El problema que se debe resolver con la aplicacion del proyecto, esta enlazado con los
defectos que existe en la planta ademas de varios reclamos de calidad que en la
actualidad se presentan, la empresa Yorozu Mexicana esta preparando sus trabajadores
para nuevos proyectos y procesos como lo es el P13C, el cual hasta el momento no se
ha podido arrancar porque no se han complementado los elementos necesarios y se
siguen haciendo pilotajes dentro de la produccién diaria para generar todo lo necesario y
arrancar produccion masiva del proyecto con la seguridad de realizar las procesos
correctos. Las lineas en las cuales se atienden de mayor afectacion por la produccion en
cuanto a los procesos, es linea de Tandem 200 y Tandem 400/800 toneladas, asi mismo
la empresa exigio implementar los elementos necesarios para los detalles del proyecto
realizando ayudas visuales de autoinspeccion por proceso con la finalidad de reducir los

defectos y reclamos del cliente.

El area de retrabajo se revisan piezas para mejorar la calidad y asi mismo se registran
cuantas piezas de lote salen con defecto y en donde actuar para mejorarlo lo mas pronto
posible contando con estadisticas semanales y mensuales de los defectos para saber
que acciones implementar. El organigrama de las actividades a realizar tiene como
objetivo respetarlo en tiempo y forma, de la misma manera se concluyo satisfactoriamente
el control visual de cada uno de los procesos y se da a conocer que es de suma
importancia para evitar defectos minimizando el dia con dia los reclamos por consecuente
se pueden considerar como objetivo logrado y alcanzado dentro del tiempo estimado con
anterioridad.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. INTRODUCCION
YOROZU MEXICANA S.A de C. V. empresa al norte del estado de Aguascalientes

especializada en fabricacion de partes de sistemas de direccién y de suspensién para
vehiculos automotrices, altamente reconocida por la calidad exportada de la misma
manera como el cuidado de sus trabajadores inculcando la regla principal “La Seguridad
es primero”, teniendo como secreto su gente por el excelente ambiente laboral dentro de

dicha institucion.

La eficiencia y precisiéon de los procesos son cruciales para garantizar la calidad y la
productividad. En este contexto, las ayudas visuales emergen como herramientas
indispensables para optimizar diversas fases de la produccién. Por lo cual este proyecto
se presenta como una iniciativa estratégica para optimizar los procesos y potenciar la
eficiencia operativa en la elaboracion de las ayudas visuales aplicadas a los procesos
para un nuevo proyecto llamado P13C. A través de un analisis exhaustivo, se buscara
realizar herramientas visuales que se integran en los procedimientos nuevos,
identificando oportunidades de mejora y proponiendo recomendaciones para potenciar la

innovacion en este sector dinamico y altamente competitivo.

Al abordar este desafio, exploraremos los alcances de esta intervencion, destacando sus
beneficios potenciales en términos de eficiencia, calidad del producto y seguridad laboral.
Ademas, el proyecto abrazara un enfoque de mejora continua, asegurando que las
ayudas visuales evolucionen en sintonia con las demandas cambiantes del entorno
productivo. Este informe delineara la metodologia detallada para el desarrollo e
implementacion de las ayudas visuales, delineando un camino hacia una produccién

estampado mas eficiente y adaptable en nuestra empresa automotriz.

La implementacion de esta mejora nos ayudara a realizar los procesos y las revisiones
de manera mas facil y rapida debido que es un nuevo proyecto se colocaran en cada
prensa para que cada uno de los colaboradores este atento sobre los defectos o
anomalias que se pudieran identificar antes de seguir el proceso y asi resolverlo para no
afectar en la calidad del producto al cliente final, de la misma manera se apoya dentro del




departamento graficando las piezas retrabajadas y sefialando los defectos mas
repetitivos para hacer énfasis en ellos, siempre dejando claro que la seguridad es primero
y lo mas importante es realizar piezas con la mejor calidad posible realizando la difusion
semanalmente sobre los temas de calidad y seguridad para mejorar el ambiente laboral
realizando las actividades programadas eficaz y eficientemente en nuestro lugar de

trabajo, aplicando en todo momento el uso correcto de la metodologia de las “5 S”.

6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA
DEL TRABAJO DEL RESIDENTE

6.1. ACERCA DE LA EMPRESA.

Yorozu fue fundada en Yokohama Japodn, principalmente llamada como Yorozu
Automobile Works en 1948 dando principio a esta gran industria el sefior Akihiko Shido
en el afo de 1990 cambio su nombre a Yorozu Corporation en la cual se ha ganado la
confianza de muchos fabricantes de automavil dentro y fuera de Japdn por la dedicacion
a la tecnologia en la fabricacion de piezas de automoviles principalmente en
suspensiones. El caracter Kanji para Yorozu en el nombre original de la empresa se

conforman de palabras fuertemente positivas, que significan “innumerable” o “eterno”.

En febrero de 1993 Yorozu Mexicana S.A. de C.V. (YMEX) se establece como una
empresa conjunta con Nissan Mexicana S.A. de C.V. y el Grupo Nissho Iwai en
Aguascalientes, México, En 1998 la empresa se establecié su emblema corporativo para
reflejar su determinacién de allanar el camino para una nueva era, revitalizando su
organizacion y motivar a sus empleados, es utilizado con gran cuidado como un simbolo
de grupo Yorozu en todo el mundo debido a esto una caracteristica relevante del disefio
se distingue en las 5 lineas inclinadas sobre el lado derecho en su segunda “O” en el
cual enlazan el seguir el proceso y crecimiento dentro de los 5 continentes para el
Corporativo Yorozu, detras del nombre y el emblema corporativo se busca que transmitan
a las generaciones futuras las aspiraciones de la empresa desde su creacién y su

determinacién de seguir evolucionando y creciendo por todo el mundo.
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La excelente capacidad de desarrollo de la companfia ha dado una ventaja sobresaliente
sobre proveedores competidores dentro de la industria, la fortaleza de Yorozu proviene
de su sistema de produccién total el cual nos permite que todo el proceso de las piezas
se realice internamente incluyendo varios factores como lo son; investigacion de
mercado, planificacion, disefio, analisis y el desarrollo con pruebas de los prototipos, la
cual por ser fabricante independiente se expandio en fabricantes nacionales y extranjeros

algunos ejemplos son Renault, Daimler y Volkswagen

Por lo cual dio un auge importante al fortalecimiento aun mas de sus capacidades de
desarrollo por consecuente ha lanzado distintas nuevas tecnologias para los métodos de
estampado y soldadura generando una gran sorpresa dentro de la industria, teniendo un
excelente resultado y ganado la mejor reputacién entre los clientes de todo el mundo por
realizar y suministrar piezas de suspension con una excelente ventaja competitiva en
factores de rendimiento, peso y precio que logramos a través de nuestra ultima tecnologia
de diseno y experiencia en fabricacion de la mano debemos cada una de las fortalezas
al garantizar la igualdad de calidad en todo el mundo mediante la innovacioén de Yorozu
Production Way (YPW).

YOROZU Corporation se establece en Japdén, América, Asia y Europa, teniendo
presencia en Meéxico con especificamente dos planas ubicadas en Guanajuato y
Aguascalientes, donde actualmente se encuentra Yorozu Mexicana S.A. de C.V. (YMEX),

dando lugar a la realizacién del proyecto de dicho informe.

11

—
| —



6.2. GIRO DE LA EMPRESA.

Yorozu mexicana es una industria de manufactura de partes de suspension, pedal
completo y partes de motor la cual es ampliamente reconocida por sus grandes

resultados y premios de calidad, iniciando operaciones el 8 de febrero del afio 1993.

llustracion 1 Automaviles Autopartes Yorozu Corporation

FUENTE: Yorozu Corporation — Automobile Suspension Manufacturing (japan-product.com) (2024).

Aplicando siempre los mismos métodos de calidad, lo realizamos mediante la “Evolucion
de la Forma de Produccién Yorozu (YPW)" y "Estandarizacion: Estandares de Produccion
Yorozu", en donde se establecen claramente la forma de producciéon dandole un gran
enfoque y vision a todos los procedimientos, implementacién y consolidacion de la
estandarizacion en todo el grupo Yorozu para realizar una produccion segura y estable

con la misma calidad en todo el mundo.

Conceptual chart of the Yorozu Production Way (YPW)

Basic ideal (1 Thorough elimination of waste 2 The building of a production system that tolerates change

YPW

Yorozu Production Way

Cost reduction

Bt Flexible,
Just-in-time oW cost

production

n ~
Uniform quali
equipment wo:-ldwidz 2

<3
-

-

100-percent quali -

Company-wide initiatives with the participation
of all Yorozu Group employees

-

llustracion 2 La Forma de Produccion de YOROZU
FUENTE: Circulo Global de Control de Calidad | YOROZU (yorozu-corp.co.jp) (2010).
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https://japan-product.com/ads/yorozu-corporation/
https://www.yorozu-corp.co.jp/en/products/produce/

6.3. MISION.

Yorozu mexicana tiene como misidn proporcionar a sus clientes productos para
suspensiones y partes automotrices de alta calidad que contribuyen a la satisfaccion y

seguridad de las personas que utilizan vehiculos

6.4. VISION.

Yorozu mexicana tiene la vision de lograr mantenerse en primer lugar respecto a la
confianza de sus clientes, realizando actividades para la reduccion de costos mejorando

de manera continua sus procesos Y la calidad de sus productos

6.5. POLITICA INTEGRAL DE LA EMPRESA.

La direccidon general de la empresa, defina su Politica Integra de Seguridad, Calidad y
Ambienta, declarando: que ofrece realizar las acciones necesarias para que en todas sus
actividades sea primero la Seguridad, Salud y Medio Ambiente; ofreciendo productos de
la mas alta calidad que permite obtener la confianza del cliente, estableciendo un
pensamiento de administracién de riesgos y oportunidades en nuestros procesos para
prevenir dafos y enfermedades en las personas, defectos de calidad y evitar la
contaminacion del medio ambiente de acuerdo al propdsito, al contexto y la naturaleza,

magnitud e impactos ambientales de nuestras actividades, productos y servicios.

6.6. FILOSOFIA CORPORATIVA

Propdsito; Nuestra mision principal es contribuir a la sociedad esforzandonos
continuamente por ofrecer innovacién tecnolégica y crear productos que sean
beneficiosos para las personas.
Postura de la gerencia; Nuestro credo empresarial basico es llevar a cabo una gestion
fiable.
Pautas de comportamiento;

« 1. El trabajo es el fundamento de la vida.

e 2. La confianza es la base del trabajo.

e 3. La creatividad en el pensamiento y la accién es la clave del progreso

humano.
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e 4. La seguridad, la calidad y la productividad son fundamentales para las
actividades corporativas.
e 5. Los esfuerzos arriesgados deben evitarse mientras que los esfuerzos

genuinos deben ser aceptados.

6.7. VISION CORPORATIVA

Con las unicas tecnologias y capacidades de desarrollo en suspensiones, ofrecemos
soluciones a las necesidades de los clientes y nuestro objetivo es convertirnos en una

empresa sostenible y en evolucién durante 100 afos.

6.8. POLITICA Y VISION DE CALIDAD

Yorozu Corporation proporcionara productos de la mas alta calidad en los que los clientes

pueden confiar plenamente.

* Lograr las puntuaciones mas altas en la evaluacion de calidad de cada cliente.

* Logre la maxima calidad de una manera inteligente "3S": Cientifico, simple y rapido.

3S

llustraciéon 3 Visién de calidad de YOROZU

FUENTE: Aseguramiento de la calidad | YOROZU (yorozu-corp.co.jp) (2022).



https://www.yorozu-corp.co.jp/en/products/quality/

6.9. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
ESTAMPADO

Se muestra la estructura organizacional mostrando categoria, puestos, imagen del
trabajador y su ultima actualizacion dentro del departamento de produccion estampado

donde dara parte el proyecto.

YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V.
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION ESTAMPADO
ORGANIGRAMA 05 / 2023

15 DE DICEMBRE 2023

DIRECTOR GENERAL (0) DIRECTOR DE AREA (0) SUB JEFE DE AREA (1) C(11)/B3(2) SIND. fa-7a (107)

r2ocnz]

Y711 JOSE LUIS OVALLE ESPARZA
LIDER DE PRODUCCION ESTANPADO.
(C-) " TURNO!TD 200 TONS.

OPERADORES
DETANDEN 200 TONS,
(%)

J Y711 FRANCISCO JAVIER RODRIGUEZMELENDEZ.
UIDER DE PRODUCCIONESTANPADO.
(C4)1°- 3 T TURNO To0 TONS

YTTTRICARDO ESQUIVELSAUCEDD
LIGER DE PRODUCCION ESTAMPADO
b A (8 1 TURNO/TF 1500 TONS,

Y711 ARTURO MACHUCA SALAS
SUPERVISOR
DEPRODUCCIONESTANPADO.
©2)1-3 TURNO

OPERADORES DE
TRANSFER 1500 TONS.
711 EDGARCESARCRUZVALDEZ (8)
LIDER DE PRODUCCION ESTAMPADO
(G-1) 1" 3 TURNOIF 1500 TONS

V.11 DANIELALEJANDRO RODRIGUEZCASILLAS.
LIDER DE PRODUCCIONESTAMPADD
(6113 TURNOITF 1500 TONS

711 RICARDO FIERROS ESPARZA
IDER DE PRODUCCION ESTAMPADO
)13 TURNO/TD 400300 TONS.

OPERADORES DE

TANDEN 10000 TONS.

Y711 MIGUELANGEL

MEDINACALDERON. (3

Vet

Y511 SR HIROTAKA SOTOVAMA

Y-000 SR FUMHIRO Y711 SALVADORGALLEGOS Y711 J0SE ROSARIO 741 ROBERTO CARLOS.
s DIRECTOR DE ASEGURAMIENTO e o Y11 ROBERTO CAR

SUPERVISOR DE PRODUCCION

(G- 173 TURNO/ TD 400200 TONS.

. CAUDAD (i) SUB JEFE DE PRODUCCION
DIRECTOR GENERAL () | REPRESENTANTEDE LA ESTAMPADO.
DIRECCIONANTE EL SISTEMADE Py

SUPERVISOR GENERAL
DE PRODUCCIONESTANPADD
BN 13RO (C2)1°-3 TURNO. Y711 JUAN GERARDO RODRIGUEZ
RODRIGUEZ
LIDER DE PRODUCCION ESTAMPADD.
(C-1)1° 3 TURNO/TD 400800 TONS.

CALDAD)
Y512 AUDITORIAS Y SISTEMADE.
GESTION

GRUISTAS
an

OPERADOR PARARECUPERAR
)

Y.711 EDGARIVAN GARCIAMORENO.
LIDER DE PRODUCCION ESTANPADO INSPECCIONESPECIALMOB
(C-)1°- 3T TURNO | TF1500 TONS. )

Y-711 EMIGDIO TOSTADO MEZA
LIDER DE PRODUGCION ESTAMPADO OPERADORES BLANKING 200/
(C-1) 1" TURNO BLANKINGS 400800 TONS.

(15)

Y-711 MANUELALE ANDRO.
DOMINGUEZGOMEZ
SUPERVISCR

DE PRODUCCIONESTAVPADO [T

€213 TURNG Y711 MANUELDE JESUS SERRANOSALDIVAR
LIDER DE PRODUCCIONESTAMPADO
(C)1°- 3T TURNO BLANKINGS.

Y111 CRSTINARUIZ ESPARZA.
TEC. ESPECIALIZADO OE PRODUICCION
ESTAMPADO (1)

AUSENTISO
]

Y711 LUIS NARNOLEJO VEGA
TECNICO DE KAIZEN (83)

ELABORO REVISO AUTORIZO

JEFE DE REC. HUMANOS Y SERV. GENERALES DEPARTAMENTO DE PRODUCCION ESTAMPADO DRECTOR GENERAL

TOTAL OE PERSONAL: 125

() PERSONAL CON DOBLE GARGO NO SUVA EN ELTOTAL

ACTUALIZACION: 05 / 2023 CON FECHA 15 DE DICIEMBRE DEL 2023 MOTIVO DE LA REVISION BAJASIALTAS, CAMBIO DE PUESTO Y/O NIVEL
JUSTIFICACION DEL CAMBIO

[CAMBIO DE PUESTO: SR. HROTAKA SOTOYAMA / DE COORDINADOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD E INGENIER{A A DIRECTOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD, PRODUCCION Y AUDITORIAS.

llustracion 4. Estructura organizacional de produccion estampado

FUENTE: Yorozu Mexicana S.A. de C.V. (2023)
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6.10. METAS DEL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION ESTAMPADQ

Se enlistan las metas que se tienen proyectadas para el afio en curso mediante el
departamento y asi fortalecer y ser eficiente-eficaz en cada una de las actividades

realizadas.

2 Mejora de calidad

llustracion 5 Metas del Departamento de produccion estampado

FUENTE: Yorozu Mexicana S.A. de C.V. (2023)

2.2.) Mantener un alto nivel en la evaluacion de
2.1) Cero defectos en entrega cliente.

2.2.2) Reduccion de fuga de defectos a

2.2.1) Reducir defectos del proceso dliente ensamble

.44) Actividades de promocion de QCC

llustracion 6 Metas del Departamento de produccion estampado

FUENTE: Yorozu Mexicana S.A. de C.V. (2023)




6.11. DESCRIPCION DEL AREA DE TRABAJO.

Departamento de produccion y estampado es el encargado de dar forma a gran cantidad
de productos de acero, se trata de la transformacion de acero (rollos), en las piezas o
partes del vehiculo a elaborar dentro de la empresa dicho proceso es mediante el uso de
una prensa que al interior se integra un troquel que esta disefado para doblar, cortar,
punzonar, formar entre otros procesos para el acero y asi crear partes para realizar el
producto final, después se colocan en el area de ensamble, posteriormente en pintura
para estar lista la pieza para el cliente, sin dejar atras los requerimientos, especificaciones
para seguir cumpliendo con los estandares de calidad predefinidos y mejorando dia con
dia, en este departamento me encuentro de residente bajo la instruccion del Ingeniero
Rosario Machuca Salas, Supervisor General guiandome y apoyando en todo lo necesario
para la realizacion del proyecto de la misma manera enriqueciendo mis conocimientos

con su experiencia avalada dentro de la institucién.

Esta industria cuenta con diferentes lineas de trabajo que ayudan a producir de mayor
calidad, mayor precision, mayor velocidad, menor desperdicio, mayor eficiencia en
produccion, costos mas bajos y sin dejar atras que es uno de los procesos mas seguros
y reducen las lesiones de sus colaboradores, las lineas existentes son: Blanking 200,
400, 800 y 1200 toneladas, Transfer 1500 toneladas y Tandem 200, 400/800 toneladas.
Se muestra el Layout del departamento de produccion estampado donde se ve
claramente lo bien que esta distribuido dentro de la empresa para realizar eficaz y

eficientemente las actividades programadas.

m 5 N28EEEEERS

'H omE8E EmEEE

' unEIEBERER

[ ] [ m=smmEz

321440

llustracion 7 Layout del Departamento de produccion estampado

FUENTE: Yorozu Mexicana S.A. de C.V. (2023)
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7. PROBLEMAS A RESOLVER PRIORIZANDOLOS
Principalmente se debe de tener identificado el problema que se resolvera mediante lo

que se empleara dentro de la instancia en esta industria donde se utilizara una
metodologia cualitativa y cuantitativa para determinar la problematica y aterrizar de forma

consistente en el problema raiz en el cual nos basaremos en la técnica de Pareto.

Se presenta a continuacion un diagrama de Pareto que nos ayuda a identificar que
durante el afio 2023 las lineas de prensas TD 200 y TD 400 presentan por encima del
80% de las lineas afectadas mientras las otras estan por debajo del 20%, por lo cual
pondremos mas énfasis dentro de ellas debido que son las principales prensas donde se
procesaran las partes del nuevo proyecto P13C, para asi coadyuvar en la minimizacion

de los defectos anuales dentro de las lineas con el arranque del nuevo proyecto.

INCIDENCIAS DE CALIDAD POR LINEA 2023

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

CANTIDAD DE DEFECTOS

TD200 TD400  TF1500 BL1200 BL800 BL200 BL400

Tabla 1 Diagrama de Pareto Incidencias de Calidad 2023.

FUENTE: Elaboraciéon Propia (2024).

De la misma manera se gener6 el analisis de cada uno de los defectos mas concurrentes
para poner maxima atencion y sefalar dentro de las ayudas visuales los que son mas

comunes y eliminar el mayor numero de defectos fugados hacia el cliente.
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DEFECTOS DE CALIDAD 2023

30 100%

90%
25
80%
70%
20

60%
15 50%

40%
10

CANTIDAD DE DEFECTOS

30%

20%

10%

[y
-

MARCAS
ARRASTRE I =
[=}
=

GRIETA TRIM . N~

GRIETA BURRING . N

FALTA DE SNP

REBABA EN TRIM . w
DEFORMACION EN BURRING - w

ONDULAMIENTO . ad

PIEZAS ABIERTAS I>—‘

DEFORMACION
GRIETAS EN TRIM . ~

FALTA DE PROCESO
FALTA UN BARRENO I*—‘

DEZPLAZAMIENTO

FALTA DE MATERIAL
REBABA EN BARRENO . el

GRIETA EN BURRING IH

IDENTIFICACION INCORRECTA - -
NO ENTRA GO PR REBABA IH

HOLGURA FUERA DE NORMA I>—‘

DEFORMACION EN BARRENO
FALTA DIGITO A NUMERO DE...

Tabla 2 Diagrama de Pareto defectos de Calidad 2023.

FUENTE: Elaboracién Propia (2024).

Como se puede apreciar dentro del Pareto debemos hacer mas énfasis en el defecto
“MARCAS” que si bien se puede evitar con las ayudas visuales a realizar para el nuevo

proyecto y eliminar lo mejor posible para tener un porcentaje menor de defectos anuales.

Al integrar esta metodologia se espera obtener una comprensidén completa de las razones
detras de la falta de ayudas visuales para arrancar un nuevo proyecto en los procesos de
fabricacion de la parte, proporcionando una base sélida para la formulacién de soluciones
efectivas. Para resolver los problemas que se tienen es necesario senalar e identificar los

prioritarios para la implementacion del proyecto.

1. Inexistente las ayudas visuales de autoinspeccion de procesos del nuevo proyecto
P13C.

Minima la revisidén de los procesos en TD200 Y TD400/800.
Reclamos del cliente.

Reclamos de calidad.

AR S A

Desconocimiento de cantidad las piezas con re trabajo.

19

—
| —



8. JUSTIFICACION
Dentro del departamento de produccion estampado surgio la problematica debido que se

implemento un nevo proyecto llamado P13C por lo cual se han programado pilotajes, sin
embargo, no existe aun las ayudas visuales de las piezas por ser nuevo dentro de la
planta, por lo cual el proyecto tiene un campo de aplicacion ampliamente comprobable
para realizar cada una de las ayudas visuales de procesos de las partes a elaborar del
proyecto P13C, asi mismo existen varios factores importantes sobre el tema los cuales

son:

Impacto Personal: La elaboracion de ayudas visuales de para el nuevo proyecto P13C
en Yorozu mexicana beneficia a los empleados al mejorar la comprension de procesos,
reduciendo errores, por ende, disminuyendo la carga de trabajo y el estrés laboral. Esto
puede conducir a un ambiente laboral mas positivo en aumento a la satisfaccion y

motivacion del personal.

Impacto Social: A nivel social, las ayudas visuales facilitan la capacitacion y adaptacion
laboral, promoviendo la empleabilidad y contribuyendo al desarrollo de habilidades
técnicas. Ademas, al mejorar la eficiencia y calidad en la produccion, se favorece la

competitividad de la empresa, generando empleo y sosteniendo la economia local.

Impacto Académico: La disponibilidad de ayudas visuales en procesos industriales
automotrices puede tener un impacto positivo en la educacion técnica y la formacion
académica, facilitando la comprension de conceptos complejos y promoviendo la

aplicacion practica de conocimientos tedricos.

Impacto Ecolégico: La eficiencia mejorada a través de ayudas visuales puede conducir a
una produccién mas sostenible al reducir desperdicios y mejorar la gestidon de recursos.
Ademas, al optimizar procesos, se pueden implementar practicas mas respetuosas con

el medio ambiente, contribuyendo a la responsabilidad ambiental de Yorozu mexicana.

Teniendo en cuenta que para la realizacion del proyecto existen algunos limitantes que
se analizaran para poder eliminarlos y/o minimizar para realizar las actividades de
acuerdo con lo proyectado dentro de ellas se encuentran los costos asociados con la

implementacion y actualizacién de ayudas visuales, asi como la necesidad de garantizar
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que sean comprensibles para todos los empleados, independientemente de su nivel
educativo o habilidades visuales. Ademas, es importante abordar posibles resistencias al
cambio y asegurar que las ayudas visuales no se conviertan en una distraccion o fuente

de confusion en lugar de claridad.

En grandes rasgos gracias a ello no ayudara a facilitar la comprension y ejecucion de
tareas, reduciendo errores y mejorando la eficiencia operativa. Ademas, en un entorno
altamente tecnoldgico, las representaciones visuales pueden simplificar la formacion de
empleados y acelerar la adaptacion a nuevos procesos. Asimismo, al proporcionar
informacion clara y concisa, las ayudas visuales contribuyen a garantizar la calidad del
producto y la seguridad en la planta de produccion, lo que se traduce en beneficios tanto

para la empresa como para los clientes.
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9. OBJETIVOS

9.1. OBJETIVO GENERAL

Desarrollar e implementar un estandar eficiente de ayudas visuales de procesos para el
nuevo proyecto P13C, con el proposito de mejorar la comprension operativa, reducir
tiempos y errores en la ejecucién de los procedimientos, aumentar la eficiencia y calidad
mediante indicadores de desempefo en un plazo no mayor a 4 meses, con dicha

implementacion quedara vigente para los nuevos proyectos futuros de la empresa.

