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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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3. Resumen.

La integracidon de un sub ensamble a una linea principal es un proceso en el que un
componente o0 conjunto de componentes preensamblados se une o incorpora una linea
de produccidn principal para la fabricacion de un producto final.

Primeramente, se realiza una verificacion para asegurase de que esté en condiciones
adecuadas y cumpla con los entandares de calidad requeridos. Después se realiza la
planificacion y programacion, se establece un plan detallado para la integracion, que
incluye la programacion de los pasos necesarios, la asignacion de recursos y el tiempo
requerido. Consecutivamente el sub ensamble se transporta desde su éarea de
produccion hasta la linea main, en este proceso se involucra el uso de equipos de
manejo de materiales. El sub ensamble se instala en la linea main de acuerdo con las
especificaciones y procedimientos establecidos. Una vez integrado, se realizan pruebas
para asegurar que el sub ensamble funcione correctamente dentro del contexto de la
linea main. Se realizan ajustes si es necesario para garantizar su funcionamiento
Optimo, asi como también se elabora la actualizacion de documentacion existente en la
linea como, hoja de operacién estandar, la cual en ella se describe detalladamente los
pasos necesarios para llevar a cabo el proceso de manera consistente y eficiente, hoja
de chequeo de equipo, este documento se utiliza para inspeccionar y verificar el estado
y funcionamiento de equipos, maquinarias e instalaciones, hoja de chequeo de calidad,
es importante que la hoja de chequeo de calidad sea realizada de manera especifica
para cada producto o servicio, teniendo en cuenta sus caracteristicas y requisitos de
calidad, su actualizacién reflejara cualquier cambio en los estandares de calidad o en el
proceso de produccion, por ultimo la hoja de proceso, la cual es fundamental para
garantizar la eficiencia y calidad en la realizacion del proceso. Ademas, contiene
informacion detallada sobre como llevar a cabo un procedimiento o una serie de pasos
para completar una tarea especifica, también sirve como una herramienta de
capacitacion para nuevos empleados y como referencia para los operadores que
ejecutan regularmente el proceso.

Una vez que el sub ensamble ha sido integrado con éxito y se ha confirmado su

funcionamiento adecuado.



Se realizan labores de mantenimiento preventivo y correctivo segun sea necesario para
asegurar la operacién sin problemas en la linea main. La integracion del sub ensamble
en la linea main tiene como proposito una serie de beneficios significativos para el
proceso, como lo es, la eficiencia de produccién, reduccién de costos, optimizacién del

espacio e incrementar el porcentaje de aprovechamiento.



Lista de Tablas

Tabla 4. 1 Cronograma de actividades. Fuente: Elaboracion Propia. 2024.............ccccoeeeevevinnn. 43
Tabla 4. 2 Porcentaje de aprovechamiento del sub ensamble y de la linea main. Fuente:

Elaboracion Propia. 2024 ..........oouuuuiii et 45
Tabla 4. 3 Evaluacion para la liberaciéon de linea. Fuente: UNIPRES, 2024.................ccceeeeen. 51
Tabla 5. 1 Tabla de resultados del porcentaje de aprovechamiento reflejado en personal.

Fuente: Elaboracion Propia, 2024 ...ttt 62



Lista de Figuras

llustracion 2. 1. Planta Carrocerias Il. Fuente: Unipres Mexicana S.A. de C.V., 2023 .............. 11
llustracion 2. 2. Planta Aguascalientes. Fuente: Unipres Mexicana S.A. de C.V., 2010............ 11
llustracion 2. 3. Organigrama departamento Ensamble Il. Fuente: Rh, Unipres mexicana,

2024t e e oo oo E e ettt e e e e e e e b bt et e e e e e e e e e e b ar e e e aaaaeeaaanns 13
llustracion 3. 1. Proceso de sub ensamble. Fuente: IATF16949, UPS Japoén, 1945 .................. 24
llustracion 3. 2. Partes de un main. Fuente: IATF16949, UPS Japén, 1945.........cccccccoeeiiiininnnn. 25
llustracién 3. 3. Main ya ensamblado. Fuente: IATF16949, UPS Japo6n, 1945...............oovvvvennn. 26
llustracion 3. 4. Ejemplo de formato de un HOE. Fuente: IATF 16949, UPS Japoén, 1945 ......... 27

llustracion 3.

INTELLIGENT MRO" May 8, 2018

llustracioén 3.
llustraciéon 3.
llustracion 3.
llustracién 3.
llustracién 3.
llustracién 3.
llustraciéon 3.
llustracion 3.
llustracién 4.
llustracion 4.

5. Ejemplo de un sistema de interlock. Fuente: DANIEL ARUS, "BAROIG SAFE &

............................................................................................. 29
6. Muestra puntos de calidad. Fuente: Collidu, 2024 ............ccoovveiiiiiiieeeeeeeiinn, 30
7. Muestra aspectos sobre la entrega del producto. Fuente: Collidu, 2024 ........... 31
8. Factores sobre el costo. Fuente: Collidu, 2024 .........cccooveeviiiiiiiiieiieeeeeeeiin, 32
9. Aspectos sobre la seguridad. Fuente: Collidu, 2024 ..., 34

10. Factores sobre Moral. Fuente: Collidu, 2024..........coooeeoeieeeieeeeee e 36
11. Formato de 4 M'S. IATF 16949, UPS Japon, 2023
12. Reporte diario de produccién. Fuente: Brenda Rivas, Unipres mexicana, junio

.............................................................................................................................. 39
13. Hoja de proceso (HP). Fuente: IATF 16949, UPM 2023 ...........ccccoiiviieeeeneennns 40
1. Diagrama de Ishikawa. Fuente: Elaboracién Propia. 2024...............cccovvvvivnnnnn.. 44

2. Porcentaje de aprovechamiento anterior y objetivo. Fuente: Elaboracion Propia.

20 TR 45
llustracion 4. 3. Diagrama hombre-maquina. Fuente: Elaboracion Propia. 2024........................ 46
llustracién 4. 4. Programa mensual de actividades de mejora. Fuente: UNIPRES, 2024 ........... 47
llustracion 4. 5. Linea de sub ensamble 75150 5RLOA. Fuente: UNIPRES, 2024...................... 47
llustracion 4. 6. Abastecimiento de sub ensamble a la linea main. Fuente: UNIPRES, 2024.....48
llustracion 4. 7. Lay out modificado. Fuente: UNIPRES, 2024 ...........ccovvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee 48
llustracién 4. 8. Panel Rosa 75150 5RLOA(SUB). Fuente: UNIPRES, 2024..................coovvvvnnnn.. 49
llustracién 4. 9. Panel Rosa 751005EEOQA (MAIN). Fuente: UNIPRES, 2024............c.ccoovvvvvnnnn.. 50
llustracion 4. 10. Realizacion de contramedidas. Fuente: UNIPRES, 2024 ...........cccccvvvvvvvveeenn, 52
llustracion 4. 11. HOE operador 1. Fuente: UNIPRES, 2024 ..........ccovvviiiiiiiiiiiiiiiiieeeiieeeeeeeeeaaae 53
llustracion 4. 12. HOE operador 2. Fuente: UNIPRES, 2024 ..........ccovvvviiiiiiiiiiiiiiiiieiiiieeeeeeaeaaae 54
llustracion 4. 13. Chequeo de equipo. Fuente: UNIPRES. 2024 ...........cccovvvvviiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeee, 55
llustracion 4. 14. Chequeo de calidad. Fuente: UNIPRES, 2024............cccccccevvvvvviiiiiiiiiiiieeeeeee, 56
llustracion 4. 15. Cuadro sindptico de requisitos de operacion. Fuente: UNIPRES, 2024.......... 57
llustracion 4. 16. Tabla de control de produccion. Fuente: UNIPRES, 2024 ...........ccccvvvvvvvveee... 58
llustracion 5. 1. Reporte de mejora. Fuente: UNIPRES, 2024.............coovvviviiiiiiiiiiiiiiiieieeeieeeeee, 60
llustracion 5. 2. Comparacion de mejora resultante de la integracion. Fuente: UNIPRES,
20 R 61
llustracion 5.3 Gréfica de porcentaje de aprovechamiento. Fuente: Elaboracién Propia,

202 .. 63
llustracion 5.4. Cumplimiento general del departamento Ensamble Il. Fuente: UNIPRES,
20 63



llustracion 5.5. Gréfica de porcentaje de aprovechamiento de la empresa Unipres mexicana.

FUente: UNIPRES, 2024 ..........uuiiiiiiee ettt e e ettt e e e e e e e e et e e e e e e e e s s e st naaaaaeeeaaaannnrenes 64
llustracion 5. 6. linea 75100 5EEOQA antes y después de la integracion del sub ensamble.

FUuente: UNIPRES, 2024 ..........uuiiiiiiee ettt e e e e e e e e st e e e e e e e e e s e st saaaaaaaeeeeaannnnrenes 65
llustracién 9. 1. HOE operador 1. Fuente: UNIPRES, 2024 ............cooiiiiiieeiiieeieee e 71
llustracién 9. 2. Hoja de operacién estandar. Fuente: UNIPRES, 2024 ...........ccccoooeeeiiiviiiiiinnnnn. 76
llustracién 9. 3. HOE operador 2. Fuente: UNIPRES, 2024 ............cociiiiiieeiiieeieee e 79
llustracion 9. 4. Chequeo de equipo. Fuente: UNIPRES, 2024 .........c.ccooooeeiiiiiiiiieie e, 82
llustracién 9. 5. Chequeo de calidad. Fuente: UNIPRES, 2024 ..........cccoooeiiiiiiiiiiiee e, 90
llustracion 9.6. Carta de terminacion de residencias profesionales .............cccccceeeeeinniiiiiiiieneenn. 92



CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

Las lineas de produccion son un factor clave para el total desarrollo de un proceso. Un
proceso es un conjunto de actividades de trabajo interrelacionadas que se caracterizan
por requerir distintos insumos y tareas particulares para la obtencion de ciertos
resultados.

La elaboracion de herramientas y objetos que faciliten el proceso de fabricacion de
distintos productos, siempre ha impulsado la evoluciéon fisca y mental del hombre,
brindando asi nuevas perspectivas de que el mundo en el que vivimos, mediante su
progreso con el tiempo nos puede dar. Hoy en dia se busca disefiar lineas de
produccion con nuevos retos que implican el cuidado del medio ambiente, asi como
también, la realizacion mas eficiente de materias primas produciendo el minimo
desperdicio posible.

En el presente proyecto se implementara una mejora para el proceso de produccion en
la empresa Unipres mexicana. Se considera esencial para el desarrollo de la mejora
eliminar todas aquellas anomalias que existan en los procesos, realizando asi una
evaluacion formal para conseguir el objetivo deseado resultante de dicha mejora.
Actualmente la organizacion se encuentra en constante crecimiento por su demanda de
produccion, esto provoca estar mejorando continuamente sus procesos. Por tal motivo
se decidio realizar este proyecto, en el area de Ensamble Il, donde se detect6 baja
productividad en el modelo LO2D.

Las lineas de produccion son un factor clave para el total desarrollo de un proceso. Un
proceso es un conjunto de actividades de trabajo interrelacionadas que se caracterizan
por requerir distintos insumos y tareas particulares para la obtencion de ciertos
resultados.

La elaboracion de herramientas y objetos que faciliten el proceso de fabricacion de
distintos productos, siempre ha impulsado la evolucién fisica y mental del hombre,
brindando asi nuevas perspectivas de que el mundo en el que vivimos, mediante su
progreso con el tiempo nos puede dar. Hoy en dia se busca disefiar lineas de

produccion con nuevos retos que implican el cuidado del medio ambiente, asi como



también, la realizacion mas eficiente de materias primas produciendo el minimo
desperdicio posible.

En el presente proyecto se implementara una mejora para el proceso de produccion en
la empresa Unipres mexicana. Se considera esencial para el desarrollo de la mejora
eliminar todas aquellas anomalias que existan en los procesos, realizando asi una
evaluacion formal para conseguir el objetivo deseado resultante de dicha mejora.

Cabe mencionar que para poder realizar la mejora se realizé una investigacion, que se
plasma en el apartado de marco tedrico de este informe donde se pueden apreciar la
causa raiz del problema, encontrando la solucién y de esta manera alcanzar el objetivo

deseado.

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

6.1 Perfil de la empresa

Nombre o razén social: UNIPRES MEXICANA, S.A DE C.V.

Ramo: Automotriz.

Direccion: Av. Japon 128, 20355 Parque Industrial San Francisco, Ags.
Municipio: San Francisco de los Romos, Aguascalientes

Planta de carrocerias II: Departamento: Produccion de Ensamble
Teléfono: 449 910 3000

Sitio web o e-mail: https://www.unipres.co.jp/

6.2 Antecedentes

En el aflo de 1945, en Japdn, justo después de la segunda guerra mundial, surge la
empresa Yamakawa Manufacturing fundada por el sefior Tadomi Yamakawa. En
México en 1994 se establece la primera oficina de esta organizacion siendo en la
ciudad de Aguascalientes, situada en primer anillo, en la avenida circunvalacion, al
poniente del estado. En ese mismo afio se adquiere un terreno en el naciente parque
industrial San Francisco, ubicada en el municipio de San Francisco de los Romos en el
estado de Aguascalientes. En el afio de 1995, en el mes de Julio, inicio operaciones
productivas con aproximadamente 46 trabajadores en total.

La primera parte de la produccion se enfocé principalmente a procesos que
involucraban ensamble de partes mediante la soldadura. En mayo de 1996 iniciaron

operaciones productivas en planta estampado con un total de 15 personas atendiendo
10
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esta nueva area de la empresa. Fabricando partes ensambladas para carrocerias (tales
como chasises y tubos para gasolina, poleas y engranes para transmisiones, asi como
diferentes partes del motor y carroceria). Siendo sus principales clientes NISSAN
MEXICANA, JATCO planta norte, Honda, Mazda, Marelli, Compas (Renault-Nissan), y
clientes extranjeros.

En el afio de 1997 la aun llamada Yamakawa Manufacturing cambio su razén social a
Unipres Corporations, esto por decision del corporativo de Japon. Ya que en el afio se
decidio fusionar las empresas Yamakawa con el grupo de Yamato dando lugar a la
organizacion que es ahora. La intencion de esta fue y ha sido desde el principio llegar a
ser la empresa numero uno a nivel mundial respecto a la fabricacién de partes de
estampado y sub ensambladas automotrices. La materia prima principal es lamina de
acero rolado en frio proveniente de Japén. La empresa tiene mas de 29 afios de
experiencia elaborando productos automotrices, convirtiendose en uno de los
principales proveedores de NISSAN MEXICANA, cumpliendo ampliamente con la
satisfaccion del cliente.

En el afilo 2015 UNIPRES MEXICANA S.A. DE C.V. inauguré su segunda planta
carrocerias 2, esta se compone por las areas de Control de Produccion / Embarques,
Programacién de la produccién / Ensamble Il, Hot Stamp y Produccion, otras areas
administrativas como recursos humanos, finanzas, ventas etc. son dirigidas por planta
Cl. Dichas areas trabajan en conjunto para asi lograr la satisfaccion del cliente,
entregando sus principales productos que son partes ensambladas para carroceria.

A nivel mundial existen en este momento 21 empresas ubicadas en todo el mundo
principalmente en Japén, ademas de la casa matriz, el presidente de la corporacion es
el SR. TOSHIAKI TAKAHASHI.

11



Actualmente en México existen 3 empresas de esta corporacion siendo Unipres
Mexicana S.A. de C.V. en Aguascalientes; domicilio fiscal de la empresa es Av. Japdén
# 128, parque industrial San Francisco de los Romos.

llustracion 2. 5. Planta Aguascalientes. Fuente: Unipres Mexicana S.A.
de C.V., 2010.

