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3. Resumen.

El presente documento muestra las actividades que se desarrollaron en el area de
Electrénicos, especificamente en la linea de produccion MDX - PILOT, de la empresa
Sistemas de Arneses K&S Mexicana S.A. DE C.V. En donde la empresa enfrenta
desafios relacionados con un elevado numero de personal, lo que genera costos
innecesarios y afecta la eficiencia operativa. Ademas, esto provoca un mal
aprovechamiento sobre la disponibilidad real de los insumos y la maquinaria, lo que
complica la gestion y control del &rea de produccion.

Las principales probleméticas dentro de la linea MDX — PILOT, son el no tener un
correcto Lay - Out del area de produccion y un incorrecto acondicionamiento de la
disposicion de la maquinaria para el uso eficiente del personal y los espacios disponibles.
Dando como resultado un mal uso de los recursos de la empresa.

Con la ayuda de la coordinaciéon y estandarizacién de los flujos de los procesos para el
departamento se generaron mejoras en el proceso, gestionando adecuadamente los
niveles de personal, haciendo un correcto uso de los tiempos y movimientos de las
actividades, aumentando asi la eficiencia de la linea de produccién, y realizando un
disefid correcto del Lay - Out del area. Todo esto con la ayuda del PDCA (también
conocido como ciclo Deming) esta metodologia ciclica de mejora continua ayudo a la
organizacion a entender sus problemas, mejorar el proceso y alcanzar los objetivos.
Cada una de las etapas fueron importantes ya que estas trabajaron en unién como un
ciclo continuo para impulsar la mejora e identificar sus eslabones débiles. Esto facilito

gue la organizacion encontrara la oportunidad para mejorar de forma proactiva.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

El presente proyecto esta desarrollado en Sistemas de Arneses K&S Mexicana S.A. DE
C.V. empresa japonesa que se dedica a la fabricacion de auto partes en la industria
automotriz.

La produccion es una de las areas de mayor importancia en cualquier empresa debido a
gue es de las actividades que genera mas costos. Por lo anterior es de vital importancia
gue a este concepto se le otorgue el valor que merece. Lograr una mejor rentabilidad en
funcion de la produccion es uno de los temas que ha conservado su importancia dentro
de una empresa desde su creacion. Al paso del tiempo se han desarrollado una infinidad
de técnicas para satisfacer esta gran necesidad. Lean Manufacturing es un sistema que
adquiere la eficiencia del negocio logrando la mejora continua del area de produccién
aplicando distintas metodologias y herramientas como la toma de tiempos, nuevas
estandarizaciones, actualizaciones de hojas estandar.

La implementaciéon de metodologias son parte fundamental para que una empresa o
negocio logre una mejor rentabilidad de los ingresos, de tal manera que es indispensable
la satisfaccion del cliente, esto se logrard mediante la oferta de una mejor calidad del
producto, reduccidn de precios, desperdicios, tiempos ciclos, tiempos indirectos, paros
no programados (Down time), aumento del tiempo (Up Time). Dichas cuestiones se
pueden resolver con la aplicacion de la metodologia conocida como Lean Manufacturing
(manufactura esbelta). Es importante aclarar que la metodologia Jishuken se podria
entender como el incremento de competencias de forma autocritica, basandose en los
fundamentos de la mejora continua. Es ahi que la empresa Sistemas de Arneses K&S
Mexicana S.A. DE C.V. relne expertos en Kaizen, de las diferentes areas de la

compaiiia, para liderar un proyecto de mejora continua.



6. Descripcion de la empresa vy del puesto o area del trabajo del residente.

Historia.

Sistemas de Arneses K&S Mexicana S.A. de C.V. es una empresa dedicada a la
comercializacion y fabricaciones de arneses automotrices por lo cual pertenece a un
sector econdémico secundario y terciario.

Sistema de Arneses K&S Mexicana, S.A DE C.V. es una empresa japonesa del
SUMITOMO, se establecié el 9 de Julio de 1996 en San Francisco de los Romo,
Aguascalientes. K&S se dedica a la creacion de sistemas de arneses para la industria
automotriz, el cual su principal cliente es NISSAN aqui en Aguascalientes. K&S cuenta
con varias plantas situadas en toda la republica mexicana como: Planta San Francisco
de los Romo, Ags. Planta Matehuala, Gto. Planta Cavillo, Ags. Planta Jerez, Zac. Planta

Salinas de Hidalgo, S.L.P y planta San Felipe, Gto.

La siguiente figura 1 muestra las diferentes plantas de la empresa Sistemas de Arneses

K&S ubicadas en toda la republica mexicana.

.5 SISTEMAS DE ARNESES K&S MEXICANA
&S

[ SALINAS )

[ 1 Manulacturing !
- --IHRFJ-Q.

[ catviwo )
Manulocturing

Figura 1. Plantas Arneses. Fuente: K&S, 2024
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Datos de la empresa.

La planta en la que se desarrolla este proyecto se ubica en Av. Japon No. 126 Parque

Industrial San Francisco, 20300 San Francisco de los Romo, Aguascalientes -
449 910 0600 ksmex.com.mx

La siguiente figura 2 muestra la ubicacion real de la empresa Sistemas de Arneses K&S

planta San Francisco, extraida de Google Maps, lugar donde se esta desarrollando la
residencia profesional.

S .

: 154
5 3
¢ g
g’ —
: 15y
3 %
; de los Romo %
Qoxxo :
P
@ E
w
&
@ owe m
i OXXO0
Avenida Estados Unidos
=7 CVQ Sistemas de Arneses
K&S Mexicana
JelDa

1000 ft

Figura 2. Planta Arneses. Fuente: Google Maps, 2024

La siguiente figura 3 muestra como se encuentra fisicamente la empresa Sistemas de

Arneses K&S planta San Francisco, lugar donde se esta desarrollando la residencia
profesional.

Figura 3. Planta Arneses SFR, AGS. Fuente: K&S, 2024
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https://www.ksmex.com.mx/

Area de trabajo del estudiante

Se desarrolla en el area de produccion MDX - PILOT, desempefiandose en revision de
documentos existentes para el control de personal, mediciobn de tiempos ciclo y
combinacion de movimientos para las operaciones, identificacion de cuellos de botella y
puntos a mejorar, creacion de documentos para verificacion de KPI, desarrollo de nuevo
esquema de combinacion de operaciones, redisefio de Lay - Out, pruebas para confirmar
propuesta de mejora, modificacion de estructuras, herramentales y otros aditamentos,
verificacion de resultados, entrevistas con el personal, implementacion de mejoras que

surgen en base a la necesidad.

Misién de la empresa

Contribuir con la comunidad / accionistas / empleados. Para ello, proveer al cliente
oportunamente productos de alta calidad y a un costo competitivo, para lograr su

satisfaccion y asegurar permanentemente ganancias adecuadas.

Vision y objetivos de la empresa

Construir una empresa de alto nivel en colaboracién con los compafieros que desborden

alegria y energia.

Valores

* Responsabilidad.
* Valor.

* Educacién.

* Pasion.

* Motivacion.

* Trabajo en equipo
10



Politica De Calidad

En K&S estamos comprometidos con la satisfaccion total del cliente, produciendo con
alta calidad bajo costo y puntualidad en las entregas dando como valor agregado nuestro

esfuerzo en cada una de nuestras tareas promoviendo la mejora continua.

Politica de Seguridad

Mi seguridad y mi salud son mi responsabilidad, seguridad, ante todo.

Politica Ambiental

Sistemas de Arneses K&S Mexicana, S.A. de C.V., consciente de los impactos
ambientales que puedan generarse a causa de las actividades propias de la empresa,
demostrando su liderazgo se compromete a la protecciéon del medio ambiente y la
prevencion de la contaminacion mediante el desarrollo de metodologias que cumplan
con los lineamientos legales aplicables y que la empresa suscriba, asi como las partes
interesadas y su contexto en materia ambiental, manteniendo un estricto control de los
componentes que contengan sustancias toxicas de nuestros productos, procesos vy
servicios, respetando la clasificaciéon y el reciclaje de los residuos que se generen y
estableciendo e implementando métodos que a través de la mejora continua eleven la

calidad del medio ambiente.
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La empresa estid conformada con las siguientes areas:

e Departamento de Calidad

e Departamento de Seguridad e Higiene y Medio Ambiente
e Departamento de Electrénicos

e Departamento Produccion

e Departamento de SKT

e Departamento de Compras

e Departamento de R.H

e Departamento de Ingenieria

e Departamento de Mantenimiento

e Departamento de Control de Materiales

e Departamento de Capacitacion

Principales clientes de la empresa.

e Honda

e Ford

e Nissan

e Chrysler

12



Organigrama de la empresa

La siguiente figura 4 muestra el organigrama jerarquico del area de electronicos, de la empresa Sistemas de Arneses K&S
planta San Francisco, explicado por niveles, ocupaciones y puestos correspondientes del lugar donde se esta desarrollando

la residencia profesional.

ORGANIGRAMA GENERAL PLANTA ELECTRONICOS
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Figura 4. Organigrama Electronicos. Fuente: K&S, 2024
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7. Problemas a resolver, priorizadndolos.

La empresa enfrenta desafios relacionados con un elevado numero de personal, lo que

genera costos innecesarios y afecta la eficiencia operativa.

La empresa necesita:

Gestionar adecuadamente los niveles de personal.

Generar registros de tiempos ciclos de cada una de las operaciones involucradas.
Balancear la combinacién de operaciones para reducir cuellos de botella.
Mejorar la eficiencia de la linea de produccién.

Disminuir el costo de mano de obra de la linea de produccion.

14



8. Justificacion

Actualmente, la empresa enfrenta desafios relacionados con un elevado nimero de
personal, lo que genera costos innecesarios y afecta la eficiencia operativa. Ademas,
esto provoca un mal aprovechamiento sobre la disponibilidad real de los insumos y la

magquinaria, lo que complica la gestion y control del area de produccion.

Este proyecto tiene como objetivo redisefiar el Lay - Out de un area productiva y
acondicionar la disposicion de la maquinaria de manera adecuada para eficientar el
personal y el espacio disponible. Asegurando un mejor uso de los recursos de la

empresa.

Asimismo, la empresa necesita gestionar adecuadamente los niveles de personal. Con
este proyecto, se disefiara un correcto layout del area, que no solo ayudara a mantener
un area de produccién 6ptima, sino que también mejorara la eficiencia operativa de las

magquinas asegurando una mejor disponibilidad de los insumos.

El alcance del proyecto abarca exclusivamente el andlisis de gestién y balanceo de linea
para la reduccion de personal en un 6.7% menos de personal operativo (actualmente se
opera con 15 operadores el objetivo es reducir 1 operador para que sean solo 14 en la
linea), asi como la reorganizacion fisica del espacio del area de produccion. Mejorando
asi el porcentaje de eficiencia en la linea de produccion en un 6 % mas que antes.

Y ahorrando a la empresa alrededor de $250,000.00 pesos anuales por turno en sueldo
de personal operativo. (existen 2 turnos de personal, la empresa estaria ahorrando
$500,000.00 anuales de recurso).
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9. Objetivos (General vy Especificos)

El presente proyecto se enfocara en la creacion y estandarizacion de documentos
necesarios para cumplir con los objetivos planteados. La implementacion se llevara a
cabo para la linea de produccion MDX - PILOT, con el enfoque en los procesos de gestion
de la linea y el personal, incluyendo el disefio de un Lay - Out, eficientando el tiempo
productivo del personal y aumentando el uso efectivo de las maquinas. El alcance del
proyecto abarca exclusivamente el andlisis de gestion y balanceo de linea para la

reduccion de personal operativo.

e Generar registros de tiempos ciclos de cada una de las operaciones involucradas.
e Balancear la combinacion de operaciones para reducir cuellos de botella.

e Redisefio de layout.

e Mejorar la eficiencia de la linea de produccion.

e Disminuir el costo de mano de obra de la linea de produccion.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teodrico (fundamentos tedricos).

Estudio de Tiempos y Movimientos

Por medio del estudio de tiempos y movimientos se pueden determinar los tiempos
estandar de cada una de las operaciones que componen un proceso, asi como analizar
los movimientos que hace el operario para llevar a cabo la operacion. De esta forma se
evitan movimientos innecesarios que solo incrementan el tiempo de la operacion. El
estudio de tiempos busca producir mas en menos tiempo y mejorar la eficiencia en las
estaciones de trabajo. Los movimientos inutiles son eliminados, mientras que los utiles
son simplificados, racionalizados o fusionados con otros movimientos, para proporcionar
economia de tiempo y de esfuerzo al obrero.

Ventajas:

- Eliminar movimientos inutiles y sustituirlos por otros mas eficaces.

- Volver mas racional la seleccién y capacitacion del personal.

- Mejorar la eficiencia del obrero y el rendimiento de la produccion.

- Distribuir uniformemente el trabajo para que no haya periodos de falta o exceso

de trabajo.

- Calcular con més precision el costo unitario y por consiguiente el precio de venta

de los productos.

(FREDERICK, 1856-1915)

Metodologia de Kaizen

El Kaizen como herramienta Lean de mejora continua es una de las mas sencillas y
dificiles de implantar ya que esta herramienta Lean se enfoca en las personas, su
implicacion y su compromiso con la excelencia, algo que no siempre es sencillo. Kaizen
significa literalmente “bueno, mejor” en japonés. Desde su origen se basa en la premisa
de que las personas son lo mas importante de cualquier empresa ya que ellas, con su

compromiso de hacer todo cada dia un poco mejor, llevaran a la empresa hacia el éxito.
17



El Kaizen se basa en indicadores y su evolucion. A pesar de que el Kaizen se centra

en las personas, estas también influyen en las instalaciones y los flujos de trabajo y

en otras personas, de modo que el Kaizen tratara de evitar:

Cuellos de botella: entendiéndolos desde el punto de vista de que una persona
interrumpa el flujo normal de trabajo de otra, bien con nuevas tareas o bien con
distracciones. Esto provoca que su trabajo sea mas lento y por tanto menos productivo
a la larga. Tensiones laborales: una tarea fuera del area del area de especializacion de
un trabajador provocara un estrés laboral y el incremento de errores si no se le
proporciona la formacion previa necesaria.

Durante la actividad diaria de una empresa, el Kaizen es solo una parte de ella, tras la
evaluacion de los objetivos conseguidos, el Kaizen consiste (desde su enfoque como
herramienta Lean) en un proceso de estudio para la mejora de los estandares ya
implantados con el objetivo de conseguir una mejor calidad o un cumplimiento total de
las bases que ha de tener un estandar: Ser la forma mas facil y rapida de desarrollar un
proceso de forma segura cumpliendo con el estdndar de calidad. Con él se transmite
conocimiento y experiencia Se puede medir Es una base para el entrenamiento de las
personas Este entrenamiento también se puede medir. Es sostenible en el tiempo.

(S/A, 2013)

7 desperdicios

Las 7 MUDAS, unos de los conceptos lean mas faciles de trasladar a cualquier tipo de
situacion y en cualquier tipo de organizacion, ya sea de fabricacion de bienes o de
prestacion de servicios.

Sobreproduccion

Producir mas de lo demandado o producir algo antes de que sea necesario. Es bastante
frecuente la falsa creencia de que es preferible producir grandes lotes para minimizar los
costes de produccién y almacenarlos en stock hasta que el mercado los demande. No
obstante, esta mala praxis es un claro desperdicio, ya que utilizamos recursos de mano
de obra, materias primas y financieros, que deberian haberse dedicado a otras cosas
MAas necesarias.

Esperas
18



La espera es el tiempo, durante la realizacion del proceso productivo, en el que no se
aflade valor. Esto incluye esperas de material, informacidén, maquinas, herramientas,
retrasos en el proceso de lote, averias, cuellos de botella, recursos humanos.
Transporte

Cualquier movimiento innecesario de productos y materias primas ha de ser minimizado,
dado que se trata de un desperdicio que no aporta valor afladido al producto. El realizar
un transporte de piezas de ida y no pensar en la vuelta, representa un transporte eficaz
al 50%, hay que prever un recorrido eficiente, ya sea dentro de la propia empresa como
en el exterior. El transporte cuesta dinero, equipos, combustible y mano de obra, y
también aumenta los plazos de entrega. Procesos inapropiados o sobre procesos. La
optimizacién de los procesos y revision constante del mismo es fundamental para reducir
fases que pueden ser innecesarias al haber mejorado el proceso. Hacer un trabajo extra
sobre un producto es un desperdicio que debemos eliminar, y que es uno de los mas
dificiles de detectar, ya que muchas veces el responsable del sobre proceso no sabe que
lo esta haciendo. Por ejemplo: limpiar dos veces, o simplemente, hacer un informe que
nadie va a consultar.

Exceso de Inventario

Se refiere al stock acumulado por el sistema de producciéon y su movimiento dentro de la
planta, que afecta tanto a los materiales, como piezas en proceso, como producto
acabado. Este exceso de materia prima, trabajo en curso o producto terminado no agrega
ningan valor al cliente, pero muchas empresas utilizan el inventario para minimizar el
impacto de las ineficiencias en sus procesos. El inventario que sobrepase lo necesario
para cubrir las necesidades del cliente tiene un impacto negativo en la economia de la
empresa y emplea espacio valioso.

Movimientos innecesarios

Todo movimiento innecesario de personas 0 equipamiento que no aflada valor al
producto es un despilfarro. Incluye a personas en la empresa subiendo y bajando por
documentos, buscando, escogiendo, agachandose, etc. Incluso caminar
innecesariamente es un desperdicio. Estos desperdicios hacen que un aumento del
cansancio del operario con los consiguientes problemas dorso lumbares y demas
dolencias, asi como una disminucion del tiempo dedicado a realizar lo que realmente

aporta valor.
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Defectos

Los defectos de produccion y los errores de servicio no aportan valor y producen un
desperdicio enorme, ya que consumimos materiales, mano de obra para reprocesar y/o
atender las quejas, y sobre todo pueden provocar insatisfaccion en el cliente.
(Menéndez, 2014)

Utilizacion de hoja estandar

La Importancia de la estandarizacion dentro de las empresas industriales radica en la
mejora de la produccion, ya que ofrece la mejor forma posible de realizar el trabajo a los
operarios. Para lograr la estandarizacion en las lineas de produccién, utilizandose un
formado denominado hoja de operacion estandar (HOE), el cual tiene como propdsito el
proporcionar una guia detallada para llevar a cabo la operacion, ademas de apoyar para
alcanzar un nivel de desempefio eficiente y con ello, lograr la permanencia de este. Este
formato estd al alcance del operario para ser consultado en el momento que sea
requerido. El objetivo principal de este trabajo es documentar los procedimientos
aplicando los formatos de la hoja de operacion estandar (HOE) para describir con
claridad todas las actividades de la linea de produccion y distribuir las responsabilidades
en cada uno de los cargos de esta. De igual manera, se evitan funciones y
responsabilidades compartidas que no solo resulta en pérdidas de tiempo sino también
en la dilucién de responsabilidades entre los trabajadores, ofreciendo la informacion
necesaria para que cualquier operario pueda realizar las operaciones en el orden
correcto, utilizando los instrumentos adecuados y prestando atencién a los detalles
claves de la operacion, desarrollando asi su trabajo de una forma segura en las diferentes
lineas de produccion.

La hoja de operacion estandar es una herramienta fundamental en el ambito industrial
para garantizar la calidad y eficiencia en la produccion. Esta hoja recopila el conjunto de
operaciones y pasos necesarios para llevar a cabo un trabajo en especifico, permitiendo
gue cualquier persona con la capacitacion adecuada pueda realizar la tarea de manera
estandarizada. La HOE es un documento que recoge de forma detallada cada una de las

operaciones requeridas para llevar a cabo una tarea productiva. Esta hoja se utiliza
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principalmente en procesos de produccion en serie y esta disefiada para controlar y
reportar los pasos que se deben seguir en la fabricacién de una pieza.
(Francisco Juarez, 2016)

PDCA

El ciclo PDCA es un método de mejora empresarial que sirve para optimizar un proceso

de manera continua. El ciclo PDCA consta de cuatro etapas:

( Ppca )

(Planiﬁcar) 4

Figura 5. Ciclo PDCA. Fuente: Betancourt, 2018

El ciclo PDCA fue inventado por Walter A Shewhart. No obstante, fue el estadistico y

experto en calidad Edwards Dwming quien popularizé este método, por lo que también
recibe el nombre de ciclo de Deming.

Plan (Planificar)

La primera etapa del ciclo PDCA es planificar. En esta etapa es importante definir los
objetivos que se pretenden conseguir con la implementacion del método PDCA, por lo
tanto, los objetivos deben ser claros, cuantificables y sobre todo alineados con la meta
de la empresa.
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Do (Hacer)

La segunda etapa del ciclo PDCA consiste en hacer todo lo que se ha planificado en la
fase anterior. Asi pues, se deben implementar los cambios propuestos para conseguir
una mejora del proceso.

