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Capitulo 1 Preliminares

1.1 Agradecimientos.
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a trabajar de una sola manera en el area de instalacién de accesorios

Pero, en especifico agradecer mucho a los gerentes de produccién y de control de calidad
y a mi comparfiero Christian Manuel Vazquez Garcia que me han orientado y apoyado
tanto en aplicar mis conocimientos para poder lograr este gran proyecto. Quiero expresar
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lograr un crecimiento y desarrollo laboral y personal dentro de esta organizacion.

También al Instituto Tecnol6gico de Pabellon de Arteaga y a mi asesor interno Alejandro
Puga Vargas que de igual manera han marcado un impacto muy participe que han
constituido mucho en la base y crecimiento de mi vida profesional gracias a las buenas
ensefianzas y aprendizajes que me brindaron durante mi estancia en este gran Instituto,
por su profesionalismo y disposicion para apoyarme en mi estancia de residencias

profesionales.
No encuentro mas palabras para expresar lo agradecido que estoy de mi estancia dentro
del instituto Tecnologico de Pabellén de Arteaga tanto como de la organizacion CVNS

INDUSTRIAS.

De parte de Aaron Saldivar Alba, jiiMUCHISIMAS GRACIAS!!



1.2. Resumen.

En el presente trabajo se explicaran y analizaran las actividades, técnicas,
procedimientos y herramientas que se utilizaron para llevar a cabo el proyecto, en el cual
son diversas herramientas las que se aplicaron ya que fue un proyecto en el que se dio
unas mejoras en la documentacion obsoleta que se emplea para la instalaciéon de
accesorios (Diagrama de flujo, HOE independiente por modelo, Kit de tornilleria por
modelo, metodologia 5's )
En el apartado del desarrollo se explica que se lo que mas se empleara a la hora de
procesar una pieza es el diagrama de flujo y de ahi dentro de ese mismo se derivan los
deméas documentos generados dependiendo del modelo son los que se emplearan pero
en la parte del desarrollo el escrito esta mas detallado.

En el area se tuvo que emplear la metodologia 5’s para tener mas facilidad al momento
de emplear algun accesorio para la instalacién de los accesorios y también esta misma
para disminuir demoras en la busqueda de las herramientas a emplear, ya sean eléctricas
0 manuales.

Con todas estas reducciones de informacion, secuencia del proceso, metodologia 5’s, se
tomaron varias muestras para comprobar la diferencia de tiempo antes y después de
tener un orden en la instalacion, esta misma comprobara que se le puede dar seguimiento

a la mejora continua
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

2.1.- Introduccidn

En CVNS INDUSTRIAS se fabrica piezas de fibra de vidrio para camién y tractocamion,
estos productos han llegado a ser de exportacion a pesar de que el proceso lleve mas
del 25% artesanal en la linea pero a pesar de que esta misma operacion no existe un
estandar ni buenas bases para llevar a cabo las actividades para que el producto tenga
ese grado de calidad y la pregunta es esta, si el producto que fabrica CVNS INDUSTRIAS
es tan bueno, Porque no se estandariza los procesos de la linea?

El reto es aplicar un ciclo DEMING al area de instalacion de accesorios para que esta
misma tenga todo lo necesario para hacer la operacion, este ciclo también tiene como
uno de los objetivos promover al personal para trabajar de una misma manera y tener
buenas bases para tener un grado alto de confianza al momento de la instalacion de
accesorios ya para la liberacion del departamento de calidad, la satisfaccion del cliente
en tiempo y forma.

Actualmente tenemos una escases de personal de la misma forma que es demasiada
informacion la cual es muy complicado retener porque se procesan alrededor de 70
modelos de piezas aproximadamente y esta misma se generaliza para todos, para ello
se pretende generar la informacion esencial por cada modelo (informacién independiente
por modelo) esto nos garantizara que el mismo que cualquier persona que tenga la
necesidad de cubrir esa area por movimiento de personar ya sea nuevo 0 que no esté
capacitado para realizar la operacion.

En el documento se explicaran las técnicas y herramientas que se utilizaron para llevar a
cabo el proyecto, las herramientas utilizadas para el mejoramiento de la respuesta al
cliente derivado de lo anterior para poder realizar lo necesario de la manera mas optima
posible, desde las respectivas pruebas de asignacion de parametros, disefio de
documentacion (Diagrama de flujo, Kit de tornilleria independiente, HOE Independiente
por modelo) ademas de aplicar la metodologia 5’s en el area para la mayor facilidad de

emplear herramienta.



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

CVNS INDUSTRIAS es una compafia que se dedica
a lafabricacion y distribucion de partes y accesorios

para tractocamion y camién en fibra de vidrio, V N .

i , . INDUSTRIAS
ubicados en Pabellén de Arteaga, Aguascalientes. -
Especializados en  cofres, rompevientos,

extensiones yviseras, facies y laterales.

2.2.1 Perfil
La empresa manufacturera de refacciones para camiones, busca incrementar su

produccion porlo menos un 20%, tanto a nivel nacional como en Estados Unidos, por lo
gue cambiaran de instalaciones y transformardn algunos procesos con herramientas
digitales y semiautomatizadas.

Ubicados en Pabellén de Arteaga, Aguascalientes.

2.2.2. Produccion

Cuenta con 1030 m2 y un &rea de almacenamiento con superficie de 600 m2, ademas
de tres lineas de produccion: una linea con tecnologia Resina Transfer Molding (RTM), y
dos lineas a molde abierto, con lo que se ha logrado incrementar la capacidad instalada
a 1500 piezas por mes, dando empleo a mas de 85 personas.

Durante este proyecto, nos enfocaremos en la linea 1 especificamente en el area de

instalacion de accesorios.

2.2.3. Politica de Calidad

En CVNS industrias especialistas en productos de fibra de vidrio estamos comprometidos
a exceder las expectativas de nuestros clientes y colaboradores buscando la mejora
continua en los procesos de manufactura siendo competitivos en nuestra calidad y

precios, creando asi el camino correcto hacia el reconocimiento internacional.



2.2.4 Mision
Fabricar productos de colision y desgaste para el sector automotriz con la mas alta
calidad del mercado de acuerdo a las necesidades de los clientes, usando para ello la

‘innovacién” como directriz en nuestro desempernio.

2.2.5. Vision
Crear una sociedad mas préspera mediante el liderazgo mundial en la fabricacién y
comercializacion de productos de colisién y desgaste respetando el medio ambiente.

2.2.6. Clientes de CVNS INDUSTRIAS
Imagen 2.1

Imagen 2.2

Imagen 2.3

FREIGHTLINER)

Imagen 2.1

Imagen 2.2

KENWORTH

Imagen 2.4

Imagen 2.4




2.2.7. Organigrama (Imagen 2.1)
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: : : Operadores
Nayeli Galaviz Araiza
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Operadores
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Director General

Esteban Vazquez Reyes
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Imagen 2.1 Angel Ortiz Vital

Operadores
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2.3. Problemas a resolver, priorizandolos.

En todos estos afios que he estado laborando en CVNS INDUSTRIAS, en todas las areas
de produccién de la linea 1, se han presentado un sinfin de confusiones por parte todas
las areas de dicha linea. Lo mas que se ha tomado como medida de prevencion la
comunicacién de alguna actualizacion de cualquier medida o cambio de accesorio, sin
embargo, dicha area no cuenta con ayudas visuales ni actualizaciones de los documentos
controlados de la planta

En cuestion del proceso, la mayoria de los pasos son manuales y al momento de hacer
la operacion repetitiva por varios modelos iguales, siempre se hace de diferente forma,
no hay un orden de hacer el proceso y en la mayoria de los casos se generan pasos
repetitivos porque no hay nada que nos recuerde si ya se hiso 0 no algin paso para
procesar la pieza. En varias ocasiones no cuentan con el material para hacer dicha
instalacion y esto ocasiona que se alargue el proceso por desabasto de material por parte
de almacén, en parte de la demora, no hay un orden en la herramienta a emplear para
llevar a cabo la operacién, también afecta en la manera del nuevo personal que asignan
a esa area porque cuando empieza su capacitacion, se tiene que aprender las cosas de
alguna manera sin ninguna herramienta de ingenieria industrial.

Entonces cabe resaltar que al hacer la operacidén no se respalda que esta hecha con las

especificaciones de cliente ni que sea un producto de calidad
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2.4. Justificacién

Actualmente hay muchas empresas emprendedoras que apenas se estan desarrollando
y por logica estas mismas estan abiertas a nuevos proyectos innovadores que puedan
desarrollar a todas esas organizaciones, para llevar acabo eso debemos estar informados
a las necesidades de nuestros clientes.

En base a lo anterior dandole mencion a las oportunidades de nuevos proyectos se ha
estado detectando una cantidad de mejoras en la linea 1 de la organizacién, esta misma
me ha dado la oportunidad de promover a el personal para darles una capacitacion para
que estén alineados a una sola forma de trabajo.

En el momento de realizar la operacion, no hay un orden, ni una sola manera de hacer la
instalaciébn de accesorios, existe mucha confusion al seguir los pasos de dicho
documento, a la hora de buscar los accesorios siempre se demora el trabajador, existe
también una demora al momento de emplear las varias herramientas que se necesitan
para dicha instalacion, dicha operacion es necesaria para la liberacion del producto, sin
embargo, con los documentos que cuenta el area solo es la ficha técnica, dicha ficha no
sirve para la instalacion de los accesorios, este documento controlado esta generalizado,
no a todos los modelos se les instalan los mismos accesorios, no esta separado por
areas, asi genera mucha confusion y dificultad al dar comienzo al proceso de instalacion
de accesorios.

El proceso no cuenta con especificaciones de perforaciones y machueleadas para la
tornilleria, medida de tornilleria, tipo de herraje, unidad para el faro, bisel para el faro, etc.
No cuenta con un check list de accesorios a instalar.

Mejora la HOE con ayudas visuales.

