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L INTRODUCCION

El presente documento tiene como finalidad plasmar que la experiencia adquirida mediante
la realizacién de las practicas profesionales, es una parte fundamental en la formacién del
Ingeniero Industrial y de Sistemas porque permite obtener una visién del trabajo que se
realiza en el ambito laboral ya que brinda la oportunidad de aplicar los conocimientos

adquiridos en clase, aprender procesos y procedimientos de produccion reales.

Las practicas profesionales las realicé en la empresa Sistemas Eléctricos y conductores S.A.
de C.V,, en el area de Ingenteria Industrial especificamente en Ia linea de Produccion KL
DASH CL-10 donde se realiza el proceso de fabricacion de arneses eléctricos para el sector
automotriz y como parte de las actividades asignadas se encontraba la identificacion de las
causas raiz de los diferentes problemas detectados en dicha linea de produccién, con la
finalidad de proponer alternativas de solucién a dichas anomalias con el objetivo de

mantener los niveles de produccion establecidos.
1.1 Antecedentes

La empresa arrancd por primera vez la linea KL DASH CL-10 en los primeros dias de
mayo del afio 2013. Para cumplir con la meta de eficiencia fue necesario incorporar
operadores con conocimiento del proceso, ya que era la primera linea en arrancar con este

tipo de arnés.

El objetivo principal de estos arneses es la unién entre arneses del panel del instrumento y
del chasis. Cada semana aumentaba la demanda por Chrysler uno de los principales

clientes de la empresa.

En respuesta a esta situacién fue necesario organizar e implementar Ia técnica Yokoten en
la linea KL DASH CL-10, con la finalidad de aumentar la eficiencia y alcanzar la
certificacion, para lo cual se asignaron 59 operadores trabajando en dos turnos.

Adicionalmente se¢ conformé un equipo de trabajo integrado por el Ingeniero de la linea,
Ingeniero de trabajo estandarizado, ingeniero de shikumi, Recursos Humanos, ¢l gerente de
NYS (Nuevo Sistema Yazaki) y dos practicantes de fa Carrera de Ingenieria Industrial. Los

ingenieros antes mencionados visitaron a una empresa que también forma parte de la



familia Yazaki, ubicada en Cd. Obregon, ya que en esta planta ya se estaba trabajando con
este tipo de arnés eléctrico, los ingenieros fueron para ir a ver el proceso, €l método y el
disefio de linea y aprender de estos para implementarlo en la planta Navojoa. También
durante un mes trasladaron a operadores para que aprendieran las operaciones del amés;
tres operadores de c€lulas, uno de ensamble, tres de encintes, uno de calidad y uno de
entrenamiento (persona que le da seguimiento a la secuencia de trabajo). Se calendarizaron
dos reuniones diarias, a las 11:00 AM. y 5:00 P.M. para ver avances, dar a conocer los
problemas que se presentaban durante el dia y proponer acciones correctivas para resolver

lo mas rapido posible dichos problemas.
1.2 Objetivo

Implementar la técnica Yokoten en la linea de produccion KL DASH CL-10, con la

finalidad de aumentar su eficiencia y mantener el nivel competitivo del grupo YAZAKL
1.3 Definicion de Yokoten

Yokoten Es una técnica desarrollada por la empresa japonesa Toyota; el vocablo japonés
yokoten significa “despliegue horizontal”. Estd directamente relacionada en e mundo
LEAN con el acto de aprender de nuestros €xitos (en contra del tradicional “aprender de
nuestros errores”, que también tiene su sentido). El significado que hay detrds de este
término es el comprender cuéles son las practicas que hemos llevado a cabo en el disefio ,

fabricacion o entrega de un producto (bien o servicio) y ser capaces de “replicar” ese €xito.

Este aprendizaje continuo sobre cudles son las practicas que nos han funcionado bien no
solo es aplicable internamente en una organizacion, sino que tambi€n las podemos
extrapolar al exterior, a otras organizaciones (Sean o no de nuestro sector) y eso es lo bonito
del tema. El conocimiento transversal, €l aprender de los demas y el llevar adelante nuevas
iniciativas de cambio y mejora inspiradas en €xitos de otros (contribuyendo de esta manera
al crecimiento de la sociedad en su conjunto).

(http://www gcobiernotic.es/201 1/04/conceptos-lean-vokoten.html).




1.4 Metodologia

Paso 1.- Integrar un equipo de trabajo con personal que tenga conocimiento, comprension y
analisis del proceso para buscar el cumplimiento de eficiencia, calidad y satisfaccién de los
clientes en la linea de produccién KL DASH CL-10.

Paso 2.- ldentificar las causas raiz de los problemas, analizarlas y considerar las mejores
experiencias conocidas y aprendidas por otras personas para aplicarse en la eliminacién de

la causa raiz.

Paso 3.- Mejorar el proceso de las estaciones de trabajo para cumplir con el takt time (es el
tiempo requerido en producir una pieza, tiempo permitido para producir un producto y

poder cumplir la demanda del cliente.) de linea con base al estindar,

Para la aplicacién de Yokoten se hard uso de algunas de las técnicas que normalmente se
identifican con el proceso de mejora continua como identificacion de la causa raiz,
Solucién de problemas (5 Porqués), Andlisis de tiempos y movimientos, analisis de las
operaciones, andlisis de videos, estudio ergondmico, elaboracién de secuencias de

operacién, elaboracion de graficas de balance, kaizen, entre otros.