Check (Comprobar)

La tercera etapa del ciclo PDCA se basa en controlar que la mejora implementada esta
funcionando y que los resultados obtenidos son positivos.

Act (Actuar)

La ultima etapa del ciclo PDCA consiste en ajustar el plan de mejora segun las
conclusiones extraidas del andlisis de la etapa anterior. De modo que el objetivo de esta
etapa es corregir los fallos que se han producido al implementar las mejoras en el
proceso.

(Betancourt, D. F. 2018. Ciclo de Deming (PDCA))

AMEF

El Analisis 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 identificacién, para de esta forma,
evitar su ocurrencia y tener un método documentado de prevencion.

El AMEF aplicado a los procesos sirve como herramienta predictiva para detectar
posibles fallas en las etapas de produccion, aumentando las probabilidades de
anticiparse a los efectos que puedan llegar a tener en el usuario o en etapas posteriores

de cada proceso.

Ventajas potenciales de AMEF
Este procedimiento de analisis tiene una serie de ventajas potenciales significativas:
« Identificar las posibles fallas en un producto, proceso o sistema.
« Conocer a fondo el producto, el proceso o el sistema.
« ldentificar los efectos que puede generar cada falla posible.
o Evaluar el nivel de criticidad (gravedad) de los efectos.

o Identificar las causas posibles de las fallas.
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« Establecer niveles de confiabilidad para la deteccion de fallas.

« Evaluar mediante indicadores especificos la relacion entre: gravedad, ocurrencia
y detectabilidad.

e Documentar los planes de accién para minimizar los riesgos.

« Identificar oportunidades de mejora.

e Generar Know-how.

e Considerar la informacion del AMEF como recurso de capacitacion en los

procesos.

Eficiencia en la produccion

Se conoce como eficiencia en la produccibn cuando una empresa maximiza la
produccién de bienes o servicios, utilizando la menor cantidad de recursos posibles; este
tipo de modalidad se caracteriza por emplear una cantidad minima de recursos para
llegar a los objetivos deseados de la empresa.

En otras palabras, la eficiencia en la produccion es un sistema cuyo fin es lograr la
méxima productividad con el minimo desperdicio de recursos, ademas, esta busca
optimizar todos los procesos involucrados en la fabricacion de un producto o en la

prestacion de un servicio.

Dentro de la eficiencia en la produccion, existe una planificacion adecuada de la
produccioén, una asignacion eficiente de recursos, la mejora de la calidad, la reduccion
de los tiempos de produccién y la eliminacién de cualquier tipo de ineficiencia o
redundancia.

(Hernandez José, 2023)

Clasificacion de las limitantes de la productividad (Muri, Mura, Muda).

MURI SOBRECARGA
Este limitante en particular nos exhorta a realizar una revision conceptual de la
productividad “hacer mas con menos “

MURA VARIABILIDAD
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La variabilidad hace la referencia a la falta de uniformidad que puede percibirse desde
los insumos del sistema y que afecta de forma directa a la uniformidad de los procesos
en consecuencia procesos no uniformes generan productos o servicios variables, dicha
variacion puede o no afectar de forma negativa a los clientes y puede o no considerarse
como natural.

MUDA DESPERDICIOS

Es preciso identificar el concepto de despilfarro es aras de distinguirlo del costo de tal
forma que definimos un desperdicio como el gasto excesivo, superficial, que no agregar
valor y que por innecesario se debe eliminar. De manera que podemos inferir que el
significado de muda en exceso.

Actividad AV: Si una actividad afiade valor, debemos optimizarla para que nos entreguen
mas valor y consuma menor cantidad de recursos.

Actividad NVA: Si una actividad no est& generando valor, debemos eliminarla.

Actividad NVAN: Entre las actividades que generan valor y las que no, encontramos
aquel dudoso valor afiadido. Son las actividades de no valor (el cliente no las pagaria),
pero que encontramos necesarias para hacer llegar el valor al cliente. Légicamente
tenemos que esforzarnos en reducir estas actividades de no valor, pero necesarias.
ACTIVIDADES NVA

ACTIVIDADES DE MOVIMIENTO SIN SENTDO

TRANSPORTE: Desplazamientos innecesarios dentro de los procesos

MOVIMIENTO: Desplazamientos innecesarios dentro de los procesos

ESPERA: Maquinas o personas esperando

ACTIVIDADES DE PRODUCCION SIN SENTIDO

SOBREPRODUCCION: Producir mayor cantidad o mas rapido de lo requerido por el
cliente.

INVENTARIO: Tener mas stock del minimo necesario (para control de sistema pull )
ACTIVIDADES DE PRODUCCION SIN CALIDAD

CORRECIONES: Defectos inspecciones, desechos, retrabajos.
SOBREPROCESAMIENTO: Realizar trabajos innecesarios o procesar incorrectamente
utilizando mas recursos de los necesarios.

(Taiichi Ohno,2010, Las claves del éxito de Toyota)
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Elementos del JIKODA

1. Manejo efectivo del personal: se cuenta solo con el personal necesario que siga una
metodologia automatizada y un operario se puede encargar de varias maquinas y
funciones. Dependiendo del tipo de empresa de produccion que se trate, la asignacion
de tareas y funciones puede alternarse con otras herramientas de planificacién de
produccion y equipos como el método Kanban. También es importante conocer las
competencias de los diferentes operarios, y ademas que varios operarios sean capaces
de sustituirse entre si, para ello os recomiendo el uso de la matriz de competencias.2.
Garantizar la calidad de los productos: no s6lo un departamento de calidad se encarga
de detectar los errores, sino todos los operarios, y en el caso de ser necesario un control
de calidad externo, éste debe realizarse en la misma linea de produccién, para ello
también seran necesarios protocolos y procedimientos especificos de cémo deben
realizarse, asi de como debe quedar evidencia documental de este proceso.

3. Disminucion del tiempo de produccion: al ser un proceso automatizado se reducen los
tiempos de produccion, ya que la maquinaria quedara el menor tiempo posible parada.
4. Disminucion de las unidades defectuosas: cada vez que se detecta un fallo, éste se
repara de forma inmediata, con lo que no se generan unidades con defecto, o bien las
minimas. Las empresas que aplican este método suelen disponer de maquinaria con
posibilidad de paro (automatico o manual), flexibles y pequefias.

5. Disminucién de los costes: al eliminar departamentos y disminuir el personal con la
automatizacion se reducen los costes a largo plazo.

BENEFICIOS:

. Operario cualificado

. Se reducen costes a medio y largo plazo

. Autocontrol de calidad

. Clientes satisfechos

. Incrementa la calidad y el rendimiento de la produccion

. Reduce el desperdicio

~N o o~ WON P

. Asegura las entregas a tiempo

(Lean Manufacturing, Lluis Cuatrecasas Arbds, 2017)
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Trabajo estandarizado

Trabajo estandarizado es uno de los mas potentes, pero menos utilizada herramienta
lean. Al documentar las mejores practicas actuales, el trabajo estandarizado constituye
la base para el Kaizen o mejora continua. Como el estandar es mejorado la nueva norma
se convierte en la linea de base para mejoras adicionales, y asi sucesivamente.

El trabajo estandarizado ofrece grandes beneficios:

1- La estabilidad del proceso: Estabilidad significa repetitividad. Es necesario cumplir con
productividad, calidad, costo, tiempo de espera, seguridad y los objetivos ambientales
siempre.

2- Aclarar puntos de inicio y parada para cada proceso: Esto, y el conocimiento del takt,
es decir, el ritmo de la produccion racionalizada con el ritmo de ventas y tiempos de ciclo,
permiten ver la condicion de produccion de un vistazo. ¢, Se esté por delante o por detras?
¢ Hay algan problema?

3- El aprendizaje organizacional: El trabajo estandarizado conserva el “know-how” y la
experiencia. Si un empleado antiguo se va, no se pierde su experiencia.

4- Auditoria y resolucién de problemas: El trabajo estandarizado permite evaluar la
situacién actual e identificar problemas. Se pueden hacer preguntas importantes:

¢,Los miembros del equipo pueden hacer el proceso sin problemas o estan quedando
atras?

¢, Si se estan quedando atras, en qué medida y en qué elementos de trabajo?

¢, Como se pueden mejorar estos elementos?

5- Participacion de los empleados y Poka -Yoke: En el sistema Lean, los miembros del
equipo desarrollan el trabajo estandarizado, con el apoyo de los supervisores e
ingenieros. Por otra parte, los miembros del equipo identifican oportunidades para la
comprobacién de errores o dispositivos poka-yoke sencillos y baratos.

6- Kaizen: Los procesos son principalmente MUDA (reduccion de residuos). Una vez que
se haya logrado la estabilidad del proceso, se estad dispuesto a mejorar. Trabajo
estandarizado proporciona la base sobre la cual podemos medir la mejora.

7- Formacion: El trabajo estandarizado proporciona una base para la formacion de los
empleados. Una vez que los operadores estan familiarizados con los formatos

normalizados de trabajo, se convierte en una segunda naturaleza para ellos para hacer
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el trabajo de acuerdo con las normas. Los pasos fundamentales y puestos de control
sirven como recordatorios constantes. Porque el proceso de entrenamiento es mas facil,
se puede responder mas facilmente a los cambios en la demanda (y los correspondientes
cambios en tiempo de procesamiento y los pasos del proceso).

(Lean Manufacturing, Lluis Cuatrecasas Arbds, 2017)

LAY - OUT

La palabra layout sirve para hacer referencia a la manera en que estan distribuidos los
elementos y las formas dentro de un disefio. Se dice que el layout es la representacién
de un plano sobre el cual se va a dibujar la distribucién de un espacio especifico o
determinado.

En el &rea empresarial, podemos decir que el término es utilizado para hacer referencia
a la forma en que se encuentra distribuida el &rea de trabajo. Es decir, el disefio que se
siguié para distribuir las computadoras, mesas de trabajo, areas de reuniones, espacios
para recreacion y descanso, asi como los comedores y bafios o areas de aseo.

(Julian Pérez y Ana Gardey, 2021)

Lean Manufacturing

Lean Manufacturing es un proceso continuo y sistematico de identificacién y eliminacién
de actividades que no agregan valor en un proceso, pero si implican costo y esfuerzo. La
principal filosofia en la que se sustenta el Lean Manufacturing radica en la premisa de
gue «todo puede hacerse mejor»; de tal manera que en una organizacion debe existir
una busqueda continua de oportunidades de mejora.

Como resultado, una organizacion que apligue Lean Manufacturing deberia ajustar su
produccion a la demanda, en el momento y las cantidades en que sea solicitada, y con
un costo minimo. Segun entonces, Lean Manufacturing puede definirse como una
filosofia de produccion que agrupa un conjunto de técnicas que nos facilitan el disefio de
un sistema para producir y suministrar en funcion de la demanda, con el minimo costo,
una calidad competitiva y alta flexibilidad; de tal forma que Lean Manufacturing permitira

gue la organizacion:
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Minimice sus inventarios
Minimice sus retrasos

Minimice su espacio de trabajo
Minimice sus costos totales
Minimice su consumo energético
Mejore su calidad

En términos generales, contribuye a que la organizacion sea mas competitiva,

innovadora y eficiente.

Modelo estratégico y Herramientas del Lean Manufacturing

La busqueda continua de oportunidades de mejora debe formar parte de una estrategia

organizacional, y como tal, la filosofia Lean Manufacturing contempla herramientas que

pueden aplicarse tanto a procesos especificos en forma de técnicas sencillas, como al

modelo estratégico mediante un sistema de administracion ajustado.

Herramientas de Lean Manufacturing aplicadas a un modelo estratégico

Velocidad - Eliminacién de despilfarros:

Flujo continuo: Balanceo de lineas
Técnica SMED

Kanban

Disefio de layout

5’s y Andon

TPM

Karakuri

Calidad - Eliminacién de variabilidad:

Seis Sigma

Poka Yoke

AMEF

Solucion de problemas
Herramientas estadisticas
Estandarizacion del trabajo

Entrega - Logistica:
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e Lean logistics

e Kanban

e Heijunka

e Teoria de restricciones

La excelencia operacional se busca a partir de la metodologia KAIZEN

Principios claves y fases en la implementacién de Lean Manufacturing

Las organizaciones que buscan implementar la metodologia Lean o algunas de sus
herramientas, evidentemente persiguen objetivos relacionados con el mejoramiento del
desempefio de sus procesos. En dicha busqueda, muchas son las organizaciones que
han fracasado en la obtencion de resultados significativos. Por tal razén, es muy
importante considerar que Lean Manufacturing es una filosofia que precisa de
compromiso organizacional y que requiere de una adaptacion cultural. A través de la
experiencia en procesos de implementacion de Lean Manufacturing, expertos han
considerado que existen tres principios claves para una adecuada ejecucion de las

actividades Lean:

e Lean Manufacturing es un proyecto de tipo estratégico: De tal manera que debe
estar incluido en el plan estratégico organizacional y relacionado con las

prioridades competitivas de la compafiia.

e La estructura organizacional debe adaptarse a la metodologia Lean: De tal forma
gue existan procesos mas concurrentes y menor «comunicaciéon sobre la pared»,
es decir que las estructuras funcionales deben migrar hacia estructuras

colaborativas.

e Lean Manufacturing es un compromiso de todos: La implementacion de la
estrategia sera gradual, pero debe integrar a todos los niveles de la organizacion.
El mayor cambio en la compafiia debe ser de tipo culturar, el mejoramiento debe
convertirse en un habito de todos.

(Lean Manufacturing, Jeffrey K., 2010)
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10 casos précticos

1.- Andlisis de tiempos y movimientos de maquinaria pesada para el proceso de
cantera. (TRANSPORTES HIDRO HIDALGUENSES, S.A. DE C.V.)

Problematica: En el proceso de cantera la manera actual de ejecucién implica
demoras en el proceso atribuibles principalmente a: retrasos en ciclo de
continuidad dentro del quebrador; afectaciones por demora personal; retrasos en
logistica inevitables; tiempos muertos por espera de operador; interrupciones en
los traslados del material y dificultad del movimiento del operario en su area de
trabajo.

Técnicas utilizadas: Investigacion y recopilacion de informacién de andlisis de
tiempos y movimientos existentes en la empresa. Inspeccion continia del
desempefio de un operario capacitado para las tareas designadas. Cronometraje
de tiempo para la realizacién del proceso productivo del acarreo de material a la
guebradora cantera. Toma de tiempos en las tareas estudiadas para el proceso
de cantera. Determinacion de actividades necesarias e innecesarias para el
acarreo de material ala quebradora cantera. Blusqueda de oportunidades de
mejora para el estudio de tiempos y movimientos realizado en Transportes Hidro
Hidalguenses. Implementacién de la propuesta de tiempos y movimientos de
magquinaria pesada para el proceso de cantera. Observacion continta del trabajo
implementando por los operarios.

Conclusion: Por medio del estudio de tiempos y movimientos para el proceso de
cantera, se pudo tener informacion necesaria para realizar los ajustes necesarios
dentro del proceso. El tiempo generado que trae cada camién y cada cargador es
de 30 segundos, por lo que la aplicacion de las nuevas actividades determino una
disminucion de los tiempos incrementando con esto la eficiencia al lograr reducir
30 segundos en cada uno de los procesos. El estudio realizado de Tiempos y
movimientos en la empresa le trajo como beneficios optimizar los procesos y
mejorar las condiciones de trabajo de los empleados para con ello evitar retrasos

o0 demoras en la produccion y actividades de alto riesgo(accidentes).

(Frederick, 1760)
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2.-. Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para la reduccion de tiempos en
proceso de despacho de almacén en ventanilla. (ASESORIA Y MANTENIMIENTO
INDUSTRIAL DE AGUASCALIENTES S.ADE C.V.)

Problemética: El problema en la demora de despacho de materiales de almacén
en ventanilla y la atencion a las actividades de mantenimiento a los clientes, nace
a partir de los reportes y analisis de inventarios solicitados por el jefe de almacén
debido a la queja de &reas externas por dichas demoras en el cumplimiento de las
actividades.

Técnicas utilizadas: Se realiza andlisis FODA para identificar las fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas, de esta manera se tiene mas claro cuéles
son los puntos en los que se trabajo. Se realiza propuesta de Lay Out en el cual
se busca el optimizar el flujo de los materiales, ademas de la clasificacion de estos
segun su uso, dentro del almacén. Se realiza inventario de materiales y
herramientas, conteo fisico y asentado en base de datos de Excel, como parte de
las ayudas visuales y para facilitar el control del inventario se realizan etiquetas
implementando un cédigo SKU, para los racks donde se encuentran los materiales
donde se incluye, Cdodigo de articulo, Descripcion del articulo y Ubicacion de
donde se encuentra. Se realiza el acomodo de acuerdo con la propuesta de Lay
Out, en conjunto con la clasificacion de materiales de acuerdo con la frecuencia
de uso, asi mismo se procede a colocar las etiquetas en los racks que contienen
los materiales. Se realiza la sefializacién de racks y delimitacion de areas dentro
del almacén.

Conclusion: Se logro llevar un adecuado sistema de control de Almacén el cual
me lleva al cumplimiento de los objetivos de este proyecto los cuales son la
reduccion de tiempos en el despacho de inventario, dicho sistema apoya y
cimienta las bases para el control de inventarios y un orden que es conocido y
practicado por el personal para un flujo efectivo de los materiales dentro del
almacén para su despacho en ventanilla. Mediante el control de inventario se
eliminan los tiempos de analisis, retardos en la informacion que es necesaria para
el abasto de mercancias de almacén, se optimizan las ordenes de atencion a los

clientes y se agiliza la cadena de suministro de dicha empresa.

(Julio Juan Anaya Tejero, 2008)
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3.- Reduccidn de costos en los tiempos de produccién (SACRED MEXICANA S.A. DE

C.V.)

Problemética: En el proceso el costo de produccion es muy elevado ya que existen
tiempos elevados de produccién y esto genera una menor cadencia, ademas de
gue el operador sigue obteniendo el mismo sueldo sin cumplir el objetivo. Es
necesario controlar tiempos muertos, o demoras evitables para establecer nuevos
tiempos y movimientos de cada modelo y cada linea, y con ello lograr el objetivo
de produccién establecida.

Técnicas utilizadas: Analisis de la situacion en el area de produccion. Conocer el
proceso e identificar las areas de oportunidad de mejora. Desarrollo e
implementacion de herramientas de mejora. Implementacién de reuniones con
jefes de distintos departamentos. Implementacion de metodologias para el
analisis de los problemas. Registro de acciones correctivas a implementar.
Analisis y valoracion de los problemas localizados. Valoracion final de las acciones
implementadas y de los resultados obtenidos.

Conclusion: El resultado que se obtuvo fue muy favorable pues el porcentaje de
cadencia aumento hasta en un 45%, lo que ayuda a mantener un control y genera

un menor costo en el tiempo de produccién, ademas de agilizar la productividad

de cada operador en distintas prensas.

(Sira. S, 2011)

4.- Estandarizar Layout de BCM mediante el estudio de tiempos y movimientos
(MARELLI SA. De C.V PLANTA AGUASCALIENTES)

Problemética: En el analisis del problema a resolver estd basado en la
metodologia MURI, MURA, MUDA estas tres limitantes se encuentran en el
proceso los cuales no permiten que el proceso de abastecimiento interno sea
efectivo. MURI: En el area de BCM es mucho el tiempo que se pierde en el
abastecimiento de los componentes. MURA: En el ensamble no existe un estandar
de la cantidad de material o empaque. Muda En la actualidad el ensamble cuenta
con dos operarios todo el turno uno es para el ensamble y las actividades del otro

operario son: -Cambiar el bracket de caja -Desarmar la caja -Buscar el material
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de BCM en la tarima que abastece el almacén -Traer equipo vacio -Retirar el
producto terminado. Se busca eliminar el segundo operador para que este solo en
momentos de cambiar el nimero de parte valla a retirar el material y abastecer lo
gue le falte en el area.

e Técnicas utilizadas: Analisis del problema en el area de BCM. Elaboracion de la
propuesta del cambio en el Lay-Out: En base a la informacion que arrojo el analisis
en el mes de febrero basado en los 7 desperdicios los cuales 4 afectan el area se
integra la propuesta y se presenta a los asesores del proyecto enfatizando que el
acomodo actual es el causante de que se integre un segundo operador en el
proceso. (1.- TRASPORTE: Movimientos innecesarios de produccion vy
materiales. 2.- INVENTARIO: Exceso de productos y materiales siendo
procesados. 3.- MOVIMIENTOS: Movimientos excesivos por personas dentro del
espacio de trabajo. 4.- SOBREPRODUCCION: Mas produccion de la requerida o
gue esta antes de ser solicitada.). Medicion de trayectos en la linea de produccién.
Diagrama de curso o flujo de proceso. Ejecutar los cambios en el nuevo Layout:
Layout actualizado. Kaizen DE LA MEJORA Se realiza Kaizen del nuevo Layout
del area de ensamble de BCM indicando el principal ahorro para la empresa que
es de 10.000 ddlares anuales por operador.

e Conclusion: Es el caso al aplicar este proyecto de manufactura esbelta en el
proceso del BCM ya que se logré que la operacion la realice un solo operario por
cada turno. También se logro eliminar trayectos que realizaba el operador y ese
tiempo era perdida para el ensamble esto se logré con la ayuda de implementar
los 7 desperdicios de la operacion.