Es necesario 5’s en el area

Este cambio de mejora continua tendra uno de los beneficios de que el personal ya sea
nuevo o que no tenga el conocimiento de la operacion tenga bases para la realizacion de
la instalacion de accesorios, que solo trabajen de una sola manera, crear una disciplina
al darle seguimiento a la estandarizacion, elevar la confianza de la capacitacion de un
personal nuevo, tener una reduccion de tiempo de la operacion ya estandarizada,

asegurar la satisfaccion del cliente.
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2.5. Objetivos (General y Especificos)

2.5.1. Objetivo General:

Se pretende al personal de la linea 1, en el dltimo proceso antesde la liberacion de las
piezas a llevar una secuencia y un orden al instalar los accesorios de las mismas, el
personal no estoy de acuerdo en la manera que hacen las capacitaciones al personal
nuevo con la documentacion que cuenta la organizacion, dicha informacion es demasiado
extensa y ademas confusa.

Esto implica a que la linea produce alrededor de 70 modelos de piezas diferentes, es
demasiado complicado retener toda la informacion porque no a todos los modelos se les
instalan los mismos accesorios.

Para ello se tuvo que poner en observacion la forma de trabajar del operador, buscar la
mejor manera de realizar la operacion y evitar varias demoras que se han detectado alno
conocer los accesorios a instalar ni las unidades que se tienen que presentar para
verificar las mismas instalaciones.

Para llegar a este objetivo como lo he mencionado antes se tuvo en observacion el
proceso de un par de piezas que tienen mayor demanda en esta temporada de
residencias profesionales, hacer un registro de accesorios a instalar mediante una lista
para corroborar cédigos, nombres, medidas, formas y cantidades de dichas piezas
secundarias a instalar, también se podra llegar a un mejor orden de pasos ya dado por
concluido la observacion de la operacion y después ya llegando a un acuerdo con el
operador y gerencia de que se llegdb a un orden de pasos, generar una HOE
independiente ya sea por modelo y en un futuro darle seguimiento a los modelos

restantes o nuevos
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2.5.2. Objetivos Especificos:

-Promover al personal a trabajar en una sola forma y ordenada médiate un diagrama de
flujo

-Reducir la documentacion oficial que se emplea para las capacitaciones que se simple,
entendible y visual

-Disefar la documentacion que se empleara para las capacitaciones para reducir el
tiempo de capacitacion

-Que el personal al momento de realizar la operacién tenga el conocimiento de los
accesorios a instalar mediante un Kit de tornilleria

-Generar un alto grado de confianza del personal al momento de realizar la operacion
mediante una HOE independiente por modelo

-Que el operador ya sea nuevo o que no conozca la operacion, no tenga mucha demora
al hacer la instalacion de accesorios

-Hacer una aplicacion de 5’s en el area de trabajo para que el operador tena conocimiento

de unidades por modelo y herramienta que se debe emplear para la operacion
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

3.1. Marco Teérico (fundamentos tedricos).

3.1.2. ;Quées el Ciclo PDCA?

El ciclo PDCA es un practico imbatible para resolver problemas, mas del 80% de los
problemas se resuelven de una vez y para siempre aplicando correctamente el ciclo
PDCA.

El nombre del Ciclo PDCA (o PHVA) viene de las siglas Planificar, Hacer, Verificar y
Actuar, en inglés “Plan, Do, Check, Act”. También es conocido como Ciclo de mejora
continua o Circulo de Deming, por ser Edwards Deming su autor. Esta metodologia
describe los cuatro pasos esenciales que se deben llevar a cabo de forma sistematica
para lograr la mejora continua, entendiendo como tal al mejoramiento continuado de la
calidad (disminucion de fallos, aumento de la eficacia y eficiencia, solucién de problemas,
prevision y eliminacién de riesgos potenciales...).

El circulo de Deming lo componen 4 etapas ciclicas, de forma que una vez acabada la
etapa final se debe volver a la primera y repetir el ciclo de nuevo, de forma que las

actividades son reevaluadas periédicamente para incorporar nuevas mejoras.

3,2, Diferentes casos donde se empleo el ciclo PDCA (PHVA)

3.2.1. EL CIRCULO DE DEMING (PDCA) APLICADO A LA EMPRESA
COCA-COLAFEMSA
IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

La linea de produccion no. 3 de la planta COCA-COLA FEMSA del estado de Tlaxcala
ha tenido numeros rojos causados por el derrumbamiento de sus estibas de refresco
ocasionando muchas pérdidas por estos derrumbamientos.

El facilitador de la linea de produccién estd enterado del problema por lo que decide

emplear el PDCA.
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PLANEAR

El facilitador comienza a recopilar datos e informacién para identificar si existe alguna
desviacion Después de verificar el proceso de estiba de los montacarguistas se da cuenta
que es elcorrecto. Procede a verificar la correcta colocacion de las cajas sobre la tarima y
descartaese problema.

Se da cuenta que el explaye no cuenta con la tension requerida por lo que los paquetes
guedan flojos y al estibarlos pierden fuerza y se ladean ocasionando asi los derrumbes.
HACER

Al darse cuenta que en ocasiones cada operador ajusta los pardmetros de la
emplayadora a su modo se estandarizan unos parametros Y el facilitador junto con el area
de calidad proponen verificar cada hora la tension del plastico al estar emplayada la
tarima para que al encontrar alguna desviacion paren la produccion y ajusten la

emplayadora.

VERIFICAR

Se miden los resultados obtenidos diariamente para tomar acciones de respuesta y se

informa al jefe superior sobre los resultados.

en el proceso.
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3.2.2. Aplicacion préactica: Las vacaciones

Vamos a aplicar entonces el ciclo PDCA a nuestras vacaciones, piensen, ¢, qué seria cada

una de las P, D, C y A en nuestras vacaciones?

P: Planificar. Como todos sabemos, cuando se acercan unas vacaciones comenzamos a
plantearnos diferentes preguntas: ¢dénde vamos?, ¢a qué tipo de hotel?, ¢playa o
montafa?, ¢en carro, avion, tren, barco...?, ¢de cuanto dinero disponemos? En dicho
momento estamos comenzando a planificar (P), es decir, nos empezamos a plantear
objetivos: tengo 1000 euros, quiero playa, un hotel con piscina, voy en avion ...

D: Llevar a cabo, hacer lo planificado. Podriamos dividir la D, en dos fases, la primera
"realizar la reserva”, la segunda "realizar el viaje".

En la primera vamos a la agencia, o0 a internet y vemos precios, hacemos las reservas,
obtenemos los pasajes de avion...

En la segunda es cuando mas disfrutamos, pasan los dias y por fin llega el dia D, jnos
vamos de vacaciones! Vamos al aeropuerto, cogemos el avion, llegamos al destino,
vemos el hotel, nos bafiamos en la playa, hacemos visitas turisticas...Es decir, llevamos
a cabo todo lo planificado.

C: Controlar. Esta fase se realiza realmente mientras estamos llevando a cabo el viaje de
vacaciones, son actividades paralelas (D y C). Explico, cuando vamos al aeropuerto

estamos comprobando si el avidn sale a la hora prevista, si el avibn es cémodo, si nos
pierden las maletas...Cuando llegamos al destino comprobamos si hace buen tiempo,
basicamente calor, si el coche de alquiler esta preparado para nosotros...Cuando
llegamos al hotel comprobamaos si es igual que el de la foto ¢ donde estan las palmeras y
la piscina? ¢ Nos tratan bien? No, pues reclamacion...Esperemos que en vuestro caso no
llegues a esto ultimo.

A: Actuar para mejorar. Este momento seguro que todos lo hacen sin darse cuenta de
ella, ¢qué es lo primero que hacen cuando vuelven de las vacaciones a la vida diaria? ....

Todos lo hacemos, nos reencontramos con los amigos, los familiares y ensefiamos las

fotos, los videos, comentamos que es lo que mas nos ha gustado. Y lo que menos, y sin

tener conciencia de ello ya tomamos decisiones para las siguientes vacaciones:
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recomendamos el hotel a los amigos, o lo contrario, no lo recomendamos decidimos
volver otra vez, o no volver nunca, Es decir, estamos intentando tomar decisiones para
las siguientes vacaciones, de modo que sean mejores que las que hemos pasado,
siempre comparando lo que "compramos en su dia" y lo que "hemos vivido",

empresarialmente hablando, comparamos objetivos con resultados.
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3.2.3. CASO DE APLICACION EN EMPRESA DE SERVICIOS

El trabajo se centra en una empresa con mas de veinte afios de

trayectoria radicada en la ciudad de Bahia Blanca que se dedica principalmentea
la construccion de obras civiles. Este trabajo, particularmente, se enfoca en una
de las principales lineas de negocios de la empresa vinculada a la provisionde
servicios auxiliares a la empresa prestadora del servicio de gas domiciliario en la

ciudad.

* Plan (planificar). En esta se analiza la situacion actual del proceso a través de
la recopilacion de datos. Asimismo, se identifican los problemas que hacen que
no se logren los resultados esperados y se proponen las posibles soluciones.
Consiste en formular un plan sobre como proceder. Es la fase mas influyente y
define una secuencia l6gica de actividades.
Do (hacer). Se realizan los cambios para implantar la mejora propuesta.
Generalmente conviene realizar una prueba piloto para analizar el
funcionamiento antes de realizar los cambios a gran escala.
Check (verificar). Se analizan los resultados de las acciones implementadas en
el paso anterior. Los datos de control son recopilados y analizados, comparando
con los requisitos esperados inicialmente, para saber si se han cumplido y en su
caso, evaluar si se ha producido la mejora esperada. Esto se realiza con el
monitoreo de la implementacion y evaluacion del plan de ejecucion
documentando las conclusiones.

Act (actuar). A partir de los resultados conseguidos en la fase anterior se
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procede a recopilar lo aprendido y a tomar decisiones hacia el futuro que podran
ser: desarrollar métodos para estandarizar las mejoras -en el caso de que se
hayan logrado los objetivos-, repetir la prueba para obtener nuevos datos y volver
a intentar la mejora -en el caso de que los datos son insuficientes o las
circunstancias han cambiado-, o abandonar el proyecto e iniciar uno nuevo desde
la primera etapa -en el caso de que las acciones implementadas lograron
resultados deficientes para las mejoras esperadas- esta vez contando ya con

un mayor conocimiento del problema dado el estudio ya realizado.