9.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Desarrollar ayudas visuales detalladas y especificas para la autoinspeccidén de procesos

en el nuevo proyecto P13C en un plazo de 4 meses.

Asegurar que el personal encargado de la autoinspeccion realice su correcta utilizacion

y comprension.

Realizar una revision exhaustiva de los procesos en TD200 y TD400/800, identificando

areas de mejora y creando ayudas visuales de proceso detalladas.

Implementar ayudas visuales para el manejo rapido y preciso de reclamos, con el objetivo

de reducir los tiempos de respuesta.

Identificar las principales causas de reclamos de calidad y disefar ayudas visuales

especificas para abordar estos problemas.

Implementar un sistema de seguimiento y visualizacion que permita conocer en tiempo

real la cantidad de piezas con retrabajo.

Crear ayudas visuales claras para notificar y abordar las piezas con retrabajo, buscando

reducir esta cantidad.
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CAPITULO 3

10. MARCO TEORICO

10.1 EVOLUCION DE LA ADMINISTRACION

Origen de la Administracion

En la prehistoria se sabe que el hombre realizaba distintas actividades para satisfacer
sus necesidades basicas entre ella su alimentacion por lo cual al hacerlo comenzaba a
ver la necesidad de relacionarse con las demas personas por lo cual se fue formando una
pequefia organizacion, realizada esta organizacién en cada una de las tribus se observé
la manera mas ordenada de trabajar y aqui es donde se comienza hablar de uno de los
principios basicos de la administracion que es: La divisién del trabajo, aun asi siempre
existia una o varias personas que tomaban las decisiones y daban las ordenes algo asi

como un jefe de la tribu.

Araiz de esto las tribus dejaron de ser nOmades y se generaron asentamientos humanos,
de la misma manera en la antigiedad existieron otras formas de agrupaciones donde se
administraba el trabajo, un claro ejemplo de ello es el esclavismo donde practicamente

trabajaban para ser protegidos.

Un segundo enfoque habla de la evolucién que tuvo el hombre de ser un ser individual a
pasar a ser un ser social, en la cual se recuerda que la organizacién es una unidad social
donde se analiza al hombre como “Hombre Sapeins” lo cual lo relaciona inmediatamente
que a diferencia de otros seres vivos es racional y tiene la certeza de ejecutar, predecir

entre otros, validando cien por ciento de su razon u inteligencia propia.

El tercer enfoque fundamenta el conocimiento y corresponde a la concepcion actual, en
lo que en un instante decia que los hombres primero administramos nuestra fuerza,
tiempo después que las organizaciones para poder valernos nosotros mismos de nuestro

conocimiento.

23

—
| —



Historia de la Administracion

Realmente es muy antigua donde se relaciona principalmente al hombre que usa su
razonamiento el cual analizo y busco una mejor forma de realizar distintas actividades
como; ordenar las tareas, tener un jefe, la toma de decisiones, planear y realizar
actividades con un objetivo individual o en grupo, por eso a lo largo de la vida siempre
dan la importancia de relacionarse con la convivencia con la sociedad y su necesidad de
satisfacer sus necesidades basicas en donde buscaron organizarse en grupos para poder
cumplir con las tareas que mas bien les queden y entre todo juntos llegar al mismo

objetivo.

Desde las culturas primitivas hasta hoy siempre ha existido de la necesidad de planificar,
organizar, dirigir y controlar cada una de las actividades que se van a realizar
posteriormente y se aplica acorde a cada contexto, posteriormente han ido evolucionando
las herramientas de desarrollo, gestidn, creatividad, competencias y estrategias para
mejorar y optimizar la administracion de los recursos, tiempos y demas para alcanzar las

metas sugeridas, teniendo el mayor beneficio.
Definicidén de la administracién

Es definida como una ciencia o disciplina y arte dentro de un sistema, proveniente del
latin ad, hacia direccion que nos habla de darle un uso controlado y optimo a los recursos

existentes con base a la organizacion, planeacién, direccion y control.

Segun Stephen Robbins “La administracion es el proceso de llevar a cabo actividades

eficientemente con personas y por medio de ellas”.
“Es prever, organizar, mandar coordinar y controlar.” (Fayol, 1916).

“Es la coordinacion de las actividades de trabajo de modo que se realicen de manera

eficiente y eficaz con otras personas y a través de ellas.” (Robbins y Coulter, 2005).

“Proceso de disefiar y mantener un entorno, en el que, trabajando en grupos, los

individuos cumplan eficientemente objetivos especificos.” (Hitt, Black y Porter, 2006).

“Es el proceso de planear, organizar, dirigir y controlar el uso de los recursos para lograr

los objetivos organizacionales.” (Chiavenato, 2004).
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[Villarreal Toral Ana Cristina. (2013, octubre 29)]
Introduccion A La Teoria General De La Administracion.

Actualmente la administraciéon es conocida como un area de conocimiento humano

repleta de complejidades y desafios para el ser humano.

Para obtener el éxito dentro de la administracion es necesario depender del trato de las
personas, la situacion y el desempefio de cada una de ellas ya que segun Katz existen
tres habilidades para el desempefio administrativo exitoso las cuales son: técnica,

Humana y Conceptual, explicandose de la siguiente manera.

Habilidades
Alta Direccién Conceptuales

{ideasy

Conceptos)

Nivel Intermedio Gerencia

Habilidades Técnicas

Supervisiéon

(Manejo de Objetos
Fisicos)

Hacer y Ejecutar

Nivel Operacional

Ejecucion de Operaciones

llustracion 8. Las tres habilidades del administrador

FUENTE: Idalberto Chiavenato. (2006).

Habilidades técnicas: hace referencia a todos los conocimientos adquiridos durante el
estudio, como lo puedes ser relacionadas con habilidad en sistemas, en contadurias,

ingenieria entre otros.

Habilidades humanas: se relacionan con el trato de las personas en la amabilidad,
tolerancia y la facilidad de relacionarse con las demas personas, ademas de las
capacidades de interactuar, motivar, dirigir, actuar y resolver problemas personales o en

grupo con un fin especifico, relacionandose en todo momento con respeto.
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En conjunto con estas 3 habilidades existen tres competencias personales para tener
una practica exitosa las cuales son su patrimonio y su mayor riqueza por lo cual se deben
de desarrollar para que sean duraderas y no se vuelvan obsoletas, las cuales son:

Conocimiento, Perspectiva y la Actitud.

Conocimiento
Know how,informacion,
Actualizacién profesional
Actualizacion constante

Actitud

Comportamiento activo y

Perspectiva proactivo.
Visién personal de las cosas. Enfasis en la accién y en el
Manera practica de aplicar hacer que ocurra. Espiritu
conocimientos a la solucion emprendedor y de equipo
de problemas y situaciones Liderazgo y comunicacion

llustracion 9 Competencias perdurables del administrador

FUENTE: Idalberto Chiavenato. (2006).

Conocimiento: acervo de informacion, conceptos, ideas, experiencias y aprendizajes
sobre toda la especialidad, actualizandose el dia con dia sabiendo que los conocimientos

cambian dia con dia.

Perspectiva: es la accion de poder transformar los conocimientos tedricos en la practica
aplicando siempre la solucion de problemas comprendiendo cada uno de los factores que

se presenten.

Actitud: comportamiento de la persona al realizar cada actividad y relacionarse con los

demas colaboradores para tener una mejor relacion laboral.




Competencias personales del administrador

llustracion 10 Competencias personales del administrador

FUENTE: Idalberto Chiavenato. (2006).

[Chiavenato Idalberto (México 2006).]
Caracteristicas de la Administracion.

En la actualidad es necesario el estudio de la Administracion desde el hogar hasta los
distintos niveles de la formacion escolar como ya lo aconsejaba Fayol, porque todos los
organismos sociales buscan la eficacia del esfuerzo humano sobre los demas recursos
que utilizan para el logro de sus objetivos institucionales, de la misma manera existen

algunas caracteristicas claves las cuales son las siguientes:

Universalidad: la administracion existe en todos los lugares donde exista un organismo
social, en donde existe la coordinacién con todos los diferentes niveles debidos que se
requieren los elementos esenciales para la administracion a excepcion de algunas

variantes extraordinarias.

Especificidad: la administracion es muy amplia de herramientas para alcanzar o lograr
algun objetivo en especifico, de la misma manera habrd ocasiones que existan
administradores pésimos pero algun ingeniero o licenciado con especialidad en ella
realice mejor las actividades por el campo tan amplio que existe complementandose de

los conocimientos adquiridos.




Unidad temporal: dentro de la administracion es amplia en distintos factores y siempre
se adapta al cambio en el escenario realizado, siempre y cuando no dejando de lado sus

funciones principales o las actividades asignadas desde el principio y consecutivas.

Unidad Jerarquica: Técnicamente es el grupo administrativo de un organismo desde el

gerente hasta el ultimo cargo de nivel operativo de la empresa.

Importancia de la Administracion.

La administracién es el érgano es fundamental debido que es el érgano del progreso
economico, se puede definir como indispensable para la sociedad y cada uno de los
individuos, debido que siempre esta presente y administra todo beneficiando
generalmente a quienes conforman el organismo de la parte interesada, debido que a un
alto desempefio y mejoramiento continuo se logra el progreso y se alcanzan las metas y
objetivos, asi mismo servira para tener un excelente desarrollo de la sociedad
permanentemente, mostrando que imparte efectividad a los esfuerzos humanos
ayudando a obtener mejor personal, equipo, materiales, dinero y relaciones humanas
manteniéndose al frente con condiciones cambiantes proporcionando prevision y

creatividad.

Segun uno de los tedricos mas importantes de México llamado Agustin Reyes Ponce en
su aporte en el tema concluye objetivamente que la administracion se demuestra

objetivamente como se enlista a continuacion:

La administraciéon se aplica en todo tipo de empresas.

El éxito de un organismo depende directa o inmediatamente de su buena administracion.
Una adecuada administracion eleva la productividad.

La eficiente técnica administrativa promueve y orienta el desarrollo.

En los organismos grandes de la administracion es indiscutible y esencial.

En la pequefia y mediana empresa la unica posibilidad de competir es aplicando la

administracion.
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10.2 LA ADMINISTRACION EN LA EMPRESA

LA EMPRESA.

La empresa no es nueva, debido que desde la edad media de diferentes maneras se
hablaba sobre ella, teniendo la misma finalidad desde un principio, pero a la vez con una
evolucion constante al pasar de los afnos, dependiendo de las necesidades en las
personas cada una de las actividades suelen ser diferentes dependiendo la ubicacion
geografica, los niveles sociales, los recursos que se tengan , etc., independientemente
de los factores influyentes dentro de ellas se plasman mediante las mismas necesidades
humanas de donde parte la empresa formando parte de la cadena econdmica de

produccion para satisfacer las necesidades de las y los colaboradores.

Por lo general la mayoria de las empresas se pueden definir brevemente como alguna
unidad encargada de producir algunos bienes o servicios para satisfacer las necesidades
de los seres humanos, de igual manera los objetivos de la mayoria de las empresas de
propiedad privada fundamentalmente se basan en sector econdmico, aunque en la
actualidad se habla mas de un solo objetivo para todas las empresas, mejorando cada
vez la adquisicién de un mayor sentido de responsabilidad social para todos y cada uno

de los colaboradores.

OBJETIVOS

Los objetivos generales que persiguen las empresas en la actualidad son los que

enseguida se enlistan definiendo cada uno de ellos.
Obtener el mayor beneficio posible. En general es el principal objetivo.

Satisfacer las necesidades de los clientes. Es de suma importancia el conocer la

necesidad de los consumidores, para aumentar las ventas y nuevos clientes.

Objetivos de estabilidad y adaptabilidad del entorno. Fundamentalmente el entorno es
indispensable y se debe estar abierto al cambio en el mercado de la mano con avances
tecnoldgicos, factores de gran interés que afectaran directamente la empresa.
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Objetivos de expansién y crecimiento de la empresa. se necesita buscar y posicionarte
en nuevos mercados para lograr mayor y mejor produccion y asi lograr mejores beneficios

a futuro.

Objetivos de la responsabilidad social. Tener compromiso con la sociedad y el medio
ambiente ayudando en alguna mejora y respetando cada una de las leyes, normas o

reglas establecidas.

Crear valor. Dia con dia aumentar el valor de la empresa para siempre tener una mejor

rentabilidad para los propietarios y generar grandes beneficios.
ELEMENTOS DE LA EMPRESA.

Dentro de las empresas existen distintos recursos fundamentales, debido a que con la
eficaz gestion y coordinacion de estos elementos son esenciales para el éxito y la

eficiencia operativa de la empresa, los cuales se enlistan a continuacion:

Elementos Humanos: El personal que trabaja en la empresa, con sus habilidades,

conocimientos y experiencias.

Elementos Materiales: Los activos tangibles, como equipos, tecnologia, edificios y

materias primas, que se utilizan en la produccion o prestacion de servicios.

Elementos Organizativos: Estructuras, procesos y sistemas que gobiernan el

funcionamiento interno de la empresa y facilitan la coordinacién de actividades.
FUNCIONES DE LA ADMINISTRACION

Dentro de cada una de las empresas siempre debe de existir un ciclo administrativo,
mediante un orden claramente definido para el excelente funcionamiento, que se
desarrollan en unas de las etapas consideradas con mayor importancia las cuales son:
planificacion, organizacién, direccidn y control consideradas meramente para la toma de

decisiones dentro de una institucién y dar mejores resultados.
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PLANIFICACION
2Que se vaa
hacer?

CONTROL ORGANIZACION

ZComo se ha { - ¢Como se vaa
realizado? % hacer? y

DIRECCION
sHacer que se
haga?

llustracion 11 Fases del proceso administrativo

FUENTE: Un poco sobre la administracion. (2015).

Posteriormente a ello debemos de saber de qué trata cada una de las etapas

anteriormente sefaladas, para comprender el funcionamiento de ellas.

Planificacion: primeramente y como etapa principal se debe de cuestionar o determinar
¢ Qué es lo que vamos a hacer?, ;Coémo lo vamos a hacer?,;Quién lo va a hacer?,
¢Cuando lo vamos a hacer?,;A donde queremos llegar? Y ;Qué resultados
obtendremos?, claramente se debe realizar un diagnédstico de todas nuestras actividades
describiendo y fijando cada una de nuestras metas y objetivos que se quieren lograr
incluyendo en ella distintas actividades que nos ayudaran a crear un futuro que deseamos
alcanzar de la misma manera se dice que la Planificacion Estratégica establece cuales
son las acciones que se tomaran para llegar a un “futuro deseado” el cual puede

estar referido al mediano o largo plazo (Dumorné, 2016).

Organizacion: la principal pregunta que responde es la de ;Cdmo se va hacer?, por lo
cual las empresas se centran principalmente en las estructuras y los modos de actuacion
para lograr los objetivos planeados con anterioridad, para lograrlo se debe de tener un
vision holistica de la empresa y ver todos los elementos como uno solo y conocer la

disposicion, organizacion para el obtener el mejor rendimiento con los menores recursos
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posibles y obteniendo los mayores beneficios integrando cada uno de ellos en una

estructura organizativa para obtener la mayor competitividad empresarial posible.

Definitivamente un esquema con gran importancia dentro de la organizacién si bien se
puede llamar el organigrama en el cual se definen las funciones y responsabilidades de
todos y cada uno de los colaboradores, es necesario su difusion dentro de la empresa
para saber a quién recurrir 0 los pasos a seguir para tomar decisiones necesarias para
que la empresa funcione correctamente vy asi tener liderazgo empresarial, lo cual es
fundamental para que todos los componentes de la empresa y los recursos
disponibles trabajen en el mismo sentidoy de la mejor forma posible (Caurin J. a.,
2018).

Direccién: es el paso mas importante dentro de la administracion debido que implica
hacer funcionar , motivar o mandar a los subordinados para realizar cada una de las
actividades, proponiendo el objetivo anteriormente planificado debido que Fayol define
por su parte ala direccion indirectamente al sehalar: "Una vez constituido el grupo
social, se trata de hacerlo funcionar: tal es la misién de la direccién, la que consiste
para cada jefe en obtener los maximos resultados posibles de los elementos que

componen su unidad, en interés de la empresa”

Control: Asegurar que se cumplan los planes y objetivos de la empresa es necesario
evaluar la eficacia de los resultados obtenidos teniendo en cuenta que se tienen que
realizar algunas acciones correctivas, para facilitar la orientacién de los gerentes en el
uso del recurso cumpliendo con metas especificas y evaluar el rendimiento,
sencillamente en otras palabras, se busca medir el rendimiento organizacional y corregir

respecto a los estandares establecidos para llegar al mas alto rendimiento.

ORGANIZACION DE LA EMPRESA

En una empresa, la organizacion se divide en areas funcionales y departamentos, cada

uno con funciones especificas que trabajan coordinadamente para alcanzar los objetivos

—
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empresariales. A continuacion, se presentan las principales areas y departamentos que

se pueden encontrar dentro de una empresa:

Departamento comercial de ventas

Departamento de investigacién y desarrollo (1+D)

Departamento de compras o aprovisionamiento
- Departamento de control de calidad

Departamento de produccién

Departamento de recursos humanos

Departamento de tesoreria

llustracion 12 Esquema de un Organigrama

FUENTE: Empresa y Administracion. (2020).

FUNCIONES DE LA EMPRESA

Para conseguir las metas y objetivos prestablecidos es necesario la coordinacion de
todas las areas que la componen, cada parte es tan importante de forma individual para
realizar diferentes actividades las cuales son una serie de funciones acorde a cada

departamento como se muestran a continuacion.

FUNCION DE DIRECCION: desempefia un papel fundamental en la toma de decisiones
estratégicas, la supervision de las operaciones y el liderazgo general de la organizacion

para asegurar su éxito y desarrollo continuo.

FUNCION COMERCIAL: Su funcién se encuentra en la venta de productos y la
realizaciéon de las estrategias mercadoldgicas para estar actualizado en el mercado
dirigido.

FUNCION DE INVESITIGACION Y DESARROLLO: Es crucial para la innovacion y el

crecimiento de una organizacion, ya que impulsa la generacion de conocimiento, la
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mejora de productos y procesos, y la adaptacion a un entorno empresarial en constante

cambio.

FUNCION DE COMPRAS Y APROVISIONAMIENTO: Contribuye directamente a la
eficiencia operativa y la rentabilidad de la organizacion al garantizar que los recursos se
adquieran de manera efectiva y eficiente. Ademas, una gestién efectiva de esta area

puede tener un impacto significativo en la competitividad de la empresa en el mercado.

FUNCION DE PRODUCCION: se centra en la planificacion, organizacion y control de los
procesos que transforman los insumos (materiales, mano de obra, energia, etc.) en
productos o servicios finales. Es un componente clave en la cadena de valor de una
empresa y tiene un impacto directo en la eficiencia operativa y la capacidad de cumplir

con la demanda del mercado.

FUNCION DE RECURSOS HUMANOS: es esencial en una organizacion y se ocupa de
gestionar el capital humano de la empresa. Su objetivo principal es optimizar el

rendimiento de los empleados y contribuir al logro de los objetivos organizativos.

FUNCION ADMINISTRATIVA: se refiere a un conjunto de actividades y responsabilidades
disefiadas para planificar, organizar, dirigir y controlar los recursos y procesos de una
organizacion con el objetivo de lograr sus metas y objetivos. Estas funciones son

fundamentales para el buen funcionamiento.

FUNCION FINANCIERA: se centra en la gestién de los recursos econémicos y
financieros para garantizar la estabilidad, solidez y eficiencia econdémica de la empresa.
Las actividades financieras abarcan desde la planificacion y la obtencion de recursos

hasta el control y la toma de decisiones estratégicas.

10.3 INGENIERIA DE PROCESOS

HISTORIA DE INGENIERIA DE PROCESOS

La historia de la ingenieria se remota a tiempos remotos desde que se comenzo con la
invencion de herramentales como la rueda entre otros para facilitar las actividades de

diferentes ambitos, Aunque el desarrollo histérico ha venido ligado a la globalizacion de
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mercados de los afios 80-90s, la cual implico grandes cambios en las empresas para
responder a estandares de calidad a escala mundial. Estos cambios tuvieron amplia
repercusion en los procesos de produccion de bienes y de servicios y se apoyaron en la
ingenieria de procesos para sus reestructuraciones buscando eficiencia, productividad,

calidad de producto y satisfaccion de clientes.

La palabra ingeniero tiene raices del latin, Ingenium que practicamente se sefialan como
cualidades innatas de una persona, aunque dentro de los militares se referian a las

maquinas de guerra construida directamente por humanos.

Hammer (1993) fue quien en primer lugar definié el concepto de Reingenieria en los
procesos de cambio, a través de su obra, "La Reingenieria de Negocios: Una respuesta
a los desafios de la internacionalizacion". Luego Champy en 1995, escribe "La

Reingenieria Gerencial: una respuesta para la optimizacion de procesos."

La ingenieria de procesos es un campo multidisciplinario que combina conocimientos de
biologia, quimica, fisica e informatica para estudiar los diversos procesos de conversion
de la materia. Optimizando el proceso de produccion en su mayoria para que aseguren
su sostenibilidad econémica, ambiental y social. Los ingenieros de procesos aplican la

ciencia, las matematicas y la ingenieria para transformar la materia y la energia.

La ingenieria de procesos esta estrechamente relacionada con la ingenieria quimica.
Inicialmente, la ingenieria quimica se centraba en las operaciones unitarias, pero con el
tiempo, se comprendié que el desarrollo de procesos quimicos requeria considerar tanto

las limitaciones cinéticas como las termodinamicas.

A partir de entonces, se aplicaron los principios de la ingenieria quimica en otros campos,
como la bioquimica para la produccion masiva de antibidticos y las ciencias de la
computacion para sistematizar el disefio y control de procesos.

Durante la Revolucién Industrial, surgieron las fabricas y se demandaron profesionales
capaces de optimizar los procesos de produccion. En esta etapa, los ingenieros

industriales se centraban en mejorar la eficiencia y reducir los costos.

La ingenieria de procesos se desarrollé en torno al concepto de transformar materias

primas en componentes de valor agregado. Esto incluye industrias como la petroquimica,
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farmacéutica, pulpa y papel, cemento, alimentos y bebidas, agroindustria y tratamiento

de aguas.

Hoy en dia, la ingeniera en procesos no solo busca producir mas rapido y mas barato,
sino también de manera segura y sostenible a largo plazo, considerando las necesidades
futuras, basandose en los principios de la ingenieria quimica y se aplica en todas las

industrias de procesos que transforman materia y energia.

¢ QUE ES LA INGENIERIA DE PROCESO0S?

La ingenieria de procesos abarca un conjunto de actividades destinadas a disefar,
implementar y mejorar los procesos productivos dentro de una organizacion. Esto incluye
la identificacién y analisis de los procesos existentes, la formulacion de mejoras, la
optimizacion de la eficiencia y la gestion de riesgos asociados. La disciplina también se
centra en la implementacion de tecnologias avanzadas, la automatizacion y el control de

calidad para garantizar la consistencia y la eficacia en la produccién.

El objetivo principal siempre sera el obtener el maximo de beneficios con menor inversion
y secuencias simplificadas, aplicando las reglas o principios con el propdsito de agilizar y
simplificar algun proceso senalado o encomendado es decir que es la encargada de
analizar, modificar y mejorar algun proceso con el fin lograr un alto rendimiento al que se
tiene actualmente, dentro de la empresa es una parte fundamental para el sistema de
produccion englobada en su totalidad en todas y cada una de las areas buscado las
mejoras posibles dentro de su alcance.

FUNCIONES DE LA INGENIERIA DE PROCESOS

Como anteriormente se senala que la ingeniera de procesos es la encarga de disenar,
planificar y plantear soluciones para ayudar a las empresas a alcanzar maximos
resultados por ello mismo se enlistan algunas de las actividades que se deben de realizar

dentro del proceso de mejora;
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Disefio de Procesos: se encargan de disefiar nuevos procesos o mejorar los existentes.
Esto implica la identificacion de los objetivos del proceso, la seleccion de equipos y
tecnologias, la determinacion de flujos de trabajo y la creacién de diagramas de flujo

detallados.

Optimizacion: Buscar constantemente maneras de optimizar los procesos para mejorar
la eficiencia y reducir costos. Esto puede incluir la optimizacion de la produccion, el uso

eficiente de materias primas y la minimizacién de residuos.

Control de Procesos: Implementar sistemas de control para supervisar y ajustar las
variables del proceso y garantizar un funcionamiento estable y eficiente. Esto puede

incluir la automatizacion de ciertos procesos para mejorar la precision y la consistencia.

Seguridad: La seguridad en los procesos es una prioridad clave, por lo cual es necesario
disefar sistemas y procedimientos para garantizar la seguridad de los trabajadores, la

comunidad circundante y el medio ambiente.

Gestidn de la Calidad: centrarse en asegurar que los productos o servicios cumplen con
estandares de calidad especificos. Implementan sistemas de gestion de calidad y realizan

controles de calidad para garantizar la conformidad con los requisitos establecidos.

Mejora Continua: La ingenieria de procesos promueve la mejora continua a través de la
retroalimentacion constante y la implementacién de cambios graduales o innovadores

para optimizar la eficiencia y la eficacia.

Gestidon de Proyectos: implican la gestion de recursos, plazos y presupuestos, ser capaz

de planificar y ejecutar proyectos de manera eficiente.

Analisis de Riesgos: Evaluar y gestionar los riesgos asociados con los procesos

industriales para prevenir accidentes y minimizar impactos negativos.

Sostenibilidad: La consideracion de practicas sostenibles es cada vez mas importante.
Por lo cual siempre se buscan formas de minimizar el impacto ambiental y maximizar la

eficiencia energética en los procesos industriales.

37

—
| —



Aplicaciones en Diversas Industrias: La ingenieria de procesos se aplica en diversas
industrias, como la quimica, petroquimica, alimentos, farmacéutica, automotriz, entre

otras.

La ingenieria de procesos es fundamental para la fabricacion y produccion en gran

escala, contribuyendo al desarrollo y la eficiencia de numerosas industrias.