AHORRO QUE SE RESULTADO DE LOS CANTIDAD DE
OBTUVO DE DOS METROS QUE SE OPERADORES
OPERARIO MENOS DEJARON DE RECORRER

20,000 DOLARES 17.8 metros de trayecto para | 1 OPERIO POR
ANUALES abastecer TURNO (2 TURNOS)

Tabla 1. Resultados Marelli. Fuente: ITPA | Residencias, 2024

(Taiichi Ohno, 1937)
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5.- Elaboracién de hojas de operacion estandar (HOE’S) y hojas de elementos de
trabajo (JES), aplicado en el area de maquinado (MAHLE COMPONENTES DE
MOTOR DE MEXICO S. DE R.L. DE C.V.)

e Problemética: El principal problema que se tiene en la empresa es que no todos

los procesos que se tienen para la fabricacion de anillos, expansores o segmentos

se encuentran estandarizados, por tal motivo los operadores de las maquinas y/o

equipos realizan las actividades de forma errénea o de forma en que cada uno

comprende cOmo es que se deben utilizar los equipos o la maquinaria, provocando

principalmente desperdicios de materia prima y herramentales, asi mismo se

generan tiempos de paro en los equipos, desplazamientos innecesarios y

actividades irrelevantes durante el proceso.

e Técnicas utilizadas: *Conocer el proceso. * Grabar video de las actividades que

se llevan a cabo durante el proceso. * Desglosar de los videos las actividades

realizadas. * Toma de tiempo de las actividades del proceso. * Realizacion de un

diagrama de recorrido. « Calcular Takt Time < Elaboracion de la HOE y JES -

Tomar fotografias para las ayudas visuales de las JES « Pasar HOE's y JES

terminadas al area de produccion y calidad para su revision y aprobacion. ¢ Ya

aprobadas las HOE s y JES, se dara de alta a rutas para bajarlas a piso impresas

y enmicadas. * Entrenamiento de HOE's y JES a operadores y entrenadores.

*Capacitacion a personal operativo. *Colocacién de las HOE y JES.

e Conclusion: Con la elaboracion de las hojas de operacion estandar y las hojas de

elementos de trabajo se logr6 el objetivo de estandarizar el proceso de las

maguinas Kataoka KG-2P y se implementaron y colocaron dichas hojas en el area

de trabajo para que los operadores las tuvieran fisicamente disponibles en el

momento que las requirieran. Para que con ello se pueden evitar problemas

humanos, asi mismo se puede evitar o controlar los desperdicios durante el

proceso.
(LM Quality & industrial Performance, 2017)

6.- Propuesta para disminuir los indices de rotacion de personal del area de produccion

(EMPRESA DE VISUALIZACION 3D.)

e Problematica: La problematica planteada fue elegida a raiz de la inquietud de una
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de nosotras que trabaja en dicha empresa, en el area de RRHH, quien en el
transcurso de un afio de trabajo alli, detect6 un alto nivel de rotacion de personal
operativo.

Técnicas utilizadas: Técnicas de recoleccion de datos, Entrevista de salida,
Encuesta de clima laboral, Observacion directa, Condiciones fisicas, Compafieros
de trabajo, Comunicacioén interna, Carga de trabajo, Satisfaccion con el puesto.
Conclusion: Teniendo en cuenta la predisposicion expresada por los socios de la
empresa en las entrevistas realizadas respecto a la factibilidad de Ila
implementacion de la propuesta expuesta y cumpliendo los plazos estipulados,
consideramos que el indice de rotacion del primer semestre del afio 2015,
disminuird notablemente en un 12% ya que los empleados estardn mas
motivados, enfocandose en su crecimiento profesional y sintiéndose participes
activos de la empresa, 1o que generara una influencia directa en la satisfaccion

laboral de los mismos.

(Werther, William B. & Davis Keith,1999)

7.- Propuesta de programa integral para minimizar la rotacion del personal (EMPRESA
DE VENTAS AL DETALLE EN MEXICALI B.C.)

Problematica: La rotacion de personal ha representado un factor generador de
problemas relacionados con el incremento de costos por finiquitos y por procesos
de contratacion constantes, falta de integracion y comunicacion del equipo de
trabajo, baja motivacién y mala percepcién de los clientes.

Técnicas utilizadas: Disefio de la investigacion a desarrollar, Instrumentos de
medicion, Validaciéon del instrumento, Operacionalizacion de la variable,
Resultados de instrumentos aplicados.

Conclusion: Dentro de los procesos relacionados con la captacion de personal es
notorio que se llevan de manera inadecuada, debido a que no existe una
planificacion estandarizada que permita seleccionar al candidato que cuente con
las cualidades Optimas para determinado puesto, y aunado a ello, que posea un

perfil que encaje con la cultura y propdositos de la empresa.

(Aguilar. A, 2015)

35



8.- Reduccion de tiempo de ciclos de limpieza del equipo CONSIGMA 50 del area de
produccion sélidos y semisolidos (CHINOIN AGUASCALIENTES.)

Problemética: Intervencion en el area de solidos y semisélidos en el equipo de
fabricacion de productos via hiumeda, en el cual se pretende reducir el tiempo de
limpieza y sanitizacion del area y equipo, ya que actualmente se tiene una
duracion de 42 horas durante la ejecucion de este proceso lo que representa un
49 por ciento del tiempo ocupado en esta operacion.

Técnicas utilizadas: Integracion de equipo de mejora, Observar detalladamente el
proceso, Incidentes dentro del analisis, Analisis de la etapa, Observaciones en la
etapa.

Conclusion: Como conclusion puedo decir que concluyo mi proyecto de estadias
satisfactoriamente ya que se pudo lograr el objetivo el cual fue reducir el tiempo
de limpieza y sanitizacion del &rea de fabricacion de CONSIGMA 50, asi mismo
me dejo una gran ensefianza, ya que puede darme cuenta que con el simple
hecho de tener de una buena comunicacién en todos los departamentos que estan
de cierta manera involucrados en un proceso se pueden realizar de una manera
rapida y eficiente de tal manera que los procesos se realicen los mas rapido

posible y asi poder tener mayor tiempo productivo.

(Shingo. S, 2017)

9.- Mejora, estandarizacién y ejecucion del flujo de los procesos del departamento de
cambios de ingenieria (CALSONIC KANSEI MEXICANA)

Problemética: En el flujo de cambios se tienen actividades que impactan en las
diferentes etapas de desarrollo e implementaciéon de un cambio de ingenieria
dando como resultado un retraso de actividades que dejan en un panorama de
incertidumbre al proyecto.

Técnicas utilizadas: Capacitacion de Cambios de Ingenieria, Actualizacién de
flujos de cambios de ingenieria, Identificacion de material para embarque,
Coordinacion de Pilotajes, Actualizacion de Lay-out de almacén de NPL,
Actualizacion de Lay-out general.

Conclusion: Se realizaron cambios en el Lay-Out general de la empresa
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especificamente en el area de CBU o Aire Acondicionado, ya que con la fusion de
las empresas se vinieron muchos cambios, uno de los que se llevaron fue el del
traslado de una maquina estampadora de SSE2 para evaporadores que se trajo
desde Marelli Estados Unidos para instalarse en Marelli Mexicana SF, lo cual

genero cambios en el lay-out digital y en el fisico.

(Joaquin. Membrado, 2007)

10.- Incremento en la productividad de la linea de produccién de carroceria para
automovil NISSAN (121b) (UNIPRES MEXICANA, S.A. DE C.V.)

Problematica: En la linea NISSAN (L21B), en el area de Ensamble I, se desea
eliminar los paros de linea, aumentar la productividad, generar espacios (metros
cuadrados) y eliminar el recorrido del montacargas para abastecer linea principal.
Por ello fue importante incrementar el tiempo tacto en un 4%, integrando los
nameros de parte del sub-ensamble a la linea principal, realizando una
modificacién de lay-out.

Técnicas utilizadas: Integracion del equipo, KAIZEN, Seleccién de tema, Situacion
actual, Andlisis de factores, Toma de tiempos, Andlisis de contramedidas, Mejora
de lay-out, Ejecucién de contramedida, Confirmacién de resultados, Prevencion
de recurrencia.

Conclusion: En el desarrollo de este proyecto se demostré que llevando a cabo
un correcto andlisis dentro de las lineas de produccion se puede llegar a cumplir
con el objetivo de la empresa, como el poder eliminar los paros de linea, mediante
la modificacién del lay-out para asi poder cumplir con la demanda del cliente,
aumentando en su productividad y a su vez generar un ahorro monetario para la

empresa.

(McGraw-Hill, 1998)
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Revision de documentos existentes para el control de personal

HOE - Hoja de Operacion Estandar

La siguiente HOE (figura 6) contiene informacién detallada acerca de cada una de las
operaciones a realizar, asi como los detalles del proceso de fabricacion. Entre los datos
gue se incluyen esté el nombre de la operacion, el equipo de seguridad, la herramienta
y maquina a utilizar, el tiempo de aprendizaje, el numero de revision, fecha, quiénes lo
aprobaron, revisaron y elaboraron, ademas del numero y pasos principales a seguir, el
tiempo estandar, simbologia y punto critico que son los que describen detalladamente el
proceso. La principal funcién de la siguiente hoja de operacion estandar es garantizar
qgue cualquier persona con la capacitacion adecuada pueda llevar a cabo una tarea de
manera estandarizada, reduciendo la variabilidad y mejorando la calidad en la
produccion. Ademas, la hoja de operacién estandar también es util para mejorar la
eficiencia del proceso productivo, ya que permite identificar y optimizar las operaciones
gue puedan ser mejoradas.

(Las HOE de cada una de las operaciones, se anexan en el capitulo 9 del proyecto en la

parte de anexos.)

38



HOE de la Linea de Produccién MDX - PILOT

No. de Parte y/o Modelo:
PILOT

Reviso: Aprobo6:

Takayuki Ichihara

Cliente Caracteristicas Especiales Elaboré:

Honda S
1
L1

(Rellenar casilla)

Nombre de la Operacién: Hoja:

RE-CORTE DE CABLE

Lizeth Soto Ricardo Medina

_1de4_

Movimiento ‘ llustracién

)

No. Descripcién de la Operacién Jig

Bote de resto
de cable

Méaquina de re-corte de cable

(1
N

[Descripcién de la operacion]
Operacion de cortar el cable de ABS a la
longitud asignada utilizando la maquina de re-
corte de cable.

Boton de paro
de emergencia

,—
2 L ’
N__ [Operaci6én de Encendido y apagado de la
maquina]
. . Encender
El interruptor se encuentra debajo de la mesa . .
hacia arriba.
de re-corte de cable. Para Apagar
encender: Subir el interruptor.  Para apagar: .p g .
; . ) hacia abajo.
Presionar paro de emergencia, bajar el
interruptor. OFF
] - |
nterruptor estd apagado Enciende el interruptor
3) h
\_ \
NO RECIBO: Confirmar que los circuitos no
tengan algun dafio y la tela se encuentre
dentro de especificacién. Continuar con la
dimension del cable para asegurar que
este dentro de especificacion, se debe
dimensionar 5 piezas de cada 20 piezas Con mano
ST ) o Re-corte | .~ .
Tomar una pieza: Realizar la separacién de izquierda.

los cables, tomando el cable coaxial asi como

éEANORMALIDAD O DEFECTO?

los circuitos EPB con la mano izquierda, de
forma que quede el cable coaxial ABS libre.
Colocar el cable con la mano izquierda hasta
que se tope la orilla del vinil del cable coaxial

con el jig.

Larebabade tela

de 5 mm.

maxima permitidaes

Registrar 5 piezas de cada
20 para confirmar que las
piezas se encuntren dentro
del estandar. lo ideal es
que la dimensiéneste en la
media

PARA, LLAMAY ESPERA

Rev 02 02/09/22

En esta operacion deben seguirse las reglas de seguridad establecidas en la empresa y el uso adecuado del equipo de
proteccién personal.

EPP obligatorio para

realizar la operacién: Lentes de seguridad / careta, bata, gorra

ELE-MNF-PR-004 ANEXO 1
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Nombre de la Operacién: No. de Parte y/o Modelo: Cliente Caracteristicas Especiales Hoja: Elaboré: Re\iso: Aprobo:
Honda S )
RE-CORTE DE CABLE PILOT 1 2 de s Lizeth Soto Ricardo Medina | Takayuki Ichihara
(Rellenar casilla)
No. Descripcion de la Operacion Jig Movimiento llustracién
4 /|éANORMALIDAD O DEFECTO?
Empujar el cable con la mano izquierda Empujar el 1. PARA: PARA TU MAQUINA O
hasta que se tope con jig (Se activa cable contra TU OPERACION
LED en color verde) y sostenerlo en Re-corte el ig con ST DETECTAS ALGUN
esa posicién. Tomar con la mano mano 2. LLAMA: LLAMA A TU LIDER
derecha el cable coaxial ABS de la izquierda [Punto de operacién] 0 SUPERVISOR.
punta del extremo del cable. ' Se debe de encenderel LED en 3. ESPERA: ESPERA
color verde al momento de
@
Tomar el cable coaxial ABS de la punta
. Con mano
del extremo del cable, extenderlo hacia
. ) - derecha
enfrente e introducirlo en el jig donde Re-corte estirar y
se encuentran las navajas de corte y
; asentar.
asentarlo en los LED color naranja.
[Punto de calidad]
El cable debe de estar completamente
6 )Sostener el cable ABS hasta que se estirado, sin holguras.
active el sen-sor gue detecta la ppsmon No moverlo mientras se activan las
y presencia del cable (Se enciende
: Con mano
LED amarillo) Una vez que se
iend i | : Re-corte derecha .
enciende, se activan las navajas y sostener. [Punto de operacién] TIRAR EL
hacen el re-corte. NO_ rnovgr el cable Sostener el cable con dedo indicey pulgar
durante esta operacion. Tirar el re- RE-CORTE EN EL
de mano derecha.
corte en el bote de scrap. BOTE DE SCRAP.
El cable debe de estar correctamente
En esta operacion deben seguirse las reglas de seguridad establecidas en la empresa y el uso adecuado del equipo de EPP obligatorio para .
proteccion personal. realizar la operacion: Lentes de seguridad / careta, bata, gorra

ELE-MNF-PR-004 ANEXO 1 Rev 02 02/09/22
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Nombre de la Operacion: No. de Parte y/o Modelo: Cliente Caracteristicas Esgeciales Hoja: Elaboré: Revis6: Aprobd:
RE-CORTE DE CABLE P|LOT Honda > { E 4des Lizeth Soto Ricardo Medina | Takayuki Ichihara
(Rellenar casila)
No. Descripcién de la Operacién Jig Movimiento llustracién
OB
Se debe mantener el ¢ANORMALIDAD O DEFECTO?
C) cable en la misma 1. PARA: PARA TU MAQUINA O TU
Sin retirar el cable del jig, se va a Re-corte foons;i;]ﬁ; posicién para realizar la , LMMA'O:f::;:I:'NF ,
sostener en la misma posicion. A limpieza. : B YLPER@
izquierda. ) 3. ESPERA: ESPERA INSTRUCCIONES.
Sosteniendo con la
mano izquierda.
[Punto de anomalidad]
Si el cable estad doblado o
C) levantado al momento del re-
corte, se puede generar
Con mano alguno de estos dafos. No
Retirar el cable de la maquina con izquierda mover el cable mientras se
mano izquierda y con mano derecha retirar y con realiza el re-corte.
tomar el extremo del cable ABS e laderecha
inspeccionar visualmente la parte re- tomar el
cortada, que sea uniforme y sin dafios. extremo
(inspeccionar la parte que se re- para

corto por 2 segundos).

inspeccionar

. . . Con ambas
Una vez que la pieza se inspecciona y Manos =2
es OK, pasar al siguiente proceso que
colocar en
es marcado laser. A
la caja.

[Punto de calidad]
Respetar ikkonagashi. Procesar pieza
una por una.

®

[Punto de operaci6n]
Mantener el flujo de material entre los
procesos.

SISTEMA OF ARNESES
P kas Mexicana 5.4, de C.v.

NO i

RECIBO

-
@ Mo recibo defecto de

GENERO

T e
—

EPP obligatorio para

En esta operacion deben seguirse las reglas de seguridad establecidas en la empresa y el uso adecuado del equipo de
protecclc’)n persona].

ELE-MNF-PR-004 ANEXO 1

Rev 02 02/09/22

realizar la operacion: Lentes de seguridad / careta, bata, gorra

Figura 6. HOE Re-Corte de Cable. Fuente: K&S, 2024
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La siguiente figura 7 muestra de manera simple la condicion en la que debe estar la pieza para ser aceptada como OK o
para ser rechazada como NG, en el area de Re-corte de Cable de la linea de produccion MDX — PILOT, del area de

electronicos, de la empresa Sistemas de Arneses K&S planta San Francisco, lugar donde se esta desarrollando la

residencia profesional.

Figura 7. Ayuda Visual Re-Corte de Cable. Fuente: K&S, 2024
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Eficienciay Registro de Produccioén Diario

Para medir la eficiencia de la produccion en la empresa Sistemas de Arneses K&S Mexicana, S.A. de C.V., implica utilizar
indicadores y métricas que les permiten evaluar el desempefio actual de la produccion y tomar decisiones informadas para
mejorar los procesos. Estas tienen que estar al dia, de lo contrario, la eficiencia de la produccion no va a mejorar la
competitividad en el mercado ni a aumentar las ganancias. Los siguientes indicadores y métricas son clave para evaluar
los diferentes aspectos de la eficiencia de la produccion:

e Productividad laboral

e Rendimiento de los equipos

e Tiempo de ciclo

e Utilizacion de recursos

e Calidad del producto

e Costos de produccién
Para calcular la eficiencia de la produccion, se tiene que hacer una comparacion entre la produccion real de la empresa y
su produccion esperada, tal como se explica a continuacion:
Determinar la produccion real: Se mide en unidades fisicas.
Calcular la produccion esperada: Se basa en estandares de produccion, prondsticos o0 mejores practicas de la empresa.
Dividir la produccién real entre la produccion esperada: Al separar la produccion real de la produccién esperada y multiplicar
el resultado por 100, se obtiene un porcentaje.
Analizar y evaluar los resultados: Se consigue un panorama de como se han usado los recursos y el alcance de la
produccion.