6.3 Mision

La misién de Unipres Mexicana SA de CV es: “Ser los humero uno de los proveedores
con la especialidad en estampado y ensamble para la industria automotriz en América
Latina”.

6.4 Vision
La visibn de Unipres mexicana SA de CV es: “Hacer productos con valor para la

industria automotriz con el fin de contribuir al beneficio para el pais, sociedad,
accionistas y empleados”.

12



1
2
3.
4

Valores

Contribuir a la sociedad por las actividades de la empresa.
Fomenta un ambiente de trabajo confortable para obtener un buen clima laboral.
Asumir las necesidades del cliente, y responderle inmediatamente.

Ejecutar renovacion y creatividad constantes en el manejo de tecnologia.

6.6 Politica de la empresa

En UNIPRES mexicana estamos comprometidos en mantener los mas alto

estandares de calidad y usamos las mejores tecnologias en la manufactura de

partes automotrices para carrocerias de vehiculos y del sistema de alimentacion de

combustible y partes para transmision.

Objetivos

Ser una empresa con el desarrollo en la tecnologia anticipando las necesidades
del mercado.

Ser una empresa global estratégica correspondiendo al cambio de la estructura
en la industria automotriz.

Mejora de productividad en Unipres.

Mejoras para ganar potencia.

Mejoras en aseguramiento de calidad.

Cumplir medio ambiente y entrenamiento.

13



6.8 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

ALEJANDRO OROZCO
DIRECTOR

GERARDO MARTINEZ |
SUB DIRECTOR

CLAUDIO DOROTEO ”
GERENTE

JAVIER OVALLE |

\ JEFE DEP.

GONZALO CASILLAS ”
SUPERVISOR

ALEJANDRO SERVIN ”

SUPERVISOR

ISMAEL DAVILA

SUPERVISOR

JONATHAN JORGE
GONZALEZ ORENDAY

o Lo

ERICK YOSIEL

ARNULFO JOEL ALFREDO
VELAZQUEZ RAMIREZ HUERTA

Hooo ¥ W @R

EDUARDO

CRISTOPHER
HERRADA

o B

RODRIGUEZ

]

GARCIA

> TN

JASSO

llustracion 2. 6. Organigrama departamento Ensamble Il. Fuente: Rh, Unipres mexicana, 2024.

El organigrama inicia con el personaje principal el cual es el director, como segundo mando el subdirector, el gerente y el
jefe de carrocerias Il; el cual se divide en 3 supervisores, el primer supervisor tiene a su cargo 4 lideres, el segundo
supervisor tiene 3 lideres y el tercer supervisor cuenta con 3 lideres.
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

Unipres Mexicana S.A. de C.V. se dedica a la fabricacion de piezas de carrocerias de
gran importancia en el area automotriz, debido a que tienen una afectacién al usuario
final, ya que un posible defecto de fabricacion podria originar accidentes graves o
severos al usuario. Es por eso que la empresa fabrica sus productos con altos niveles
de calidad y asegura la calidad en cada uno de sus procesos desde la llegada de
materia prima, luego la trasformacion del producto requerido por el cliente hasta la
entrega como producto terminado. Otro punto importante para Unipres Mexicana es la
importancia de cumplir internamente con todos los aspectos de auditorias que el cliente
realice, sin dejar a un lado los cumplimientos de todos los procedimientos ya
establecidos como empresa para poder cumplir cada uno de esos puntos sefialados, la
empresa consecutivamente realiza integraciones de lineas tratando de mejorar en
primer estancia la facilidad de produccion del producto ganandole de igual manera una
racionalizacién al costo de manufactura sin olvidar desde luego la seguridad del
operador, todo lo anterior nos lleva a entregar un producto de calidad al cliente
evadiendo un costo alto de mano de obra y evitando a toda costa reclamos en

cualquier proceso del producto.

En el area de produccion se realizan diferentes actividades para resguardar la
elaboracion del producto con la mejor calidad, ademas de realizar mejoras continuas
para la facilidad de elaboracion, teniendo en cuenta también los cumplimientos de
KPI'S con el fin de cumplir todos los reglamentos que como empresa debe de

gestionar.

En la linea de produccion del MBR COMPL FR SIDE RH existe un sub ensamble que
es realizado por otro operador por lo tanto se desea integrar dicho sub ensamble en la
linea main MBR COMPL FR SIDE RH para lograr cumplir varias expectativas en
cuestion de mejora para la empresa, su objetivo es atacar el exceso de gasto por mano
de obra e incumplimiento del KPI'S de puntos por persona, logrando evolucion hacia la
nueva etapa fase IV de UPS con automatizacion por medio de transformacién digital,

mejorando nivel de 15 KPI'S utilizando sistematizacion para mantener el cumplimiento
15



del KPI, porcentaje de HP en ensamble, mediante la realizaciébn de mejoras en linea
para el incremento del tiempo tacto de HP, aumentando el porcentaje de
aprovechamiento y manteniendo el cumplimento de HP, para ello se estara aplicando
mejora en los procesos y se verificara que se cumpla la metodologia de las 5’'S para
lograr mayor productividad y un mejor entorno laboral ademas se trabajard en la
reduccion de estructura mediante la reforma de las perdidas organizativas y operativas,

obteniendo resultados abrumadores de QDCSM con todos.
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8. Justificacion

Unipres Mexicana S.A. de C.V. busca garantizar al 100% la calidad de las piezas a sus
clientes actuales, por lo tanto, al realizar esta integracién se ganaria automatizacion por
medio de trasformacion digital, mejorando los KPI's, también se obtendria reduccion de
personal, incremento de eficiencia de la linea y aumento de cantidad de puntos por
persona, ademas de todo lo anterior se ganaria una racionalizacion en el costo de la
elaboracion del producto.

Actualmente en la linea main existe una variabilidad de paros no deseados,
movimientos de material, almacenaje y la eficacia de la linea de produccion, esto
genera exceso de gasto por mano de obra, por lo cual tiene un incumplimiento del
KPI's (key performance indicator) de puntos por persona para progresar los objetivos
de manufactura obteniendo mayor volumen de producto, cumpliendo de igual manera
con el objetivo de racionalizacion.

Con la problematica actual y las necesidades de la empresa, el propdsito del proyecto
es estandarizar la integraciéon de un sub ensamble en una linea main, mejorando sus
condiciones de produccion, aumentando la eficiencia y el manejo de todos los
componentes de la misma para garantizar un flujo de trabajo sin interrupciones ni
anomalias, garantizando la calidad del producto y la entrega a cliente en tiempo y
forma de acuerdo a los horarios establecidos por este, ya que cualquier defecto de la
pieza involucra dinero y perdidas dentro de la organizacion, asi como riesgo de la

credibilidad de rentabilidad como empresa para el cliente.

Dentro del proyecto a desarrollar se espera en primera estancia, la mano de obra de
ingenieria de produccion para realizar la actividad de integracion , una vez gestionada
se acreditaran distintas auditorias internas por dos departamentos, aseguramiento de
calidad para la realizacion de la liberacion de linea y la revision del producto que
cumpla con todos los aspectos requeridos por cliente una vez autorizado como
condicion ok, tanto linea como pieza. Enseguida entra el departamento de seguridad e
higiene para la revision de la linea tomando en cuenta diferentes aspectos, entre los
mas relevantes es monitorear la linea que contenga condiciones seguras para el
personal operador, teniendo en cuenta distintos puntos como colocacién de guardas

tanto a la linea main como al sub que se integra ademas de revisar que no exista
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ninguna forma de que el operador pueda sufrir algin accidente o incidente. Una vez
realizada esta actividad se continuard con la modificacion de todos los documentos
necesarios tomando en cuenta la nueva condicién de la linea ya integrada respetando
cada punto importante para cliente.

El residente en el proyecto de mejora, desarrollara en primera estancia el analisis de la
mejora, teniendo en cuenta varios factores que la empresa tiene como requerimiento,
en primer lugar se visualizara en la linea main todos los tiempos que el operador se
tarda en realizar la operacion realizando un comparativo de condicién actual tanto de
main con de sub, se tratara de ganar tiempo y costo de manufactura, una vez realizado
este analisis se esperara obtener un nivel de ganancia en porcentaje de KPI, para
llegar a este cumplimiento se necesitara la ayuda de 4 departamentos diferentes para
realizar la integracion, uno de ellos es ingenieria de produccién (departamento que
se encargara de mover equipo destinado a la integracion), el siguiente departamento
involucrado es aseguramiento de calidad (quien se encargard de la calidad del
producto requerido por cliente), otro departamento es seguridad e higiene
(departamento que verificara que no exista ninguna condicidén insegura en la linea) y
por ultimo el departamento de produccion (revisara, modificara e integrara
documentacion con tiempos actualizados y también modificard todos los documentos
de proceso de la linea asi como HOE, chequeo de equipo, chequeo de calidad, ILU y

lay out).
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9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General

Lograr evolucion hacia la nueva etapa fase IV de UPS con automatizacion por medio
de transformacion digital, mejorando nivel de 15 KPI's utilizando sistematizacion ,
ademas de las mejoras continuas en las lineas de produccion ya habilitadas ante los
modelos de fabricacion pedidos por el cliente, de igual manera trabajar en la reduccién
de estructura mediante la reforma de las perdidas organizativas y operativas,
manteniendo el cumplimiento del KPI porcentaje de HP de ensamble mediante la

realizacion de mejoras en linea para el decremento de tiempo tacto de HP.

Objetivos especificos:

¢ Analizar la manera actual en la que se produce el producto requerido por el
cliente, en primera estancia revisando los tiempos tactos actuales que se tarda
el operador en realizar la produccién de cada una de las piezas ensambladas,
identificar los tiempos que se pueden ganar al realizar la integracién , en este
andlisis de visualiza ganar 1 operador.

e Realizar un diagrama de comparacion de tiempos actuales de ambas lineas
tanto de main como de sub ensamble para identificar tiempos muertos y tiempos
de mejora al alcanzar nuestra meta en la integracion, identificando cual es
nuestro cuello de botella y tratar de mejorar los tiempos requeridos de HP al
100%.

e Verificar en planta el area para la integracion del subensamble en la linea main
delimitando espacio para la colocar 2 maquinas estacionarias, un shutter para el
material estampado y una base doble para rack RH necesaria en la integracion.

e Planear la integracion en conjunto de los 4 departamentos involucrados
siguiendo el cronograma de actividades, respetando las fechas establecidas por
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el area de produccion basada en horarios de entrega del producto terminado a
cliente.

Desarrollar por parte del departamento de ingenieria de ensamble la integracion
de 2 maquinas estacionarias en la linea main respetando el lay out planeado,
todos los movimientos de maquinaria necesarios, de igual manera programando
nuevamente la forma de produccién en linea main cumpliendo todos los
reglamentos internos de la empresa.

Examinar el resultado final de la integracibn por el departamento de
aseguramiento de calidad, aplicando el método de 4M’s realizando diferentes
actividades como la precisiéon dimensional antes y después del cambio, validar el
funcionamiento de todos los sensores (panel rosa), verificar el funcionamiento de
poka yoke e Inter look. Se elaborard 1 pieza muestra para la visualizacion de
todos los componentes que lleva la pieza.

Constatar como aseguramiento seguridad e higiene la nueva forma del proceso
de produccion monitoreando que no exista ninguna anomalia insegura para el
operador para evitar 0 accidentes e 0 incidentes, liberando como linea ok para
continuar con la produccion necesaria para entregas.

Hacer tomas de tiempos en linea para verificar que se cumpla la meta de tiempo
tacto actual de 1.282 y corroborar la diferencia y ganancia de espacio,
maquinaria, operador y tiempo de produccién.

Actualizar todos los documentos que ya existen en linea agregando la
integracion afiadiendo 2 equipos integrados y corrigiendo todos los tiempos ya
actualizados.

Obtener el logro en mejora detallando cada tiempo recuperado de 0.460, asi
como cada espacio ahorrado, maquinaria que se podra utilizar para algun otro
modelo y de igual manera la ganancia de 1 operador que podra producir en
alguna otra linea, obteniendo resultados abrumadores de QDCSM con toda esta

actividad.

20



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teodrico (fundamentos tedricos).

Una empresa automotriz tiene objetivos de mejora los cuales suelen establecerse y
abordarse periodicamente (en periodos de un afio) dentro de su sistema de gestion de
calidad. Normalmente las mejoras son relacionadas con cada uno de los procesos,
pero existe un problema por su tipologia (por ejemplo, fallos continuos de equipo, asi
como de calidad, no conformidades en los productos y en los procesos, piezas con
defecto, reclamos de cliente, etc.), es mas proveniente resolverlos implementando
herramientas que controlen dichos problemas. Para disefiar una soluciéon es de gran
importancia basarse en una metodologia, ayudandose de herramientas de mejora que
permitan obtener resultados favorables y que den final a la problematica que se

presenta.

En el avance de este proyecto se implementd la metodologia de un diagrama de flujo
(el antes y después del proceso), describe los tiempos tactos que tiene la linea actual y

los nuevos tiempos tactos que se consiguen al realizar la integracioén.

También se abordaron herramientas como programa de actividades, ayudas visuales,
estandarizacion de procesos, capacitacion del personal, liberaciones de poka yokes,
liberacion de panel rosa, liberacion de interlock, actualizacion de HOE, actualizacién de
reporte de produccion, actualizacion de chequeo de equipo y calidad, con el fin de
obtener una mejora continua con mayor volumen de produccion y totalidad de calidad
en el producto.

10.1 Key performance indicator (KPI)

Lo que le da valor a las KPI es el resultado de la medicién del mismo KPI y sustituye un
valor de comparacion en referencia a un meta objetivo. Un KPI es principalmente una
herramienta que permite estandarizar con argumentos cuantitativos, definiendo en qué
estado se encuentra un determinado proceso por lo tanto las compafiias como las
personas deben conocer y deben aplicar métodos para la medicion del desempefio
para su analisis y en caso de fallas corregir el sistema inmediatamente, anqué los KPI

estan intimamente ligados a la estrategia, estos deben emplearse con un lenguaje
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coloquial que en momento de su aplicacion encuentre los suficientes datos para su

alimentacion y calculo. El KPI (indicador de desempefio) indica al personal y directivos

gué debe hacer para aumentar el desempefio drasticamente.

Para la formulacion de indicadores requiere un conjunto de pasos necesarios para

asegurar los principios de calidad del sistema de medicién de desempefio y su puesta

en servicio al interior de la organizacion. (OSCAR, 2019)

10.1.1 Pasos paracalculo de KPI

Identificar el proceso: en la identificacion de los procesos se debe tener claro
que lo que se desea medir, es muy importante. Generalmente hay muchos
procesos Yy funciones, cada uno necesita potencialmente medicion de
desempefio. Si hay multiples procesos, se debe considerar aquellos que tienen
impacto en los objetivos estratégicos de la organizacion y de estos, seleccionar
aquellos que son méas importantes para el cliente, tanto interno como externo.
Estos procesos pasan a denominarse “procesos claves”.

Identificar actividades criticas a medir: es importante elegir sélo las actividades
criticas para ser medidas. La medicion de estas actividades permite controlarlas.
El control, o0 mantener las cosas en curso, no es algo que se haga de manera
abstracta. El control es aplicado a una actividad critica especifica. Cuando se
seleccione la actividad, el enfoque de la medicién debe orientarse mas al area
critica que a las personas. Las actividades criticas son aquellas que impactan
significativamente en las categorias de indicadores identificadas en el punto
anterior. En todos los niveles de administracién, las actividades criticas impactan
las prioridades administrativas, las metas organizacionales y las metas para los
clientes externos.