10.4 ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

ORIGEN DE LOS INVENTARIOS

Desde el comienzo de la civilizaciéon, cada uno de los humanos nos hemos visto
relacionados con grandes desafios de administrar los pocos recursos que se tenian en la
época, donde para controlar un poco los recursos implementaron algunas técnicas muy
simples como lo eran en sus momento el conteo o pesaje de los productos almacenados,
aunque definitivamente por la evolucion la sociedad fue adaptando mejores métodos mas
eficientes y generadores de mejores resultados, algunos claros ejemplos fueron en
Mesopotamia y Egipto dicho que las culturas registraron métodos para registrar su
existencia, como lo fue el uso de las tablas de arcilla utilizadas para grabar simbolos o

marcas.

Debido a la llegada de la revolucion industrial y la gran demanda de produccién surgio la
necesidad de mantener el control preciso de los productos y materiales almacenados
dando auge a que los inventarios se mantuvieran como parte importante y esencial para
el éxito empresarial, posteriormente se inicid el uso de sistemas de gestion de inventarios

que contenian solo al ubicacion, identificacion y cantidad disponible.

En el siglo XV con la llegada de la imprenta se comenzo la utilizaciéon de los libros de
registros, posteriormente en el siglo XVIII surgié un método llamado FIFO (First In) (First
out) y asi como el LIFO (Last In) (First Out) los cuales ayudaron a controlar la rotacion de

inventario evitando asi pérdidas econdmicas.
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El método de las tarjetas perforadas de Hollerith fueron de gran ayuda, ya que permitia
registrara entradas y salidas mediante tarjetas perforadas facilitando el seguimiento y la
gestion de inventario, continuamente a lo largo del siglo XX los avances tecnolégicos
evolucionaron de manera exponencial donde dia con dia se fueron desarrollando
softwares para realizar una gestion eficiente y precisa de los inventarios, definitivamente
se esta trabajando para ir automatizando cada uno de los sistemas y asi mantener un

perfecto registro y control de stock para la optimizacion de las actividades a realizar.

Con el paso del tiempo pasaron de ser unas simples listas de registro a sistemas con
ayuda del codigo de barras, seguimiento por GPS para mejorar cada dia la trazabilidad

de los productos.

En la actualidad distintas empresas se aprovecharon de los avances tecnologicos,
usando la digitalizacion con el uso de gestién teniendo como resultado inventarios
precisos y eficientes, claro ejemplo AMAZON dicha compaiia es capaz de manejar miles
de productos en tiempo real, entregando en tiempo y forma para que el cliente tenga una

excelente experiencia.

QUE ES LAADMINISTRACION DE INVENTARIOS

Los inventarios o stocks segun Diaz (1999: 3) “son la cantidad de bienes que una
empresa mantiene en existencia en un momento dado”, bien sea para la venta ordinaria
del negocio o para ser consumidos en la producciéon de bienes o servicios para su

posterior comercializacion

En cuanto a la administracion es un area gerencial que definitivamente se dedica a la
gestion eficiente de inventarios teniendo como principal objetivo garantizar el abastecer

de materia prima y mercancia implementando la reduccion de costos operativos.

Asi mismo queda claro que el seguimiento del inventario es desde el inicio de su
fabricacion después su almacenamiento y cuando por ultimo llega hacia el cliente final,
teniendo siempre en cuenta ubicarlos en un correcto lugar y en el momento adecuado
estar listo para su venta o uso, comprendiendo ademas de las materias primas, productos

en proceso y productos terminados 0 mercancias para la venta, los materiales, repuestos
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y accesorios para ser consumidos en la produccion de bienes fabricados para la venta o

en la prestacion de servicios; empaques y envases.

Principalmente determina el manejo detallado de las estrategias, la produccién de bienes
o prestacion de servicios de una empresa, los cuales significativamente se relacionan con

determinar métodos de registros de rotacion, la clasificacién y el control.
PRINCIPALES CARACTERISTICAS DE LAADMINISTRACION DE INVENTARIOS

Seguimiento de inventario; ubicar en tiempo real donde se encuentra el inventario en la

cadena de suministro.

Gestidn de pedidos; personalizar precios, cotizaciones y seguir paso a paso los pedidos
de manera mas especializada, asi como de la misma manera gestionando las

devoluciones de producto no conforme.

Gestion de transferencias; evaluar y accionar nuestras ventas hacia donde sea mas

favorable para la empresa con mejores ganancias.

Elaboracion de informes y analitica; realizacion de prondsticos previamente evaluados

por sus superiores para las demandas y ventas.
Compras: realizar, evaluar y gestionar 6rdenes de compra en el momento indicado.

Capacidad de envid; evaluar la automatizacion de envios realizandolo de manera

correcta y en el tiempo indicado.

OBJETIVOS DE LAADMINISTRACION DE INVENTARIOS

Principalmente el objetivo es tener los productos en el lugar correcto y en el momento
indicado, para ello es necesario tener visibilidad de inventario, de antemano teniendo en
cuenta como, cuando, que cantidad y en qué lugar se almacenaran las nuevas

existencias.

El objetivo mantiene dos aspectos de suma importancia, el primer aspecto requiere

minimizar la inversion para los recursos destinados utilizarlos en otro proyecto, mediante
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el otro aspecto asegurarnos que la institucion cuente con un inventario suficientes para

la realizacion de las actividades y que mantenga una correcta funcionalidad.
Objetivos clave a los cuales se deben de llegar a continuacién se enlistan.

e Disminucion de costos de almacenamiento y ordenamiento.

e Evaluar que la materia prima este en excelentes condiciones para que no causen
ningun dano.

e Garantizar el abastecimiento de la materia prima y productos finales de manera
pronta y concisa.

e Abastecer materiales auxiliares que se requieran en falta de los primarios en caso

de accidentes.

TECNICAS DE LAADMINISTRACION DE INVENTARIOS

Como anteriormente se sefala que como objetivo principal equilibrar la inversion de
inventarios de la demanda real para satisfacer las necesidades del cliente de forma
satisfactoria es necesario desarrollar métodos y técnicas de control de inventarios que a

continuacion se explican.

Gestion de la Demanda

Prondstico de Demanda: Utiliza métodos y herramientas estadisticas para prever la

demanda futura de productos.

Gestién de la Variabilidad: Aborda las fluctuaciones y variaciones en la demanda para

minimizar los riesgos asociados con la falta de productos o el exceso de inventario.
Politicas de Inventario

Punto de Pedido (ROP): Determina el nivel de existencias en el cual se debe realizar un
nuevo pedido para evitar la falta de productos y la sobre carga de almacén.

Cantidad Econdmica de Pedido (EOQ): Calcula la cantidad éptima de productos que se
deben ordenar para minimizar los costos totales de inventario, incluyendo costos de

almacenamiento y de pedido.
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Clasificacion ABC

Segmentacion de Productos: Clasifica los productos en categorias (A, B, C) segun su

importancia en términos de valor o volumen de ventas.

Enfoque Diferenciado: Aplica estrategias de gestion de inventarios adaptadas a la

importancia de cada categoria.
Justo a Tiempo (JIT)

Minimizacién de Inventarios: Implementa un sistema donde los productos se producen o
adquieren justo en el momento en que se necesitan, reduciendo los niveles de inventario

en almacén.

PEPS (primeras entradas, primeras salidas): este método establece que los primeros
articulos en ingresar al almacén deben de ser los primeros en salir, gracias a ello

mercancia con mas tiempo en el almacén es la primera en salir.

UEPS (ultimas entradas, primeras salidas): se basas principalmente en que los ultimos

productos en ingresar son los que deberian de ser los primeros en salir.
Gestion de Almacenes

Optimizacion de Espacio: Disefa y organiza los almacenes de manera eficiente para

maximizar la capacidad de almacenamiento.

Rotacion de Existencias: Establece politicas para garantizar la rotacion adecuada de

productos y prevenir la obsolescencia.
Tecnologias de Informacién

Sistemas de Gestion de Inventarios (IMS): Utiliza sistemas automatizados para

monitorear, controlar y optimizar los niveles de inventario.

Trazabilidad y Visibilidad: Implementa tecnologias que proporcionan visibilidad en tiempo

real de los movimientos de inventario y facilitan la trazabilidad.

Colaboracién con Proveedores
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Comunicacion Eficiente: Establece relaciones colaborativas con proveedores para

compartir informacion y coordinar la cadena de suministro de manera efectiva.
Evaluacion del Rendimiento

Indicadores Clave de Rendimiento (KPI): Define y monitorea KPI's relevantes para
evaluar el rendimiento del proceso de inventario y la eficacia de las estrategias

implementadas.

Claramente es esencial para garantizar que las organizaciones mantengan un equilibrio
adecuado entre la disponibilidad de productos y los costos asociados con la gestién de
inventarios. La aplicacién de principios y estrategias efectivas en este campo contribuye

a una cadena de suministro mas eficiente y a la mejora de la rentabilidad empresarial.

BENEFICIOS DE LAADMINISTRACION DE INVENTARIOS

Una administracion adecuada nos ofrece una mayor rentabilidad beneficiando el sistema

de manejo de inventarios algunos puntos clave de beneficios son los siguientes;
Mejora en la gestion de costo

Mejora la logistica que relaciona los niveles de materia prima y productos elaborados, de
la misma manera el sistema optimiza y reduce la asociacion de costos que generan los
embarques, recepcion de pedidos, llamadas telefénicas, pagos, disposicion de almacén
entre otros, analizando la rotacion de reposicion permitiendo diversas propuestas en

pedidos de gran cantidad.
Niveles y puntos de reorden adecuados

Este sistema nos permite planear el momento indicado para realizar una orden de pedido
para colocar los recursos faltantes y de la misma manera verificar el tamafno del pedido

a realizar para generar un nivel perfecto de inventario.
Control y seguimiento de existencia

Enfocado directamente en el seguimiento y registro, permitiendo la exploracién de

mercancias, ayudando en ello a la supervision de ordenes ejecutadas, enviadas y las
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proximas programadas, de esta manera siempre se sabra lo que se cuenta de inventario
y cuanto valor tiene, una herramienta muy util mediante escaneres de codigos de barras
los cuales nos ayudan a rastrear los productos generando una eficiencia en el tiempo de

traslado y la logistica en tiempo real.
Facil de acceso

En la industria algunos de los trabajadores necesitan diversas piezas para llevar a cabo
el ensamble o transformacion por lo que es requerido la facilidad de acceso,
estandarizando de manera eficiente las ubicaciones y trazabilidad de las piezas para que
se ubiquen y distribuyan las piezas de forma adecuada e inmediata, facilitando las

diferentes actividades realizadas por cada uno de los colaboradores
Integracién

Definitivamente de gran importancia debido que realiza la gestion de lograr integrar con
otros softwares de planificacion o contabilidad, teniendo como resultados inmediatos de
busqueda como lo son el valor de existencia para facilitar la contabilidad y administracion

de cada uno de los activos de la industria o del sector previamente seleccionado.
TIPOS DE GESTION DE INVENTARIOS
Gestidn periodica de inventarios

es un método de valoracion utilizado para fines financieros que nos permite realizar un
conteo fisico del inventario en especifico, contando con un periodo de comienzo dando
como principio a nuevas compras Yy registrar durante el periodo reduciendo el inventario

final para asi derivar el costo de los bienes vendidos.
Gestion de inventarios de codigos de barra

Método utilizado para asignar mediante cédigos de barras un numero a cada producto,

asociando a él especificaciones propias y disponibilidad en almacén.
Gestion de inventarios RFID

Es un sistema que permite de forma inalambrica la identificacién de un producto en

mediante de numero de serie unico para rastrear articulos y obtener informacién detallada
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de mismo, este sistema puede mejorar la eficiencia para aumentar la visibilidad y

garantizar un registro automatico para recepcion y entrega del producto.

10.5 IMPORTANCIA E IDENTIFICACION DE LOS RE TRABAJOS EL RETRABAJO

La identificacion y gestion de retrabajos son aspectos criticos en cualquier proceso de
produccion o prestacidn de servicios. El retrabajo se refiere a la correccion de errores o
defectos en un producto o servicio que no cumple con los estandares de calidad
establecidos para posteriormente incorporar la pieza a la linea de produccién y dar
seguimiento a su proceso normal para estar en tiempo y forma para la entrega al

cliente.

Dentro de los retrabajos de piezas existen diferentes factores de gran importancia que
son relevantes para el proceso evitando desperdicios, mejorando calidad y optimizar

costos de produccién, aunado a ello desglosandose a continuacion.
Importancia de la Identificaciéon de Retrabajos
Costos

Economicos: El retrabajo puede ser costoso en términos de recursos y tiempo, ya que

implica utilizar recursos adicionales para corregir errores.

Impacto en la Rentabilidad: Los costos adicionales asociados con el retrabajo pueden

afectar negativamente la rentabilidad de la empresa.
Calidad del Producto o Servicio

Cumplimiento de Estandares: La identificacion y correccion temprana de retrabajos son
cruciales para garantizar que los productos o servicios cumplan con los estandares de

calidad y las expectativas del cliente.
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Satisfaccion del Cliente: La reduccion de retrabajos contribuye a la mejora de la calidad

percibida por el cliente y a una mayor satisfaccion del cliente.
Eficiencia Operativa

Optimizacion del Tiempo: La identificacién oportuna de retrabajos permite abordar los
problemas de manera eficiente, evitando retrasos y optimizando los tiempos de

produccion o entrega.

Reduccion de Desperdicios: Minimizar los retrabajos ayuda a reducir el desperdicio de

materiales y recursos.
Reputacion de la Empresa

Confianza del Cliente: La entrega de productos o servicios sin errores contribuye a

construir la confianza del cliente en la marca.

Imagen de la Empresa: La gestion efectiva de retrabajos preserva la reputacion de la

empresa al demostrar su compromiso con la calidad.
Métodos para Identificar Retrabajos

Inspecciones Visuales y Fisicas: Se realizan para identificar defectos o problemas en la

calidad del producto.

Pruebas Funcionales: Se llevan a cabo para evaluar el rendimiento y la funcionalidad

del producto.
Retroalimentacion del Cliente

Comentarios y Quejas: La retroalimentacion directa del cliente puede ser una fuente

valiosa para identificar retrabajos y areas de mejora.

Encuestas de Satisfaccion del Cliente: Se utilizan para recopilar informacion sobre la

experiencia del cliente y cualquier problema percibido.
Monitoreo de Procesos

Analisis de Procesos: La monitorizacion constante de los procesos ayuda a identificar

desviaciones o irregularidades que podrian resultar en retrabajos.
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Indicadores de Desempeiio (KPI): Establecimiento y seguimiento de KPI para evaluar la

eficiencia y calidad del proceso.
Revisidén de Datos Historicos

Analisis de Datos de Calidad: Examinar datos historicos de calidad puede revelar

patrones de retrabajos recurrentes.

Analisis de Tendencias: Identificar tendencias en la frecuencia y tipo de retrabajos a lo

largo del tiempo.
Auditorias Internas

Auditorias de Calidad: Realizar auditorias internas para evaluar el cumplimiento de los

estandares de calidad e identificar posibles retrabajos.

Revisiones de Procesos: Examinar los procesos internos para identificar oportunidades

de mejora y reduccioén de errores.

La identificacion temprana y la gestion efectiva de retrabajos son esenciales para
garantizar la calidad del producto o servicio, minimizar costos adicionales y mantener la
satisfaccion del cliente. Estos esfuerzos contribuyen a la eficiencia operativa 'y a la

reputacion positiva de la empresa.

Al finalizar o durante el proceso no se resulta con los resultados requeridos y es
necesario dedicar tiempo para lograr pasar de producto no conforme a producto
conforme y seguir el procedimiento estandarizado se le puede llamar retrabajo,
definitivamente se puede clasificar en algunas actividades relacionadas con el
recuperamiento de las piezas como los son; Eliminacion de excesos, 6xidos,
eliminacion de rebabas, marcas, verificacion contra jig y equipos de mediciones, e
igualmente retrabajando y correccion de ondulaciones, enderezamientos, cortes y

barrenos.
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10.6 IMPORTANCIA DE LA CALIDAD

CALIDAD

Principalmente la calidad se refiere a la capacidad con la que cuenta un objeto, producto
0 servicio para satisfacer necesidades que pueden ser explicitas o implicitas para dar
cumplimiento a los estandares o requisitos de calidad requeridos por el objetivo,
proveniente del latin qualitas o qualitatis, actualmente una visiébn de calidad no es
entregar lo que el cliente requiere sino al contrario entregar lo que no se imaginaba que
necesitaba para que una vez teniéndolo valore y reconozca que era lo que siempre habia

necesitado.

EVOLUCION CRONOLOGICA DE CALIDAD

Significativamente la calidad es un elemento inherente a todas las actividades realizadas
por el ser humano desde el inicio de la civilizacion humana, donde siempre se ha
controlado la calidad desde el momento que realizaba su busqueda de alimentos que
podia consumir aunque tardo tiempo en darse cuenta de aquellos que perjudicaban su
salud por la mala calidad, en su momento un testimonio del afo 2150 a.C. segun
Lara(1982) se establecio dentro de un codigo que regia la construccion de las viviendas,
donde la ley #229 especificaba que “si un constructor construye una casa y no lo hace
con buena resistencia y la casa se derrumba y mata a los ocupantes, el constructor debe

ser ejecutado”

Etapa Concepto Finalidad
Artesanal Realizar las cosas bien Creacién de productos
sin importar lo que auténticos, satisfaccion
cueste. del cliente y del artesano.
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Revolucién Industrial Produccion masiva sin Obtener mas beneficios y

alcanzar objetivos de alta

demandas de produccion.

importar la calidad.

Administracion Cientifica Técnicas y métodos de Respetar los estandares

ayuda para la y condiciones
identificacion de especificas.

productos no conforme.

Tener disponibilidad de
productos en tiempo y

forma.

Segunda Guerra Mundial =~ Producir la mejor calidad

de productos in importar
costos en mayores
cantidades en el menor
tiempo posible.

Posguerra Occidente Produccién masiva para Satisfacer necesidades

satisfaccion del cliente. de produccion.

Posguerra Japén Producir los productos Ser competitivo,

correctamente y en el satisfaciendo las

primer intento. necesidades de los

clientes para minimizar

costos de produccion.

Década de los Setenta Gestion de nuevos Ser competitivo,
métodos y satisfacer al cliente

procedimientos para reduciendo costos de
evitar producir productos

con algun defecto.

produccion, sin errores en
la operacion de
produccion.

Ser competitivo,
reduciendo errores y

Calidad enfocada en
todos los departamentos

existentes en la empresa.

Década de los Noventa

costos a la hora de
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produciry a la vez
involucrando a todos y
cada uno de sus

colaboradores.

Actualidad Realizar capacitacion a Ser competitivo,
personas responsables reduciendo errores y
de calidad para que costos a la hora de
ejerciten el proceso. produciry a la vez

involucrando a todos y
cada uno de sus
colaboradores, teniendo
utilidad para obtener una
mejora continua

esperada.

Tabla 3 Cronologia de Calidad.

FUENTE: Elaboracion Propia (2024).

APORTES Y APORTACIONES DE CALIDAD

A lo largo del tiempo han existido diferentes estudiadores enfocados a la calidad
reconocidos en todo el mundo por sus aportaciones académicas y concepto de ella, obras

que a continuacion se subscriben.

WILLIAM EDWARDS DEMING; Calidad: “Una seria de cuestionamientos hacia una

mejora continua. “
Aportaciones:

e Pionero de la calidad Total (TQM, Total Quality Management).
¢ 14 puntos los cuales se beneficia las companias manteniéndose en posicion de
mantenerse a la par para distintos cambios econémicos; 1. Crear constancia en el

propésito de mejorar el producto y servicio. 2. Adaptar la empresa a la economia
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en que se vive. 3. Evitar la inspeccidén masiva de productos. 4. Comprar por calidad
(no por precio) y estrechar vinculos con los proveedores. 5. Mejorar continuamente
en todos los ambitos de la empresa. 6. Formar a los trabajadores para la mejora
del desempeio. 7. Adoptar e implantar el liderazgo. 8. Eliminar el miedo para que
las personas den lo mejor de si. 9.Romper las barreras entre departamentos.
10.Eliminar consignas, sustituyéndolas por acciones de mejora. 11. Eliminar
incentivos y trabajo a destajo. 12. Eliminar barreras a las personas que evitan
sentirse orgullosa de su trabajo. 13. Estimular a la gente para su mejora personal.
14. Aplicar el PDCA o PHVA, y evitar los siete pecados mortales.

e Divulga el ciclo PHVA (Planear, Hacer, Verificar y Actuar), también conocido como

Circulo de Deming.

JOSEPH M. JURAN; Calidad: la define como la aptitud para el uso, satisfaciendo las

necesidades del cliente.
Aportaciones:

La trilogia de procesos de Juran, los cuales se encuentran interrelacionados: 1.-
Planeacién de la calidad. Es aquel proceso en el que se hacen las preparaciones para
cumplir con las metas de calidad y cuyo resultado final es un proceso capaz de lograr las
metas de calidad bajo las condiciones de operacién. 2.- Control de la calidad. Es el que
permite comparar las metas de calidad con la realizacion de las operaciones y su
resultado final es conducir las operaciones de acuerdo con el plan de calidad. 3.- Mejora
de la calidad. Es el que rompe con los niveles anteriores de rendimiento y desempefio y
su resultado final conduce las operaciones a niveles de calidad marcadamente mejores

de aquellos que se han planteado para las operaciones.

KAORU ISHIKAWA,; Calidad: define el control de calidad (CC) como: desarrollar, disefar,
manufacturar y mantener un producto de calidad que sea el mas econdémico, el util y

siempre satisfactorio para el consumidor

Aportaciones:
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e Sus siete herramientas basicas son grafica de Pareto, diagrama de causa-efecto,
estratificacion, hoja de verificacion, histograma, diagrama de dispersion y grafica
de control de Shewhart.

e Es el padre de los circulos de calidad, a los cuales define como pequefas unidades
de trabajo préximos que potencian el desarrollo de habilidades, trabajo en equipo

y rotacion.

PHILIP CROSBY; Calidad: Crosby tiene el pensamiento que la calidad es gratis, es suplir

los requerimientos de un cliente, al lograr cumplir con estos se logra cero defectos.

Aportaciones:

Creador del concepto cero defectos. Desarrollé un concepto denominado los absolutos
de la calidad total, cuyos principios son: 1. La calidad se define como cumplimiento de
requisitos. 2. El sistema de calidad es la prevencion. 3. El estandar de realizacion es cero

defectos. 4. La medida de la calidad es el precio del incumplimiento.

WILLIAM OUCHI; Calidad: para Ouchi calidad es hacer las cosas bien desde la primera

vez.
Aportaciones:

La teoria Z proporciona medios para dirigir a las personas de tal forma que trabajen mas
eficazmente en equipo. Las lecciones basicas de esta teoria que pueden aprovecharse
para el desarrollo arménico de las organizaciones son: 1. Confianza en la gente y de ésta
en la organizacion. 2. Atencion puesta en las sutilezas de las relaciones humanas. 3.
Relaciones sociales mas estrechas. Esta teoria sistematiza las diferencias culturales

entre las practicas de gestién norteamericana y japonesa.
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IMPORTANCIA

La importancia de la calidad es fundamental en todos los aspectos de una organizacion,
ya que afecta directamente la satisfaccion del cliente, la eficiencia operativa y la
reputacién de la empresa. Aqui se describen algunas de las razones por las cuales la

calidad es crucial en diferentes areas:

Satisfaccion del Cliente: La calidad es un factor determinante en la satisfaccion del
cliente, productos o servicios de alta calidad cumplen o superan las expectativas del

cliente, lo que contribuye a la lealtad del cliente y a la recomendacion positiva.

Competitividad en el Mercado: La calidad es un diferenciador clave en un mercado
competitivo, las empresas que ofrecen productos o servicios de alta calidad tienen una

ventaja competitiva al atraer a clientes que valoran la excelencia y la fiabilidad.

Reputacion de la Marca: La calidad esta estrechamente vinculada a la reputacién de la
marca, una reputacion positiva basada en la calidad puede aumentar la confianza del

cliente y generar una imagen solida y confiable en el mercado.

Reduccion de Costos: La inversion en la mejora de la calidad puede resultar en una
reduccion de los costos a largo plazo, menos defectos y retrabajos conducen a una mayor

eficiencia operativa y ahorros en materiales y recursos.

Cumplimiento de Normativas y Estandares: La calidad es esencial para cumplir con
normativas y estandares especificos de la industria, el incumplimiento puede resultar en

sanciones legales, pérdida de clientes y dafo a la reputacion.

Eficiencia Operativa: Procesos eficientes y de alta calidad mejoran la productividad y
reducen el desperdicio, la implementacion de practicas de calidad en la gestidon operativa

contribuye a la eficiencia y a la optimizacion de recursos.

Innovacion y Desarrollo: La busqueda de la calidad impulsa la innovacién y el desarrollo
continuo, las organizaciones comprometidas con la calidad buscan constantemente
formas de mejorar productos, servicios y procesos para mantenerse a la vanguardia en

su industria.
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Lealtad y Retencion de Clientes: La calidad es esencial para construir relaciones a largo
plazo con los clientes, clientes satisfechos y productos confiables fomentan la lealtad del

cliente y contribuyen a la retencién a largo plazo.

Mejora Continua: La calidad es un componente central de la filosofia de mejora continua,
las organizaciones que valoran la calidad estan comprometidas con la identificacion y

correccion constante de areas de oportunidad para mejorar.

Responsabilidad Social y Ambiental: La calidad se asocia cada vez mas con la
responsabilidad social y ambiental, productos y procesos de calidad pueden tener un
menor impacto negativo en el medio ambiente y cumplir con las expectativas éticas de

los consumidores.

La calidad es un factor clave para el éxito sostenible de una organizacién que contribuye
a la satisfaccion del cliente, la eficiencia operativa, la reputaciéon de la marca y la
competitividad en el mercado, conociendo que todas las empresas que priorizan la
calidad estan mejor posicionadas para enfrentar los desafios del mercado y construir

relaciones solidas con sus clientes.