Generalmente Yokoten se aplica en arranques de linea, cuando se va a correr un modelo o
numero de parte de un arnés nuevo y en preproducciones. Cuando se va a utilizar la técnica
en algiin proyecto o area, el ingeniero visita la empresa donde ya se esta trabajando y ellos
comparten los logros y experiencias adquiridas, asi como los problemas que se presentaron,
todo ello sirve de retroalimentacién al visitante quien retoma jo mejor para implementar

mejores practicas en su propia empresa.



IL DESCRIPCION DEL CONTEXTO
2.1 Sistemas Eléctricos y Conductores S.A. de C.V.

Sistemas Eléctricos y Conductores S.A de C.V. forma parte del grupo YAZAKI que es una
empresa productora de arneses eléctricos para el sector automotriz y se encuentra ubicada

en la colonia Tetanchopo de la cindad de Navojoa, Sonora.

La empresa tiene como Politica de Calidad y Ambiental trabajar en mejorar continuamente
la satisfaccién de los clientes a través del cumplimiento de sus requerimientos, la formacion
de cada uno de los empleados, su desarrollo y el de la compaiiia. Asi mismo, reconoce la
importancia de cuidar el medio ambiente, comprometidos en prevenir la contaminacién y
dar cumplimiento a la legislacién ambiental y a otros requisitos organizacionales para

lograr una sociedad prospera.

YAZAKI es una compaiiia multinacional japonesa que produce arneses eléctriCos para el
sector automotriz y linea blanca. Para tal efecto, cuenta con tecnologia de punta y equipos
automatizados que l permite fabricarlo con la mds alta calidad y seguridad para los

vehiculos.

Dentro de la linea de produccién exiSte una secuencia de procesos de produccidn
especializados para que los ameses eléctricos cumplan con funciones especificas dentro de

un automovil en particular, diferenciados segiin su marca, origen y €l modelo.

YAZAKI produce instalaciones (ameses) para motores de toda clase de carros, 4x4, buses,
camiones, pickups, motocicletas, vans o minivans al miSmo tiempo para la linea blanca y

electrodomésticos.

El principal producto de YAZAKI son los cableados eléctricos de baja tension y arneses
eléctricos utilizados para manejar elementos electrénicos de vehiculo. Por ejemplo:
cableado para luces delanteras, encendido de motor, eleva vidrios, aire acondicionado,
airbag, alarmas, tableros de comando, luz de freno, luz de techo, etc. Dependiendo det

vehiculo, se puede tener entre 10 y 30 conjuntos de cables eléctricos integrados.



2.2 Descripcion del Proceso

El proceso general para la produccion de un arnés inicia colocando una regleta en el riel de
la primera estacion de trabajo de ahi a las mesa (celula) de insercién de célulal y 2, esta
regleta va pasando mesa por mesa y cada trabajador va colocando un componente y
realizando sus inserciones (circuitos) en sus componentes hasta llegar a la 1ltima mesa;
posteriormente se coloca este subensamble en un accesorio y se traslada a la siguiente
estacion para su ensamble en un tablero (tablero en movimiento), a este proceso se le llama

ensamble.

Después de esto se inician las operaciones de encinte, encintando cada uno de los ramales

quedando listo el ames para la aplicacion de las siguientes operaciones:

e Prueba eléctrica: aqui se inspecciona que todos los circuitos, componentes
{conectores) funcionen correctamente.

e Maskin patch: colocacion de Parche Maskin.

¢ Grommet: colocacion de Grommet (Grommet es para cubrir los circuitos y no haga
cortocircuito).

e Amarre de Grommet.

e Prueba de Clips: colocacion y amarre de clips.

e Trough: colocacion de trough. (trough es una canaleta de plastico para cubrir una
parte del arnes)

¢ Calidad y empaque.

En la Figura 2.1 se muestra el lay out del proceso en la linea KLDASH CL-10.
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Figura 2.1. Lay out de Procesos de la linea KLDASH CL-10.



III. DESCRIPCION DETALLADA DE LAS ACTIVIDADES

Todas las actividades realizadas fueron con ¢l objetivo de detectar donde y porqué se
generaban problemas y con esto tomar accion inmediata para que la linea de produccion

cumpla con el tiempo estandar establecido y alcanzar la meta de eficiencia.

Las actividades se realizaron en las estaciones de trabajo de la linea KL DASH que como se
menciond anteriormente su objetivo principal es la produccion de arneses que sirven de

union entre el arnés del panel del instrumento y el arnés del chasis.

3.1 Toma de tiempos en célula 2 de la linea KL. DASH

Se tomaron tiempos en las 13 mesas de insercion de la célula 2 de la linea K. DASH. Con
estos tiempos se construy0 la grafica de balance mostrada en la Figura 3.2, que permitio
detectar las estaciones o donde se sobrepasaba el takt time, ¢l cual es de 95 segundos para

esta.

En la Figura 3.1 el recuadro color verde claro representa las operaciones de celulas
existentes en la linea, en el recuadro naranja se enmarcan las operaciones que se agregaron

para poder cumplir con el takt time.
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Figura 3.1. Grafica de balance KL DASH del 24 de junio del 2013.