Establecer metas de desempefio o estandares: estas son necesarias porque de
otra manera no habria una base l6gica para elegir qué medir, qué decision
tomar, o qué accion ejecutar. Las metas pueden ser una directriz de la
administracion superior, 0 pueden establecerse en respuesta a las necesidades
0 quejas del cliente. Para cada actividad critica seleccionada para medicion, es

necesario establecer una meta de desempefio o estandar, con el fin de disponer
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de una referencia para evaluar e interpretar las lecturas de los indicadores de
estas actividades.

Establecer medicion de desempefio: este paso involucra realizar varias
actividades que continuaran construyendo el sistema de medicion de
desempeiio. Cada medida de desempefio consiste en una unidad de medida
definida, un sensor para medir o grabar los datos primarios, y una frecuencia con
la cual la medicién es hecha. Para desarrollar una medida, el equipo debera
traducir “lo que se desea conocer”, al interior de la medicién de desempenio;
debera identificar los datos primarios que generaran la medicion de desempefio;
debera determinar donde localizar los datos primarios; debera identificar el
sensor o instrumento de medicion para coleccionar los datos; y debera
determinar qué tan a menudo debe hacerse la medida.

Identificar las partes responsables: los anteriores pasos son primariamente
actividades de equipo. Para continuar el proceso de medicion de desemperio,
debe identificarse al funcionario responsable de la medicion y de la toma de
decisiones en las acciones de control y mejoramiento del proceso. En muchos
casos una persona es responsable de todo el sistema. El responsable debera
coleccionar los datos; debera analizar y reportar el actual desempenfo; debera
comparar el actual desempefio con las metas y/o estadndares; debera determinar
si las acciones correctivas son necesarias; y debera hacer cambios.

Coleccionar los datos: la determinacién de la conformidad depende de la
significancia y validez de los datos. Antes de comenzar a coleccionar una
cantidad de nuevos datos, es oportuno revisar los datos que ya se tienen para
estar seguro que se ha extraido toda la informacién que se puede obtener. Los
datos son un conjunto de hechos presentados en forma cuantitativa o
descriptiva. Obviamente los datos deben ser bastante especificos para
proporcionar informacion relevante. Hay dos tipos de datos; los datos medidos, o
variables del proceso; y los datos contados, o atributos del proceso.

Analizar y reportar el actual desempefio: antes de perfilar una conclusion de los
datos, se deberia verificar que el proceso de coleccion de datos satisface los
requerimientos de responder a las interrogantes originales; evidencia la

inexistencia de sesgos en el proceso de recoleccion; se ajusta a la cantidad de
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observaciones del proceso especificadas; y dispone de suficientes datos para
bosquejar conclusiones significativas.

Comparar el actual desempefio con las metas o estandares: dentro de su
intervalo de control, los funcionarios responsables comparan el actual
desempefio con la meta o estandar. Si hay variacidn, se autorizan las acciones y
se hace un informe al responsable de la toma de decisiones. Una vez que es
establecida inicialmente una comparacion en contra de las metas o estandares,
existen varias alternativas disponibles para acciones posibles. Una es olvidarlo,
si la variacién no es significativa; la otra es tomar acciones correctivas, si las
variaciones son significativas; y la Ultima, es establecer nuevos desafios si
existen condiciones para hacerlo.

Determinar si las acciones correctivas son necesarias: este es un paso de
decision. Se puede cambiar el proceso, o cambiar la meta. Si la variacion es
grande, puede haber un problema con el proceso, y se necesitard hacer
correcciones para recuperar el desempefio y llevarlo a la linea de la meta
deseada. Para direccionar este potencial problema, se puede formar un equipo
de mejoramiento de calidad o desarrollar un andlisis de causa efecto. También
se deberia considerar analizar si la meta era realista. Si la variacién es pequenia,
el proceso probablemente estd en buena forma, pero se deberia considerar
reevaluar las metas para hacerlas mas desafiantes. Por lo tanto, si se hacen
cambios al proceso, se deberia reevaluar las metas para asegurar que todavia
son viables.

Hacer cambios para traer el proceso a la linea de las metas o estandares: este
es el primer paso en cerrar el lazo de la retroalimentacién. Los cambios
comprenden un namero de acciones llevadas a cabo para lograr uno o mas de
los objetivos de correccion, siendo estos: remocion de los defectos; remocién de
las causas de los defectos; lograr un nuevo estado de desempefio del proceso; y
mantener o destacar la eficiencia y la efectividad del proceso.

Determinar si nuevas metas o nuevas medidas son necesarias: esta decision
dependera de tres factores fundamentales: el grado de éxito en el logro de

objetivos anteriores; la extension de cualquier cambio al alcance del proceso de
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trabajo; y las bondades de las medidas actuales para comunicar el estado de

mejoramiento relativo a los procesos criticos de trabajo. (OSCAR, 2019)

10.2.1 Sub ensamble

El servicio de sub ensamble consiste en la manufactura de piezas parciales que
posteriormente serdn utilizadas para continuar la fabricacion de otro producto, dentro
de una empresa automotriz el sub ensamble es un ensamble de piezas de menor
tamafo integradas para luego formar parte de un ensamble main y asi elaborar un
producto requerido por cliente, existen diversos tipos de subensamble de acuerdo al
tipo de main para el que es requerido una vez ensamblado con paneles mayores de
estampado se convierte en main, una linea de sub ensamble produce los productos
denominados A,B,C y D. Las piezas necesarias para mostrar estos productos se
denominan a, b, c y d. La linea de sub ensamble y las de procesos estan separadas.
Hay tres lineas de proceso, de las cuales una produce las piezas ay b.

Unas pocas piezas a y b, fabricadas en la linea de proceso 1, estdn almacenadas
detras de la linea del Kanban de esa linea adherido a cada pieza. (Kalpakjian S., 2019)
10.2.2 Ejemplo de un sub ensamble

La siguiente ilustracion muestra que es un su bensamble, establece cada uno de los
componentes que este lleva, esta constituido por 2 Brackets para luego convertirse en

un sub ensamble, a (bracket) + b (bracket) = ¢ (sub ensamble).

a) b) c)

llustracion 3. 14. Proceso de sub ensamble. Fuente: IATF16949, UPS Jap6n, 1945
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Es un proceso de linea determinado para producir un producto terminado para cliente,
en carroceria el sub ensamble, es constituido para formar parte de un main, el cliente
estipula los componentes que deben de integrarse en cada una de las lineas
dependiendo de la marca y modelo de la carroceria a ensamblar una vez que el main
se ensambla tal cual el requerimiento del cliente se envia en tiempo y forma para que
cliente le dé continuidad a la armazon del esqueleto de una carroceria y asi llegar a
formar el body requerido. En la siguiente ilustracion se muestra como esta constituido
un main integrando cada una de las partes requeridas por cliente:

(OSCAR, 2019)

llustracion 3. 15. Partes de un main. Fuente: IATF16949, UPS Japdn, 1945.
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1032 EJEMPLO DE UN MAIN

Una vez que cliente determina lo necesario para un body se lleva a cabo el ensamble
de los distintos componentes como Brackets, tuercas, tornillos e insul para llevar a

cabo la formacién del main necesario para su carroceria. (OSCAR, 2019)

llustracion 3. 16. Main ya ensamblado. Fuente: IATF16949, UPS Japoén, 1945.
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10.4.1 HOJA DE OPERACION ESTANDAR (HOE)

Una hoja de operacion estandar es un método de trabajo por el cual se elimina la
variacion, desperdicio y desequilibrio, realizando las operaciones con mayor facilidad,
rapidez y menor costo teniendo siempre como prioridad la seguridad, asegurando la
plena satisfaccion de los clientes, estipula exactamente la mejor manera de hacer
siempre lo mismo de forma rapida y segura, ademas de contar con cada uno de los
tiempos cronometrados reales en que se debe de ensamblar cada uno de los
componentes, esta compuesta de fotografias tal cual es la forma correcta de proceso
hasta la manera de tomar cada uno de los componentes, la hoja de operacion estandar
muestra la carga de trabajo que el supervisor quiere asignar a cada uno de los
operarios. El supervisor debe definir el tiempo objetivo de cada operacion unitaria, a
través de su realizacién por un operador promedio. Ya teniendo un tiempo para cada
operacion unitaria, debera distribuir la carga de trabajo entre todos los operadores, de
manera que el tiempo total de trabajo de cada uno de ellos, quede dentro del tiempo
tacto de produccién. (IATF16949, 1945)

HOJA DE OPERACION ESTANDAR (HOE)
Nombre del Proceso Namero de Parte Demanda del Cliente Takt Time (segundos por pieza) Preparado por
625 43 C. Nelson
Maquinado de acero pequefio 112345 Tiempo Neto de Operacién en segundos Trabajo Estindar en Proceso Fecha
27,000 5 24-Ju-17
Calidad Tiempo
SWIP =
Puntos Clave ®
. MMM del Tw g & « Hacer, no hacer W @
£ < ; - Seguridad
z > - Razén I S|Cidd= <>
| |Recoger material Verificar nimero de parte y escanear codigo 4 — Bt
2 |Voltear dimension Visual No guantes al operar tomo 9 - % %
3 |Moler Visual Usar alineador 5 >
4 |Pulverizar Visual verificar ¢l vestidor cada mafiana 9 L/. \/.‘
5 |Calibrar Calibrar 8 3 ‘ A
6 |Empaquetar Doblar las rodillas al levantar 411
/\ ' B . 5 N
{Tiempo de Ciclo Manwal total |39

llustracion 3. 17. Ejemplo de formato de un HOE. Fuente: IATF 16949, UPS Jap6n, 1945.

28



10.5.1 Poka Yoke

Proviene del japonés y la composicion de las palabras significan: Poka, errores
involuntarios; y Yokeru , evitar. EI método poka yoke fue introducido por Shigeo Shingo
en 1961, al trabajar como ingeniero de la corporacion Toyota Motor. Este método tiene
por objetivo prevenir los errores y posteriores defectos originados en los procesos,
hasta el punto que segun este autor: “Defectos igual a cero es absolutamente posible”.
Se busca en esencia eliminar el potencial error humano, tal herramienta no solo
controla, sino que permite realizar “control y mejora” al instante, lo cual la hace de una

aplicabilidad muy Util. Robinson, Ivan Ochsenius. "Herramienta de control y mejora: aplicacion de
poka yoke al proceso de contratacién.” Auditoria publica 68 (2016): 83-94.

10.5.2 Funcionamiento del Poka Yoke

El Poka Yoke funciona haciendo al menos una de estas tres acciones:
e Prever errores
e Corregir errores

e Notificar errores

Algunos llaman a este término dispositivo poka yoke, herramienta, método, concepto,
razonamiento, metodologia, etc. Para efectos de este breve articulo y su aplicacion a
nuestro objeto de estudio que son las contrataciones publicas, lo definiremos como un
“razonamiento o forma de pensar”, buscando con ello rescatar su espiritu y aplicarlo a
nuestras adquisiciones.

Robinson, Ivan Ochsenius. "Herramienta de control y mejora: aplicacion de poka yoke

al proceso de contratacion." Auditoria publica 68 (2016): 83-94.

10.6.1 Sistema Interlock

Un sistema de interlock (transferencia de llave) se caracteriza por ser un sistema
mecanico o electromecanico que garantiza que las operaciones que implican algun
riesgo de puesta en march a, intempestiva se realizan si y solo si antes se han llevado a
término uno o varios pasos previamente establecidos, cuando llevamos estas
definiciones a la industria de procesos, nos referimos a un interlock para describir una
funcién que, al detectar una o varias condiciones anormales (desviacién del proceso o
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descontrol), ejecuta una o varias acciones para evitar que un evento ponga en peligro a
un equipo, sistema o proceso (segun sean definidos). (Arus, 2018)

En seguridad funcional, la normativa ANSI/ISA-84.01-1996 solo utilizaba como
referencia el término Interlock para facilitar la comprension de los nuevos términos

introducidos en la misma, por ejemplo:

Sefal Digital Cableada
(efecto del Interlock)
TR AT INTERLOCK

- air

Sefal Comunicada (interna)

del propio sistema de control
(causa del Interlock)

(L L
1000/~ -~~~ T —*

-~ Sefial Analogica 1999 visualizacién del valor
Cableada de nivel en el SCADA

llustracion 3. 18. Ejemplo de un sistema de interlock. Fuente: DANIEL ARUS, "BAROIG SAFE & INTELLIGENT
MRO" May 8, 2018.
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10.7.1 QDCSM
Consiste en el despliegue de los objetivos QCDSM (Calidad, Costo, Entrega,

Seguridad/Medio Ambiente y Moral) a todos los niveles, y asi mismo, en el proceso de
seguimiento, analisis y mejora, esta metodologia es implementada para realizar un

procedimiento respetando cada uno de los protocolos. (Seminario, 20 SEP 2019)

10.7.2 Quality

La calidad es el grado en que un producto cumple con las especificaciones del disefio.
Las especificaciones son los valores deseados por la empresa de determinadas
caracteristicas del bien o servicio teniendo en cuenta los requisitos del cliente.
(Seminario, 20 SEP 2019)
e Metodologia que cumple un conjunto de criterios o requisitos.
e Conformidad del producto, tipicamente aquello que es necesario por razones de
l6gica, precision y equidad.

e Calificacion de aprobacion del producto.

llustracion 3. 19. Muestra puntos de calidad. Fuente: Collidu, 2024
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10.7.3 Delivery

Es el servicio de reparto que ofrece un comercio para entregar sus productos, para
llegar al reparto se necesita seguir los siguientes pasos: realizar el pedido, produccion
del pedido, asignacion de un conductor, seguimiento en tiempo real y por dltimo la
entrega a cliente.

e Material de inventario.

e Costos de equipo: significa el costo total del equipo, incluidos los costos
relacionados tales como flete, instalacidbn e impuestos, costos capitalizables y
costos de emision incurridos en relacion con la adquisicion y/o financiamiento del
equipo. Gastos incurridos por una empresa para adquirir las materias primas y

suministros necesarios para producir sus bienes o servicios. (Seminario, 20 SEP

D

Delivery
* Material

2019)

Inventory

* Equipment
Costs

* Material Costs

llustracion 3. 20. Muestra aspectos sobre la entrega del producto. Fuente: Collidu, 2024.

10.7.4 Cost

El costo de mano de obra es la suma de todos los salarios pagados a los empleados,
asi como el costo de los beneficios de los empleados y los impuestos sobre la ndGmina
pagados por un empleador. Walter Izaguirre semanario, june 2001.Consultoria y

capacitacion en excelencia operacional. (Seminario, 20 SEP 2019)
e Costo laboral

e Costo de equipo
e Costo de materia
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llustracion 3. 21. Factores sobre el costo. Fuente: Collidu, 2024.

10.7.5 Safety
Se denomina seguridad industrial al conjunto de normas obligatorias establecidas para

evitar o minimizar, tanto los riesgos que puedan efectuarse en los ambitos industriales,
como los perjuicios derivados de la actividad industrial e incluso las enfermedades
ocupacionales. Dado que por las maquinarias y las herramientas que se utilizan son
areas propensas al peligro, mediante la prevencion se busca evitar el dafio a las
personas, a los bienes y reducir el impacto en el medio ambiente. La seguridad
industrial debe ser cumplida obligatoriamente en todas las empresas y la principal
finalidad del cumplimiento de estas disposiciones es brindar seguridad al trabajador

dentro del ambito laboral.

Las empresas o industrias tienen la responsabilidad de generar condiciones de trabajo
que garanticen proteccion y seguridad a sus trabajadores; para ello deben implementar
una serie de normas y condiciones que reduzcan el riesgo de sufrir un accidente

laboral.

