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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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3. Resumen.

En la empresa Yorozu mexicana se presenta una propuesta para implementar el escaner
al AREA DE ABASTO MATERIALES en la linea TV-LINK &rea L21B, esta area cuenta

con linea Ay B, para mejorar la trazabilidad ya que en dicha area el operador de la linea

tiene actividades de dar entrada y salida al material, esta actividades de dar entrada al
material estda aumentando tiempos indirectos a la linea, por lo cual esta operacion se le
esta cargando al abasto de materiales, esto estéa generando que el abastecedor de
materiales llegue al punto de abasto y escanee todo el material que va entrar a la linea,
por lo cual esta retrasando la ruta de abasto de materiales, esta ruta mencionada cuenta
con convoy de dos horas que abastece otras lineas, si esta ruta se atrasa las demas
lineas también por lo cual anteriormente se hizo un estudio y se realizé una ruta optima
gue se debe tardar cada 10 minutos por vuelta en cada linea con una capacidad de dos
horas.

Esta actividad de escaneo no fue de todo del agrado del supervisor de area de
abast6 de materiales ya que esto genera paro de lineas por no llegar a tiempo, por ello
se intervino para poder analizar en varios pilotajes la posibilidad de reducir los tiempos,
con ello previo al primer pilotaje se tuvo que elaborar una metodologia como DMAIC para
poder plantear un completo analisis y encontrar la mejora, en el primer pilotaje se tomo
tiempos por el uso de escéaner y hubo un atraso de 5.64 minutos en ruta de abasto. se
desarrollo un Ishikawa para poder definir las principales causas de la problematica, en
grandes rasgos se usaron las herramientas lean Manufacturing.

Después el segundo pilotaje se implementd una mejora la cual fue usar facilites
como una mesa de apoyo para poder descargar el material cuidando la ergonomia de la
actividad de escaneo y colocar material, se colocaron puntos de zonas de carga para
cada escéaner, se estandarizo el proceso gracias a una HTE y una capacitacion, se
programé una junta para ver los resultados del pilotaje lo cual se volvié a tomar tiempos
e iniciar un analisis, hubo una reduccion de tiempos de 5.64 minutos a 1.54 minutos lo
cual esta reduccion de tiempos se debid a las mejoras. para concluir se programé una
junta para poder implementar que los shutter se alarguen para tener mas capacidad de
poner cajas incrementando los alcances a 2.5 horas ya que el objetivo se habia logrado

gue era reducir los tiempos de escaneo y estandarizar el proceso.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

En planta industrial, como lo es Yorozu mexicana la eficiencia de las rutas de abasto es
un factor determinante para el cumplimiento de los requerimientos del cliente en tiempo
y forma, cualquier fallo en la ruta interna de basto de materiales representa retrasos en
la cadena de produccion, ademas de formar parte de los desperdicios que se deben
evitar segun la metodologia de DMAIC, es por ello que con las herramientas lean
Manufacturing desarrollaremos un estudio para determinar las principales causas de la
problematica, este proyecto se dividen en diferentes capitulos se describen a
continuacion.

En el primer capitulo del proyecto se define los preliminares del proyecto,
agradecimientos, resumen e indice de figuras, se explica las generalidades del proyecto
de implementacién de escaner a area de abasto de materiales, después una breve
descripcion de la empresa, los objetivos del proyecto incorporando una justificacion
adecuada del mismo y descripcién de los problemas a resolver.

Para el segundo capitulo empezaremos con el marco tedrico de las herramientas
gue se veran para poder desarrollar la metodologia DMAIC, lo cual es fundamental para
poder llegar a los objetivos, ya que es fundamental tener la base de todo lo te6rico como
por ejemplo tener claro que es un ishikawa para poder partir de los problemas mas
importantes, saber que instrumentos se usaron para implementar la mejora del proceso.

Continuamos en el capitulo tres que es el desarrollo del proyecto, esto se extiende
gue se usaran las herramientas lean Manufacturing como lo es un diagrama de Pareto
para poder determinar las principales causas de la problematica, con ello se realizara un
ishikawa para poder identificar esas causas y dar prioridades a resolver.

Por ultimo, se muestran las conclusiones del proyecto, asi como las competencias
desarrolladas y las fuentes de informacion consultadas, conformando estos temas los
capitulos seis, siete y ocho respectivamente, mientras que, en el capitulo noveno se

encuentran los anexos.



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

YOROZU MEXICANA S.A DE C.V. (Y-MEX) es una Empresa Japonesa automotriz, cuyo
giro es la fabricacion de unidades de suspension para automoviles y partes componentes
relacionadas.

Fundada el 08 de febrero de 1993, inicio operaciones en mayo de 1994 con una
capacidad de produccion de 324 000 unidades por afio (a nivel vehiculo). La planta de
Aguascalientes es Reconocida Mundialmente por los Resultados de Calidad, Gracias a
nuestra gente que trabaja en YMEX (600 colaboradores); se encuentra ubicada sobre la
Carretera Federal Aguascalientes- Zacatecas Km. 18.8 San Francisco de los Romo
Centro San Francisco de los Romo, AGUASCALIENTES, 20300 México y es dirigida por
el director Fumihiro Kondo.

Y-MEX actualmente cuenta con 17 departamentos que es el area de comercial,
recursos humanos, direccion, contabilidad, sistemas, aseguramiento de calidad,
auditorias, ingenieria de ensamble, APQP, produccion estampada, mantenimiento
estampado, troqueles, control de produccion, produccion ensamble, YPW, éarea de
ingenieria estampado y abasto.

Me encuentro en el departamento de control de produccion el cual se compone
de programacién ensamble, programacion estampada, partes compradas y el area de
abasto en donde el presente proyecto se desarrolla. Este departamento se encarga de
asegurar la identificacion del material, mantenimiento, control de equipos y manejo de
materiales, gestiona los procesos de almacén, en este departamento nosotros como
residentes nos dedicamos a realizar las practicas profesionales, apoyando con lo

necesario para poder tener la satisfaccion de los clientes.
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Figura 1. Organigrama. Fuente: Yorozu mexicana, 2024.
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6.2 POLITICA GENERAL
La Direccién General de la Empresa, define su Politica Integral de Seguridad, Salud,

Calidad y Ambiental declarando: Ofrece realizar o necesario para que sus actividades
sean primero la seguridad, salud, calidad y medio ambiente; ya que permite ofrecer
producto de la mejor de la mejor calidad para generar satisfaccion y confianza del cliente,
estableciendo u pensamiento de administracion de riesgo y oportunidad en nuestros
procesos para prevenir riesgos y enfermedades en las personas, defecto de calidad y
evitar la contaminacion del medio ambiente y de acuerdo al propdsito, al contexto,
naturaleza, magnitud e impactos ambientales en nuestras actividades, producto o
servicio.

6.3 MISION, VISION Y VALORES DE LA EMPRESA
MISION:

Y-MEX tiene como mision proporcionar a sus clientes suspensiones y partes
automotrices de alta calidad que contribuyen a la seguridad y satisfaccion a los clientes.
VISION:
Y-MEX tiene como vision lograr mantenerse en primer lugar ganando confianza en los
clientes, mejorando de manera continua sus procesos, asi como actividades para
reduccion de costos.
VALORES

v' Seguridad
Confidencialidad
Diciplina
Respeto
Trabajo en equipo
Integridad

Limpieza

A N N N N

Excelencia
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6.4 PRINCIPALES CLIENTES

Nissan Motor Co., Ltd.
7

=4
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Honda Motor Co., Ltd.

HONDA

Daihatsu Motor Co., Ltd.
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SUZUKI MOTOR
CORPORATION.

$ suzuxi

Hino Motors, Ltd.

>/

Mazda Motor Corporation

Mitsubishi Motors
Corporation

A

MITSUBISHI
MOTORS

Mercedes-Benz Group AG

@ Mercedes-Benz

Figura 2. Principales Clientes. Fuente Yorozu elaboracién propia, 2024.

Volkswagen AG

Volkswagen

Ford Motor Company
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13



7. Problemas a resolver, priorizandolos.

Se desea implementar el uso de escaner para mejorar la trazabilidad en los puntos de
abasto en la linea TV LINK é&rea L2IB, esta actividad se le dio a control de produccion.
Abasto de materiales se encarga de llevar los componentes a todas las lineas mediante
carros eléctricos llamados convoy, estos carros tienen programadas sus salidas cada 2
horas, 4 horas, 12 horas, el problema es que al implementar dicha actividad del uso del
escaner sus rutas de abasto se vio afectada ya que el operador debe tardar en su
recorrido 10 minutos como lo marca el estdndar en la linea TV LINK, el operador
anteriormente solo se encargaba de descargar material en puntos de abasto, con dicha
actividad antes mencionada del uso del escaner estos tiempos en recorrido aumentaron
a 15.64 minutos, por lo cual esto esta generando atrasos en los abastos de las demas
lineas que tienen como convoy de 2 horas, con consecuencia del problema que las lineas
tengan paros por falta de componentes, por lo cual se ha detectado la necesidad de
aplicar las herramientas lean Manufacturing, ya mencionado los problemas anteriores a
resolver primero hay que eliminar todo los movimientos que no agregan valor al producto,
e ir reduciendo los tiempos de abasto de materiales y la entrada de material mediante el

uso del escaner.
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8. Justificacion

Enla planta Yorozu mexicana, S.Ade C.V. Enlalinea de TV-LINK area LB21 se present6
un proyecto en base a una problematica que es que la implementacién de escaner a area
de abasto de materiales, esto que quiere decir, que el area de basto de materiales no
quiere llevar a cabo dicha actividad ya que seria una actividad nueva para el personal
que abastece las lineas, y con ello las lineas se verian afectadas tendrian paros por falta
de componentes, esta actividad se otorgd por que también se quiere mejorar la
trazabilidad.

Se realizaron varios pilotajes para ver como se comportaban los abastecedores
en los puntos de abasto se hizo un estudio de tiempos para saber como era el tiempo
que se tardaba el abastecedor en escaner y dar entrada a la linea se reporté que el
primer pilotaje atraso la linea 5.64 minutos con la mejora bajo a 1.54 minutos con esta
reduccion ya no tuvo problemas en la ruta de basto ya que se alargo la capacidad de
shutter.

Si el proyecto llega a tener resultados positivos en la reduccion de tiempos de uso
de escaner de entrada de material a las linea se tendria una trazabilidad adecuada por
ello se tendria un control de inventarios mas ajustado a lo real en almacén, posterior a
esto como dato es que en la planta se hace un inventario cada mes si esto funciona el
inventario solo se realizara cada 6 meses, y las demas lineas incluyendo los nuevos
modelos de P13C adaptarian el uso de escaner para mejorar la trazabilidad.

Esta mejora también impacta a la produccion ya que esta actividad la llevaban los
operarios de la linea lo cual en el tablero de SQDCM se reportaban anomalias gracias al
gue el operador escaneaba material y daba entrada del producto.

Gracias a este proyecto me sirvid para poder analizar las operaciones del
abastecedor y poder tomar los tiempos y con ello poder desarrollar habilidades de
analisis de movimiento, poder quitar las actividades que no agregan valor al producto y

aplicar mejoras de estandarizar procesos.
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9. Objetivos (General y Especificos)

General:
Analizar la factibilidad de cambiar la responsabilidad de la actividad del escaneo de
produccion a abasto de materiales, asi como, mantener y/o mejorar la trazabilidad de los
materiales que ingresan a la linea de TV-LINK- L2IB
Especificos:
1. Analizar la ruta de manejo de materiales para implementar la actividad de escaneo
sin afectar el tiempo de abasto.
2. Disminuir los tiempos de uso de escaner de 5.64 min a 1.54 min en abasto de
materiales.
3. Estandarizar el proceso del uso de escéner para dar entrada a la linea TV-LINK.
Delimitacion:
Este proyecto sera ejecutado en la empresa de YOROZU MEXICANA, S.A. de C.V. en
la linea TV-LINK area L21B, en conjunto con abasto de materiales, el tiempo que esta

planteado para la ejecucion de este proyecto son 4 a 6 meses.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teodrico (fundamentos tedricos).

Linea de produccion:

La fabricacion de varias unidades de un producto implica la puesta en marcha de
una linea de produccion, que consiste en la organizacion de un proceso mediante la
suma de una serie de operaciones secuenciales. A continuacion, analizamos qué es una

linea de produccién y qué opciones de automatizacion existen. (Aerts, 2022)

Figur Linea de ensambl. Fuente: (Aerts, 2022).
Shutter:
Es un mueble para poder almacenar cosas, funciona como un facilites para las

empresas, por lo general lo maneja la empresa Yorozu mexicana. (Carmona, 2024)
. S = - ~ <.

Figura 4. Shutter para material. Fuente: (Jesus, 2024).
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Tractor eléctrico:

Como bien indica su nombre, estos tractores utilizan baterias de litio en sus sistemas de
propulsion, prescindiendo de los motores de combustién que funcionan con combustibles

fésiles (gasoil). Esto supone, por un lado, un ahorro importante en combustible y por otro,

una mejora del medio ambiente al utilizar energia sostenible que no contamina. (Diaz,
2022)

Figura 5. Tractor-eléctrico. Fuente: (Carmona, 2024).

Almaceén:

El almacén es un lugar especialmente estructurado y planificado para custodiar, proteger
y controlar los bienes de activo fijo o variable de la empresa, antes de ser requeridos
para la administracién, la produccién o a la venta de articulos o0 mercancias.

El almacén puede considerarse redituable para un negocio segun el apoyo que preste a
las funciones productoras de utilidades: produccion y ventas. En vez de verlo como un
mal necesario, existen muchas oportunidades para que nuestros almacenes nos aporten
valor. (Letty, 2014)

Diagrama de Pareto:

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

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

primero.
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Su finalidad, es hacer visibles los problemas reales que estan afectando el alcanzar

los objetivos de la empresa y reducir las pérdidas que esta posee. (Souza, 2019).

Comentarios negativos en la pagina web

100%a
90%
80%6
T0%%
60%%6
50%
40%%
30%
20%
10%%
026

Frecuencia de ocurrencia
Porcentaje acumulado

Problema

Figura 6. Diagrama de Pareto. Fuente de: (Souza, 2019).

Diagrama de Ishikawa:

El diagrama de Ishikawa, o diagrama de pescado, es una herramienta que identifica
problemas de calidad y les da solucién al representar de forma grafica los factores que
involucran la ejecucion de un proceso. También es conocido como diagrama de causa-
efecto o de las 6 M. (Rodriguez, 2019).

No tienen tarjetas de Computadoras Falta de seguimi

presentacién

Datos limitados en Falta de autos \ Pocas llamadas
su celular \

No hay control de
visitas

antiguas

Falta de Oficina mal ubicada
capacitacién

No llenan su CRM Horarios extensos
Figura 7. Diagrama de Ishikawa. Fuente de: (Rodriguez, 2019).

QFD:

El despliegue de la funcion de calidad (o QFD, por sus siglas inglesas) es un método de

Metas poco
realistas

disefio de productos y servicios que recoge las demandas y expectativas de los clientes
y las traduce, en pasos sucesivos, a caracteristicas técnicas y operativas satisfactorias.
Luego de una introduccion historica, en este documento de trabajo ilustramos los
conceptos principales del QFD, destacamos sus ventajas y damos recomendaciones de
uso. (Martin, 2003).
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Diagrama de Flujo:

Un diagrama de flujo es una representacion grafica de un proceso. Se trata de
representar los pasos que sigue un proceso desde que se inicia hasta que se termina y
para ello se utiliza una serie de elementos visuales que te ayuden a dibujar cada paso
gue sigue un proceso. (Torres, 2022).

AMEF:

El Andlisis del Modo y Efecto de Fallas (AMEF), es un procedimiento que permite
identificar fallas en productos, procesos y sistemas, asi como evaluar y clasificar de
manera objetiva sus efectos, causas y elementos de identificacion, para de esta forma,
evitar su ocurrencia y tener un método documentado de prevencién. (Lépez, 2019).