Una vez detectadas las estaciones de interés se procedi a la toma de videos para el analisis
de las operaciones, observando cada movimiento que realizaba cada operador en cada una

de las mesas de insercion de la célula en estudio,

Como resultado del estudio de los videos se detectaron 10s movimientos innecesarios y con
objeto de eliminarios sc reacomodaron los circuitos cerca de los body holders (lugar donde
s¢ coloca los conectores para inserciones de circuitos). Para efecto de determinar la
distancia a la cual se deben colocar los circuitos se realizé el estudio ergonémico creando
condiciones laborales que le permitieron al empleado cjecutar sus tareas diarias sin fatiga.
En la Figuras 3.2 se muestra como se encontraba la linea KL. DASH (en cuanto a takt time)
antes de los cambios. (Verificar informacion en Anexo).

En la Figuras 3.2 se muestra €l tiempo de ciclo de las operaciones en el recuadro naranja
del area secundaria, en el recuadro rojo kiteo, azul claro celula 2, verde oscuro Ensambles,
amarillo encintes, rosa prucba eléctrica 1 y 2, violeta, azul oscuro, verde claro, son

operaciones fmales del proceso de un ames.

Grafica de balance KL DASH 2014
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Figura 3.2, Grifica de balance KI. DASH antes.

Por otro lado en la Figura 3.3 se muestra cémo sc encuentra la linea KL DASH en general,
después de los cambios a la célula 2 y encintes. Para verificar los datos ver la Tabla 1.5 en
el Anexo.
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Figura 3.3. Gréfica de balance KL DASH después.
3.2 Anadlisis de circuitos comunes en la célula 2

Uno de los aspectos importantes a considerar para €l analisis de los circuitos es lo
relacionado a los circuitos en comiin en la mesas de produccion de la linea KL DASH, cuya
identificacibn resulta indispensable para realizar los justes necesarios en las mesas de

insercion.

Para saber si los circuitos eran comunes se verifico que tuvieran el mismo color, grosor,

longitud, terminales iguales en cada extremo y ver en que modelos lo utilizaban.

Una vez realizado dicho trabajo se procedié a balancear la estaciin de células. En la célula
2 se tuvieron que agregar 4 mesas y se puso ayuda a las mesa 3, 10 y 12 con un nuevo

operador en cada una.
3.3 Andlisis de tiempos y movimientos

Se analizaron las operaciones de las mesas con los tiempo mds altos de takt time y se
simplificaron las operaciones de las mesas de trabajo pasando de uno a cuatro circuitos a
otras mesas, de manera que 1o afectara al proceso de ensamblado (para que al momento de
ensamblar al tablero no se enreden los circuitos) y buscando eliminar las principales

deficienciasexistentes, lo que significa poder realizar un traba jo en la formamas eficiente.



3.4 Seguimiento de toma de tiempos en célula 2

Toma de tiempos de las principales mesas de la linea KL DASH para seguir paso a paso las
mejorias en tiempo de los cambios producidos en estas mesas. En Ia figura 3.1, se pueden

ver los primeros tiempos derivados de los cambios. Para corroborar los datos ver en el

Anexo la Tabla 2.2.

De igual forma se realiz0 toma de tiempos de las operaciones de encintes, los cuales son
15; en la Figura 3.2, se percibe como es que andan las operaciones con los tiempos con

respecto al takt time.
3.5 Toma de tiempos en célula 2 para certificar la linea KI. DASH

Se realizd la toma de tiempos para certificar las mesas de la célula 2 ya adaptadas en su
lugar asignado en la linea como se muestra en la figura 3.4 (Tabla 2.3 del Anexo), con la
finalidad de detectar donde no se esta cumpliendo con el takt time y saber el tiempo de
ciclo (C.T. tiempo de ciclo es el tiempo que tarda un operador en realizar la operacion)
Como se puede apreciar en la figura antes mencionada, la célula 1, 4, 5, 6, y 11 sobrepasan
el takt time, Ia accidn que se tomé fue balancear la estacién quitandole cargas de uno o dos
circuitos y se agregaron a las otras mesas (mesa 2, 3, preformado café y ayuda célula 12) de
tal forma que no se¢ enrede el subensamble, con la ayuda de toma de videos se distribuyeron

estos circuitos. Los resultados se pueden observar en la figura 3.5.

Grafica de balance Celula 2, 11/06/13

Figura 3.4. Grafica de balance KL DASH, 11 de junio del 2013.




La toma de tiempos se realizd en €l area secundaria en las operaciones siguientes: plogador
1 y 2, enrollado, kiteo, inspeccidn visual/saca amnés, prueba eléctrica 1 y 2, maskinpatch,
grommet, amarre de grommet, trough, prueba de clip 1 y 2, calidad, empaque igualmente a
ensambles 1, ensamble 2 y 3, ensamble 4 y 5 y ensamble 6 y 7; aqui cabe aclarar que solo
el takt time de ensamble 2, 3, 4 y 5 es doble porque ensamblan dos en el mismo tablero,
una al lado izquierdo y la otra al lado derecho, con esto se realizd una grafica de balance

mostrada en la Figura 3.2, el registro de tiempo se encuentra en la tabla 2.1 del anexo.

En la Figura 3.5 se muestra la grafica de balance obtenida con los datos (toma de tiempos)
aplicados a todas las mesas de insercidn de la célula 2 con sus respectivos cambios para
poder certificar dicha célula. Como se puede ver el tiempo de ciclo disminuyd excepto en la
célula 2, mesa 8, la cual antes era célula 6. También se puede observar que las estaciones de
trabajo estdn situadas en orden con sus nombres asignados. Los datos se encuentran

disponibles en la tabla 2.5 del Anexo.