Medidas de seguridad industrial indispensables en toda empresa:

e Abastecimiento de proteccion personal: todo trabajador debe ser provisto de
indumentaria apta e indicada para realizar sus actividades laborales de forma
segura. De ser necesario debe proveerse un equipo de seguridad, como por
ejemplo arnés, mascaras, guantes, gafas de seguridad y todo aquello que ayude

a disminuir el riesgo de padecer accidentes laborales.
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e Garantizar un area de trabajo segura: un espacio de trabajo mal disefiado puede
ser un gran peligro para los trabajadores. Es imprescindible que los centros de
trabajo presenten salidas de emergencia accesibles, zonas de paso amplias y
libres de obstaculos para evitar embotellamiento, salidas debidamente
sefalizadas, poseer un plan para casos de emergencia y tener un sistema
contra incendios; el area debe contar con una iluminacion adecuada, los pisos
no deben ser irregulares ni resbaladizos, y las maquinarias deben tener una
distancia de separacion suficiente para que los trabajadores puedan realizar sus
tareas comodamente.

e Brindar capacitacion: es importante que los trabajadores reciban una formacion
adecuada, en la cual puedan adquirir los conocimientos necesarios, para
desempenfiar su labor de forma segura y competente; asi mismo, deben ser
capacitados para utilizar los elementos de seguridad de forma correcta.

Al invertir en seguridad industrial y reducir los riesgos laborales, las empresas
disminuyen los costos de operacion y obtienen mas ganancias, al mismo tiempo que

protegen a sus empleados, maquinarias y recursos, dado que:

e Al no presentarse accidentes se reduce considerablemente el absentismo.
e Lajornada laboral no se ve interrumpida por accidentes o imprevistos.

e Se crea un mejor ambiente laboral donde los trabajadores realizan sus tareas
mas a gusto, mejorando la productividad y competitividad.

Se reducen los costos que generan los dafios a los equipos, edificios y se evitan los
pagos de indemnizacion. Aplicando las normas de seguridad industrial, a la vez que se
protege la vida e integridad del trabajador, se obtienen grandes ahorros financieros.
(Seminario, 20 SEP 2019)

34



llustracion 3. 22. Aspectos sobre la seguridad. Fuente: Collidu, 2024.

10.7.6 Moral

Es facil pensar en las condiciones laborales como un asunto que concierne a los
empleados, pero las condiciones laborales pueden ser un factor importante en el éxito
de una empresa. Muchos aspectos contribuyen a las condiciones de trabajo.
Comprender qué contribuye a las condiciones laborales de un empleado puede ayudar
a los empleadores a cumplir la legislacion y ayudar a los empleados a comprender
mejor sus derechos.
Las condiciones de trabajo son las condiciones fisicas y psicologicas a las que estan
expuestos los trabajadores mientras trabajan. Las condiciones en un lugar de trabajo
pueden abarcar todo, desde el entorno laboral hasta los términos y condiciones de
empleo de un empleado. A su vez, las condiciones laborales pueden afectar
significativamente la salud y la seguridad, el bienestar mental y la productividad de los
empleados, y esto puede afectar directamente los resultados del empleador.
Lo mejor para el empleador es garantizar que sus condiciones de empleo y entornos de
trabajo cumplan ciertas condiciones. Otra razon para que los empleadores presten
atencién a las condiciones laborales que ofrecen es la amplia legislacién que las
regula. Las condiciones laborales suelen ser un determinante clave a la hora de buscar
trabajo. Si se les ofrecieran dos puestos similares, la mayoria de las personas
aceptaria el puesto que tenga mejores condiciones laborales. Las empresas que
necesitan atraer personal altamente calificado y con conocimientos a menudo compiten
para ofrecer las mejores condiciones laborales. (Seminario, 20 SEP 2019)
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10.7.6.1 Eactores que determinan las condiciones laborales

L

I

[

>

Entorno fisico: Esto puede incluir todo, desde la distribucién y el disefio de la
oficina hasta el ruido, la limpieza y las precauciones de seguridad. Los
empleadores tienen la responsabilidad legal de garantizar que el entorno fisico
esté libre de riesgos para la salud y la seguridad. Medidas como garantizar una
temperatura confortable, una buena iluminacién y una ventilacion adecuada
pueden marcar una gran diferencia en la comodidad y el bienestar de los
empleados.

Horarios y patrones de trabajo: La forma en que se estructura el trabajo puede
tener un gran impacto en el bienestar de los empleados. Los horarios
irregulares, los turnos largos y las horas de trabajo poco sociables pueden
provocar un desequilibrio entre la vida laboral y personal y tener un impacto
negativo en la satisfaccion de los empleados. Los empleadores deben dar a sus
empleados un descanso ininterrumpido de al menos 20 minutos si trabajan mas
de seis horas al dia.

Salarios: El salario digno nacional es la cantidad minima por hora a la que los
trabajadores tienen derecho por ley. Ademas de los salarios, los salarios y
beneficios como bonificaciones, contribuciones a las pensiones y atencion
meédica pueden afectar el salario neto de los empleados. Los empleadores que
quieran atraer y retener a los mejores talentos deben asegurarse de ofrecer un
salario competitivo.

Carga de trabajo: La cantidad de trabajo que se espera que realice un
empleado en un periodo de tiempo determinado puede tener un gran impacto en
su trabajo y su salud. Una carga de trabajo demasiado pesada puede provocar
estrés y agotamiento, mientras que una carga de trabajo demasiado ligera
puede provocar aburrimiento y sentimientos de infrautilizacion. El tipo de
industria en la que se encuentra una organizacion y la naturaleza de puestos
especificos a menudo determinan lo que se considera una carga de trabajo

aceptable.
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5. Acuerdos sobre horas extras: Algunas personas disfrutan de la oportunidad de
trabajar horas extra y recibir pago por horas extras, pero sentirse presionadas a
trabajar horas extras puede tener consecuencias negativas. La legislacion
laboral del Reino Unido establece que los empleadores no pueden obligar a sus
empleados a trabajar mas de 48 horas por semana. Si un empleado esta
dispuesto a trabajar mas de 48 horas, puede optar por no participar en el limite

de 48 horas firmando un acuerdo con su empleador. (Seminario, 20 SEP 2019)

llustracién 3. 23. Factores sobre Moral. Fuente: Collidu, 2024.

10.8.1 4M’'s
En la historia de la industria se han presentado con frecuencia problemas en la

produccién de los productos donde se ven involucrados, por ejemplo: defectos en el
producto final, accidentes en el personal, fallas en la maquinaria y deficiencias en los

materiales, que en conjunto suman, para dar lugar a enormes pérdidas econémicas.

Las 4M’s forman parte de manera inherente del proceso de produccién y si no son
controladas desde raiz dan origen a fallas que posteriormente afectan de manera
significativa, generando defectos, retrabajos, accidentes y/o incidentes, desgaste en las
magquinas, paros en linea, etcétera. Todos estos fendbmenos deben ser corregidos para
obtener calidad en nuestros productos. (IATF16949, 1945)
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10.8.2 Quésonlas4M’'s

Las 4 M’s, son las abreviaciones de:

« Mano de Obra
« Maquinaria
« Método

o Materiales.

La primera “M” se refiere a Mano de Obra, al capital humano, que son los responsables
de llevar a cabo las actividades dentro de cualquier proceso, ya sea manual,

semiautomatico y por qué no decirlo en un proceso automatizado.

La segunda “M”, se refiere a la Maquinaria, la parte mecanica y automéatica del proceso,
gue es donde se llevan a cabo las actividades de la manufactura.

La tercera “M”, se refiere al Método, es decir el procedimiento o metodologia a usar
dentro de la operacion de manera estandarizada.

La cuarta y ultima “M”, se refiere a los Materiales y/o materias primas que empleamos

para la manufactura de un producto, ya sea en lo individual o con otros materiales.

En mi experiencia, conocer las 4 M’s como posibles elementos causales de una falla
nos permite identificar de manera oportuna el problema y solucionarlo evitando
reprocesos Yy fallas en la calidad y por tanto una pérdida de tiempo y dinero. Cita
Unipres mexicana, fecha pendiente. (IATF16949, 1945)
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UNIPRES CONTROL DE 4 M'S TURNO

No. DE PARTE:

NOMBRE DE LA PARTE:

MAND B
RAZON DEL ENVIO : DE OBRA MATERIAL METOEG MACHANARIA
DESCRIPCION:
PARTEIZONA DE REVISION:
FECHA DE PRODUCCION: No. DE RACK:
NOMBRE DEL OPERARIO: No. DE NOMINA:
LiDER:
SUPERVISOR:
HORARIO DE ENVIOD: No. DE RAN:
INSPECCIONE: FECIA DE mEPECOGN, TURND:— HORA:

llustracion 3. 24. Formato de 4 M'S. IATF 16949, UPS Japon, 2023.

10.9.1Produccion hora por hora

En el departamento de produccion existe una cantidad de main y sub ensambles que
se deben de producir en un lapso de 60 minutos, la cantidad de estos depende de los
tiempos tactos que tienen las lineas de produccion, existe un reporte de la produccion
diaria de cada linea y niumero de parte, en él se registra hora por hora la cantidad de
piezas ensambladas como producto terminado a esto se le llama produccién hora por
hora, existe personal administrativo que se encarga de capturar toda dicha produccion
en un sistema, de aqui se desglosan dos tipos de captura una que su funcion es
obtener datos concretos sobre los aprovechamientos de productividad esta se captura
en un documento de Excel, el siguiente sistema denominado INFOR se establecio para

mandar informacion detallada a UPS Japo6n quien es encargada de todas las Unipres

mundiales. (IATF16949, 1945)
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UPS REPORTE DIARIO DE PRODUCCION ENSAMBLE Il PLANTA DE COMPONENTES DE CARROCERIAS I (PT14) MI 4 “

LiNER MBR-FR SIDERH/LH ¢5uims e L m|m|J|v|s|p|| oeEe | Mom |
A MES AN
FELHA DFERARIO
FEirneG 1ER PFERARID 3
[ CENTRLT
fr'a BA2003 HDFER&RIO
| Fialtal, i d
copieo BAZ2003 PFERARIC 4
TIEHFS BE FREERECCIN TIEHFS TIEHFS TIEHFS B8 | TIEHFS ToTaL | TIEHFS REAL TIEHFS IsE
Ho. DE PARTE t:'l::l:l:l |p|z:-:|® llsnmu:D ’ ® ’ n?::-u “u':t-;“' ?:::::b :r:;:::::::n
751105MADA 2147
751115MADA 279
TOTALES TOTALDE
REGIE TR OE EVENTOE PR TIEMPL
CONCEPTOD FETAL | S00-3:00] 3:00-10000090:00-1: 00 1:00-12:000 2:00-13:0015:00-14: 0014001500 15:00-16: 001 6:00-17: 01 7:00- 150045 00 - 13: 0 3: 0 0- 20 Q000 -21: 0124
FRODUCCION FOR TIEHPO f'|k|:-|".|':~|": :'|Ex|:-|".|':~|5.= L |§<|'-|'1|'.'~ | :'lkl'-l". ':~|5.- f'lf-\l:- L |'.-|'f_- :-|;‘|:.|'1_|'_-|:_. Z-|Ex|:-|".|'.'~|5.- L |E<|'-|".|'.'~ = Z-|k|:-|". ':~|5_- 1-|Ex|:- L |'."|'f_- Z-|k|:-|".|':~|5.- Z-|Ex|:-|".|'.'~ =(F |E<|'-|". E(E Z-|k|:-
751105NADA
751115NADA
TIERIPT TRAEA AT
OPERALOR 1
OPERADOR 2
OPERALOR 3
OPERADOR 4

llustracion 3. 25. Reporte diario de produccion. Fuente: Brenda Rivas, Unipres mexicana, junio 2017.
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10.10.1 HP

Hoja de proceso de fabricacion es un documento enviado por UPS Japon donde viene

establecido desde, cdmo se plasma un lay out, hasta la forma y manera de produccién

de cada numero de parte, en esta hoja esta establecido un tiempo de fabricacion a este

se le llama tiempo tacto de hp, esta hoja desglosa todo lo necesario para activar una

linea desde 0,explica a detalle la cantidad de maquinaria necesaria para la linea,

posicion de maquinaria, modo de acomodo de racks y materiales, trayectoria del

operador asi como la forma de ensamblar cada componente, modo de producir la pieza

asi como cantidad de puntos, cordones y brackets necesarios para armar la pieza.

(IATF16949, 1945)

Proect Far hao.
Asmmmisy 3418 (P13C-MEX)
Process Dewgn Sheet =
Pat Name:  ypom DASHLWR CROSS. RL

S-BA-0010 {1%%-2 688
Creck

Fring]

Part No. Pan Name ary

2 [67408 7L0GA LM IeepAsH LW

1_|67308= T GoA _INEA_DASHLWR CROSS_RL ]
R

3 67408 7L00A BL [MeR DAsSH LWR

[ L8 1
S Set Dowcson O: Dehioency Delection & So1 Order Detecion @ Proc

Measures

llustracion 3. 26. Hoja de proceso (HP). Fuente: IATF 16949, UPM 2023.



10.11.1 Ciclo PDCA

Es la sistemética mas usada para implantar un sistema de mejora continua, provee un
marco util para implantar y evaluar proyectos de calidad y se ha utilizado en diversas
organizaciones para la mejora de procesos. El ciclo PDCA es tan importante para
incrementar los rendimientos de cualquier organizacion. Aborda la planificacion de una
accion de mejora que parte de un problema recurrente, la ejecucion controlada de la
solucion planteada, el andlisis posterior del funcionamiento (para identificar diferencias
entre lo panificado y lo ejecutado) y, finalmente, la estandarizacion del ajuste correctivo,

con el fin de asentar el nuevo proceso optimizado en la empresa. (Briones, 2023)

PDCA metodologia de mejora continua de la calidad que consta de cuatro fases:

e Planear (Plan)
Se buscan las actividades sucesibles de mejora y se establecen los objetivos a
alcanzar. Para buscar posibles mejoras se pueden realizar grupos de trabajo, escuchar
opiniones, buscar nuevas tecnologias mejores a las que se estan usando actualmente.

e Hacer (Do)
Consiste en ejecutar la accion elegida y eliminar las causas del problema. Para que se
desarrolle sin imprevistos, es conveniente preparar instrucciones y formacion para los
empleados implicados y registrar toda desviacion del plan inicial.

e Verificar (Check)
Una vez implantada la mejora, se deja un periodo de prueba para verificare su correcto
funcionamiento. Si la mejora no cumple las expectativas iniciales habra que modificarla
para ajustarla a los objetivos esperados.

e Actuar (Act)
Una vez finalizado el periodo de prueba se deben de estudiar los resultados y
compararlos con el funcionamiento de las actividades antes de haber sido implantada
la mejora. Si los resultados son satisfactorios se implantard la mejora de forma
definitiva, y si no lo son habra que decidir si realizar cambios para ajustar los resultados

o si desecharla. (Bernal, 2018)
42



CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Paso 1: Planear (Plan)

Para la integracién es importante la participacion de los 4 departamentos involucrados
(produccién, ingenieria de produccion, aseguramiento de calidad, seguridad y
medioambiente), el objetivo general de esta integracién es mejorar el nivel de 15 KPI's
utilizando sistematizacion, se busca integrar el sub ensamble 751505RL0A en la linea
main 751005EEOQA para mejorar el tiempo tacto actual y obtener la ganancia de un
operador ademas de esto se obtendria la ganancia de espacio en la planta. En las
siguientes secciones se analizara en detalle el proceso de la integracion, se
identificardn los criterios clave para evaluar su factibilidad y se discutiran estrategias
para minimizar los posibles riesgos y maximizar los beneficios derivados de esta
iniciativa. Ademas, se considerara, cOmo esta integracion contribuira a mejorar la
calidad del producto final, optimizar los costos de produccion y fortalecer la
competitividad de la empresa en el mercado. Primeramente, es fundamental
comprender las necesidades especificas de produccion y los objetivos que se
esperaron lograr con la integracién de estas maquinas. Se realizé un andlisis detallado
de la compatibilidad de la maquina estacionaria con el equipo y los sistemas existentes
en lugar de trabajo. También se evalud el espacio disponible para la instalacion de la
maquina y se asegurd de que haya suficiente espacio para su funcionamiento eficiente.
Antes de instalar la maquina estacionaria se debe elaborar un plan detallado que
incluya todos los pasos para dicha instalacién. Una vez que se haya completado la

planificacion, se puede proceder con la instalacion de la maquina estacionaria.
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11.1.1 Cronograma de actividades

En la tabla 4.1 se muestran las actividades que se realizaron en el desarrollo de la

mejora.