Diagrama de Valor:

El VSM es un método de diagrama de flujo que se utiliza para ilustrar y analizar un
proceso de produccién. El mapa de flujo de valor es un componente clave en la gestion
de proyectos Lean o Lean Manufacturing, una metodologia &agil que aumenta el valor
para el cliente al eliminar el desperdicio de cada fase del proyecto. La metodologia Lean
Manufacturing intenta optimizar los procesos de fabricacion eliminando aquellos
subprocesos 0 tareas que no son necesarios 0 entorpecen el proceso de
produccion. (Asana, 2022).

Andon:

En japonés, Andon significa ‘Sefal’ o bien ‘Linterna‘. Es una ayuda visual que alarma y
resalta donde se requiere la accion. Piense, por poner un ejemplo, una luz intermitente
en una planta de fabricacion que sefiala que la linea ha sido detenida por uno de los
operadores debido a alguna irregularidad.

Andon es un principio y es asimismo una herramienta habitual para aplicar el principio
de Jidoka en la fabricacion Lean — Jidoka asimismo se refiere como «autonomation,
gue significa el resaltar un inconveniente, cuando este ocurre, para introducir de manera

inmediata medidas para prevenir que pase otra vez. (Herrera, 2020)
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Sistema Pull;

En la fabricacién, un sistema push significa que una empresa produce bienes segun una
prevision de la demanda. También se denomina fabricacion contra stocky suele
utilizarse para producir bienes que tienen pocas posibilidades de sufrir fluctuaciones
imprevisibles de la demanda, por ejemplo, alimentos, productos farmacéuticos,
productos quimicos domésticos, dispositivos electrénicos, etc.

Un sistema push, por tanto, pone en marcha la produccion para anticiparse a la demanda
futura que se ha estimado segun los datos historicos. En este sistema de cadena de
suministro, las mercancias son “empujadas” a través de la cadena de suministro, con la
prevision de la demanda que desencadena la produccion, y con el envio de los productos
terminados a los distribuidores o minoristas que luego comercializaran los productos y
esperaran a que los clientes realicen la compra. (Madis, 2022)

Hoja de operacién estandar :

Las hojas de operacién estandar son documentos que definen el mejor método y los
movimientos mas eficientes para realizar una operacion, eliminando la variacion, los
desperdicios y el desequilibrio de las mismas, permitiendo a los trabajadores que realicen
las operaciones con mayor facilidad, rapidez. (Flores, 2021)

Metodologia DMAIC:

DMAIC es la metodologia central de trabajo en Six Sigma. Sistematica y rigurosa, se

puede aplicar a cualquier proceso con el fin de lograr Six Sigma.
Las 5 fases de DMAIC:
1. Definir el problemay el objetivo del proyecto.
2. Medir la linea base del proceso (validar las métricas e identificar todas las
variables que influyen en los procesos).
Analizar y validar las causas identificando factores criticos.
Mejorar (improve): implementar soluciones.
Controlar: mantener las soluciones en el tiempo. Pasamos a detallar cada una de
ellas. (Sarah, 2024)
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5’s:

El método de las 5S es una herramienta de calidad, basada en cinco principios simples,
referida al “Mantenimiento Integral” de la organizacion, no solamente de equipos,
instrumental e infraestructura sino del cuidado del entorno de trabajo por parte de todos.
Esta metodologia se denomina 5S debido a las iniciales de las palabras japonesas seiri,
seiton, seiso, seiketsu y shitsuke que significan clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina. Seiri: Separar/ clasificar (Sort). Mantener solo lo necesario
para realizar las tareas, eliminando del area de trabajo los elementos que no se
requieren. Seiton: Poner en orden (Set in Order) Mantener el instrumental y equipos en
condiciones de facil utilizacion. Seiso: Limpiar/ "Brilla de Limpio" (Shiny Clean). Mantener
limpios los lugares de trabajo, el instrumental y los equipos, identificando las fuentes de
suciedad. Seiketsu: "Limpieza Estandarizada" (Standardized Cleanup). Mantener y
mejorar los logros obtenidos. Shitsuke: Autodisciplina/ "Sustentar" (Sustain o "Disciplina
Sostenida"). Convertir en habito el empleo, utilizacion y respeto de las normas,
estandares y controles establecidos para conservar el sitio de trabajo impecable.
(Johana, 2023)

Lean Manufacturing

La filosofia Lean Manufacturing, también conocida como Lean Produccion, es un sistema
de organizacion del trabajo que pone el foco en la mejora del sistema de produccion.
Para esto se basa en la eliminacion de aquellas actividades que no aportan valor al
proceso ni al cliente. Estas se denominan despilfarros o desperdicios, y son aquellas
tareas que implican la sobreproduccion, altos tiempos de espera o desperfectos en los
productos, por citar algunos ejemplos.

La filosofia lea Manufacturing trata de optimizar el sistema de produccion y reducir o
eliminar las tareas que no afiadan valor. El término Lean Manufacturing aparecié por
primera vez en los afios 70 en el libro La maquina que cambid el mundo de los autores
Womack, Jones y Ross. La obra, que se ha convertido en best seller mundial, fue la
primera que saco a la luz el sistema de produccion lean de Toyota. Este contrapone dos
sistemas de negocio radicalmente diferentes: produccion lean versus produccion en

masa.
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Herramientas Lean Manufacturing

Es interesante conocer las diferentes herramientas lean que son utilizadas en esta
estrategia, por lo que vamos a citar cinco sistemas de produccion que beben de esta
filosofia:

TQM (Total Quality Management): gestion de la calidad total aumentando la eficiencia de
la produccién y optimizando plazos de entrega.

JIT (Just in time o justo a tiempo): respetar este sistema sera producir solo a demanda.
Kaizen: el sistema que asegura la mejora continua.

TOC (Teoria de las restricciones o de las limitaciones): se basa en encontrar el cuello de
botella para marcar el ritmo productivo de la cadena.

Andon: sistema de gestion visual que permite conocer a operarios y directivos el avance
de las mejoras y su estado de aplicacién.

SMED (Single-Minute Exchange of Die): tiene como finalidad reducir el tiempo de cambio
de referencia en el utillaje de maquinas de entornos productivos.

Value Stream Mapping (Mapeo de Flujo de Valor): se basa en un diagrama que permite
visualizar, analizar y mejorar el flujo de la produccion y de la informacién, desde el inicio
del proceso hasta la entrega al cliente.

Heijunka: técnica lean que reduce las desigualdades en un proceso de produccion y
minimiza las posibilidades de sobrecarga

KPI: indicador clave del desempefio para medir el nivel del desempefio de un proceso
Kanban: sistema de informacion en los puestos de trabajo para definir, gestionar y
mejorar servicios. Reingenieria de procesos: persigue la mejora a gran escala trabajando
sobre la redundancia de procesos. (Irene, 2023)

Cronometro

Se usan generalmente dos tipos de cronémetro para el estudio de tiempos: el
cronémetro ordinario y el cronébmetro con vuelta a cero. A veces se emplea el cronémetro
de registro fraccional de segundos u otra unidad de tiempo. A veces se emplea el
cronémetro de registro fraccional de segundos (MKS) u otra unidad de tiempo como con
el cronometro de minuto decimal 1/100 (minutos) y con el cronometro hora decimal
(horas). Para el Estudio de Tiempos se usan generalmente dos tipos de cronémetros: el

cronémetro ordinario y el cronémetro con vuelta a cero.
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Cronémetro electrénico

Los cronémetros electronicos son mas practicos estos proporcionan una resolucion de
0.001 segundos y una exactitud de + 0.002 %. Permiten tomar el tiempo de cualquier
namero de elementos individuales, mientras sigue contando el tiempo total transcurrido.
Entonces, proporcionan tanto tiempos continuos como regreso a cero (botdn c), sin las
desventajas de los cronémetros mecanicos. Para operar el cronémetro, se presiona el
boton superior (boton A). Cada vez que se presiona este botdn aparece una lectura
numeérica. El presionar el boton de la memoria (botén B) se obtienen las lecturas
anteriores. (Paul, 2005)

A - Inicio/Detencidn C - Modo (conlinuolregreso a cero)
B - Llamado memona D - Otras funciones

Figura 8. Cronometro eléctrico. Fuente de: (Paul, 2005).

Formularios para el estudio de tiempos

Los apuntes se pueden tomar en hojas en blanco, pero hay que trazar entonces los

renglones cada vez. Mucho mas comodo es emplear formularios impresos, todos del
mismo formato, lo que ademas permite colocarlos en ficheros faciles de consultar
después, como lo exige un estudio de tiempos bien hecho. Por otra parte, los formularios
impresos (o policopiados) practicamente obligan a seguir cierto método y no dejan, pues,
omitir ninguin dato esencial. Los principales modelos caen en dos categorias: los que se
utilizan mientras se hacen las observaciones, de modo que deben de tener un formato
adaptado al del tablero, y los que sirven después, en la oficina, cuando se han reunido

ya los datos.
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Formularios para reunir datos
e Primera hoja (con membrete), en la cual figuran los datos esenciales sobre el

estudio,
los elementos en los que fue descompuesta la operacion y los “cortes” que los
separan entre ellos. También pueden anotarse los primeros ciclos del estudio mismo.

e Hoja siguiente, para los demas ciclos del estudio. Generalmente se imprimen las
columnas en las dos caras de la hoja, pero en el reverso no se necesitan los
encabezamientos.

Estos dos formularios son los de uso mas corriente, y juntos son suficientes para casi
todos los estudios de tipo general. En cambio, tratAndose de operaciones repetitivas de
ciclo

breve, es mas cémodo emplear formularios con columbras especiales.

e Formulario para ciclo breve, del que se presentan dos ejemplos: un modelo
sencillo que se presta para estudiar casi todos los trabajos corrientes de ciclo
breve; y otro mas complicado y se basa en un modelo usado comunmente en los
Estados Unidos, que da mejor resultado cuando el trabajo de ciclo breve es mas
bien la regla que la excepcion.

Formularios para estudiar los datos reunidos

Hoja de trabajo, para analizar los datos anotados durante el estudio y hallar tiempos
representativos de cada elemento de la operacion.

e Hojas de resumen del estudio, donde se transcriben los tiempos, seleccionados o0

deducidos, de todos los elementos, con indicaciones de su respectiva frecuencia.

Como su nombre lo indica, esta hoja permite resumir claramente los apuntes tomados.

e Hoja de analisis de los estudios, donde se transcriben, a partir de las hojas de
resumen, los datos de todos los estudios efectuados sobre la operacién del caso,
independientemente de sus autores o0 del momento en que se hicieron. Esta es la hoja
que sirve para computar es definitiva los tiempos basicos de los respectivos elementos
de la operacion.

e Los suplementos por descanso a menudo también se registran en una hoja
especial. (Paul, 2005)
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Figura 9. Formularios para el estudio de tiempos. Fuente de: (Paul, 2005).

Herramientas Microsoft

Word es el procesador de textos de Microsoft Office. Es utilizado para crear documentos
de todo tipo, como cartas, informes, ensayos, curriculums, etc. Cuenta con una interfaz
facil de usar y una variedad de herramientas de formato y edicion. También con la opcion
de agregar imagenes, tablas, encabezados y pies de pagina, asi como insertar notas y
comentarios. Excel es el programa de hojas de calculo de Microsoft Office. Es utilizado
para crear y editar hojas de calculo con tablas y graficos que ayudan a representar y
analizar datos. Cuenta con una amplia variedad de funciones y estadisticas, asi como
con opciones para crear graficos y tablas dinamicas. PowerPoint es el programa de
presentaciones de Microsoft Office. Es utilizado para crear presentaciones con
diapositivas que incluyen texto, imagenes, graficos, videos y musica. Cuenta con
herramientas para crear transiciones, animaciones y efectos visuales, asi como con una
amplia variedad de plantillas y disefios para elegir. Outlook es el programa de correo

electronico y gestion de calendarios de Microsoft Office. Es utilizado para enviar y recibir
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correos electrénicos, asi como para gestionar contactos y calendarios. Cuenta con
herramientas para organizar y clasificar correos electrénicos, asi como con opciones para

programar recordatorios y reuniones. (Gina, 2023)

Figura 10. Herramientas Microsoft. Fuente de: (Gina, 2023).

Pilotaje

Un reporte de pilotaje en la rama industrial, es mas que nada todo lo referente a lo que
se va estudiar en este caso si se quiere saber los tiempos y movimientos de una
operacion se toma en cuenta las actividades del usuarios que estan involucrados, de
igual forma también se hacen anotaciones de la area como observaciones de lo que se
estd analizando y se estd declarando en el reporte de pilotaje, todo esto ayuda para
poder ir mejorando las condiciones que se analizaron previamente en el anterior pilotaje
y asi poder ir resolviendo una problematica, o alcanzar un objetivo de un proyecto en
curso. (Jesus, 2024)
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CAPITULO 4: DESARROLLO
11. Procedimiento y descripcidn de las actividades realizadas.
Definir
Primero que nada, se debe plantear las bases de la probleméatica, se realizdé una junta
con todos los departamentos interesados en el proyecto, se analizaron fechas que
llevara el proyecto ya que se esta basando en la metodologia DMAIC, con esto se quiere
llegar a una buena solucién. Por ello si esta mejora tiene un impacto positivo se adoptara
en el nuevo proyecto P13C, una vez aclarado las bases de lo que se quiere llegar con
este proyecto, que es mas que nada mejorar la trazabilidad en la empresa por ello se
esta realizando en la linea llamada TV-LINK, que es una de las lineas que tiene mas
problemas de paro de lineas por dar trazabilidad al material ya que el mismo operador
tiene que dar entrada y salida al material por ello el proyecto es “Implementacion de
escaner area de abasto de materiales para mejorar la trazabilidad en linea TV-LINK area
L21”, es por eso que el estudio y la solucion a la problematica se basa en que la
implementacion de escaner la llevaria abasto de materiales, por ello la problematica
surge porque el abastecedor no tendria el suficiente tiempo para escanear todo el
material ya que tiene que llevar todo el material que va a las lineas, dicho material esta
colocado en facilites llamados convoy’s que tienen una ruta de abasto cada 2 horas, 4
horas y 12 horas, esto esta provocando que las demas lineas tengan paros de lineas por
falta de componentes ya que la ruta esta retrasada por la implementacion del escaner
por ello toda esta informacion se esta implementando en

CARTA DEL PROYECTO LEAN (CHARTER)
Tabla 1.Carta del proyecto. Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

— —
1 ETAPA DEFINIR 22/1/2024] V
1.1 Chérter del proyecto limite paso //

ENTREGABLE|CARTA DEL PROYECTO LEAN (CHARTER) 27/1/2024
REGRESAR AL PROJECT SCHEDULE
rev.1
CARTA DEL PROYECTO LEAN (CHARTER)
ORGANIZACION: Yorozu Mexicana GREEN BELT EN FORMACION | IVAN DE JESUS DE LARA CARMONA
PLAN DE RECURSOS INFORMACION GENERAL MILESTONES DATES:

Area de negocio: Inicio proy: 4-Nov-23
Proyecto No. 01 Control de Produccion (abaste de materiales) 1. DEFINIR 1-Feb-24
Nombre del proyecto Proceso de negocio 2. MEDIR 21-Feb-24

Implementacion de escaner a area de Abasto de materiales para mejorar la trazabilidad en
puntos de abasto linea TV-LINK y analisis de la necesidad de herramentales, para no

afectar el tiempo de |a ruta de abasto. Abasto de materiales 3. ANALIZAR: 7-Mar-24

Lider del equipo: Ivan de Jesus De Lara Carmona. CTQ's del cliente (gran Y): 4. MEJORAR: 19-Mar-24

Director de area: Equipo kaisen 1 Reduccién de demoras en entregas de componentes a |5. CONTROLAR: 3-Apr-24

Patrocinador: Equipo Kaisen 1 CTQ's del proyecto (pequefa y): CIERRE: 20-Apr-24
CELEBRACION CON

Duefio del proceso: Equipo kaisen 1 mudas EQUIPO KAIZEN 27-Apr-24

Caso del negocio

La planta Yorozu Mexicana desea implementar el uso de escéner para mejorar la trazabilidad en los puntos de abasto en la linea TV LINK &rea L2IB, esta actividad se le dio a control de
produccion. Abasto de materiales se encarga de llevar los componentes a todas las lineas mediante carros eléctricos llamados convoy, estos carros tienen programadas sus salidas cada 2
horas, 4 horas, 12 horas, Perc al implementar dicha actividad del uso del escéner sus rutas de abasto se vio afectada ya que el operador debe tardar en su recorrido 10 minutos como lo
marca el estandar en la linea TV LINK, el operador anteriormente solo se encargaba de descargar material en puntos de abasto, con dicha actividad antes mencionada del uso del escaner
estos tiempos en recorrido aumentaron a 15 minutos, por lo cual esto esta generando atrasos en los abastos de las demas lineas que tienen como convoy de 2 horas, con consecuencia que
Jlas lineas tengan paros por falta de componentes, por lo cual se ha detectado la necesidad de aplicar las herramientas lean Manufacturing
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Una vez definido la problematica y los aspectos importantes de llevar a cabo este
proyecto, nos damos a la tareas de explicar que se quiere alcanzar, cuantificando la
disminucién de tiempos en la operacion de implementacion de escaner, calculando que
porcentaje de beneficio se quiere llegar ya que el objetivo de la meta es bajar el tiempo
a 1.54 minutos como minimo para que la ruta pueda alcanzar a salir cada 10 minutos
como lo marca el estandar 6ptimo de la ruta, en la siguiente tabla se muestran mas
claramente las definicion de lo que se quiere llegar y que alcance tendria en la empresa

si llegara a obtener resultados positivos.