3.2.4. Aplicacion del Ciclo Deming para mejorar la Productividad en la Empresa
JLFLORES E.ILR.L.

Incrementar la productividad en el area de produccién, us6 un enfoque cuantitativo y una
metodologia de tipo aplicativo y su disefio fue pre experimental, concluyendo que al
implementar el ciclo PHVA les ha permitido mejorar la productividad, aumentando la
cantidad de produccion dia a dia, mejorando la productividad de 58.37% (antes) a 71.85%
(después), lo que representa una mejora del 19% con respecto al punto de partida; como
consecuencia dicen que se han logrado el objetivo. Asimismo, la eficiencia mejoré en un
15% vy la eficacia en un 4%Planear

En este punto se definen los objetivos, politicas y los procedimientos que son
indispensables para obtener los resultados de la empresa, resalta la forma en qué
hacer y cobmo hacerlo.

Es decir, primero se encuentran los problemas, se buscan las posibles causas que
presenta la empresa, esto lleva a establecer metas y procedimientos que se debera
cumplir. Se establece las politicas, lo objetivos y técnicas las cuales se usan para
lograr alcanzar las metas establecidas. También es indispensable elaborar un plan

de implementacion en la cual se detalla las medidas correctivas las cuales se tienen

gue seguir para solucionar dichos problemas.

Hacer

“Es impulsar la implementacion de los procesos de acuerdo con lo establecido”. El hacer
determina todas las responsabilidades, para poner en marcha lo planeado,
implementando los procesos y las actividades, dar los medios que se necesitan para el
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cumplimiento del plan documentando y registrando las acciones desarrolladas.

Verificar

En este punto se cotejan procedimientos, productos y servicios, a su vez se hace el
seguimiento para corroborar gue las tareas planeadas se realizaron de acuerdo
a lo establecido. Es decir que en este paso se verifica si las medidas propuestas
tuvieronresultados esperados en los procedimientos, productos y servicios que
fueron implementados, también se determinan estrategias de seguimiento y
verificacion, se hace el respectivo seguimiento del cumplimiento de lo planificado
en el que sedocumenta y registra los resultados obtenidos.

Actuar

Es tomar medidas para hacer una mejora continua, del desempefio de los
procesos y establecer nuevos objetivos para seguir mejorando.

Es decir que si en el paso actuar lo implementado anteriormente, dio resultados
positivos, hay que estandarizar los procesos, procedimiento y documentacion
necesaria, en caso contrario de ser necesario, se hacen las correcciones
necesarias que fueron observadas estableciendo nuevas metas u objetivos para
lo cual, se elabora una nueva lista de problemas que se mantienen y se propone

soluciones a estos nuevos problemas.
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3.2.5 APLICACION DEL CICLO DEMING PARA MEJORAR EL NIVEL DE
SERVICIOEN UNA EMPRESA DE TRANSPORTE DE LA CIUDAD DE TRUJILLO”

A nivel internacional, actualmente el sector de transporte enfrenta limitaciones a nivel

mundial causado por deficiencias de calidad en el nivel de servicio, generando

aumento de costos y tratando de aumentar precios para cubrir esas deficiencias

internas. Hoy en dia, el desempefio de las empresas en un mundo globalizado y

exigente a las necesidades de los clientes requiere que las empresas para poder
sobrevivir deben hacer uso de métodos, técnicas y herramientas, por ello, distintas
empresas del mundo aplican diversas técnicas de mejora continua, con el fin de poder
cumplir con el nivel de servicio. Esta es una forma de organizar un ciclo Deming para la

solucion del problema, como se muestra en la siguiente imagen (imagen 3.1 etapas ciclo

DEMING)
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imagen 3.1 etapas ciclo DEMING
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3.2.6. Aplicacion del ciclo de Deming en laprevencion de riesgos laborales
En la Prevencion de Riesgos Laborales, el ciclo de Deming va mas alla de conseguir

resultados inmediatos. Su verdadera finalidad consiste en desarrollar e implementar una
cultura preventiva dentro de la organizacion. Una cultura que suponga soluciones a todas
las problematicas en torno a la seguridad y bienestar de los empleados a fin de no caer
en el continuo crecimiento de accidentes laborales. Y es que solo en abril de este afio, el
Sistema Informatico de Notificacion de Accidentes de Trabajo, Incidentes Peligrosos y
Enfermedades Ocupacionales, registré 2 817 notificaciones de accidentes de trabajo no
mortales y mortales en Lima.

Por ello, la mejora continua en la gestion de la prevencion de riesgos laborales se ha
convertido en una competencia imprescindible para las empresas. Y para que ello ocurra,
el Ciclo de Deming propone una constante revision de los procesos a fin de encontrar las

estrategias mas eficientes para la organizacion.

3.2.7. Empresas de almacenamiento y distribucidén de gas LP. En México
Después del andlisis del Ciclo de Mejora Continua de Deming, se procedio a su aplicacion

en el area de inventarios de una planta de almacenamiento y distribucién de gas LP. En
México. Para ello se utilizé la metodologia del Ciclo PHVA desarrollado por Deming, a
través de la aplicacion de sus cuatro pasos: planificar, hacer, verificar y actuar; asi mismo
se utilizaron diversas herramientas basicas de mejora continua como: Lluvia de ldeas;
diagramas causa-efecto; Hojas Delaware Verificacion; Pareto; Graficas de Barras,
fortalezas y Debilidades (FODA)
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3.2.8. Fabrica que produce piezas de aluminio
En la empresa se introduce la sistematica de la mejora continua, y para ello se basan en

el Ciclo PDCA conjuntamente con otras herramientas (como lean, six sigma, 5S o

kaizenz...). Aplicando la mejora continua pasaria lo siguiente:

1°) Se analizan posibles mejoras, ya sea porque se han detectado problemas, porque los
trabajadores han propuesto formas distintas de realizar alguna tarea, porque en el

mercado han salido maquinas mas eficientes que permiten ahorrar costes, etc.

2°) Se estudian las posibles mejoras y su impacto. Se eligen las que mejor van a funcionar

y se decide implantarlas en una prueba piloto a pequefia escala.

3°) Una realizada la prueba piloto, se verifica que los cambios funcionan correctamente y
dan el resultado deseado. Si los cambios realizados no satisfacen las expectativas se

modifican para que funcionen conforme a lo esperado.

4°) Por ultimo, si los resultados son satisfactorios se implantan a gran escala en la linea

de produccidn de la fabrica. Una vez finalizadas e implantadas las mejoras, las

actividades en la fabrica de piezas de aluminio funcionardn més eficientemente. No
obstante, periédicamente habra que volver a buscar posibles nuevas mejoras y volver a

aplicar el circulo de Demming de nuevo.
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3.2.9. EL CICLO DEMING PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LOS
PROCESOS DE UNA EMPRESA TEXTIL

A nivel internacional se conoce que si la produccion disminuye es normalmente por el
efecto sin intencion de una variedad de defectos del mercado y del Estado que deforman
los estimulos a perfeccionar, limitan el progreso de las diversas entidades eficaces y
fomentan la preservacion y avance de industrias no eficientes. Estos defectos del
mercado y del Estado tienen mayor incidencia en las reservas de pocas ganancias y
América Latina no esta excluida y son una parte primordial que aclara sus niveles
parcialmente disminuidos en produccion. De igual modo, sostiene que la disminucién en
la produccion no es global, mas por el contrario se muestra en algunas industrias,
principalmente en las méas reducidas, tal como se ve en las naciones de América Latina
y El Caribe

Desarrollo y mejora continua de procesos. Gestion de calidad. El ciclo PDCA

Las etapas y los pasos del ciclo se muestran en la siguiente imagen (imagen 3.2 etapas

ciclo DEMING)
¢ Planificar (Plan)

» Definir los objetivos
» Decidir los métodos a utilizar para alcanzar el objetivo
¢ Hacer (Do)
» Llevar a cabo la educacién y la formacion
» Hacer el trabajo
¢ Comprobar (Check)
» Comprobar los resultados
¢ Actuar (Act)

» Aplicar una accién

imagen 3.2 etapas ciclo DEMING

25



3.2.10. IMPLEMENTACION DEL CICLO DEMING PARA MEJORAR LA GESTION
DE COMPRAS EN EL AREA DE MANTENIMIENTO Y SERVICIOS

Siguientes problematicas detalladas a continuacion: Falta de acuerdos de Nivel de
servicios con las &reas solicitantes o usuarias, es decir la institucion educativa no cuenta
con un formato interno donde las areas usuarias precisen las especificaciones técnicas,
cantidades, plazos de entrega de los bienes requeridos, asi como de los servicios como
son los planos del proyecto, disefio, imagenes de referencia entre otros aspectos. Por
ejemplo: Remodelacion de las Aulas, requerimiento solicitado por el area de
Mantenimiento y Servicios Generales, donde piden al area de Logistica la atencion con
el envio de las cotizaciones del Servicio indicando previa visita en campo, y por la falta
de planos del proyecto a ejecutar limita que se obtenga una correcta propuesta
econdémica, menos aun un cuadro comparativo apropiado ya que las propuestas fueron
comunicadas mediante reuniones en campo por parte del encargado de mantenimiento
y servicios generales y el proveedor, donde -en su mayoria de veces- se les brinda
informacion o alcances distintos y sucede que, cuando los proveedores remiten su
cotizacion, algunos cotizan el requerimiento con servicios que otros no contemplaron

obteniendo propuestas econdmicas notoriamente dispares

1) PLAN (planificar): en esta etapa se debe identificar el problema o acciones que
provocan mejoras, y se encuentran establecidas las finalidades a lograr en la
investigacion; ademas, estan fijados los indicadores, asi como esta definida la
metodologia e instrumentos para lograr los fines previamente establecidos. Una forma de
lograr identificar estos temas que se realizan en conjuntos de trabajo, es justamente para
la busqueda de tecnologia o instrumentos que puedan ser aplicados en los
procedimientos actuales. La finalidad de buscar estos instrumentos se encuentra
reflejado en los diferentes entornos, esto se agrega en un entorno constante, pero en

muchas ocasiones se deben dar soluciones para aplicarse de manera mas amplia.
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DO (hacer/ejecutar): para el cumplimiento del plan de accion, se debe realizar un correcto
logro de los compromisos planeados; asi, se debe aplicar el control del plan, verificarlo y
luego de esto podremos obtener el feedback adecuado. Ademas, es necesario aplicar una
prueba piloto, a fin de encontrar el nUmero adecuado de pruebas, con esto se conseguird un

Optimo funcionamiento, pero sin que se le permita asumirinconvenientes en excesos para la

institucion.