Grafica de balance Celula 2, 15/07/13
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Figura 3.5. Grafica de balance KI. DASH, 15 de julio det 2013.
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3.6 Realizacion de hojas de secuencias de trahajo

Se disefiaron hojas de secuencias de trahajo para todas las mesas de la célula 2 de la linea
KL DASH; con la secuencia colocada en su mesa de trabajo ¢l operador tendra de manera
escrita y especifica como realizar su trabajo, por ejemplo, si a un operario le faltara
habilidad u olvidara ¢l siguiente paso de insercion, lo podra leer en la secuencia. En la

Figura 3.6, se muestra una hoja de secuencia utilizada en la célula 11.
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Figura3.6. Hoja de secucncia de trabaje utilizada en la cclula 11.

3.7 Distrihucion y acomodo de las tar jetas kanban

La distribucién y acomodo de tarjetas kanban a mesas de huzén de kanban en las lineas de
produccion es una actividad de suma importancia ya que sin ellas no se tendria un control

de cada amnés que se esta produciendo de acuerdo con el modelo.

Es muy importante que los trabajadores sepan que estin produciendo, que caracteristicas

llevan, asi como qué van a producir después.
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3.8 Construccién de esqueleto de encintes de la linea KL DASH

Para la operacion que consiste en la construccion del esqueleto de encintes de la linea KL
DASH, se identifico visiblemente cada operacion de encintes, lo cual fue de gran
importancia para analizar las operaciones de alguncs encintes que sobrepasaban el takt
time y determinar a cuales de los encintes que se realizan se les podian quitar carga y

agregarla a otro encinte de una manera que no afectara a las demas operaciones.

En las Figura 3.7 y 3.8 se muestra las operaciones de encintes cada color sombreado es lo

que realiza cada operacion de encinte.

KL DASH CL-10
ENCINTES

O eorm: | []|encme s |[]] gncms i&ml

Figura 3.7.Esqueleto de encintes 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7y 8 deKLDASH.

Figura 3.8. Esqueleto de encintes 9, 10, 11, 12, 13, 14 Y 15 de KL DASH.
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3.9 Balanceo de estacién en operaciones de encintes

Se aplcd un estudio de balanceo de carga en las operaciones de encintes 6, 10 y 12 en la
linea KI. DASH ya que sobre pasaban el takt time (TKT), distribuyéndolo a los encintes 2,
4,9 y 15 que les sobraba tiempo, después de los cambios se verificaron los resultados y se
observd que se logro reducir el TKT de los encintes 6, 10 y 12 sin afectar a los demas

encintes tal y como se muestra en la Figura 3.9.

—y YAZAKI KL DASH CL-1G
ENICINFES

CRITICOS SEPASOCARGA A:
Of wuas e, [ | :::- £ ~cria s
B|= "0 fagmn

Figura 3.9. Esqueleto de encintes 6, 12, 10, 2, 15, 9 y 4 de KL DASH.

3.10 Inspeccion y verificacion de ayndas visuales

Otra de las actividades que nos toco realizar fue la inspeccidén de las lineas de produccion
para verificar que no hubiese cinta vinil o masking tape pegado en mesas de insercién y
tableros, circuitos fuera de ubicacién y conectores, asi como verificar la disponibilidad de

las ayudas visuales y el estado en que se encontraban,

La identificacién y delimitacion de operaciones o dreas de trabajo en la linea KL DASH

cont ayudas visuales proporcionan las siguientes mejoras:

» Mayor orden en la linea.
» Concentra la atencidn visual del operador distraido.

e Permite a los lentos de comprension seguir la secuencia del proceso de produccion.

a3



e Aumenta la capacidad visual del trabajador.

o Identificacién répida de algiin material.

3.11 Realizacién de secuencia de trabajo de ensambles en la linea KI. DASH

Se realizaron secuencias de trabajo de ensambles, desglosando paso por paso las
operaciones, identificando cada operacién de los siete ensambles de Ia linea KL DASH,

plasmada en el Esqueleto del arnés, como se muestra en la Figura 3.10.

KL DASH CL-10
ENSAMBLES

Ensambie 2y 5 Ensambie 3y 4

Figura 3.10. Operaciones de Ensambles KI. DASH.
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3.12 Realizacién de secuencia de trabajo de encintes en la linea KL. DASH

También se elaboraron las secuencias de trabajo de los quince encintes de la linea KL
DASH, lo que permitié analizar y estudiar cada elemento en relacion con los demas,
destacando movimientos cruzados, igualmente registrar las operaciones con los cambios
que muestra en la Figura 3.9. Por otro lado, en la Figura 3.11 se muestra la secuencia de

trabajo de una operacion de encinte.

riaprad ansh: auTeaEtd

<S> HOJA DE SECUENCIA DE TRABAJD |
YT TR — T — A R :
SECVENCIA

o |REALIZAENCIHTEER TNYRAPENCONECTORC29M

[ -iek-01 - i
[] DEL AREA DE TRABAJO Y SECUENCIA DE OPERACIONES

4| REALIZA END-WRAP 84 COMECTOR 20

a |REALEZA UN SPOT.TAPE BY RAMAL DE CONECTORC20

+ |REALIZA EWCMTTE ENT SWRAP ENRABLAL DE CORECTORCH1 Y22

' |RRLEA ENCINTE ENRAMAL DE CONECTOR C2

+ |REALIZA SPOV.TAPE BN RAMAL DE COMECTORC21

v |REALLZA END- WRAP Bl RAMAL DE GROMMET
o |PASAALSIGUIEN TETABLERD

| FATIRY\}

Figura 3.11 Hoja de Secuencia de trabajo — Encinte 8.
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IV. ANALISIS DE LA EXPERIENCIA ADQUIRIDA EN LA
REALIZACION DE LAS PRACTICAS
PROFESIONALES