Tabla 2. Carta del proyecto-meta del proyecto. Fuente: Elaboracion propia,2024.

Definicidn del problema

4 grandes rasgns e problema &3 que se esta agreganda Una actividad nueva coma lo es a implementacin del escaner, incrennentando el fiempo de ahasto de componentes.
Definicion de meta
Reduir los fismpos del usn de escdner a5 7 que es igual a 18 minutos dracias & esta redueitn oz recomidos del corvey de 2 horas e la lines de T LINK. aloanzara salir cada 10 mirutos, para lograr redusir los
fiempog de paro deineas v cumplir con los volimenes de produseidn diarios.
Alcance de proyecto {desde donde hasta donde nos enfocaremos)
Este pravectn e desarrollara enla planta Yorozu mesicana, |o cual se encuentra Ubicada enla comunidzd de San Pancho, teriends en cuenta tdas las &reas invelucradas comolo ez |2 drea de abastn de materiales y
produccidn de ensamble, se establecerd el andlisis enlastoma de fempos por recorida, implementanda mejoras en el procesos de eacaneo v descarga de componentes enlos puntos de abasto, trabajo sugenida bajo 3
ut|||zacmn de \as herrarmenlas Lean Conla reduccmn delos twmpos &n recurndo de \os convuy ] TU minutos corno o marca el estander, se reducirian notablemente log fiempos de para enla lines, obtenizndola

el &3 reducir los Berros ds recorrido del corwoy o estindar

Posibles obslaculos del proyeclo A

Eale provectn presenta varios posiblzs obstaculos:

3] No hay presupuestn para las mejoras

b Mo v las heamientas necesarias para & provectn

¢ Mo hay una coordingeidn can produceion engamblz y abasto de materiales,

Miembros del equipo Area donde pertenece Aol que desempefiara | Observaciones
Ivan de Jesis De Lara Carmona dnglisla dz Operaciones Apoyo Téerico Extemo
Emmanuel Sanchez Bafiuelo Encarado de Innavacidn Lider irterno Extemo
Pedro Castafieda Produceian y dugfio del proceso Lider irterno Extemo
Akihiko Shido Direchor de a empresa Apoyo Técrico, Lider Externg Interro
Estehan Cardenas Cortral de Almacén v Proveadores Apoun Téenico Irkerria
Claudia Cardona Cortrol de Celidad Apoun Técnico Intermia
Alberto Sanchez Bafuelos, Paulina Aranda De La Rosa Cdidad Apoyo Técrico Inlermo

RESUMEN DE LOS IMPACTOS AL NEGOCIO:

[« ) ALMENTA TRLPUT

[ 4] REDUCE IWVENTARIC

[ JAEDLCE COSTOSCEMP

[ # | REOUCE WVEL DE DEFECTOS

[+ ) FEDLICE GASTOS CPERACIONALES

[ %] ALMENTA MYEL DE SATISFACCION

[+ ) ELIMNACION DE DESPERDICIO

[ GERERACION OE CAPACIDADPROT

FIRMAS

Director dl Area Pedro Castafieda Lider el provecto Ivan de Jeads De Lara Camnona Duefio def procesa: [van De Jeatls De Lara Carmona
Fecha M4-Eneno-2024 Fecha M-Enero-204 Fecha 24-Eneno-204
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Una vez visto las metas se vera después como los clientes se ven afectados ya que
también ellos tienen voz, asi como también nos dan reconocimientos, nos dicen dénde
estamos mal y dan su punto de vista, por lo cual nuestros principales clientes son internos
y uno externo como Nissan, en dicho proyecto se ve clasificado los clientes de cual
estamos afectando mas, lo cual son los internos ya que ellos constantemente estan
parando lineas porque abasto de materiales esta llegando tarde, por eso mismo se
elabor6 un Pareto de los principales clientes que se ven afectados por el proyecto. En
esta etapa del proyecto es muy importante ya que se ve cOmo esta la situacién actual de
los clientes y que tanto afectaria uno del otro. El Pareto de las causas de problema, se
enfoco en la linea de produccion que es la que esta parando por falta de componentes,
toda esta informacion se registré gracias al cliente que es pedro Castafieda lider de

produccion y principal cliente, para una mejor explicacion se mostrara en la imagen del

Pareto.
1 ETAPA DEFINIR 1/2/2024 y
1.3 Validar la Voz del cliente y |a voz del Negocio limite paso //
Entregable Diagrama de pareto||a voz del cliente y del negocio 6/2/2024 | /4

REGRESAR AL PROJECT SCHEDULE
VALIDACION DE LA VOZ DEL CLIENTE:
Se tiene actualmente a los siguientes principales clientes dentro de la empresa :

1|PEDRO RODRIGUEZ NISSAN
2|ALMA DELIA HERNANDE] PROGRAMADOCR- INTERNO

3|PEDRO CASTAREDA LIDER DE PRODUCCION

Haciendo un analisis de Pareto de la contribucién de la venta de cada cliente al mes se obtuvo la siguiente grafica:

PEDRO RODRIGUEZ 20%
ALMA DELIA HERNANDE 0% Diagrama de Pareto de CLIENTES
PEDRO CASTANEDA 70%

80

&0

CONTEO
@
k=
Porcentaje

40

20 —‘
o

0
CLIENTES PECRO GUZMAN ALMA DELIA HERNANDEZ PECRO RODRIGUEZ
CONTED 70 30 20
Porcentaje se3 250 167
% acumulado se3 233 1000

Figura 11. Diagrama de Pareto-voz de cliente. Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Como se puede ver en el diagrama de Pareto el principal cliente que se ve mas afectado
por el proyecto es pedro Castafieda lider produccién, con un 70% esto ocurre porque no
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se esta cumpliendo con las metas de llegar a tiempo por la implementacién de escaner
en abasto de materiales.

De igual forma también se hizo un registro de las principales causas de paro en las lineas
del principal cliente por un mes, esto se hizo para saber cual porcentaje tenia cada una
de estas causas, estos datos son necesarios para el proyecto, porque asi nos damos

cuenta de que causas debemos eliminar.

Tabla 3.Diagrama de Pareto-principales problema de voz de cliente. Fuente: Elaboracion propia,2024.

Por lo tanto se revisaran los principales problemas con PEDRO CATANEDA en 1 meses:

EVENTOS PRINCIPALES PROBLEMAS minutos paro

3 Falta de buje C 120
1 Falta de buje E 60
2 Falta de rotula 30
1 Falta de collar 10

Diagrama de Pareto de problemas de paro
250

200

150

tiempo de paro{minutos)

Falta de buje € Falta de buje £ Faka de rotula Otro
20 60 Edl 0
545 na 115 Y
545 818 955 000

Se pude observar que la mayor causa de tiempo muerto es la de falta de componente
buje “C” con un total de 120 minutos de paro, lo que se busca es que estos tiempos bajen
al final del proyecto. Todos estos resultados se hicieron en base a los reportes diarios
del lider, ya que, durante este proyecto, €l esta registrando los paros de linea. Como
experiencia propia plantear las definiciones de cada causa fue un reto.

De aqui podemos partir, qué la relacion que se tiene con cada causa, se desarrollara un
QFD, con las expectativas del cliente, sumando a ello todas las operaciones que realiza
el operador, que en su caso son los requerimientos del cliente, se hara la comparativa
de los requerimientos funcionales de la operacion, para con ello encontrar el porcentaje
de peso de cada actividad del requerimiento del cliente, esto servira a que el proyecto
tenga como base lo que el cliente esta solicitando y que el proceso de implementacion
de escaner se haga con calidad y no con mala calidad, se mostraran los resultados que

arrojo el QFD que se implementd en el proyecto.
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Tabla 4. QFD de las necesidades y expectativas del cliente. Fuente: Elaboracion propia,2024.

1 ETAPA DEFINIR
13.1 if las i y de los clientes

6/2/2024)
limite paso

YOR%ZU

QFD de yorozu mexicana (abasto de c

linea TV-LINK)

11/2/2024]

REGRESAR AL PROJECT SCHEDULE

QFD: Casa de la Calidad
Nombre del proyecto:

Revision: N IMPLEMENTACION DE ESCANER A AREA DE ABASTO DE MATERIALES PARA MEJORAR LA
Fecha: 0L-abr-19 TRAZABILIDAD EN PUNTOS DE ABASTO LINEA “TV-LINK Y ANALISIS DE LA NECESIDAD DE
HERRAMENTALES, PARA NO AFECTAR EL TIEMPO DE LA RUTA DE ABASTO".
Correlaciones
Positivo  +
Negativo -
No existe Correlacion
Relaciones
Fuerte o -
Moderada o e
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+ 4+ A+
Direccién de Mejora + A+ A=A+
Maximizacién A = K=+
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Como se puede observar en el QFD se tiene que en la actividad de escaneo se tiene un
peso de 56% que representa una actividad de mucha importancia para el controlar la
calidad hacia el cliente.

Con los datos que arrojo el QFD podemos ver que nos enfocaremos en las actividades
del proceso de abasto a las lineas del TV-LINK de igual forma de la actividad del
escaneo, por ello se desarrollara un mapeo de alto nivel que es mas que nada un SIPOC,
qgue nos indica por actividad las entradas y salidas del proceso, y la actividad con mas
problemas dentro de la problemética principal del proyecto que es el proceso de abasto
de las lineas TV-LINK, a continuacion mediante la tabla se muestra el diagrama de
SIPOC y se estaran mostrando conforme se desarrolla las actividades del proceso las
CTQ.

Tabla 5. Mapa de valor(SIPOC). Fuente: Elaboracion propia,2024.

1 ETAPA DEFINIR 27/2/2019 %
1.5 Validar Mapa de Alto Nivel (SIPOC) limite paso %
Entregable [Mapa de operaciones(diagrama-Sipoc) 27/2/2019
REGRESAR AL PROJECT SCHEDULE
RECEPCION DE RECEPCION DE FABRICACION DE ENTREGA AL
PEDIDOS POR MATERIA PRODUCTO ALMACEN CLIENTE
jENTE/pRIMA TERMINASS
"NUM PROVEEDORES ENTRADAS __ [PROCESOS(ABASTO DE MATERIAL) SALIDAS s CLIENTES .CTQ?
[ ||]|:_‘/ DESCARGA DE MATERIAL Il I N ESCANEO DE SENV’“O?%E';
1 TARIMA DE BUJE "C" v CAJAS BUJES "C" BUJE "C" A MESA DE BUJES "C* MATERIAL BUJE "C" P e
DESCARGA e
.
DESCARGA DE MATERIAL N | :> :> COLOCAR MATERIAL DESABASTO EN
2 BWE"C" AMESADE I BUJES "C* IEEE) escaneo DE.%ﬁTER'AL susell LBERACION DE Escaneo I BUJE "C" EN SHUTTER | LINEAS POR FLATA
DESCARGA EN PUNTO DE ABASTO DE BUJE "C"
L\ | B COLOCAR MATERIAL BUJE "CT] :’\) :> DESCARGA DE
3 ESCANEO DE"’\éﬁTERlAL BUJE‘ —\/ LIBERACION DE ESCANEO EN SHUTTER EN PUNTO DE SH SUAJBEégTEC“DO m[ MATERIAL BUJE "E" A
ABASTO MESA DE DESCARGA
[
= RETRASOS EN
COLOCAR MATERIAL BUJE [T IETE)!  pescarca DE MATERIAL [l |||[::> on
a “C" EN SHUTTER EN PUNTO V| ShY ESLEBE‘,,\STEC'DO BUJE "E" A MESA DE BUJES "E" MAE@E:Z’;‘_E;UJDE e 20\/'31;82
DE ABASTO DESCARGA ESCANER.
[
DESCARGA DE MATERIAL N N :> COLOCAR MATERIAL DESABASTO EN
5 BUE 'E" AMEsaDE  [IEEE) BUJES "E" IEEE)) escaneo oe ,%fTER'AL swoell LIBERACION DE ESCANEJ"[:> BUJE "E" EN SHUTTER | LINEAS “POR FALTA
DESCARGA EN PUNTO DE ABASTO DE BUJE "E"
T
N L—|"COLOCAR MATERIAL BUJE "E'} j - DESCARGA DE
6 ESCANEO DE ,%fTER'AL BUIg| [T )| LIBERACION DE escanelT "N suTTER EN PUNTO DE D SH ER;L?JEES.EC'DO DEW[:> MATERIAL "ROTULA" A
ABASTO MESA DE DESCARGA
COLOCAR MATERIAL BUJE "E" N L] DESCARGA DE MATERIAL j :> RETRASOS EN
7 EN SHUTTER EN PUNTO DE I _|/ SH R;L?JEES.ECIDO Ddﬂ[ V "ROTULA" A MESA DE Il] "ROTULA" m[ MAE'EEC:I{ESO?ELA CONVOY POR
ABASTO DESCARGA ACIVIDAD DE
. ESCANER.
DESCARGA DE MATERIAL [\ [T :> COLOCAR MATERIAL DESABASTO EN
8 "ROTULA" AMESADE | = "ROTULA" v ESCANESOE_E&ATER'AL [l Lieeracion pe escanedl "ROTULA" EN SHUTTER | LINEAS POR FALTA
DESCARGA EN PUNTO DE ABASTO DE ROTULA
- |
[\ B coLocAR MATERIAL "ROTULA||]||:> :> SE COMPLETO EL
9 ESCANEOO%&ATER'AL IIEE)! | 18ERACION DE ESCANEG | | EN SHUTTER EN PUNTO DE SHU ER,";S?SEE,C'DO ol LLENADO EN LAS
ABASTO LINEAS TV-LINK(A-B)
..