NORMA QUE RIGEN EN LA EMPRESA
IATF 16949:2016

La international Automotive Task Force (IATF), organizacion construida por los principales
fabricantes de automoviles a nivel mundial, colaborando con el Automotive Industry Action
Group (AIAG), fue desarrollada principalmente con el objetivo de mejorar calidad y

eficiencia dentro de la cadena de suministro de la industria automotriz.

Definitivamente es un prestigio para el mundo automotriz y fabricantes de automdviles
mantener el estandar universal el cual establece los requisitos para los sistemas de
gestion de calidad en disefio, produccidn, instalacion y servicio de productos

automotrices, colocando a cada una de las empresas que cuenta con él en un nivel
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superior de calidad y seguridad siendo altamente recocidas a nivel mundial porque son

excusa se le ofrece al usuario la mejor seguridad y la mas alta calidad posible.

Esta norma se aplica directamente a cualquier organizacién que fabrique componentes,
conjuntos y piezas para la cadena de suministro de la industria de la automocion,
refiriéndose a la fabricacion como: El proceso de elaboracién o fabricacion de piezas de
produccion o servicio, conjuntos, tratamiento térmico, soldado, pintado, chapado y otros

servicios de acabado.

La certificacion en IATF 16949 cuenta con varias razones el cual la mantienen como
extrema importancia las cuales con: colabora con las organizaciones para mejorar la
calidad de sus productos y servicios por lo cual se atrae con una mayor satisfaccion al
cliente, cumpliendo los requisitos de ella se esta reduciendo riesgos que se asocian
dentro de defectos de calidad y problemas en cadena de suministro, por consecuencia
mejora la competitividad de las industrias automotrices, sefialando el compromiso con la

excelente calidad.

La duracion puede varias de acuerdo con varios factores como lo son; tamafo de la
empresa, la complejidad, nivel de preparacion y la gestion de calidad existente, por lo
cual el proceso de certificacion puede variar, después de haber obtenido la certificacion
es importante destacar que requiere auditorias de seguimiento periddicas para asi mismo

mantener su validez y contar con la actualizacion constante.

ELEMENTOS CLAVE DE LA IATF 16949:2016

Enfoque en el cliente: promueve al maximo la satisfaccion del cliente como objetivo y
enfocado detalladamente en sus requisitos y expectativas.

Liderazgo y compromiso de la direccidn: exige un alto compromiso y liderazgo para
generar una cultura de calidad garantizando la efectividad del sistema de gestiéon de
calidad.

Gestidn de riesgos: la norma se enfoca que las empresas analicen, identifiquen vy
gestionen cada uno de los riesgos relacionados con los procesos para tomar

contramedidas y evitar efectos negativos.
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Gestidon de proveedores: engloba la importancia de tener saludables relaciones con los
proveedores debido que con ello se asegura de cumplir los requerimientos de calidad
previamente establecidos.

Mejora continua: definitivamente es importante fomentar la cultura de mejora para
promover la identificacion de oportunidades de mejora y actividades de correccion para
lograr desempefia y lograr cada vez mejores resultados.

Auditorias internas: maxima exigencia en la realizacion de auditorias internas
regularmente para evaluar el sistema de calidad garantizando su conformidad y eficacia.
Gestidn de la documentacion: establece un mejor control de la documentacion, teniendo
disponibilidad y actualizados los documentos requeridos.

Enfoque basado en procesos: promueve la identificacion y gestion para la mejora de

procesos clave mejorando los resultados con resultados satisfactorios.

[(SPC Consulting Group, 2023)]

BENEFICIOS IATF 16949:2016

ELABORACION DE
PRODUCTOS QUE
CUMPLAN [HON]
REQUISITOS ALTAMENTE
EXIGIDOS POR EL
CLIENTE

SATISFACCION DEL
CLIENTE

MEJORA CONTINUA DE
LOS PROCESOS
CONDUCEN A UN
AHORRO CON

REDUCCION DE COSTES
OPERATIVOS
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RESULTADOS DE
EFICIENCIA OPERATIVA.

MEJORAR
PERSEPCIONES DE LA
EMPRESA POR PARTES
DE TRABAJADORES,
CLIENTES Y
PROVEEDORES.

RELACIONES MEJORADAS
CON LAS PARTES
INTERESADAS

CON LA CERTIFICACION
DE UNA NORMA
INTERNACIONAL SE
RECONCOE COMO EL
CRECIMIENTO DEL
NEGOCIO

CREDENCIALES
COMERCIALES PROBADOS

CON LA CERTIFICACION
AYUDAA CONSEGUIR
MAS CLIENTES,
MEJORANDO LA
CONDICION DEL
SUMINISTRO.

INCREMENTO DEL
VOLUMEN DE NEGOCIO

LA CERTIFICACION SE

RECONOCIMENTO GLOBAL ECONOCE YACEPTA

COMO PROVEEDOR SNEACADENADE
REPUTADO SUMINISTRO A NIVEL

MUNDIAL




ENFOQUE A LA CALIDAD ENFOQUE COMUN EN LA
CADENA DE
SUMINISTRO PARA EL

DESARROLLO, GESTION
Y CONTROL DE
PROVEEDORES.

Tabla 4 Beneficios Certificaciéon IATF 16949.
FUENTE: Elaboracién Propia (2024).

[(Certificacion IATF 16949:2016 - Gestion de la Automocion | NQA, s. f.)]

DATOS RELEVANTES SEGUN LA NORMA IATF 16949:2016

“El objetivo de esta Norma del SGC Automotriz es el desarrollo de un sistema de gestion
de la calidad que tenga en cuenta la mejora continua, poniendo énfasis en la prevencion
de defectos y en la reduccion de la variacién y de los desperdicios en la cadena de

suministro.”

1.1 OBJETO Y CAMPO DE APLICACION- SUMPLEMENTO AUTOMOTRIZ A ISO
9001:2015

“Esta Norma del SGC Automotriz define los requisitos del sistema de gestion de la calidad
para el disefio y desarrollo, la produccion y, cuando sea pertinente, el ensamble, la
instalacion y el servicio posventa de los productos de la industria automotriz, incluidos los
productos con software integrado. Es aplicable a los sitios de la organizacion donde se
fabrican las piezas para produccion, piezas de servicio y/o piezas accesorias
especificadas por los clientes. Esta Norma del SGC Automotriz deberia ser aplicada en
toda la cadena de suministro de la industria automotriz.”
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3.1 TERMINOS Y DEFINICIONES EN LA INDUSTRIAAUTOMOTRIZ
CARACTERISTICA ESPECIAL

“Clasificacion de la caracteristica del producto o parametro del proceso de fabricacion
que puede afectar a la seguridad o al cumplimiento de la reglamentacion, el ajuste, la

funcion, el desempenio, los requisitos o el procesado subsecuente del producto”
FACTIBILIDAD DE FABRICACION

“Un analisis y evaluacion de un proyecto propuesto para determinar si es técnicamente
factible fabricar el producto para cumplir los requisitos del cliente. Esto incluye, pero no
se limita a, lo siguiente (cuando sea aplicable): dentro de los costos estimados, y si se
tienen o esta planificado tener los recursos, instalaciones, herramentales, capacidad,
software y las personas con las habilidades requeridas que son necesarias, incluidas las

funciones de apoyo.”
PLANIFICACION AVANZADA DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO

“Proceso de la planificacién de la calidad del producto que soporta el desarrollo de un
producto o servicio para satisfacer los requisitos del cliente; el APQP ofrece una guia en
el proceso de desarrollo y también es una manera estandarizada para compartir los
resultados entre las organizaciones y sus clientes; el APQP contempla la robustez del
disefio, los ensayos en el disefo, el cumplimiento de las especificaciones, el disefio del
proceso de produccion, las normas de inspeccion de la calidad, la habilidad del proceso,
la capacidad de produccién, el embalaje del producto, los ensayos al producto y el plan

de formacion del operador, entre otros aspectos.”
5.1.1.2 EFICACIAY EFICIENCIA DEL PROCESO

“La alta direccidn debe revisar los procesos de realizacion del producto y los procesos de
apoyo para evaluar y mejorar su eficacia. Los resultados se las actividades de este

proceso de revision deben incluirse como una entrada de la revision por la direccion”.
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6.1.2.1 ANALISIS DE RIESGOS

“La organizacién debe concluir en su analisis de riesgos, como minimo, las lecciones
aprendidas de las retiradas del producto en el mercado, las auditorias del producto, las
devoluciones y reparaciones en el mercado, las quejas, el desperdicio y el reproceso. La
organizacion debe conservar informacion documentada como evidencia de los resultados

de analisis de riesgos. “
6.1.2.2 ACCION PREVENTIVA

“La organizacion debe determinar e implementar una o mas acciones para eliminar las
causas de no conformidades potenciales para prevenir su ocurrencia. Las acciones

preventivas deben ser apropiadas a la severidad de las no conformidades potenciales.

La organizacion debe establecer un proceso para atenuar el impacto de los efectos

negativos del riesgo, que incluya:

a) determinar las no conformidades potenciales y sus causas;

b) evaluar la necesidad de actuar para prevenir la ocurrencia de no conformidades;

c) determinar e implementar las acciones necesarias;

d) conservar informacion documentada de las acciones tomadas;

e) revisar la eficacia de las acciones preventivas tomadas;

f) utilizar las lecciones aprendidas para prevenir la recurrencia en procesos similares.”

6.2.2.1 OBJETIVOS DE LA CALIDAD Y PLANIFICACION PARA LOGRARLOS —
SUPLEMENTO

“La alta direccion debe asegurarse que estén definidos, establecidos y mantenidos los
objetivos de la calidad para cumplir los requisitos del cliente en los procesos, funciones y

niveles pertinentes en toda la organizacion.

Los resultados de la revisidn de la organizacion con respecto a las partes interesadas y

sus requisitos pertinentes deben considerarse cuando la organizacién, cada afio (como
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minimo), establece sus objetivos de la calidad y las metas del desempeio

correspondientes (internas y externas).”
7.1.4.1 AMBIENTE PARA LA OPERACION DE LOS PROCESOS — SUPLEMENTO

“La organizacion debe mantener sus instalaciones en un estado de orden, limpieza y

reparacion acordes con el producto y las necesidades del proceso de fabricacion.”
7.3.2 MOTIVACION DE LAS PERSONAS Y OTORGAMIENTO DE AUTORIDAD

“La organizacion debe mantener uno o mas procesos documentados para motivar a los
empleados a lograr los objetivos de la calidad, realizar mejoras continuas y crear un
entorno que promueva la innovacion. El proceso debe incluir la promociéon de la

conciencia en la calidad y en la tecnologia en toda la organizacion.”
8.2.1.1 COMUNICACION CON EL CLIENTE — SUPLEMENTO

“La comunicacion verbal o escrita debe ser en un idioma acordado con el cliente. La
organizacion debe tener la capacidad para comunicar la informacion necesaria, incluidos
los datos, en un lenguaje y medio informatico especificado por el cliente (por ejemplo,

datos de disefio asistidos por computadora, intercambio electronico de datos).”
8.3.3.3 CARACTERISTICAS ESPECIALES

“La organizacion debe utilizar un enfoque multidisciplinario para establecer, documentar
e implementar uno o mas procesos para identificar las caracteristicas especiales,
incluidas aquellas determinadas por el cliente y el analisis de riesgos realizados por la

organizacion, y debe incluir:

a) la documentacion de todas las caracteristicas especiales en los planos (cuando sea
requerido), el analisis de riesgos (tal como el FMEA), los planes de control y las
instrucciones del operador o de trabajo estandarizado; las caracteristicas especiales se
identifican con simbolos o marcas especificas y se despliegan en todos estos
documentos:

b) el desarrollo de estrategias de control y seguimiento de las caracteristicas especiales
de los productos y los procesos de produccion;

c) las aprobaciones especificadas por el cliente, cuando sea requerido;
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d) cumplir con los simbolos y definiciones especificados por el cliente o con las
acotaciones o simbolos equivalentes de la organizacién, como se defina en una tabla de
conversion de simbolos. La tabla de conversion de simbolos debe ser proporcionado al

cliente, si es requerido. “

8.3.5.2 SALIDAS DEL DISENO DEL PROCESO DE FABRICACION

“La organizacion debe documentar las salidas del disefio del proceso de fabricacion de
modo que permita la verificacion frente a las entradas del disefio del proceso de
fabricacion. La organizacion debe verificar las salidas frente a los requisitos de las
entradas del disefio del proceso de fabricacion. Las salidas del disefio del proceso de
fabricacion deben incluir, pero no limitarse a:

a) las especificaciones y planos;

b) las caracteristicas especiales del producto y del proceso de fabricacion;

c) la identificacion de las variables de entrada a proceso que tiene un impacto en las
caracteristicas;

d) el herramental y el equipo para produccion y control, incluidos los estudios de habilidad
del equipo y los procesos;

e) los diagramas de flujo o distribucion de planta del proceso de fabricacion, incluida la
vinculacion con el producto, el proceso y el herramental;

f) el analisis de la capacidad;

g) el FMEA del proceso de fabricacion;

h) los planes e instrucciones de mantenimiento;

i) el plan de control (véase el Anexo A);

j) el trabajo estandarizado e instrucciones de trabajo;

K) los criterios de aceptacién para la aprobacion del proceso;

l) los datos relativos a la calidad, la fiabilidad, la facilidad de mantenimiento y la
mensurabilidad;

m) los resultados de la identificacion y verificacion de los sistemas a prueba de error,
segun sea apropiado;

n) los métodos de deteccion rapida, retroalimentacion y correccion de las no

conformidades del producto y del proceso de fabricacion. “
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8.5.1.2 TRABAJO ESTANDARIZADO-INSTRUCCIONES DEL OPERADOR Y
ESTANDARES VISUALES

La organizacién debe asegurarse que los documentos del trabajo estandarizado sean;
a) comunicados y entendidos por los empleados que son responsables de la realizaciéon
del trabajo

b) legibles

c) presentados en el o los idiomas que entienden las personas responsables de seguirlos;
d) accesibles para su uso en las areas de trabajo designada;

e) Los documentos del trabajo autorizado deben también incluir reglas para la seguridad

del operador

10.7 TRAZABILIDAD EN PROCESOS DE PRODUCCION TRAZABILIDAD

Termino que aparecié en 1996 debido a las exigencias de los consumidores los cuales
se implicaron a raiz de las crisis sanitarias. Refiriéndose a la capacidad de rastrear el
origen y el destino de un producto a lo largo de toda la cadena de suministro. Esto implica
documentar y registrar informacion relevante sobre cada etapa del proceso, desde la
materia prima hasta el producto final, el origen de la trazabilidad en los procesos de
produccion tiene raices en la necesidad de garantizar la calidad, la seguridad alimentaria,

la legalidad y la transparencia en la cadena de suministro.
Algunas diferentes definiciones se muestran a continuacion:

La Organizacion Internacional para la Estandarizacion (ISO) la define en su International
Vocabulary of Basic and General Terms in Metrology Como: "La propiedad del resultado
de una medida o del valor de un estandar donde este pueda estar relacionado con
referencias especificadas, usualmente estandares nacionales o internacionales, a través

de una cadena continia de comparaciones todas con incertidumbres especificadas."

Segun el Comité de Seguridad Alimentaria de AECOC: "Se entiende como trazabilidad
aquellos procedimientos preestablecidos y autosuficientes que permiten conocer el
historico, la ubicacion y la trayectoria de un producto o lote de productos a lo largo de la
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cadena de suministros en un momento dado, a través de unas herramientas
determinadas”

En términos sencillos podemos decir que trazabilidad es: "Es el conjunto de acciones,
medidas y procedimientos técnicos que permiten identificar y registrar cada producto

desde su nacimiento hasta el final de la cadena de comercializacion"

Dentro de la trazabilidad existen diferentes tipos para entender que un producto se mueve
en cadena de suministro mediante logistica dividiéendose en diferentes partes como los
son:

Trazabilidad Ascendente: conocer la informacién de los productos recibidos dentro de la
empresa, conteniendo distinta informacion de su propiedad y quien es el proveedor.
Trazabilidad Interna: definitivamente es la mas importante para conocer los procesos
internos a los cuales es sometido el producto y todos los indicios en los que puede variar
el producto para llegar a su destino final.

Trazabilidad Descendente: registrar y controlar de cuales son los productos importados
por la empresa conteniendo propiedades del producto, para de la misma manera saber

su destino final.

Trazabilidad Ascendente Trazabilidad Interna Trazabilidad Descendente
(hacia atras) (hacia delante)

¢ Que serecibio? ¢Que secrea? ¢Que seentrega?
¢Dequién? ¢Coémo se hace? ¢Aquién?
¢Cuando?... ¢Cuando?... ¢Cuando?

llustracion 13 Tipos de Trazabilidad

FUENTE: logistica inversa TRAZABILIDAD. (2012).




Definitivamente la trazabilidad en procesos de produccién se refiere a la capacidad de
seqguir y rastrear la historia, ubicacion y aplicacion de los diversos elementos involucrados
en la fabricacion de un producto. Este concepto es esencial para garantizar la calidad,
seguridad y eficiencia en los procesos industriales.

Algunos factores claves de suma importancia para la trazabilidad dentro de la produccion

se describen a continuacion y tener asi un mejor entendimiento:

Materias Primas

Rastreo de Origen: Seguimiento de la procedencia de las materias primas utilizadas en
la produccién.

Verificacion de Calidad: Registro y seguimiento de los resultados de las pruebas de
calidad asociadas a las materias primas.

Procesos de Fabricacion

Registro de Parametros: Seguimiento de parametros clave durante la fabricacion, como
temperaturas, tiempos de procesamiento y presiones.

Identificacion de Lotes o Lineas de Produccion: Asociacion de productos especificos a
lotes o lineas de produccion particulares.

Gestion de Inventarios

Control de Stock: Seguimiento de los niveles de inventario de productos en diferentes
etapas del proceso.

Rotacion de Existencias: Asegurar una rotacion adecuada de productos para prevenir
obsolescencia.

Calidad del Producto

Registro de Inspecciones y Pruebas: Documentacion de los resultados de inspecciones
y pruebas de calidad a lo largo del proceso.

Identificacion de Productos No Conformes: Rastreo de productos que no cumplen con los
estandares de calidad.

Embalaje y Etiquetado

Asociacion con Productos Especificos: Vinculacion de envases y etiquetas a productos

especificos para facilitar la identificacion.
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Cumplimiento de Normativas: Asegurar que los productos se empaquen y etiqueten de
acuerdo con las regulaciones y estandares.

Distribucién y Logistica

Seguimiento de Envios: Rastreo de la ubicacion y el estado de los productos durante el
transporte.

Fecha de Caducidad: Asociacién de fechas de caducidad o vencimiento para productos
perecederos.

Reversibilidad

Capacidad de Rastreo hacia Atras y Hacia Adelante: La trazabilidad debe permitir

identificar tanto la fuente de los componentes como el destino final de los productos.

VENTAJAS DE TRAZABILIDAD

CLIENTE EMPRESA

AUMENTAR CONFIANZA SEGURIDAD COMERCIAL

MAYOR TRANSPARENCIA CONFIANZA DE LOS CLIENTES
MAYOR GARANTIA OPTIMIZACION DEL ALMACEN
ENTREGAATIEMPO MEJOR ORDEN

RESPONSIBILIDAD SOCIAL FACILITAR LA LOCALIZACION,

MOVILIZACION DE LOS PRODUCTOS

AUMENTA LA SEGURIDAD DE AHORRO DE TIEMPO
COMPRA

MEJORES BENEFICIOS MEJORAR LA CALIDAD DE LOS
PROCESOS

Tabla 5 Ventajas de un Sistema de Trazabilidad.

FUENTE: Elaboracién Propia (2024).
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IMPORTANCIA DE LA TRAZABILIDAD EN PROCESOS DE PRODUCCION
Calidad y Seguridad del Producto: La trazabilidad asegura la capacidad de identificar y
corregir rapidamente cualquier problema de calidad, lo que contribuye a la seguridad del

producto.

Cumplimiento Normativo: Cumplir con regulaciones y normativas es crucial en muchas

industrias, y la trazabilidad facilita la documentacion necesaria para la conformidad.

Gestion de Riesgos: Permite una gestion mas efectiva de los riesgos asociados con

problemas de calidad, retiradas de productos y otros eventos adversos.

Eficiencia Operativa: Facilita una gestion mas eficiente de inventarios, minimizando

pérdidas y mejorando la planificacion de la produccion.

Respuesta a Problemas: La trazabilidad agiliza la identificacion de la fuente de
problemas, lo que permite respuestas rapidas y minimiza el impacto en la cadena de

suministro.

Mejora Continua: Proporciona datos valiosos para analisis y mejora continua de

procesos, identificando areas de oportunidad y optimizacion.

Satisfaccion del Cliente: Al garantizar la calidad y seguridad de los productos, la

trazabilidad contribuye a la satisfaccion del cliente y fortalece la reputacion de la marca.

La implementacion efectiva de la trazabilidad en procesos de produccion es esencial para
garantizar la calidad, seguridad y eficiencia en toda la cadena de suministro, desde la

materia prima hasta el producto final entregado al cliente.

TRAZABILIDAD SEGUN IATF 16949:2016

8.5.2. Identificacion y trazabilidad
“NOTA El estado de inspeccion y ensayo no queda indicado por la ubicacion del producto
dentro del flujo de producciéon, a menos que sea intrinsecamente obvio, tal como el

material en un proceso de transferencia de produccién automatizada. Se permiten
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alternativas si el estado esta claramente identificado, documentado y logra el propésito

designado.”

8.5.2.1 Identificacion y trazabilidad — suplemento

“El proposito de la trazabilidad es soportar la identificacion en puntos claros de inicio y
parada para los productos recibidos por el cliente o en el mercado que pueden contener
no conformidades relativas a la calidad y/o la seguridad. Por lo tanto, la organizacién
debe implementar procesos de identificacion y trazabilidad como se describen a

continuacion.

La organizacion debe realizar un analisis de los requisitos de trazabilidad internos, del
cliente y reglamentarios para todos los productos automotrices, incluido el desarrollo u
documentacion de los planes de trazabilidad apropiados por producto, proceso y

localidad de fabricacion que:

a) Permitan a la organizacion identificar productos sospechosos y/o no conformes;

b) Permitan a la organizaciéon segregar el producto sospechoso y/o no conforme;

c) Aseguren la capacidad de los cumplir los requisitos de tiempo de respuesta del cliente
y/o reglamentarios;

d) Aseguren que se conserve la informacién documentada en el medio (electronico,
impreso, archivo) que permita a la organizacion cumplir con los requisitos de tiempo de
respuesta;

e) Aseguren la identificacion por serie de los productos individuales, si es especificado
por el cliente o normas reglamentarias;

f) Aseguren que los requisitos de identificacion y trazabilidad sean extendidos a los
productos con caracteristicas de seguridad o reglamentarias suministrados

externamente.
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10.8 CALIDAD APLICADA A PROCESOS

La calidad aplicada a los procesos se refiere a la gestion y mejora continua de los
procedimientos y actividades dentro de una organizacién para asegurar que se cumplan
los estandares de calidad y que se alcancen los objetivos establecidos, implica la
identificacion, medicion y control de variables clave para garantizar la eficiencia operativa

y la entrega de productos o servicios de alta calidad.

A continuacion, se describen principios y practicas claves de calidad aplicados a los

procesos de produccion.

Principios de Calidad Aplicados a los Procesos

Enfoque al Cliente: Identificar y comprender las necesidades y expectativas del cliente
en relacion con los procesos de la organizacion.

Liderazgo: Establecer un liderazgo comprometido con la calidad y la mejora continua, que
inspire a los equipos a seguir estandares de excelencia.

Participacion del Personal: Involucrar activamente a los empleados en la identificacion y
mejora de los procesos, fomentando una cultura de calidad.

Enfoque Basado en Procesos: Adoptar un enfoque sistémico y orientado a procesos para
gestionar y mejorar todas las actividades relacionadas con la entrega de productos o
servicios.

Mejora Continua: Promover la mejora continua mediante la identificacion y correccion
constante de areas de oportunidad en los procesos.

Toma de Decisiones Basada en Hechos: Utilizar datos y evidencia para tomar decisiones
informadas sobre la gestién y mejora de los procesos.

Gestidon de Relaciones: Desarrollar relaciones solidas con proveedores, clientes y otras
partes interesadas para garantizar la calidad en todo el proceso a desarrollar.

Practicas de Calidad en Procesos
Mapeo de Procesos: Identificar y visualizar los procesos clave de la organizacion para

comprender como interactuan y dénde se pueden realizar mejoras.
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Establecimiento de Indicadores de Desempefio: Definir y medir indicadores clave de
desempefio (KPI) para evaluar la eficacia y eficiencia de los procesos.

Control Estadistico del Proceso: Aplicar herramientas estadisticas para monitorear y
controlar la variabilidad en los procesos y prevenir defectos.

Analisis de Causa Raiz: Emplear técnicas como el analisis de causa raiz para identificar
y abordar las causas fundamentales de los problemas en los procesos.

Gestidn de Cambios: Implementar cambios de manera controlada, evaluando su impacto
en los procesos y asegurando la conformidad con los estandares de calidad.
Capacitacion y Desarrollo del Personal: Proporcionar capacitacion y desarrollo continuo
para que el personal esté equipado con las habilidades necesarias para ejecutar los
procesos de manera efectiva.

Retroalimentaciéon del Cliente: Obtener y analizar la retroalimentacion del cliente para
identificar oportunidades de mejora en los procesos.

Automatizacion y Tecnologia: Utilizar herramientas y tecnologias, como sistemas de
gestion de calidad y automatizacién, para mejorar la eficiencia y consistencia en los
procesos.

La calidad aplicada a los procesos es esencial para lograr operaciones efectivas, reducir
costos, satisfacer las expectativas del cliente y mantener la competitividad en el mercado.
Al adoptar un enfoque centrado en la calidad en todas las etapas del ciclo de vida de un
proceso, las organizaciones pueden lograr resultados consistentes y continuar mejorando

continuamente.