Durante la estancia profesional adquiri experiencias que me permitieron mejorar en lo
personal y profesional, ya que me puso en contacto con la realidad del ambito laboral en
que se desempefia un ingeniero industrial; contribuyendo a tomar conciencia y anilisis de la
probleméatica de produccién, ademéds nos permite participar proponiendo alternativas de

solucién a problemas o necesidades lo que fomenta el trabajo en equipo.

Al entrar a realizar mis practicas profesionales en la empresa Circuitos Eléctrico S. A. de
C.V. se me ofrecié un curso de induccién sobre ia vestimenta y seguridad dentro de la
empresa; posteriormente mi participacion inici6 en el Departamento de Ingenieria
especificamente en el area de una linea KI. DASH donde se me brindé la oportunidad de

aphicar los conocimientos adquiridos.

Las practicas profesionales me permitieron obtener conciencia profesional y habilidad para
mejorar problemas y compromiso con la empresa Sistemas Eléctricos y Conductores, S.A.
de C.V. Las actividades desarrolladas me permitieron adquirir la habilidad en el analisis
metodologico para solucién de problemas; planeacién de proyectos en términos de metas,

ob jetivos, recursos, costo y tiempo.

Fue de gran importancia la formacion académica recibida durante mi estancia en kb
Universidad ya que me permitié incursionar con éxito en las actividades encomendadas.
Considero sumamente importante y valioso la incorporacion de la practica profesional
como parte del plan de estudios de Ingenieria Industrial y de Sistemas porque es uno de los
principales vinculos con las empresas y la sociedad en general, donde todos resulten

beneficiados: practicante, Universidad y empresa.
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V. CONCLUSIONES

El estudio del Trabajo en la linea de produccion KL DASH del grupo YAZAKI consistit
en ¢l andlisis del trabajo para su mejor realizacion ya sea en tiempos, productividad,
calidad, etc, mediante el uso de minuciosas observaciones de las actividades que se
realizan dentro de la fabrica, o en el lugar que se utiliza para b produccion de alghin objeto,
con el objetivo de detectar posibles fallas o errores durante el proceso de fabricacion, y
posteriormente corregir esos errores con el método que mas se adapte o facilite al problema
y establecer un nuevo método que deberd ser mas fécil, econémico y practico para la

empresa.

Las experiencias vividas y adquiridas me hicieron comprender que toda accién realizada en
la empresa es siempre con el objetivo de mejorar toda actividad en tiempo y costo, ademas
siempre aprender del problema para aplicarlo en otras operaciones que se asemejen para
alcanzar la eficiencia planteada por la planta. Con el fin de producir con excelente calidad
y ser mas eficientes con el cliente, ser competitivos y conservar el nivel competitivo del
grupo YAZAKI
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Tabla 2.1 Tiempos de linea KL DASH antes.

ANEXOS

OPERACION NOMBRE-RELOJ T1 | T2 | T3 | T4 | 15 |C.T.| TKT 100%
moo_.>_umm> CEL YULIANA MARQUEZ-22624 70 | 69 | 64 [ 69 | 59 [gs,| 100
PLOGADOR 1 MAYRA RUIZ-22790 71 | 43 | 53 [ 62 | 52 [562| 100
PLOGADOR 2 SANDRA LOPEZ-24228 160 | 157 | 151 (161 181 | 162 | 100
ENROLLADO MAYTE ROJO-55679 192 [ 185 195 780 | 175 [187 | 100
TROQ/ESTANADO MARCOS LOPEZ-23465 102 | 115 | 107 [ 105 99 [ 108 | 100
CELULA 1 MESA 1 LIDIA RAMIREZ-88459 145 | 149 148 | 159 (160 | 152 | 100
CELULA 1 MESA 2 ISABEL ORTIZ-22345 170 1181 | 181 | 174 [ 203 [ 182 | 100
KITEO JULIO BARRON-23234 137 | 244 | 245 | 266 (270 [232 | 100
CELULA 2 MESA 1 BIVIANA HURTADO 22711 744 | 168 | 161 170 | 163 | 161 100
CELULA 2 MESA 2 CLAUDIA VALENCIA 23694 750 | 180 | 154 [ 181 [ 168 | 161 100
CELULA 2 MESA 3 ELIA GOCOBAGHL- 22710 168 | 162 | 157 143 (175 [ 160 | 100
CELULA 2 MESA 4 JESUS IVET - 23655 792 1172 (179 [ 162 (185 | 178 | 100
CELULA 2MESAS5 | MARIA GOCOBAGHI - 23007 | 150 | 172 | 155 | 153 151 | 186 | 100
CELULA 2 MESA 6 | MELIZBETH GOCOBACHI-22708 | 163 | 161 | 169 | 190 (199 | 176 | 100
CELULA 2 MESA 7 FRANCISCA LOPEZ-23635 122 1137 [ 140 | 120 (437 | 135 | 100
CELULA 2 MESA 8 MARLENE CAMPAS-23652 241 | 290 | 251 | 205 [308 259 | 100
CELULA 2 MESA 9 ROSA YOCUPICIO-22957 240 | 181 | 177 | 1731170 | 188 | 100
om_.c_.»% MESA | cAVIOLA REY DUARTE-21281 | 206 | 173 | 176 | 186 | 169 | 100
om_.cc”,w MESA ESMERALDA ROSAS-23612 149 | 150 | 162 [178 {159 | | 100
Om_.crwmm MESA MERCEDES MACHIRI-23611 201 | 203 [ 169 195 (184 | o0 [ 100
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CELULA 2 MESA