Como se puede ver en el mapeo de alto nivel que se realizd del proyecto y la
problematica principal de abasto y escaneo para mejor la trazabilidad en la linea de TV-

LINK, nos arroj6 las CTQ’s que son mas que nada el atraso del convoy por escaneo,
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desabasto de dicha linea, por ende todo estos analisis en forma de diagrama y tablas
nos ayudaron a ver en donde se enfocara las principales problemas para poder partir y
hacer la mejoras al proces6 que es mas que nada poder hacer mas rapido el procesos
de abasto de lineas con el escaneo para mejorar la trazabilidad en la ya mencionada
linea, con ello damos por terminado la etapa de definir que fue mas que nada definir los
principales problemas que nos afectan para poder resolver la probleméatica del proyecto.
Medir

Damos paso a la siguiente etapa que es medir ya con datos cualitativos y cuantitativos
de los diferentes andlisis que se tomaron de las principales causas de problemas en el
proyecto se mostrara un diagrama de ishikawa que se realiz6 en base al principal
problema que es el retraso de abasto de materiales en linea TV-LINK.

2 ETAPA MEDIR 21/2/2024 7
2.1. Generar y revisar Diagrama de pescado con clasificacion limite paso /
Entregable|Diagrama de Ishikawa Clasificado 24/2/2024 4

REGRESAR AL PROJECT SCHEDULE

Antes de eliminar las causas controlables

Ishikawa de retraso de abasto de materiales en linea TV-LINK

Mediciones Herramineta Personal

Tiempo de proceso
abasto (P)

Movimientos
innecesarios (C)

Alcance de shutter (C) Personal no Capacitado

(©)

Tiempo de ruta (©) Edad del personal (N)

Retraso de
abasto de
materiales
en linea
TV-LINK
Proceso no
estandarizado (C)

Escaner sin pila (©)
Temperatura (N)

Mala distribucion de
ruta (©)

Carrros electricos sin pila
©

Entorno Métodos Maquinas

D és de elimi las causas contr

Ishikawa de retraso de abasto de materiales en linea TV-LINK

Mediciones Herramineta Personal

asto

Temperatura (N)

Entorno Métodos

Figura 12. Diagrama de ishikawa- retraso de abasto de material linea TV-LINK. Fuente: Elaboracién propia, 2024.

34



Como se puede observar en la figura 12 hay dos diagramas de ishikawa, uno es con
todas las posibles causas que pueden llegar a tener la problematica retraso de abasto
de materiales en lineas TV-LINK, el otro diagrama de ishikawa es quitando todas las
causas controlables para solo dejar las que no se pueden controlar al igual que las
causas de proceso, por un lado positivo es que la mayoria de las causas son
controlables, pero hay dos causas que no se pueden controlar que es la edad y el
ausentismo laboral, estas causas afectan directo a area de abasto de materiales, pero
solo se deben monitorear ya que no se pueden controlar por ello nos enfocaremos por el
momento a controlar uno de las causas de proceso, que es el tiempo de atraso en el
abasto de materiales. Una vez analizado las causas con el diagrama ishikawa se realiz
un diagrama de flujo del proceso lo cual se pude ver en la figura 13, este diagrama sirve
para poder ver en datos cuantitativos el proceso actual de como se esta comportando la
ruta de abasto y las actividades que hace el operador al momento de abastecer la linea,
se tomo6 en cuenta un diagrama de flujo ya que es mas claro de ver como se esta
comportando el proceso de abasto de materiales, los datos que se veran son datos que
se tomaron con un cronometro para poder realizar con datos factibles para el proyecto

y con ello poder ver que mejora se puede realizar a futuro.
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2 ETAPA MEDIR 1/3/2024 y
2.4. |ldentificar los tiempos estandar de cada proceso limite paso %

Entregabl{Diagrama de Flujo de primer nivel con tiempos estandar 4/3/2024

REGRESAR AL PROJECT SCHEDULE
ABASTO DE ° °

COMPONENTES  EEet
TV-LINK

LLENADO DE J
HUTTER BUJ|
| i [
SI
¥
N
MIN
l £ COLOCA ELBUE SECOLOCA ELBUJE

‘E"EN SHUTTER “ROTULA" EN

SHUTTER

SE COLOCA EL BUJE
“C" EN SHUTTER

LLENADO DE
SHUTTER BUJE “E,

f
=265
MIN

Figura 13. Diagrama de flujo. del proceso de abasto de material y tiempos estandar.
Fuente: Elaboracion propia, 2024.

7= 109

MIN g

FIN

coémo se puede observar previamente en la figura 13, este diagrama de fujo del proceso
se puede ver como es el inicio y fin del proceso con tiempos reales de cada proceso, por
ello puedo identificar que la descarga y colocacion a shutter de los diferentes tipos de
bujes como lo es el C, E y la rétula son tardados para el proceso, por ultimo también el
llenado de los shutter después de colocar los bujes y la rétula es una actividad que
consume demasiado tiempo para el operador ya que esta actividad si se juntan los
tiempos llega a tener un atraso de 5.64 minutos por ello después de analizar este
diagrama se realiz6 una junta con los diferentes areas involucradas como el area de
ingenieria, calidad y la area de control de produccién ya que fue el area a la que se me
asigno cuando entre a realizar mis practicas, después de explicar como se encontraban

las condiciones de las actividades del abasto y escaneo de la linea TV-LINK, con las
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primeras etapas del DMAIC, se acord6 que se realizaran pilotajes para poder hallar un
punto de mejora que nos ayude a realizar mejor estas actividades para que el operador
gue esta en el area de abasto de materiales realice con mas eficiencia su operaciones y
no este retrasando la ruta de abasto de los diferentes convoy’s.

Primer pilotaje

Una vez mencionado el primer pilotaje se realizara en el area L21 linea TV-LINK se
programé a las 9 de la mafana lo cual se hablé con Esteban Cardenas supervisor del
area abasto de materiales de que daria inicio y todo salga segun lo planeado por ello él

se encargara de que el operador de abasto de la linea este enterado.
Tabla 6. 1°Pilotaje de abasto de linea TV-LINK. Fuente: Elaboracion propia, 2024.

TRANSV-LINK-LINEA A
Yo R/// z U =
Ie
// TEmPoE | P05 OE | vieRo oE |canTiDap] cantioap P;le:;lo
LLAGADA DESCARGA Y SALIDA
NOMBRRE DE LA OPERACION ABASTO DE MATERIALES TRANSV-LINK-MATERIALES ESCANEO COLOCAR PARTE Pz DE CAIAS EN CADA
CAUSA DEL MUESTREO: PILOTAJE CAIA
FECHA DEL PILOTAJE 01-mar-24 545706LB0A
0209 | 1698 497 144 6 283
HORARIOS DE ABASTECIMIENTO DE MATERIALES
-LINK- 45606LB0A
TRANSV-LINK-LINEA B 1719 jig | 45606LB0A| 00 ' 150
PARADA 1
TIEMPOS DE
TIEMPO DE 05D |\ UMERO DE |caNTIDAD cANTIDAD Ui 346 266 | A0IG0GLBOA | 3 02:15 182
LLAGADA| e | DESCARGAY | o 02 | pEcams | SAUDA  [PROMEDIO 5
COLOCAR encapa fff™M
TOTAL DE 3.963 1078 13 030
10:46 1805 301 |545706LB0A | 144 6 30.1 ESCANED
TRANSV-LINK-LINEA B
739 208 | 545606LB0A | 250 5 148 PARADA L
TIEMPOS DE TIEWPO
439 136 | 401606180A | 96 2 1053 2 TIEMPO DE NUMERO DE | CANTIDAD{ CANTIDAD PROMEDIO
LLAGADA DESCARGA Y SALIDA
ESCANEO PARTE PZ | DECAIAS EN CADA
1230 | 1015 275 | 545386LB0A | 60 5 1231 203 CoLocar CAA
TOTAL DE 3.998 0.92 18 0222 04:15 1069 319  [545706LBOA | 144 6 17.816667
ESCANEQ
TRANSV-LINK-LINEA A 482 138 [545606LB0A| 100 2 2%.1
PARADA 2
LaGap| TEMPODE ;f:g:géfs NUMERO DE |CANTIDAD| CANTIDAD | P;gm:; 0 567 313 |401606L80A | 144 3 0418 189
ESCANEO PARTE PZ | DECAIAS
COLOCAR encapa J|TEMPO
$45706L500 TOTAL DE 2118 077 11 0.1925455
10:50 1547 46.1 144 6 2578 [JJESCANEO
45606150 TRANSV-LINK-LINEA A
3 124 150 3 14.77 PARADA2
TIEMPO
401606LB0A
512 111 9% 2 10:57 256 TiEmpoDE | "MPOSOE |\ viero e |canTiaD] canTioAD PROMEDIO
LLAGADA DESCARGA Y SALIDA
TIEMPO ESCANEO | 0 n | PARTE PZ | DECAIAS EN CADA
TOTAL DE 2502 0.696 1 0.23 CAA
ESCANEQ 5457061808
TRANSV-LINK-LINEA B 04:18 834 216 % 4 20.85
PARADAL 401606LB0A
TIEMPOS DE TIEMPO : 56.3 387 144 3 18933333
TIEMPO DE NUMERO DE |CANTIDAD{ CANTIDAD PROMEDIO 04:20
LLAGADA DESCARGA Y SALIDA
ESCANEO |~ ap | PARTE PZ | DECAIAS encabA MITiEmro
CAA ffTOTAL DE 1402 0633 7 0.2002857
02:04 1763 262 | 545706L80A | 144 6 204 JIEANO
86.2 307 | 545606LB0A| 200 4 2155 PROMEDIO DE
LAMUESTRA 0.23
totalde  totalde
473 326 | 401606LB0A | 144 3 02:09 158 i ;
T'EgEZOEKELEEN TIEMPO TOTAL EN GENERAL cajapor_ cajapor
TIEMPO — DE DESCARGA Y COLOCAR | 545706LB0A 18 16
TOTAL DE 3.008 0.895 13 0.24 545606LB0A 1 7
JJESCANEO 17.081 499 401606LB0A 8 8
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En la figura 14 se puede observar los resultados del pilotaje se estuvo realizando estudio
de tiempos y movimientos todo el primer turno, para ello se habl6 también con el
supervisor del area involucrada Pedro Castafieda que el pilotaje tendra una duracion de
todo el turno de la mafiana, lo cual él nos comenta que no hay ningan problema, posterior
a eso hago anotaciones de los tiempos con un cronometro ya que esto me ayudara
después a realizar un analisis de todo los datos recolectados en este pilotaje, con los
tiempos anotados solo tomaremos el promedio del tiempo empleado en la actividad u
operacion de escaneo de material ya que es el que da la trazabilidad al material y es la
base de la problemética y nos da un resultado en promedio de 0.23 minutos como total
del todo el pilotaje. Después de ello realice un reporte con observaciones del pilotaje las

cuales las pondré en la figura 14.

OBSERVACIONES DEL PILOTAIJE YOR#%ZU

. Al inicio del pilotaje se quitdé material del shutter numero de parte (545386LB0A), de
acuerdo al requerimiento del pilotaje, por lo que provoco paro de linea.

- E| abastecedor no tenia la habilidad con el escaner.
- Coloca el material que descarga en mesa de jig para liberacion de pieza, contemplar que
el material se puede caer.

- No esta estandarizado un orden para escaneoc y descarga de material.(busca, acomoda
material en el mismo comboy para escanear).

. En la llegada del abastecedor en el punto de abasto de material, no contaba con el
escaner a la mano se tuvo que regresar al tractor (incrementando el tiempo de escaner).

- Se presento fallas en el escaner( se agoto la pila, se bloqued funciones del escaner).
- Todos los puntos anteriores provocaron un atraso en la ruta de abasto

A
DEABASTO DE
MATERIALES POR
ACTIVIDAD DE

ESCANER.

Pila
agotada. se
bloguearon

,%funciane

Figura 14. Observaciones del 1° pilotaje. Fuente: Elaboracién propia, 2024.

A todas estas observaciones tanto como en los estallidos kaisen propuse mejoras para el

siguiente pilotaje ya que para eso era el pilotaje encontrar un punto de mejora.
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Analizar
En la siguiente etapa que es analizar se analizaran todos los resultados de los pilotajes

en la tabla 8 se mostraran los promedios sumados en una secuencia del primer pilotaje.

Tabla 7. Resultados de condiciones de tiempo primer pilotaje. Fuente: Yorozu elaboracién propia,2024.

ISLAS RH YOR/////ZU RESULTADOS DE CONDICIONES DE TIEMPO PRIMER PILOATAJE
) | MDA DEcups oy PACIAD | COISUNO - CORSUMOTOTAL e ] "
UNEAS (CLASIFACION) HOSERO | oo [ATRAL | CONNDOR | P | UskE - TOALGE | PR | PORHOnA POV cconcoenc
SHUTER | HORA (DSENO) | (PROGRAVIADO) ‘ L portumo turo
I 35[5453861804 ccH 0 1 6 3% 0 3 857 1028 515 11847
0 35[5456061804 ps 5 ) 4 0 8 0 238 286 123 2843
UNK COMPLTRASNY SUSPLA 218 Q 35|1s399000 [1UB0 10 1 2 0 n % 476 571 30 07108
0 [sisToelann[ps u R 8 0 ‘ 1575 59035
0 35(4016061808 [pss 13 2 5 0 ] 0 26 343 1288 20617
0 35[5453861808 | ccH 5 1 5 30 0 % 857 1029 515 11847
5 35[49309m000 [ruBo 100 1 2 0 0 % 176 571 30 07108
LNK COMPLTRASNY SUSPLB 218 0 3[545706L808 s u 2 % ] 0 ! 575 5923
0 35[5456061808 s 5 2 4 0 ] 0 238 26 123 2003
0 35[401606L808 s 13 ) 5 B 8 0 W | 318 1288 29617
TOTAL 13152 22479

ISLAS LH

) e vumenode TR D cups | CPACAD | COISUNO - CORSUMOTOTAL e "
UNEAS (CLASIFACION) PAOSEO | oo e CONTENEDOR | SNP | USAE . AL | TR | roRHone POV ccocoene
SHUTER | HORA (DISENO) | (PROGRAVIADO) ‘ L portumo turmo
NK COMPLTRANSV SUSPLA 218 I 35[5453861808|cccH 5 1 5 %0 0 3 857 1029 618 10
UNK COMPLTRANSY SUSPLB 218 0 35[5453861808_|cccH 0 1 6 ) 0 5| s | 1029 618 1n
TOTAL i) 2843
"EMPO(;E":)SMO 0230 AFECTACION TOTAL DE RUTA o RS E
1 plotaje TIEMPO DE AFECTACION ALARUTA 4415 5.64

Para poder explicar esta tabla se debe entender que son los tiempos que se tomaron del
primer pilotaje de cual de sumar todos los tiempos del escaneo al momento de dar
entrada al material o en su caso a la trazabilidad nos da un tiempo en promedio lo cual
este tiempo lo anotamos y lo multiplicamos en cada niumero de parte que nos arroja las
veces que se abastece cada numero de parte de los dos tipos de buje que son el (C,E)
y la rotula, después de haber multiplicado el promedio por las veces que se le da
trazabilidad o se abastece los diferentes componentes nos da un tiempo total en minutos
lo cual lo dividimos por las veces que pasa el convoy de 2 horas por la linea que son 4.4
veces entonces tenemos un total de retraso de la linea de 5.64 minutos por lo cual no es
conveniente por que la ruta tiene un estandar de que debe realizar su recorrido y duracion
de 10 minutos por vuelta por lo cual tiene un retraso de 15.64 minuto, con lo previo
mencionado elaboraremos un AMEF lo cual en la tabla 9 se podra apreciar todas fallas
del proceso al igual como su mejora para poder hacer mas eficiente el proceso de la
implantacion de escéner a lineas TV-LINK para mejorar la trazabilidad
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Tabla 8. AMEF de proceso de abasto de materiales y escaneo de la linea TV-LINK. Fuente: Yorozu elaboracion
propia,2024.