Todo esto se muestra en las siguientes tablas y graficas.
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Eficienciay Registro de Produccion Diario de la Linea de Produccién MDX — PILOT
La siguiente figura 8 muestra de manera detallada la eficiencia en el mes Septiembre, de la linea de produccién MDX —
PILOT, del area de electrénicos, de la empresa Sistemas de Arneses K&S planta San Francisco, lugar donde se esta

desarrollando la residencia profesional.

sep-24 |Dia trabajado 02-sep| 03-sep| O4-sep| 05-sep| 06-sep| 09-sep| 10-sep 23-sep| 24-sep| 25-sep| 26-sep| 27-sep

Tendency Eff. MDX 56.7%| 723%| 68.7%| 58.8%| 54.4%| 55.2%| 74.0%| 69.1%| 74.2%| 60.7%| 67.1%| 66.6%| 69.8%| 60.7%| 50.3%| 70.1%| 74.5%| 67.1%| 80.7%| 81.9%)
Stop time(%) 57.5%| 22.8%| 17.0%| 33.9%| 15.5%| 46.7% 9.8%| 21.9%| 20.6%| 15.5%| 11.2%| 25.3%| 34.7%| 19.2%| 33.9%| 12.1%| 16.5%| 18.7% 5.3%| 14.8%,

7% 7%) 7% 7% 7%| 7%, 7% 7%| 7% 7% 7% 7% 7% 7% 7%) 7%, 7% 7%) 7%, 7%

IPD Defect Qty 12 8 8 6 5 9 4 8 5 6

Defect ratio 0.75%| 0.39%| 0.41%| 5.00%| 0.38%| 0.58%| 0.19%| 0.41%| 0.24%| 068%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%)

Inicio 1ler Turno 09:55 08:21| 08:19 08:20( 08:20| 08:31 08:19 08:24 08:19| 08:22 08:25 08:20| 08:25 08:23 08:23| 08:20] 08:22 08:20( 08:18| 08:39

Fin ler Turno 19:53| 19:55| 19:50( 19:53| 19:55 19:45| 19:45| 19:55 19:55| 19:55| 19:55| 19:55| 19:50| 19:50| 19:50 19:55| 19:55| 19:55| 19:55 19:56

Inicio 2do Turno 20:25 20:20] 20:30|  20:35 20:26 20:40 20:20, 20:40| 20:30| 00:00| 20:22 20:23] 20:23 20:40] 20:24|  20:22 20:24/ 20:15]

Fin 2do Turno 07:55[ 07:55| 07:55| 07:56| 04:29| 07:55| 07:45| 07:58| 07:56| 00:00| 07:55| 07:55[ 07:54 07:40| 07:54| 07:55| 07:55] 07:55

Tiempo total de turno 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

A &) B B Tiempo de operacion 11.25| 11.25| 11.25( 11.25| 11.25 11.25| 11.25| 11.25 11.25| 11.25| 11.25( 11.25| 11.25| 11.25| 11.25{ 11.25| 11.25| 11.25| 11.25( 11.25

Down time = "

Operation (min) 15 10 8 30 20 45 0 0 0 20 10 0 52 32 0 0 0 26 [ 15

Machine repair time(min) 617 241 170 364 145 501 75 228 201 140 128 182 357 191 410 147 162 133 54 156
Confirmation time QA (min) 33 21 6 13 10 25 9 a4 6 0 2 6 13 13 15 5 4 6 0 5

Defect time (min) 15 10 8 30 20 45 0 0 0 20 10 0 52 32 0 o o 26 o 15

SET UP (min) 56 14 29 18 19 14 39 12 21 34 0 9 13 5 0 0 41 60 12 10
Arranque de turno de turno 23 23] 23 23 23] 23 23 23] 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23] 23 23

Limpieza de equipo 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
Descansos 45 45 45 45 45 45 45 45| 45 45 45| 45 45 45 45 45 45 45 45 45

OTROS (min) 0 0 0 0 0 0 0 31 30 0 0 120 0 0 0 0 0 9 0 0

MPS Pilot 1,415 1,415| 1,415 o| 1,415 1,415 1,415[ 1,415 o| 1,415 1,415| 1,415 1,415| 1,415 o| 1,415 1,415| 1,415 1,415 1,415

MPS MDX 0 0 960 0 0 0 0 960 960 960 0 0 0 960 960 0 0 960 960 960

Plan interno 2,400( 2,401| 2,400| 2,400( 2400| 2,400 2,400| 2400 2400( 2400| 2400 2400( 2400| 2,400( 2400| 2400 2400( 2400| 2400 2400
Ratio de uso (P/M) 3.6/6.4 | 5.6/4.4 [10.0/0.0|10.0/0.0{10.0/0.0| 0.1/9.9 | 6.9/3.1 | 2.4/7.6 | 7.9/2.1 |10.0/0.0(10.0/0.0| 5.3/4.7 | 4.6/5.4 |10.0/0.0(10.0/0.0|10.0/0.0(10.0/0.0| 1.6/8.4 (0.0/10.0{0.0/10.0|

Pilot R 100 900 960 580 380 0 960 0| 1453 760 895 0 880 880 160 o| 1640 280 0 0

480 240 980 1,080 940 20 480 460 213 120 975 1,000 0 o| 1,260[ 1,980 380 0 0 0

960 o o o o] 1,220 530 960 [ o 0 880 80 0 [ o ) 960 670 290

60 900 0 0 0 320 120 530 430 0 0 0 960 0 0 0 0 530 470 1,810

Total R 1,060 900 960 580 380 1,220| 1,490 960 1,453 760 895 880 960 880 160 o| 1640( 1,240 670 290

Rh 545 546 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545

SMH 577700| 491400| 523200| 316100| 207100| 664900| 812050| 523200 791885| 414200| 487775| 479600| 523200| 479600 87200 0| 893800| 675800 365150| 158050

Total L 540 1,140 980| 1,080 940 340 600 990 643 120 975| 1,000 960 0| 1,260| 1,980 380 530 470| 1,810

Details of the [Lh 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545
production [SMH 294300| 621300| 534100| 588600| 512300( 185300| 327000| 539550| 350435 65400| 531375| 545000| 523200 0| 686700| 1E+06| 207100| 288850| 256150| 986450
SMH TOTAL(Hr) 242.22| 309.08 293.69| 251.31| 199.83| 236.17| 316.4| 295.21| 317.31| 133.22 283.1| 284.61| 290.67| 133.22 214.97| 299.75| 305.81| 267.96| 172.58| 317.92

SMH (Hr) Pilot 87.2| 173.09 293.69| 251.31| 199.83| 2.3617| 21832 70.85| 250.68| 13322 283.1| 150.84| 133.71| 133.22| 214.97 299.75| 305.81| 42.873 0 0

Operation Time Total(Hr) 4275 4275| 4275 4275| 3674 4275| 4275 4275| 4275 219.4| 4219 4275| 416.3| 219.4| 4275 4275| 4106 399.4| 2138 3881

Operation Time Pilot 153.9| 239.4| 4275| 4275| 367.4 43| 2950 1026| 337.7| 219.4| 4219| 226.6| 1915 219.4| 4275 4275| 4106 63.9 412 702

Operation Time MDX 2736| 188.1 0.0 0.0 0.0| 4232 1325 3249 89.8 0.0 0.0| 2009 2248 0.0 0.0 0.0 0.0| 3355| 172.6] 3179

40.9 40.9 40.9 40.9 35.2 40.9 40.9 40.9 40.9 21.0 40.4 40.9 39.8 21.0 40.9 40.9 39.3 38.2 205 371

Figura 8. Eficiencia y Produccién Diaria Septiembre. Fuente: K&S, 2024
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La siguiente figura 9 muestra de manera detallada la plantilla de personal del Primer turno en el mes Septiembre, de la
linea de produccion MDX — PILOT, del area de electrénicos, de la empresa Sistemas de Arneses K&S planta San Francisco,
lugar donde se esta desarrollando la residencia profesional. Esta esta explicada por procesos, dia correspondiente y

numero de operador por actividad.

ler. TURNO

PLANTILLA DE PERSONAL (CAPTURA POR LIDER)

02-sep| 03-sep| 04-sep| 05-sep| 06-sep| 09-sep| 10-sep| 11-sep| 12-sep| 13-sep| 17-sep| 18-sep| 19-sep| 20-sep| 23-sep| 24-sep| 25-sep| 26-sep| 27-sep| 30-sep
CORTE COAXIAL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1.5 1
RECORTE Y MARCADO LASER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
DESFORRE DE CRCUTO / REDUCCON 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
DE TUBO TERMOCONTRACTL
PROCESOS mg;?JEI\?A[S);E URETANO (2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
GO MOLDEO DE BRACKET 1 (2
DOS MAQUNAS) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
MOLDEO DE BRACKET 2 (2
MAQUNAS) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
CRIMPA 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0.5
CRIMPA 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 1 1 0.5
CRIMPA 3 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
TABLERO DE ENSAMBLE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
TABLERO DE CLIP 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
DESFORRE Y TWSTEADO / SOLDADUR 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
MOLDEO DE CABEZAL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
CERRADO DE BRACKET 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
FUGA DE ARE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0.5 0.5 0.5 0.5
PRUEBA ELECTRCA 1Y 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0.5 0.5 0.5 0.5
NSPECCON ENAL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
MOLDEO DE IC / MOLDEO DE INCERT|
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0.5 1 0 1 1 1 0 0 1 0
BRACKET
1T Y N Y YA Y Y Y AN N Y I Y Y Y I N M N
ABASTO MFG 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
ABASTO SHOP 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
PROCESOS
COMPARTIDOS
TOTAL DE PERSONAL 20.5 20.5 20.5 20.5 20.5 205 20.5 20.5 20.5 20.5 20 20.5 195 20.5 20.5 20.5 19 18.5 20 175

36.00 36.00 36.00 36.00 3600 3600 3600 36.00 36.00 36.00 3550 36.00 3500 36.00 36.00 36.00 3500 34.00 18.50 33.00

Figura 9. Plantilla de Personal 1 Turno Septiembre. Fuente: K&S, 2024

45



La siguiente figura 10 muestra de manera detallada la plantilla de personal del Segundo turno en el mes Septiembre, de la
linea de produccion MDX — PILOT, del area de electrénicos, de la empresa Sistemas de Arneses K&S planta San Francisco,
lugar donde se esta desarrollando la residencia profesional. Esta esta explicada por procesos, dia correspondiente y

numero de operador por actividad.
° 2do. TURNO

PLANTILLA DE PERSONAL (CAPTURA POR LIDER)

02-sep| 03-sep| 04-sep| 05-sep| 06-sep| 09-sep| 10-sep| 11-sep| 12-sep| 13-sep| 17-sep| 18-sep| 19-sep| 20-sep| 23-sep| 24-sep| 25-sep| 26-sep| 27-sep| 30-sep
CORTE COAXIAL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 1 0 1
RECORTE Y MARCADO LASER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1
PROCESOS DESFORRE DE CRCUTO / REDUCCON 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1
MOLDEO DE URETANO (2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1
COMPARTI MOLDEO DE BRACKET 1 (2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1
DOS MOLDEO DE BRACKET 2 (2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1
CRIMPA 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0.5
CRIMPA 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0.5
CRIMPA 3 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1
TABLERO DE ENSAMBLE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1
TABLERO DE CLIP 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1
DESFORRE Y TWSTEADO / SOLDADUHR 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1
MOLDEO DE CABEZAL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1
CERRADO DE BRACKET 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1
FUGA DE ARE 0.5 0.5 0 0.5
PRUEBA ELECTRCA 1Y 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0.5 0.5 0 0.5
NSPECCON FNAL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1
MOLDEO DE IC / MOLDEO DE INCERT| 0 0 0 0 0 0 0 0 0 o 0 0 o 0 o 0 o 0 0 1

BRACKET
1T Y I A Y YA A Y YA N Y I Y Y Y I N A N
ABASTO MFG 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0.5
ABASTO SHOP 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1

PROCESOS
COMPARTIDOS

16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 19 17 0 17

Figura 10. Plantilla de Personal 2 Turno Septiembre. Fuente: K&S, 2024
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La siguiente figura 11 muestra la eficiencia en el mes Septiembre, de la linea de produccion MDX — PILOT, del area de
electronicos, de la empresa Sistemas de Arneses K&S planta San Francisco, lugar donde se esta desarrollando la

residencia profesional. Esta esta al dia, con los tiempos de paro, la eficiencia esperada y su porcentaje de cumplimiento

correspondiente.

Stop Production (%)

Fficiency MDX/PILOT (productivity) T00%
110% - 90%
e e e e i i e i N =074
81.9% 70%
90% F 60%
\ 67.1% 80.7% - 50%
72.3% 74.0% 74.2% — e 74'5%\ - 40%
1% 66.6% V 30%
- 20%
______________ '_{v - 10%
T T 0%

Q. Q. Q. Q. Q. Q. Q. Q. Q. Q. Q. Q. Q. Q. Q. Q. Q. Q. Q. Q.
¢ o © © © © @90 ¢ @0 ¢ 0 ¢ O O U O O U O «u
N T T A S (O T Y S A D T T T S A A
N M & 1 W O O =H NN M N 0 O O o < ;M W N O
o o o o o o i i i - - i [ (o] o~ o~ ~ o~ o m
—— Eff. MDX = =Target Efficiency =@ Stop time(%) — =Target Stop time

Figura 11. Grafico de Eficiencia Septiembre. Fuente: K&S, 2024
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La siguiente figura 12 muestra la produccion en el mes Septiembre, de la linea de produccion MDX — PILOT, del &rea de

electronicos, de la empresa Sistemas de Arneses K&S planta San Francisco, lugar donde se esta desarrollando la
residencia profesional. Esta esta al dia, con el nimero de piezas producidas por modelo, la produccion esperada y la

cantidad de cumplimiento correspondiente.

Produccién diaria Pilot (pzs)

2,500
2,000
1,500
1,000
500
0
QO o o QO O o o o OO o o 9O O o o o O o O O 9O o o o O o o o o
& 8 ¥ ¥ ¥ B 8 8 ¥ ¥ ¥ & ¥ ¥ & ¥ ¥ & X E S & B B R HF & &
R T - = T T T T Y ST S e S s T ST Y- T U R =
= o o oo oo o 2 2 o 9 ™= ™~ ™~ ™~ ™~ =~ =~ —~ & & & & & & oo oo oo
mmmm Pilot R s Pilot L oo MIDX R s MDX L ==Plan intermo

Figura 12. Grafico de Produccion Septiembre. Fuente: K&S, 2024
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La siguiente figura 13 muestra de manera detallada la eficiencia en el mes Octubre, de la linea de produccion MDX —
PILOT, del area de electronicos, de la empresa Sistemas de Arneses K&S planta San Francisco, lugar donde se esta

desarrollando la residencia profesional.

oct-24 |Dia trabajado 02-oct| 03-oct| 04-sep| 07-oct| 08-oct| 09-oct| 10-oct| 11-oct 22-oct| 23-oct| 24-oct| 25-oct| 28-oct| 29-oct| 30-oct| 31-oct
Tendency Eff. MDX 62.8%| 75.5%| 46.4%| 77.2%| 72.8%| 78.1%| 84.2%| 48.9%| 77.6%| 765%| 63.4%| 67.8%| 65.3%| 64.5%| 65.1%| 73.7%| 70.5%| 54.6%| 79.1%| 64.4% 67.3% 71.8%
Stop time (%) 24.1%| 17.6% 2.6% 11.6%| 36.7% 14.7%| 17.5% 5.8% 10.0% 5.9%| 25.0%| 20.7% 12.8%| 21.7% 15.0%) 12.0%| 25.6% 13.6% 15.9%| 12.7% 25.3% 35.1%
7%| 7%!| 7% 7% 7% 7%| 7%!| 7% 7% 7% 7%| 7%!| 7% 7% 7% 7%| 7%!| 7% 7% 7% 7% 7%!|
IPD Defect Qty 12 8 8 6 5 9 4 8 5 6
Defect ratio 0.71%| 0.40% 1.29%| 5.00%| 0.29%| 0.44%| 0.18% 1.74%| 0.25%| 0.31%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00% 0.00% 0.00%
Inicio ler Turno 08:34| 08:33| 08:50| 08:25| 11:14| 08:25| 08:18) 09:10] 08:21] 08:30] 08:30) 08:26] 08:18] 08:34] 08:45| 08:29| 08:20| 08:30] 08:26] 08:44| 08:34| 08:25
Fin ler Turno 19:57( 19:56( 16:00f 19:50( 19:59| 19:50 19:54| 05:30| 19:55| 19:50| 19:45| 07:55| 17:15| 19:55| 19:54| 19:55| 19:50| 17:30] 19:54| 19:55 19:55 19:55
Inicio 2do Turno 20:20] 20:30] 00:00] 20:15| 20:24] 20:20| 20:23 20:19| 20:25| 20:30| 20:20| 20:25| 20:21) 20:23| 20:20| 20:25| 20:21 20:22
Fin 2do Turno 07:55[ 07:55| 00:00| 07:55[ 07:55| 07:50| 07:54 07:50| 07:45| 07:55[ 07:55 07:56| 07:55| 07:55[ 07:55 07:55| 07:55| 08:52
Tiempo total de turno 12 12| 8| 12 12 12 12| 9.5 12 12 12 12| 9.5 12 12 12 12| 9.5 12 12 12 12
A Bh B M Tiempo de operacion 11.25( 11.25 7.25[ 11.25| 11.25| 11.25[ 11.25 875 11.25| 11.25| 11.25[ 11.25 875 11.25| 11.25| 11.25[ 11.25 8.75| 11.25| 11.25 11.25 11.25
Down time = =

Operation (min) 0 0 0 23 0 28 0 20 10 0 0 0 10 0 0 0 0 4 0 0 0 0
Machine repair time(min) 238 202 28 37 449 129 217 53 97 33 209 196 41 246 237 112 295 131 75 129 289 345
Confirmation time QA (min) 5 11 0 2 6 10 0 0 5 36 105 20 5 10 0 0 0 5 7 30 7 26

Defect time (min) 0 0 0 23 0 28 0 20 10 0 0 0 10 0 0 0 0 4 0 0 0
SET UP (min) 39 8 5 48 5 17 2 0 13 5 0 29 0 16 0 0 0 0 117 0 21 69
Arranque de turno de turno 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23
Limpieza de equipo 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
Descansos 45 45 45, 45 45 45 45 45, 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45
OTROS (min) 20 0 0 35 0 0 0 0 0 0 0 14 104 0 23 0 0 30 0 0 0 0
MPS Pilot 1,415 1,415 1,415 0 1,415 1,415 1,415 1,415 0 1,415 1,415 1,415 1,415 1,415 0 1,415 1,415 1,415 1,415| 1,415 1,415 1,415
MPS MDX 0 0 960 0 0 0 0 960 960 960 0 0 0 960 960 0 0 960 960 960 0 0
Plan interno 2,400 2,401 2,400 2,400 2,400 2,400 2,400 2,400 2,400 2,400 2,400 2,400 2,400 2,400 2,400 2,400 2,400 2,400 2,400| 2,400 2,400 2,400
Ratio de uso (P/M) 9.5/0.5 |10.0/0.0/10.0/0.0| 7.8/2.2 | 1.6/8.4 | 4.8/5.2 |10.0/0.0| 5.7/4.3 | 5.2/4.8 |10.0/0.0|10.0/0.0|10.0/0.0|10.0/0.0| 3.8/6.2 | 5.1/4.9 |10.0/0.0| 7.5/2.5 |0.0/10.0| 3.5/6.5 |4.2/5.8| 0.7/9.3 | 10.0/0.0
Pilot R 0 0 0 960 280 980 2,220 260 0 0 200 1,840 660 660 0 1,000 920 0 340 ) 120 880
1,600 2,020 620 580 0 0 0 0 1,040 1,960 1,520 0 0 0 920 1,000 480 0 0 720 0 960
0 [ o] 440 520 [ o[ 200 950 0 [ [ o] 960 [ o] ae0] 690 o] 980 670 [}
80 0 0 0 940 1,080 0 0 0 0 0 0 0 130 870 0 0 0 630 0 960 0
Total R 0 0 0 1,400 800 980 2,220 460 950 0 200 1,840 660 1,620 0 1,000 1,380 690 340 980 790 880
Rh 545 546 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545
SMH 0 0 0| 763000| 436000( 534100 1E+06| 250700| 517750 0| 109000 1E+06| 359700| 882900 0| 545000( 752100 376050| 185300|534100| 430550 479600
Total L 1,680 2,020 620 580 940 1,080 0 0 1,040 1,960 1,520 0 0 130 1,790 1,000 480 0 630 720 960 960
Details of the [Lh 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545 545
production |[SMH 915600 1E+06| 337900| 316100| 512300( 588600 0 0| 566800 1E+06| 828400 0 0| 70850| 975550( 545000 261600 0| 343350(392400| 523200( 523200
SMH TOTAL(Hr) 254.33| 305.81( 93.861| 299.75| 263.42| 311.86| 336.08 69.639| 301.26| 296.72| 260.39| 278.56( 99.917| 264.93| 270.99| 302.78| 281.58| 104.46| 146.85| 257.36| 264.931| 278.556
SMH (Hr) Pilot 241.62( 305.81| 93.861| 233.81| 42.147| 149.69| 336.08 39.694| 156.66| 296.72 260.39| 278.56| 99.917( 100.67 138.2| 302.78| 211.19 0 51.397| 108.09| 18.5451| 278.556
Operation Time Total(Hr) 405.0 405.0 2025 388.1 362.0 3994 399.4 1425 388.1 388.1 410.6 410.6 153.0 410.6 416.3 410.6 399.4 1913 185.6| 399.4 3938 388.1
Operation Time Pilot 384.8 405.0 2025 302.7 57.9 191.7 399.4 81.2 201.8 388.1 410.6 410.6 153.0 156.0 2123 410.6 299.5 86.8 65.0| 167.7 276 388.1
Operation Time MDX 203 0.0 0.0 85.4 304.1 207.7 0.0 613 186.3 0.0 0.0 0.0 0.0 2546 204.0 0.0 99.8 104.5 120.7| 2316 366.2 0.0
38.8 388 194 371 346 38.2 382 136 371 37.1 393 393 146 393 39.8 393 382 183 17.8 38.2 377 37.1

Figura 13. Eficiencia y Produccién Diaria Octubre. Fuente: K&S, 2024
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La siguiente figura 14 muestra de manera detallada la plantilla de personal del Primer turno en el mes Octubre, de la linea
de produccion MDX — PILOT, del &rea de electrénicos, de la empresa Sistemas de Arneses K&S planta San Francisco,
lugar donde se esta desarrollando la residencia profesional. Esta esta explicada por procesos, dia correspondiente y

numero de operador por actividad.

ler. TURNO
PLANTILLA DE PERSONAL (CAPTURA POR LIDER)

02-oct| 03-oct| 04-sep| 07-oct| 08-oct| 09-oct| 10-oct| 11-oct| 14-oct| 15-oct| 16-oct| 17-oct| 18-oct| 21-oct| 22-oct| 23-oct| 24-oct| 25-oct| 28-oct| 29-oct| 30-oct| 31-oct
CORTE COAXIAL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 1 1 1 1 1 1 1
RECORTE Y MARCADO LASER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
DESFORRE DE CRCUTO / REDUCCON 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 N
DE TUBO TERMOCONTRACTL
PROCESOS m:(l:-l[l)JEl\?A[S))E URETANO (2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
o “';Ig/;RTI MOLDEO DE BRACKET 1(2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
MAQUNAS)
MOLDEO DE BRACKET 2 (2
MAQUNAS) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
CRIMPA 1 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
CRIMPA 2 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
CRIMPA 3 1 1 1 1 1 1 1 0.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
TABLERO DE ENSAMBLE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
TABLERO DE CLIP 1 1 1 1 1 1 1 0.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
DESFORRE Y TWSTEADO / SOLDADUR 1 1 1 1 1 1 1 0.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
MOLDEO DE CABEZAL 1 1 1 1 1 1 1 0.5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
CERRADO DE BRACKET 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
FUGA DE ARE 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0 0 0
PRUEBA ELECTRCA 1Y 2 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 1 1 1 1
NSPECCON ENAL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1
MOLDEO DE IC / MOLDEO DE INCERT
BRACKET 15 15 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 0 0 0
T Y Y YA Y Y Y Y A AN Y N YA Y N MY N MY Y Y M
ABASTO MFG 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
ABASTO SHOP 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
PROCESOS
COMPARTIDOS
TOTAL DE PERSONAL 19 19 18.5 173 18.5 18.5 18.5 15.5 17.5 18.5 18.5 18.5 18.5 185 19 18.5 17.5 17.5 17.5 17.5 17.5 17.5

3350 3350 17.00 3200 33.00 33.00 3400 1400 3200 32,00 3400 3400 17.00 34.00 3450 34.00 33.00 1600 16.00 33.50 33.00 33.00

Figura 14. Plantilla de Personal 1 Turno Octubre. Fuente: K&S, 2024
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La siguiente figura 15 muestra de manera detallada la plantilla de personal del Segundo turno en el mes Octubre, de la
linea de produccion MDX — PILOT, del area de electrénicos, de la empresa Sistemas de Arneses K&S planta San Francisco,
lugar donde se esta desarrollando la residencia profesional. Esta esta explicada por procesos, dia correspondiente y

numero de operador por actividad.