Tabla 4. 4. Cronograma de actividades. Fuente: Elaboracion Propia. 2024.

ACTIVIDADES

FECHA

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

S1|S2|S3

S4

S1

S2 | S3

S4

S1

S2 | S3

S4

S1

S2 | S3

S4

S1

S2 | S3

S4

S1

S2 | S3

S4

Andlisis de mejora y toma de
tiempos.

Programa mensual de
actividades para mejora.

Elaboracién de diagrama
hombre méaquina.

Verificacion del area para la
integracion.

Disefio de Lay Out.

Implementacion de la mejora.

Integracion de 2 maquinas
estacionarias en linea main.

Realizacién de pruebas en
ambas maquinas.

Toma de tiempos.

Comparacion de resultados.

Actualizacion de
documentacién
(HOE,HCHC,HCHE).

Resultados obtenidos.

X|T| X | U (X OO VO V0| V|0 00| OV OD O OO TOTAO~T
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11.1.2 Diagramade Ishikawa.

En el siguiente diagrama de Ishikawa que se muestra en la ilustracion 4.1 se realiz6 un
andlisis sobre el problema a resolver para encontrar la posible causa-raiz y poder

implementar una mejora.

Material Magquinaria

Falta de material -------- Desactualizacion de ===----- Falla de equipo =-----=-
HOE
FArR 6 MR por.aie o f’e --------- Mal registro de -------= Paros extensos ««=--«--
material datos en reporte
Piezas con defectivo ------- de produccion F.aI.ta de emmaead
Mal registro de HCHC, mantenimiento
HCHE ’
........ Limitacionde ........
espacio en el area
Adiestramiento técnico --------

Analisis de tiempos
muertos

Personal no capacitado --------

Tiempo extra -—---—---  Suciedad --------/  Incumpliemto de -----—-
Pl

Mano de obra Medio ambiente Medicion

llustracion 4. 17. Diagrama de Ishikawa. Fuente: Elaboraciéon Propia. 2024.
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Para desarrollar y obtener buenos resultados en el proyecto se realizdé primeramente la

visualizacion concreta del aprovechamiento de ambas lineas, valorando la ganancia

gue se obtuvo con esta integracidon. Como se muestra en la siguiente tabla 4.2, en la

linea main 75100 5EEOA se alcanz6 un aprovechamiento de 80.4% de acuerdo a todos

los paros de linea y de igual manera el sub ensamble obtuvo un aprovechamiento de

94.1% con todos los paros de linea.

Tabla 4. 5. Porcentaje de aprovechamiento del sub ensamble y de la linea main. Fuente: Elaboracién Propia. 2024.

MODELO NOMBRE DE LA LINEA NUMERO DE | 46 coN TODOS | sypeRvISOR LIDER
FARTE LOS PAROS
L02D-USA MBR COMPL FR SIDE RH 751005EE0A 80.4% GONZALO _ |JONATHAN GONZALEZ/ CRISTOPHER JASSO
LO2D-USA | CLOSING PLATE ASSY SIDE MBRRH _|751305EE0A 91.6% GONZALO | JONATHAN GONZALEZ/ CRISTOPHER JASSO
L02D-USA MBR ASSY FR SIDE RH 751105EE0A 89.6% GONZALO | JONATHAN GONZALEZ/ CRISTOPHER JASSO
L02D-USA BRKT ASSY FR SUSP MTG RH 751505RLOA 94.1% GONZALO | JONATHAN GONZALEZ/ CRISTOPHER JASSO
L02D-USA BRTKT FR SUSP MTG RR RH 759421HLOA 92.1% GONZALO | JONATHAN GONZALEZ/ CRISTOPHER JASSO
RESULTADO 86.7%

De acuerdo al porcentaje de aprovechamiento se visualiza en la siguiente ilustracion

4.2, que en promedio se alcanz6 un 86.7% ya con todos los paros de linea, de acuerdo

a los calculos de este proyecto se obtuvo un 88% en cumplimiento de aprovechamiento

ya integrado el sub en main.

108

88

b8

48

28

85

86.7

ENERO 2024

CONDICION ANTES DE

LA MEJORA

OBJETIVO

% DE
APROVECHAMIENTO A
CUMPLIR

llustracion 4. 18. Porcentaje de aprovechamiento anterior y objetivo. Fuente: Elaboracién Propia. 2024.
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Se iniciod la integracion, analizando en primera estancia los tiempos tactos actuales de
la linea, identificando los tiempos muertos del proceso por medio de un diagrama de
comparaciéon como se muestra en la siguiente ilustracion 4.3, en este se visualizaron
los tiempos de mejora, el cuello de botella de la linea, asi como todos los tiempos
muertos en los que el operario se queda esperado a que los robots del main punteen
cuidando los tiempos de HP. Al realizar este diagrama hombre-maquina de linea main
se detectd que el cuello de botella es en el robot, por lo tanto, el operador 1 tuvo un

tiempo de espera aproximado de 0.460 centésimas de segundo.

Procsze 43 1.4 1.5] 1.E] 1.7 1.0 1.19] 2.
I OFERADOR 1 i
1 JIG 1 2z 15| 030 | nese i
L]
HE 1
Z REPUNMTED 8 of 0000 | 1043 |
PPl 1
SIOLOCACION DE IMSLI02.5 1 2| 0267 | oo 1
R 1
4 JIS 2 8 0245 | osat] [ w7 !
OFERADOR 0822 [ w1 H CUELLO DE
OFERADOR & 1 BOTELLA
1 JIG 3 21 16 naz0) 0ess MIT — 1
Z REPUNMTED 4 0.0o00f 1282 T ‘f
3 EMPACILE 3 0.270 e —— \
T.T=1.282*1.15=1.474 |
DPERADDR 2 0.550 s o S S

llustracion 4. 19. Diagrama:h:or:nl‘:)r(:e-:rn:étéuzina.: F:uer:lté: :Elabor,';lc:ic'):rl :Propia. 2024 -
Una vez terminada esta comparacion de tiempos, se planeé la integracion siguiendo un
programa de actividades como se muestra en la siguiente ilustracion 4.4, estableciendo
fechas de acuerdo a carga de trabajo de la linea para esto tomo en cuenta los horarios
de las tarjetas de embarque de producto terminado para no afectar nuestro cliente con

el movimiento de la linea.
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PROGRAMA MENSUAL DE ACTIVIDADES PARA MEJORA DEL % DE PRODUCTIVIDAD

Distribucion Areafs): ENSAMBLE 11
PRODUCCION SUS PROCESOS Minuta: JUNTA SEMANAL DE CONTROL DE MEJORA
LIDERES :
CRISTOPHER JASSO
IWPORTANTE TENE EVIDENCIA DELOS
AUANCES QUE LLEWAN DE SUS ACTIWIDADES JORGE ORENDAY
*r ASISTIR TODO EL PERSONAL INVOLUCADD AVANCE .
TOOOS LOS OIS ALAS 1130 am . PROGRAMADO | ‘ P | | | ATRAZO -‘ REPROGRAMACION JOMATHAN GONZALEZ
% DE CUMPLIMIENTO [LIDER MASTER:
EOGARMARIN
-
ITEM LINEA ACTIVIDAD PRINCIPAL El RESPONSABLE |ACT.|0BJ.| % |REAL| % MARZO/ABRIL 2024 AVANCE
~ s1|s2|s3
INTEGRACION DE SUBENSAMBLE 751505RLOA (COLOGAGION DE ESTAGIONARIA M6 Y MARCO LOPEZ 0%
[
N P o
1 751005EE0A COLOCACION DE SHUTER § In URIEL CRUZ 1205|1.548|110.5%] 120 | s8.0% 0%
COLOCACION DE BASE DOBLE 3| wELcRuz 0%
PROGRAMACION DE INTERLOCK MARCO LOPEZ 0%
PROGRAMADAS 1 2 3 4 |5 [ 7 H#IREF!
REALES oJojojojojolo HIREF!
AVANCE| we [ o | ome | o | ox | o | x| amem

llustracion 4. 20. Programa mensual de actividades de mejora. Fuente: UNIPRES, 2024.

11.2 Paso 2: Hacer (Do)

Una vez analizados todos estos aspectos se continué con identificar el espacio que
ocuparan las maquinas estacionarias del sub ensamble y se verifico en la linea main el
espacio necesario para integrarle las maquinas estacionarias, movimientos de lay out
en ambas lineas, delimitando cada espacio para instalar dos maquinas estacionarias,
un shutter para materiales estampados, brackets y una base doble para rack RH
necesarias para producir el sub ensambile.

En la siguiente ilustracion 4.5, se muestra la linea de sub ensamble trabajando de

manera independiente con 1 persona.

i <<
o
o}
o
0
N
2}
e
wn
~
e

llustraciéon 4. 21. Linea de sub ensamble 75150 5RLOA. Fuente: UNIPRES, 2024.
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Se abastece sub ensamble 75150 5RLOA a linea principal 75100 5EEOA como se

muestra en la siguiente ilustracion 4.6.

75130 SEEDA ||| 75941 SRLOA

67339 5EE0A
75150 SRLOA

llustraciéon 4. 22. Abastecimiento de sub ensamble a la linea main. Fuente: UNIPRES, 2024.

Ingenieria de ensamble continué con el procedimiento realizando el movimiento del
equipo se coloco todo lo necesario para el buen funcionamiento de las estacionarias,
instalando tuberias para agua, aire y asi como el cableado eléctrico que son necesarias
para el funcionamiento de las estacionarias, una vez realizado el movimiento de
acuerdo al lay out ya establecido por produccion . De igual manera se programoé la
nueva forma de produccion en linea main se actualizaron los interlock de la linea, asi
como el poka yoke para realizar el sub ensamble ya en la linea.

Se cred un lay out nuevo donde ya van incluidas las estacionarias del subensamble

ittzandaiel prografmerAutoCad, mostratpen tasiguiente ilustraciop#477. | =
= g i eaE AT e T i i I 5{ i
rf S o I = o =N < £ 85T e peia=2
2} : - : T = ? = " . 1l
‘P" A -‘ By ’ %\- :’ "‘ - ‘ -“:“. | ' 0 I ‘ : an ‘: !
70 sERes | T S 4= 1 o 7 [ ,\‘u I ‘H,H I I ZI|H I "H I
, | I | BF A o A [ ([ [

llustracion 4. 23. Lay out modificado. Fuente: UNIPRES, 2024.
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11.3 Paso 3: Verificar (Check)
El departamento de calidad examiné el resultado final de la integracion realizando la

liberacion de linea, en ella implica checar el sub ensamble asi como el main al 100%, lo
gue significa que debe de examinar cada uno de los componentes, puntos, tuercas,
tornillos que lleva el producto, asi como la precision dimensional, validando todos los
sensores después de la integracion por medio de un panel rosa como se muestran en
la ilustracion 4.8 y la ilustracion 4.9, se verificaron los funcionamientos de los interlock y
poka yoke, una vez verificado el buen funcionamiento se realiz6 una pieza muestra

para la visualizacion de cada uno de los componentes.

llustracion 4. 24. Panel Rosa 75150 5RLOA(SUB). Fuente: UNIPRES, 2024.
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llustracion 4. 25. Panel Rosa 751005EEOQA (MAIN). Fuente: UNIPRES, 2024.

11.4 Paso 4: Actuar (Act)

Por el departamento de seguridad e higiene se realiz6 una liberacion de linea como se
muestra en la siguiente tabla 4.3, verificando todos los aspectos relacionados con la
seguridad del operador, ademas se revisé que en la linea no exista un acto inseguro
por cual motivo pueda pasar un incidente o accidente, si existe alguna anomalia de
colocacion de guardas u otras protecciones en la linea se avisa a KAIZEN para la
colocacion, una vez colocadas se volvio a revisar la linea por el departamento, ya con
la condicion ok, se llené un formato el cual evalla cada uno de los apartados
necesarios para realizar una produccion sin ningun riesgo tomando en cuenta los
siguientes puntos, funcionamiento de botoneras de maquinas estacionarias que sean
seguras y sus botones cumplan su funcionamiento para evitar un atrapamiento de
cualquier parte del cuerpo del operador, se auditaron los poka yokes que se platearon
por aseguramiento de calidad, si existen cortina en jig o al final de linea que estén en
buen estado y que funcionen de acuerdo al Interlock, sensores, pernos, tornilleria,
clamps, guardas no flojos ni daflados, de igual manera se reviso el panel de control,
qgue la linea contara con malla separadora de producto terminado, topes en las bases
de racks, guardas en pedales de estacionarias, checar panel rosa en cada uno de los

jigs por otro lado marcas en los pisos y 5'S en general una vez revisados todos estos
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aspectos el departamento entregd una liberacion de actos seguros en linea y dio

autorizacion que se continue con la produccién del producto.

Tabla 4. 6. Evaluacion para la liberacion de linea. Fuente: UNIPRES, 2024.

TABLA DE EVALUACION PARA LIBERACION DE LINEA

LINEA 751005EEQA PRODUCCION ENSAMBLE I RESPONSABLE : CRISTOPHER JASSO
CONDICION DE
AUDITORIA DESCRIPCION DEL AYUDA VISUAL
oK NG PROBLEMA ITEM] TEM TEM ITEM
1 FUNCIGNAMIENTO DE BOTONERAS DE MAQUINA

ESTACIONARIAS (SEGURIDAD)

AUDITORIA DE POKAYOKES [ASEGURAMIENTO DE CALIDAD)

3 | CORTINAENJIG O AL FINAL DE LINEA (EN BUEN ESTADO Y
FUNCIONANDO DE ACUERDO CON EL INTERLOOK)

4 | sEnsoRES, PERNOS, TORNILLERIA, DE CLAMPS, GUARDAS, (NO
FLOJOS NI DARADOS)

ALARMAR EL PANEL DE CONTROL, LINEA CUENTA CON MALLA
5 |SEPARADGRA DE PRODUCTO TERMINADO, TOPES EN LAS BASES
DERACKS Y GUARDA EN PEDAL DE ESTACIONARLS, PARA

& | marcAs DEREAPRETE EN TORNILLERiA, CaBLES SUELTOS,
cLamPs

HULE AMARILLO [ QUE EXISTA Y QUE NC ESTEROTO O SUELTO )

8 |PANEL ROSAY ETIQUETA DE VIGENCIA, CHECAR PANEL ROSAEN
LiNga

9 | MARCAS DEL PISOY 5'5" EN GENERAL (REGLASI NOESTA
EMFOTRADO DEBE LLEVAR MARCAS)

COMG SE ALMACENAM LAS FIEZAS EN EL FROCESO INTERMEDIO

QUE LA PIEZA NO SE COLOCA DIRECTAMENTE AL PISO

LUPS ¥ AYUDAS VISUALES DE ROBOT ¥ ESTACICNARIAS
[VIGENTES ¥ EN BUEN ESTADO)

Al dar la liberacion de linea segura se procedié con la produccion masiva de los
nameros de parte para poder realizar la toma de tiempos, de esta manera se verifico
gue se cumpla la meta de tiempo tacto comparando el tiempo anterior con el nuevo
tiempo tacto, se corrobor6 la diferencia y mejora de tiempo ademas la ganancia de
espacio, maquinaria, pero sobre todo la ganancia de un operador porque ahora el
operador 1 de la linea main 75100 5EEOA produce el sub ensamble 75150 5RLOA ya
integrado.