2) CHECK (comprobar/verificar):cuando se realiza la implementacién de mejoras hay que
comprobarse que los fines se encuentran en concordancia, a fin de que se cumplan los
lineamientos que se encuentran marcadas en la primera etapa del ciclo reflejado en
instrumentos de control (Diagrama de Pareto, Check lists, KPIs, etc.) con el fin de no
tener subjetividades, hay que buscar la definicion previa de los instrumentos y criterios
para el lograr si las pruebas se encuentran en funcionamiento o no.

3) ACT (actuar): para comparar cuales son los resultados que se obtienen de manera
inicial y al momento de lograr acciones preventivas y correctivas que pueda buscar una
mejora de incisos, extendiendo y aprovechando solo aquellos conocimientos empiricos y
aprendizajes que se adquirieron en muchos casos de manera estandar y consolidando
cuales es el mejor método. Asi, cuando exista una prueba piloto, los hallazgos obtenidos
seran de satisfaccion, donde se encuentra implementando cambios de manera definitiva
y no habr& que decidir si se hacen reformas para que puedan ajustarse hallazgos sin ser
descartados. Ademas, cuando finalice la ultima etapa debe haber dado, de manera

frecuente, para hacer mejoras continuas e implementadas.
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con esto se conseguira un optimo funcionamiento, pero sin que se le

permita asumirinconvenientes en excesos para la institucion.

4) CHECK (comprobar/verificar):cuando se realiza la implementacion de mejoras hay que
comprobarse que los fines se encuentran en concordancia, a fin de que se cumplan los
lineamientos que se encuentran marcadas en la primera etapa del ciclo reflejado en
instrumentos de control (Diagrama de Pareto, Check lists, KPIs, etc.) con el fin de no
tener subjetividades, hay que buscar la definicion previa de los instrumentos y criterios
para el lograr si las pruebas se encuentran en funcionamiento o no.

5) ACT (actuar): para comparar cuales son los resultados que se obtienen de manera
inicial y al momento de lograr acciones preventivas y correctivas que pueda buscar una
mejora de incisos, extendiendo y aprovechando solo aquellos conocimientos empiricos y
aprendizajes que se adquirieron en muchos casos de manera estandar y consolidando
cuales es el mejor método. Asi, cuando exista una prueba piloto, los hallazgos obtenidos
seran de satisfaccion, donde se encuentra implementando cambios de manera definitiva
y no habré que decidir si se hacen reformas para que puedan ajustarse hallazgos sin ser
descartados. Ademas, cuando finalice la dltima etapa debe haber dado, de manera

frecuente, para hacer mejoras continuas e implementadas.

3.3. Diagrama de ISHIKAWA

Es una herramienta que identifica problemas de calidad y les da solucién al representar
de forma gréfica los factores que involucran la ejecucion de un proceso.

Funcion: su principal funcion es ayudar en los andlisis de organizacion.

La mayoria de las veces se lo emplea para encontrar la causa de un problema en su raiz.

3.4. Diagrama de PARETO

El diagrama de Pareto es una grafica que organiza valores, los cuales estan separados
por barras y organizados de mayor a menor, de izquierda a derecha respectivamente.

Esta grafica permite asignar un orden de prioridades para la toma de decisiones de una
organizacion y determinar cudles son los problemas méas graves que se deben resolver

primero.
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Funcion: es hacer visibles los problemas reales que estan afectando el alcanzar los

objetivos de la empresa y reducir las pérdidas que esta posee.

3.5. Hoja de operacion Estandar (HOE)
La hoja de operacion estandar es un formato para la estandarizacién de operaciones en
donde se detalla la operacion, se determina el orden de los pasos principales y por ultimo

se registra el tiempo de ejecucion y los recursos a utilizar en cada operacion

3.6. Check list
Es un método de control que relaciona diversas tareas, actividades, conductas, etc., que
deben seguirse para alcanzar un resultado de forma sistematica.

Funcion: realizar controles para garantizar que no se olvide nada importante durante el

proceso de ejecucion, que pueda comprometer los resultados.

3.7. Metodologia 5’s

El método de las 5S es una de las herramientas de gestion empresarial mas extendidas
y populares, enfocada en mejorar la productividad y la calidad en las empresas.

Se origind en Japon en la década de los 50 -mas concretamente en Toyota- como parte
del sistema de produccion conocido como Lean Manufacturing con el objetivo de

promover la eficiencia y la organizacién en el entorno laboral.
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3.7.1. Seiri (clasificacion):
esta etapa implica separar lo necesario de lo innecesario y eliminar elementos no

esenciales, reduciendo asi el desorden y liberando el espacio de trabajo. Asi se facilita

la identificacion rapida de herramientas y materiales necesarios para realizar una tarea.

3.7.2. Seiton (orden):
tras la clasificacion, llega el momento de organizar y ordenar el espacio de trabajo.

Supone colocar los elementos esenciales de manera sistematica parafacilitar el acceso
rapido a ellos y asi minimizar el tiempo de busqueda, contribuyendo a una mayor

eficiencia y reduccion de riesgos de errores.

3.7.3. Seiso (limpieza):
este paso fomenta limpiar y mantener el espacio de trabajo, desarrollando habitos de

limpieza diarios para crear un ambiente mas seguro y agradable. La limpieza regular

ayuda también a identificar posibles problemas o defectosen las instalaciones o equipos.

3.7.4. Seiketsu (estandarizacion):
significa establecer normas y procedimientos, desarrollando procesos estandarizados

para que las 3S anteriores se mantengan de manera consistente. Esto facilita la
formacion del personal y garantiza la continuidad en la aplicacion del método.

3.7.5. Shitsuke (disciplina):
etapa que fomenta la disciplina y la autorresponsabilidad, buscando que los empleados

sigan las normas previas establecidas y se repitan de manera constante las 4S anteriores,

de forma que se arraigue la eficiencia y mejora continua en la organizacion.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

4.1. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

En el presente capitulo se detallaran las actividades desarrolladas durante la
implementacion del proyecto: Aplicacion de un ciclo PDCA en el proceso de instalacion
de accesorios

4.2. Cronogramade actividades

Un cronograma es una estructura visual, normalmente en formato de calendario, que
ayuda a organizar y gestionar las actividades de un proyecto, departamento o evento. Asi
como se muestra en la siguiente tablan (tabla 4.1)

Actividad

-Observar el proceso para

identificar pasos repetitivos

-Analizar formato y contenido de la
hoja de operacibn estandar

genérica

-Determinar las actividades que se
deben realizar por cada modelo

-Aplicacion de la Metodologia 5’s

-Actualizar hoja de operacion

estandar genérica

-Elaborar hoja de operacién

estandar de cada modelo

-Validar hojas de operacion

estandar elaboradas

tabla 4.1




4.3. Comienzo ciclo PDCA (PHVA)

Promover al personal de CVNS industria a una sola forma de trabajo

Un solo operador esté capacitado para hacer la instalacién de accesorios, pero no tiene
un orden en la operacién porgue en la mayoria de los casos toma diferente orden a la

hora de procesar la pieza esto ha ocasionado la inconformidad del cliente por no cumplir

con las especificaciones, demasiada confusion con la documentacion tanto la manera de
capacitar al personal nuevo que cubra la bacante o cubrir ese puesto temporalmente.

En resumen, de las etapas de un ciclo PDCA se muestra en la tabla siguiente tabla (tabla
4.3PDCA)
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4.3 PDCA)

Ciclo PDCA (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar)

Etapa

Acciones

Planificar (Plan)

-Revisar documentacién del proceso, ayudas visuales, etc., de
instalacion de accesorios para detectar confusiones

-Observar el personal que no esta capacitado en la operacion si
tiene conocimiento de los accesorios a instalar

-Observar la operacién de la forma tradicional para detectar el
grado de confianza para realizar la operacién y ver si genera
demora

-Observar la operacion de la forma tradicional para detectar el
grado de confianza al momento de tener conocimiento de la
herramienta a emplear

Hacer (Do)

-Tener una reunién con el personal encargado del area y gerencia
para que estén informados sobre promoverlos como produccion a
una sola forma de trabajo, para ello se tiene que investigar cuales
son las posibles causas o los motivos por lo cual el personal no
tiene una sola forma de trabajo y también porque no hay suficiente
confianza al momento de hacer la operacion.

-Realizar una investigacion de todo el conocimiento adquirido
cuales son las herramientas de ingeniera industrial que puedan ser
Utiles para la posible solucién y la implementaciéon de la
estandarizacion (diagramas de flujo de proceso, diagrama de
Ishikawa, diagrama de Pareto, HOE, 5, s, ayudas visuales, check
list, etc.)

Se tendrén que mejorar, actualizar o disefiar los documentos para

la realizacién de la operacién
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Verificar (Check)

-Ya con la implementacion de una sola forma de trabajo, comenzar
a promover al personal de llevar a cabo una sola forma de trabajo
y esto se llevard acabo de darles una capacitacion del uso de las
herramientas de ingenieria industrial para no tener fallas, cumplir
con el concientimiento del cliente y elevar la confianza de los

operadores a la hora de hacer la operacién

Actuar (Act)

-Para ello debemos darle seguimiento a la observacion de la
operacion principalmente para darnos cuenta con qué grado de
conflanza realiza la operacion con las herramientas
implementadas para evitar fallas y concientimiento de los clientes.
-Debemos de comprobar los resultados positivos mediante
encuestas al personal, analisis y chequeos

-Cuando ya exista un grado de satisfaccién por parte de gerencia,
en un futuro seguir con la mejora continua con el resto de los

modelos y las demas areas

tabla 4.2 PDCA
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4.3.1. Planificar (Plan)
Al principio del ciclo tuvimos una pequefia reunién con el Gerente de produccién, Gerente

de Calidad y el mismo operador del &rea para debatir las causas y motivos por las cuales
solo una persona esta capacitada para hacer la operacién, el personal nuevo no tiene
buenas bases ni la suficiente confianza para realizar la operacién, cada que se tenga que
instalar los accesorios se realice la operacién en diferente orden, para realizar la
operacion y para desglosar lo hablado en esa pequefia reunién empleamos un diagrama
de Ishikawa (causa-Efecto)

El diagrama de Ishikawa nos parecio la mejor opcion para hacer el desglose méas simple
y detallado para las posibles causas al problema principal y asi mismo buscar de igual
manera las posibles soluciones, como se muestra en la siguiente imagen (imagen 4.1
Ishikawa)