2do. TURNO
PLANTILLA DE PERSONAL (CAPTURA POR LIDER)
02-oct| 03-oct| 04-sep| 07-oct| 08-oct| 09-oct| 10-oct| 11-oct| 14-oct| 15-oct| 16-oct| 17-oct| 18-oct| 21-oct| 22-oct| 23-oct| 24-oct| 25-oct| 28-oct| 29-oct| 30-oct| 31-oct
CORTE COAXIAL 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 15 1 1
RECORTE Y MARCADO LASER 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1
PROCESOS |PESFORRE DE CRCUTO / REDUCCON 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1
MOLDEO DE URETANO (2 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1
COMPARTI MOLDEO DE BRACKET 1 (2 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1
DOS  [MOLDEO DE BRACKET2 (2 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1
CRIMPA 1 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
CRIMPA 2 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
CRIMPA 3 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1
TABLERO DE ENSAMBLE 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1
TABLERO DE CLIP 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1
DESFORRE Y TWSTEADO / SOLDADUR 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1
MOLDEO DE CABEZAL 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1
CERRADO DE BRACKET 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1
FUGA DE ARE 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
PRUEBA ELECTRCA 1Y 2 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
NSPECCON FNAL 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1
MOLDEO DE IC / MOLDEO DE INCERT 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1
BRACKET
ore T o[ o o[ o of o o[ o] of of of o of o of o of | [ i 4 1
ABASTO MFG 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
ABASTO SHOP 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1
PROCESOS
COMPARTIDOS
15 15 0 15 15 15 16 0 16 15 16 16 0 16 16 16 185 0 0 17.5 16 16

Figura 15. Plantilla de Personal 2 Turno Octubre. Fuente: K&S, 2024
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La siguiente figura 16 muestra la eficiencia en el mes Octubre, de la linea de produccion MDX — PILOT, del area de
electronicos, de la empresa Sistemas de Arneses K&S planta San Francisco, lugar donde se esta desarrollando la
residencia profesional. Esta esta al dia, con los tiempos de paro, la eficiencia esperada y su porcentaje de cumplimiento

correspondiente.

Efficiency « . Stop Production (%)
MDX/PILOT (productivity) - 100%
110% - 90%
-4l e O O & a & - - 4 & a 4 & & & A A G a2 4 & 4O a4 & & a a8 | 80%
- 70%
90% 77.2% 7884.2% - 60%
75.5% 77'6976.5% 73.9% 79.1% B 50%
72.8% 6o 70.5% 644%  718%. 40%
g A X 67.87  N516% | 67.3%
706/389/ 63.4%_65'3964'5% 970 - 30%
| - 20%
__________________ - 10%
50% . 0%
L o L o o ol L o L o L o L ol L o ol L o L o L L o L o [ o L o L o L o L o L
Q (%] o Q [®) [#) Q Q (% Q (8] o Q [®) [#) %] (%] (% o (8] o Q
¢ %2 w 9 00 00 0000000 00 0 00 09
N O g N O O O 5 & 1N ON O = N M & 1N 0O O O =
O 0O g O 0C O A MM o W ™o o ed N NEN-NI- NI NI GNTI®M®M
=4—Eff. MDX = =Target Efficiency =i Stop time(%) = =Target Stop time

Figura 16. Grafico de Eficiencia Octubre. Fuente: K&S, 2024
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La siguiente figura 17 muestra la produccion en el mes Octubre, de la linea de produccion MDX — PILOT, del area de
electronicos, de la empresa Sistemas de Arneses K&S planta San Francisco, lugar donde se esta desarrollando la
residencia profesional. Esta esta al dia, con el nimero de piezas producidas por modelo, la produccion esperada y la

cantidad de cumplimiento correspondiente.

Produccion diaria Pilot (pzs)
2,500

2,000

1,500

1,000

500

0 |
04-sep 11-sep 18-sep 25-sep 02-oct 09-oct 16-oct 23-oct 30-oct

N Pilot R e Pilot L S MDXR B VDX | e Planinterno

Figura 17. Gréafico de Produccion Octubre. Fuente: K&S, 2024
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Revision de Lay — Out actual

En la siguiente figura 19 se muestra el Lay - Out de la linea de produccién MDX-PILOT, ubicada en el area de Electrénicos
en la empresa Sistemas de Arneses K&S Mexicana S.A. de C.V.

La cual cuenta con 15 operadores, 1 lider, 1 personal de abasto y 1 auxiliar de calidad. Cuenta con 21 operaciones con
diferentes maquinas y cada una de estas se deben realizar de manera adecuada para la elaboracion del arnés.

Estas estan distribuidas en una produccion en cadena; que consiste en transportar el arnés a través de la serie de fases
donde cada operario se encarga de realizar una terea especifica en su operacion y area correspondiente.

Ademas, esta explicado de manera clara el flujo que lleva el arnés, desde que entra a la linea como un simple cable hasta

gue sale el arnés completamente elaborado y empacado. Como se muestra en la siguiente figura 18.

Figura 18. Arnés de la linea MDX-PILOT. Fuente: K&S, 2024
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1. Explicaciéon de la linea

MDX - PILOT (Lay - Out)

@ =1
k) Moldeo Moldeo
: 8 Mocllzeo de de Crimpado || Crimpado
:g 25 Uretano Uretano Uretano SA 2 SA3
83 3 Y Bracket Bracket
% E \ Maq. 4 1 2
. Maq. 5 Maq. 6
o g q q Crimpado f@ ©
@ \ SA 1
Desforre @ @ @ >
de
circuito
Moldeo Moldeo Moldeo
de de de
Uretano Uretano
Marcado Ure‘I‘:'ano Bracket Bracket
Laser M 1 1 2
ag. Magq. 2 Maq. 3
Re-Corte (2) Maquinas de Area de
Azl moldeo, adhesién Calidad

|

(1) Prepara:m

del cable

Tablero de Tablero :
Ensamble de Clip FIUJO (.je
material
Desforre
Y
Twisteado
Soldadura f £
de cabezal @ 4?'
3
© “
© — ©/
Moldeo
de
cabezal Ce:ir:do Fzga El'i‘[uel?a Inspeccién
Bracket Aire EEtUES Final

de partes y
soldadura

Corte y Desforre de cable

©

(3) Pruebas e
inspeccion

Total= 15 operadores

Figura 19. Lay-Out de la linea MDX-PILOT. Fuente: Elaboracion Propia, 2024
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Medicidn de tiempos ciclo y combinacién de movimientos para las operaciones

En la siguiente tabla 2 se muestra de manera detallada las actividades y el tiempo que tarda el producto en pasar de una
estacion de trabajo a la siguiente durante la produccion.
Las tomas de tiempo de ciclo nos permitieron:

e I|dentificar ineficiencias en los procesos de produccion.

e Identificar los procesos que pueden ser automatizados o externalizados.

e Determinar cuanto tiempo tarda la empresa en cumplir con los pedidos de los clientes.

e Obtener resultados realistas de la eficiencia y productividad de las operaciones.

En la siguiente tabla 2 se muestran las operaciones y sus respectivos tiempos ciclos, que se realizan en la linea de
producciéon MDX-PILOT, ubicada en el area de Electrénicos en la empresa Sistemas de Arneses K&S Mexicana.

La cual cuenta con las 21 operaciones gque se le realizan al arnés sin excepcién alguna. Estas con 21 operaciones con
Sus respectivas maquinas y espacio suficiente para cada una de ellas, son realizadas por los 15 operadores con la ayuda
del lider, el personal de abasto y el auxiliar de calidad.

Estas operaciones estan distribuidas y combinadas de manera que el flujo del arnés sea de manera uniforme y
estandarizada, evitando cuellos de botella y cargas de trabajo entre las operaciones.

En la tabla 2 esta claramente explicado el flujo que lleva el arnés ademas de las diferentes operaciones y aditamentos que

se le van haciendo en el transcurso de su elaboraciéon, pasando de ser un cable a un arnés elaborado y de alta calidad.

(Las hojas de medicion de tiempos ciclo de cada una de las operaciones, se anexan en el capitulo 9 del proyecto en la

parte de anexos.)
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, Tiempos (seg) SHEEM Manual # Maquina # - - - Caminata #| Espera # |CT TT
#1 Op Elementos de operacion Manual | Mag. |Caminata|Espera. # 10 # 20 # 30 # CI40 # 50 # 60 # ?# pso # 9!0 # |100 # 110
Toma pieza de la base 0.3 [ B e Q_
2 Coloca pieza en cortadora 0.6 I \ CT=24 \
8 Corta exedente de un lado 10.5 |
1 € [Cambia de lado 0.5 [
% Corta exedente del otro lado 10.5 I
(o] Retira pieza e inspecciona 1.0 [I
Coloca pieza en la caja 0.6 i I
Toma pieza del calenton 0.3 a0 :
@ |Coloca pieza en el Jig 0.5 i | CT=104
8 [Rutea 1.0 [}
% Retira pieza del Jig y tira el re-corte en bote 0.8 1
= de Scrap
f Inspecciona pieza 0.5 1
2y3 2 |Coloca en el descanso 0.3 t
8 Pasa a la siguiente operacién 0.3 0.3 i
4 Toma pieza del area de re-corte 0.3
£ [Inserta cable en orificio de marcado laser 0.3 |
S [Ciclo 5.0 -
& Retira pieza e inspecciona 0.5
Coloca en el atrapacable 0.3
Toma pieza de atrapacable 0.3 ®
Inserta primer cable en el Jig 0.5 i \ CT=52.2
2 Rutea 1.5 [}
'; Retira cable del Jig 0.3
= Inserta segundo cable en el Jig 0.5 u
S Rutea 1.5 []
g E |Retira cable del Jig 0.3 t
8 £ |Inspecciona pieza y coloca tubo 2.0 ||
4,5 g § Coloca pieza en el atrapacable 0.3 t
£ £ [Pasa a la siguiente operacion 0.3 0.3 i
5 2 [Toma piezas de atrapacable 0.5
g Coloca cables en el Jig y los fija 13.0 N
o Desliza Jig y coloca dentro del equipo 1.0 16.6 1 I
& [Ciclo 16.6 N
a Saca Jig fuera del equipo 1.0 1
Saca Piezas del Jig e inspecciona 12.0 [~
Coloca piezas en el buggy 0.3 1
Toma piezas del buggy 0.3 [ |
g > |Coloca piezas en el Jig y acomoda cables 16.0 [ 42.0 N - - e CT=69.4 |
6 g 2 |[ciclo 42.0 e
2 © [Retira piezas del Jig 0.8 1
=2 |Corta exedente e inspecciona 10.0 I
Coloca piezas en la mesa 0.3 I
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T

] Toma piezas de la mesa 0.3 I % i l § | a0 I
= N X ‘ CT=56.4
© Coloca piezas en el Jig, acomoda cables y el
5 10.0| 42.0
5 |[PEEEs NN ERNERRENRNEEAE
&  |Ciclo 42.0 o ]
7 [ = - -
S Retira piezas del Jig, corta exednte e 24 L
3 inspecciona ’ g
& 5
L7 . .
E :wg‘;erseaga componentes y coloca piezas en 17 ™
] Toma piezas de la mesa 0.3 @
= X X ‘ CT=58.2
S Coloca piezas en el Jig, acomoda cables y el
= Bracket 11.8| 41.0 H
o IRIRRERRRRRENRRNEAE
s |[cicio 41.0 T
8 [20] T ’
S Retira piezas del Jig, corta exednte e 24 .
3 inspecciona ' R
o
() o v
A mponen I n .
£ grega componentes y coloca piezas e 57 -
= mesa
9 Toma pieza de la mesa 0.3 L |
g Inseta cables en crimpa 1 1.5 Cl CT=2975 |
5 Rutea 7.0 [ ]
+ Saca cables de crimpa 1 0.5 t
9, 10 : 3 Coloca componente e inspecciona 7.0 |
‘g Inserta cables en crimpa 2 1.5 L 1
% [Rutea 11.0 I
E Saca cables de crimpa 2 0.5 +
s] Inspecciona y coloca pieza en atrapacable 0.5 H
. Toma pieza del atrapacable 0.3 ® ]
X Inseta cables en crimpa 3 1.5 | CT=28.8 \
;4| 8 [Rutea 10.0 ——
é Saca cables de crimpa 3 0.5 | -
5 Coloca componente e inspecciona 16.2 N
Coloca pieza en atrapacable 0.3 1
© Toma pieza del atrapacable 0.3 [ ]
= & [Coloca pieza en tablero 1.0 || CT=28.2
12 % g Rutea 25.0 L e e o e e e
© & |Retira pieza del tablero 1.0 ]
Inapecciona y coloca en atrapacable 0.9 1
g Toma pieza del atrapacable e inspecciona 2.5 | ] i
g Coloca pieza en tablero 1.5 L] CT=29.3
13 o |Rutea 21.0 I
2  |Retira pieza del tablero 1.3 2
e Inapecciona y coloca en atrapacable 3.0 ]
+ Toma piezas de atrapacable 0.3 ®
o © |Inserta cables en el Jig 0.5 ] \ CT=60.1
B2 [Rutea 6.0 [ ]
@ O [Retra cables en el Jig 0.5 t
14, | 28 — =
15 i; = |Pasa a la siguiente operacion 0.3 0.3 t
o g Coloca cables en el Jig y los fija 20.0( 26.0 | e e P i
S8 |[Ciclo 26.0 ]
88 [Retira piezas del Jig 4.0 -
Inspecciona piezas y coloca en atrapacable 2.2 E !

58




_ Toma piezas del atrapacable 0.3 >
< N r CT=60.4
B Coloca piezas en el Jig y acomoda cables y ‘
8 |cobera i W samnnnsnanndNRNRRRNNNRENN
o
4 |[ciclo 28.0 T
@ Retira piezas del Jig 2.8 -
2 Corta exedente e inspecciona 5.0 [ ]
Coloca en atrapacable 0.3
© Toma pieza del atrapacable 0.3 o |
S g Coloca pieza en el Jig y acomoda Bracket 15.0 7.0 [ |- CT=253 |
88 [Ciclo 7.0 [ ]
&LJ @ [Retira pieza del Jig 0.5 1i-
Inspecciona pieza y coloca en atrapacable 2.5 [ |
Toma pieza del atrapacable 0.3 o) 7= 293 |
© - ’ " =29.
@ Colqca pieza en el Jig y desliza dentro del 6.0 o |
£ equipo
:’) .g Ciclo 20.0 I
= 'S [Saca Jig fuera del equipo y retira piezas 4.0 IR
3@ [Coloca piezas en la maquina 3.0| 13.0 L EaeEE.
e Ciclo 13.0
i Retira pieza de la maquina 1.0 LIR
Inspecciona y coloca pieza en atrapacable 2.0 L |
c Toma pieza del atrapacable 0.3 i I
oy % Coloca pieza en el tablero 8.0 — - CT=26.7 |
g 8 8 [Inspecciona 17.0 I -
EE & [Retira pieza del tablero 1.0 [}
Coloca pieza en caja 0.4 1

Tabla 2. Combinacién de Operaciones MDX-PILOT. Fuente: K&S, 2024
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Identificacion de cuellos de botellay puntos a mejorar

Después de analizar el Lay-Out actual y realizar la medicién de tiempos ciclo y

combinacion de movimientos para las operaciones y en coordinacion con el asesor Billy

Hernandez, se decreté que hay una la carga de trabajo en las primeras 5 operaciones

(Corte de Cable, Re-corte de cable, Marcado Laser, Desforre de Circuito y Colocacion

de Tubo Termocontactil). Debido a que son concretadas en tiempos relativamente cortos.

Y al llegar a la maquina 1 de Moldeo de Uretano Y se genera un cuello de botella y por

ende una carga de trabajo al operador de dicha maquina. Se detecto el area de

oportunidad en las primeras 5 estaciones que se muestran en la siguiente figura 3.

Tiempos (seg)

SHEEM Manual # Maquina # - - - Caminata #/lllll

#1 0p Elementos de operacion Manual | Maq. |Caminata|Espera. # 10 # 20 # 30 # 40 # 50 # 60 # 70
Toma pieza de la base 0.3 P11
2  |Coloca pieza en cortadora 0.6 I I ! E I |
8 Corta exedente de un lado 10.5 A
1 € |Cambia de lado 0.5
£ Corta exedente del otro lado 10.5
S Retira pieza e inspecciona 1.0
Coloca pieza en la caja 0.6
Toma pieza del calenton 0.3
@ |Coloca pieza en el Jig 0.5 ]
8 |Rutea 1.0 [
% Retira pieza del Jig y tira el re-corte en bote 0.8 1
S de Scrap
f Inspecciona pieza 0.5 t
2y3 2 |Coloca en el descanso 0.3 t
8 Pasa a la siguiente operacion 0.3 0.3 i
e Toma pieza del area de re-corte 0.3
£ |Inserta cable en orificio de marcado laser 0.3
8 [Ciclo 5.0 [
& Retira pieza e inspecciona 0.5 1
Coloca en el atrapacable 0.3
Toma pieza de atrapacable 0.3 [
Inserta primer cable en el Jig 0.5 1
8 Rutea 1.5 [ |
'; Retira cable del Jig 0.3
E Inserta segundo cable en el Jig 0.5 ]
k] Rutea 1.5 ]
g T |Retira cable del Jig 0.3 t
S ag Inspecciona pieza y coloca tubo 2.0 L
4,5 ; § Coloca pieza en el atrapacable 0.3 t
£ £ |Pasa a la siguiente operacién 0.3 0.3 |
% 2 [Toma piezas de atrapacable 0.5 1
g Coloca cables en el Jig y los fija 13.0 ]
o Desliza Jig y coloca dentro del equipo 1.0| 16.6 1 EEnn
g |[ciclo 16.6 E——
a Saca Jig fuera del equipo 1.0 1
Saca Piezas del Jig e inspecciona 12.0 [—=——=
Coloca piezas en el buggy 0.3
Toma piezas del buggy 0.3 L
g > [Coloca piezas en el Jig y acomoda cables 16.0| 42.0 I [ ] [mmarm:
| 58 [cdo 42.0 N ——— |m
2 © |Retira piezas del Jig 0.8 INEEIIN
= > ICorta exedente e inspecciona 10.0 i
Coloca piezas en la mesa 0.3 RN

Tabla 3. Cuellos de botella y puntos a mejorar. Fuente: K&S, 2024
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La siguiente figura 20 muestra el cuello de botella y carga de trabajo que se genera entre
la operacion de Colocacion de Tubo Termocontactil y Moldeo de Uretano Y. de la linea
de produccién MDX — PILOT, del area de electronicos, de la empresa Sistemas de
Arneses K&S planta San Francisco, lugar donde se esta desarrollando la residencia
profesional. Como se observa se retiene un gran numero de piezas producidas en los
buggys, esperando a ser pasadas a la siguiente operacion, generando asi una carga de

trabajo al operador de la moldeadora.