En la siguiente ilustracion 4.10 se muestra que, se logré disminuir el tiempo de espera
del operador 1 con la integracion del sub ensamble 75150 5RLOA sin afectar el

proceso.
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_UNEA NUUERODEPARTE NOWBAE OF CPERAAID I FECRE | |
MBR FR COMPL BH 751005EFOA MARMOLEJO 25-mar-21 ISMAEL DAVILA
Pl = 2 )
i M ﬁ. i/\u‘
K il
L -
oy
1!
i 53
| 2
=
1
[
1
[
- |
| Proceso |PunTOS|anINAD  HIT | 1 ok |
OPERADOR 1
1 JIG 1 22 15| 0.310 | o
2 REPUNTEQ 18 o| 0.000
3PLOCACION DE NUT N 0168
4PLOCACION DE NUT N 0.141
5POLOCACION DE INSUJ03.5 MY 3| 0.257
5 JG2 18 0.245
OPERADOR 1 1121
OPERADOR 2
1 JIG3 21 15| 0.320] 0.
2 RECIBIDOR 4 0.000] 1.
3 EMPAGQUE 3 0.270
OPERADOR 2 0.590

llustraciéon 4. 26. Realizacion de contramedidas. Fuente: UNIPRES, 2024.

11.4.1 Actualizacién de documentacion

Cada linea tiene un documento que indica la manera de producirse, en el existen
ayudas visuales para que el operador de seguimiento a cada una de las reglas
establecidas por UPS, existe un procedimiento establecido llamado HOE en él se indica
cada uno de los procesos a seguir para ensamblar el main , al realizar esta mejora se
tiene que actualizar afiadiendo ahora el proceso del sub ensamble a la linea main. La
hoja de operacién estandar esta dividida en 2 partes, operador 1 que es donde se
actualiza el proceso para agregar ahora la forma de produccién ya con el sub ensamble
75150 5RLOA integrado, esta hoja de operacion también cuenta con cada uno de los
tiempos que se tarda en hacer cada uno de los pasos a seguir para la produccion,
cuenta con ilustraciones de la operacién para que el operador se valla guiando al
momento de producir por lo tanto también se le agregaron fotos y tiempos del sub
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ensamble 75150 5RLOA que ahora forma parte de linea main como se explica
anteriormente la linea cuenta con operador 1 y operador 2 la HOE de igual manera se
divide asi como operador 1 y operador 2, el sub ensamble se agrega en el tiempo
muerto de operador 1 por lo tanto es la parte a modificar agregando cada uno de los
pasos a seguir para la produccion del sub ensamble en linea main.

Dentro de lo ya explicado, la hoja de operacién del operador 2 como se muestra en la
siguiente ilustracion 4.12, no se modifico solo se le dio revision por la modificacion de
operador 1 mostrada en la ilustracion 4.11, una vez modificadas se mandaron imprimir,
se reviso la redaccioén, asi como cada uno de los tiempos y fotos por el supervisor si la
condicion de la hoja de operacion quedo ok se recolectaron las firmas de todos los
involucrados se capacita a ambos operadores y se firman como registro de

capacitacion, se afiadio en la parte de atras del tablero de la linea de produccion.

11411 HOE OPERADOR 1:

HOJA DE OPERACION ESTANDAR (ANALISIS) A

O
OPERADOR 1 = 4

nnnnnn

llustracion 4. 27. HOE operador 1. Fuente: UNIPRES, 2024.
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11.4.1.2 HOE OPERADOR 2:

HOJA DE OPERACION ESTANDAR (ANALISIS) A

womno, | 1

memprr vELPROCESS
[ FesErs & HaswnE

EusanpLe oE comvenenTES
comvrer

wo

RToRIZE

reracién

A @ OPERADOR 2
4 ensanaien
e iEnre o G
UPH-C2-HOE-25411 r RETS SADIAS PRODUCCION 2
] Tes critices

s sees,

IMDICRDOSOE JNE PS- JIG: IHACER 831 DARCIEL)

M DELOTE.

INCOMPLET,

3 HOUACINERFACY,

R
<ente

CoRTINg,

PUNS Y Glks
NOCACCS

IHAAGEN A1 I1AAGEN 82

8T,

s
ey

IMAGEN 84

Py

prerm

AIACE WSt 06
- SR

IMAGEN 35

MAGEN 16

UINHOL AT

TiEnre vevar | 126
WSPECTOS aMBIERTALES ARGLIIS BE RIESCOS e
nnere oe parvE
B ET REAUIARCEPE
sreeson 7 i
s RENLORIH LR, B |
:

T sEcaen . raLTaOE RACKS 50 ALUIOER DE .

ers e i TALTADE COMpONENTES 50 AL UIOER DE
naas “GuRNTESDEMILAZA X OATRCEICROR s
LenTes veseaunivA. 7 ot gk
AL 1 RTT TR

llustracion 4. 28. HOE operador 2. Fuente: UNIPRES, 2024.
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11.4.1.3 Hoja de chequeo de equipo
Otro de los documentos a modificar son los HCHE (Chequeos de Equipo) mostrada en

la ilustracién 4.13, este documento cuenta con todos los equipos que integraron la

linea, asi como cada uno de sus parametros que debieron cumplir como presion de aire

de estacionarias, flujo de agua de estacionarias, jigs, sensores, clamps, afiladores,

cambios de modelo, alineacion de vastago, alineacion de electrodos, flujo de agua de

robots, presion de aire de robots, en esta integracion se afiadieron 2 estacionarias a la

linea main por lo tanto también se modificé el chequeo de equipo.

“_»UNIPRES
'T e I 75100SEECA MER COMPL FR S|

@ P UNIPRES =]

HOJA DE CHEQUEO DE EQUIPO -~ @D :
TS100SEEDA MEBR COMPL Fi SIDE RN -

olor =

i

il

S 3,

llustracion 4. 29. Chequeo de equipo. Fuente: UNIPRES. 2024
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11.4.1.4 Hoja de chequeo de calidad

El chequeo de calidad que se muestra en la siguiente ilustracion 4.14, es un documento
gue se modificd, de igual manera, agregando el sub ensamble en linea main para que
el operador visualice los puntos a checar de la pieza ya que esta pieza es parte
importante A 'y B lo que significa que protege la integridad del usuario del vehiculo asi
como la integridad del mismo automdvil, en este documento se registra los resultados
obtenidos en una liberacion inicial y final de una jornada laboral el operador realiza una
liberacion a conciencia de la primer y ultima pieza de su produccion y los resultados
son escritos en este documento llamado chequeo de calidad, el documento de chequeo
de calidad revisa cantidad y apariencia de puntos, cantidad y calidad de tuercas y
tornillos que no lleven rebaba ni deformacion y que no tengan desprendimiento de la
pieza que vayan en el barreno definido ademas de revisar la cantidad de componentes

que forman la pieza main.

- HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD |

o GowPL R Sk =

HOJA DE CHEQUEO DE CALIDAD woanw 7] as»

— uCInOHC TS sEEATe

[yr— PRODUCCON ENSAWMLE 1
1o Abos

F )
= pe

llustracion 4. 30. Chequeo de calidad. Fuente: UNIPRES, 2024.
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11.4.1.5 Cuadro sinoptico de requisitos de operacién

El cuadro sinoptico de requisitos de la operacion , mostrado en la siguiente ilustracion
4.15, es un documento que es utilizado por el lider del area de produccion , en este
documento se encuentran especificadas las operaciones por persona y por maquina
que se deben de elaborar dia con dia por el operador , ademas tiene especificado cada
uno de los estandares establecidos para la elaboracion de la pieza al 100% en cuestion
de mano de obra y calidad de la misma, los conocimientos que debe de tener el
operador asi como la técnica de habilidad, el grado de dificultad de la operacién asi
como el tiempo que tarda un operador nuevo en aprender a elaborarla, de igual manera
viene especificados cada uno de los estandares que se deben de respetar estos
estandares son implementados por distintos departamentos uno de ellos encargado de

estos estandares es UPS.

CUADRO SINOPTICO DE REQUISITOS DE OPERACION Cédigo: RC-04PO-UPS -1.2.2:02 HOUANO 11 2
WOMBRE DEL PROCESD AneA GERENGIA W | e ™™ Lo, wemncrcen ELABoRd FRMAS
[ REV. POR PROG. ANUAL ACT DE N. DE EQUPO 18-feb-24 18-feb24 JACOSTA
[ REV. POR PROG. ANUAL Ddoct-22 0d-oct-22 A SERVIN
MBRASSY FR SIDE COMPL RH 751005EEDA ENSAMBLE I PRODUCCION
0 REV. POR PROG. ANUAL Dé-oct-21 0d-oct-21 A SERVIN
IWTEGHACIINDE ES TALI PSSt
[} o 12-abr-21 12-abr-21 A SERVIN
[ REVISION GENERAL 18-0c-20 18-ci-20 ENEJA ELABORG REvish AUTORIZO
OPERACIONES
CARACTERISTICAS DE GRADO DE TIEMPO DE HABILIDAD
o NOMBRE DEL PROCESD POR PERSONA POR MAGUINA ESTABLECIDAS ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DIFICULTAD | APRENDIZAJE CONOCIMIENTOS TECNICA
|-PROCEDIMIENTO OPERATIVO
0 E DE CHEQUEQ DE CALIDAD: B 15DIAS b
f SEGUN PARAMETROS DE EQUPQ ROBSPO300 ENSAVELE OE MEF ASSY FRSDE | 'PUNTOS DE SOLDADURA DE RO wunTos ETEG IENDE CEFECTE DE SOLDADLRA
conPLRH FnLe “COMFIRMIAION DE AFILADO DE ELECTROY
OPERATIVO
i TosEEDs ~SEG{N BEGISTRO OF CHEUED DE FRUIPD: “CAMEID DE ELECTRODDS
2 SEGUN PARAMETROS DE EQUPO ROBSPO301 D PRODUCCIGN DF
(RESPETARHOE) UPH-C2 HCHE -T5100-SEEOA-00 ALMEAGIENDE ELECTRODOS
| DE PROCESO
i * CHERUED DEERURD A24m0 CHERUED DE CAUDAD
3 SEGUN PARAMETROS DE EQUIPO ROBSPO302 .
UPM-C2-HCHE-T5100-5EE0A-02 *SIN PUNTO TERUE "CHEQUED DE EQUIPD.
DE AFILADD
4 SEGUN PARAMETROS DE EQUIPO ROBSPO303 CAIAROIA SNPUTOTRONACO bt FLECTRODOS 0F ROBOT
i * CAMBIODE ELECTRODOS ~SEGON REGITTRO DE CCP
5 SEGUN PARAMETROS DE EQUIPO ROBSPO304 R
* LLENADO D REPOFTE DE PROD. ZCODIGO DE GCP-UPM-GCP-A-T5100-SEE0A-00. .
| DE PARD POR ANOMALIA
U 3 " REGLA DE 3PASOE
6 SEGUN PARAMETROS DE EQUFO ROBSFI30S I
*IMPIEZA DE EBUFD
|-HQJA DE OPERACION
7 SEGUN PARAMETROS DE EQUIPO ROBSPO308 *LLEHADO Y VAGIACDDE LNEA ESTANDAR 0F REGLA D
=
8 SEGUN PARAMETROS DE EQUIPO ROBSPO307 P—
9 SEGUN PARAMETROS DE EQUIPO ROBSPO308 Jp——
10 SEGUN PARAMETROS DE EQUIPO ROBSPO309 -
| BE REPORTE DE PRODUCCION
bl SEGUN PARAMETROS DE EQUFO ROBSFI310 R ——
OPERATIVO DE
oE DE TABLERD
12 SEGUNPARAMETROS DE EQUPO ROBHOO027 HEAS HORMAL Y H-035

llustracion 4. 31. Cuadro sinéptico de requisitos de operacion. Fuente: UNIPRES, 2024.
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11.4.1.6 Tabla de control de produccion.
En la siguiente ilustracion 4.16, se muestra la tabla de control de produccion es una

grafica comparativa de cumplimiento diario, esta establecida por nimero de parte en
ella se registro la produccion diaria de cada niumero de parte, el tiempo que se tardo en
producir esas piezas, asi como tiempos de paro programado y no programado, se saco
un promedio de piezas por hora y este se graficO para sacar este promedio, se aplicd

una regla de tres.

Piezas x hora = volumen (total de piezas) / tiempo produccion x 60

Mdmero de parte; | TH0SEEDA Lz

LUNPRES

objefivo de HP 548

T.T. Neto: 276

p— =
GONZALD JONATHAN Objefvo del mes (pzashors) piezas
MBR COMPL FR SIDE RH SONZALD) | GowzaLez Fedvo de mes (pzashora a7 pes
CEISTODHER. |
1" TURHO
EFEFEEE c ' BEEENEEEA i+ EEEE R FANFAREE > Wl v x EREE 3 |

7EI005EE [
i

YYYYY 0 TOTAL TRRBAJADD HETODG DE CALCULD DE FRODUCCIGH DE FiE2A ! HORR
Folumen producide (i)
5 Tiempo total trabajade

FALLADE
EUIFD

FALTADE
MATERIAL

FALTADE
RACKS

Control de cantidad de defectivo en proceso Total

||||||||||

llustracion 4. 32. Tabla de control de produccion. Fuente: UNIPRES, 2024.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

En la siguiente ilustracion 5.1 se muestra el reporte de mejora del sub ensamble 75150

5RLOA en el cual se indican los tres principales beneficios que se obtuvieron después
de la mejora.

REPORTE DE MEJORA ‘

AREA: LOD2 USA CcODIGO:

LINEA: TI005EEDA FECHA IMPLEMENTACION:
RAZON DE LA SELECCION * INDICADOR PRINCIPAL: TIEMPO TACTO

DESCRIPCION GENERAL DE LA MEJORA: INTEGRACION DE SUB ENSAMBLE 751505RL

CONDICION ANTERIOR (llustracién) CONDICION DE MEJORA (llustracién)
=TI T 0%, Py Ew e —r) == 7 =

ag g B B: | oo o 6
Hﬂ%ﬁ iﬁ ? 3 ".6‘ fﬁ fégg =40 J[W‘r
i W daif

=1

5 0F 0
o s “H@ i

L1

)

-~

89-14266
VALOR ANTERIOR: FEBRERO 1.294 VALOR ACTUAL: MAYO 1.309
FIRMA
NOMBRE ARISLEIDI VELA ISMAEL DAVILA JAVIER OVALLE
ELABORO REVISO AUTORIZO
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ENEFICIO

CLASIFICACION INDICADOR UNIDAD | ANTES | OBJETIVO| DESPUES | BENEFICIO OBSERVACIONES
1.KPI'S
DESEMPERNO (FASE
iy TIEMPO TACTO TIMEPO 1.294 1548 1.309 -0.015 OBJETVIO TIEMPO DE HP
2.0TROS PIEZAS POR HORA CANTIDAD  46.4 38.8 458 05

INDICADORES

2.1 MANO DE OBRA
(Disminucién de
personal, Horas

hombre)

DISMINUCION DE PERSONAL - CANTIDAD 4 0 0 1 SE ELIMINA LINEA DE SUB ENSABLE

2.2 EQUIPOS Y
MAQUINAS (Tiempo
operacion, Mtto.,

insumos, energia,
etc.)