CALIDAD APLICADA EN LOS PROCESOS SEGUN IATF 16949:2016

9.1.1.1 Seguimiento y medicion de los procesos de fabricacion

“La organizacion debe realizar estudios de proceso de todos los procesos de fabricacion
nuevos (incluidos los de ensamble o secuencia) para verificar la habilidad del proceso y
proporcionar entradas adicionales para el control del proceso, incluidos aquellos para las

caracteristicas especiales.
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NOTA Para algunos procesos de fabricacion, pudiera ser imposible demostrar la
conformidad del producto mediante la habilidad del proceso. Para estos procesos,
métodos alternativos pueden utilizarse, tal como la conformidad del lote con la
especificacion.

La organizacion debe mantener la habilidad del proceso de fabricacion o los resultados
del desempefio como es especificado en los requisitos del proceso de aprobacion de
piezas del cliente. La organizacion debe verificar que el diagrama de flujo del proceso, el
PFMEA'y el plan de control estan implementados, incluida la adherencia con:

a) las técnicas de medicién: b) los planes de muestreo; c) los criterios de aceptacion:

d) los registros de los valores de medicion actuales y/o los resultados de los ensayos para
datos variables; e) los planes de reaccién y el proceso de escalamiento cuando no se

cumplan los criterios de aceptacion.

Eventos significativos en el proceso, tales como el cambio de herramental o la reparacién
de una maquina, deben registrarse y conservarse como informacion documentada.

Para las caracteristicas que estadisticamente pierden su habilidad o son inestables, la
organizacion debe iniciar un plan de reaccion a partir del plan de control y evaluar su
impacto en el cumplimiento de las especificaciones. Estos planes de reaccion deben
incluir la contencién del producto y la inspeccidén al 100%, cuando sea apropiado. La
organizacion debe desarrollar e implementar un plan de accién correctiva, indicando las
acciones especificas, los plazos y las responsabilidades asignadas, para asegurar que el
proceso de nuevo sea estable y estadisticamente habil. Los planes deben ser revisados
con el cliente y aprobados por el cliente, cuando sea requerido.

La organizacion debe conservar registros de las fechas en las que se efectuan los

cambios al proceso.”

10.9 IMPORTANCIA DE LAS AYUDAS VISUALES EN LOS PROCESOS DE
PRODUCCION.

Las ayudas visuales desempeinan un papel crucial en los procesos de produccion y tienen
una importancia significativa en varios aspectos, debido que es una herramienta de Lean

Manufacturing que nos ayuda a estandarizar los procesos con ayuda de diferentes
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medios de comunicacién atractivos, concretos y de manera facil de comprender,
reconociendo que es la mejor manera para homologar actividades y mantener la
comunicaciéon actualizada constantemente la clave es tener la informacién en pocas

palabras con disefios llamativos.

En la actualidad la mayoria de la informacién recibida es de manera visual debido que es
mas rapida de comunicar y a la vez crea impacto directo acelerando el proceso de
aprendizaje, los tiempos de operacidn para evitar el revisar los manuales y la distraccion
en otras actividades extraordinarias, dichas ayudas visuales representan mayor impacto
en el personal de nuevo ingreso para comprender con mayor rapidez las actividades a

realizar durante la estancia en la empresa.

OBJETIVOS

Principalmente las ayudas visuales se enfocan en guiar a los colaboradores en la toma
de decisiones correctamente dentro de ellas existen situaciones esenciales en los cuales
este tipo de comunicacion visual es de suma importancia para evitar errores dentro de
los procesos y actividades a realizar. Algunos objetivos puntuales se muestran a

continuacion.

e Otorgar informacion clara

e Capacidad para reaccionar de forma rapida ante los problemas

e Estandarizar métodos de trabajo

e Medir avances y mejoras de la operacion

e Garantizar que se cumplan las politicas de procesos

¢ Informar los datos mas relevantes de cada proceso

¢ Mantener actualizado a todo el personal de las nuevas metodologias y estrategias
e Homologar las prioridades del proceso operativo

e Detectar desviaciones de los procesos

e Brindar informacion de utilidad mediante tablas y graficos comparativos
e Incrementar y mejorar la comunicacion entre distintas areas

e Analisis de resultados
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e Consejos de seguridad
e Monitoreo al control de calidad

e Seguimiento de resultados en la produccion

De la misma manera se destacan algunas razones clave por las cuales las ayudas

visuales son fundamentales en la manufactura y la produccién:

Comunicacion Clara: Las ayudas visuales proporcionan una comunicacion clara vy
comprensible. Pueden trascender barreras linguisticas y facilitar la comprension rapida
de informacion esencial, como instrucciones de trabajo, procedimientos vy

especificaciones.

Instrucciones y Procedimientos: Facilitan la presentacion de instrucciones y
procedimientos de una manera visualmente clara. Diagramas, graficos y listas visuales
pueden guiar a los operadores a través de pasos criticos, minimizando errores y

mejorando la consistencia.

Capacitacion Eficiente: Son herramientas valiosas para la capacitacion de nuevos
empleados. Las imagenes, videos y graficos pueden simplificar la comprension de
procesos y técnicas, acelerando el proceso de aprendizaje y reduciendo el tiempo de

capacitacion.

Prevencion de Errores: Reducen la posibilidad de errores al proporcionar instrucciones
visuales claras. Los operadores pueden referirse a imagenes o graficos para verificar el

proceso correcto y evitar malentendidos.

Estandares de Calidad: Ayudan a establecer y mantener estandares de calidad
visualmente. Las ayudas visuales pueden representar los criterios de calidad deseados,
facilitando la comparacidon visual de productos o procesos con los estandares

establecidos.

Seguridad en el Trabajo: Contribuyen a la promocidn de practicas seguras en el lugar de
trabajo. Carteles, letreros y sefiales visuales pueden destacar las areas peligrosas, las

rutas de evacuacion y las precauciones de seguridad.
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Eficiencia y Productividad: Mejoran la eficiencia y la productividad al proporcionar
informacion rapida y facilmente accesible. Los trabajadores pueden referirse visualmente

a los procedimientos, listas de verificacion o recordatorios, lo que agiliza las operaciones.

Resolucién de Problemas: Ayudan en la identificacion y resolucion rapida de problemas.
Las ayudas visuales pueden ser herramientas utiles durante la resolucién de problemas

al proporcionar una representacion grafica de los problemas y soluciones potenciales.

Organizacion y Orden: Contribuyen a la organizacién y el orden en el lugar de trabajo.
Marcadores visuales, etiquetas y colores pueden ayudar a organizar y clasificar equipos,

materiales y areas de almacenamiento.

Cultura Visual en la Empresa: Fomentan una cultura visual en la empresa, donde la
informacion y las instrucciones se presentan de manera clara y accesible. Esto puede

llevar a una mayor eficiencia y mejora continua.

Desempefan un papel esencial en la mejora de la comunicacion, la eficiencia, la
seguridad y la calidad en los procesos de produccion. Al utilizar imagenes, graficos y
representaciones visuales, las organizaciones pueden optimizar sus operaciones y crear

entornos de trabajo mas efectivos.

LAS CLAVES DEL EXITO DE TOYOTA: 14 PRINCIPIOS DE ADMINISTRACION DEL
FABRICANTE MAS GRANDE DEL MUNDO DE JEFFREY K. LIKER

“Utiliza controles visuales de modo que los problemas sean evidentes”

Los controles visuales son sistemas simples que permiten al personal conocer de un
vistazo si las condiciones en las que se trabaja corresponden o no al estandar.
Para ello son utiles herramientas tales como Andon, Kamishibai, OPL (One Point Lesson),

el Informe A3, etc.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.
Las actividades realizadas durante la duracion del proyecto se relacionan con las

actividades que previamente se planearon al inicio de este y con ayuda del asesor externo
para llevarse a cabo dentro del tiempo estimado, logrando los objetivos requeridos

aunado a ello se muestran en la siguiente tabla.

DE ACT! 2024

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO

ACTIVIDADES RESPONSABLE | §1 s2 s3 s4 S5 S6 s7 S8 S9 $10 S11 s12 s13 S14 s15 S16 $17 s18 519 520 s21 522
01/01-06/01 | 07/01 -13/01 | 14/01 20/01 | 23/01-27/01 | 28/01-03/02 | 04/02 -10/02 | 11/02-17/02 | 18/02 24102 | 25/02 -02/03 | 03/03-09/03 | 10/03 16/03 | 17/03-23/03 | 24/03-30/03 | 31/03-06/04 | 07/04-13/04 | 14/04 -20/04 | 21/04-27/0% | 28/04-04/05 | 05/05-1/05 | 12/05 -18/05 | 19/05-25/05 | 26/05-01/06

UBICAR EL DEPARTAMENTO, LAS LINEAS A

DESARROLLAR EL PROYECTO ELER

APOYAR EN DINAMICAS, CAPACITACIONES
Y REALIZAR DOCUMENTOS INFORMATIVOS|
PARA LOS EMPLEADOS DEL
DEPARTAMENTO, DONDE SE ESTABLECEN, | T-%
MEJORAS, NORMAS DE SEGURIDAD ENTRE
oTRAS

CAPTURAR, REALIZAR TABLAS Y GRAFICAS
CON DATOS DE LOS RE TRABAIOS. ELIER
SEMANALES

CAPTURAR, REALIZAR TABLAS Y GRAFICAS
CON DATOS DE LOS RE TRABAIOS ELIER
MENSUALES

MONITOREAR PILOTAJES PARA EL DISENO

o ELIER

REGISTRAR PROCESOS Y TOMAR
EVIDENCIA DE LOS PILOTAJES DEL ELIER
PROYECTO P13C

ELABORAR AYUDAS VISUALES DE LAS

DIFERENTES PIEZAS DEL PROYECTO P13C ELER
REVISAR, VALIDAR Y APROBAR AYUDAS ELIER
VISUALES ELABORADAS
SUBIR ARCHIVOS AL SISTEMA EQDZ ELIER
FINALIZAR Y REGISTRAR ULTIMOS e
DETALLES DEL PROYECTO
T —— S

Tabla 6 Cronograma de Actividades.

FUENTE: Elaboracién Propia (2024).

11.1 UBICAR EL DEPARTAMENTO, LAS LINEAS A DESARROLLAR EL PROYECTO.

Al inicio dentro de la empresa el primer paso que se requirio realizar fue identificar el area
en la cual se trabajaria, siendo ella la planta de produccion estampado teniendo como

base principal para evaluar los procesos y tener éxito durante el proyecto.

De la misma manera se dio a conocer a los supervisores y lideres para que se relacionen
dentro de este, de la misma manera se hizo hincapié que contaran con mi apoyo en las
actividades que requieran de mi apoyo o algunas que se designen para mejorar la
efectividad de las lineas y obtener mejores resultados del departamento.

75

—
| —



Realizandose la ubicacién de las lineas de produccion de TD400/800 toneladas, de la
misma manera la de TD200 toneladas, dando a conocer que son las que especificamente

se trabajara de manera directa para la ejecucién de las actividades, de la misma manera

El area de retrabajo, especificamente en estos lugares de la planta produccion
estampado se estara trabajando durante la instancia mostrandose a continuacién imagen
referente a cada lugar de trabajo en donde se realizd el proyecto durante la instancia y
se conocia en mayor cantidad cada detalle de cada una de las lineas que aparecen.

llustracion 14 Linea TD200

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

llustracion 15 Linea TD400

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).
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llustracién 16 Area de Retrabajo

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

11.2 APOYAR EN DINAMICAS, CAPACITACIONES Y REALIZAR DOCUMENTOS
INFORMATIVOS PARA LOS EMPLEADOS DEL DEPARTAMENTO, DONDE SE
ESTABLECEN, MEJORAS, NORMAS DE SEGURIDAD ENTRE OTRAS.

Definitivamente el mantener en constante capacitaciones a cada uno de los
colaboradores es de suma importancia para ello mismo se ayuda a dar cumplimiento al
programa semestral de dinamicas de KYT (ver anexo 1) para elevar el nivel de
conocimiento de llegar al objetivo de cero incidentes, asi como el conocimiento de las
reglas de seguridad y dinamicas de FYT (ver anexo 2) para lograr la concientizacién del
objetivo de reduccion de reclamos de calidad de cada una de las lineas y en conjunto

con el departamento de produccion estampado.

Las dinamicas realizan semanalmente con temas previamente autorizados pero
definitivamente si existe algun tema relevante o contramedida de seguridad se realiza
siempre teniendo como objetivo el reforzar los conocimientos de los colaboradores del
departamento de estampado, se realizan en una area verde denominada de seguridad al
centro de la planta de estampado como se puede apreciar en la siguiente foto, apoyando

en la captura de las asistencias, apoyo para las proyecciones y estar siempre presente
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en cada capacitacion para verificar su cumplimiento al 100% de lo planeado, de la misma
manera realizando los folletos informativos que posteriormente se actualizan dentro de

los tableros de cada una de las lineas pertenecientes a produccién estampado.

llustracion 17 REALIZACION DE DINAMICAS KYT Y FYT

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Imagen ilustrativa de dinamica realizada en segundo turno con personal de todas las
lineas del departamento de produccion estampado para la imparticion de nuevos temas
o dinamicas de eleccién con un nivel de importancia alta para generar mejor conocimiento
de las actividades y saber como comportarse en alguna situacion de acuerdo a lo

capacitado con anterioridad, conociendo puntos clave.

—

78

'



11.3 CAPTURAR, REALIZAR TABLAS Y GRAFICAS CON DATOS DE LOS RE-
TRABAJOS SEMANALES Y MENSUALES

Todos los dias cada linea perteneciente al departamento de producciéon estampado
envian diferentes nUmeros de parte a garantizar al area de retrabajo ya sea porque todo
el material lleva una garantia del 100% o porque necesitan que se retrabaje algun detalle
del proceso de la pieza y asi garantizar el producto a la siguiente estacién o cliente
dependiendo el caso en el que se presente, algunos detalles mas frecuentes son los de
grietas , marcas de scrap, rebabas, ondulaciones , piezas desplazadas pero con la ayuda

del personal de retrabajo se entrega en tiempo y forma.

Definitivamente es de suma importancia el registro del material el cual se esta
retrabajando y por ello mismo se realiza en papel en la estacion ejecutoria para después
posteriormente se captura y se grafican y de la misma manera llevar un control y tener
conocimiento de cuales son los numeros de partes los cuales son aquellos que causan
mas detalles en el momento del proceso para poner mas atencién aun y ejecutar

contramedidas para minimizar el numero de material enviado al area de retrabajo.

En la base de datos registradas se colocan directamente las personas responsables que
lo ingresan y por el problema que esta lo envia a garantizar asi como el numero de piezas
seguido se llena de la actividad que se realizé algunas de ellas pueden ser; pulir, solo
visual, jig-visual, enderezar, retrabajar y dependiendo del defecto percibido para
garantizar al 100% asi mismo se lleva el manejo de horas que se tarda y saber cuanto
tiempo se le esta invirtiendo y cuantas personas lo realizan para lograr las metas
establecidas, se muestra a continuacion un ejemplo de la captura del registro que se

realiza dia con dia para llevar una mejor relacién de cada numero de parte.
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YOR%ZU REGISTRO DE MATERIAL EN LAS AREAS DE EVALUACION Y RECUPERACION

A
O | FECHA | HORADE | NO.YNOMBREDE | LINEADE INGRESO DESCRIPCION DEL CANTIDAD CANTIDAD o B HORADE | FECHA
O | ENTRADA | ENTRADA PARTE [¢ 18)| DEFECTO PRODUCIDA | INSPECCIONADA *| INVERTIDAS | SALIDA | SALIDA
(I THO0 [5EELB0RE 0200 FRANCISCO_[woss VISUAL 70 1630 | oooi0es
2| o200 2, 4505 THKOABL 1200 VISUAL ot /017202
3| oaoizes 06: 4SSRBORY 1500 VISUAL 140 /0172024
+ |\ caoiz0e 14 4A1ASALOB 500 VISUAL T5:1 /0172024
5 | oaoizes 16 4614IWCOAE 500 VISUAL 173 /0172024
6| o302 18 45056LB0A TFI500 VISUAL % 17202
7|\ oaoiied 2040 _|545056LB0A TFI500 VISUAL 120 0300 | oai01/2024
8| oa0iz024 0300 |564496LB1B. 0200 PULIR 60 0500 | oai0v/2024
9|\ o30irz024 0300 [540851HK0B 0200 JIGNISUAL 0 0400 | oai01/2024
10|\ 030172024 06:00 _|555905R01AE 0200 PULIR 20 0800 | ovovaoes | [ 1
11|\ o30irz0e4 0700 |555905R01AE. 0200 PULIR 0 0800 | oa01/2024
12|\ oaloireoes 0850 |430331HKOA TFI500 250 PULIR 17 1030 | owo024
13| osoti2024 1000 |5540E6L80BL BL1200 730 ENDEREZAR 200 2020 | osiovz0es
4|1 ouoti2026 21100 |55403E6LBOABL 1200 160 ENDEREZAR 20 2020 | osioi/2004
15|} ouoti20es 12 [55405E6LB1ABL 1200 216 ENDEREZAR
16|} owoti20es o [ss206Le¢ 0200 VISUAL
7|} osioti206 [ [ss2se6Le¢ 0200 VISUAL
18|} osot/2026 0 [55405C6LB1A 1200 ENDEREZAR
9|0 O501/2026 3 [5540506LB1A 1200 ENDEREZAR
20|\ 05012026 1000 |551246LB2A TFI500 600 PULIR
21 |L 05012026 16:40_[551246LB3A TFI500 VISUAL
22|l 05012028 17:10__|551246L82A TFI500 VISUAL
2|} 05012024 700 |551246LB3A TFI500 VISUAL
2 || o5i01/2024 16:00 _|540851HKOB. 0200 VISUAL
25|} 05012026 1790 [553189VB0A BL200 VISUAL
2% || 05012024 2000 |553199VB0A 5200 VISUAL
27|} osiot20es 2, [545055RBOAY 1500 VISUAL
28 || 05012026 [ [sstas6Len i PULIR owR
2 |} osioti2026 [ [sst246L83A I VISUAL JOSE
30|} osiot/2026 o [552836L80A D VISUAL ALEXISIOMAR
31| osoti2026 [ [553169VB0A VISUAL ALEXS
%2_|b 5012028 [ [553199VB0A VISUAL ALEXS
3 _|b on0tr2028 0820 [553189VB0A BL200 VISUAL L
3| os0t2024 1220 |SAS04THKOAE. TFI500 VISUAL JOSE
35 _|L on0tr2024 1340 [553199VB0A BL200 VISUAL ALBEATO
% b osotr20es 0820 _|561246LB2A TFI500 1200 PR
37_|L osoti20es 1390 |551246LB3A TFI500 VISUAL
3|l osoti20es 0520 |545041HKOAE 1500 VISUAL JUAN
3|0 osonzues 200 |54SM4SABOAY 1500 VISUAL JAN
0|} ogot20es 740 [550565RB0A 1500 JGVISUAL URIEL
41|} ogonanes 540 [545056L80A 1500 VISUAL OMARALEXIS
2| omoti2nes 200 [553199VB0A BL200 VISUAL JOSELUSIALEXIS
| owoti2nes 300 [545051HKOABL A VISUAL OMARALEXIS
| owoti2ns 500 [5eAT25RLIA X VISUAL OMAR
45| oa01r2026 500 [5e4125RL1A MANUEL VISUAL JUAN

I I e

llustracion 18 EJEMPLO DE REGISTRO DE MATERIAL EN EL AREA DE RETRABAJO

FUENTE: Elaboracioén Propia. (2024).

Evidencia del registro de los numeros de arte que se retrabajan/evaluan dentro de cada

dia para tener un mejor control de este proceso

11.4 MONITOREAR PILOTAJES PARA EL DISENO P13C.

El nuevo proyecto P13C es un nuevo proyecto que se requiere del cliente principal, el
cual la empresa lleva por nombre NISSAN definitivamente para arrancar en produccion
masiva se necesita la liberacion de las piezas al 100% por ello mismo durante los pilotajes
se deben de realizar los diferentes ajusten en documentos y en herramentales para la
produccion sin problemas a reservas de detalles propios por desgaste en los procesos
de las operaciones realizadas, por ello mismo es necesario tener en cuenta el programa

de pilotajes de numeros de parte a producir del proyecto P13C.

Durante el proceso de pilotajes para las liberaciones del proyecto P13C se realizan planes
semanales de pilotajes que se deben de cumplir en un 100% , de los cuales existen
factores que significativamente afectan el cumplimiento debido que no estan preparados

los troqueles o existen ordenes de reparaciones para algunas fallas que se detectaron
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con anterioridad, de la misma manera no se cuenta con documentos de especificaciones
y apoyo de las lineas para producir las piezas, de esta manera afecta al plan de lo

programado con lo que realmente se realiza.

Se opto por realizar una base de datos en la cual se registran los documentos que se
tiene de cada una de las partes que se tiene planeadas a producir por semana para dar
cumplimento y seguir con los procesos de adopcion en el herramental o capacitaciones
a los diferentes colaboradores y sepan identificar los defectos dentro de los procesos de
estas nuevas piezas, todos los dias se tiene constante comunicacion con el supervisor
general para la validacién de documentos existentes y asi mismo los faltantes para los

que se tienen planeados producir semanalmente

se agrega algunos ejemplos de los planes de pilotajes que se realizan para la ejecucion
y produccion de las piezas a pilotear para su respectiva liberacion, debido que es de
ayuda cuando ya se arranque el proyecto de manera masiva dentro de todas las lineas

de produccion.

Plan semanal de pilotajes PILOTAJeS | AUDITORIA | DISPONIRILIDAD

oe N x 20240319 P Camacto
PI3C [ AN ]
Lins Tumo para n Y il n N Fi

Looenss A e = e
|
|

200BL | - w1020

sasa Lo |
400BL | - w0 o363 5]

BOOBL - oo 720

1200BL - oo e

200TDM - s 11
A400/B00TDM 200 "} T
55485 TLHOA 43032/3-TLFOA 55507-TLFOA
1500TREF 16 (eiures) | 1D 3290574 plozas | 1D 3322 - 20 plazas. CE=
Pilotajes ,°|

PORCENTAJE | Planeados |
ﬁ?_’l’ m’m s S0

obE
proTAlES | Pilotajes OK | 5 | 50

oo Plotsjes | .| o

llustracion 19 PLAN PILOTAJES 25-29 MARZO

FUENTE: Yorozu mexicana. (2024).
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Plan semanal de pilotajes PILOTAJE DE Do ma) lersteememd 202003/18 P Comashe
PI3C pruEaAs P3¢ A "™
Turmo para e — T
B R e e e e s e s
55423 TLHOAMA BL.
200BL. | 1o ©0s00- 1736
400BL | - ceoo
55525-TLFOA
B800BL. | 1o ©cs00- S w1 m,mnuum
rolio en BL 400, y no hay plataforma disponible
A\ A_ moverio 3 BL 1200.
545045 7LGOABL | 55507/8-7LFOA BL Pacia Camacho:
4200BL | - ©s00- 173 Ll el sty
~ Stmﬁilk:‘m I
SSS923TLFOA | SSA23TLHOAMA | S44507LGOAMB |/ 54497/8 7LGOA
200TDM | 1 ©0s00- 17380
55507-TLFOA ",l\&-vm 55508-TLFOA
ro. (0800- 1238) e
SUHZTLGIB | SSSOT-TLFOAFP | S44H3TLGIB , | SSSOSTLFOAFP |  430323-7LFOA
1500TRSF| 24 osercs IR 03344
‘Camacho:
I TS0k se resiaaron 7 1
17 Paola Camacho:
= o] Pk
ot 10| s9%
FEE | Piotjes |57
llustracion 20 PLAN PILOTAJES 01-07 ABRIL
FUENTE: Yorozu mexicana. (2024).
Fiss pmaeet e ot |m--| rnoes |“g“‘].n&.m| P
7 Yoo pars. T T 5 e T T T
oo el e e i s e Gt s i i o s i it
200BL | - o
5452809 TLG2A
SO0BL | 1~ wsco 1130
BOOBL | 1~ e 1136
54403 TLG1A BL 54504'5 TLGOA BL. 54403 TLG1ABL. S550T/8-TLFOA BL
A200BL| - oo 1100 [— D S
54450 TLGOA/1B. 545289 TLGIA
200TDM| - vs00 1730 | D3I
55507 TLFOA 55508 TLFOA
55507 TLFOA FP S44H2 LGB 55508 TLFOA FP 54403 TLG1A
1BOOTREF | o v FANNCE:I) FANNE-T)
Piotsges {75
PORCENTAJE
st o [ o
Padrates o[ o%
i o |

llustracion 21 PLAN PILOTAJES 8-14 ABRIL

FUENTE: Yorozu mexicana. (2024).
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Imagenes representativas de los pilotajes planeados semanalmente para el nuevo
proyecto P13C de la misma manera en se muestra el avance de lo real con las causas
del porque fueron cancelados e informacion de piezas totales para tener conocimiento de

manera concreta y breve.

11.5 REGISTRAR PROCESOS Y TOMAR EVIDENCIA DE LOS PILOTAJES DEL
PROYECTO P13C.

Definitivamente es necesario la relacion de conocer los lugares en donde se desarrollara
el proyecto para realizar cada una de las ayudas visuales, cada una de las lineas lleva
un control mediante programas de produccién diarios que se encarga el departamento
de Control de produccion mediante un programador que tiene los datos especificos de
cada una de las partes que se requiere de acuerdo al nivel de inventario que se tiene y
cuanto se consume para no generar un alto inventario y tener las partes en el momento
correcto en el que se usaran para ello minimizando el costo de mantenerlo en almacén

sin usarlo.