3 ETAPA ANALIZAR 13204 7
31 [PFMEA limite paso //
Entregable{AMEF de Procesos de abasto de materiles 93204 /
REGRESAR AL PROJECT SCHEDULE
Potential C Resons
Process | Fallure .- S | Potenia 0 | Curent | D R s § 0 D R
, Potential Falure Recommend e Person & | Taken
£ | Function | Modes s POV £ 1 Cassesof | C | Process | E P s | T | i E 0 E P
(Step) | (process v $ Fare(kPVs)|  C | Controls | T N Da?e V © T N
Qefects) S
?egwe\ Se capacitael
DESCARGALE Descagar mas| ngerandomas E\opera@mgenera esténdar para Eﬁtgb\ecer wndelaa | peond
1 BEC delo fiempo delo [} C mas tiempo al 8 que solo 3 14| revision de 2 (504 covkme 3 3 2
Tecesario necesario descargar material descargue lo HIE o
indicado
Esiablecer un
malescaneo | - Se perdera la ) ‘””m??‘“”e b il
) ESCANEO DE wisn | ailtigen| 9 R ‘Nos‘aheusarel 6 Rewsgrayuda ' " revisinde | Ivande Lara | - personal 3 ) )
BUJE'C" 00 mastierynpo disposiivo escaner visual estaner | (15042028) |conforme a la
Capaciar al HTE
operaiio.
No conocimiento gecin .
CLOCHREN ) Coear Arasosen [a inea capai?(:a‘da:sde\ snutpe o1 Eps:;t:lcelflj;eﬂ Ivan de Lara 59::&2?':9‘
3 SHUTTER  |erroneamente; 5 P ) 8 [a operacidn 4 160 o 3 1 2
BEC | o naer (TVLING) shutter del cliente dcren Capacitacidn al | (15042028) |conforme a la
por parte del duter operario. HIE
operador
§eguwre\ Se capacitael
DESCARGA B Descagar mas|  Generando mas E\opergdmgenera eséndar para Estah\ecer vadelaa| s
4 BT delo fiempo de o [} C masnempoa\‘ 5 que solo [} 180 | revision de la (50422) [omomeala 2 3 2
necesario | necesario descargar material descargue lo HIE W
indicado
Esablecer un
op— protocolo de e capacitael
5 ESCANEO DE s Seperdgra\a g R No sabe usar el 6 Revisar ayuda ' % revisinde | Ivande Lara | - personal ) ) )
BUE'E 0 rasavilidad disposiivo escaner visual escaner | (15042028) |conforme a la
Capacitar al HIE
operario.
No conocimiento genin .
el Arasosen [a inea capag\e(:a‘da:sde\ snutge o1 EpSrI:t?cheocleordueH Ivan de Lara Se;:rpszcnlje‘
§ SHUTTER ~ [errongamente 9 P ) 1 [a operacidn 3 18 o 1 1 1
BT | ol (TVLING) shutter del cliente i en Capacitacidn al | (15042023) |conforme a la
por parte del duter operario. HTE
operador
el e capacitael
DESGARGA Descagar mas| - Generando mas El operador genera estdndar para Esiablecer ndelaa | peond
1 ROTULA delo tiempo de lo b ( mastiempo al § que oo 5 180 | revisionde la (50422) [onomeala 1 J 1
fecesario | necesario descargar material descargue lo HTE W
indicado
Esablecer un
op— protocalo de e capacitael
3 ESCANEO s Seperdgra\a g R No sabe usar el 6 Revisar ayuda ' % revisinde | Ivande Lara | - personal ) ) )
ROTULA 0 rasavilidad disposiivo escaner vistal escaner | (15042028) |conforme a la
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operario.
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SHUTTER | el material shutter del cliente colocar en .
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Finalmente, en la tabla 9 se puede observar el resultado a evaluar por el AMEF, mismo
gue muestra las fallas relacionadas para el abasto y escaneo de la linea TV-LINK, en los
componentes como los diferentes bujes como la rétula. Es por esto, que se deben
plantear acciones correctivas y preventivas para evitar este modo de falla. En el analisis
se propone determinar la mejor forma en base a una nueva HTE, con ello generar un
plan estratégico de capacitaciébn constante al abastecedor de la linea y lideres
supervisores del proceso, propuestas que seran desarrolladas en la siguiente fase de la
metodologia DMAIC.

En el anexo de AMEF se pueden consultar los niveles de severidad de falla o
defectos. Estos valores van del 1 al 10 segun los criterios mostrados en la tabla. Ademas,
se muestran también los valores de nivel de deteccion donde se asigna un puntaje del 1
al 10 segun el nivel que tiene fallo para ser detectado por el cliente. Asimismo, en este
anexo se pueden encontrar los valores de probabilidad utilizados y sus criterios para ser
asignados. La puntuacién asignada para estos va del 1 al 10 segun la probabilidad de
ocurrencia de la falla.

La tabla 10 muestra la evaluacién correspondiente de los niveles de NPR, que
sustenta por qué se deben de tomar acciones inmediatas, ya que un NPR de 216 significa
una de la probabilidad de un riesgo de falla medio para el proceso, por ello mismo a un
gue no esté en un rango alto de falla, se debe realizar una solucién éptima a la

problematica.

Tabla 9. Evaluacion del NPR para AMEF. Fuente: elaboracion propia, 2024.

NPR = OCURRENCIA * SEVERIDAD * DETECCION

CALIFICACION

125-499 RIESGO DE FALLA MEDIO
1-124 RIESGO DE FALLA BAJO
0 NO EXISTE RIESGO DE FALLA
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Mejorar
En la epata anterior se encontraron fallas las cuales debemos hacer las mejoras posibles

para que la problematica sea resuelta ya que mas que nada en los resultados analizados
la causa es que el personal que abastece la lineas de TV-LINK no sabe como usar el
escéaner y por ello el abasto de los componentes son méas lentos por ello no hay un
estandar para el llenado de los shutter eso también lo observamos en la figura 14, al
igual que el analisis de falla como es el AMEF nos demuestra y nos afirma lo que ya
mencionamos, por ello también realizaremos una auditoria de 5’S en la linea del TV-
LINK, por ultimos realizaremos un plan de capacitacion en base una HTE que realice
para estandarizar el proceso de llenado de shutter del momento que se debe de usar el
escaner

Auditoria 5’S

Con el objetivo de lograr un ambiente y desarrollo del trabajo agradable, ordenado y
limpio, ademéas de mejorar la calidad del servicio que realiza la empresa, se aplico la
metodologia de 5’s en forma de auditoria en el proceso de abasto de la linea TV-LINK,
de esta manera se pueden controlar factores como tiempo de uso de escaner para dar
trazabilidad al material, como el llenado de shutter, esto puede surgir para dejar limpia el
area, cuidando este aspecto, aumentando con su limpieza constante la organizacion del
proceso y promoviendo el ahorro y optimizacion de tiempo.

Se debe de tener en cuenta que en cada empresa a la que se va a realizar la auditoria,
la organizacion podria variar segun su espacio y requerimientos, pero se toma esta
metodologia de manera generalizada, dejando a criterio de los gerentes de operacion la
decision de situaciones particulares.

Cabe sefalar que esta metodologia se encuentra también en el plan de capacitacion
estratégico que sigue a continuacién, ya que se considerd pertinente dar la induccion

necesaria a los trabajadores sobre esta herramienta y sus beneficios.
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SEIRI: SEIRI (Seleccionar): Durante esta etapa se identificaron y seleccionaron los
elementos que pueden ser utilizados durante el proceso o que sobran en el area,

enseguida se tomaron las siguientes anotaciones en forma de la siguiente tabla 11

Tabla 10. tabla de auditoria seiri. Fuente: Yorozu elaboracion propia,2024

S1=Seiri=Clasificar Obsrenac;n; comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de
werificaci
¢Hay cosas initiles que pueden molestar en el entorno de trabajo? Si se encuentran carros Rack’s en el pasillo
;Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de Hay bujes en el drea
trabajo?
¢Hay algun tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, Utiles o v NO
similar en el entorno de trabajo?
¢ Estan todos los cbjetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacion y v OK
correctamente identificados en el entorno laboral?
¢ Estan todos los objetos de medicion en su ubicacion y correctamente = OK
identificados en el entorno laboral?
. Estan todos los elementos de limpieza: frapos, escobas, guantes, v OK
productos en su ubicacién y correct: te identificados?
. Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados - OK
correctamente en el entorno de trabajo?
. Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo? v NO
¢ Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, Utiles o similares i NO
en el entorno de trabajo?
i Estan los elementos innecesarios identificados como tal? g OK
Puntuacién 6 |PrimeraS OK
—

Como se pude ver en la tabla 11 en la auditoria de seiri hay dos cosas que no cumplen
con lo referente a la auditoria y una de ellos es que se encuentran bujes en donde no se
deben de dejar, no fue lo Unico que se encontré si no también carros o HB fuera de lugar,

esto se pude ver en la siguiente figura 15.

Figura 15. Bujes y carros HB fuera de area correspondiente. Fuente: Yorozu elaboracion propia, 2024

43



Seiton: (Ordenar): En esta etapa de ordenar se hizo una auditoria con los elementos
seleccionados previamente, por ello se mostrara en la siguiente tablal2, todas las anotaciones
de la auditoria de 5’s se hizo con las mejoras observaciones ya que es indispensable que todo

esté en su lugar y ordenado.

Tabla 11. Auditoria seiton. Fuente: Yorozu elaboracion propia, 2024.

S2=Seiton=Ordenar sl Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de
Jverificacion S1
¢ Estan claramente definidos los pasilles, areas de almacenamiento, ™ OK
1 [|lugares de trabajo? | J
¢ Son necesarias todas las herramientas disponibles y facilmente |]7 CK
2  |identificables? |
¢ Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados del |]7 OK
3 |producto final? |
¢ Estan todos los materiales, palets, contenedores almacenados de forma |]7 OK
4 |adecuada?
& Hay alglin tipo de obstaculo cerca del elemento de extincién de NO )
5 |incendios mas cercanc? Se encuentran tambos de soldadura tapando el exceso al extintor
¢ Tiene el suelo algln tipo de desperfecto: grietas, sobresalto...? v oK
6 |
¢ Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar |]7 oK
7 |adecuado y debidamente identificadas? |
£ Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales |]7 oK
g |van depositados en ellos?
¢ Estan indicadas las cantidades méximas y minimas admisibles y el NO
g |formato de almacenamiento?
¢Hay lineas blancas u ofros marcadores para indicar claramente los I oK
10 |pasilosy areas de aimacenamiento?
Puntuacion 7 | Segunda S OK

En este punto de la auditoria el auditor reporto botes de soldadura que estaban tapando
el acceso al extintor dentro del area ya mencionada, por ello tuvimos una puntacién de 7
gue es un poco baja por ello hay que hacer una mejora, En esta tabla 12 se pude observar
gue la linea a la que se abastece tiene un problema de limpieza el auditor reporto lo que
se pude observar en la auditoria por ello haremos un plan de accién:

1: para los botes de soldadura se podran en un lugar especificos como lo muestra la
figura 16.

Figura 16. Nueva ubicacion para botes de soldadura. Fuente: Yorozu elaboracion propia, 2024.

44



SEISO. (limpiar): Esta etapa consiste en proceder a la limpieza del area de trabajo, para
ello: se presenta en la siguiente tabla 13

Tabla 12. Tabla de auditoria seiso. Fuente: Yorozu elaboracion propia, 2024.

. - . . . 0
~ ipiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el desorden
n S3=Seiso=Limpiar sl Ob.s;arvacfon;?. comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de
verificacion
jRevise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores de los
lequipos! ¢ Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residucs? I~
¢Hay partes de las maquinas o equipos sucios? ;Puedes encontrar
2 manchas de aceite, polvo o residuos? 4
i Esta la tuberia tanto de aire como elécfrica sucia, deteriorada; en I~
3 general en mal estado?
¢ Esta el sistema de drenaje de los residuos de finta o aceite obstruido 3
4 (total o parciamente)? X Se tiene un bote adecuado para residuos peligrosos
iHay elementos de la luminaria defectusoso (total o parcialmente)? i3
5 Mo se cuenta con una buena iluminacion en las area d inspeccidn de material de liberacion
:Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos? 3 - X
8 Ls No, se tiene que arreglar los techos de la fabrica.
¢ Se limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de grasa,
i
7 virutas...? K3 No tiene un TPM adecuado solo se limpian dreas hasta que estén programadas.
iSe realizan periddicamente tareas de limpieza conjuntamente con el =
g |mantenimiento de la planta?
;Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las '~
9 operaciones de limpieza?
iSe barre y limpia el suelo y los equipos nermalmente sin ser dicho? >
10
Puntuacién ‘ 6 | Tercera S OK

En esta tabla 13 se pude observar que la linea a la que se abastece tiene un problema
de limpieza el auditor reporto lo que se pude observar en la auditoria que tenemos un 6
en puntacién en la auditoria, por ello haremos un plan de accién:

1: Lo primero es que las lineas tengan un bote de residuos peligrosos aceptables que
estén limpios.

2: Para la iluminacién es que se tenga una buena iluminacién en las areas de inspeccion
y de descarga de material ya que la iluminacion es muy mala se hablara con el
departamento de mantenimiento para mejora la luz

3: El departamento de mantenimiento debe dar mantenimiento al techo de la fabrica

4: Por igual las lineas se deben de programar un TPM para mantener en éptimas
condiciones los espacios donde se tiene las entradas de material para el abasto de

material
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SAIKETSU.(Estandarizar): En este punto la auditoria encontr6 en la tabla 14 las

siguientes anomalias.

Tabla 13. Tabla de auditoria de seiketsu. Fuente: Yorozu elaboracion propia, 2024.

S4=Seiketsu=Estandarizar sl Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encueniran en etapa de
verificacién S1

ilaropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia?

Las ropa de los operarios esta sucia deberian darles mas por el tipo de area

2Las diferentes areas de trabajo tienen |a luz suficiente y ventilacién para

la actividad que se desarrolla? No se cuentan con le debida luz en las dreas cambiar cada 3 meses la iluminacidn

07 7

iHay algun problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura
(calor / frio)?

&iHay alguna ventana o puerta rota?
Se encuentran ventanas rotas en el comedor de |a planta

< 7

iHay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados para
fumar?

£i5e generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la
empresa?

<

£ Se actia generalmente sobre las ideas de mejora?

<l

& Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente? A
Las horas de comedor no se estdn respetando salen mas temprano los operarios

<7

& Se censideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona?

i5e mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios
definidos, limitacién de pasillos, limpieza?

Puntuacién 6 Cuarta S OK

<l

Como se puede ver en la tabla 14 nos da una puntacion en la auditoria de 5’s de 6 lo

cual tenemos varias anomalias en el area auditada por lo cual se hara un plan de accion:

1: Se Debra tener un estadndar de mantener la ropa del uniforme en buen estado y si este

mal estado solicitar el cambio de uniforme a RH.

2: Para el hallazgo de las luces en el area debe tener un checklist para que se esté
registrando como un estandar de que se debe realizar mantenimiento al menos cada 6

meses.

3: Para el hallazgo de las ventanas igual se debe realizar un reporte para cada problema

del comedor para que tenga un estandar de las normas del comedor.

4 : Para el problema se debe dar un plan de accion para las horas de comer se deben
hacer reportes de salida del comedor al momento de la salida y entrada del comedor
para que los empleados resten el estandar ya que hay una bocina que avisa la salida.
Estas recomendaciones solo es un plan de accion para que se realice el cambio en base

a la auditoria de 5°s
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SHITSUKE. (Disciplinar): como se ha estado manejando al auditor reporto los siguientes
hallazgos en el area involucrada de la problemética, se mostraran todos los detalles en

la siguiente tabla 15.