Figura 20. Cuello de botella de la linea MDX-PILOT. Fuente: K&S, 2024

Ademas, como se observa en la operaciéon de (Corte de Cable) presenta un tiempo ciclo
de 24 segundos el cual es relativamente corto en comparacién con las otras operaciones
y la operacién de (Re-Corte + Marcado Laser) se presenta un tiempo de 10.4 segundos
el cual es aln mas corto en comparacion con las operaciones siguientes (Desforre de
Circuito + Colocacion de Tubo Termocontactil) y (Moldeo de Uretano Y) que presentan

tiempos de 52.2 segundos y 69.4 segundos.

- ‘
\ \
\ \
| -
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Figura 21. Areas de mejora de la linea MDX-PILOT. Fuente: K&S, 2024

Y es precisamente en esas areas (figura 21) donde se llevara a cabo el proyecto de
mejora cumpliendo con los objetivos planteados al principio; analisis de gestién y
balanceo de linea para la reduccion de personal en un 6.7% menos de personal operativo
(actualmente se opera con 15 operadores el objetivo es reducir 1 operador para que sean
solo 14 en la linea), asi como la reorganizacion fisica del espacio del area de produccion.
Mejorando asi el porcentaje de eficiencia en la linea de producciéon en un 6 % mas que
antes. Y ahorrando a la empresa alrededor de 250,000 pesos anuales por turno en sueldo
de personal operativo. (existen 2 turnos de personal, la empresa estaria ahorrando
$500,000.00 anuales de recurso).

Cumpliendo asi con una correcta identificacién de cuellos de botella y cargas de trabajo,
partiendo de estos para la creacion de puntos a mejorar.
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Creacion de documentos para verificacion de KPI

La siguiente tabla 4 nos muestra el analisis del modo y efecto de fallas o también
denominado AMEF o FMEA, con el propésito de detectar riesgos y fallas potenciales que
pudieran presentarse en el proyecto que se realizd en la linea de produccién MDX-
PILOT, ubicada en el area de Electronicos en la empresa Sistemas de Arneses K&S
Mexicana S.A. de C.V.
Donde AMEF significa:

e Andlisis: Revision detallada de los elementos de un proceso o producto.

e Modo: La forma en que se genera la falla.

e Efecto: La consecuencia de la falla.

e Falla: El error o imperfeccién que genera un resultado no deseado.
La siguiente tabla explica detalladamente como se revisan las etapas del proceso y
encontrar los posibles riesgos y fallos. Para la cual fue necesario:

e Recopilacién de informacion.

e Creacion de un equipo.

e Descripcion de los items.

e Analizar los modos de fallo.

e Identificar los efectos de los modos de fallo.

e Determinar las causas posibles.

e Actuar y determinar las acciones a seguir.
Esto con la finalidad de hacer un analisis preventivo que identificara y evaluara los
posibles modos de falla en un producto o proceso, asi como sus efectos y causas.

Ademas de que ayudo a:
e Prevenir problemas.
e Priorizar acciones.
e Mejorar el disefio.
e Reducir costos.

e Aumentar la satisfaccion del cliente.
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Hoja para DRBFM (Para disefio del proceso y disefio de equipos)

Componente antes del No. _

ot i

Modelo : Pilot / MDX EPB sensor de parte -
Sistema : Corte de Cable, Re-corte de cable, Marcado -
Laser, Desforre de Circuito y Colocacion de
Equipo : Tubo Termocontactil Participantes en el DRBFM : PE: Ingenieria
SKT: Kaizen
QA: Calidad

DRBFM No :

Manuf. : Manufactura

ntalla tactil y |
El tiempo de ciclo aumenta, lo que hace o Los componentes de la estacion La pa_t_a a tact y a
La estacién de Reduccién del volumen : : maquinilla de afeitar .-
que este sea un proceso de cuello de d duccié deben reorganizarse para reducir deb ta < Ingenieria
Combine el corte y |potella corte de cable esta @ produccion el tiempo de caminata eben estar mas cerca
el recorte de cables demasiado de la salida del cable
. extendida. "Refuerzo de limpieza
El proceso se detiene porque no hay N
3 La estacién no puede ser de cables (Ayuda
operadores que puedan realizar ambas operada N/A visual) Manufactura
operaciones ° an de formacion de
El tiempo de ciclo aumenta, lo que hace N Hacer qlue el espacio entre el Haga una estructura
Reduccién del volumen | marcado laser y el decapado sea lo < -
que este sea un proceso de cuello de in A ) donde se almacenara el| Ingenieria
Combine el botella Esta celda necesita de produccién mas cercano posible a las tubo,
marcado laser, ser reorganizada maauina "Confirmacion Taser de
desforre y el tubo El proceso se detiene porque no hay La estacién no puede ser la posicion de un tubo
operadores que puedan realizar ambas N/A Manufactura
operaciones operada por parte del operador
p de moldea.
Estam n la maquin
Modificacién del ) )  |Es posible que se |Posibilidad de salida de stampar en la maquina de )
Los operarios no saben cémo debe fluir el . " : marcado laser para que el operario Marcado de plantillas
proceso para cada . olviden las nuevas |pieza no trabajada en . P A Manufactura
. material. . . " se dé cuenta cuando el producto no en maquina laser
estacién instrucciones una estacién .
tiene el recorte
Cambio de modelo Una estacion funciona Confirmacién laser por
realizado por un Cambio de modelo incorrecto N/A con un modelo diferente N/A operador de moldeo Manufactura
operador al resto de la linea

Tabla 4. AMEF de Proceso. Fuente: K&S, 2024

En la siguiente figura 22 se muestra la nueva HOE esta en base a la nueva combinacién de operaciones, que se realizan

en la linea de produccion MDX-PILOT, ubicada en el area de Electronicos en la empresa Sistemas de Arneses K&S

Mexicana S.A. de C.V.
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La cual cuenta con la combinacion de operaciones de una manera mucho mas estratégica ya que estas operaciones las
realiza 1 solo operador de linea, puesto que anteriormente estas eran efectuadas por 2 operadores.
Estas operaciones estan distribuidas y combinadas de manera que el flujo del arnés sea de manera uniforme y

estandarizada, evitando el cuello de botella y la carga de trabajo que se presentaba anteriormente.

Nombre de la Operacién: No. de Parte y/o Modelo: Sg:g: Ca!acsleﬂslicas Es%ciales Hoja: Elaboro: Reviso: ‘Aprobd:

Marcado laser y Desforre PILOT { E 1des | BilyHeméndez | EdwinRiera | Olga Villanuea
(Rellenar casilla)

No. Descripcion de la Operacion Jig Movimiento llustracion

/; @ Maquina de Marcado laser

N

=

Orificio de insercién
de cable ABS

o

Boton de paro de
emergencia

i
” de polvo
[Resumen de la operacion] _ :
En la pieza se marca con laser el
nimero de parte, lote de producciony

serial del arnés.

Switch de
energia

En esta operacion deben seguirse las reglas de seguridad establecidas en la empresa y el uso adecuado del equipo de EPP obligatorio para )
proteccién personal. realizar la operacion: Lentes de seguridad / careta, bata, gorra

ELE-MNF-PR-004 ANEXO 1 Rev 02 02/09/22
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de cable e identificar el lado a procesar

A)Tomar la pieza del area de re-corte

(El desforre largo).
B) Separar los circuitos para facilitar el
marcado, Circuitos EPB hacia abajo y
cable coaxial ABS hacia arriba.

derecha.

[

()

> Inserte el cable coaxial ABS en el

orificio de la maquina de marcado
laser, empuije el extremo del circuito
hasta el interruptor de inicio para el
marcado. (Hasta el tope). Reposar la
orilla del vinil contra el acrilico para
evitar que la pieza se mueva.

Con mano
derecha.

[Punto de calidad]

!
N,

H

Confirme la indicacion en el panel
tactil de "TRACE communication in
progress”, lo cual indica que esté en
proceso de marcado. Esperar a que
desaparezca la indicacion y el boton de
juicio OK / NG encienda en color verde.

1 of

Ic :7'7102421

(==\[EE0JFL500001R If’“ )1 2|

communication in progress

(D(E-D)
57102421

. ——l |

mi ez 151 RAnnnt “ ".- II

[Punto de calidad]
Realizar el marcado
en el cable ABS (color
negro), del desforre
largo.

No mover el circuito durante el proceso de marcado laser]

Nombre de la Operacién: No. de Parte y/o Modelo: Cliente Caracteristicas Especiales | Hoja: Elabor6: Revis6: Aprobo:
Honda S :
Marcado Iéser y Desforre PILOT 2ded Billy Hernandez Edwin Rivera Olga Villanueva
(Rellenar casilla)

No. Descripcién de la Operacion Jig Movimiento llustraciéon
()
N

[ Procedimiento de operacién]

NO RECIBO: Confirmar visualmente
la parte re-cortada, que sea
uniforme y sin dafios.
Con mano

CABLE COAXIAL

CIRCUITOS EPB

.t.

[Punto de anomalidad]
Si se mueve el circuito no se marca

47560-T90-A0

~FRRARABIG] B

220023
$420171K0008H

20823
1008131K0008)
$62J171K0005K

EN PROCESO DE
RESPETAR REGLA DE LOS 3

IMPRESION 1. PARA: PARI%%QUINA OTU
OPERACION
FINALIZA SLOFTARR AR hPRE B O
IMPRESION Y SUPERVISOR.
ENCIENDE 3. ESPERA: ESPERA
BOTON VERDE OK

MNF-PR-004 ANEXO 1 Rev 02 02/09/22

En esta operacion deben seguirse las reglas de seguridad establecidas en la empresa y el uso adecuadd
proteccion personal.
ELE-|

Ocrequipuue o1 uwngawno por

realizar la operacmn Lentes de seguridad / careta, bata, gorra
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Nombre de la Operacién:

No. de Parte y/o Modelo:

Cliente
Honda

Caracteristicas Especiales
S
1

Elaboro: Revis6: Aprobo:

Marcado |éSer y Desforre PILOT I 3dea Billy Hernandez Edwin Rivera Olga Villanueva
(Rellenar casilla)
No. Descripcién de la Operacion Jig Movimiento llustracién
PN
4 Numero de parte
5
N Retirar el cable y realizar la
inspeccion del marcado A7560-T90-A010-M1  BEZER 339 cooom
inmediatamente verificar visualmente la
condicién del marcado debe tener Cédigo QR
ndmero de parte, cédigo QR, lote Con mano
(fecha) y serial, si la pieza es OK, pasa derecha.

al siguiente proceso. Si es NG, Parar,
Llamar y Esperar.

(Inspeccionar por 2 segundos).

[Problema pasado]

12/06/24 Se fugan piezas sin marcado
laser, por no realizar inspeccion después
de hacer el marcado

[Punto de calidad]

Al retirar el cable verificar el marcado laser

DESFORRE DE CABEZAL

Tomar la punta del cable ABS e insertar
en el jig hasta tocar el switch de
desforre automatico
Tomar la otra punta del cable con la
mano izquierda

Mano
derecha

(<)

Retirar el cable ABS y verificar el
estado del desforre durante un
segundo, aplicar un doblez en ambos
circuitos de alrededor de 30° para
confirmar que no exista dafio, no se
deben de ver los hilos de cobre,
realizar esta confirmacion durante 2
segundos.

Evaluar la apariencia en base al
manual de defectos adjunto (ELE-ADC-
PR-022 - desforre de circuitos ABS)

Visualmente |-

[Punto de
operacién]

Pasar el cable
por los 2 orificios

[Punto de
operacion]
Al colocar el cable
ABS en el switch se

desforra de forma
automatica.

[Punto de calidad]
Verificar que no hayan dafios en los
insulados de color blanco y azul cielo.

En esta operacion deben seguirse las reglas de seguridad establecidas en la empresa y el uso adecuado del equipo de

proteccion personal.

ELE-MNF-PR-004 ANEXO 1 Rev. 02 02/09/22

EPP C

ligatorio para

realizar la operacién: Lentes de seguridad / careta, bata, gorra
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Nombre de la Operacion: No. de Parte y/o Modelo: Cliente C: isticas Especiales Hoja: Elabord: Revis6: Aprobo:
Nissan A

Honda S

Marcado laser y Desforre PILOT Ford sc 4 de 4 |
cc

Billy Herandez Edwin Rivera Olga Villanueva

(Rellenar casilla)

No.

/;'>Después de inspeccionar el desforre
N corto, tomar el otro extremo del cable
con la mano izquierda e intercambiar

los extremos, para tener el lado B del
cable en la mano derecha

Descripcién de la Operacion Jig Movimiento llustracion

Ambas
manos

DESFORRE DE CONECTOR
Dirigir cable hacia maquina de desforre,
simultaneamente bajar los cables EPB.

Sin soltar los cables EPB, introducir
cables ABS en el orificio de la maquina,
de manera recta.

[Punto de operacién]
Acomodar hacia abajo los cables ABS

[Punto de seguridad]
COFIRMAR QUE LA GUARDA DE
SEGURIDAD ESTE EN BUENAS [Punto de calidad]
CONDICIONES Y NO SUBRIRUN Una vez que los
ATRAR . cables esten
i introducidos, no
mover ni jalar

6

Mano
derecha

(20}

N__dna vez que se realiza el desforre, jalar
cables ABS hacia afuera, revisar la
condicion del desforre, con mano
derecha retirar sobrante y colocarlo en
caja de scrap, aplicar un doblez en
ambos circuitos de alrededor de 30°
para confirmar que no exista dafio, no
se deben de ver los hilos de cobre,
realizar esta confirmacion durante 2
segundos.

Evaluar la apariencia en base al [Punto de operacion]
manual de defectos adjunto (ELE-ADC- Dos segundos, revisar la condicién
PR-022 - desforre de circuitos ABS) del desforre.

)

Tomar tubo termocontractil con mano
izquierda y colocar sobre los circuitos
EPB.

Colocar el material en el atrapacable
para siguiente operacion.

Mano
derecha

Ambas
manos

[Punto de calidad]

Verificar que no hayan dafios en los
insulados de color blanco y azul

Tubo termocontractil
Colocaciéntemporal

En esta operacion deben seguirse las reglas de seguridad establecidas en la empresa y el uso adecuado del equipo de EPP obligatorio para
proteccion personal. realizar la operacion: Batg ESD, lentes de seguridad

ELE-MNF-PR-004 ANEXO 1 Rev 02 02/09/22

Figura 22. Nueva HOE MDX-PILOT. Fuente: K&S, 2024
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Desarrollo del nuevo esqguema de combinacion de operaciones

En la siguiente tabla 5 se muestran la nueva combinacién de operaciones y sus
respectivos tiempos ciclos, que se realizan en la linea de produccion MDX-PILOT,
ubicada en el &rea de Electronicos en la empresa Sistemas de Arneses K&S Mexicana
S.A.de C.V.

La cual cuenta con las 21 operaciones que se le realizan al arnés sin excepcion alguna.
Pero ahora combinadas de una manera mucho mas estratégica ya que estas 21
operaciones con sus respectivas maquinas y espacio suficiente para cada una de ellas
son realizadas por los ahora 14 operadores con la ayuda del lider, el personal de abasto

y el auxiliar de calidad. Es decir 1 operador de linea menos que antes.

Estas operaciones estan distribuidas y combinadas de manera que el flujo del arnés sea
de manera uniforme y estandarizada, evitando cuellos de botella surgidos anteriormente

y cargas de trabajo entre las operaciones.

En la tabla 5 esta claramente explicado el flujo que lleva el arnés ademas de las
diferentes operaciones y aditamentos que se le van haciendo en el transcurso de su

elaboracion, pasando de ser un cable a un arnés elaborado y de alta calidad.

Los principales cambios se encuentran especificamente en las primeras 5 operaciones
(Corte de Cable, Re-corte de cable, Marcado Laser, Desforre de Circuito y Colocacion
de Tubo Termocontactil). Ya que estas estan combinadas de diferente manera debido a
gue el (Corte de Cable + Re-Corte de Cable) los realiza una sola personay el (Marcado
Laser + Desforre de Circuito + Colocacién de Tubo Termocontactil) también son
realizados por una sola persona. Eliminando asi la persona que realizaba anteriormente
el (Re-Corte de Cable + Marcado Laser). Cumpliendo asi con un correcto desarrollo del

nuevo esquema de combinacion de operaciones.
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., Tiempos (seg) SHEEM Manual # Maquina # - - - Caminata #[llll Espera # |CT |'I'I'
Op Elementos de operacion Manual | Mag. |Caminata|Espera. # 10 # 20 # 30 # 40 # 50 # 60 # 70 # 80 # 9|0 # 100 # 110
Toma pieza de la base 0.3 (]
2 Coloca pieza en cortadora 0.6 ] CT=27.4 \
§] Corta exedente de un lado 10.5 T
% Cambia de lado 0.5 i
£ |Corta exedente del otro lado 10.5 I
ﬁ’o Retira pieza e inspecciona 1.0 #
f Pasa a la siguiente operacion 0.3 0.3 i
o Coloca pieza en el Jig 0.5 2N
5 Rutea 1.0 1
] Retira pieza del Jig y tira el re-corte en bote 0.8 i :
2 de Scrap .
8 |Inspecciona pieza 0.5 1
Coloca pieza en la caja 0.6 +
38 Toma pieza 0.3 e
= Inserta cable en orificio de marcado laser 0.3 \ CT=583
S Ciclo 5.0 -
,é Retira pieza e inspecciona 0.5
g Pasa a la siguiente operacion 0.3 0.3
3 Inserta primer cable en el Jig 0.5 1
+ Rutea 1.5 |
S F |Retira cable del Jig 0.3 1
é £ |Inserta segundo cable en el Jig 0.5 4
S S [Rutea 1.5 ]
5 E [Retira cable del Jig 0.3 1
E 2 Inspecciona pieza y coloca tubo 2.0 L
g Pasa a la siguiente operacion 0.3 0.3 1
+ Coloca cables en el Jig y los fija 13.5 e
g Desliza Jig y coloca dentro del equipo 1.0| 16.6 LR =
5 Ciclo 16.6 ]
§ Saca Jig fuera del equipo 1.0 L]
g 12.0 .
= 0.3
0.3 [ |
g > [Coloca piezas en el Jig y acomoda cables 16.0| 42.0 N, - — ———— == Crrr CT=69.4 |
. g 2 |[Ciclo 42.0 A
S © |Retira piezas del Jig 0.8 i
=2 |Corta exedente e inspecciona 10.0 ke oo s |
Coloca piezas en la mesa 0.3 BRI
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9 Toma piezas de la mesa 0.3 [ i § l 3 | >
S X X ‘ CT=56.4
© Coloca piezas en el Jig, acomoda cables y el
5 10.0| 42.0
5 |HuEE 1l LU
&  |Ciclo 42.0 e ]
7 B = - -
=) Retira piezas del Jig, corta exednte e 2.4 L
3 inspecciona ’ g
a 5
L . .
e Agrega componentes y coloca piezas en 17 ™
= mesa
ol Toma piezas de la mesa 0.3 o
3 X X CT=158.2
8 Coloca piezas en el Jig, acomoda cables y el ‘
& Bracket 11.8| 41.0 _
° EERRERARRRENNRNEAE
s |[Ciclo 41.0 b ]
8 o T -
=) Retira piezas del Jig, corta exednte e .
o . : 2.4 | |
S inspecciona .
o
5 Agrega componentes y coloca piezas en .
<] 2.7 [ ]
= mesa
IS Toma pieza de la mesa 0.3 L
g Inseta cables en crimpa 1 1.5 L CT=257
5 Rutea 7.0 —
+ o~ Saca cables de crimpa 1 0.5 +
9, 10 : s Coloca componente e inspecciona 7.0 |
% Inserta cables en crimpa 2 1.5 |
B [Rutea 11.0 I
£ Saca cables de crimpa 2 0.5 +
8] Inspecciona y coloca pieza en atrapacable 0.5 H
- Toma pieza del atrapacable 0.3 °
5 Inseta cables en crimpa 3 1.5 1 CT=28.8
| 8 [Rutea 10.0 ]
é Saca cables de crimpa 3 0.5 | -
5 Coloca componente e inspecciona 16.2 N
Coloca pieza en atrapacable 0.3 1
° Toma pieza del atrapacable 0.3 [ ]
o 2 |Coloca pieza en tablero 1.0 L] CT=28.2
12 b} £ [Rutea 25.0 L e e o o e o e
Qo v A A
[ 5 |Retira pieza del tablero 1.0 1
Inapecciona y coloca en atrapacable 0.9 1
L‘% Toma pieza del atrapacable e inspecciona 2.5 | i
3 Coloca pieza en tablero 1.5 L] CT=293
13 o |Rutea 21.0 I
2 |Retira pieza del tablero 1.3 LR
= Inapecciona y coloca en atrapacable 3.0 -
+ Toma piezas de atrapacable 0.3 o
o © |Inserta cables en el Jig 0.5 i \ CT=60.1
8 & [Rutea 6.0 [ ]
@ O [Retra cables en el Jig 0.5 }
14, =g — =
15 I; o |Pasa a la siguiente operacion 0.3 0.3 t
o g Coloca cables en el Jig y los fija 20.0| 26.0 e e o e i .
S8 |[Ciclo 26.0 ]
88 [Retira piezas del Jig 4.0 -
Inspecciona piezas y coloca en atrapacable 2.2 l !
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HH [

_ Toma piezas del atrapacable 0.3 i
E Coloca piezas en el Jig y acomoda cables y ‘ CT=604
3 Cabezal 24.0 28.0
8 L]
16 3 |[Ciclo 28.0 ]
@ Retira piezas del Jig 2.8
g Corta exedente e inspecciona 5.0
Coloca en atrapacable 0.3
° Toma pieza del atrapacable 0.3
g E Coloca pieza en el Jig y acomoda Bracket 15.0 7.0 I CT=253
17 | 8% |[Ciclo 7.0 —_—
&= [Retira pieza delJig 0.5
Inspecciona pieza y coloca en atrapacable 2.5
Toma pieza del atrapacable 0.3 0 =29
© - ’ - =29.
@ Colo.ca pieza en el Jig y desliza dentro del 6.0 i
£ equipo
8, | * S |ciclo 20.0 -
19 = g Saca Jig fuera del equipo y retira piezas 4.0 [ |
10 & |Coloca piezas en la maquina 3.0] 13.0 - : :
8 |Ciclo 13.0 I
i Retira pieza de la maquina 1.0
Inspecciona y coloca pieza en atrapacable 2.0
c Toma pieza del atrapacable 0.3
20 e % Coloca pieza en el tablero 8.0 T . CT=26.7
i g T & [Inspecciona 17.0 I
2% & [Retira pieza del tablero 1.0
Coloca pieza en caja 0.4

Tabla 5. Nueva Combinacion de Operaciones MDX-PILOT. Fuente: K&S, 2024
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Redisefio de Lay - Out

Una de las actividades mas importantes desarrolladas dentro de la empresa fue el
actualizar el Lay - Out general del area de producciéon MDX - PILOT, especificamente en
las primeras 5 operaciones (Corte de Cable, Re-corte de cable, Marcado Laser, Desforre
de Circuito y Colocacién de Tubo Termocontactil). Como se menciond al inicio de este
documento, actualmente la empresa enfrenta desafios relacionados con un elevado
numero de personal, lo que genera costos innecesarios y afecta la eficiencia operativa.
Ademas, esto provoca un mal aprovechamiento sobre la disponibilidad real de los
insumos y la maquinaria, lo que complica la gestion y control del area de produccion.
Debido a estos problemas, se tuvo la necesidad de mover maquinaria, estaciones de
trabajo y locaciones de lugar, esto tanto fisicamente como dentro del Lay - Out oficial del

area.