Para programar los pilotajes mediante los planes de produccion se relaciona el
departamento de ingenieria en los cuales programan de acuerdo a las pruebas que se
realizan semana con semana y después de haber mejorado los hallazgos en pilotajes
anteriores con el objetivo de liberar la pieza al momento de hacer el nuevo pilotaje,
programando numeros de piezas en las diferentes prensas desde lo que es Lineas de
Blankin-BL200, BL400, BL800, BL1200- donde se cortan las plantillas de los numeros de
partes a procesar, haciendo una excepcion en algunos casos debido que realizan unas
piezas formadas que llevan por nombres progresivas que solo manejan el proceso en

dicha prensa para envi6 directo a cliente o al departamento de ensamble/pintura.

Posteriormente se planean las lineas de TF1500 linea automatizada de proceso de
transformacién y las lineas de TD200 y TD400/800 de igual manera prensas de

transformacion que las conforman distintas prensas dependiendo cada una de las lineas.
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En las lineas de TD200 y TD400/800 toneladas respectivamente es donde nos
enforcaremos para el registro y la toma de evidencia de cada uno de los numeros de

parte para la realizacion de ayudas visuales por proceso posteriormente.

Se muestra un ejemplo de imagenes previamente tomadas dentro de un pilotaje de la
linea de TD200 toneladas en la cual fue realizado el pilotaje al numero de parte 54497/8
7LGOA que lleva por nombre BRKT-RAD MTG, RH/LH se adjuntaran las imagenes

sefialando cada uno de los procesos de los cuales son cada una.

Tomando en cuenta que se sefiala como proceso D1, D2...... hasta llegar al numero de
parte final, de acuerdo con el proceso realizado para ello es importante saber que la letra
“‘D” hace referencia a la palabra DIE la cual significa TROQUEL por ello mismo cada

troquel es un proceso diferente y es manera mas concreta de utilizar.

llustracién 22 D1 PIBL
FUENTE: Elaboracioén Propia. (2024).

Como primer proceso de autoinspeccion tenemos el D1 PIBL PUNZONADO-BLANK-
plantilla proveniente de Prensa BL1200 para efectuar su proceso en la Linea de TD200,

plantilla en la cual debe contener numero de lote,sin oxido, ni manchas y sus barrenos.
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llustracién 23 D2 FO

FUENTE: elaboracién Propia. (2024).

Tenemos como siguiente proceso el D2 FO -FORMADO- lo cual este numero de parte
aqui inicia con su proceso en TD200, se realiza una modificacion a la plantilla en varias

formas para darle forma para la pieza final.

llustracion 24 D3 RST

FUENTE: elaboracién Propia. (2024).




Secuencialmente sigue el proceso D3 RST -RESTRIKE- realizado dentro de las prensa
de TD200, en el restrike se presiona nuevamente el formado para corregir en caso de

alguna anomalia y quede como se requiere el producto final.

llustracion 25 D4 Pl
FUENTE: Elaboracién Propia. (2024)
Proceso D4 Pl -PUNZONADO- en el cual se realizan 4 barrenos adicionales de diferentes

tamanos en la pieza, se realizan 6 barrenos en total sobre toda la pieza en diferentes

partes y de distintos tamanos.

llustracion 26 D5 BRG

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).




Se realiza el siguiente proceso D5 BRG -BURRING- realizandose 1 burring en cada
extremo de la pieza dando un total de 2 burrings, se realizan al extremo de la pieza un

burring de cada lado, se realiza una pestafia dentro del barreno ya existente.

llustracién 27 D6 SEPPI

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Finalmente se tiene el ultimo proceso el cual es D6 SEPPI -SEPARADO-PUNZONADO-
teniendo como finalidad realizar un corte el centro de la pieza y realizando un punzonado

en cada pieza para quedar como producto final.




llustracion 28 VERIFICA OP. Q

FUENTE: Elaboracioén Propia. (2024).

Definitivamente no es el paso final del proceso falta un punto de mayor importancia el
cual es el chequeo de calidad el cual lo verifica el operador Q. registrandolo en la H.C.C
y verificando con ayuda visual (VER ANEXO 3 y 4) para evaluar la pieza y cotejar que

realmente este dentro de los estandares requeridos por el cliente.

Cabe sefiala que el ejemplo plasmado solo es una muestra de las evidencias totales
tomadas dentro de la instancia, siendo guiado por los diferentes planes de pilotajes

planeados y autorizados semanalmente.




11.6 ELABORAR AYUDAS VISUALES DE LAS DIFERENTES PIEZAS DEL
PROYECTO P13C.

Para comenzar con la realizacidn de las ayudas visuales se deben de tener evidencia de
los diferentes numeros de parte en cada uno de los procesos realizados de cada prensa
respectivamente que son resguardadas en una carpeta de uso propio para estos fines,
de la misma manera es necesario saber y validar el formato que se debe utilizar para la

realizacion de cada una de las ayudas.

Es necesario ingresar al EQDZ sistema propio del corporativo YOROZU para saber que

formato es el actual para utilizarlo y elaborar las ayudas de autoinspeccion por proceso.

Usuario

Contrasefia

Compaiiia

llustracioén 29 Ingreso EQDZ

FUENTE: Elaboracioén Propia. (2024).

Imagen referente al ingreso del sistema EQDZ propio del corporativo Yorozu mediante
una clave y contrasefa previamnete senalada por el departamento de sistemas para el

buen uso y manejo, tomando en cuenta la confidecialidad de la empresa.
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llustracién 30 EQDZ formatos

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Primeramente se debe ubicar la pestafna de control documental en la cual se presionara
en el apartado de Formatos que se incluyen de todos y cada uno de los departamentos

que colaboran en la empresa.
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llustracion 31 EQDZ Sistema de calidad

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).




Posteriormente se abre la pestaina de sistema de la calidad para que se desgloce una
lista de carpetas con el nombre de cada departamento, para ello necesitaremos
seleccionar la de Y-511 ASEG. CALIDAD que es donde se encuentra el formato de la
ayuda visual que al presionar posteriormente se desglozan los documentos
pertenecientes y este se encuentra en la primer pestaia solo se trata de presionar por
encima de este para que inmediatamente se descargue para poder editar y elaborar las

ayudas visuales necesarias.

H

a

El

e —AYUDA VISUAL:

Cadigo: Titdo: Autorize:

N N DNavel
FechaRev Nombre de Parte/Operacion Numero de parte E stacién Ineae: I Caracteristica proceso

Nivel Rev. Caracteristica producto:

ContenidoFoto:

TACIT301 TR11003 Rev. 2 20-Mar-11

llustracion 32 Formato Ayuda Visual

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Descargado el formato mostrado con aterioridad nos damos cuenta que tiene diferentes

apartados los cuales se deben de llenar correctamente para su evaluacion y autorizacion.
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llustracion 33 instructivo de llenado Formato Ayuda Visual

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

Definitivamente es parte importante el aprender como se llena el formato por lo cual en
el archivo que se descarga en excel viene 2 pestanas en el primero el formato y en a
segunda viene el anexo de como llenar y que informacion colocar dentro de cada
recuadro para que sea valida, asi como los codigos y diferentes numeros que ayudan con
la trazabilidad del documento controlado, cumpliendo el estandar de la elaboracion de las

ayudas visuales se mantiene una relacion de los disefios dentro de la empresa.

La inormacion que se plasmara es las evidencias y el conocimeinto de los procesos de
cada numero de parte previamente conocido a la hora de los pilotajes teniendo en cuenta
los diferentes item que se pueden sefalar de acuerdo a cada uno de los defectos que

quieren evitar y asi mismo lo que se debe de verificar de acuerdo a cada proceso

realizado.
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11.7 REVISAR, VALIDAR Y APROBAR AYUDAS VISUALES ELABORADAS.

Después de realizar las ayudas visuales se envia al supervisor general para su revision
y asi mismo se realiza una difusion con el diferente personal de confianza del
departamento que viene siendo lideres de produccion, supervisores y en ocasiones se
pide la opinion de los operadores Q. debido que ellos son quien realizan el chequeo de
calidad mas de cerca y perciben algunos detalles importantes para plasmar y poder evitar

errores a la hora de la produccion de las piezas.

Una vez revisada por diferente personal se vuelve a revisar por parte del supervisor
general y posteriormente la autorizacion por el subjefe de departamento, se revisan todos
los factores incluyentes desde el tipo de letra, tamanos de imagenes, margenes, la
redaccion de los errores y todo esto para que al momento de darle el lujo que conlleva

estén correcta dentro del sistema a utilizar.

En dado caso que hubiera alguna modificaciéon de la pieza cambio de ingenieria ente
otros detalles se pueden realizar diferentes revisiones parciales quedando previamente
plasmadas para alguna aclaracion del porque se realizé dicho cambio y saber quién lo

elaboro, reviso y autorizo, ayudando a ello con la trazabilidad del documento.

11.8 SUBIR ARCHIVOS AL SISTEMA EQDZ.

Los documentos del corporativo Yorozu son resguardados digitalmente mediante un
sistema nombrado EQDZ el cual es manipulado y mantenido por los diferentes
departamentos de cada de las empresas, es de suma importancia tener un respaldo de
la informacién importante de acuerdo con los procesos de acuerdo al sistema de gestion

de calidad previamente sefialado.

A continuacion, se explicara de manera breve y concreta el proceso a seguir para la
actualizacion de un nuevo documento en este caso la ayuda visual de autoinspeccidn por

proceso de un numero de parte que se requiera.
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Usuario ecario setmpiado

Contrasefia D

Compafifa

llustracion 34 Ingreso EQDZ USUARIO

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Ingresando al sistema EQDZ con usuario Becario Estampado y la contrasefia que
previamente se autorizé por el departamento de sistemas para el mejor control de los
documentos y el ingreso para resguardar-controlar la confidencialidad dentro de la
empresa incluyendo a todos y cada uno de los colaboradores, evitando la fuga o el robo
de informacion delicada del corporativo Yorozu.

[QI eQDZ® PRO | YOROZU MEXICANA

A Noseguro | server09/eQ

& ~ Ingresando al sistema donde al inicio nos desgloza
- - el siguiente indice que se muestra para el cual se
utilizara y se expandira la pestaiia de Control

documental
Quejas
Analisis de riesgo
Calibracion
Revisiones gerenciales
b Encueslas
Correo interno
Configuracién

Ayuda

Salir

llustracién 35 Indice EQDZ

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).
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Realizado el desglose de la pestaiia de control
documental se enlistan varias pestanas
seleccionando la de documentos de control de
proceso del sig y posteriormente desglozar la
pestaiia de documentos de control para seguir
realizando nuestro procedimiento.

llustracion 36 Seleccion de documentos EQDZ

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).
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Al momento de seleccionar los
documentos de control para
posteriormente seleccionar la pestaiia
de produccion masiva y por
consecuente enliste los diferentes
modelos y senalar cual se utilizara

llustracion 37 Ampliacién de pestafias de producciéon masiva EQD

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).
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Desglosando la pestana de
produccion masiva se
detallan los diferentes

modelos y se sefala para
saber cual es el modelo a
necesitar para el proceso.

llustracién 38 Ampliacién de pestafias de modelos EQDZ

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).
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llustracién 39 Seleccion de numero de parte EQDZ

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).
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llustracién 40 Seleccion de pestarfia de ayudas visuales EQDZ

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Posteriormente se sefiala el numero de parte y se desglosan cada uno de los documentos
que se deben de tener de acuerdo con los requerimientos por lo cual sefalamos el
apartado de ayudas visuales y del lado derecho desglosa con las que se cuentan hasta

el momento de ese numero de parte.
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llustracién 41 Seleccién de subir documento EQDZ

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).
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Al estar en la pestafia de ayudas visuales del lado derecho existe un icono para subir un

documento nuevo el cual se sefalara para que nos habra una ventana emergente.
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llustraciéon 42 pestana subir documento propiedades EQDZ

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

En la ventana emergente dentro de la pestafia de datos generales se deben de registrar
el codigo del documento, el nombre del documento , la fecha , si tiene vigencia y el tipo
de documento para fines de trazabilidad en el aspecto de documentos de acuerdo a su
respectivo resplado en cada departamento segun corresponda y posteriormente darle

soguiente para seguir con el proceso.

§
—
o

It

4

Q@

¥
Ir.

!

i 0

it

!

!

fEsReReRes

!

!

llustraciéon 43 pestana flujo de nuevo documento EQDZ

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).
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Posteriormente se analiza la lista en la pestafia 2 autorizacion y difusion se sefala las
personas en el orden en el que se deben de autorizar para facilidad se busca con la clave
del departamento en este caso seria 711 perteneciente al departamento de produccién

estampado y finalmente ponerle guardar.
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llustracion 44 Pestafa validar flujo de nuevo documento EQDZ

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

Dentro de la misma pestaia despues de seleccionar quien debe de autorizar aparece

para corroborar los daros si es correcto se debe sefialar en siguiente y seguir con el
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llustracién 45 pestana subir nuevo documento EQDZ

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

99

—
| —



La pestaina de archivo tiene un apartado en el cual se seleccionar el archivo que se tiene
previamente identificado en la ruta del ordenador o en donde se encuentre resguardado,

para finalizar y ponerle guardar .

cecooolol

i8 E‘.“‘I““

amc i g doxurenics. |

llustracion 46 Autorizacion pendiente de nuevo documento EQDZ

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

Posteriormente en el lado derecho aparece un enlace que tiene como nombre
autorizacion de documentos en el cual apareceran varias pestanas del lado derecho
donde se sefialaran si tenemos autorizaciones pendientes, ver el flujo de autorizacion y

los documentos rechazados hasta al momento.

Cooooooog z |8

BRBRRRRRE

Autorides o0 de documenton

llustracion 47 Autorizacion de nuevo documento EQDZ

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).
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Dentro de las pestaias seleccionaremos la de autorizaciones pendientes en donde
revisaremos el documento y previamete seleccionar autorizar para que lo revisen de
acuerdo al flujo, en primera instancia siempre se debe de realizar una revision del
documento ya en el sistema por parte de la persona que lo sube para que al momento de

subirlo nota un error corregirlo antes de que lo autorice y revise el supervisor general o el
subjefe de departamento segun corresponda.

£ 14- Y411 BEFACCIONES CRITICAS

& & 15 HIE's SGC
£ 16 DEUOS DE PROVEEDORES PARTES MPUESTAS
2 11 PPAP PARTES COMPRADAS
£ 5450011 SLE0A 6LEOA 6 TSNS
EQRMATOS

L3

E

=@#c

B

B BECURSOS HUMANDS
=

B

E

-
4

A
© 2008 52 (2. Loenciade por UM Seliemis Ge Fiormacon S A 86 C ¥ pard Yorsts Mexcara SA GeC V.

llustracion 48 Notificacion de Autorizacion de nuevo documento EQDZ

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

Al finalizar las autorizaciones aparece una ventana emergente que sefala que el
documento fue autorizado correctamente, de igual manera se notifica en dado caso que

se tenga el rechazo del documento emitido por algunas de las partes que se encuentran
dentro del flujo de autorizacién.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. RESULTADOS

12.1 APOYAR EN DINAMICAS, CAPACITACIONES Y REALIZAR DOCUMENTOS
INFORMATIVOS PARA LOS EMPLEADOS DEL DEPARTAMENTO, DONDE SE

ESTABLECEN, MEJORAS, NORMAS DE SEGURIDAD ENTRE OTRAS.

Dentro del departamento de Produccion Estampado mantener en constante capacitacion
a todo el personal es relevante con un nivel de importancia alta debido que se debe estar
preparado para cualquier situacion que llegara a suceder durante la instancia en la
empres, su camino hacia su hogar, pero definitivamente es necesario conocer cada parte
importante y todas cada uno de los temas con gran relevancia en la empresa para mejorar
tu conocimento y poco a poco generar mas conocimiento en diferentes ambitos debido a
ello apoya demasiado en cambios de categorias y tener persoas mas preparadas en el

ambito empresarial industrial.

La realizacion de cada una de las dinamicas de seguridad o calidad de acuerdo a lo
establecido en el programa de capacitaciones se realizan en todos los turnos activos
para que todos los operarios, lideres y supervisores tengan conocimiento de los temas
en ocasiones si se tiene solamente es cuestion de repaso continuo el aprendizaje ya
obtenido, debido en ocasiones se apoyan de diferente personal para la ayuda de la
realizacion de capacitacion o concientizacion a personal de nuevo ingreso para su pronta

adaptacion.

Durante la realizacion de la presentacion del tema se realiza un folleto informativo con
temas relevantes de los que trato la dinamica ya sea en su parte de calidad o seguridad
para posteriormente actualizar tableros de cada una de las lineas y tenerlo presente como
ayuda visual para alguna duda o aclaracion al respecto dentro de la jornada laboral,
colocandose en la parte posterior de los resultados que se tiene por linea estandarizados
dentro del departamento propio y para tener una mejor responsabilidad con cada uno de

los colaboradores.

A continuacion se muestran algunos ejemplos de los diferentes folletos informativos que

se realizaron durante algunas de las dinamicas presentadas por diferentes supervisores
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del departamento par mejorar el conocimiento, la concientizacion y la estabilidad del
operario de produccion de cada linea a la que corresponde respectivamente.

18-ENERO-2024

FILOSOFIA BASICA YOR7ZU

El principio o valor fundamental que rige la administracion del Grupo Yorozu. es el de promover que las
actividades de la Empresa se realicen con equidad y transparencia, con apego a valores éticos y de respeto a
los leyes; para este proposito. también reconoce la necesidad de elevar su valor como Empresa cumpliendo
con su responsabilidad como corporacién social, obteniendo la confianza de sus Accionistas y respetando
ademas todas las leyes que le sean aplicables. En atencién a lo anterior, se establece 1a Filosofia Basica del
Grupo Yorozu.

1.- Satisfaccion del Cliente y desarrollo de nuevas tecnologias.
2.-Observancia de leyes y reglamentos.

3.- Cuidado y proteccion del Medio Ambiente.

4.- Globalizacién de la empresa.

5.- Transparencia y Confiabilidad.

6.- Respeto de los Derechos Humanos.

7.- Negocio Licito. '

8.- Compromiso de sus Directivos

llustracion 49 FYT FILOSOFIA BASICA

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

En esta imagen informativa se puede visualizar a grandes rasgos un resumen de lo que
hace referencia la filosofia corporativa de la empresa y de igual de una manera mas
concreta y facil de tenerla presente, tenniendo en cuenta que la presentacion de este

tema fue previamente explicado.
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YOR%ZU NTROL DE CARACTERISTICAS SIGNIFICATIVAS|

25/ENERO0/2024

¢Qué es una caracteristica? Es una Ejemplos:
cualidad que permite identificar a algo o Colo!: NE_gfo. o
alguien, distinguiéndolo de sus j Apariencia Estampado: Sin grietas, arrastres,
Puede tratarse de un aspecto fisico. En el = rebabas, adelgazamiento.

caso de las partes que hacemos es el color, Sc .': : Su; pobre; ; ;(n'-. sin r;alta dée
terial, di ion, acabados, durabilidad, . Sin desc . Sin perforacion
apariencia, etc. Pintura: Adherencia, dureza, espesor, sin
cascara de naranja, pin-hole.

¢(QUE ES UNA CARACTERISTICA
SIGNIFICATIVA?

DESCRIPCION DE CARACTERISTICAS DE FUNCION IMPORTANTE

Caracteristicas de un producto o DEFINIDA POR YC/YA/YMEX/YAGM

pardmetro de un proceso de T [ Chmmmam oo [Cowntcon oot am oty
manufactura que puede afectar la ek ”‘"':” ’;;ﬁ:m‘:;
seguridad o el cumplimiento con 4 (No especiicada por chente) |caracterstca. of ensam biel vehiculo 1o 50
e YORAZU R @
funcién, el desemperio o el 7”?(\::\' odux e aigin detecto en ¢ ha
procesamiento subsecuente del €4 4erks 508 50 OCAS0NAr U PO G0
producto inea m ayor del ¢hente
LO IMPORTANTE ES TENER UN CONTROL ESPECIAL SOBRE
4 GRUPOS DE CARACTERISTICAS ESTAS CARACTERISTICAS SIGNIFICATIVAS COMO MAYOR
SIGNIFICATIVAS FRECUENCIA DE CHEQUEO, MUESTRA, APLICANDO

TECNICAS ESTADISTICAS, MONITOREO ESPECIAL, Y UN
CRITERIO MAS EXTRICTO PARA PARAR LA LINEA Y
AJUSTAR

Criticas
Afectan
regulaciones
gubernamentales

\

" De funcién
importante

Especiales
Afectan
desempefio 0 a Afectan

procesos

siguientes et iii Gl‘aCiaS !!!

Identifica cliente
N

CONTAMOS CONTIGO

llustracion 50 FYT CARACTERISTICAS SIGNIFICATIVAS

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Se puede apreciar cuales son las caracteristicas significativas para la empresa dado a
conocer a gran detalle durante la presentacion realizada y aqui solo se muestran datos

relevantes y de mayor importancia para el mejor comprendimiento de los colaboradores.




09-FEBRERO-2024

RESULTADOS DE CALIDAD ENERO 2024 YOR%/ZU

o 8 MO — INCIDENTES DE CALIDAD POR LINEA
e

e . --I-

PROBLEMAS DE CALIDAD EN TM00/300 U

T
PROBLEMAS DE CALIDAD EN TD200 2024 o S | RO - | -

—::::-— ._-. -—:Q— e — ' A e e s K s E I L [rm—— o

e L - u P e Nk & - e
"':'."..:"' e (ereered ffoed PROBLEMAS DE CALIDAD EN BLS0 2024 PROBLEMAS DE CALIDAD EN TF1500 2024
— = po ;:::;- - (o e R T T

—— - v

o
1 "‘
Q -. O e g
-— 1 T ” S pS - . Nt L.
T ety g | M- ! = gt

‘. -—..—.-- =0 Yonriro crvmed

llustracion 51 FYT RESULTADOS DE CALIDAD ENERO 2024

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

Se indican los resultados de calidad que se obtuvieron durante el mes de enero dentro
del departamento de produccion estampado a grandes rasgos y de una manera mas

significativa para cada linea de produccion.
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| DINARMICA DE KT 27-MARZ0O-2024
FALTA DE CONCENTRACION EN EL W
A ONCINTES YOR#%ZU

b‘J"
U

en retirar clamps durante el PROBLEMA DE AJUSTE DE ALTURA PRENSA #5

s | |
- 7933 nn

Error en ajuste de altura de troquel. YOR®ZU Omisién

i J -
-u-n-uun-«

Errores por desconcentracion
durante la produccién (malas
colocaciones de pieza).

AY\IDA\I\S“AL —

ey

llustracion 52 KYT FALTA DE CONCENTRACION EN EL TRABAJO

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Definitivamente es importante la concentracion en el trabajo, durante esta dinamica se
abordd el tema de la concentracion en el trabajo para evitar incidentes y de la misma
manera dar a conocer algunos de ellos que pasaron dentro de la planta, dando algunas

recomendaciones y contramedidas para poder evitar algun incidente mayor.




pinamicA ASPECTOS AMBIENTALES 03-ABRiL-24
EKT_ SIGNIFICATIVOS  TORUZU

ASPECTOS
AMBIENTALES

¢ QUE ES UN ASPECTO AMBIENTAL?
Elemento de nuestra actividad, producto y servicio que interactua o
puede interactuar con el medio ambiente

En 2024 el Aspecto Ambiental
Significativo a sequir es:

1 CONSUMO — -
¢QUE ES UN ASPECTO AMBIENTAL SIGNIFICATIVO? DE ENERGIA ELECTRICA /@\
Aspectos Ambientales significativos que provocan un mayor
impacto hacia el medio ambiente

ASPECTOS AMBIENTALES EN PLANTA ESTAMPADO
CONSUMO DE CARTON. iii .,..

CONSUMO DE ACEITE. RECEPCION DE ROLLOS
CONSUMO DE TRAPO INDUSTRIAL. > CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA

GENERACION DE SOLIDOS > CONSUMO DE PAPEL.

IMPREGNADOS CON ACEITE. ‘ ‘ m LINEAS DE BLANKING Y LINEAS DE FORMADO
OUANTES CON ALEITE. = > CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA.
GENERACION DE RUIDO. :

> CONSUMO DE ACERO

DERRAMES
CONSUMO DE MATERIALES Y EQUIPO ‘i" &3 ' , ‘ INSPECCIGN ESTAMPADO
CONSUMO DE PINTURA.

YVVYY

> CONSUMO DE QUIMICOS

YYVYVYVYY

GENERACION DE BASURA
) ﬁ l d
IMPACTO AMBIENTAL POTENCIAL DISMINUCION DEL RECURSO NATURAL,
CONTAMINACION DEL SUELO YEL AIRE

llustracion 53 KYT ASPECTOS AMBIENTALES SIGNIFICATIVOS

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

Mediante esta ilustracion informativa se puede observar que trata sobre diferentes

aspectos ambientales que afectan directamente por el consumo de algunos materiales

dentro de planta estampado para ello se les dio a conocer a detalle las causas y

consecuencias de ello y asi mismo se hizo hincapié en controlar lo mas que se pueda

cada factor que se incluye y estar atentos a cada reaccion para actuar y evitar de lo mejor

posible dafar el medio ambiente.

Se mostraron algunos de los folletos informativos dentro del departamento de produccion

estampado para su mejor entendimiento dentro de las diferentes lineas de produccion y

asi mismo mejorar las acciones correctivas que se tienen para evitar algun incidente o

reconocer algun factor que influya para el mejor manejo de anomalias o el
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comportamiento mutuo de los colaboradores y externos mejorando conocimiento
aplicado dentro y fuera de la empresa, aportando cada dia mas a la sociedad de la mejor

manera como resultado de la responsabilidad social e incluyente.

12.2 CAPTURAR, REALIZAR TABLAS Y GRAFICAS CON DATOS DE LOS RE-
TRABAJOS SEMANALES Y MENSUALES

Realmente es relevante el conocer cuales son los numeros de parte que se mandan al
area de retrabajo para mejorar cada vez mas las condiciones de operacion o el proceso
para minimizar cada uno de los detalles existentes, de la misma manera contribuir con
realizarlo de la manera mas eficiente y eficaz posible el hecho de retrabajar material

influye de manera monetaria.