Tabla 14. Tabla de auditoria de shitsuke. Fuente: Yorozu elaboracion propia, 2024.

d S5=Shitsu keDiscipIinar sl Ob;grw;iones. comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de
verificacion S1

¢Se realiza el control diario de impieza? r No tienen tiempos para hacer limpieza en su drea.

1
- - — - = -

. Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo r Se esperan hasta el final para llenar reportes de produccién
2

i5e utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccion I~
3 diario para las actividades que se levan a cabo?

¢ 5e utiliza el material de proteccion para realizar trabajos especificos >
4 |(arnés, casco...?

+Cumplen los miembros de la comisidn de seguimiento el cumplimiento =
5 |delos horarios de las reuniones?

¢ Esta todo el personal capacitado y mofivado para llevar a cabo los -
g |procedimientos estandars definidos?

¢;Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente? >
7

. Se estan cumpliento los controles de stocks? . .
A ¢ P r No por que no estan llegando a los planes operativos

Exist dimientos d jora, isad laridad? . . .

o EXNSIEN Procedimientos ¢& mejara, Son rewsados con reguinda r No quiere mas trabajo el lider, ni menoes el supervisor de drea de produccion

i Todas las actividades definidas en las 55 se levan a cabo y se realizan -
10 |los seguimientos definidos?

Puntuacion 6 | Quinta S OK

Ya por ultimo la auditoria de disciplina de la patrulla de 5°s nos destaco varios hallazgos
en el area involucrada. Por lo cual las recomendaciones de plan de accion son:

1: Es realizar un plan de juntas por la mafiana de los hallazgos que se encontraron
durante todo el turno por ello hacer una pequefia capacitacion del personal operativo
tanto como supervisores para que se pueda tener un buen control tanto en la etapa de
disciplina como en la etapa de estandarizar, Durante esta etapa se busca dar
seguimiento a los pasos antes realizados y fomentar el compromiso de los trabajadores
involucrados. Con dicho fin, se dio una platica de cinco minutos en planta antes de
empezar con las inspecciones, breve, rapida y concisa, motivando a los empleados y
recordando que la aplicacion de 5°s también contribuye a su seguridad. esto seria todo

de la auditoria de 5’s.
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Plan de capacitacion para el abasto y trazabilidad en linea TV-LINK con facilites.

Establecer medidas que proporcionen una seguridad de evitar fallas o errores, también
es indispensable contar con un plan de capacitacion del personal, ya que el factor
humano es clave para la mejora. Se enfatiza que también se capacitara a los
supervisores lideres del proceso de abasto de componentes y escaneo en linea TV-LINK
para obtener mejores resultados.

Actualmente en Yorozu mexicana no se tiene una capacitacion especifica del
abasto de los componentes mas escaneo, con las mejoras que se propusieron en el
primer pilotaje ya que esto es una mejora que se presentd por la problematica de la
trazabilidad del material, esto lo va a realizar el departamento de abasto de componentes
por lo cual me di a la tarea de realizar una pequefia capacitacion del personal que
abastece la linea del TV- LINK.

La capacitacion es un proceso fundamental e indispensable para lograr cambios
de actitud y conducta en el personal de Yorozu mexicana; para ello, se hace necesario
contar con un proceso de capacitacién sistematizado que, a partir de un ejercicio
diagndstico permita cubrir las necesidades especificas, congruente con los objetivos y
metas.

Es necesario garantizar la calidad de los procesos de capacitacion al personal, ya
gue de ello depende evitar el modo de falla potencial analizada anteriormente en el
AMEF. Por tal motivo, se hace necesario establecer un manual de capacitacion al
personal que abastece el material y da trazabilidad no tenga problemas, con el proposito
de sustentar un plan estratégico de capacitacion y pueda obtener buenos resultados ya
gue toda esta capacitacion sera en base a una HTE que se realizd para su mejor abasto
de materiales y trazabilidad de material.
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Manual de capacitacion (HTE)

Objetivo General:

1. Que el departamento de abasto de materiales tenga la HTE como Unica base para

la ejecucion de las etapas del proceso de capacitacion.

Objetivos especificos:

2. Lograr la estandarizacion del proceso mediante la capacitacion, a través de las redes
de capacitacién pertinentes.

3. Permitir la retroalimentacidn constante de la capacitacion, para el enriquecimiento del
proceso de abasto de la linea TV-LINK,

Derechos y obligaciones de los trabajadores:

1) Derechos:

a) Tienen derecho a acceder a las capacitaciones.

b) Recibir resultado de su evaluacion o certificacién segun sea el caso.

c) Presentar constancias que acrediten su capacitacion en concursos de promocion.

d) Recibir la capacitacion necesaria para desempefiar el puesto a laborar o en el que
se encuentra actualmente laborando.

2) Obligaciones:

a) Ajustarse y cumplir con la programacion de actividades para su capacitacion.

b) Contar con el antecedente académico establecido dentro del perfil de puesto a
desarrollar.

c) Asistir en tiempo y forma a las capacitaciones.

d) Desempenarse con eficiencia dentro de los cursos o programas de capacitacion.

e) Conservar el orden, respeto y cordialidad durante la imparticion de actividades.

f) Presentar las evaluaciones correspondientes.

g) Aplicar los conocimientos adquiridos y difundirlos si se requiere en su ambito laboral.
h) Permitir copia de constancia (en caso de existir) a la coordinacion administrativa para
incorporacion a su expediente y

i) Observar los lineamientos que se establezcan al respecto.
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Términos para considerar:

1. La actualizacion es el enfoque principal de la capacitacion, ya que tiene como objetivo
estar innovando constantemente en conocimientos y procesos segun la temporalidad y

necesidades actuales de la sociedad y la organizacion.

2. Una agenda de capacitacion sera la herramienta necesaria para ordenar y seleccionar
temas prioritarios, dosificar tiempos y personal objetivo para capacitacion completa y

constante.

3. El proceso de capacitacion tiene como proposito desarrollar habilidades, destrezas,
actitudes y valores para llevar a cabo una accion o desempefiar la funcion necesaria para

el personal en capacitacion.

4. La complementacién es un modo de la capacitacion que proporciona habilidades,
destrezas y actitudes necesarias para preparar a los trabajadores a alcanzar niveles
Optimos y constantes de desempefio. Ademas de ser la principal herramienta para utilizar

y contrarrestar la rotacion constante de personal y los factores involucrados.

5. La deteccion de necesidades de capacitacion sera foco de atencion principal durante

el desarrollo de esta, asi como también durante el ejercicio de la funcion.

6. La estrategia de ensefianzay aprendizaje tiene que ser variada, congruente, incitadora
de la proactividad, de vanguardia y sobre todo adaptada a las necesidades del perfil del

puesto de trabajo a ocupar.

7. La persona responsable de capacitar es denominado facilitador, es el responsable
para ejecutar el proceso de ensefianza y debera estar continuamente actualizado en
temas pedagogicos con enfoque desde una ensefianza inicial, asi como también de todo

lo que concierne a la organizaciéon en este caso Yorozu mexicana.
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8. El instrumento de evaluacion principal para el éxito del proceso de capacitacion sera
la minimizacion de los resultados de las graficas en cuanto a los niveles de errores

mensuales.

Proceso:
El proceso de capacitacion se compone por seis etapas que conforman y aseguran la
estandarizacion y una capacitacion de calidad. Enseguida se muestra el circulo de la

capacitacién en la figura 17:

ETAPA DE
DIAGNOSTICO

ETAPA DE
PLANIFICACION

PER ETAPA DE
\ PROGRAMACION

ETAPA DE
EJECUCION

Figura 17. Circulo de las etapas de capacitacion. Fuente: Elaboracion propia, 2024.

1. Etapa de Diagnostico: Consiste en aplicar instrumentos de evaluacion a los individuos,
dichos instrumentos permitiran obtener resultados a partir de los cuales se podran tomar
decisiones de planificacion y estrategias para cubrir las necesidades de capacitacion.

También son considerados en esta etapa los indicadores.

2. Etapa de Planificacion: Aqui se plasman, a través de la esquematizacion, los
lineamientos necesarios para establecer actividades de capacitacion con la finalidad de
cubrir las necesidades del perfil a ocupar y las evaluadas en la etapa de diagnostico. La

siguiente figura muestra un flujo de proceso de capacitacion:
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3. Etapa de Programacion: Establece fechas y tiempos para llevar a cabo la capacitacion.

4. Etapa de Ejecucion: Se lleva a cabo el desarrollo del proceso de ensefianza —
aprendizaje, utilizando las herramientas, materiales y estrategias necesarias para dicho

fin. Los tiempos de capacitacion pueden ser:

a. Capacitacion inicial. El objetivo es introducir al individuo a la organizacion, generar una

conciencia de pertenencia y prepararlo para la actividad a desempefar.

b. Capacitacion de motivacion y reforzamiento. Tiene como prioridad mantener un
estdndar de calidad en el conocimiento de los individuos sobre Definir tipo de
capacitacion Establecer objetivos Establecer estrategias de aprendizaje Estructurar la
capacitacion Disefiar herramientas de evaluacion Retroalimentacién Evaluacion y
seguimiento 60 aspectos importantes de su funcion, ademas de reforzar el sentido de

pertenencia y dejar en claro la importancia que tiene para la organizacion.

c. Capacitacion inmediata ante alerta de indicador. La finalidad es atender urgencias ante
indicadores de riesgo para la organizacion y preparar lo mejor posible al personal para

evitar el modo de falla.

d. Capacitacion de actualizacién. El proceso de capacitacion se encuentra en mejora
continua por lo que también es considerado prioridad actualizar al personal ante
cualquier innovacion en el servicio que ofrece Yorozu mexicana, de esta manera se

mantiene una calidad que perdura a través del tiempo.

5. Etapa de Supervision y Seguimiento: Se realiza una supervision durante el desarrollo
de la capacitaciéon para verificar que la capacitacion cumple con los lineamientos
establecidos y la requisicidon y objetivos por los que se programd inicialmente. También
se determina el impacto a través de cambios cualitativos y cuantitativos en la
presentacion del servicio de Yorozu mexicana para determinar si se cumplieron dichos

objetivos y de esta manera obtener una retroalimentacion acertada.

6. Acreditacion / Certificacion: Es el final del proceso de capacitacion, que tiene como

finalidad extender las evaluaciones o constancias pertinentes al participante.
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Se integran en la tabla 16 los formatos para la capacitacion con su descripcion:
Tabla 15. Formato para la capacitacion. Fuente: elaboracion propia, 2024.

Formato de capacitacion de personal

Descripcion del curso de capacitacion

YOR%LU

Formato Etapa Descripcion del formato Codigo
Plan d capactacion Diagnéstico yevluacion Se detalla el proceso, objetivos, etapas,‘ etc., dela capacitaciér? prr/wee al facilitador de una guia PLCANTRA00L
para conducir el evento de la capacitacion
Agenda Programacion Enumera e indica semanalmente los tipos eventos de capacitacion AGDA-INTR-004

Programacion de contenido

Programacion, ejecucion y consulta

Documentos que permite la recopilacion de contenido como: informacion necesaria de la
actividad, objetivos de la capacitacion, estrategias a implementar, recursos, instrumentos de
evaluacion, entre otros.

PRCONT-INTR-007

Instrumento que evalua el desempefio de la capacitacion.

Lsiata de asistencia Diagndstico ) . LIS-INTR-008
Registra a los participantes del evento
L N Se emplea para documentar la capacitacion de manera concisa, afiadiendo observaciones a
Informe de capacitacion Ejecucion p 4 o P , ~ o o INFCAP-INTR-0045
través de [a capacitacion, logros y retroalimentacion para las siguientes capacitaciones.
Evaluacion Supervision y seguimiento EVAL-INTR-003

Evento kaizen para la implementacién mediante 2° pilotaje con la capacitacion

La inmediata implementacion de la prueba de capacitacibn ante la alerta de la
implantacion de uso de escéner a la linea de TV-LINK, los abastecedores de
componentes necesitan tener la capacitacion mediante una hoja de operacién estandar
de los diferentes mejoras que se hallaron en el primer pilotaje, por ello esta capacitacion
es vital para que los abastecedores de componentes que abastecen dicha linea estén
capacitados con las mejoras para hacer mas eficiente esta actividad y la problematica
del abasto y la trazabilidad disminuya y alcance los objetivos especificos, por ende se

realizaron las siguiente actividades:

1. Planeacion:

a. Oportunidad de mejora:

El operador pueda ahorrar el caminado y solo abastezca los

componentes necesarios y de la entrada mediante el escaner

mejorando la trazabilidad mediante la hoja de operacion estandar.

b. Definir el problema de la mejora:

El operador que abastece las lineas y da entrada de material a la linea
no sabe cuanto material dejar en los shutter ya que camina para

observar cuanto va dejar en cada shutter de la linea TV-LINK, por ello
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se estandarizo cuanto material va a dejar en cada shutter, pero previo
a eso debe descargar el material en una mesa como facilites para poder
descargar el material ya que antes no se contaba con este herramental,
por ello se debe usar para hacer la mejora de descargar mas rapido del
material, para el uso de escaner el operador tenia dificultades ya que
se descargaba muy rapido y se tenia que configurar en cada linea del
TV-LINK.
Alcance de la capacitacion:
La meta de la capacitacion es que el operador que abastece la linea
ahorre pasos al momento de descargar y colocar material en los shutter,
use los facilites como la mesa y los herramentales como el uso del
escaner correctamente bajo la hoja de operacién estandar.
Eleccion del equipo:
I. Supervisor de abasto de componentes: Esteban cardenas.
il. Apoyo: Lider de linea TV-LINK Pedro Castafieda.
iii. Equipo: abastecedores ( Cristofer Manuel alcantara mufioz, Luis
Albero Zamora Lomeli).
Programar el evento:
i. Espacio: Planta Yorozu mexicana, area L21B linea TV-LINK
(A,B).
il. Fecha de aplicacién: del 1 de mayo al 10 mayo del 2024.
En la tabla 17 se muestra la agenda de programacion de

capacitacion
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Tabla 16. Agenda de programacion de capacitacion de Yorozu mexicana. Fuente: Yorozu elaboracion propia, 2024.

AGDA-INTR-004 y
Agenda de programacion de capacitacion Yorozu Mexicana //
Especificaciones del tipo de capacitacion
Nombre Tipo Objetivo Personal/ Participante Cantidad de partcipantes | - Lugar de Realizacion Fecha horario Enacargado de a capacitacion
Ficti ( o Eliminar movimientos ~[¢pbastecedores
Abasto de linea TV-I.|NKV VOLBICAPRCHACION)  ecesarios e *supervisor de drea de abasto de materiales
de personal de  [abastecedorcon ayuda e e nroduccis ; Planta Yorozu Mexicana | del1 demayol10
" produccion pedro Castafieda lanta Yorozu Mexicana | del 1 de mayo al 10 mayo y ' . )
dar trazab|||dad con e| abasto e it hemamentales 5 REA LB LNEATVAINK o, DE9:00am A 5:30pm Ivan de Jesiis De Lara Carmona
uso de escaner . con hoja de operacion
materiales) it
2. Implementacion

a. Entrenar a los participantes

Previamente se da a conocer la dindmica del evento del pilotaje
usando ya de por medio el kaizen y la hoja de operacion estandar
gue da inicio hoy 1 de mayo. Explicacion de que es, como se
lleva a cabo, quienes participan y por qué, ventajas y alcances
como herramentales y facilites para la mejora continua. Se les
dio a conocer las condiciones actuales del abasto de materiales
con uso de escaner y como llegar a los objetivos especificos
dentro de la planta de Yorozu mexicana.

Preparar el programa de capacitacion se le da a conocer la forma
correcta de cdmo llegar a la linea, cuanto material descargar y
colocar en mesa como facilites, usar el herramental como es el
escaner y una vez escaneado colocar en shutter de la linea. En

la tabla 18 se encuentra el plan de capacitacion utilizado.
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Figura 18. Capacitacion de personal. Fuente: elaboracién propia, 2024.