Lo principal para realizar esta actividad fue el hacer un analisis detallado de los tiempos
ciclos de las actividades que se realizan en esta area seguido de eso se propusieron
propuestas de mejora para aprovechar de mejor manera el personal, los insumos y la

maquinaria.

Los principales cambios de locaciones se dieron especificamente en las primeras 5
operaciones (Corte de Cable, Re-corte de cable, Marcado Laser, Desforre de Circuito y
Colocacion de Tubo Termocontactil). Como se muestra en la siguiente figura 23. Puesto
gue ahora estan combinadas de una manera mucho mas estratégica ya que cada una
de estas operaciones estdn acomodadas con sus respectivas maquinas y con el espacio
suficiente para cada una de ellas. Estdn combinadas de la siguiente manera; ya que el
(Corte de Cable + Re-Corte de Cable) los realiza una sola persona y el (Marcado Laser
+ Desforre de Circuito + Colocacién de Tubo Termocontactil) también son realizados por
una sola persona. Eliminando asi la persona que realizaba anteriormente el (Re-Corte

de Cable + Marcado Laser). Cumpliendo asi con un correcto redisefio del Lay — Out.
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1. Explicacion de la linea

MDX - PILOT (Lay - Out)

»
=

del cable

(1) Preparacion

(2) Maquinas de
moldeo, adhesién

Moldeo Moldeo
Moldeo de de Crimpado || Crimpado
= e Uretano Uretano SA 2 SA3
% £ Ure‘t{ano Bracket Bracket
(o]
:E.SE Mag. 4 Ma= 5 Mai 6
H 28 ’ : Crimpado f@ @
5 £ SA1
o -
o 9
g © © © —
2 o
o g Moldeo Moldeo Moldeo
- de U dte 1] dte
9 = retano retano
a ® Ure;ano Bracket Bracket
(-] Maq. 1 1 2
T = ) Maq. 2 Maq. 3
g
Ba
©
=

Area de
Calidad

Tablero de Tablero ;
Ensamble de Clip Flujo (.je
material
Desforre
Twisteado
Soldadura f P
de cabezal @ g
&
© &
Moldeo
de
cabezal Ce::do F:ga I:fuel"a InSp_eccién
Bracket Aire Eléctrica Final

de partes y
soldadura

Corte y Desforre de cable

Re-Corte
de cable

©

(3) Pruebas e
inspeccion

Total= 14 operadores

Figura 23. Redisefio de Lay-Out linea MDX-PILOT. Fuente: Elaboracién Propia, 2024
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Cabe resaltar que para que estos cambios fueran posibles, se procedié primero a
corroborar las medidas fisicas de la maquinaria y locaciones en contraste con las
disefiadas en el Lay - Out digital, esto con la finalidad de tener los datos actualizados
mas acertados posibles evitando problemas futuros con las dimensiones de la
maquinaria y demas areas. Esto se realiz6 mediante mediciones con flexdmetro,
ingresando los datos en una Bitacora de seguimiento, para llevar un control de evidencias
de cada actividad realizada en la actualizacién del Lay - Out del area. Después fue
necesario dar una capacitacion al personal para el nuevo acomodo de las estaciones de

trabajo en el cual se editan los cambios del Lay - Out del area.

Pruebas para confirmar propuesta de mejora

En la siguiente figura 24 se muestra la hoja de capacitacion y entrenamiento que se
realizo en base a la nueva combinacion de operaciones de la linea de produccién MDX-
PILOT, ubicada en el area de Electronicos en la empresa Sistemas de Arneses K&S
Mexicana. Dicha capacitacion se le aplico a un total de 5 operadores de linea las cuales
se les otorgo su correspondiente certificacion, la cual valida que estas personas son
aptas y capacitadas para la realizaciéon de la operacion de (Marcado Laser, Desforre de

Circuito y Colocacion de Tubo Termocontactil).

Contdencial
Codigo [ corcaAP-PR-035
- Revisl: S0 i o4
CAPACITACION Y ENTRENAMIENTO (Entrenamiento = e
/Heredado, Hoja de registro Training/Taking over Retencién: S afios
Record sheet) Elabora: Ing. Manuel Hereara
Anexo: o3
Fecrase T 70N Z7 = WT"_i,Ma’m‘fds
G rend> )
o it 757 /{4 Ui Lps [Nombee TNeE 5@'%
Nombre de la capacitacion
Nare of bacing il oS Mow (astry PAPI Ty Ty
Propésito del capacitacién .
GCese L2 000 A ftrorer a (25 2O s A labhio
Fechay hora o capsciacsn 7 Togar
Dat:&ynm::lenm Z'/////Z% [ b i ( y Place !
z
)M [ R | BleAsse ces
TS
e Ma)‘)f wiigade HoE A{;{_’Q_é:ﬁ /ﬂsy_// JW’/V
Neeer et
Documentos usados Used Documents
nimero de conure men Thulo del docus
Kssuo:;m Sia e s e e T e
M- 'Plp( o3 p TS5er + DeSfear

“Tos documentos Usados Geben regisiarse en el Sistema 06 conlol e GocuUMBnios de K&S y Usarse para controlar [a capactacen de nusvas personas.
“Used documents have o be [ istered in K&Sﬂocum nt control syster and used 1o contro O o & W eepls
nis

WT‘O; EN s1srsm\ % ]I
! I |

Nombre de los akimnos (signo) * S firmas, serés responsable de este trabajo por completo.
Trainees Name (Sign) “ I you sign, you would be rasponsible for this job fully.

1-OBESS  Xwneyn, Avernza S0u 164
2-040a £ ) plaNe\\ gomc(6 [ AcrenO 17t
3-Cip2530 ) gra Cec A adeade Lopez 18
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Figura 24. Hoja de Capacitacion/Entrenamiento linea MDX-PILOT. Fuente: K&S, 2024
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En la siguiente figura 25 se muestra la evidencia de la prueba que se realizé en el area
de trabajo mejorada, en base a la nueva combinacion de operaciones de la linea de
produccion MDX-PILOT, ubicada en el area de Electronicos en la empresa Sistemas de
Arneses K&S Mexicana. Donde se puede observar la nueva localizacion de las

estaciones de trabajo, para que dicha actividad sea realizada por 1 solo operador.
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Figura 25. Prueba nuevo acomodo de estaciones linea MDX-PILOT. Fuente: K&S,
2024

Modificacion de estructuras, herramentales y otros aditamentos

En la siguiente tabla 6 muestra la modificacion de las diferentes estructuras y
herramentales y otros aditamentos que se realizaron en el area de trabajo mejorada, en
base a la nueva combinacion de operaciones de la linea de produccion MDX-PILOT,
ubicada en el area de Electrénicos en la empresa Sistemas de Arneses K&S Mexicana.
Donde se puede observar la nueva localizacion de las estructuras y herramentales de
trabajo, para que dicha actividad sea realizada por 1 solo operador. Modificando el
calenton, eliminando la lupa junto al atrapa cable, y reubicando la base para los bins.
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Se modifico el Calenton de
manera que la caja cabe

completa, eliminando el

® tiempo improductivo que se

tardaban en acomodar los

cables1lal.

Se elimino la lupa de la
maquina de Marcado Laser
ya que practicamente era

innecesaria.

Se elimino el atrapacable
de Marcado Laser ya que
enseguida se pasa a
Desforre de Circuito
eliminando  tiempos vy

movimientos.

Se reubico la base para los

bins estableciéndose arriba

| de la maguina de Marcado

Laser ahorrando el espacio

| de la mesa donde se

encontraban

anteriormente.

Tabla 6. Modificacién de estructuras y herramentales linea MDX-PILOT. Fuente: K&S,

2024
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Entrevistas con el personal

En la siguiente figura 26 muestra la entrevista realizada al personal operativo en cuanto
a la nueva area de trabajo mejorada, en base a la nueva combinacion de operaciones de
la linea de produccién MDX-PILOT, ubicada en el area de Electronicos en la empresa
Sistemas de Arneses K&S Mexicana. Donde se le realizaron diferentes preguntas para
evaluar como se sentia con las nuevas localizaciones realizadas para que dicha actividad

sea realizada por 1 solo operador.

Ell l'.(lllkl()\ &%)
Entrevma con personal Linea: MDX - PILOT

Fecha: Proceso: Marcado Laser | Entrevistador: Operador:
+ Desforre de Circuito + A e

0 5/12, 024 Colocacién de Tubo A”(C‘ ZUB o C 0
Termocontactil. J J(' ccihdg

1. ¢Consideras que la nueva area de trabajo ayuda a mejorar la linea de produccién?

Respuesta: § 0 Srg e \ rc«écu’ A Con menos Pe rsonc Fero

€5 May ',raéagg fara” 7 So)(;t fE(SQ,OO. X de
2. ¢Sientes que algln punte de la operacion que realizas es incomodo en la nueva area

trabajo?

ResP“eSta35‘ p Lo§ é/fns @J\an ™Moy G\%OE’, es 1‘7@(35(\('\0 1’)5:(6/

., Una je Un poco Mmaj  asjo. ; ”
3. ¢Consideras que el nuevo espacio de trabajo es lo Suficientemente amplio y confortable?

Respuesta: €5 Yo Pequere, pero ev'Na  caminar Je vra esracior
A o\” ra. :
4. ;Crees que los equipos y maquinaria estan distribuidos de manera que sea mas facil

desarrollar tu trabajo?

Respuesta: 07 , Cs\on mos cercu y evyan  eslar Cum{ncmclo

: (,Jom.u)',‘c'dO»
5. ¢Piensas que la modificacion de estructuras y herramentales como el calentén, lupa,

atrapa cable y la base para bins, facilitan la realizacion de tu trabajo? |

Respuesta: 951 / hacen el arec mees F‘(C'C‘\’l(a ey 0’@

/{,\ bose oo biny  gue uc‘do muy alic.
6. (Al final del turno, comdpte sientes despues de la'nueva area de trabajo?

Respuesta: /\ ﬂo\o da

7. ¢Qué mejorarias en tu area de trabajo?

Respuesta: Ou(‘ jo\o )r,ct-éex'z uNG ]'()0\360(]0‘0 \/ que

se éoji Vo bese pora les s

Figura 26. Entrevista con el personal de linea MDX-PILOT. Fuente: K&S, 2024
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Implementacion de mejoras gque surgen en base ala necesidad

En la siguiente tabla 7 muestra la implementacion de mejoras que surgieron en cuanto a
la nueva area de trabajo mejorada, en base a la nueva combinacion de operaciones de
la linea de produccién MDX-PILOT, ubicada en el area de Electronicos en la empresa
Sistemas de Arneses K&S Mexicana. Donde se le realizaron diferentes mejoras para que

dicha actividad sea realizada por 1 solo operador.

Puesto que, en la
entrevista realizada,
la operadora nos
comentd que la
base de los bins
estaba demasiado
alta, se instalé una
nueva base a una
altura considerable
y mas cerca de la
maguina de
Marcado Laser,

dejando la anterior

solamente para

repuestos.

Tabla 7. Implementacién de mejoras de la linea MDX-PILOT. Fuente: K&S, 2024

Cierre del proyecto

En la siguiente figura 27 se muestra el cierre del proyecto; Analisis de Gestion y balanceo
de linea para reduccion de personal. Realizado por el residente Angel de Jesus Zufiga

Gaytan con ayuda del asesor Billy Hernandez Pérez.
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En la linea de produccion MDX-PILOT, ubicada en el area de Electronicos en la empresa
Sistemas de Arneses K&S Mexicana. Donde se le redujo 1 solo operador de linea.

Cumpliendo con los objetivos del proyecto y solventando las necesidades de la empresa.

BIENVENIDO A PLANTA AGSﬁ :

Figura 27. Cierre del proyecto en linea MDX-PILOT. Fuente: K&S, 2024

Cronograma de actividades

La siguiente tabla 8 muestra el cronograma de actividades realizadas en el periodo de
Septiembre - Diciembre, en la linea de produccion MDX — PILOT, del &rea de
electronicos, de la empresa Sistemas de Arneses K&S planta San Francisco, lugar donde

se esta desarrollando la residencia profesional.

Actividades Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Revisién de documentos existentes para el control X
de personal
Revisién de Lay — Out actual X
Medicién de tiempos ciclo y combinaciéon de X
movimientos para las operaciones
Identificacion de cuellos de botella y puntos a X
mejorar
Creacion de documentos para verificacion de KPI X
Desarrollo del nuevo esquema de combinacion de X
operaciones
Redisefio de layout X
Pruebas para confirmar propuesta de mejora X
Modificacidn de estructuras, herramentales y otros X
aditamentos
Entrevistas con el personal X
Implementaciéon de mejoras que surgen en base a la X
necesidad
Cierre del proyecto X

Tabla 8. Cronograma de Actividades. Fuente: K&S,2024
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados
A) Balancear la combinacion de operaciones para reducir cuellos de botella.

En la siguiente tabla 9 se muestra la mejora de reduccién de personal operativo de un
antes y un después de la mejora, que se realizé en la linea de produccion MDX-PILOT,
ubicada en el area de Electrénicos en la empresa Sistemas de Arneses K&S Mexicana
S.A. de C.V. Los cambios se encuentran especificamente en las primeras 5 operaciones.
Ya que estas estan combinadas de diferente manera debido a que el (Corte de Cable +
Re-Corte de Cable) los realiza una sola persona y el (Marcado Laser + Desforre de
Circuito + Colocacion de Tubo Termocontactil) también son realizados por una sola
persona. Eliminando asi la persona que realizaba anteriormente el (Re-Corte de Cable +
Marcado Laser). Operando asi con un total 14 operadores en linea. Reduciendo asi los

cuellos de botella y cargas de trabajo que se generaban anteriormente.

ANTES DESPUES
Op Elementos de operacion TPI,IeamnEZIS Op Elementos de operacion Tpl/lea:szls
oma pieza de la base 0.3 oma pieza de la base 0.3
2 oloca pieza en cortadora 0.6 1) Col - =i 0.6
8 orta exedente de un lado 10.5 2 clocalpiezalenicoradon :
3 Sl eE Eee 0.5 z Corta exedente de un lado 10.5
£ orta exedente del otro lado 10.5 ° ambia de lado 0.5
S Retira pieza e inspecciona 1.0 g orta exedente del otro lado 10.5
oloca pieza en la caja 0.6 Y BRetira pieza e inspecciona 1.0
. oma pieza del calenton 0.3 ¢ Prasaal siguiente operacion 0.3
o oloca pieza en el Jig 0.5 + oloca pieza en el Jig 0.5
8 Rutea 1.0 2 E 1.0
% Retira pieza del Jig y tira el re-corte en bote 0.8 S Ut‘ea = : = .
5 le Scrap : g Retira pieza del Jig y tira el re-corte en bote 0.8
f nspecciona pieza 0.5 2 de Scrap
& oloca en el descanso 0.3 S [nspecciona pieza 0.5
8 Pasa a la siguiente operacion 0.3 oloca pieza en la caja 0.6
= oma pieza del area de re-corte 0.3 -
2 nserta cable en orificio de marcado laser 0.3 ‘§ I [ = 0.3
3 o ) : rTserta cable en orificio de marcado laser 0.3
& Retira pieza e inspecciona 0.5 '2 'le) : : : 5.0
oloca en el atrapacable 0.3 3 Retira pieza e inspecciona 0.5
oma pieza de atrapacable 0.3 3] Pasa a la siguiente operacion 0.3
o nserta primer cable en el Jig 0.5 L‘% nserta primer cable en el Jig 0.5
_§ ::i: cable del Jig (1)3 P putea L2
g - : 2T [Retira cable del Jig 0.3
° nserta segundo cable en el Jig 0.5 S & =
S b © 2 Hnserta segundo cable en el Jig 0.5
‘S utea 1.5 G 5 a
g T [Retira cable del Jig 0.3 g 8 ut.ea i 1.5
S £ Wnspecciona pieza y coloca tubo 2.0 o % Retira cable del Jig 0.3
g g oloca pieza en el atrapacable 0.3 § ~ Bnspecciona pieza y coloca tubo 2.0
S £ [pasaialasiguiente operacion 0.3 g basa a la siguiente operacién 0.3
&~ [emalpiezas delatrapacable 0.5 + oloca cables en el Jig y los fija 13.5
S olo_ca c_ables cnleMighllosfia = 13.0 [0} Desliza Jig y coloca dentro del equipo 1.0
2 Desliza Jig y coloca dentro del equipo 1.0 = i 66
e iclo 16.6 2 - - :
a baca Jig fuera del equipo 1.0 B baca Jig fuera del equipo 1.0
baca Piezas del Jig e inspecciona 12.0 % baca Piezas del Jig e inspecciona 12.0
oloca piezas en el buggy 0.3 > oloca piezas en el buggy 0.3

Tabla 9. Combinacion de Operaciones M
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B) Anadlisis de gestidon y balanceo de linea para la reduccién de personal en un

6.7% menos de personal operativo (anteriormente se operaba con 15

operadores el objetivo era reducir 1 operador para gue sean solo 14 en la

linea).
En la siguiente tabla 10 se muestra la mejora de reduccion de personal operativo de un
antes y un después de la mejora, que se realizé en la linea de produccion MDX-PILOT,
ubicada en el area de Electrénicos en la empresa Sistemas de Arneses K&S Mexicana
S.A. de C.V. La cual esta representada en porcentaje, observando que antes un total 15
operadores en linea representaban el 100% del personal. Con la mejora implementada
es sencillo observar que el porcentaje de personal operativo disminuyo 6.7 menos que
antes esto debido a la nueva combinacién de operaciones de (Corte de Cable, Re-corte
de cable, Marcado Laser, Desforre de Circuito y Colocacion de Tubo Termocontactil) las

cuales se realizan con 1 persona menos. Operando asi con un total 14 operadores en

linea.