BEATRIZ NEYOY-23669

148

158

140

166

146

100

13 152
b i e BLVIRA SOTO-24360 144 | 148 140 | 150 145 | . [ 100
ENSAMBLE 1 MARCELA VAZQUEZ-22735 78 | 65 | 73 | 94 | o1 |s02| 100

ENSAMBLE 2 ADRIANA BUITIMEA-22743 103| 865| 88| 93/845| o1 100

ENSAMBLE 3 ILDA NEYQY-22744 745 75| 81| 89|795|79.8 100

ENSAMBLE 4 BEATRIZ MOROYOQU|-23496  |100.5| 102| 845|975 92|952| 100

ENSAMBLE 5 YADIRA ALVARADO-20274 74| 79| 70| 83| 73|758| 100

ENSAMBLE 6 TERESA MOROYOQU|-23382 | 161 | 184 | 176 | 152 | 173 | 169 | 100

ENSAMBLE 7 MILCA OSUNA-23389 107 | 96 | 99 | 80 | 67 |a9a| 100

ENCINTE 1 JOEL RAMOS 241982 152 | 155 | 191 [ 167 | 141 | 161 | 100

ENCINTE 2 JORGE ALBERTO-23634 72 [ 122 [ 143 [108 [114 | 142 | 100

ENGCINTE 3 JESUS AMNEL-23643 56 | 81 | o1 | 92 |104 |saa| 100

ENCINTE 4 CLAUDIA RUZ-23692 30 | 50 | 47 | 42 | 40 |436| 100

ENCINTE 5 CLAUDIA PATRICIA GAZ-24689 | 76 | 151 | 85 | 75 | 76 |o26| 100

ENCINTE 6 ALONSO GALAVIZ-24175 127 | 119 | 139 [ 140 [140 [ 127 | 100

ENGINTE 7 JUAN SOMBRA-23650 128 | 105 | 98 [100 [ 197|119 | 100

ENCINTE 8 BALVANEDA ANDRADE-11816 | 165 | 120 | 136 | 108 | 141 [ 138 | 100

ENCINTE 9 CRISTIAN CARBALLO-23340 83 | 82 | 81 | 82 |107 ] &7 100

ENCINTE 10 JOSE MA. BORBON-22719 122 | 97 | 161 (100|137 [ 125 | 100

ENCINTE 11 JOSE CAUPICIO-13853 116 | 95 [ 103 [105 110 | 106 | 100

ENCINTE 12 JOSE SIARUQUI-19714 218 | 214 | 224 | 209|198 | 213 | 100

ENCINTE 13 GUILLERMO VALDEZ-23492 90 | 107 | 102 | 85 | 99 |e6.6| 100

ENCINTE 14 FROYLAN AYALA-23576 87 | 84 | 89 | 85 |103 [8o5| 100

ENCINTE 15 IGNACIO HIGUERA-23494 67 | 74 |80 | 78 |78 754 100

T JUANA VALENZUELA-22745 60 | 70 | 67 | 72 | 57 [g3,| 100
P.E.1 SANDRA MIRANDA-20474 100 | 103 | 95 | 105|106 [ 104 | 100
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MA. DEL ROSARIO ALVAREZ-

PE.2 e 102 | 104 [ 103 | 97 |180 |, | 100
MASKIN PATCH JUAN ONTIBEROS-23671 50 | 67 | 53 | 65 | 79 |62.8| 100
GROMMET ELEAZAR VALENCIA-23317 70 | 62 | 71 | 56 | 33 |58.4| 100
AMARRE DE FRANCISCO GOCABACHI-24177 | 86 | 72 | 85 | 84 | 74 100
GROMMET 80.2

CLIP 1 J. CARLOS BARRERAS-23675 | 127 | 122 | 123 | 123 | 124 | 124 | 100

CLIP 2 J. ENRRIQUE BORBON-24534 | 127 | 119 | 119 | 118 | 120 | 121 100
TROUGH J.LUIS LOPEZ-23339 124 | 97 | 106 | 109|147 | 117 | 100
EMPAQUE NANCY ALVARES 124 | 122 | 111 | 97 |123 | 115| 100
CALIDAD FLOR VALENZUELA-5357 124 | 159 | 160 | 197 | 59 | 140 | 100
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Tabla 2.2 Tiempos de KL DASH célula 2, 24 de junio del 2013