[ Mano de obra ‘ ’ Material J \ método l

Desabasto de Documento de
accesorios en ‘ procedimiento obsoleto
almacén

Ficha técnica inservible
El personal hace para realizar la operacion
|a operacion en

if
diferente orden Nohay 5= en

Falta de £l ez No cuenta con una lista
identificacion de materiales
HOE

de accesorios :
El personal no tiene Generalizad

una capacitacion a para todos

establecida los modelos Promover &l

personal para
una sola forma
de trabajo

No existe un
conteo de
accesorios

Operacion
artesanal

‘ Medicién ‘ } Medio ambiente ‘ ’ Magquinaria

Imagen 4.1 Ishikawa
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4.3.2. Diagrama de Pareto

Para generar el diagrama de Pareto, se tiene que tomar en

C1-T C2
cuenta el diagrama de Ishikawa, acomodarlo en forma de .
g defecto cantidad
lista las diferentes causas y la cantidad para después
, , mano de obra 2
generar dicho diagrama :
Se empleo un poco el Software Minitab, asi como se muestra material 2
en la siguiente imagen (Imagen 4.2 defectos) metodo 2
medician 1
medioc ambiente 0
madquinaria 1

Imagen 4.2 defectos

Se genero el diagrama de Pareto para dar ponderacion a las posibles causas del principal
problema y nos arrojo que en la mayoria de estas se encuentran en el método con un

porcentaje del 45.5% como se muestra en la imagen (imagen 4.3 Diagrama de Pareto de
defecto)
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cantidad

0-

defecto
cantidad
Porcentaje

% acumulado

Diagrama de Pareto de defecto

- 100
- B0
o
w 2
S
i
- 40
L 20

metxdo mano de cbrm material maguinaria medicon Ortro

5 2 2 1 1 o
455 |2 182 9.1 a1 o
455 6.6 818 909 100.0 0o

imagen 4.3 Diagrama de Pareto de defecto

37



4.3.3. Tomatiempos de laformatradicional de lainstalacion de los accesorios

Se tuvo que hacer un muestreo simple del cofre tipo Kenworth T-680 con el codigo VH-
527 de la forma tradicional de siempre y cdmo podemos observar existe una diferencia
de tiempo de procesos de la cantidad mas peque; a a la mas extensa de 25.84 minutos
tanto como un promedio de 38.44 , asi como se muestra en la tabla (tabla 4.3 Muestras
VH-527) y para observar la diferenciaentre uno y otro del conjunto de muestra simple, asi
como se muestra en la siguiente imagen (imagen 4.3 Grafica VH-527)
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Muestras VH-527

<
E
]
o
=
2
-

No. De muestras

imagen 4.3 Grafica VH-527

ColréR KBNS ¥BoRA 527)
Muestras VH-527
Tiempo
No. De muestra (min)
1 22.38
48.41
29.46
44.05
. 4922
42.52
34.58
45.07
33.49
35.22

Diferencia
(tiempo) 26.84

Promedio 38.44

© o0 ~NO O WNN

[ERN
o
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También se tuvo que hacer un muestreo simple del cofre tipo INTERNATIONAL
PROSTAR LT con el cédigo VH-691 de la forma tradicional de siempre y como podemos
observar existe una diferencia de tiempo de procesos de la cantidad mas pequefia a la
mas extensa de 16.51 minutos tanto como un promedio de 44.37, asi como se muestra
en la siguiente tabla (tabla 4.4 Muestras VH-691) y para observar la diferencia entre uno y
otro del conjunto de muestrasimple, asi como se muestra en la imagen (imagen 4.4 grafica
VH-691)

Cofre tipo INTERNATIONAL Prostar LT(VH-691)

Muestras VH-691 Muestras VH-691
No. De muestra Tiempo (min) _—— 200920
1 38.54
2 46.05 =
3 £
4 46.06 ‘g_’ _______
5 46.26 £
6 39.41 Q@
7 44.16 FEEE B
8 40.08
9 40.57
: 10 : 27°0 No. De muestras
(tiempo) '
Promedio 44.37 imagen 4.4 grafica VH-691

tabla 4.4 Muestras VH-691
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4.3.4. Diagramade flujo

Parte de esta primera etapa (Plan) estuvimos debatiendo con el operador todas las

actividades que realiza para la operacion para tomar en cuenta primeramente un orden

en estas mismas, pero no por medio de un escrito o un archivo de demasiado extenso y

confuso.

Se genero un diagrama de flujo con las actividades necesarias para que siga una

secuencia el operador, esto da como objetivo solo mostrar al personal una informacion

nada extensa y comprensible de orden de actividades, asi como se muestra en la

siguiente imagen (imagen 4.5 Diagrama de flujo)

CVNS INDUSTRIAS S.A. DE C.V.

Diagrama de Flujo > Instalacion de accesorios y herraje

Consultar la
programacion del dia
para observar el VH de
la pieza a procesar

Identificar el VH de la
pieza a procesar
mediante el disefio,
gtiqueta y hoja de
proceso

Salicitar ef kit de

tornilleria y herraje
del VH a instalar

No

Finalizar llenado de
hoja de proceso en la
seccion
correspondiente

Inspeccion de calidad
para su liberacion

Comenzar con el proceso
de la HOE del VH
Comrespondiente

Comenzar con ¢l

llenado de hoja de
proceso en la seccion
commaspondiente
i Actividad

&
=

Imagen 4.5 Diagrama de flujo
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4.3.5. Kit de Tornilleria
Se estuvo realizando el conteo de material a utilizar para generar una lista de accesorios

a instalar para la verificacion de estas mismas y no falte nada con especificaciones de
una manera simple para la operacion.

El objetivo de esto es para que el personal obtenga el conocimiento de que accesorios
tendra que colocar en la pieza ya sea el tipo y la cantidad, esto se realizé para 2 modelos
de piezas a las cuales se les hizo el estudio, asi como se muestra en las siguientes
imagenes ((imagen 4.6 Kit de tornilleria VH-527), (imagen 4.7 Kit de tornilleria VH-691))

£ CVNS
cvNs  INDUSTRIAS
SA. DE CV.
.

/

Disefo
No. | Descripcion Referencia Visual Cantidad

15
W

3 Torrilo Hexagona! M& x1x30wn I 6
Mowry
Wi

i s 1
Tormnillo Hexagonal X 1:

2 Tornillo Hexagona! 10, x 40,

2 Rondana plana ﬁ 15
. B
5 | Roncana ce presion 1—; L4 ey /B 16
6 Rondana plana % e 12
b S
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7 | Rondana ce prezion -:- —— 12
1
8 Rondana plana - i 10
.r 3 T
9 Roncdana de presion— ity ¥
Co
10 | Graps met3Sicapara :omillo% f == | 15
: =
L. |
2 4 v
11 | Tornille Hexagonzl m10x30,,, 2
12 | Tornillo Hexagonal mBx20,.., 1 2
A
13 | Tacones para cofre VH-527 2
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e CVNS
" INDUSTRIAS
SA. DE CV.

Disenio | N

No. | Dezcripcion

Referenca Vizual

1 | Tornillo Hexazonal % i~

- Rondana phr.a%

|
3 Rondana prezion =

I e
—_—

4 Tuema%

5 Tornillo Hexagona! 6,320,

Sy 12
AV Xt
N
[ L] 6
M)
L S 6
4

10 mm

6oy

e

. |
I -




6 | Tornillo Hexagonal 6,n 30, 3
19
—f g
‘ —_— 0w
7 1 7
Rondana plana 3 B
. - ‘7
- ‘__\ .. v
8 Roncana ce pre:ién-i- e 7
3 Tornillo Hexazona! 8,930, - 24
A
o
a
10 | Graps metafica para tornillo Sen 16
11 | Tornilo Hexagona! 10mmGlnm -
12 | Herraje tipo Prostar

Imagen 4.7 Kit de tornilleria VH-691
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4.3.6. HOE independiente

En los debates anteriores que se tuvo con el operador del area de instalacion de
accesorios, se describié todos y cada uno de los pasos que se tienen que hacer para
hacer la operacién en las piezas que estan en estudio y dando a la secuencia de la
planeacién se generd una HOE independiente para cada uno de los modelos de piezas
El objetivo de esto es mas que nada que describa el proceso independiente de cada una
de las piezas los pasos que se deben seguir para realizar la operacion, tener una buena
base para el proceso y que esta misma cuente con ayudas visuales para elevar el grado
de confianza al procesar la pieza, asi como se muestra en las imagenes ((imagen 4.8
HOE independiente VH-527) (imagen 4.9 HOE independiente VH-691))
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B N CVNS
¢ 3 INDUSTRIAS S A. DECV.

Instalacion de accesodos y hemaje

Descripcion o2 pasos

Hacer perforacion en 1a marca con
broca = oSt 1amano de 13 graps 3
Instaiar 3 una distancia delagrapaala

cusroa de |3 misma del |ado I2querdo
tanio dei 1ago derecho

Coiocar grapas en 136 pameras
perforaciones 02 (300 derecho anto
1zquierdo

2 ()

Rewvivir cuerdas de piaca intema con
taladro de pila y machueio o2 miOx1.5
cel |ado ceracho comp 1ado Izquierdo

Colocar tomiio WM10X25 oel 1ado
1zquierda como derecha (4 tomtios)
Coiocar tomilio M10x25 (3 tormilics

. s
Coiocar tomilio en grapa —xit—- (8
tomitos)

Imagen 4.8 HOE independiente VH-527
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Cofocar piaza con £l Ioma COmo Dase
para revivir cuerda con taladro oe pila
y machuelo MEx1.0

Colocar :3con con tomilo MS x30 ael
lado darecho como  izquisrdo (S
tomias y 2 tacones)

Colocar 1ormilic 021 1330 gsr2cho Somo
[2quieroo MEX20men
Y apretarios con & destomflador de

paa

Colocar [ieza bDOC2 aDaj0 para
presentar  unidades y  marcx
perforacionss para grapa metaica
tan def 1300 [zquiesdo comd derecho

10

Hacer perforadionsas €n 13 marca para
|25 orapas resiantes con broca ge =y
taladro de pla y cOlOCar (38 grapas
restantes del L300 |zquierdo como des
gerecho (8 grapas)

n

Coiocar fornlilo Srsxi11/4 en ias
g7apas resianies y spretar todos 1os
tomifos con & desiomiliador de plia
con los dados 12y 1116

Imagen 4.8 HOE independiente VH-527
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CVNS

INDUSTRIASS. A DEC.V.