ANTES DESPUES

PLANTILLA DE PERSONAL MDX-PILOT || PLANTILLA DE PERSONAL MDX-PILOT

CORTE COAXIAL 2 CORTE COAXIAL 1

RECORTEY MARCADO [ASER 1 RECORTE Y MARCADO [ASER o

DESFORRE DE CRCUTO 7 REDUCCON DESFORRE DE CROUTO / REDUCCON

DE TUBO TERMOCONTRACTL 1 DE TUBO TERMOCONTRACTL 0.5

MOLDEO DE URETANO Y 1 MOLDEO DE URETANO Y 1

MOLDEO DE BRACKET 1 1 MOLDEO DE BRACKET 1

MOLDEO DE BRACKET 2 1 MOLDEO DE BRACKET 2

CRIMPA 1 05 CRIMPA 1 05

CRIMPA 2 05 CRIMPA 2 05

CRIMPA 3 1 CRIMPA 3

TABLERO DE ENSAMBLE 1 TABLERO DE ENSAMBLE

TABLERO DE CLIP 1 TABLERO DE CLIP

DESFORRE Y TWSTEADO / . DESFORRE Y TWSTEADO / )

SOLDADURA AUTOMATCA SOLDADURA AUTOMATCA

MOLDEO DE CABEZAL 1 MOLDEO DE CABEZAL 1

CERRADO DE BRACKET 1 CERRADO DE BRACKET 1

FUGA DE ARE 05 FUGA DE ARE 05

PRUEBA ELECTRCA 1Y 2 05 PRUEBA ELECTRCA 1Y 2 05

INSPECCON FNAL 1 INSPECCON FNAL 1
TAL DE PERSONAL EN LINEA F 15 TAL DE PERSONAL F 14

% DE PERSONAL EN LINEA 100% ||% DE PERSONAL EN LINEA 93.3%

Tabla 10. Reduccion de Personal Operativo MDX-PILOT. Fuente: Elaboracion Propia,
2024
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C) Mejorar la eficiencia de |la linea de produccién en un 6 % mas que antes.

En la siguiente tabla 11 se muestra la mejora de la eficiencia de un antes y un después
de la mejora, que se realizo en la linea de produccion MDX-PILOT, ubicada en el area
de Electronicos en la empresa Sistemas de Arneses K&S Mexicana S.A. de C.V.

La cual esta representada en porcentaje, observando que antes con una produccion de
1300 piezas, sin porcentaje de tiempos de paro y con un total 15 operadores en linea
con la ayuda de 1 lider, 1 personal de abasto y 1 auxiliar de calidad cumplian con el
100% de eficiencia. Con la mejora implementada es sencillo observar que la eficiencia
ha aumentado en un 6% mas que antes esto debido a la nueva combinacion de
operaciones de (Corte de Cable, Re-corte de cable, Marcado Laser, Desforre de Circuito
y Colocacion de Tubo Termocontactil) las cuales se realizan con 1 persona menos,
teniendo asi la misma produccién de 1300 piezas, sin porcentaje de tiempos de paro,
pero con un total 14 operadores en linea con la ayuda de 1 lider, 1 personal de abasto y
1 auxiliar de calidad cumpliendo de esta manera con un 106% de eficiencia.

ANTES DESPUES
Dia trabajado X Dia trabajado X
Eff.MDX 100% Eff. MDX 106%
Stop time(%) 0 Stop time(%) 0
PiezasTotales 1,300 PiezasTotales 1,300
PLANTILLA DE PERSONAL PLANTILLA DE PERSONAL

CORTE COAXIAL 1 CORTE COAXIAL 1
RECORTE Y MARCADO LASER 1 RECORTE Y MARCADO LASER 0.5
DESFORRE DE CRCUTO / REDUCCON DE DESFORRE DE CRCUTO / REDUCCON DE

TUBO TERMOCONTRACTL 1 TUBO TERMOCONTRACTL 05
MOLDEO DE URETANO Y 1 MOLDEO DE URETANO Y 1
MOLDEO DE BRACKET 1 1 MOLDEO DE BRACKET 1 1
MOLDEO DE BRACKET 2 1 MOLDEO DE BRACKET 2 1
CRIMPA 1 0.5 CRIMPA 1 0.5
CRIMPA 2 0.5 CRIMPA 2 0.5
CRIMPA 3 1 CRIMPA 3 1
TABLERO DE ENSAMBLE 1 TABLERO DE ENSAMBLE

TABLERO DE CLIP 1 TABLERO DE CLIP 1
DESFORRE Y TWSTEADO / SOLDADURA 1 DESFORRE Y TWSTEADO / SOLDADURA 1
AUTOMATCA AUTOMATCA

MOLDEO DE CABEZAL 1 MOLDEO DE CABEZAL 1
CERRADO DE BRACKET 1 CERRADO DE BRACKET 1
FUGA DE ARE 0.5 FUGA DE ARE 0.5
PRUEBA ELECTRCA 1Y 2 0.5 PRUEBA ELECTRCA 1Y 2 0.5
INSPECCON FNAL 1 INSPECCON FNAL 1
CALIDAD 1 CALIDAD 1
R 1

ABASTO MFG 1 ABASTO MFG 1
TOTAL DE PERSONAL 18 TOTAL DE PERSONAL 17

Tabla 11. Mejora de Eficiencia MDX-PILOT. Fuente: Elaboracion Propia, 2024
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D) Disminuir el costo de mano de obra de la linea de producciéon. Ahorrando a

la empresa alrededor de 250,000.00 pesos anuales por turno en sueldo de

personal operativo.

En la siguiente tabla 12 se muestra la mejora del costo de mano de obra de un antes y
un después de la mejora, que se realiz6 en la linea de produccion MDX-PILOT, ubicada
en el area de Electronicos en la empresa Sistemas de Arneses K&S Mexicana.

La cual esta representada en pesos $, observando que antes con un total 15 operadores
en linea con la ayuda de 1 lider, 1 personal de abasto y 1 auxiliar de calidad se gastaban
$4,500,000.00 anuales de recurso por turno. Con la mejora implementada es sencillo
observar que la cantidad de recurso disminuyo $250,000.00 menos de recurso que antes
esto debido a la nueva combinacion de operaciones de (Corte de Cable, Re-corte de
cable, Marcado Laser, Desforre de Circuito y Colocacion de Tubo Termocontactil) las
cuales se realizan con 1 persona menos. Operando asi con un total 14 operadores en
linea (1 menos que antes) gastando $4,250,000.00 anuales de recurso por turno. (existen

2 turnos de personal, la empresa estaria ahorrando $500,000.00 anuales de recurso).

ANTES DESPUES

PLANTILLA DE PERSONAL MDX-PILOT PLANTILLA DE PERSONAL MDX-PILOT
CORTE COAXIAL 1 CORTE COAXIAL 1
RECORTE Y MARCADO LASER 1 RECORTE Y MARCADO LASER 05
DESFORRE DE CRCUTO / REDUCCON DE DESFORRE DE CRCUTO / REDUCCON DE
TUBO TERMOCONTRACTL 1 TUBO TERMOCONTRACTL 05
MOLDEO DE URETANO Y 1 MOLDEO DE URETANO Y 1
MOLDEO DE BRACKET 1 1 MOLDEO DE BRACKET 1 1
MOLDEO DE BRACKET 2 1 MOLDEO DE BRACKET 2 1
CRIMPA 1 05 CRIMPA 1 05
CRIMPA 2 0.5 CRIMPA 2 0.5
CRIMPA 3 1 CRIMPA 3 1
TABLERO DE ENSAMBLE 1 TABLERO DE ENSAMBLE
TABLERO DE CLIP 1 TABLERO DE CLIP
DESFORRE Y TWSTEADO / SOLDADURA . DESFORRE Y TWSTEADO / SOLDADURA "
AUTOMATCA AUTOMATCA
MOLDEO DE CABEZAL 1 MOLDEO DE CABEZAL 1
CERRADO DE BRACKET 1 CERRADO DE BRACKET 1
FUGA DE ARE 0.5 FUGA DE ARE 0.5
PRUEBA ELECTRCA 1Y 2 0.5 PRUEBA ELECTRCA 1Y 2 0.5
INSPECCON FNAL 1 INSPECCON FNAL 1
CALIDAD 1 CALIDAD 1
bR [+ uoeR T 1 ]
ABASTO MFG 1 ABASTO MFG 1
TOTAL DE PERSONAL 18 TOTAL DE PERSONAL 17
TOTALDE $ EN SALARIOS (ANUAL) $4,500,000.00] TOTAL DE $ EN SALARIOS (ANUAL) $4,250,000.00

Tabla 12. Mejora de Costo de Mano de Obra MDX-PILOT. Fuente: Elaboracion Propia,
2024
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E) Rediseio de Lay - Out.

En la siguiente figura 28 se muestra la mejora del redisefio de Lay - Out de un antes y
un después de la mejora, que se realiz6 en la linea de produccion MDX-PILOT, ubicada
en el area de Electronicos en la empresa Sistemas de Arneses K&S Mexicana S.A. de
C.V.

La cual esta claramente representada, observando que antes se operaba con un total 15

operadores en linea con la ayuda de 1 lider, 1 personal de abasto y 1 auxiliar de calidad.

Con la mejora implementada es sencillo observar que la cantidad de operadores
disminuyo esto debido a la nueva combinacién de operaciones de (Corte de Cable, Re-
corte de cable, Marcado Laser, Desforre de Circuito y Colocacion de Tubo
Termocontactil) las cuales se realizan con 1 persona menos. Operando asi con un total
14 operadores en linea (1 menos que antes). Cumpliendo asi con los objetivos
planteados del proyecto.

ANTES

1. Explicacion delatnes M DX — PILOT (Lay - Out)

o =
Mold Mold Tablero de Tablero :
s g Mo;deo OB U Crimpado || Crimpad bl de Clip Flujo <_je
f e
.§_§ § S umim, Uretino SA 2 SA3 material
g2 g Y Bra; et Bra; et © @
S & Maa.-4 || Mag.5 || Mag.6
© ﬂ G G Crim f
pado
SA 1 © @ Des;orre
Desforre © @ @ Twisteado
de
circuito Soldadura f@ 3
1d Moldeo Moldeo de cabezal ,;b
de de de Q
Uretano Uretano ,‘,5
Marcado Ure;ano Bracket Bracket ©
Laser 1 2 -
Maq. 1 @
Magq. 2 Magq. 3 © @ /‘
Moldeo
PP de )
B (2) Méquinas de  |RAEES covsen | e || || g | e
moldeo, adhesion Calidad Bracket Aire ina
de partes y
soldadura

(3) Pruebas e
inspeccion

(1) Preparacion
del cable

Total= 15 operadores

Corte y Desforre de cable

©
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DESPUES

1. Explicacién de la linea

MDX - PILOT (Lay - Out)

(1) Preparacién
del cable

=

de partes y

Tablero de Tablero ;
Moclldeo Mo;:eo Mo;:eo Cri g cri - e de Clip Flujo (Ije
o = Uretano | | Uretano | | Uretano SA 2 SA3 material
- U Y Bracket Bracket @ @
~§ o‘g Magq. 4 i 2
‘G20 " Maq. 5 Maq. 6 ) f
839 Crimpado
% - g Ny SA 1 © ® Des;orre
o Q2 Twisteado
g © © © —=
2 o Soldadura f $
5 05 Moldeo Moldeo Moldeo de cabezal @ 7
5oL de u dte u dte §
9 5 retano retano &$
= © Uretang Bracket Bracket @
1 2
=G Magq. 2 Magq. 3 @ © © f
Moldeo
N de .,
(2) Maquinas de Area de cabezal Ce;r:dn F:ga Prueba || Inspeccién
moldeo, adhesién Calidad Bracket Aire || Eléctrica Einal

Corte y Desforre de cable

Re-Corte
de cable

©

Propia,2024

(3) Pruebas e
inspeccion

Total= 14 operadores

F) Reduccidén de cuellos de botellay cargas de trabajo

Figura 28. Mejora de Redisefio de Lay - Out MDX-PILOT. Fuente: Elaboracion

En la siguiente figura 29 se muestra la mejora de reduccién de cuellos de botella y cargas

de trabajo de un antes y un después de la mejora, que se realiz6 en la linea de produccién

MDX-PILOT, ubicada en el area de Electronicos en la empresa Sistemas de Arneses

K&S Mexicana S.A. de C.V.
ANTES

Figura 29. Reduccién cuellos de botella / cargas de trabajo.

DESPUES
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

En este proyecto se realizaron mejoras a la linea de MDX — PILOT, principalmente en el
Lay-Out general del area de producciéon MDX - PILOT, especificamente en las primeras
5 operaciones (Corte de Cable, Re-corte de cable, Marcado Laser, Desforre de Circuito
y Colocacion de Tubo Termocontactil). Esto a raiz de que la empresa enfrentaba desafios
relacionados con un elevado numero de personal, lo que generaba costos innecesarios
y afectaba la eficiencia operativa. Ademas, esto provocaba un mal aprovechamiento
sobre la disponibilidad real de los insumos y la maquinaria. Debido a estos problemas,
se tuvo la necesidad de mover maquinaria, estaciones de trabajo y locaciones de lugar,
esto tanto fisicamente como dentro del Lay-Out oficial del area.

Lo fundamental para realizar esta actividad fue el hacer un analisis detallado de los
tiempos ciclos de las actividades y la combinacion de movimientos para las operaciones
gue se realizan en esta area, seguido de eso se identificaron los cuellos de botella,
cargas de trabajo y puntos a mejorar, enseguida se propusieron propuestas de mejora
para aprovechar de mejor manera el personal, los insumos y la maquinaria.

Luego se desarroll6 un nuevo esquema de combinacion de operaciones, modificacion de
hojas de operacion estandar, la modificacion de estructuras, herramentales y algunos
otros aditamentos y el correcto redisefio de Lay-Out, después fue necesario dar una
capacitacion al personal para el nuevo acomodo de las estaciones de trabajo seguido de
entrevistas con el personal la realizacion de las pruebas correspondientes para confirmar
propuesta de mejora y verificacién de los resultados para después pasar a concluir con

el cierre del proyecto.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Realice la toma de tiempos y movimientos de la linea de produccion.

2. Desarrollé habilidades de comunicacion dentro del area ya que se me asignaron
actividades que demandaban mucho la coordinacion de todo el personal.

3. Revise los documentos existentes para el control de personal como; HOE vy registros
de la eficiencia y produccion diaria de la linea de produccion.

4. Revisé el estado del Lay — Out actual.

5. Disefié la combinacion de operaciones actual del proceso en la toma de tiempos y
movimientos.

6. Lideré actividades dentro y fuera de linea para recoleccion de datos para el proyecto.
7. ldentifique los cuellos de botella y puntos a mejorar.

8. Propuse y disefié cambios en el Lay-Out de la linea MDX — PILOT.

9. Desarrolle de nuevo esquema de combinacion de operaciones.

10. Redisefie el Lay-Out de la linea MDX — PILOT.

11. Realice pruebas para confirmar propuesta de mejora.

12. Apoye en la modificacion de estructuras, herramentales y otros aditamentos.

13. Verifique los resultados.

14. Entreviste al personal después del cambio.

15. Apligué trabajo en equipo para desarrollar las distintas actividades que se me

asignaron dentro de la empresa.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacioén
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CAPITULO 9: ANEXOS

16. Anhexos

Formato para Carta de Presentacion Y Ccédigo: TecNM-AC-P0-004-03

CEATWICADO 18O w00y

Agradecimiento de Residencias Profesionales por

V competencias. Revision: 0
A Referencia a la Norma ISO 9001:2015 7.5.1

pagina: 1 de 1

Departamento: GESTION TEC. Y VINC.
No. de Oficio: DGTV/ 1075

ASUNTO: PRESENTACION DEL ESTUDIANTE Y AGRADECIMIENTO

PABELLON DE ARTEAGA, 9 DE AGOSTO DE 2024

Billy Hernandez Pérez
Supervisor General de SKT Kaizen
Sistemas de Arneses K&S

PRESENTE:

El Instituto Tecnolégico de pabellon de Arteaga, tiene a bien presentar a sus finas atenciones a C. Zufiga Gaytan
Angel de Jestis , con nimero de control 201050315 de la carrera de Ingenieria industrial, quien desea desarrollar
en ese organismo el proyecto de Residencias Profesionales, denominado "Analisis de gestion y balanceo de linea
para reduccion de personal” cubriendo un total de 500 horas, en un periodo de cuatro a seis meses.

Es importante hacer de su conocimiento 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 inscripcion en el IMSS.

Asl mismo, hacemos patente nuestro sincero agradecimiento por su buena disposicion y colaboracién para que
nuestros estudiantes, aun estando en proceso de formacién, desarrollen 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 participacion en nuestro objetivo, sélo nos resta manifestarle la seguridad de nuestra mas
atenta y distinguida consideracion.

ATENTAMENTE:
Excelencia en Educacién Tecnolégicas
“Tierra Siempre Fértil"s \
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Figura 30. Carta de Presentacion. Fuente: ITPA, 2024
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SISTEMAS DE ARNESES K&S
MEXICANA, S.A. DE C.V.

San Francisco de los Romo, Ags. A 23 de septiembre de 2024

PROF. ANGIE JOHANNA ZAMORA LOPEZ
JEFE DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION
INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON

Por medio del presente se le informa que la alumna de su institucion ANGEL DE
JESUS ZUNIGA GAYTAN con nimero de control escolar 201050315, de la
carrera de INGENIRIA INDUSTRIAL, es aceptada para realizar sus residencias
profesionales dentro de la empresa, en un periodo comprendido de AGOSTO
2024 A DICIEMBRE DE 2024, con el fin de poder concluir su proyecto “ANALISIS
DE GESTION Y BALANCEO DE LINEA PARA REDUCCION DE PERSONAL"
Con un horario de 8:00 a 17:36 horas. De lunes a viernes, cubriendo total de 500
horas.

Sin otro particular por el momento, quedo a sus 6rdenes para cualquier duda o
aclaracion.

ATENTAMENTE

ARLEN OLIVA gE‘?VANTE
Asistente de dgerente general de Relaciones Industriales

Av. Japén No. 126 Parque Industrial San Francisco, Tel. 01 (449) 9100-600 Fax 01(449) 9100-602,
01(466) 967-07-22, C.P. 20303 San Francisco de los Romo, Ags., México

Figura 31. Carta de Aceptacion. Fuente: K&S, 2024
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H SISTEMAS DE ARNESES
Kis g) K&S MEXICANA. S.A. DE C.V.

San Francisco de los Romo, Ags. A 23 DE ENERO DE 2024

PROF. ANGIE JOHANNA ZAMORA LOPEZ
JEFE DE DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION
INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON.

PRESENTE
Asunto: Carta de Liberacién de Practicas Profesionales.

Por medio del presente, hago de su conocimiento que el alumno de su institucion
JESUS ZUNIGA GAYTAN, con nimero de control escolar 201050315, de la carrera
de INGENIERIA INDUSTRIAL, concluyo con las horas y tiempo requerido por el
instituto, durante el periodo comprendido DE AGOSTO A DICIEMBRE DE 2024,
con el fin de poder concluir su proyecto de residencia profesional, con su
“ANALISIS DE GESTION Y BALANCEOQO DE LINEA PARA REDUCCION DE
PERSONAL” en el departamento de Electronicos a cargo del Ing. Billy Hernandez.

Sin mas por el momento, quedo a sus 6rdenes para cualquier duda o aclaracion.

Atentamente
PA

Lic. Dayane en Oliva Cervantes

Asistente de Gerente General de Relaciones Industriales

Av. Japén No. 126 Parque Ind. San Francisco, Tel. (449) 9100-600, Fax (449) 9100-602 y 929-20-70 C.P. 20303,
San Francisco de los Romo, Ags., México. Web site: www.ksmex.com.mx

Figura 32. Carta de Terminacion. Fuente: K&S, 2024
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Link de Anexos (Tiempos ciclo y HOE’s) :

https://drive.google.com/file/d/1tStGA1C_vBTOfqOnzMARNOSwWtYqQ4gOP/view?u
sp=drivesdk
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= o

-

Vot i1 ———

MIERCOLES |JUEVES

500 horas totales + 9.5 horas que se

Octubre

SEEaEDTe trabajan al dia = 53 dias habiles
1 2 3 4 5 6 7
8 9 10 11 12 13 14 Total de dias
15 16 17 18 19 20 21 trabajados del [ Horario de 8:00 am - 5:30 pm |
22 28 mes
29 6 _ Suma de dias trabajados = _ 53 J
DOMINGO [LUNES  [MARTES  [MIERCOLES [JUEVES  |VIERNES _ |SABADO

Dia trabajado
Ausencia
Dias inhabiles

Total de dias

trabajados del
mes
21
DOMINGO [LUNES  [1RTES  |MIERCOLES [JUEVES  |VIERNES |SABADO
Noviembre =
Total de dias
trabajados del
mes
30 19
DOMINGO [LUNES  |zATiS  IMIERCOLES DUEVES  |VIERNES |SABADO
__'Dicierb G
1 7/
8 11 12 13 14 Total de dias
15 15 15 15 15 15 15 trabajados del
22 23 24 25 26 27 28 mes
29 30 31 7

Bl Tozeceol” Bernind Poce.

Figura 36. Control de horas. Fuente: Elaboracion Propia, 2024
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