ESTANDARIZACION |

TIPO DE DOCUMENTO CODIGO NOMBRE OBSERVACION

X |HOE UPM-C2-HOE-751005EE0A . )
HOJA DE OPERACION ESTANDAR

CHEQUEO DE EQUIPO

CHEQUEO DE CALIDAD

CccpP

AMEF

PROCEDIMIENTO

GRAFICO PZ/HR

“[OTROS
FIRMA
REVISION POR COMITE UPS NOMBRE
FECHA

MEJORA CONTINUA RACIONALIZACION

llustracion 5. 3. Reporte de mejora. Fuente: UNIPRES, 2024.
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En la ilustracion 5.2 se muestra la integracion de maquinas estacionarias del
subensamble en linea main, eliminacién de tiempo de espera de dicha linea.
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| TT=12820115=1474 [T [Poeas i SR S TTe12820105:1474 [T
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| | |4 Pl L [ | 1 1 1 | | | |

llustracion 5. 4. Comparacion de mejora resultante de la integracion. Fuente: UNIPRES, 2024.

Al finalizar la mejora, se compara el diagrama hombre-maquina de cémo se encontraba
anteriormente, contra el diagrama hombre-maquina actual, como se puede observar en
la ilustracion donde se aprecia la integraciéon de 2 maquinas estacionarias se coloca
shutter para el material estampado y 1 base doble para rack Rh, también se observan
los tiempos, cabe recalcar que aunque el tiempo tacto sigue siendo el mismo solo se
elimino tiempo de espera de operador 1 en linea main integrando ahi el subensamble
logrando un mayor aprovechamiento ademas se gana el operador que producia el
subensamble y el espacio en planta que ocupaba dicha linea.
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El sub ensamble 75150 5RLOA esta compuesto por un panel de estampado 75152
5RLOA, con una tuerca especial M12. El operador de la linea tenia tiempo de espera en
el segundo proceso debido a que el cuello de botella era el robot.

Con la realizacion de la mejora se modificd el lay out de la linea, se integraron las
estacionarias del sub ensamble a la linea main. Ahora el estampado llega directo, y ahi
se colocan las tuercas del sub. No afect6 el tiempo del proceso ya que se aprovecha
tiempo de espera del operador. Se cumple con las piezas por hora y la disminucion de

1 operador.

En la siguiente tabla 5.1 se muestra el porcentaje de aprovechamiento y la cantidad de
personal (antes y después de la mejora) del sub ensamble 75150 5RLOA, asi como de
la linea principal 75100 5EEOQA.

Tabla 5. 2. Tabla de resultados del porcentaje de aprovechamiento reflejado en personal . Fuente: Elaboracion Propia,
2024.

% APROVECHAMIENTO PERSONAL

ANTES

DESPUES ANTES DESPUES

751005EEOA 80.4% 87.5% 2 2

751505RL0A  94.01% - 1 -

RESULTADO 86.7% 88% 3 2
GENERAL
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En la siguiente grafica que se muestra en la ilustracion 5.3 se observa el cumplimiento
del &rea 2 del supervisor en el mes de mayo del 2024.

108 % DE
APROVECHAMIENTO
CUMPLIDO
88

&

&

P
[==]

[=-]

ENERO 2024 OBJETIVO REAL JUNIO 2024

CONDICION ANTES
DE LA MEJORA

llustracion 5.3. Gréfica de porcentaje de aprovechamiento. Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

En la siguiente grafica de la ilustracion 5.4, se muestra el cumplimiento general de

Ensamble Il en el mes de mayo 2024.

110 100
100
[0
a0
JO
60
50
40
30

20

10
CUMPLIMIENTO HP CANTIDAD DE PUNTOS PPM RECLAMO DE
APROVECHAMIENTO POR PERSONA POR CLIENTE
HORA

llustracion 5.4. Cumplimiento general del departamento Ensamble II. Fuente: UNIPRES, 2024.
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De igual manera en la ilustracion 5.5 se muestra el porcentaje de aprovechamiento en
general de la empresa.

110

100 == - -
9

8

7

&1

5

4

3

2

10

CUMPLIMIENTO HP CANTIDAD DE PUNTOS PPM RECLAMO DE
APROVECHAMIENTO POR PERSONA POR CLIENTE
HORA

=]

=]

o

=]

o

=]

o o

llustracion 5.5. Grafica de porcentaje de aprovechamiento de la empresa Unipres mexicana. Fuente: UNIPRES,
2024.
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En la ilustracion 5.6, se muestra el antes de la mejora, la linea main 75100 5EEQOA
como originalmente estaba y se muestra el después ya aplicada la mejora, esa misma

linea ya con la integracion del sub ensamble 75150 5RLOA.

llustracion 5. 6. linea 75100 5EEOA antes y después de la integraciéon del sub ensamble. Fuente: UNIPRES,
2024.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

La integracidn de robots en la industria representa un avance significativo en la
automatizacion de procesos, ofreciendo eficiencia, precision y consistencia en la
produccion. Sin embargo, para maximizar los beneficios de esta integracion, es crucial
que las empresas aborden adecuadamente los desafios relacionados con la
capacitacion del personal, la seguridad en el lugar de trabajo y la adaptabilidad a
cambios tecnoldgicos. En ultima instancia, la adopcién exitosa de robots en la industria
dependera de una estrategia integral que equilibre la optimizacion de la produccion con
el bienestar de los trabajadores y la capacidad de adaptacion a un entorno empresarial
en constante evolucion. La integracion del sub ensamble a la linea main es un proceso
complejo, el cual cuenta con una planificacién detallada, estandares de calidad
austeros y procesos de ensamblaje eficientes. En la planificacion se determinaron los
puntos de conexidon y se establecieron los procedimientos de ensamblaje. Se
establecieron estdndares de calidad para garantizar que el sub ensamble cuente las
especificaciones requeridas. Esto implicé que se realizaran controles de calidad en
cada etapa del proceso de integracion para detectare y corregir cualquier defecto. En el
procedimiento de la integracion, se ha implicado el uso de herramientas, equipos
especializados, realizacion de todos los movimientos necesarios y la capacitacion del
personal. Después de integrar el sub ensamble en la linea main, es importante la
realizacion de pruebas para verificar el funcionamiento correcto y su compatibilidad con
el resto del producto. Una vez que se ha realizado este procedimiento de pruebas y se
confirma el correcto funcionamiento en la linea se continua con la produccién del
producto.

Con la mejora que se ha implementado en este proyecto se ha obtenido, el logro de
tiempo, espacio y se han obteniendo resultados abrumadores de QDCSM con toda

esta actividad.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Apliqué habilidades directivas y de ingenieria en el disefio, gestion, fortalecimiento e
innovacion de las organizaciones para la toma de decisiones en forma efectiva.

2. Disefié estructuras administrativas y procesos de acuerdo a los requerimientos de la
empresa.

3. Gestioné de manera eficientemente los recursos de la organizacion con vision
compartida, con el fin de abastecer bienes y servicios de calidad.

4. Apliqgué métodos, herramientas y técnicas para la solucion de problemas en la
organizacién con una vision estratégica.

5. Gestioné sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos, ejerciendo

un liderazgo estratégico y un compromiso ético.

68



CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacién

Referencias de Libros

1. Aras, D. (8 de MAYO de 2018). Funcionamiento de un sistema Interlock.
BAROIG SAFE INTELLIGENT MRO. ESPANA, BARCELONA, 08191 RUBI:

Sanoma Educacion SL.

2. 16949, I. (1945). JAPON Patente n° 16949.
3. OSCAR, I. R. (2019). Key Performance Indicators (KPI). México: Neisa.

Bibliografial
1. Arts, D. (8 de MAYO de 2018). Funcionamiento de un sistema Interlock.

BAROIG SAFE INTELLIGENT MRO. ESPANA, BARCELONA, 08191 RUBI:

Sanoma Educacion SL.

2. Bernal, J. (2018). PDCA HOME. Obtenido de
https://www.pdcahome.com/5202/ciclo-pdca/
3. Briones, S. (FEBRERO de 2023). Cliffs Notes . Obtenido de

https://www.cliffsnotes.com/study-notes/4689527

4. 1ATF16949. (17 de JUNIO de 1945). Unipres Mexicana. IATF 16949. JAPON,
JAPON, JAPON: UPJ.

5. 16949, I. (1945). JAPON Patente n° 16949.

6. Kalpakjian S., & S. (2019). Manufactura, ingenieria y tecnologia. Monterrey:
Pearson educacion.
7. Seminario, W. I. (20 SEP 2019). TPM,LEAN, Kaisen Y LSS. Consultoria y

capacitacion en exelencia operacional.

69


http://www.pdcahome.com/5202/ciclo-pdca/
http://www.cliffsnotes.com/study-notes/4689527

Referencias de Revistas

1.

Robinson, Ivdn Ochsenius. "Herramienta de control y mejora: aplicacion de poka
yoke al proceso de contratacion.” Auditoria publica 68 (2016): 83-94.
Seminario, W. I. (20 SEP 2019). TPM,LEAN, Kaisen Y LSS. Consultoria y

capacitacion en exelencia operacional.

Referencias de internet:

1.

Bernal, J. (2018). PDCA HOME. Obtenido de
https://www.pdcahome.com/5202/ciclo-pdca/

Briones, S. (FEBRERO de 2023). Cliffs Notes . Obtenido de
https://www.cliffsnotes.com/study-notes/4689527

70


http://www.pdcahome.com/5202/ciclo-pdca/
http://www.cliffsnotes.com/study-notes/4689527

CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos
@ HOJA DE OPERACION ESTANDAR (ANALISIS) A
[OMBRE DE LA OPERACI MBR ASSY COMPL FR SIDE RH (751 ) —~
OPERADOR 1 i
INOMBRE DEL PROCESO ENSAMBLE DE COMPONENTES M Ell
3 TIEMPO DE APRENDIZAJE
L02D UPM-C2-HOE-75100-5EE0A-00 2082 _I 60 DiAS PRODUCCION G2
iNo. ANALISIS DE LA OPERACION n; PASOS PRINCIPALES 3 - ! ; z § PUNTOS CRITICOS. l
1
| 1_[TOMAR ESTAMPADO /. DIRIGIRSE A MAQUINA ESTACIONARIA 1__|ENSAMBLE DE TUERCA M8 EN T 01216 () QUE LOCALICE EN PERNO Y BARRENO _ [EVITAR MAL ENSAMBLE DE
i JM.(!E!.M!!LY.?‘MW INDICADO
1 TUERCA | EN PERNO Y BAI BARRENO INDICADO SIN TRASLAPE Y/O Lg.sﬂu(mz
| [REBABA (VER IMAGEN #2 Y #3)
| [SIN SOLTAR PANEL CON TUERCA 14 (7611, TOMAR PANEL ESTAMPADO 2 DE PUNTOS EN PANEL 0.461 QUE LOCALICE EN PERNOS Y Eg[r_ég I MAL ENSAMBLE 4 -
™ IJEL'AYD!NGNEAMS!IDESPUES OOLOCARMSOSMIES T51F25RL nA,ENSAWLEDE GUIAS INDICADOS

'roumrma 711055814 Y COLOCAR ENCIMA DE BRKT /10205CE 14 EN

IOOLOCAR&CPEMSYG mmosy_:gmuvug,gosnwomm 751 1EZRADA, 7511 Lmuu«; mansn%a

TUBZDTEEDA EN JIGO005 12

PERNOS Y GUIAS INDICADOS {VER IMAGEN !L ENSEGUIDA TOMAR BRKT S

0

PO LSRR, 71 EIRR T Y 7 T4 COLOCAR EN PERNOS Y GUIAS

INDICADOS mmzumuu_n‘nespussmummme

| TSVIGEEDA DE ('Alewegg, COLOCAR ENCRMAA DE BRKT 7511057004,

3 Acommw: TOMAR PIEZA TERMINADA DE JIG000512 Y PANEL .| _3_[ENSAMBLE DE TUERCA |2 ESPECIAL 0.199 QUE LOCALICE EN PERNO Y BARRENQ__ |EVITAR MAL ENSAMBLE DE TUERCA _
15 RIGIRSE A ESTACIONARIA ESTTUD171 ENSAMBLAR UNA TUERCA {ENPANEL 751F254L04EN {INDICADO {EN BARRENO EQUIVOCADO, ]
5 *(VER IMAGEN #12), DESPUES DIRIGIRSE oo \ESTACIONARIA ESTTU0171, UNA TUERCA TRASLAPE Y/O REBABA
o A msposmvo £ MAQUINA ESTACIONARIA ESTT0172, ENSAMBLAR UNA TUERCA 11 EN PANEL 7517 25FLOAEN
(“(VER IMAGEN #13 Y #14), DESPUES DEJAR AMBOS S
PANELES EN CHAROLA DE JIG000513
[ 4 Lrgstemomsn'rs TOMAR SUB ENSAMBLE /- 17057107 BRKT'S 7517200 4 0.198 QUE LOCALICE EN PERNOS Y GUIAS ___IEVITAR MAL ENSAMBLE o
625205CF04 COLOCAR EN PERNOS Y GUIAS INDICADOS DE JIG000513 INDICADOS
R IMAGEN #15, #16 Y #17), DEPUES TOMAR PIEZA TERMINADA DE Jmoom
R ENGIMA DE BRKT'S 7 5205 |
B o e e e il
) = f !
Hnenmmm DE CAIDA Y DAR RESET, CONFIRMAR VISUALMENTE LA CALIDAD 5__|CONFIRMACION DE CALIDAD 0.120 |GARANTIZAR QUR NO EXISTAN PUNTOS _|EVITAR DESPRENDIMIENTOS
|Y POSICION DEL ULTIMO PUNTO DE SOLDADURA PUESTO POR CADA ROBOT POSICION DEL ULTIMO PUNTO Y TRONADOS, TENUE Y CON REBABA ____EVITAR FALTANTE DE PUNTOS
| . IMARCARLO CON M uaclsrmggmnmxgmmmm MARCAR CON PLUMON BASE AGUA CONFIRMACION DE 9 COMPONETES ___ [EVITAR FALTANTE DE COMPONENTES
Y 1 TUERCA 112 ESPECIAL, EVITAR FALTANTE DE TUERCA CON
3 TUERCAS 145 SN mgevnmrmsggwa. 1 TUERCA 16 Y 4 TUERCAS 16 TRASLAPE Y/0 REBABA )

TRASLAPE DE 1 NUT 1441DE BRKT 7215452204 CON BRKT /5 1805EE07

{(VER IMAGEN #20)

6_{COLOCAR EN RIEL DE PRODUCTO TERMINADO RESPETANDO NORMA DE 6__|MODULACION EN RIEL 0.986 RESPETANDO NORMA DE EMPAQUE ___ICUMPLIR CON LAESPECIFICACION . |
| TEMPAQUE Y/O SNP DEFINIDO, DAR CICLO EN CORTINA [VER IMAGEN #21) DEL CLIENTE

|
i
i

llustracion 9.1. HOE operacion 1. Fuente: UNIPRES, 2024
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TEMPOTOTAL | 20010 |
PUNTOS PROHIBIDOS Y/ DISPOSICION DE ANOMALIA
i NOMBRE DE LA PARTE NUMERO DE PARTE
MARTILLO N CASO DE DETECTAR ANOMALIA PARA LAUINEA LLANAR
'STEELSON ~ *GAUGE {aL LDER Y ESPERAR HOICACIONES 1 WBRFR SIDERH v TSaseEN 1
JBRFR SIDERH T51125EE0AA
'CINCEL 'AL PARAR LA LINEA POR CUALQUIER MOTNO SEGUIR 1} E
PNAGSTRAL BROCEOMENTO D& NTERRUECONE PROCESD £l ndi i idkighond
EQUIPO DE SECURIDAD N CAS0 0 O TECTAR FEZACON CALDAD SOSPECHOSA ‘. _RTASBEMOMD. i
HPETO CACHUCHA COLOCARLA Y REGISTRARLA EN CAA RO AVISAR AL LOER 5. BRACE ASSY-FR SIDE MBR RH L TOIGHREIA
hANGAS QUANTES DE HILAZA Y ESPERAR INOICACIONES ) [} BRT ASSY-OMPRRENFRH TRSROA |
FLENTES D€ SEQURIAD [0 OPERAREL EQUIPO EN CONDICIONES IEQURAS _ = 1 SUPT-RAD CORE SIDERH _ L
UNFORME YAPATOS DE CASQULLO 'O OPERAR EL EGUPO CON UN 50L0 GUANTE DE HLAZA 6 SUPT ASSY.RAD CORE SIDE RH S—
) 0 BRI ASSY BPRRENF R _ TR |
= e NUTWELD MG 1 o
1 el NTHELD M st
z 12 NUT-WELD M8 8614268
ASPECTOS AMBIENTALES ANALSIS DE RIESGOS Mmm “:A::o
CANTIDAD R IR
COXOCAR GUANTES, TRAPOS ROTOS Y0 CONTAMNADOS EN LUGAR ASIORALG REALIZAR C
FALLA DE MAQUINARIA —EFE
i — 1O TIRAR SOLVENTES X0 GUMACOS EN PYSO AVISO AL LIDER
. | 0% CASO £C DERRAME OE ACKITE EN FISO, LMK INVE DIATALENTE CON TRAPO FALTA DE PERSONAL BALANCEO DE LINEAS —
| 1 MO TIRAR RESIOU0S O METAL O CORRE ENBASUIA MULTIHABILDAD
| 1 FALTA DE RACKS AVISO AL LIDER DE CP.
1 CONTROL DE COPIAS FALTA DE COMPONENTES AVISO AL LIDER DE C.P.
T ; ORIGNAL _| ENLEA AVISO AL DPTO.
‘ FALTA DE ENERG
T —: t s c: DE ENERGIAS
j I ; 1
" ‘
-+ T
A e |
3 CONATO DE INCENDIO 55

llustracion 9.1.1.HOE operador 1. Fuente: UNIPRES, 2024
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CSPOSITNG PERIVGS Y GUMAS.
INDICADOS