Instalacion de accesorios y herraje

Descripcion de pazos

Referencis vizual

Hacer perforacon en la marca con
broca g y taladro de pila tanto
izquierdo como derecho

Revivir cuerda con machuelo 8mm
% 1.5 en parte izguierda tanto
derecha y central

De el iacdo opuesto perforar las
Otrasz marcas con un sacsbocacos
de 1 pulgada de diametro y darle
forma un poco cuadrads tanto
derecho como 2quierdo

Colocar 4 grapas pars tomillo de
8mm en cada una e [az

perforaciones

Perforar 2 hoyos como guis con
broca de % pulgacds en la marca
central de ambos lados y colocar 2
tornillos de 3/8 x 2 y sujetarel
herraje apretandolo con
dezarmador de pila y dado
correspondiente

Imagen 4.9 HOE independiente VH-691
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Perforar marcas restantes por la
parte interior con broca 21/64 y
tafadro de pila

Presentar complementos ce
herraje para marcar de forma
slineada y retirar el mizmo para
perforar con broca 13/68

Abocardar peroraciones reslizadas
de 21/64 con broca de ¥ puizada,
gererar cuerdas de las
perforaciones 13/64 con machuelo
mbx1.0 y Iz parte central del
herraje

Colocar complementos ce herraje
con loz tornillos del mizmo

10

Presentar unidades para realizar
marcas, perforsr con broca 29/64 ¢
t3iacro de pila del lado derecho
tanto izquierdo

11

Dar forma para grapa, colocar
grapas restantes tomillos y
spretarios con desarmador ce pila

50
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4.3.7. Metodologia 5’s en el area

Como lo he mencionado anteriormente esta metodologia cuenta mucho en promover
el orden en el area para incrementar la eficiencia del proceso

-La clasificacion implica separar lo necesario de lo innecesario y eliminar elementos no
esenciales, reduciendo asi el desorden y liberando el espacio de trabajo.

-El orden promueve el organizar y ordenar el espacio de trabajo. Supone colocar los
elementos esenciales de manera sistematica para facilitar el acceso rapido a ellos y asi
minimizar el tiempo de busqueda, contribuyendo a una mayor eficiencia y reduccion de
riesgos de errores.

-La limpieza consiste en mantener el espacio de trabajo, desarrollando habitos de
limpieza diarios para crear un ambiente mas seguro y agradable. La limpieza regular
ayuda también a identificar posibles problemas o defectos en las instalaciones o equipos.
-La estandarizacion significa establecer normas y procedimientos, desarrollando
procesos estandarizados para que las 3S anteriores se mantengan de manera
consistente y esto facilita la formacion del personal y garantiza la continuidad en la

aplicacion del método
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-La disciplina fomenta la autorresponsabilidad, buscando que los empleados sigan las
normas previas establecidas y se repitan de manera constante las 4S anteriores, de forma
gue se arraigue la eficiencia y mejora continua en la organizacion.

Se aplicara en el area de instalacién de accesorios la metodologia 5’s para mejor acceso
a los accesorios y herramienta a emplear, aun no se ha aplicado la metodologia, asi como

se muestra en la siguiente imagen (imagen 4.10)

imagen 4.10
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4.4. Hacer (Do)
Al momento de realizar la operacion ya no se contara la documentacion obsoleta que
tienen en el sistema de capacitacion, esto conlleva a que el proceso esta generalizado y

demasiado extenso, se muestra la portada del anexo 1 (imagen 4.11)

CONTROL DE CAMBIOS
REVISION [[DESCRIPCION DEL CAMBID FECHA ORIGINADOR
AICI ESTEEAN

00 PRIMERA EMISION 20-04-2009 VAZQUEZ
REVISION GENERAL DEL|| 4444 VIANEY

01 FPROCEDIMIENTO 01/11/2016 VAZQUEZ
SE LE AGREGARON COMO VIANEY

0z ANEXOS RESUMEN DE| 30/10/2018 VAZQUEZ
PROCEDIMIENTO REYES

imagen 4.11
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El resumen de procedimiento, seccion del anexo 1 (imagen 4.12 resumen de
procedimiento) esta en el area de trabajo para darle un orden a las actividades, pero es
muy confuso y no estd muy destallado, este resumen es el que esta mas cercano a una
actualizacion del documento se remplazara con el diagrama de flujo para darle una
secuencia, un orden y elevar mas el grado de confianza al momento de realizar la
operacion, este diagrama fue disefiado por el residente del proyecto (imagen 4.13

diagrama de flujo)

RESUMEN DE PROCEDIMIENTO s CVNS INDUSTRIAS S.A. DEC.V.

Dragr aema e Fiup > InVwlaciin de acorsiris y herr e

Instalacion de Accesorios y Herrajes

1 Consultar el programa y seleccionar el cofre

2 Verificar etiqueta del cofre

3 Perforar, revivir o hacer cuerdas

4 Colocacion de tornilleria,

5 Colocacion de herraje al cofre

6. Colocar orejas

7. Medir unidades y accesorios ol cofre y verificar que el
cofre cumpla con los criterios de calidad,

8. Llenar hoja del proceso

9. Tomar cofre y hoja llevaria al rea de liberado, [

imagen 4.12 resumen de procedimiento ‘

l*lﬂ°
SON"

=
®

Imagen 4.13 diagrama de flujo 1
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En el area también se colocara la lista de accesorios a instalar independiente por los
modelos que se le aran el ciclo, asi como se muestra en las siguientes imagenes ((imagen
4.14 kit de tornilleria VH-527) (imagen 4.15 kit de tornilleria VH-691))

CVNS T | Soute oot [
c&n INDUSTRIAS
|
, L L .
Disello \
¥ T-—-. . — -

—-
- lsc- e -y ———

DR A= Sy - i

|
V| S s —teed ' T\-;sq..-‘k_
’ ' -

. -

-
- -

1 . - m— i |

Imagen 4.14 Kit de tornilleria VH-527

'Uf'-—';'..'.’” ——

W [T

et e -
S e e g S
s e e

[ CVNS
INDUSTRIAS
SA. DE CV.

S comeenety o
S s e e ey
Ve | ————
ey e veoa LIS

3 | Torncia Sevagerel .30, -
Vit S
— —
ea ‘

Imagen 4.15 kit de tornilleria VH-691
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En el area se colocaran las hojas de operacion estandar independientes por

losmodelos

que se le aran el ciclo, asi como se muestran en las imagenes ((Imagen

4.16 HOE VH-527)

(Imagen4.17HOE-VH691)

7
NOUWCTRAS SA DELCY

Rovel Bavln 5n Sna TN o5
(BN O 50 ¢ e S D)
W O SeWST COMM EET TPee"IE

Ty e TR e
st e W |4 B
Carear ‘eren VGG 4 rmise

CHM W e Satl

NS,

INDUSTRIAS S.A DECV.

Descripcion de pasoz

Hacer perforacen en la marca con
broca 3} y taiacro de pila tanto
izquierco como derecho

B e s
T e

Revivir caerea con machuelo Bmm
15 en parte izquierda tanto
derecha y central

e (L8 e e
L0 pan ey -
s

e

De el 1300 opuesto perforar 12z
otrsz mareaz con un sacabocados
de 1 pulgaca ce cidmetroy carle
forma un poco cuadrads tarto
derecho como zquierdo

Colocar & grapaz para tormito de
8mm en cada una de =
perforaciones

Perforar 2 hoyos como gui con
brocade % pulgaca enla marca
central de ambos lados y colocar 2
zornillos de 3/8x 2 y sujetarel
herraje apretindolo con
dezarmador de pila y dado
correzponciente

Imagen 4.17 HOE VH-691
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En el &rea se aplicé la metodologia de 5’s para la eficiencia del proceso y evitar demoras

en la busqueda de emplear herramienta, asi como se muestra en la imagen (imagen 4.18)

Imagen 4.18
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4.5. Verificar

Se tuvo que tener en observacion la operacién respetando la secuencia de el
diagrama de flujo y empleando los documentos proporcionados el mismo. En
secuencia del diagrama de flujo se entrelazan los documentos, asi como se muestra

en la imagen (imagen 4.19)
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0 CVNS INDUSTRIAS S.A. DE C.V.
CVNS

Nopziemig
g

Diagrama de Flujo > Instalacion de accesorios y herraje

En esta parte ya se tiene que emplear la HOE
independiente por modelo

Finalizar Benado de
hojs de proceso en la
2 seccion
para obsarvar ol VH do comunpondnto

|a ploza 4 procesar .

Comanzm con of procesn
ontificar ol VH dea la do In HOE del VH a
ploza a procosar Cormespondnmte
medianty of diceho
stqueta y hoja de

proceso

Connultir la

inspeccion de calided
para s beracion

programacion dol dia

Comenzar con el

llenado de holo de
procesa on la seccion
corrugpondionly

Actividad

Solichar o kit de ‘

tomdlesia y hetraje

del VM a Instalar

En esta parte del proceso ya se tiene que
emplear el kit de tornilleria por modelo

Imagen 4.19
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45.1. Andlisis

Se tuvo que hacer una vez mas un

cbédigo VH-527 de la nueva forma

muestreo simple del cofre tipo Kenworth T-680 con el

de trabajo basada en el diagrama de flujo y como

podemos observar existe una diferencia de tiempo de procesos de la cantidad mas

pequefa a la mas extensa de 3.14 minutos tanto un promedio de 27.57 , asi como se

muestra en la tabla (tabla 4.5 Muestras VH-527) y para observar la diferenciaentre unoy

otro del conjunto de muestra simple
4.20 Grafica VH-527)

Cofre tipo Kenworth tipo T-680 (VH-527)
Muestras VH-527
No. De muestra Tiempo (min)
1 27.03
28.34
28.08
26.58
o va
28.23
27.15
27.08
26.27
10 28.52

O 00 N O U1 & W N

Diferencia (tiempo

Promedio 27.57
‘ tabla 4.5 Muestras VH-527 ‘

, asi como se muestra en la siguiente imagen (imagen

Muestras VH-527

Tiempo(min)

No. De muestras

imagen 4.20 Grafica VH-527
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Se tuvo que hacer una vez mas un muestreo simple del cofre tipo PROSTAR LT con el
codigo VH- 691 de la nueva forma de trabajo basada en el diagrama de flujo y como
podemos observar existe una diferencia de tiempo de procesos de la cantidad méas
pequefia a la mas extensa de 5.19.14 minutos, asi como se muestra en la tabla (tabla
4.6 Muestras VH-691) y para observar la diferencia entre uno y otro del conjunto de
muestra simple, asi como se muestra en la siguiente imagen (imagen 421 Grafica VH-

691)

Cofre tipo prostar LT (VH-691)
Muestras VH-691

No. De muestra Tiempo (min) Muestras VH-691

1 34.34 0
38.45 2

34.42

39.38
. 3625

34.13

38.45

34.52

39.53 L R S I G
10 36.25 _No. De muestras
Diferencia (tiempo

Promedio 36.57
tabla 4.6 Muestras VH-691 ‘

=
g
o
Q.
=
2
=

O 00 N O Ul A WN

imagen 4.21 Grafica VH-691
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4.6. Actuar

-Darle el seguimiento al personal a la nueva forma de trabajo de la manera que estas
actualizaciones, aplicaciones de métodos y con ayuda de varios documentos generados
por el residente genero buenas bases para realizar la operacion, asegurarla liberacion
del producto por parte del departamento de calidad y estar totalmente convencidos con

la satisfaccion de nuestros clientes potenciales.