OPERACION NOMBRE-RELOJ T1 {T2| T3 |T4| 15 | Cc.1. | TKT100%
CELULA 2 MESA 1 GABY PINUELAS 97 1108 | 106 |112| 113 | 1072 100
CELULA 2 MESA 2 CLAUDIA VALENCIA 23604 | 112 [ 99 | 91 |99 | 98 | go4 100
CELULA 2 MESA 3 ELIA GOCOBACHI- 22710 | 97 | 91| 9 99| 91 | 952 100
CELULA 2 MESA 4 JESUS IVET - 23655 101 [112] 102 | 99| 97 | 1022 100
CELULA 2 MESA 5 ROSARIO FIERROS-24083 | 70 | 76 | 93 | 77| 73 | 796 100

MELIZBETH GOCOBACHI-
CELULA 2 MESA 6 ke, 134 |13 | 149 |147| 137 |, 100
CELULA 2 MESA 7 CINDY GUTIERREZ - 24099 | 127 | 116 131 | 96 | 108 | 115.6 100
CELULA 2 MESA 8 MARLENE CAMPAS-23652 | 108 | 107 | 101 |102| 105 | 1046 100
CELULA 2 MESA 9 ROSA YOCUPICIO-22957 | 141 | 130 | 142 |143| 138 | 138.8 100
CELULA 2 MESA 10 _u><_o_.>mmmwdcc>3m- | 111 |10z 102 [120] 109 | oa4 100
CELULA 2 MESA 11 ESMERALDA ROSAS-23612 | 127 105 | 124 |116| 116 | 1176 100
CELULA 2 MESA 12 MERCEDES MACHIRI-23611 | 185 |173| 176 |170| 154 | 1716 100
CELULA 2 MESA 13 BEATRIZ NEYOY-23669 | 120 | 120 | 127 |115| 105 | 1174 100
MESA 1 PREFORMADO (ROJO)| JAKELIN MORALES -24687 | 70 |74 | 73 | 71| 68 | 742 100
MASA 2 PREFORMADO (CAFE)| ANNEL ZUNIGA - 24350 | 133 | 133 | 176 |126| 131 | 139.8 100

MERARI BUSTAMANTE- .
MESA 3 PREFORMADO (CAFE) 246665 103 1120 130 |128| 130 | 4595 100

MESA 4 PREFORMADO

(VERDE) ALBA MENDIVIL- 24635 | 218 |271] 238 [215] 261 | 554 | 100

22



Tabla 2.3 Tiempos de KL. DASH célula 2, 11 de junio del 2013

ESTACION T T2 T3 T4 TS C.T. TKT
CELULA 1 118 118 115 118 115 116.8 95
MESA 1 PREFORMADO ROJO 75 64 86 90 100 83 95
CELULA 2 98 99 100 99 96 98.4 95
AYUDA DE CELULA 2 73 87 88 82 82 82.4 95
MESA 2 PREFORMADO CAFE 60 60 62 64 67 62.6 95
MESA 3 PREFORMADO CAFE 2 78 79 65 83 85 78 95
CELULA 3 76 74 73 71 75 73.8 95
CELULA 4 125 119 111 120 110 117 95
CELULA 5 127 114 123 124 106 118.8 95
CELULA 6 148 126 130 143 138 137 95
CELULA 7 89 71 85 95 96 87.2 95
CELULA 8 106 97 105 103 108 103.8 95
CELULA 9 72 75 71 81 97 79.2 95
AYUDA DE CELULA 9 94 88 98 83 84 89.4 95
CELULA 10 103 116 99 97 109 104.8 95
CELULA 11 115 117 105 116 114 113.4 95
CELULA 12 83 80 87 90 87 85.4 95
AYUDA DE CELULA 12 56 57 54 57 69 58.6 95
CELULA 13 88 85 100 89 96 91.6 95
MESA 4 PREFORMADO VERDE | 108 91 95 98 106 99.6 95
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Tabla 2.4 Tiempos de KL DASH célula 2, 15 de junio del 2013

ESTACION OPERADOR Y NO.DE RELOJ | T1 T2 T3 T4 T5 CT. | TKT
CELULA 2 MESA 1 ALEJANDRA CHAIRES-23700 | 106 86 93 101 88 94.8 95
CELULA 2 MESA 2 JACKELIN MORALES-24687 95 99 96 110 97 99.4 95
CELULA 2 MESA 3 FRANCISCA LOPEZ-23635 88 83 84 75 73 80.6 95

CELULA 2 AYUDA MESA 3 DEITA NEBUAY-24157 53 64 80 69 75 682 95
CELULA 2 MESA 4 ANNEL ZUNIGA-24350 86 86 82 86 94 86.8 95
CELULA 2 MESA 5 CONSUELO VALENZUELA-22232 | 81 81 80 86 80 816 95
CELULA 2 MESA 6 ELIA GOCOBACHI-22710 74 77 74 76 80 76.2 95
CELULA 2 MESA 7 IVETTE QUINONES-23655 74 83 91 g5 90 86.6 95
CELULA 2 MESA 8 ROSA VALENZUELA-22072 128 130 130 142 139 | 1338 | 95
CELULA 2 MESA § MELIZBETH GOCOBACHI-22709 | 104 97 93 99 94 97.4 95