ULTIMO PUNTO PUESTO POK BAARENG FREA RS
RO BOT NCACADT esestiee
SO 00

PERNOS Y QUIAS
INDNCADOS
Aﬁum
ASPEOTOS AMDIENTALES AnALES CE MEYOOS
EWVITAR RESCO
= REN_CAR CEPE
ANTIDAD yoyresy
FALLA DE MACRINASIA DR ST S
. = O TWIAR SCLVENTES. w0 CUmCCS Dv w0 AVEBO A,
' 04 OASC: D SOMAL G ACDTE FA T, | AAVAR S (AT ALRIETE SE0¢ 1A FALTA OF PERSONAL BALANCEODE LINEAS
he NO TIRAR FESICHO0S 5L METAL G COREE B SR e LT A A
* i s PALTA DE RACKS AVEO AL LIWERCEC P
B COMTROL O COPA3 FMTACECOMPOMENTES |
* OreCIAL |, EMmLwCa AVIEO AL DETO.
: = FALTADE ENERGW DE ENERGIAS
s
.

llustracion 9.1.2. HOE operador 1. Fuente: UNIPRES,
2024
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HOJA DE OPERACION ESTANDAR (ANALISIS) A

[
1 | TOMAR SUB-ENSAMALE 11:0-554,04.00LOCAR EN PERNOS vews_mno_s__ QUE LOCALICEN EN PERNOS Y
|7 DE 4G 000516 (VER MAGEN #1) DESSUES TOMAR PANEL /-0 1 [GUIAS INDICADCS I
COLOCAR EN PERNOS ¥ GUIAS NDICADOS DE J)3800518 (VER IMAGEN #2) —ll
_1|mmmm1mmuuaummgmos
| |SUB-ENSAMALE 10 5 LY PANEL (711 LA EN PERNOS Y GUIAS ;
|| INDICADOS DE )G 000516 {VER IMAGEN #3). 04R CCLO |
t--—-------—————-——----d—-----——---‘-—-q e S R PR ———— -
[ 2 [CONFIRMAR ViSUAL EN SHUTTER LA CALIDAD ¥ POSICION DEL ULTIMO PUNTO D€ 2__|CONFIRMACION DE CALIDAD 0274 MQENQEXBTAW LVITAR NDIME
. [SOLDADURA wm__u_ummmmm [Y POSICION DEL LLTIMO PUNTO, ! [TRONADOS, TENUES Y CON EVITAR FALT)
| {(UPM-HOE-EIV-AYV-01) (VER INAGEN 84 Y #5), ¥ Y MANCA CE LOTE w CON ON DE 5 COMPONENTES, __|EVITAR FALTANTE DE COMPONENTES |
rammomsku_\gu(guyg_ag_m L ¥ MARCA O LOTE FALTA OE N' DE LOTE |
|
|
|
3 {RETIRAR PIEZA TERMINADA DE SHUTTER, COLOCAR EN EN RACX DE PRODUCTO 3 _|COLOCAR PEZA EN RACK D€ a.088 RESPETANDO NORMA DE ENPAQUE lwn@amggamros
TERMNADO RESPETANDO NCRMA DE EMPACUE YXO SNP DEFNIDO. DAR ICLO EN PRODUCTO TERMINACO | GNP DEFNIDO, UNAMALA MANIPULACONDE |
T IMATHRIAL Y/O SHP NCOMPLETO. |
1
| ___INOTA: ACCIONAR LIMIT SWITCH PARA REGRESO DE SIUTTER
| 4| AL TERMINAR SNP ESTASLECIDO TOMAR ULTIMA FIEZA PROCESADA Y REAUZAR 4 [TARJETED DE MATERIAL RESPETANDO LO ESTABLECCO &
PROCEDMIENTO DE LOS 3 PASOS DE ACUERDO A (UPM-HOE-APMRIP-01) |ENLA REGLA DE LOS 3 PASOS |
|
i
TENPO TOTAL 1.24%
HERRAMIENTA as
Mo, WOMBRE DE LA PARTE MUNERO DE PARTE
"MARTILLO Ny a0 8 DETECTAR ANGMALLA PARA LAUNEA LLAMAR | s DS S———
"STEELSON AL LEGN Y SSPRAMR INCATACKINES 1 BRKT ASSY-FR SUSP MER MTG.RH _ TE1S05RL0A i
'CINCEL s, AN L LINEA POR SAMLOLIER MOTIVD SEGUIR 1 |2 _ RERP-OMHLWAAN. oot R
F MAGISTRAL {TO DE NTERRUPCIN OF PRODES0 N EN — !
L) BN (430 OF DETECTAR PEZA CON CAUDAD S0SMECHOSA a4 = ! }
PPETO CAGHIA Wmmmmum 4 B — ‘ +
PMANGAS ‘CLANIES DE HILAZA Y ESPERAR RXCACIONES. e 4 ;

llustracion 9.1.3. HOE operador 1. Fuente: 2024
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Codigo: RC-31-PO-UPS-1.2.3-04

TR A D AR T
s ‘
05-pan-248 m — 3 AUTORZO
s <
12-abe21 e qvt. k . -
16-mar-21 CALIDAD SUFERVISOR SPTO
T
1 IMAGEN #2
i
I
L
PANMEL
E73F3SEL0A
PESNOL Y CLBAS

TISA0-SFRL0A

MEZA DE BASE DE
ESPERA

- -

ASPECTOS AMBENTALES

CIROAS LIS, TRATE RONVCS

#00 TRAR SOLYENTDS YO SISO O8N NSO

O CARS DF EORRAE. G ACETE M FES, UMW FGETRAT SMOSTE Com TRAND

o o T

CONTROL DE COMAS

ORIGINAL . EMUINEA

Aoaou paea ]
AMALME DE RIESOCS TVITAR RIESCO
REALIZAR CEPE
ANSD A8 LIDER
BALANCES
FALTA OE PERSOMNAL 20O O LBIEAS -
ML TIHABIIDAD
FALTA DE RACKS AvEEO AL LIDER DE CP.
FALTA OF COMPOMENTES |
FALTA DE ENEROIA AVSR A2 DETN.
el R o —
LSONATO DS RICENDD 58

llustracion 9.1.4. HOE operador 1. Fuente: 2024



HOJA DE OPERACION ESTANDAR (ANALISIS) A

oE (CASQ 1) nl cauno
OPERADOR 2 aaELEi 07 WEORACONGS B8 BN E
MSRE DEL PROCESO ENSAMBLE DE COMPONENTES D5 EVACRTIOD AMIAL
L3 oL L S
1020 0 UPPC2-HOE-TH100-SEE0A 1-0A 1.208 __mows PRODUCCION C2 04 Rev, PORPROG. ANUAL -
No. ANALSS DF LA QPIRACKIN o ! T i FUNTOS CRINCOS. RAZON DE L0 FUNTOS CRITDOOS
1 TOMAR PANEL (1~ | |, OURIGIRSE A MACUINA ESTACIONARIA ESTTUO173, COLOCA 0.96% ICEN EN PERNOS Y EVITAR MAL ENSAVBLE, TUERCA |

PANEL EN DISPOSITIVO (VER IMAGEN #1) ACENTANDO PANEL CORRECTAMENTE EN

WYWWWMHHMI CA L ISNTRASLAPEYD

INAGEN 94) ACENTANDO

qg_asmm DIRIGIRSE A MAGUINA ESTACIONAR |

{TRASLAPE YA REBABA

- |

| SEFD 3E2 0313 QUE LOCALICEN EN PERNOS _ EVITAR MAL ENSAMELE
™ {758 1nssEc (VE DEPUES DIRIGRSE A JIG 000514 COLOGAR T { ¥ GUIAS INDICADOS
_:mrmvwm@mgmoao Ilﬂw 74 LBEENA

( AG_0X0514

3 |POSTERIORMENTE TOMAR SUB-ENSAMBLE 1~ |~ CIROGIRSE A MESA 3 | COLOCACION DE iNSUL LIGUIDO 0332 COLOCACION OE INSUL LNFORME ____ |EVITAR JAS DE
| |DE EEPERA Y COLOCAR INSUL LIOUDO EN TUERCA ' - ESPECIAL (VER IMAGEN #0} N TUERCA '\ DE SUS-ENSAMELE FALTA Y/0 EXCESD DE INSUL
o WWEAWA@M COLOCAR EN PERNCS Y GUAS TSR Ok i e
CIONAR | DE TUERCA E INSUL LIGUIDO |
o mmmu !
= 1
|
& 1A CONTINUACION TOMAR SUB-ENSAMBLE 11011 (.0F CHECK 10, DRIGIRSE | la«gg__l;sgg SUB-ENSAVELE 01® |__IQUE LOCALICEN EN P EVITAR WAL ENSAMBLE
=Y 5 COLOCAR SUB.ENSAMELE EN FERNOS Y GUIAS INDICADOS T5340-5, 04 Y GUAS INDICADOS
/ER IMAGEN #12] RETIRAR FIEZA DE CAIOA DE JIG. DAR CICLO COLOCAR FIEZA ‘[@wuw .y
—JENBASE DE ESPERA [VER IMAGEN 813) T5130-5CERK Y 76110 4EE0A ‘-y'\
[N 13020515 /
i Lt
e e e e e e e R R e e e e e T e s s S e e e e s e e R e S R R E R P e e e e e e e e e T S S e R e eSS e e
|NOTA: SE UTILIZA HOE CASO 10 2 DEPENDIENDO DEL VOLUMEN D PROOUCCION
/A NIVEL DE STOCK
[
|
TENPO TOTAL 1308
R Na, NOMABRE DF LA PARTE NUNERO DE PARTE
"MARTILLO 574 CASC DF DETECTAR ANCMALIA PAA LA LINEA, LLAWAR = e m————
"STEELSON AL DGR ¥ £3PERAR INCICACKINES. t _MER ASSYHR 0K, B | JS119.5EE0A !
\SNCEL AL PARAS LA LINGA POR CUALOIER MOTIVO SECRAN 21 it sl iot b eminre s o R (N i ngs e S |
|
"MAGISTRAL [PROCEDMENTO DE INFERMATION OE IIOCESS i E2 sl i trghmg ol ol R —_—
FQUPO OF SECURIDAD il 4 lﬂz’giﬂ.‘ i _nw — 4
— v OOLOCARA Y REQATRARLA EIY CAIA ROIA AISAR A LIDER 5, NUTWELMZ 00t 14072 1
bsssinie ATUAMTES BE b APA v Pas ok BCACICAE R nl NUT WELD Me = Q0040 14280

llustracion 9.2. Hoja de operacién estandar. Fuente: UNIPRES, 2024
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DISPOSITIVO
IMAGEN #3

IMAGEN #5

PANEL

PERNO BARRENO

PERNO Y BARRENO
INDICADO

IMAGEN #4

DISPOSITIVO

IMAGEN #6

FALTA OE ENERCGWA

TUERCA
INDICADO 75152-5RLOA
M6
ASPECTOS AMBIENTALES AMALSIS DE RESGOS ACCION PARA
CANTOAD EVITAR RIES0O
COM TS DANTE S, T B SO ™ L E e RE&IZAR?E
-t O T I S0 VENTTS Y0 RTINS M PG AVEOMIOER
! . B SRR S CRISMAS 8 MRITE e AT AT G TR FALTA DE PERSONAL 8 BALANCED OF LIMEAS
x b AT O s MULTIHABILIDAD
' FALTA DE RACKS AVIEC AL LIDERCECP.
1 EERITROLEE COPN FALTADE COMFONENTES | 2
' ORIGNAL.  ENLINEA AVISZO AL DETO.

SONATO OE WICENGIO

_DEENERGAS
=5

llustracion 9.2.1. Hoja de operacion estandar. Fuente: UNIPRES, 2024
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o HOJA DE OPERACION ESTANDAR (ANALISIS) B e IZ] P
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llustracion 9.2.3. Hoja de operacién estandar. Fuente:

78

UNIPRES, 2024




L

HOJA DE OPERACION ESTANDAR (ANALISIS) A
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llustracion 9.3. HOE operador 2. Fuente: UNIPRES, 2024
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llustracion 9.3.1. Hoja de operacion estandar. Fuente: UNIPRES, 2024
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llustracion 9.3.2. Hoja de operacion estandar. Fuente: UNIPRES, 2024
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llustracion 9.4. Hoja de chequeo de equipo. Fuente: UNIPRES, 2024
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llustracion 9.4.2. Hoja de chequeo de equipo. Fuente: UNIPRES, 2024
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llustracion 9.4.4. Hoja de chequeo de equipo. Fuente: UNIPRES, 2024
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llustracion 9.4.5. Hoja de chequeo de equipo. Fuente: UNIPRES,
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llustracion 9.4.6. Hoja de chequeo de equipo. Fuente: UNIPRES, 2024
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llustracion 9.5.1. Hoja de chequeo de calidad. Fuente: UNIPRES, 2024
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UNIPRES

Aguascalientes, Ags., 01 DE JUNIO 2024.

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ

DIRECTOR

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
PRESENTE

Por medio de la presente le informo que el alumno (a) Arisleidi Vela Lépez, de la
carrera de Ingenieria Industrial modalidad mixta, con nimero de control A191050758,
ha concluido satisfactoriamente sus residencias profesionales en esta empresa,
Unipres Mexicana S.A. de C.V. con domicilio en Av. Japén, No. 128, Parque Industrial
San Francisco, San Francisco de los Romo, codigo postal 20355, cubriendo un total
de 500 horas en un periodo de enero a junio de 2024, con el proyecto “Integracién de
sub ensamble 751505RL0OA a linea main 751005EE0QA”".

Se extiende la presente para los fines que el interesado le convenga, quedo a sus
drdenes para cualquier aclaracion.

ATENTAMENTE

<4 P

UNIPRES
JEFA DE REGURSOS HUMANOS  Rec:Umzas 100713
Av. Japén No. 128 Parque industrial San Francisco 20365 ) " Cowisde o1 P

San Francisco de los Romo, Ags.

llustracion 9. 6. Carta de Terminacion de Residencias Profesionales. Fuente: UNIPRES, 2024.
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