-Al momento de hacer contratacién de personal nuevo, dales la nueva capacitacioncon
el nuevo orden de pasosos, proveerles la informacion generada en este ciclo para que
comiencen con su ensefianza, pero empezando con un alto grado de confianzay no
hacer muy extensa la capacitacion porg ue al personal nuevo tanto como a lalinea 1
no es viable.

Capacitar al personal que ya esté trabajando o que ya tenga algo de antigledad por

si existe la posibilidad de cubrir esa &rea ya sea por necesidad, por vacaciones o por que

la empresa ya no cuenta con ese unico operador capacitado para realizar la operacién
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CAPITULO 5: RESULTADOS

5.1. Resultados

El hecho de haber tenido una reunién con la gerente de calidad y el gerente de produccién
nos propusimos que la finalidad es encontrar las posibles causas al problema del proceso
de instalacién de accesorios, el generar un diagrama de Ishikawa nos dio comoresultado
llegar a fondo al principal problema que los ha perseguido durante varios a; os y tomar
acciones correctivas.

Al generar un diagrama de flujo nos da como indicacion de pasos clave para evitar
demoras de la instalacion ya sea por desabasto de piezas del proceso anterior o
desabasto por parte de almacén

El conteo de accesorios o kit de tornilleria por modelo nos da a el conocimiento de estos
mismos por su disefio y cantidad requerida por la pieza a procesar.

La HOE independiente nos da como resultado elevar el grado de confianza del operador
por que tiene como base ese documento que le permite observar pasos en secuencia
junto con ayudas visuales especificas

La metodologia 5’s permitié al operador también tener un alto grado de confianza porque
mediante el proceso se tiene que emplear herramienta manual o eléctrica y esta misma
nos permite evitar demoras por identificacion ya sea de herramienta u otros accesorios

gue no se instalan
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Al final con el muestreo simple al inicio y al después que se hizo con el cofre tipo Kenworth
T-680 con el cédigo VH-527 con mayor demanda en la temporada se tuvieron un par de
hallazgos de mejora en tiempo de proceso. Al tener esta nueva forma de trabajo, hubo
mucha variacion de tiempos en el proceso en al antes y después, sin embargo, existe

una diferencia de tiempo promedio, asi como se muestra en la imagen (imagen 5.1

comparativa)
Antes Después
Cofre tipo Kenworth T- 680 (VH-527)  Cofre tipo Kenworth tipo T-680 (VH-527)
Muestras VH-527 Muestras VH-527
T|empo No. De muestra Tiempo (min)

No. De muestra (min) 1 27.03

1 22.38 :

5 4841 2 28.34

3 20 46 3 28.08

5 4922 5 224

6 42 52 6 28.23

7 34 .58 7 27.15

8 45.07 8 27.08

9 33.49 9 26.27

10 35.22 10 28.52
Diferencia - Diferencia (tiempo
(tiempo) Promedio 27.57
Promedio 38.44

‘ Imag'éﬂ'g.li comparativa ‘
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También al realizar el muestreo simple al inicio y al después que se hizo con el cofre tipo
Prostar con el cédigo VH-691 con mayor demanda en la temporada se tuvieron un par de
hallazgos de mejora en tiempo de proceso. Al tener esta nueva forma de trabajo, hubo
mucha variacion de tiempos en el proceso en al antes y después, sin embargo, existe
una diferencia de tiempo promedio, asi como se muestra en la imagen (imagen 5.2

comparativa)

Antes Después

Cofre tipo INTERNATIONAL Prostar LT(VH-691) Cofre tipo INTERNATIONAL Prostar LT(VH-691)

Muestras VH-691 Muestras VH-691

No. De muestra Tiempo (min) No. De muestra Tiempo (min)

1 38.54 1 34.34

2 46.05 2 38.45

3 . ss05 3 34.42

4 46.06 4 39.38

5 46.26 5 36.25

6 39.41 6 34.13

7 44.16 7 38.45

8 40.08 8 34.52

9 4057 o . sss

10 47.56 10 36.53

Diferencia Diferencia
(tiempo) 1651 (tiempo) o4

Promedio 44.37 Promedio 36.60

‘ Imagen 5.2 comparativa ‘
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En la siguiente tabla esta generado un resumen de los objetivos y resultados, se muestra

en la siguiente tabla (tabla 5.1 resumen)

Objetivo Propuesto

Resultado Esperado

Encontrar las posibles causas al problema

principal

Elaboracion de un diagrama de Ishikawa
gue nos dio como respuesta las acciones

correctivas a la raiz del problema

Establecer un orden en el proceso de

instalacién de accesorios

Se genero un diagrama de flujo que indica
el mejor orden de pasos para la instalacion

Tener el conocimiento y la seguridad de

los accesorios a instalar

El

documentado por modelo

conteo de accesorios ha quedado

Generar un gado de confianza para el

operador al momento de realizar la

operacion

HOE generada por modelo que es la que
te da las palabras claves y para realizar la

operacién

Metodologia 5’s

Identificacion y facilidad al momento de

emplear herramienta o unidades

Reducir el tiempo en promedio del proceso

por modelo
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

6.1. Conclusiones del Proyecto

CVNS INDUSTRIAS es una empresa artesanal que siempre tienes las puertas abiertas
a nuevos proyectos para la mejora continua de los procesos, por ello el respeto y aprecio
por el espacio y confort de sus colaboradores es prioridad, resultado de todo esto es que
la empresa ha logrado la total satisfaccion de sus clientes potenciales.

Por tal razdn que estad abierto a nuevos proyectos se tuvo esta oportunidad de la
aplicacién de un ciclo Deming para que en un futuro darle seguimiento a la mejora
continua y asi estandarizar todas las operaciones de la linea sin la necesidad de tener
solo un escrito como base sin un orden, evitar la generalizacion de los procesos para 70
modelos diferentes aproximadamente.

El ciclo Deming de mejora continua me parecié el mas adecuado por el factor tiempo mas
gue nada porgue no solo en este semestre de residencias entran a produccién todos los
modelos que fabrica CVNS INDUSTRIAS, tuve en cuenta 2 modelos para realizar el ciclo,
estas piezas tuvieron mucha demanda en esta temporada y se prestaron mas que nada
para seleccion de los pasos adecuado en buena secuencia al momento de realizar la
operacion.

En este proyecto se emplearon primeramente un diagrama de flujo y derivado de ello
hojas de operacién estandar, check list de accesorios a instalar, estos 2 ultimos
documentos se tuvieron que hacer independientes por la sencilla razén de que cada
modelo es diferente y no a todos los modelos se les instalan los mismos accesorios ni
tampoco se lleva el mismo tiempo de operacion.

También se aplicé la metodologia 5’s para evitar demoras a la hora de la instalacién,
como ya sabemos consiste en retirar lo innecesario del area, tener una forma de
identificar ya sea las herramientas eléctricas o0 manuales a emplear y esto en general da
un alto grado de confianza por que se cuenta con informacion clara y simple que te da

solo los puntos clave al momento de realizar la operacion.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

7.1. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

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

2. Apligué habilidades administrativas y operativas definiendo los procedimientos
actuales dandole més eficiencia a la estandarizacién de la operacion.

3. Disefié la documentacion necesaria para la oficializacion y estandarizacion de cada
una de las operaciones que se realizan en los procesos de las piezas por modelo.

4. Analicé las variables ergondmicas para facilitar la toma estratégica de decisiones en la
operacion.

5. Adquiri conocimiento y habilidades para crear planes y programas de mejorar y
optimizar procesos para el fortalecimiento del entorno productivo.

6. Promovi al personal a tener una sola forma de trabajo.
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CAPITULO 9: ANEXOS

9.1. Anexos

PROCEDIMIENTO PARA INSTALAR ACCESORIOS

CONTROL DE CAMBIOS

REVISION | DESCRIPCION DEL CAMBIO FECHA ORIGINADOR
00 PRIMERA EMISION 20-04-2009 | ESTEBAN
VAZQUEZ
o1 REVISION GENERAL DEL |1/11/2016 | VIANEY
PROCEDIMIENTO VAZQUEZ
SE LE AGREGARON COMO VIANEY
02 ANEXOS RESUMEN DE 30/10/2018  |VAZQUEZ
PROCEDIMIENTO REYES
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OBJETIVO:
1. ESPECIFICAR LOS REQUISITOS PARA INSTALAR ACCESORIOS EN TODOS
LOS COFRES FABRICADOS DENTRO DE CVNS INDUSTRIAS SA DE CV.