De manera diaria se realiza el registro de cada numero de parte para rendir un informe
semanal mediante graficas y dar a conocer los numero de parte que mas defectos tienen
y de que linea provienen respectivamente teniendo en cuenta que son factores
importantes para las mejoras continuas dentro de los herramentales o los procesos de

fabricacion de las diferentes piezas.

Personal apto y calificado con un amplio conocimiento en el manejo y chequeo de piezas
son las encargadas de este proceso el cual tiene una importancia alta para que se
verifiquen las piezas validando cada uno de los defectos expuestos por los diferentes

lideres o personal encargado de ingresar el material a dicha area.

Cabe mencionar que dichos registros se registran por el supervisor general quien firma
el documento como aprobado de la misma manera quien lo elabora y se coloca dentro

de los tableros que se encuentran al interior de dicha area mostrandose a continuacion.
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llustracion 54 Tablero del area de Retrabajo

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Se mostrara un ejemplo de las graficas semanales y mensuales que se entregan para
después plasmarlos en dicha area teniendo el conocimiento personal interno y externo
que visite el area percibiendo a detalle los numeros de parte y defectos que mas

acontecen.




GRAFICAS SEMANALES

17
Yo R%Z U GRAFICOS SEMANALES DE AREA DE REPARACION (RETRABAJO) PRODUCCION-ESTAMPADO FEBRERO

TOTAL DE PIEZAS INSPECCIONADAS-TOP 10

540851HKOB  553189VBOA  553199VBOA  553151HKOA  544H25RLOB  546149ESOAE  A2463520348 553356LBOA 552936LBI1ABL 550564KHOAY

PIEZAS INSPECCIONADAS POR LINEA
24270

BL200O

REPORTE DEL 19/02/2024 AL 24/02/2024
SEMANA: 8 p” ~
AREA: REPARACION (RETRABAJO) DE PRODUCCION-ESTAMPADO ELABORO REVISO

24775

TD200

llustracion 55 Inspecciones Semanal Retrabajo

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

Se puede observar los diferentes nimeros de parte que se inspeccionar dentro del area
de retrabajo y de la misma manera cuanta cantidad de cada pieza por lineas teniendo

como referencia un Top 10 de cuales son las que mas se inspeccionan.
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v
YO R////Z U GRAFICOS SEMANALES DE AREA DE REPARACION (RETRABAJO) PRODUCCION-ESTAMPADO FEBRERO
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REPORTE DEL 19/02/2024 AL 24/02/2024
SEMANA: 8 _
AREA: REPARACION (RETRABAJO) DE PRODUCCION-ESTAMPADO ELABORO

REVISO

llustracion 56 Scrap Semanal Retrabajo

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

Dentro de esta grafica se muestra cuantas piezas que se mandan a el area de retrabajo
son scrap es decir que ya no son funcionales dentro de esta grafica no tenemos ninguna
por lo cual es bueno debido que no estamos desperdiciando nada de material durante

esta semana teniendo en cuenta que es un factor monetario.
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>
YOR%ZZU GRAFICOS SEMANALES DE AREA DE REPARACION (RETRABAJO) PRODUCCION-ESTAMPADO FEBRERO

RP POR NO. DE PARTE-TOP 10

REPORTE DEL 19/02/2024 AL 24/02/2024
SEMANA: 8 _ _
AREA: REPARACION (RETRABAJO) DE PRODUCCION-ESTAMPADO ELABORO REVISO

llustracion 57 Semanal Retrabajo

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).
Se puede observar la relacion de las piezas retrabajas semanalmente por numero de

piezas y ubicar cual es el numero con mayor cantidad de piezas se envian a esta area

para crear contramedidas y minimizar el numero de piezas con defectos.
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YOR%ZZU

GRAFICOS SEMANALES DE AREA DE REPARACION (RETRABAJO) PRODUCCION-ESTAMPADO FEBRERO
18000 7045
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0 0 0 ]
. 0 540 0 160 0
TOTALES I PROMEDIOS AL DIA
TOTAL DE PZAS INSPECCIONADAS 56,965 0K 4,723.63 2.69%
TOTAL DE PZAS. OK 55,109 NG 0.00 0.00%
TOTAL DE PZAS. NG 0 [ RW 159.09 0.09%
TOTAL DE PZAS. RW 1,856 I TOTAL 175,913.00 2.78%
}EORTE DEL 19/02/2024 AL 24/02/2024 I
:Zi’::NRAE.:ARAClON (RETRABAJO) DE PRODUCCION-ESTAMPADO { ELABORO REVISO
[Pag. 4 de 4

llustracion 58 Resumen Semanal Retrabajo

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Apreciamos el resumen general semanal donde se muestra todos los dias y cuantos
numeros de pieza se retrabajaron y generaron condicion ok de la misma manera cuantos
fueron scrap, teniendo conocimiento y tener la relacion de que cantidades son las que

afectan para actuar directamente y evitar que sume mas numeros de parte a la semana.
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GRAFICAS MENSUALES

2 - - = =
Y UR //AL U GRAFICOS MENSUALES DE AREA DE REPARACION (RETRABAJO) PRODUCCION-ESTAMPADO FEBRERO
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[REPORTE DEL 01/02/2024 AL 29/02/2024

SEMANA: 5.9 —— ey
AREA: REPARACION (RETRABAJO) DE PRODUCCION-ESTAMPADO ELABOR

[

llustracion 59 Inspecciones Mensual Retrabajo

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

Se muestra los numeros de pieza en el top 10 de inspeccion del mes, asi como cual linea
tiene mas inspecciones y los numeros de cada una, visualizando cual es en la que se

debe poner mas énfasis para minimizar defectos.
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YOR%ZZ U GRriricos MENSUALES DE AREA DE REPARACION (RETRABAJO) PRODUCCION-ESTAMPADO

FEBRERO
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llustracion 60 Scrap Mensual Retrabajo

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Realmente es de suma importancia la generacién de dichas graficas para darnos cuenta

cuantas piezas se desperdician y de que numero de parte para tener mas atencidon aun

al momento de producir dicho numero de parte para no tirar tantas piezas y afectar

econdmicamente a la empresa.
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YOUKZZLU gRriFIO0s MENSUALES DE AREA DE REPARACION (RETRABAJG) PRODUCCION ESTAMPADO FERRERO

RP POR NO. DE PARTE-TOP 10

960

REPORTE DEL 01022024 AL 29/02/2024
SEMANA- 5-9

AREA: REPAR ACION (RETRABAJO) DE PRODUCCION ESTAMPADO FLABORG

REVISO

llustracién 61 Mensual Retrabajo

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Definitivamente es importante conocer el top 10 de las piezas mayor retrabajadas durante
el mes y mostrar el riesgo que conlleva retrabajar cada numero de parte y realizar

chequeos mas continuos a la hora de produccion.
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IIKZZL U  METEUALFE I AKFA IR IKAKA FEBKEKU
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llustracion 62 Resumen Mensual Retrabajo

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

El resumen semanal de retrabajo nos ayuda a verificar los promedios y hacer un conteo
mensual de cuantas piezas en buena condicion, retrabajas y en mala condicion se

llevaron asi mismo los promedios diarios de piezas que se envian al area de retrabajo.

Claramente dando a conocer que los graficos mostrados son una muestra de lo elaborado
dentro de la empresa para el apoyo al departamento de produccion estampado y darle
cumplimiento al organigrama elaborado al inicio del proyecto, de la misma manera cabe
mencionar que los graficos tienen un nivel alto de importancia debidamente también
influye en los resultados de produccion porque gracias a ello se realizan mejoras para

evitar los defectos y tener que enviar material al area de retrabajo.

—
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12.3 REGISTRAR PROCESOS Y MONITOREAR LOS PILOTAJES DEL PROYECTO
P13C

Durante la realizacion de los pilotajes es necesario estar preparados con los documentos
que se necesitan para cada numero de parte como vienen siendo; Hojas de Condicién
de Operacion, Hoja de chequeo de calidad, ayuda visual de chequeo de calidad, ayuda
visual de producto final, Norma de empaque, de la misma manera tiene un alto nivel de
importancia el tener en cada linea segun corresponda el jig y la pieza master que es el
aparato para validar sobre la hoja de chequeo de calidad asi mismo la pieza hace
referencia a como es el resultado final para comparaciones con las que se esta
produciendo o simplemente que sirva de muestra para verificar y validar las piezas

producidas.

Nos damos cuenta de la importancia de conocer cada uno de los lugares de planta

estampado para entregar y recibir en tiempo y forma cada documento.

Se realizaron diferentes bases datos para el registro documental perteneciente al modelo
P13C de los numeros de parte producidos dentro de la planta de estampado, de la misma
manera también se elabora un concentrado donde se registran en base a los reportes de
pilotajes los hallazgos durante la auditoria de liberacidon para poner mas hincapié en los

ajustes o errores visualizados y sobresalientes en el momento programado.

A continuacion, se muestra ejemplo general de cada uno de los concentrados elaborados

para la ayuda en los pilotajes de los numero de parte del nuevo modelo P13C.
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R —
VERIFICACION DE DOCUMENTOS PARA PILOTAJES P13C

viernes, 19 de abril de 2024

NO. PARTE
BL1200 miércoles, 17 de abril de 2024 54403 7LGIABL X X X N/A X N/A X/X
TF1500 miércoles, 17 de abril de 2024 55497 7LHOB I X X X X x X X
BL1200 jueves, 18 de abril de 2024 54504/5 7LGOABL X X/X X/X N/A X/X N/A X/X
TF1500 jueves, 18 de abril de 2024 55497 7LHOA I X X X X X X X
BL800 viernes, 19 de abril de 2024 55537 7LFOA " 0 0 0 0 0 0 V]
BL1200 viernes, 19 de abril de 2024 55507/8 7LFOA BL B X/X X/X X/X N/A X/X N/A 0
TF1500 viernes, 19 de abril de 2024 544H5 7LGOA : X X X X X X X
TF1500 lunes, 15 de abril de 2024 54403 7LG1A I X X X X X X X
BL1200 miércoles, 17 de abril de 2024 54403 7LG1A BL | X X X N/A X N/A X/X
TF1500 miércoles, 17 de abril de 2024 55497 7LHOB " X X X X X X X
BL1200 jueves, 18 de abril de 2024 54504/5 7LGOABL X X/X X/X N/A X/X N/A X/X
TF1500 jueves, 18 de abril de 2024 55497 7LHOA it X X X X X X X
BL1200 viernes, 19 de abril de 2024 55507/8 7LFOABL ' X/X X/X X/X N/A X/X N/A 0
TF1500 viernes, 19 de abril de 2024 544HS 7LGOA : X X X X X X X
DOCUMENTOS AUDITORIAS P13C | CHEQUEO DE DOCUMENTOS SEMANAL () |4

Tabla 7 Verificaciéon de documentos semanal de pilotajes P13C

FUENTE: Elaboracién Propia (2024).
Como se puede apreciar en la taba anterior se registra y se verifica sobre los pilotajes

planeados que existan sus documentos de la misma manera de no ser asi, requerir al

departamento responsable de cada diferente documento y de la misma manera saber si

se aprueba el pilotaje o no, al momento de recibir los documentos se enmican y se ponen

en carpetas propias de la linea y modelo para posteriormente resguardarla en la oficina

hasta que se realice la liberacion de los diferentes nUmeros pertenecientes a cada linea

segun corresponda en la estructura de la parte final a producir.

NO.PARTE COf - |LINEA |~ |NO. PARTE -|HCO  -|HCC  [-|AV.HCC[-|AV - INORMAD| - JiG - [PIEZA MAS - |[PORCENTAJE ¥ | COMENTARIOS AUDITORIA -
544017LF0A
TD400 | 544K6/K7 7LGOA X X/X X/X X/X X/X x/x x/x 100.0% oK
12| 544017LGoA
544017LF0A
TDA00 | 544K8/9 7LGOA X X/X X/X X/X X/X x/x X/X 95.10% oK
13| 544017LGoA
SMOLLFOA | 51500 | 544H3 7LGIABL x x X N/A X N/A x 99.00% oK
17| 544017LGOA
SMOLILOA | 51200 | saam2 71618 BL x X X N/A X N/A x 99.00% oK
18| 544017LGOA
SR | oy 544H2 7LG1B X x x x x X X 99.28% oK
19| 544017LGoA
JMOLTLFOA | 7e1500 544H3 7LGLA X x x x x x x 99.28% oK
20| 544017.G0A
saa017LEoA R [ERRRIES . i _ PENDIENTE MODIFICACION DE
54| 544017LG0A 2 v * S NORMA DE EMPAQUE
saaorrkor | oo | o o0 . S| § e PENDIENTE MODIFICACION DE
25| 544017.G0A NORMA DE EMPAQUE
SM0I7LFOA | S " . " " —_— FALTA ACTUALIZAR NORMA DE
L6 | 54a017LG0A = EMPAQUE
SOLIOR | 11500 54484 7LGOA x x x x x x x 91.08% NO APROBADO
31| 544017LG0A
DOCUMENTOS AUDITORIAS P13C | CHEQUEO DEDOCUMENTOS SEMANAL | (® K Zoom ]

Tabla 8 Verificacion de documentos P13C

FUENTE: Elaboracién Propia (2024).
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En la tabla anterior se hace un registro de los documentos en general de todas los numero
de parte que se produciran dentro de planta estampado para un mayor control de
seguimiento de la misma manera se muestra el porcentaje de liberacion por el
departamento de auditorias asi mismo como los comentarios pendientes de los numeros

de parte que se van registrando al momento de la realizacion de cada auditoria.

REGISTRO DE OBSERVACIONES DE PILOTAJES P13C
TD400I80 COLOCACION'Y RETRODE PIEZASDE  FACILIDAD! PIEZAS SE DETIENEN ENBANDA DESLIZADORA DE RODILLOS LATERAL D3 PRENSA #2 REALIZAR
3244 07TM0302024  S44KBI3TLGOA  PIC 0 NiA TROGUEL ! AGARRE Y CAIDADEPIEZA  MEJORA D) DAF( MAS INCLINACION. TAMBIEN RECORTARLAS Un POCO PARA EVITAR QUEDEN ENSIMA DE. 600 o 0
RO e e
s HE TR R o M COPLANTLLA SUIDLLENOCE POV A LNASFLANTLLASCEN
i e e e 1] e ALIMENTACION DE PLANT\LL»‘-\ POR  MANCHAS DE OXIDO SE INFORMA A CONTROL DE PRODUCCION PARA REALIZAR LIMPIEZAY TAMBIEM SE
st Qe R POTENEATENE YYD L L B AT345 eI BLRCE ST A
&2 WULE AR | SEhERTIETE) FED ] CALIDAD G REWISARY MODIFICAR HCC DE SER NECESARIO.
T AvBAMEALE A R L1 LN 70 0L A A ECAETLETR!
Scid [ AINEH EohCeirie ) ED 0 ALTOINSPECCION e DERECHA CORRECCION DE FOTOGRAF| LN CORRESPONDA CADA LADO KE
AR T
5200 | ownvanes [sscnmiomer | prac | eurzss | SEPONTLROG PARTED i o | we | m | o
FAEe
T
w2t | ownanes [0 momer | prac | et | corananes ecsene i
B
ot | vaeres [swcmmiamet| mip | ouew | senaonsoreen i
ot | vsseves |swonnoant| re | oo cameo i B
ot | vsevas [sworriomet| ri | o | ewieeon i
e S AR A NGO PROCE 5 TS A G EN AT R OTEPAFTE
o - SEPRESENTA DARIO DE ESCALA DE PUNTA DURANTE AUDITORIA CALIDAD DOBLA PUINTA DEESCALA.EL HOLGURA FUERA DE |
SH6  OMMImY SHSTLON POC ToND  DEPLAVILLASOPARTES s eV AN ETEAE SO DAL o o ® R
D 0 e APk neTER v R L
pares oves R e e By RO ELES AL ESTA
3246 081032024  SSA0STLHOA  P13C  TDZ0O EDTADDRES P hiA COMDICION AFECTA AL TROGUEL EL POLYO DAfIA RECUBRIMIENTO DE INSERTOS GENERANDO PROBLEMAS
ST e,
D, R S Mo PO CALDAD S EHPESA PRI FEZAES L CL AN
s owwims ST PUC ToEW  EELIOREaMGHDATAS! i ROl L P ERASAND SALE . o A A CoRFECTALE LA A O FS A ENTERTE
el A A ) E DY S S 1 oL A VoL EAG
TS T ST ERE o 2 043 ALt DAREAEL DS
D ON o PARSOAL DL PROLCODI M I VA ot S TEME e AL L
EH (e { A | (RS | A U Ll AvUDADE LA HCC INDICA MEDIR EN EL CENTRO DE PERNO LO CUAL NO ES POSIBLE SE MIDE DE LADD
oD e e DA EOVILEROE 5. AR ELAD A TN B 13 LA e AT
N e T caneo i CAUOAOCAPACITACE LTS HEIENTD A CFEFADTENLHEAENFUTES
creaeonECa ETe=D oL LA A ERCEIALCECALERD ENESCToR D L EEF oM T
gt reraizoz | o0 lenar ([ ben e g, dispositiuos, go-noga ) |IDENTIFICARN AVISAR NO HAY LUGAR DEFINDO PARAPRESERVAR PIEZA 0 2 if NORMA
R R TEAL AT LCEC ATTER G 55 RS DA TGS RS
w201 | orsees [saasorsows| poc | roe a B RO | ot PACUE LI M 2011 A MG FReTE o o v e
T L i By 2o et DEEL AR
e S ST T e A LA e TGRS SENCLLOFATR
324 07103/2024 | 54450 TLGOAME| P13C | TD200 | DE PLANTILLAS O PARTES ity Ly OPERACION EN PROCESO 03 PAK BATALLE POR ESTA CONDICION QUE SE TIENE
e T e DO o T PUE MR EoeT
DATOS PILOTAJES P13C | REPORTES DE PILOTAJE | Hojal ‘

Tabla 9 Registro de observaciones de pilotajes P13C

FUENTE: Elaboracién Propia (2024).

Se realizo una base de datos de los hallazgos de los diferentes reportes de pilotajes
elaborados por cada responsable de la linea en turno de acuerdo a la elaboracién de los
pilotajes del modelo P13C en donde se plasman el nimero de parte y las observaciones
generales sobre los diferentes items, de la misma manera se registra la cantidad de
piezas producidas, pendientes y en caso que sean scrap la razdn de este, realmente tiene
un nivel de importancia alta dentro del departamento de produccion estampado el
conocer los diferentes hallazgos que se obtuvieron mediante la auditoria de liberacion el
cual sirve para respaldar y realizar ordenes de trabajo analizando que se les dé
seguimiento a lo sefialado en el reporte de pilotaje generado asi mismo cuenta con una
columna en la cual se registran las acciones corregidas sefialando la fecha limite para
mejorar, para que posteriormente en la siguiente corrida del numero de parte o si se
programara un pilotaje conocer y evaluar los hallazgos si se mejoraron o simplemente

enviar una no conformidad al departamento responsable del seguimiento de ella.

120

—
| —




Definitivamente es importante tener una base de datos que nos ayude de manera mas
concreta y eficaz para conocer cada detalle de los pilotajes del modelo para darle un

mejor seguimiento atenderlo al maximo.

12.4 ELABORAR AYUDAS VISUALES DE LAS DIFERENTES PIEZAS DEL
PROYECTO P13C

Es necesario conocer el producto final de cada proceso y el producto terminado para que
sea de mayor facilidad la evaluaciéon de cada uno de los diferentes items a revisar de
acuerdo a los diferentes procesos realizados, realmente las ayudas visuales son de gran
ayuda para cada uno de los colaboradores que se requiere la revision de la pieza en cada
ciclo que se realiza, la ayuda visual es una apoyo en concreto facil de identificar, entender

y analizar el porqué de cada uno de los items a revisar.

Cada ayuda visual debe de contener su titulo correspondiente, grupo multidisciplinario de
elaboracién y autorizacion, el cédigo de trazabilidad del documento, nombre y niumero de
parte de la misma manera el nivel de ingenieria. Dentro del contenido del documento
debe de existir imagen referente al proceso mostrando los items a revisar o en que
lugares se debe de verificar de acuerdo con el proceso que se senala y de igual forma la
ubicacién en la cual se debe de colocar al momento de comenzar a producir los diferentes

numeros de parte para el nuevo proyecto P13C.

Se realizaron ayudas visuales a los numeros de parte pertenecientes a las diferentes
lineas de produccién como lo son TD200 y TD400/800 toneladas segun corresponda

cada una de las especificaciones para las partes a producir.

Se hace de conocimiento que les ayudas visuales presentadas solo son una muestra de
las que en su totalidad se elaboraron para diferentes partes producidas en las lineas
seleccionadas de TD200 y TD400/800.
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Ayudas visuales de autoinspeccion para el numero de parte 55423 7LHOA/1A de la linea
de produccion TD200

YOR%ZZU Eibors. | Elier Rodriguez
rea Originado: ESTAMPADO TS ——

Codigo: AVSPPC05a0la  |Titulo: AUTO INSPECCION EN PROCESO D1 Anoriz®:  galvadar Gallegos
Fecla Rev. Nombe de Parte Operacion Numero dz parte Estacion @“;iw (Caracteristica proceso:
Nivel Rev. 0 BRKT-DIFF MTG RH/LH 55423 TLHOA/A D22- 0159 |Caracteristica producto: X
|~ T 7 Tlocalizacion _| TRIM SIN MARCAS DE SCRAP,SIN
| Prensa # 1 Frontal | DEFORMACIONES, SIN REBABA Y SIN
[ Proceso D1-PiBLMARK - OXIDO NI MANCHAS EN PLANTILLA

L PUNZONADQ-BLANK Y MARK
0A 1A

DEBE TENER NUMERO DE LOTE POR PIEZA
LEGIBLE COMPUESTO POR 4 DIGITOS
EN CADA PIEZA SIN

= RENO
INDICANDO ANO,MES Y DIA [PARA [0 | mes “ MARCAS DE SCRAP,SIN DEFORMACIONES,
' KX SIN REBA DEZPLAZAMIENTO

AT 511005 Rev. 1 302000

llustracion 63 AV. 55423 7LHOA/1A D1

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Se pude apreciar en la ayuda visual que viene siendo la plantilla perteneciente a la BL200
marcado como D1 PIBLMARK (punzonado, blank y mark) se sefala lo que se debe de
verificar en ella antes de producir en la linea de TD200 por lo tanto también marca la
localizacion donde se debe colocar y sea visible para el operario para que de la misma

manera valide lo necesario al momento de ingresar a la prensa.
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YOR%ZZU |E]abor6: Elier Rodriguez
Area Originadora: ESTAMPADO [Reviso: Resario Mackuca
Codgs  AVSPPCOSOLb  [Tinio AUTO INSPECCION EN PROCESO D2 [soi g4 i Gaes
Fecha Rev. Nomibre de Parte/Operacion Numero de parts/Estacion h:e:!iﬂ Caracteristica proceso:
Nivel Rev. 0 BRKT-DIFF MTG RH/LH 55423 TLHOA/IA D22- 0159 |Caracteristica producto: X
| Localizacion 1

FORMADO SIN MARCAS, SIN

| Prensa # 2 Frontal DEFORMACIONES, SIN ARRASTRE, SIN
|_ Proceso DZ-FO-FORMADO_! RIETA

0 A ZONA DE

ADELGAZAMIENTO
Y ARRASTRE

N AD AZAMIENTO

PACA2301

F511.005 Rev. 1 3-Mzo09

llustracion 64 AV. 55423 7LHOA/1A D2

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Siguiente proceso identificado como D2 FO (formado) en la cual no sefala los puntos

clave para ubicar las zonas de adelgazamiento y arrastre.
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Area Originados: ESTAMPADO Revico:

Rosario Machuca
Codigo: AVSPPC05a01-c Titulo: AUTO INSPECCION EN PROCESO D3 Aoz gvador Galless
Fecha Rev. Nombte de Parte/Operacién Numero de parte/Estacion Iﬂgﬁiﬂ Caracteristica proceso:
Nivel Rex 0 BRKT -DIFF MTG RH/LH 55423 TLHOA/IA

D22- 0159 |Caracteristica producto: X

| localizacion |
| Prensa # 3 Frontal
| Proceso D4-RSTFLG-

DACAE 01

PESTANA Y RESTRIKE (FORMADO) SIN MARCAS, SIN
GRIETAS, SIN ADELGAZAMIENTO, SIN ARRUGAS,
SIN DESPLAZAMIENTO Y SIN ARRASTRE.

F311.005 Rav. 1 3-Mzo-09

llustracion 65 AV. 55423 7LHOA/1A D3

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

Proceso D3 RSTFLG (restrike y pestafia) en la cual se realiza un doblez para la pestana
y el restrike (formado) sefalando zonas de adelgazamiento y arrastre.