Tabla 17. Plan de capacitacion Yorozu mexicana. Fuente: Elaboracion propia, 2024.

PRCONT-INTR-007
Plan de capacitacién Yorozu Mexicana

Capacitador: lvan De Jesus De Lara Carmona. I Fecha: 01/Mayo/2024 I Autorizo (firma):

Informacidn de los empleados

Nombre Edad Género Escolaridad Evaluacion
Esteban Cardenas 45 M Profesionista
Pedro Castafieda 46 M Preparatoria
Cristofer Manuel alcantara mufioz 23 M Preparatoria
Luis Albero Zamora Lomeli 24 M Preparatoria
Informacidn de la Capacitacién
TIPO Inicial Motivacién y Reforzamiento | Abasto de materiales y escaneo de material Actualizaciéon

Abastecer bien las lineas de TV-LINK usando los facilites y herramentales sin usar movimientos innecesarios respetando la hoja de

Objetivo L, ,
operacién estandar

* Como no generar movimientos innecesarios al momento de llegara a la linea y respetar la hoja de operacién estandar.
Contenido *Manejo de descarga de material en facilites(mesa de trabajo).
*Manejo de herramentales al momento de escaner material y colocar en shutter .

Descripcion de Actividades

*Mensaje motivacional de porque es importante la capacitacién del correcto abasto de la linea TV-LINK y del uso del escaner para dar trazabilidad del material.
*Como respetar la hoja de operacion estandar al momento de llegar a la linea y no generar mas movimientos innecesarios.

* Como Descargar material a la mesa de trabajo como facilites.

* En que momento usar el escaner y dar trazabilidad el material.

Recurso Didécticos

*Hoja de operacidn estandar.
*Plumones para Pizarra.
*Plumones.
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a. Mapeo del proceso.

Dia 2 : 2 de mayo del 2024.

El que dio el curso en este caso un servidor junto al personal involucrado en la
capacitacién diez minutos antes para poder resolver dudas de como seguir el
proceso de la hoja de operacion estandar También se les motivd a los
participantes a realizar mejor su trabajo proponiendo mejoras al proceso,
realzando que el beneficio que obtienen es que ya no se les moleste después
de realizar la actividad con dudas acerca del contenido del abasto y escaneo
de la linea TV-LINK, ademas podrian verse beneficiados por los incentivos que
ofrece la empresa. Se enfatizé la importancia que tienen dentro de la empresa,
diciéndoles que son eslabones clave para el aumento de la cadena de valor

del producto final

b. Caminar el proceso:
Dia 7: 7 de mayo del 2024.

El supervisor de abasto de materiales se da un recorrido por el pilotaje para
ver si la capacitacion tuvo mejora en el proceso de abasto y escaneo de
materiales preguntando si tienen alguna duda, como se sintieron con la
capacitacion, también por parte de él les dio una motivacion ya que son una

parte importante de la empresa.

c. Cierre de capacitacion :
Dia 10: 10 de mayo del 2024.

Se dio una retroalimentacion de lo que se vio en el segundo pilotaje gracias a
la capacitacion no se tuvo atrasos de la linea tuvo resultados muy buenos ya
gue gracias a la hoja de operacion estandar y a la capacitacion sirvio para

poder estandarizar el proceso de abasto y escaneo de la linea TV-LINK.
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Una vez concluido la capacitacion junto con el segundo pilotaje se puede observar en la

tabla 19 la hoja de lista de asistencia.

Tabla 18. Lista de asistencia de capacitacién Yorozu mexicana. Fuente: Elaboracién propia, 2024.

LSTROH V
isa de aistenci de apactacion Yoronu Mesicana %

Capactaor: en e et e ara Camona, —(Fech: 00/Mayo/ 024l 10demayo |~ Pnta: Yoromuesican

Tio de capactacion: basto yescan de nea TV-LINK

Cotejo de aitencis
Nomre OL/05/2004 | JO8J2004 | CB/05/2004 | O45/2004 | 0505/202 | /052024 /052024 081052024 008/ 2024 05 04
Etetan Crdenas ! ! ! ! I ! ! I I !
Pedto Casteca X X ! ! X I X X | X
Cristoer Manuel alantara mufiog ! ! I ! I ! ! I I !
Lis Abero Zamora Lomel ! ! ! I I ! X X X X

Se les pidi6 a los participantes evaluar la capacitacion que se impartio por medio de este
evento Kaizen y del segundo pilotaje, se les entregd el siguiente formato mostrado en la
tabla 20, los resultados de las evaluaciones seran analizados por el departamento de

Recursos Humanos para fines de mejora de capacitacion.
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Tabla 19. Evaluacién de evento de capacitacion Yorozu mexicana. Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

VAL-INTR-003+A92:N12A92:N 14! 7
Evaluacion de evento de capacitacion Yorozu Mexicana /A

LUGAR Y FECHA :
NOMBRE DE LA CAPACITACION I
NOMBRE DEL FACILITADOR DEL CURSO DE CAPACITACION

1 = Ineficiente 2 = Poco Eficlente 3 = Eficiente 4 = Altamente Eficiente
Marque con una A en una sola casilla, la que a su criterio corresponda.

Mostro dominio en el tema

Tiene capacidad de aclarar dudas de los participantes

Utiliza metodologia partidpativa y amena para los participarntes
Expone con orden y claridad los temas

Dic a conocer los objetives de la capacitadon

Da oportunidad de participacian,

Los materiales de apoyo empleados fueron suficientes vy de calidad
Es puntual para inidar y finalizar las sesiones

[oc] I ) ] Y Y N

9] Propondria usted recibir otra capactacadon con el mismo facilitador J 51 MO

[
| ASPECTOS A EVALUAR 1 [ 2] 3] a
[
[

l
EVALUACION DEL EVENTO |

ASPECTOS A EVALUAR 1 2 3 4
Se alcanzaron los objetives de la capacitacion
El desarrollo de la capadtacion cumplic sus expectativas
La capacdtadon que se le impartio tuvo una parte bteonica y practica
El conocimiento adquiride es aplicable a las funciones que desempena
El conocimiento adquirido es aplicable a su desarrollo personal
Esta capacitacion le permitid adquirir nuevas competencias
Mejorara las competendas de su trabajo después de la capacitacion
La capacitacion recibida le dio herramientas para mejorar sus actitudes en su desempeno laboral

I EVALUACION DE LA ORGANIZACION ¥ LOGISTICA I

ASPECTOS A EVALUAR 1 2 3 4
La(s) persona(s) encargada del evento de capacitacion presento disposicon de servico
Considera que el coordinador del evento brindo apoyo tanto al facilitador como a los participantes
Comeo calificana la actitud de las personas responsables de coordinar el evento

0 ) anj ] b G| B =

ha =

L

Comentarios

[ ]

Atamanta
Inedtsciente FPoco Efcienie Eficienis
Total general de punios alcanzados E Eficiania
20-40 4150 &1-70 71-80

3. Comunicacién y seguimiento
a. Monitoreo:
Como se puede observar el evento Kaizen mas el segundo pilotaje para
la implementacion de la capacitacion de abasto y escaneo en la linea
TV-LINK , fue un éxito. Pero se esperan los resultados mensuales y se

propone la aplicacion en los nuevos proyectos como P13C de Nissan.
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Controlar

En el presente apartado se mostrardn los instrumentos de control para las mejoras
propuestas. El objetivo del instrumento es asegurar que las mejoras se mantengan a
través del tiempo y la rotacion de personal, para asi detectar cambios que afecten el
proceso para poder realizar ajustes necesarios y mantenerlo bajo control. A continuacion,
se propone la hoja de operacién estandar se puede ver en la figura 19.

Y811 s 4.23.1,7.51 YORV//Z U

ABASTO DE COMPONENTE S LINEA TV UNK AREA L21B HTES11.001

PAIOIPRNCPALLY PUNTOR ACONTROLAR AAION RTON I CONT RO oavn

REVISION DE INVENTARIOS

A A A CAUDAD DE CARGAEN LOS ENTREGAS ATEMPO Y
[TOMAR EL ESCANER DEL Z0NADE CARGA ESCANER CAUDAD
NO GENERERA
ORIGIRSE ACONVOYTOMAR 8 CAJAS DE BUJE “C* DESCARGAR A MESA DE APOYD [SOLO TOMAR LO SUFICENTE ACTIVDADES

MECESESARIAS |
LOCALIZACION, SNP.

USAJE CANTDAD REAL. EVITAR FALTANTE DE

SCAIEAR CAIAS CORRESPONDIENTES AL BUJE 'C ABRIRBOLSADE CADACAA  [dSRECATOIOREIL DR

GARANTIZAR QUE SOLO ENTRE EL

COLOCAR 8 CAJAS EN SU CORRE SPONDIENTE SHUTTER SO NENTE CORRESPONDENTE | s5EGURAR ENTRADAS
WO GENERERA
DRIGIRSE ACONVOYTOMAR 4 CAJAS DE BUJE "E"DESCARGAR AMESADE APOYD S0LO TOWAR LO SUFCENTE ACTIVDADES
B
LOCAIZACION, ShP. s
S A4IEAR CAJAS CORRESPONDIENTES AL BUJE E" USAIE CANTDD REAL. o AT D
DFERENCIATRAZABILDAD)
(GARANTIZAR QUE SOLO ENTRE EL
[COLOCAR 4 CAJAS EN SU CORRE SPONDIENTE SHUTTER (COUPONENTE CORRESPONDENTE | ASEGURAR ENTRADAS
AL SHUTTER
WO GENERERA
DIRIGIRSE ACONVOY TOMAR & CAJAS DE ROTULADESCARGAR AMESA DE APOYO [SOLO TOMAR LO SUFICENTE ACTIMDADES
N
[LOCALIZACION, SHP.
£ SCANEAR CAJAS CORRESPONDIENTES AROTULA USAJE CANTD0 REAL Pt L o
DIFERENCIATRAZABLDAO)
(GARANTIZAR QUE SOLO ENTRE EL
[COLOCAR 4 CAIAS EN SU CORRESPONDIENTE SHUTTER (COMPONENTE CORRESPONDENTE | ASEGURAR ENTRADAS
AL SHUTTER

lay out de ruta de abasto de materiales

PUNTOS DE ABASTO MENORES A 2HRS DEISLA2 A LA S Y

Figura 19. Hoja de operacion estandar de abasto de material y escaneo a linea TV-LINK.
Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Cronograma de actividades.

Tabla 20. Cronograma de actividades. Fuente: Elaboracién propia, 2024.

Actividades

1. Analizar y definicion el proyecto.

2. Conocimiento de la situacion actual.

3. Fijar objetivos y metas del proyecto.

4. Elaboracion de plan de actividades.

5. Etapa definir.

6. Etapa medir (primer pilotaje).

7. Etapa analizar.

8. Etapa mejorar ( auditoria, capacitacion, segundo pilotaje).

9. Etapa controlar.

10. Terminacion e implemantacion de contramedidas.

11. Fijacion y recurrencia (estandarizacion).

12. Revision y tareas futuras.

13. Asesorias de residencias Profesionales.

14, Elaboracion de reporte final de residencias.

15. Entrega de reporte final.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Con resultados obtenidos del primer pilotaje con la comparativa del segundo pilotaje
gracias a la capacitacion que se le dio a al personal de basto de materiales bajo la hoja
de operacién estandar se tuvo lo siguientes resultados se podran ver en las siguientes
figuras 20,21.

Antes

Figura 20. Area en el primer pilotaje antes de la mejora. Fuente: Elaboracion propia.2024

Después del segundo pilotaje con las mejoras que se propusieron del primer pilotaje.

~\.‘m!|‘ i B i b | P Z | ‘\"1 .,,,'

Figura 21. Area en el segundo pilotaje después de la mejora. Fuente: Elaboracion propia.2024

Como se puede observar en el primer pilotaje la linea del TV-LINK no contaba con los
facilites de la mesa y los herramentales como las bases del escaner y el alargamiento
del shutter se puede apreciar en los circulo rojos de cOmo estaba antes y después con
los circulos verdes ya cuando se adopt6 el cambio. Para que quede un poco mas claro
se mostrara en la tabla de analisis del primer pilotaje y después la tabla de analisis del
segundo pilotaje ver tablas 21y 22.

Primer pilotaje antes de la mejora asi se ve la tabla de analisis.
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Tabla 21. Tabla de analisis del primer pilotaje. Fuente Yorozu elaboracion propia, 2024

ISLA5 RH //
/] RESULTADOS DE CONDICIONES DE TIEMPO PRIMER PILOATAJE
- CANTIDAD D CAIAS POR CAPACIDAD | CONSUMO | CONSUMO TOTAL MCANCEDEHORES  ALCANCE DE HORKS N Numero de veces [EERIEIIGES
LINEAS (CLASIFICACION) PHDSRO | gy [MATRAL | COENEDGR | skp | usae . TOWLDE | OO | FoRions : \:’ROGPAMADO‘\ quevaescanear ESELCTITY
SHUTER | HORA (DISENO) | (PROGRAMADO) FEEE por tumo tumo
1) 35(545386LB0A  |CCH 0 1 6 30 0 3 857 1029 515 11847
1) 35[545606LB0A  |PS El ) 4 200 8 0 13 286 123 2863
LINK COMPLTRASNY SUSPLA 218 1) 35[493394000  [TUBO 100 1 2 200 0 3 476 571 309 07108
0 S[SiSTOEL80A_|rs u I 8 0 1575 5935
1) 35[401606L80A  [pss 13 ) 5 0 8 0 28 38 1288 29617
1) 35{545386LB0A  |CCH 0 1 § 30 0 3 857 1029 515 11847
1) 35[49399A000  [TUB0 100 1 2 200 0 3 47 571 309 07108
LINK COMPLTRASNY SUSPLBL218 1) 35[545706L80A  |Ps 2 ) % 8 70 2575 5935
1) 35{545606LB0A  [PS 50 ) 4 20 8 0 13 286 123 2863
0 35[401606L80A  |Pss 13 | 5 | w 8 0 26| 303 1258 29617
TOTAL 1315 2478
ISLAS LH
PH [Numerode TR Dz upspop | CPACDAD | CORSUNO - COISUNOTOTAL e e e
INEAS CLASIFICACION) PHOSEO | o "n CONTENEDOR | SN |~ Ushie ., TOADE | TOTLPOR | FORioRs " \;Roemwu:r POl escneoenel
pre SHUTER | HORA (DISERO] | (PROGRAMADO) (PROGRANADD) rtumo wino
JJUNK COMPLTRANSV SUSPLA 218 0 35[545386L804 _ [CCcH 0] 1 30 0 35 857 1029 618 14
LINK COMPLTRANSV SUSPLB L218 1) 35[545386808  [cccn 0 1 30 0 5 | e | 1029 618 142
TOTAL 202 28433
TIEMPO DE ESCANEO
0230 ONTOTALD RNO RN 01
(MIN)
1 piotaje TIEMPO DE AFECTACIGN A LA RUTA 445 5,64
p . . . .
Después de la mejora asi es como se ven los resultados del segundo pilotaje
Tabla 22.Tabla de analisis del segundo pilotaje. Fuente Yorozu elaboracién propia, 2024
YOR/////, Z U RESULTADOS DE CONDICIONES DE TIEMPOS DEL SEGUNDO PILOTAJE
CAPACIDAD CONSUMO CONSUMO TOTAL . Numero de veces Tiempo de
PPH DISENO PPH MATERIAL CONTENEDOR SNP USAJE CANTIDAD DE CAJAS POR TOTAL DE TOTAL POR POR HORA (e DEuHORAS ALCANiEDE HORA\S EN que va escanear escaneo en el
PROGRAMADO SHUTTER SHUTER | HORA (DISENO) | (PROGRAMADO) EIEEEE) (PROGRAMADO) por turno turno
42 35|545386LB0A (CCH 60 1 6 360 42 35 8.57 10.29 5.15 0.3245
42 35|545606LB0A PS 50 2 4 200 84 70 238 2.86 12.36 0.7788
42 35|49399AX000 TUBO 100 1 2 200 42 35 4.76 5.71 3.09 0.1947
2 35[545706LB0A _|PS 24 2 o6 84 70 4 2575 16225
42 35(401606LBOA PSS 48 2 5 240 84 70 2.86 3.43 12.88 0.8113
42 35|545386LB0A CCH 60 1 6 360 42 35 8.57 10.29 5.15 0.3245
42 35|49399AX000 TUBO 100 1 2 200 42 35 4.76 5.71 3.09 0.1947
42 35|545706LBOA PS 24 2 96 84 70 4 25.75 1.6225
42 35|545606LB0A PS 50 2 4 200 84 70 238 2.86 12.36 0.7788
42 35|401606LBOA PSS 48 Z‘ 5 I 240 84 70 2.86 ‘ 343 12.88 0.8113
TOTAL 131.52 7.4636
CAPACIDAD CONSUMO CONSUMO TOTAL N Numero de veces Tiempo de
PPH DISENO PPH Numero de ‘CONTENEDOR SNP USAJE CANTIDAD DE CAJAS POR TOTAL DE TOTAL POR POR HORA (ENes DEuHORAS ALCANCE DE HORAS EN que va escanear escaneo en el
PROGRAMADO  |parte SHUTTER SHUTER | HORA (DISERO) | (PROGRAMADO) GU(EEETE) (PROGRAMADO) por turno turno
42 35|545386LB0A CCCH 60 1 6 360 42 35 8.57 10.29 6.18 039
42 35/545386LB0A CCCH 60 1 6 360 42 35 ‘ 8.57 \ 10.29 6.18 039
TOTAL 28.02 0.7788
"‘M""(;EI::“"w 0.063 AFECTACION TOTAL DE RUTA EN EL TURNO [IESREEYN 82
TIEMPO DE AFECTACION A LA RUTA 4.415 1.54