ALCANCE:
2. APLICA A TODAS LOS COFRES DE FIBRA DE VIDRIO QUE SE FABRICAN EN
CVNS INDUSTRIAS SA DE CV

MATERIALES UTILIZADOS:

2.1. TALADRO.

2.2. DESARMADOR

2.3. PINZAS DE PUNTA

2.4. BROCAS DE VARIAS MEDIDAS.

2.5. SACABOCADOS DE VARIAS MEDIDAS
2.6. TORNILLOS

2.7. TUERCAS

2.8. ACCESORIOS DE ACUERDO A LA PIEZA
2.9. ELECTRICIDAD

2.10. DADOS VARIAS MEDIDAS

2.11. LLAVES VARIAS MEDIDAS

NORMAS DE SEGURIDAD

2.12. ANTES DE INICIAR CUALQUIER OPERACION ASEGURESE DE QUE
TIENE COLOCADO ADECUADAMENTE SU EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL, TAL COMO MASCARILLA'Y ZAPATOS CON CASQUILLO.

2.13. PARA INICIAR SU OPERACION DEBE DE ASEGURARSE DE CONTAR
CON TODOS LOS MATERIALES Y CONOCER EXACTAMENTE EL COFRE A
INSTALAR LOS ACCESORIOS EN CASO DE QUE EL COFRE/ PIEZA SEA MUY
PESADA, SOLICITE AYUDA, NO INTENTE MOVERLA USTED SOLO, QUE
PUEDE LASTIMARSE O DANAR EL PRODUCTO.

2.14. ANTES DE MOVER EL COFRE, ASEGURESE QUE EL AREA DONDE
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LO VA ACOLOCAR ESTE LIMPIA Y LIBRE DE OBJETOS NO PROPIOS DE LA
OPERACION.

2.15. AL TERMINAR SU TRABAJO DEBE LIMPIAR EL AREA, COLOCAR
TODO LOQUE UTILIZO EN EL LUGAR QUE LE CORRESPONDE.

5.0ANEXO 1: RESUMEN DE PROCEDIMIENTO

PROCEDIMIENTO.
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UNA VEZ QUE EL COFRE SE ENCUENTRE DETALLADO, ACERQUE LOS
ACCESORIOS DE ACUERDO A L TIPO DE COFRE QUE VA A INSTALAR.
AGUJERAR CARCAZA PARA ALINEADORES Y MUELAS Y PARA AGUJERAR
DONDE VAN LAS MUELAS SE USA LA BROCA 21/64.
ARMAR UNIDADES, PONER RESORTE A UNIDADES, INSTALAR LA UNIDAD EN
CARCAZA DEL COFRE, PONER VISELES Y DIRECCIONAL SUJETANDO CON
LAS MUELAS, PIJAS 17 Y 2" ESTO TIENE QUE QUEDAR AL RAS DEL COFRE.
EL TIPO DINA 7400 Y QSP SE INSTALAN ALINEADORES Y RECORTES
DONDE INDICA LA GUIA, INMEDIATAMENTE DESPUES SE COLOCA LA
UNIDAD ALINEANDO EL BISEL Y
DIRECCIONAL, ESTOS SE FIJAN CON PIJAS DE 3/16X1” Y 3/16X1.5".
EN OCASIONES LA DIRECCIONAL O EL BISEL NO EMBONANCORRECTAMENTE
EN LA CARCAZA, QUEDAN MUY LEVANTADOS O MUY BAJOS POR ESO AHi ES
NECESARIO COLOCAR EMPAQUES DE FIBRA DE VIDRIO SACADOS CON EL
SACABOCADO, PARA DETERMINAR EL ESPESOR DEL EMPAQUE MIDA LA
DISTANCIA DE SEPARACION ENTRE EL BISEL Y LA CARCAZA,CONSIDERANDO
QUE ESTOS DEBEN QUEDAR AL RAZ DE LA PARTE DE FIBRA DE VIDRIO. EL
DIAMETRO DE LOS EMPAQUES ES DE 2CM. +/-.1 CM.
COFRE TIPO INTERNATIONAL 9200 Y 9400, SE SIGUEN LAS GUIAS QUE TIENEN
LAS MARCAS SE HACEN LOS ORIFICIOS CON TALADRO UTILIZANDO BROCA 2/6”
Y UN SACABOCADO DE 1" PARA QUE QUEDEN DICHAS UNIDADES ENEL COFRE.
LA PARRILLA SIGUE EL MISMO PROCEDIMIENTO PARA EL ENSAMBLE,SOLO QUE
UTILIZA UNA BROCA DE 5/16” PARA INSTALAR.
COFRE TIPO KENWORTH T-600, KENWORTH T-800, Y KENWORTH W-900, LAS
PIEZAS
DE FIBRA DE VIDRIO TRAEN MARCADO EL LUGAR DONDE SE INSTALAN
LAS UNIDADES, SE FIJAN PARA QUE QUEDEN UNIFORMES EN DISTANCIA,
ALINEADOS Y POSICION.
COFRE TIPO FORD 79 Y DODGE 80. LAS UNIDADES SE FIJAN ALINEADORES
Y RESORTES, PERCATANDOSE DE QUE QUEDEN EN EL LUGAR CORRECTO,
TERMINANDO DE COLOCAR LAS UNIDADES SE COLOCA BISEL QUE SE

FABRICA EN FIBRA DE VIDRIO, EL LETRERO SE CENTRA EN CADA POSICION
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DONDE INDICA LA GUIA CUIDANDO EL ORDEN DE LAS LETRAS PARA FORMAR
LA PALABRA DE LA MARCA. CADALETRA TRAE INTEGRADO EL TORNILLO
JUNTO CON SU TUERCA.

COFRE TIPO FORD 95, SE COLOCAN LOS ALINEADORES Y RESORTES PARA
CADA UNIDAD, Y PARA INSTALAR LAS DIRECCIONALES SE SIGUE LAGUIA QUE
LLEVA EL COFRE, SE COLOCAN TORNILLOS DE 3/16X11/4”, CABEZA PLANA EN
ACERO INOXIDABLE. LA PARRILLA YA TRAE LAS GUIAS PARA HACER EL
ORIFICIO CON
TALADRO Y BROCA 5/16” EL TORNILLO ES DE CABEZA HEXAGONAL
PUNTA DE BROCA.
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COFRE TIPO DINA 9400. LAS UNIDADES SE COLOCAN DEL MISMO MODO QUE
LOS DINA 7400 Y QSP. LA PARRILLA LLEVA EL MISMO METODO QUE EL TIPO
INTER 9200 Y 9400.

PARRILLA KW T-600 SE COLOCA LA PARRILLA Y SE TORNILLA EN LOS
ORIFICIOS DEL INTERIOR, CON TORNILLO 1/4X1

PARRILLA KW T-800 SE ALINEA LA PARRILLA EN LA BASE DEL COFRE PARA
MARCAR DONDE SE REQUIERE AGUJERAR, DESPUES SE AGUJERA Y SE
CENTRA A L COFRE Y YA QUE ESTE LISTA SE COLOCA LA PARRILLA
GUIANDOSE POR EL JALON Y DESPUES SE TORNILLA UTILIZANDO
TORNILLOS DE ¥ Y LLAVE 7/16.

EN EL CASO DE LAS VICERAS SE COLOCAN LOS PLAFONES EN EL HOYO QUE
TIENEN MARCADOS EN LA PIEZA CON ECEPCION DE LA VISERA INTER 9200
DOBLE VISTA SE MIDE EL CABLE DEL LARGO DE LA VISERA MAS 30CM,
DESPUES A LA LINEA DE CADA PLAFON. SE LE PELA EL CABLE 1CM Y SE UNE
A LA TERMINAL, ESTO SE HACE A LOS 5PLAFONES Y EL PLAFON CENTRAL
SE CONECTA AL CABLE DE SALIDA

CRITERIOS DE CALIDAD.

NO ENSAMBLE LOS ACCESORIOS Si:

ESTAN RALLADOS

ESTAN QUEBRADOS

TIENEN DEFECTOS DE FABRICACION (COLOR NO UNIFORME, TAMANO

NO REGULAR, MICA OPACA).

NO SON IGUALES

NO CORRESPONDEN AL MODELO Y TIPO DE COFRE
REVISE QUE LOS ACCESORIOS SE VEAN ALINEADOS A UNA DISTANCIA NO
MENOR A 3 METROS, ASEGURANDOSE QUE EL COFRE ESTE COLOCADO EN
UNA SUPERFICIE PLANA.
NO DEBEN QUEDAR FLOJOS, PARA COMPROBAR MUEVALO HACIA TODOSLOS
LADOS Y HACIA EL FRENTE, SI SIENTE MOVIMIENTO APRIETE MAS LOS

TORNILLOS.
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NO DEBEN QUEDAR TAN APRETADOS, PARE AL ESCUCHAR UN SONIDO TIPO
‘PALOMITAS” AL ESTAR APRETANDO, YA QUE DE CONTINUAR PUEDEROMPER
LA UNIDAD, SI ESTO SUCEDE DEBE AVISAR AL SUPERVISOR PARA QUE TOME
LAS ACCIONES CORRECTIVAS CORRESPONDIENTES.

EL COFRE DEBE TENER TODOS LOS ACCESORIOS DE ACUERDO AL MODELO.

SITUACIONES NO CONFORMES:
SI LOS ACCESORIOS QUEDAN MAL ALINEADOS DEBE QUITAR PARA
RECTIFICAR.
SIUN ACCESORIO POR DESCUIDO O POR ACCIDENTE SE QUIEBRADEBE
QUITARLO PARA CAMBIARLO POR OTRO. NO ENVIE UNIDADES CON
ACCESORIOS QUE NO CUMPLA CON LOS REQUISITOS.
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LOS ACCESORIOS DEBEN ESTAR DE ACUERDO CON LO SOLICITADOPOR
EL CLIENTE, SI NO ES ASi CAMBIELOS.

RESUMEN DE PROCEDIMIENTO

Instalacion de Accesorios yHerrajes

. Consultar el programa y seleccionar el cofre.
. Verificar etiqueta del cofre

. Perforar, revivir o hacer cuerdas.

. Colocacion de tornilleria.

. Colocacion de herraje al cofre.

. Colocar orejas

. Medir unidades y accesorios al cofre y verificarque el cofre cumpla con los

criterios de calidad.

. Llenar hoja del proceso

Tomar cofre y hoja llevarla al area de liberado.
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9.1.2. Fichatécnica VH-527

FEC -/ 0E Enera 2018 -
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9.1.3 Fichatécnica VH-691
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9.1.4 Cartade presentacion




9.1.5. Cartade aceptacion




9.1.6. Cartade liberaciéon