—
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YOR%ZZU [Esabors: Elier Rodriguez
iirea Originadom: ESTAMPADO Revisd: Reosario Machuca
Codige: AVSPPC0Sa01d  |Titulo: AUTO INSPECCION EN PROCESO D4 [astoriz  gipadar Gallesns
Fecha Rev. Nombre de Parte/ Operacion Nomero de parte/Estacion lg-\g;iw Caracteristica proceso:

Nivel Rev. o BREKT-DIFF MTG RH/LH 55423 TLHOA/IA D22- 0159 |Caracteristica producto: X
________________________________ -

Localizacion
Prensa # 4 Frontal
Proceso D3-PICPI-
| PUNZONADO-PUNZONADO

I

| DEBE TENER 3 BARRENOS EN CADA PIEZA

i SIN MARCAS DE SCRAP,SIN DEFORMACIONES,
i SIN REBABA Y SIN DEZPLAZAMIENTO

I

CHECAR UNA
CARACTERISTICA

CADAPZA

BAC415 01 F311.005 Rev. 1 3-Mzod9

llustracion 66 AV. 55423 7LHOA/1A D4

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Proceso D4 PICPI (punzonado, punzonado) sefialando los barrenos que se realizan en

cada una de las piezas y lo que se debe de evaluar en cada una de ellas para tener una
produccion eficaz y eficiente.
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YOR%ZU [Etabors: Elier Rodriguez
|Area Originadom: ESTAMPADO Reviss: e M
Codigor AVSPPCOSa0l-e  [Tindo: AUTO INSPECCION EN PROCESO D5 |awworiz:  sakador Gallems
FectaRev. Nombre de Parte Operacién Numero de parte/Estacién Irg\;im ST
Nivel Rev. 0 BRKT -DIFF MTG RH/LH 55423 TLHOA/IA D22 0159 |Camacteristiea producto: |y

R R e R e P B R e P |
Localizacién

NOTCH SIN ARRASTRE, SIN REBABAS,

|

| |

| |

I VERIFICA OP. Q |

' . ' I SIN DEFORMACIONES Y SIN MARCAS

| Proceso D6- CNO - NOTCH | OA 1A

SIN MARCAS DE SCRAP,
SIN DEFORMACIONES,
SIN REBABA Y

SIN DEZPLAZAMIENTO

CARACTERISTICA
CADAPZA

PAC413 0L F311.005 Rav. 1 3-Mzo09

llustracion 67 AV. 55423 7LHOA/1A D5

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

Para finalizar el proceso de esta parte es necesario verificar en su totalidad la pieza y
todos los procesos que se realizaron en su procedimiento para llegar al producto final asi
mismo se hace referencia en la localizacion que la verifica el operador Q. el cual lo verifica
contra la hoja de chequeo de calidad y contra el jig para que de las condiciones

requeridas.
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Ayudas visuales de autoinspeccién para el numero de parte 544K8/K9 7LGOA de la linea
de produccion TD400

yorzzU | AYUDA VISUAL=———
| Area Originadora: ESTAMPADO Reviso: Rosario Machuca
Codige: AVSPPC0101-a Titulo: AUTO INSPECCION EN PROCESO Antorizd:  alvador Gallegos
FectaRet. Nombre de Parte/Operacién Numero de parte/Estacién el |Caracterstiea proceso:

Nivel Rev. 0 RIDT'{&;?%ISLHI;E MER, 544K8/K9 TLGOA D230141 [Carsctrisiea producto: |
| Localizacién DEBE DE TENER 1

i Prensa # 1 Frontal i /\\ BARRENO SIN

| Proceso D1-PIBLIMARK- | \ DESPLAZAMIENTO, SIN
L PUNZONADO-BLANK Y MARK _| / > DEFORMACIONES Y

SIN REBABA

DEBE TENER NUMERO DE LOTE POR PIEZA PLANTILLA SIN ONDULACIONES, SIN
LEGIBLE COMPUESTO POR 4 DIGITOS

INDICANDO ANO,MES Y DIA (PARA OCT,NOV MARCAS DE SCRAP, SIN OXIDO Y SIN
REBABAS EN TRIM

PAC42301 F511.005 Rev. 1 3-Mzo09

llustracion 68 AV. 544K8/K9 7LGOA D1

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Iniciando con la ayuda visual que viene siendo la plantilla perteneciente a la BL400
marcado como D1 PIBLMARK (punzonado blank y mark) la cual indica que aspectos
deben de ser verificados en la plantilla algunos de los cuales son; numero de lote, que no
cuente con ondulaciones ni oxido y a la vez que cuenta con un barreno importante durante
el proceso en dado caso de no contener lo que indica da aviso al lider para validar lo que
realizaran con dicha plantilla.
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YOR%ZU

| Area Originadora: ESTAMPADO Reviso: Rosario Machuca
Codigo AVSPPCO0LD  |Tinlo: AUTO INSPE CCION EN PROCE SO D2 Aooeizse e Gallogs
Fecha Rev. Nombre de Parte/Operacion Numero de parte/Estacion k;:;:im Caracteristica proceso:
Nivel Rev. 0 mm{{iivgiin;[ MER, 544K 8/K9 TLGOA D23.0141 |Caracteristica producto: X

|~ 7 T localizacién ~ | FORMADO SIN MARCAS, SIN

| Prensa # 2 Frontal | DEFORMACIONES, SIN ARRASTRE, SIN

|_Proceso D2-FO-FORMADO_ | GRIETAS Y SIN ADELGAZAMIENTO

ZONA DE
CARA SUPERIOR

ADELGAZAMIENTO CARAINFERIOR |

CHECAR UNA
CARACTERISTICA
CADA PZA

2oL RN

FSI100 Rev. 130G008

llustracion 69 AV. 544K8/K9 7LGOA D2

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Continuando con el siguiente proceso llamado D2 FO (formado) nos indica los dos lados
de la pieza y en los puntos donde debemos de poner mucha atencion para evitar las

zonas de arrastre y adelgazamiento, punto importante la localizacion de la misma.
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—orzzt AYUDA VISUALE: ===
|Area Originadom: ESTAMPADO Reviso: Risie Nacks
Cotew  AVSPRCOWOLe [T AUTO INSPECCION EN PROCESO D3 [sois o i cutege
Fecha Rev Nomibre de Parte/Operacion Numero de parte Estacion [gNe;:‘lm Caracteristica proceso:
Nivel Rev. 0 R}:HT—{&;I,JI?;]?LE;E MBR, S44K8/K9 TLGOA D230141 |Caracteristica producto: X
I_ - E)c;iz?cgn_ -1 RESTRIKE (FORMADO)SIN MARCAS, SIN GRIETAS,
I Prensa # 3 Frontal | SIN ADELGAZAMIENTO, SIN DESPLAZAMIENTO
L Proceso D3-RST-RESTRIKE _| Y SIN ARRASTRE.

CARA SUPERIOR CARA INFERIOR

CHECAR UNA
CARACTERISTICA
CADA PZA

ZONA DE
ADELGAZAMIENTO
Y ARRASTRE

BAC41301

F311.005 Rev. 1 3-Mzo09

llustracion 70 AV. 544K8/K9 7LGOA D3

FUENTE: Elaboracién Propia. (2024).

Siguiente proceso denominado D3 RST (restrike) el cual muestra los dos lados de la pieza
sefalando las posibles zonas de adelgazamiento y arrastre, verificando la ubicacién de
la pieza para el buen entendimiento del proceso.
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YORZZU [Ebors:  Elier Rodriguez
Area Originadoma: ESTAMPADO

Reviso:

Rosario Machuca
Cédigor AVSPPC0101d Titulo: AUTO INSPECCION EN PROCESO D4 |astoriz:  salvador Gallegos
Fecha Rev. Nomibre de Parte/Operacion Numero de parte Estacion 1;;21:; Caracteristica proceso:
o . REINF-FR SUSP SIDE MBR. o e s
Nivel Rev. 0 LWR, RH/LH 544K8/K9 7TLGOA D23.0141 |Caracteristica producto: X
| 7 7 Localizacion” |
| Preriss #8 Fronits | SIN ADELGAZAMIENTO, SIN DESPLAZAMIENTO

| _Proceso_D4-RST-RESTRIKE__| Y SIN ARRASTRE.

| CARA INFERIOR |

CHECAR UNA
CARACTERISTICA
CADA PZA

PAC22301

F511.005 Rev. 1 3-Mzo09

llustracion 71 AV. 544K8/K9 7LGOA D4

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024).

Penultimo proceso de fabricacion que también es identificado como D4 RST (restrike)
sefalando las zonas de adelgazamiento y arrastre de la misma manera indica lo que se
debe de cuidar tal como lo es, las grietas, marcas entre otras.




Area Originadora: ESTAMPADO Reviss:

Rosario Machuca

Cédigo: AVSPPC0101-e Titulo: AUTO INSPECCION EN PROCESO DS |astoriz:  syivador Gallegos
Fecta Rev. Nembre de Parte Operacion Nomero de parte Estacién el |caracteristica proceso:
REINFFR SUSP SIDE MBR, 8
Gvel Rev - 5 2 :
Nivel Rev. 0 LWR, RH/LH 544K 8/K9 TLGOA D23-0141 [Caracteristica producto: X

CHECAR UNA
CARACTERISTICA
CADA PZA

I

]

E Prensa # 4 Posterior

E Proceso D5-PISEP- PUNZONADO y
I

TRIM SIN DESPLAZAMIENTO, SIN
DEFORMACIONES Y SIN REBABA

DEBE DE TENER 3 BARRENOS POR
PIEZA SIN DESPLAZAMIENTO, SIN
DEFORMACIONES Y SIN REBABA

PAC423.01 F511.005 Rav. 1 3-Mzo00

llustracion 72 AV. 544K8/K9 7LGOA D5

FUENTE: Elaboracion Propia. (2024

Ultimo proceso llamado D5 PISEP (punzonado separado) el cual, aunque en los
anteriores procesos se denominaba una sola pieza en el ultimo se separa para completar
2 piezas (left-right) por sus significados en ingles de la misma manera sefala hacer
hincapié dentro del proceso de ‘punzonados en cada pieza y el contorno donde se
separan las piezas para tener una produccion con calidad y posteriormente validarla
contra jig, hoja de chequeo de calidad y pieza master.

Relativamente las ayudas visuales son de gran ayuda para todos y cada uno de los

operarios pero realmente influyen altamente en el aprendizaje de los operarios de nuevo
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ingreso que no conocen el proceso o las piezas, para ello es importante conocer los
diferentes puntos de los procesos para determinar si hubiera falta de alguna ayuda visual
adicional del proceso o de la produccion para el mejor entendimiento y asi mismo
capacitar a los operarios en las diferentes operaciones que se realizan dia con dia para
tener unos excelentes resultados tomando en cuenta diferentes opiniones para las
diferentes mejoras generando responsabilidad social en la empresa mejorando el

ambiente laboral y comodidad de los trabajadores.

Continuando se muestran las graficas de los defectos en lo que va del 2024 los cuales
van minimizando considerablemente, de la misma manera es importante seguir
respetando el estandar de la utilizacién de la ayuda visual y respetar lo que se indica en

ellas.

Considerablemente tiene un impacto dentro de la fuga de defectos muy importante debido
que es un factor importante para minimizar la fuga y deteccion de los defectos al cliente
de la misma manera nos ayuda a generar conciencia y responsabilidad en los
trabajadores para que se sientan comprometidos en utilizarlas siempre para detectar y
evitar que cualquier anomalia crezca de manera exponencial para que posteriormente no

afecte monetariamente a la empresa.

RECLAMOS POR LINEA

14 100%

90%
12

80%
10 70%
60%
50%
40%

30%

20%

— o

TD200 TF1500 BLBOO TD400 BL1200 BL200 BL400

Tabla 10 Reclamos por linea 2024

FUENTE: Elaboracién Propia (2024).

132

—
| —



Se puede detectar en primer instancia que la linea de produccién TD200 liderea con
mayor reclamos en lo que va del afio pero de la misma manera se sefala que la linea de
produccion de TD400/800 es la que menos reclamos tiene en lo que va del afio, dando
un resultado de aceptacion del 80% y en cuanto la linea de TD200 solo un 20% pero
consecuente a esto se tiene el compromiso en mejorar dia con dia para eliminar los
reclamos en los meses posteriores, con el uso de constante capacitacion a personal de
nuevo ingreso y los operarios ya existentes para que juntos en equipo mejoren los
resultados y se den cuenta de la falta de concentracion que existe pero que trabajando
en conjunto con todos los colaboradores daran resultados favorables para el
departamento de produccion estampado y posteriormente ser merecedores de un

reconocimiento frente a los demas operarios de la planta estampado.

COMPARATIVO DE RECLAMOS

o

ANO 2023 ‘
| | | | | | ‘
0 5 10 15 20 25 30 35
ANO 2023 ANO 2024
TD400 19 1
= TD200 33 12

Tabla 11 Comparativo de Reclamos

FUENTE: Elaboracién Propia (2024).

Definitivamente la linea de TD400 va en mejor rendimiento debido a las ayudas visuales,
aunque es importante reconocer el esfuerzo de TD200 debido que se han tenido nuevos
ingresos e influyen dentro del desconocimiento de las ayudas, por ello mismo se esta
capacitando arduamente a los operarios de nuevo ingreso para que se concienticen de

lo que se puede provocar pero de igual manera como se pude evitar que lo mas facil si
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se manejan las acciones como realmente se explican y se exponen en cada una de las

ayudas requeridas en cada linea de produccion.

CANTIDAD DE DEFECTOS

BARRENO

REBABA, 1 DEFORMADO, 1 BARRENO

DESPLAZADO, 2

DEFORMACION DE
TRIM, 1

MARCA, 6

FALTA DE
MATERIAL, 1 FALTA DE

PROCESO, 6

Tabla 12 Comparativo de Reclamos

FUENTE: Elaboracién Propia (2024).

Realmente es necesario conocer la cantidad de defectos que se reclaman y las veces
que se repite considerablemente para hacer mas énfasis en cuanto la revisién de los
defectos teniendo en cuenta que el que liderea este grafico es el de marca y falta de
proceso con 6 repeticiones en lo que va del afio por ello mismo se continua con una
exhaustiva revision de materiales al momento de la produccién para garantizar lo mejor
de los materiales y definir en donde esta el problema para realizar acciones correctivas y

poco a poco minimizar los defectos que afectan considerablemente a la empresa.




CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. CONCLUSIONES DEL PROYECTO
Efectivamente la realizacién de ayudas visuales de autoinspeccion para las diferentes

lineas de produccién como lo son TD200 y TD400/800 toneladas son de gran ayuda para

la revision y evaluacion de los diferentes niumeros de parte de manera correcta.

Realmente es de gran apoyo la implementacion de mejoras continuas dentro de las
diferentes lineas de produccion donde nos damos cuenta el impacto que se tiene sin
tenerlas y al momento de tenerlas como cambia drasticamente, ayudando en la pronta
deteccion de defectos o evitar que se fugen al cliente que debidamente es lo que con
lleva consecuencias considerables afectando los resultados de calidad y la confianza con
el cliente, como bien se sabe no es facil comprender y comenzar con la ensefanza de
nuevos metodos de evaluacion pero solo es cuestion de estandarizar el uso de los
diferentes métodos y aplicarlos constantemente para que se vuelvan una necesidad sin
tener que haber resistencia al cambio por parte de los diferentes operarios vy

colaboradores de planta estampado.

Asi mismo la creacion de diferentes bases de datos para el facil acceso de la informacién
que conforman los graficos generados y resaltar un mejor entendimiento de los resultados
obtenidos de diferentes situaciones para poder realizar diferentes acciones correctivas

que nos ayudan verdaderamente a cambiar y evitar anomalias futuras.

Dentro del departamento es de suma importancia la implementacion de las diferentes
ayudas visuales para los diferentes procesos que nos ayudan a mejorar o seguir los
pasos plasmados adquiriendo las ensefianzas y a la vez la gran experiencia para poder
compartir con nuevos operarios que ingresen en un futuro todo esto se realiza mediante
evaluaciones de conocimiento donde se evalua y califica si realmente son aptos para
transmitir los conocimientos, como de la misma manera si estan aprendiendo con los
métodos existentes o es necesario la implementacion de nuevos para tener un nivel alto

de eficiencia y eficacia a la hora de realizar las diferentes actividades asignadas.

135

—
| —



El reqgistro de los diferentes materiales que se evaluan o se retrabajan en el area
correspondiente dentro de la planta estampado tiene un nivel de importancia alto
debidamente se realizan los graficos para realizar comparativos semanales, mensuales
y anuales mediante los cuales se muestran los cambios dentro de los diferentes procesos
y en que afecta no realizarlos de manera correcta como a la vez en que ayuda en

realizarlo paso a paso como se pide.

Durante la elaboracion del proyecto se adquirieron conocimientos de la industria
automotriz dando un gran auge al comportamiento profesional dentro y fuera de la
empresa asi mismo la responsabilidad que conlleva estar encargado de distintas
actividades para mejorar el funcionamiento y evitar errores dentro de algunas lineas de

produccion dentro de planta estampado.

Experiencia sin explicaciones a la hora de estar trabajando en conjunto con diferentes
ingenieros que comparten sus conocimientos y experiencia adquirida al pasar de los afios
dentro de las diferentes empresas en donde han laborado o de igual manera los que se
tienen dentro de dicha institucion donde fue desarrollado el proyecto, con el apoyo de los
diferentes lideres, supervisores, jefes de area fue posible y muy enriquecido el tiempo
compartido en colaboracion con cada uno de ellos teniendo como lugar el interior de la
empresa YOROZU.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y / O APLICADAS
Durante mi participacion en el proyecto "Elaboracion de Ayudas Visuales para el Proyecto

P13C, registro y control del material en el area de retrabajo”, he adquirido y desarrollado
una serie de competencias fundamentales que han sido cruciales para el éxito del
proyecto. A lo largo de esta experiencia, he fortalecido habilidades en la planificacién y
organizacion de actividades, el disefio grafico para la creacion de ayudas visuales
efectivas, la gestion eficiente de recursos, la comunicacion clara y concisa, el trabajo en
equipo, la resolucion de problemas, la adaptabilidad ante los cambios y el seguimiento y

evaluacion.

Estas competencias no solo han sido aplicadas en el contexto especifico del proyecto,
sino que también han contribuido significativamente a mi crecimiento profesional en el
ambito de la gestidn de proyectos y el disefio visual, de la misma manera detallandose

cada una de ellas a continuacion.

¢ Planificacién y Organizacion: He mejorado mi capacidad para planificar y organizar
las actividades relacionadas con la elaboracién de ayudas visuales y el control de
materiales, asegurando una ejecucion eficiente del proyecto.

e Disefio Grafico: He fortalecido mis habilidades en el disefio grafico, creando
materiales visuales atractivos y efectivos que facilitan la comprensién del proceso
de registro y control del material en el area de retrabajo.

e Disefio de Ayudas Visuales: He perfeccionado mis habilidades en la creacién de
materiales visuales claros y efectivos, facilitando la comprension y el seguimiento
del proceso.

e Gestion de Recursos: He aprendido a gestionar eficazmente los recursos
disponibles, como tiempo, materiales y personal, para cumplir con los objetivos del
proyecto de manera éptima.

e Comunicacién Clara y Concisa: He perfeccionado mi capacidad para comunicar
informacion de manera clara y concisa a través de las ayudas visuales,

garantizando una comprension adecuada por parte del equipo y otros interesados.
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Trabajo en Equipo: He desarrollado habilidades para colaborar efectivamente con
otros miembros del equipo y departamentos relacionados, fomentando un
ambiente de trabajo colaborativo y productivo.

Resolucion de Problemas: He adquirido experiencia en la identificacion vy
resolucion de problemas que surgen durante el proceso de elaboracién de ayudas
visuales y control de materiales, encontrando soluciones efectivas y eficientes.
Adaptabilidad: He aprendido a adaptarme a los cambios y desafios que puedan
surgir durante el proyecto, manteniendo un enfoque proactivo y buscando
soluciones innovadoras cuando sea necesario.

Resolucién de Problemas: He desarrollado la capacidad de identificar y abordar
los desafios y problemas que surgen durante el proceso de elaboracién de ayudas
visuales y el control de materiales, encontrando soluciones efectivas y oportunas.
Seguimiento y Evaluacion: He perfeccionado mis habilidades en el seguimiento
del progreso del proyecto y la evaluacion de su impacto en el area de retrabajo,

identificando areas de mejora y oportunidades para optimizar el proceso.
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CAPITULO 9: ANEXOS

16. ANEXOS
ANEXO 1 .- PROGRAMA DE CAPACITACION KTY / SEGURIDAD
PROGRANMA DE ACTIVIDAD KYT.

ELABORO REVISO APROBO
JOBJETIVO:
LoGRAR 100% s oe SEMESTRE
: ENERO - JUNIO 2024 Fobero Tiscareno Rosaro Machcs Ing Sahador Galegos
ALCANCE: AT000 EL PERSONAL DE PLANTA ESTAMPADO DEBE SER MPARTIDA DICHA CAPAGITACION, bt Tece Sosaie Vs,
NO. TEMA DE KYT ene-24 feb-24 mar-24 abr-24 may-24 jun-24
F 0 7 S 2 0 0 - O ) 07 O O ® 5 Tulwn
1 [oERo AccioenTEs coneL METODO KYT
2 | REGLAS BASIGAS DE SEGUAIDAD 1
3 | RecLAS BASIcAS DE SEGURIDAD 2.
4 KT DE CORPORATIVO
5 DECALOGO DE SEGURIDAD 1
6 DECALOGO DE SEGURIDAD 2.
| FEGLAS DE SEGURIDAD ENGAWBIO DE
TROGUEL
8 KYT DE CORPORATIVO
9 LSO DE GUANTES ANTICORTE
jlo DE GAUA VIAJERA
0 eep
12 | U0 DE BLOGKDE SEGURIDAD AL
INGRESAR A PRENSAS
13 KYT OE CORPORATIVO
14| aspecTos £ mpacTos AuBiENTALES
15 | creQUEo DE INCIO DE TURNO
16 | DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD.
17 KYT DE CORPORATIVO
18 | AGTOS Y CONDICIONES INSEGURAS.
19 USO DE BOTONERAS,
20 DISPOSICION OE RESIDLOS
21 KYT DE CORPORATIVO
2 TARJETA DE SEGURIDAD
28 KY TOMA DE INVENTARIOS
4 | PROIBIDD UTILIZAR PAGKS ENMAL
EsTAD0
o oo me ST \
26 SISTEMASOL. ‘ ‘
EALIZAR LLAMADO DE SEGURIDAD EN CADA UNA DE LAS DINAMICAS. | |

ANEXO 2.- PROGRAMA DE CAPACITACION FYT / CALIDAD
ROGRANMA DE DINAMICAS DE @A |

JOBJETIVO: eLevarNIvEL PARAL RECLAMOS DE CALIDAD.

ELABORO APROBO
LOGRAR 100 % DE CUMPLIMIENTO CONTRA PROGRAMA SEMESTRAL DE DINAMICAS DE CALIDAD. SEMESTRE
JALCANCE: ATODO EL PERSONAL DE PLANTA ESTAMPADO Y OUTSOURGING DE INSPEGCION Y ENERO - JUNIO 2024
RETRABAJOS DEBE SER IMPARTIDA DICHA GAPAGITAGION - Rosario Machuca. ing. Salvador Gallegos.
1 Genral. 2
ene-24 feb-2: mar-24 abr-24 may-24 jun-24
WG TEwA OE KVT S T 30 5 [ 5 [ » [ & [ 7 [ w [ 5 [ & [ & [ n [ &2 [ 7 [ 5 [z [ [ @
¥
' atteracién de datos.
2 [Codigo de conducta.
s [Filosofia basica
4 |control de caracteristicas significativas.
5 [Resultados de calidad mensuales
& [HCC (Choqueo de calidad)
- [FiCC (adeigazamiento y uso de
micrometro)
& |HoG (Diametros y uso de vernier)
9 [HCC (medicién de holguras)
10 [Resuitados de calidad mensuales
11 [Control de paro y manejo de anomalfa
2 [Vaneio de producto no conforme o
sospechoso
15 [Disposicion de materiales pendientes
14 |Resuitados de calidad mensuales
15 |Manual de criterios de calidad
o[G0 Manual do crteros de aceptacion oe
Jeaicady
17 |Manejo de shoikos
18 |Resultados de calidad mensuales
19 [Politca integral
20 [Condiciones de operacion
21 [identifcacion de materiales.
22 |Verficador de calidad en linea
25 [Resultados de calidad mensuales
24 |Autoinspeccion
5 [Fe0ias basicas de control de paroy
Imanejo de anomalia
26 [identificacién de productos quimicos.

NOTA: REALIZAR LLAMADO DE CALIDAD AL TERMINO DE CADA DINAMICA. | |




ANEXO 3.- HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD MODELO P13C

BRKT_RAD MTG, RH/LH

T3mm
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REBABAS (0.3 mem MAX V0 Semm TN TRI).
SIN GRIETAS, ARRUGAS, GXIDO, ARRASTRE, GOLPES, MARCA|
DE SCRAP, NI FALTA DE MATERIAL EN TODA EL AREA EN
GENERAL

mseec o

TOMAR BATO DE MILL COIL DE TARIETA DE IDENTIFICACIGN.
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EL ANCHO DE ROLLO DEBE SER DE 311men CON UNA
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EL ESPESOR DE LA PIEZA DEBE DE SER DE 2.3men CON UNA
TOLERAMCIA DE £0.22 mm ES DECIR DE 2.08 A 2.52 men.

anouLAaon

'DEBE SER DE 3.0me MAX EN CUATRO PUNTDS COMO LD
MARCA LA AYUDAD VISUAL (ANOTAR VALOR MAXIMO)

MESA PATRON

amenos

DEBE TENER 2 BARRENOS SIN REBABAS, ARRASTRE,
DEFORMACIONES, ETC

visuaL

NUMERO OF LOTE

DEBE SER LEGIBLE ¥ ESTAR COMPUESTO POR 4 DIGITOS.
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wisuaL
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ANEXO 4.- AYUDA VISUAL HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD MODELO P13C

54497/8 7LGOABL

D22-0024

BL1200

APROBO REVISO ELABORO
YO RV/// U HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD
YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD MIGUEL HERNANDEZ|  JESUS PADILLA JORGE SILVESTRE
ESTAMPADO coDIGO CSPC0105a
INOMBRE DE PARTE: MODELO: [ESPESOR DE MATERIAL: MATERIAL: REVISION GRADO DE LA PARTE
BRKT-RAD MTG, RH/LH P13C 2.3mm SP251-780P
[NUMERO DE PARTE: INIVEL INGENIERIA: LI'N_EA: O

N/A

{TEM 2 INSPEC DE MATERIAL

i

AREA DE

MONTAIE

ASENTAMIENTO ENJIG

2 BARRENOS

AREA DE
ADELGAZAMIENTO

PUNTOS DE
ONDULACION

|:J|:> MEDICION VS JIG

iTEM 1, 6, 7 APARENCIA GENERAL, BARRENOS,
No. DE LOTE.

MEDICION VS
TRIM

TEM 4 ESPESOR

ITEM 5 ONDULACION

LOCALIZACION
DE PUNTOS

MIXTO APLICA
JIG Y TRIM
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