CELULA 2 MESA 10 CARLA ORTEGA-24106 109 140 109 100 97 11 95
CELULA 2 MESA 10 VIRGINIA CANTUA-21665 118 95 96 97 100 | 101.2 95
CELULA 2 MESA 11 MARLENE CAMPAS-23652 103 90 97 97 87 94 8 95
CELULA 2 MESA 12 YANETH VALENZUELA-24064 | 132 110 132 130 134 | 1276 95
CELULA 2 MESA 13 YOANA VALENZUELA 99 96 92 98 100 97 95
CELULA 2 MESA 14 ESMERALDA ROSAS-23612 | 104 109 | 121 127 123 | 116.8 95
CELULA 2 MESA 15 MERCEDES MACHIRI-23611 | 113 117 | 118 120 123 | 1182 | 95
CELULA 2 MESA AYUDA 15 |  AMALIA MENDOZA-24084 86 70 80 86 84 812 95
CELULA 2 MESA AYUDA 16 BEATRIZ NEYOY-23669 93 105 111 109 105 | 1046 | 95
PREFORMADO VERDE ALBA MENDIVIL 90 93 95 93 121 98.4 95
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Tabla 2.5Tiempos de KL. DASH después

OPERACION T | 12| 13| 14 | T8 | c1. | TKT100%
SODLADORA CEL 2 132 125 124 119 133 126.6 a5
PLOGADOR 1 40 | 37 | 53 | 42 | 35 | 414 95
PLOGADOR 2 140 139 133 151 143 141.2 g5
ENROOLLADO 30 | 33 | 32 | 32 | 32 | 318 %5
TROQ/ESTANADD 65 70 64 64 75 676 95
CELULA 2 PREFORMADO VERDE | 90 | 93 | 95 | 93 | 121 | 984 o5
CELULA 2 MESA 2 119 147 117 138 147 1336 85
KITEO 103 168 136 101 105 | 1226 95
CELULA 2 MESA 1 106 86 93 101 88 948 95
CELULA 2 MESA 2 95 | 99 | 9 | 110 | 97 | 994 95
CELULA 2 MESA 3 88 83 84 75 73 80.6 95
CELULA 2 AYUDA MESA 3 53 | 64 | 80 | 69 | 75 | 682 95
CELULA 2 MESA 4 86 86 82 88 04 86.8 g5
CELULA 2 MESA 5 81 | 81 | 80 | 86 | 80 | 816 95
CELULA 2 MESA 6 74 77 74 76 80 76.2 95
CELULA2 MESA 7 74 83 91 g5 90 86.6 95
CELULA 2 MESA 8 106 | 95 | 98 | 104 | 111 | 1026 95
CELULA 2 MESA 9 104 | 97 | 93 | 99 | 94 | 974 95
CELULA 2 MESA 10 109 | 140 | 100 | 100 | 97 | 111 95
CELULA 2 AYUDA MESA 10 98 95 g6 97 100 97.2 95
CELULA 2 MESA 11 103 | 90 | 97 | 97 | 87 | 948 95
CELULA 2 MESA 12 71 89 79 68 80 79.4 95
CELULA 2 AYUDA MESA 12 81 | 103 | 88 | 99 | 98 | 938 95
CELULA 2 MESA 13 99 a6 92 98 100 97 95
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CELULA 2 MESA 14 96 o5 95 96 95 05.4 95
CELULA 2 MESA 15 97 95 96 97 96 | 96.2 95
CELULA 2 MESA 16 93 95 09 08 95 96 95
SOLDADORA CEL 1 123 | 127 | 124 | 126 | 127 | 125.4 95
ENSAMBLE 1 64 70 60 94 79 | 734 95
ENSAMBLE 2 82| 725| 795| 67.5| 67.5| 738 95
ENSAMBLE 3 71| 575 52 65 65| 62.1 95
ENSAMBLE 4 78 84 84 75 75| 79.2 95
ENSAMBLE 5 77.5 76| 795| 71.5| 715| 752 95
ENSAMBLE 6 100 | 98 97 98 95 | 976 95
ENSAMBLE 7 80 72 90 98 84 | 848 95
ENCINTE 1 98 84 95 88 97 | 924 95
ENCINTE 2 54 56 55 51 49 53 95
ENCINTE 3 78 86 85 69 75 | 786 85
ENCINTE 4 35 43 50 48 47 | 448 95
ENCINTE 5 61 60 63 67 60 | 622 95
ENCINTE 6 08 95 85 | 964 | 95.4 | 95.96 95
ENCINTE 7 82 93 76 90 82 | 846 95
ENCINTE 8 956 | 96 | 957 | 96 96 | 95.86 95
ENCINTE 9 66 68 75 71 73 | 706 95
ENCINTE 10 95 96 95 97 96 | 95.8 95
ENCINTE 11 92 88 70 92 90 | 886 95
ENCINTE 12 125 |126.5! 126 | 124 | 124 | 125.1 95
ENCINTE 13 70 67 69 68 76 70 95
ENCINTE 14 83 65 80 80 75 | 76.6 95
ENCINTE 15 55 60 66 65 60 | 61.2 95
SACA ARNES/VISUAL 50 56 55 50 58 | 53.8 95
PE.1 109 | 103 | 95 | 105 | 106 | 1036 95
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PE.2 102 | 104 | 103 97 98 | 100.8 95
MASKIN PATCH 70 61 68 69 65 66.6 95

GROMMET 51 54 50 46 54 51 95

AMARRE DE GROMMET 57 85 73 78 72 73 g5

CLIP 1 101 99 106 99 102 | 101.4 95

CLIP 2 98 106 99 102 | 102 | 101.4 95

TROUGH 81 90 92 90 84 87.4 95

EMPAQUE 08 97 93 101 113 | 100.4 95

CALIDAD 98 97 62 94 74 85 95
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