Como se puede observar en las tablas de andlisis antes de la mejora en el primer pilotaje
teniamos una afectacién de la ruta de un total de 5.64 minutos generando un atraso de
15.64 minutos después de la capacitacion y de la mejoras en la linea agregando facilites
y herramentales y bajo la hoja de operacion estandar se mejoro el proceso de un total de

afectacion de la ruta de 1.54 generando un atraso de 11.54 minutos pero estos tiempos
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estan dentro del margen de los objetivos especificos ya que es bajar los tiempos de 5.64
minutos a 1.54 minutos por lo cual llegamos a los resultados esperados ya que también
se pido a el departamento de ingenieria que se alargara el shutter, el trabajo en conjunto
con las areas de servicio fue fundamental para lograr la actividad sin contratiempos, la
comunicacion y la aportacion de ideas fue lo que hizo del proyecto un éxito.

Por lo cual los resultados de la capacitacion y de la auditoria antes y después de las
mejoras a la linea fueron indispensables para poder lograr los objetivos por lo cual se

mostraran en las siguientes tablas.

Tabla 23. Tabla de resultados de errores antes de la capacitacion. Fuente: Elaboracion propia, 2024.

TIPOS DE ERRORES Y RESULTADOS DE LA CAPACITACION

YORULU =~ e

No parte: 545706LB0A Nombre de la parte: BUJETIPO C-E, ROTULA Modelo: 1218 Nivel de T0453

Equipo: Ivan de Jests de Lara carmona (ING), Pedro Castafieda(PROD), Esteban cardenas(C.P) Linea: TV-LINK Fecha de 30/04/204

C.ESPECIAL N/A

EIaborD: Ivan de Jests de Lara carmona_Aprobo: Esteban Cardenas Fecha de 10/05/2024
Su plier ApprovallDate: [ ! [
CANTIDAD DE

ERRORES

Actividades en abasto y escaneo de |a linea TV-LINK ERRORES ENCONTRADOS

DESCARADE MATERIAL EN FACLITES IMESACE TRABAID) El personal no sabe cuanto material descargar.
3

ESCAEQDE MATERIAL DESCARGADOENMESA EL personal tiene problemas a saber que teclas oprimir. )

COLOCAR MATERIAL EN SHUTTERCORRESPONDIENTE El personal coloca material de mas en cada shutter.

3
TOTAL DE ERRORES 8

En la tabla 23 se muestra los errores que se pudieron tomar antes de la capacitacion del
personal que abastece la linea TV-LINK ya que tuvieron un puntaje de error de 8 errores,
por lo cual después de la capacitacion del personal se volvid a realizar el puntaje de los
errores al momento de realizar el segundo pilotaje, pero conforme a la hoja de operacion

estandar y a la capacitacion en la tabla 24 se puede ver los resultados.
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Tabla 24. Tabla de resultados de errores después de la capacitacion. Fuente: Elaboracién propia, 2024.

TIPOS DE ERRORES Y RESULTADOS DE LA CAPACITACION
. X
Yo R%z U D PROTOTIPO D PRE-PRODUCCION Capacitacién
0 PRE-LANZAMIENTO
No parte: 545706LBOA Nombre de |a parte: BUJE TIPO C-E, ROTULA Modelo: 1218 Nivel de T0453
Equipo: Ivan de Jests de Lara carmona (ING), Pedro Castaiieda(PROD), Esteban cardenas(C.P) Linea: TV-LINK Fecha de 30/04/2024
C.ESPECIAL N/A
Elaboro: Ivan de Jests de Lara carmena_Aprobo: Esteban Cardenas Fecha de 10/05/2024
Supplier ApprovaliDate: ] ! [
L i CANTIDAD DE
Actividades en abasto y escaneo de la linea TV-LINK] ERRORES ENCONTRADOS
ERRORES
DESCARGA DE MATERIAL EN FACILITIES (MESA DE TRABAJO) El persanal no sabe cuanto material descargar.
0
ESCANECIDE MATERIAL DESCARGADOENMESA EL personal tiene problemas a saber que teclas oprimir. 0
COLOCAR MATERIAL EN SHUTTER CORRESFONDIENTE El personal coloca material de mas en cada shutter. 0
TOTAL DE ERRORES 0

En la tabla 24 se puede mostrar los errores que tuvo el segundo pilotaje conforme a la
capacitacién que se le dio al personal bajo la hoja de operacién estandar gracias a estos
resultados podemos ver que la capacitacién que se les dio al personal y de la mano con
el segundo pilotaje podemos ver que obtuvimos un total de cero errores ya que el
personal de abasto de materiales no tuvo problemas durante el curos y menos durante
el segundo pilotaje podemos afirmar que gracias a las mejoras de hacer una auditoria y
de capacitacién al personal bajo la estandarizacién del proceso lo cual se pudo controlar
con la ayuda de una hoja de operacion estdndar y de agregar herramentales con facilites

a la area se pudo llegar a los resultados deseados.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

En YOROZU mexicana se estd comprometido al 100% en la entrega a tiempo de
productos de calidad a toda empresa automotriz a la que se les maquila piezas a nissan,
por lo que los tiempos, los almacenes, el desperdicio entre otras mudas mas son las que
se necesitan eliminar.

Podemos decir que la implantacion de mencionado escaner, es el de controlar el
tema de los almacenes y de la trazabilidad, que no estén ni de mas ni de menos, asi
como hacer mas rapido el registro de las piezas que se dirigen al mismo almaceén,
reduciendo tiempos, dandonos por resultado mas ganancias ya que esta mejora puede
ayudar a que las areas de proyectos nuevos adopten esta mejora y el proceso de abasto
y de trazabilidad de material sean mas eficientes.

A lo que concluimos que el implemento del escaner es una excelente herramienta
para el area de abasto de materiales ya que en primera estancia es abastecer de manera
mas rapida la linea de produccion y de igual manera a la hora de almacenar y dar
trazabilidad al material con el objetivo de estar reduciendo tiempos y el control de
almaceén, pero uno de los factores que se tienen en contra es el tiempo dado para
implementar el proyecto ya que solo se cuentan con 5 meses a lo que las pruebas y
pilotajes tienen que ser de manera constante para asi dar fe de que es un buen proyecto,
a lo que a las pruebas obtenidas se obtuvo una reduccién de tiempo de 5.64 minutos a

1.54 minutos, siendo asi una reduccion bastante considerable.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Primero que nada, apliqué habilidades de ingenieria ya que no fue fécil hablar con las
areas involucradas con el proyecto, tuve que estructurar la idea del proyecto y resolver
dudas del impacto que tendra la implementacion de escaner a area de abasto de
materiales, con esto se busca que la empresa tenga mayor trazabilidad en sus
componentes que entran a las lineas de produccion.

Una vez definido el proyecto medi a la tarea de aplicar un andlisis de operaciones
en la persona que abastecia dicha linea y area involucrada en el proyecto, pude aplicar
mis conocimientos de toma de tiempos para hacer un analisis de los tiempos que
generaba el abastecedor al momento que escaneaba el material para darle trazabilidad
al material e ingresarlo a la linea.

Disefié propuestas para quitar operaciones que no agregan valor al producto
como lo fue facilites que ayudaban al operador a eliminar movimientos innecesarios, esto
ayudando a la calidad del producto, por ultimo, gestioné eficientemente los documentos
para poder controlar el proceso de abasto de materiales con la implementacion del
escaner.

Una vez teniendo los documentos para poder estandarizar el proceso generé una
capacitacion con abastecedores de materiales y con supervisores tanto como la misma
area de control de produccién como lideres de produccion de la linea TV-LINK, asi mismo

generando que la problematica del proyecto se resolviera.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

1. Carta de aceptacion de residencias profesionales

YO R//////ZU YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V.

San Francisco de los Romo, Aguascalientes, 25 de enero de 2024,

Asunto: Aceptacion de Residencias Profesionales.

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

Atn: JULISSA ELAYNE COSME CASTORENA
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

P RESENTE.

Por medio de la presente, hago de su conocimiento que el C. IVAN DE JESUS
LARA CARMONA, con numero de control A201050649, alumno de la carrera de
INGENIERIA INDUSTRIAL (MIXTA), ha sido aceptado para realizar sus Residencias
Profesionales en esta empresa, colaborando en el departamento de Control de
Produccién, con el proyecto “IMPLEMENTACION DE ESCANER A AREA DE
ABASTO DE MATERIALES PARA MEJORAR LA TRAZABILIDAD EN PUNTOS DE
ABASTO EN LA LINEA TV-LINK DEL MODELO L21B Y ANALIZAR LA
FACTIBILIDAD DEL CAMBIO SIN AFECTAR EL TIEMPO DE LA RUTA DE ABASTO"
en el periodo del 21 de enero de 2024 al 03 de junio de 2024, cubriendo un total de 500
horas, bajo la supervision de la Ing. Claudia Margarita Cardona Pérez, Analista de Plan
Operativo, quien fungira como su asesor externo.

Sin mas por el momento, me despido enviandole un cordial saludo

TENTAMENT YOR//////ZU

QAb, ECO d: LC: ROMO. AGQ.

L.R.I Omar Salado inez: 430208-5U9
Especialista de Relaciones Laborale rﬂg?’t;\‘éﬁnsaéion

c.c.p. Expediente

Carr. Aguascalientes — Zacatecas Km. 18.8, San Francisco de los Romo, Aguascalientes.
C.P. 20300 Teléfono (449) 910-12-00
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2. Carta de presentacion y agradecimiento de residencia profesional.

o |Formalo para Carta de Presentacion ¥ |csgigo: TecNM-AC-PO-004-03

< > Agradecimiento de Residencias Profesionales por
| % competencias. Revision: 0

Referencia a la Norma ISO 9001:2015 7.5.1 Pagina: 1 de 1

Departamento: GESTION TEC. Y VINC.
No. de Oficio: DGTV/ 323

ASUNTO: PRESENTACION DEL ESTUDIANTE Y AGRADECIMIENTO

PABELLON DE ARTEAGA, 8 DE ENERO DE 2024

L.R.I. Oscar Omar Salado Martinez
Especialista de Relaciones Laborales y Compensaciones
YOROZU MEXICANA S.A DE C.V.

PRESENTE:

El Instituto Tecnolégico de pabelldn de Arteaga, tiene a bien presentar a sus finas atenciones a C. de Lara Carmona
Ivan de Jesus , con nimero de control A201050649 de la carrera de Ingenieria industrial(mixta), quien desea
desarrollar en ese organismo el proyecto de Residencias Profesionales, denominado "Implementacién de escaner a
drea de Abasto de materiales para mejorar la trazabilidad en puntos de abasto en la linea TV-LINK del modelo
L21B y analizar la factibilidad del cambio sin afectar el tiempo de la ruta de abasto.” cubriendo un total de 500
horas, en un periodo de cuatro a seis meses.

Es importante hacer de su conccimiento que todos los estudiantes que se encuentran inscritos en esta institucion
cuentan con un seguro de contra accidentes personales con la empresa THONA Seguros S.A. de C.V., segun péliza
AP-TEC-031-03 e inscripcién en el IMSS,

Asi mismo, hacemos patente nuestro sincero agradecimiento por su buena disposicion y colaboracién para que
nuestros estudiantes, aun estando en proceso de formacion, desarrolien un proyecto de trabajo profesional, donde
puedan aplicar el conocimiento y el trabajo en el campo de accién en el que se desenvolveran como futuros
profesionistas.

Al vernos favorecidos con su participacién en nuestro objetivo, s6lo nos resta manifestarle la seguridad de nuestra mas
atenta y distinguida consideracion.

ATENTAMENTE:

Excelencio en EQucacion Tecnolégicos EDUCACION | - |
Tierro Siemnpre Fértil's - . . st e i
RITIIVIO HECNOLEENA Ll rin e B sm e
/ OEMRATAMINTA 87 2 0ov v, 12Cn.00.¢h
JULISSA ELAY E CASTORENA e
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACI e
TecNM-AC-PO-004-03 Rev. 0
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3. Carta de liberacion de residencias profesionales.

YO R%ZU YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V.

San Francisco de los Romo, Aguascalientes, 03 de junio de 2024.

Asunto: Liberacion de Residencias Profesionales.

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

Atn: ANGIE JOHANNA ZAMORA LOPEZ
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

P RESENTE.

Por medio de la presente, hago de su conocimiento que el C. IVAN DE JESUS
LARA CARMONA, con numero de control A201050649, alumno de la carrera de
INGENIERIA INDUSTRIAL (MIXTA), ha concluido satisfactoriamente sus Residencias
Profesionales en esta empresa, colaborando en el departamento de Control de
Produccion, con el proyecto “IMPLEMENTACION DE ESCANER A AREA DE
ABASTO DE MATERIALES PARA MEJORAR LA TRAZABILIDAD EN PUNTOS DE
ABASTO EN LA LINEA TV-LINK DEL MODELO L21B Y ANALIZAR LA
FACTIBILIDAD DEL CAMBIO SIN AFECTAR EL TIEMPO DE LA RUTA DE ABASTO”
en el periodo del 21 de enero de 2024 al 03 de junio de 2024, cubriendo un total de 500
horas, bajo la supervision de la Ing. Claudia Margarita Cardona Pérez, Analista de Plan
Operativo, quien fungié como su asesor externo.

Sin mas por el momento, me despido enviandole un cordial saludo

YOR%ZU

YORCZI. MEXTANASA DECV.

KM 13.8 CARR AGS-ZAC
SANFCC. 2€ LOS ROMO, AGS.

L.R.l. Osktar dé Martinezf-C. YME 930208-5U9
Especialista de Relaciones Laborales y Compeénsaciones

c.c.p. Expediente

Carr. Aguascalientes — Zacatecas Km. 18.8, San Francisco de los Romo, Aguascalientes.
C.P. 20300 Teléfono (449) 910-12-00
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