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RESUMEN

La empresa Diseko Soluciones en una empresa dedicada a la fabricacion de
exhibidores para el punto de venta, creada con la vision de cubrir la demanda de sus

productos.

El presente proyecto tiene como objetivo fundamental cumplir con la vision que tiene la
empresa, buscando actualizar los estandares para tener un mejor control en la
planeacién y mejorar el cumplimiento de los programas de produccion para que de esta

manera la empresa pueda cumplir con la demanda de sus productos.

Para poder lograr el cumplimiento de los objetivos fue necesario aplicar un Estudio de
Tiempos a todas las operaciones que conlleva la fabricacion de un exhibidor esto con el
fin de determinar el tiempo estandar de cada operacién para de esta manera al
momento de programar la produccion, el ingeniero encargado de planear pueda tomar
como referencia los estandares reales que fueron establecidos y en base a estos, la
planeacién esté mas cerca de la realidad y no haya incumplimiento en las entregas de

sus productos.
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CAPITULO 2:
GENERALIDADES
DEL PROYECTO



INTRODUCCION

En el pasado, los analistas se apoyaban méas en las estimaciones como un medio para
establecer los estandares. Con la creciente competencia actual de los productos
extranjeros, se ha incrementado el esfuerzo para establecer estandares basados en los
hechos y no en el juicio.

Los estandares son el resultado final del estudio de tiempos o de la medicion de trabajo.

Para mejorar la productividad de una empresa es necesario realizar un estudio de
tiempos por cada operacion para de esta manera la empresa pueda conocer los
estandares establecidos y sepa a qué ritmo puede trabajar su equipo de trabajo y asi

pueda fijarse metas en base a la capacidad de sus equipos.

El estudio de medicion de tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada
para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una
tarea definida, efectuada en condiciones determinadas y para analizar los datos a fin de
averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segin una norma de ejecucion
preestablecida.

Si se aplica el estudio de tiempos dentro de la empresa este ayudara a establecer un

tiempo estandar permitido para llevar a cabo una determinada tarea.
A continuacién, se muestra informacion relevante que fue capturada durante el

desarrollo del proyecto de actualizacion de los estandares de proceso para la

fabricacion de exhibidores.
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DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA
DEL TRABAJO DEL RESIDENTE.

NOMBRE O RAZON SOCIAL: Diseko Soluciones S.A. de C.V.

RAMO: Metal-Mecénica.

DIRECCION: Av. México No.203 Parque Industrial San Francisco de los Romo, Ags.
C.P. 20304.

TELEFONO: (449) 922 21 00 al 09

AREA DE TRABAJO: Departamento de ingenieria de procesos.

DISEKO DE S.A. DE C.V. es una empresa dedicada a la fabricacion de exhibidores de
acero, carton corrugado y multimateriales para todo tipo de productos de consumo a
nivel nacional e internacional, los cuales se laboran dia con dia dentro de nuestras

areas de trabajo.

th v Q "1
o) ) %)

llustracién 1 Exhibidores que fabrica DKS

Cuenta con mas de 25 afios de experiencia distribuyendo sus productos a EUA,
Canada y México; la planta esta estratégicamente ubicada en el centro del pais para
dar un oportuno servicio y logistica a cualquier parte de éste y en el extranjero.
Teniendo como principales clientes:

- Array Retail Solutions Inc.

- Cornestore Solutions.
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- Madix Inc.

- PFILLC

- Grupo BIMBO

-  KRAFT Foods

- PEPSI Bottling Company

Para la fabricacion de exhibidores de metal estan involucradas cada una de las areas
gue conforman dks.

Las areas que conforman la empresa son Corte, Ideales, Prensas, Doblado, Punteo,
Taladros, Laser, Soldadura, Pintura y Empaque. Cada una de estas areas posee una
tecnologia de punta, en la cual se tiene maquinaria de Enmallado automatico, Corte
laser, Troquelado, Topeo, Punzonado, doblado CNC, Dobladoras de cortina y
neumadticas, Corte de tubo, lamina y varilla, Barrenado, Robots de micro Soldadura
(MIG, & Resistencias), Pintura en Polvo, Empaque y producto terminado, asi como las
areas de soporte (Calidad, Ventas, Compras, Mantenimiento, Ing. Producto, Ing. De
procesos, Planeacion de la produccion, Disefio, Recursos Humanos, Almacenes).
Dentro de cada una de estas areas que la conforman son aplicables a nuestro alcance

los procesos de recibo de materia prima.

Area y puesto de trabajo

El presente proyecto se llevd a cabo dentro del departamento de ingenieria de
procesos, en donde el ingeniero pudo desenvolverse de manera profesional, realizando
actividades como, analista de tiempos y movimientos en la revisiébn y monitoreo de los
procesos y operaciones para calcular los estandares reales y actualizar los estandares
tedricos sobre una base de datos y ante un sistema (software) SAP, para el aumento de

la productividad dentro del area de Prensas.

Prensas es un area cuyos procesos son: la operacion de corte de alambre, lamina y
tubo, en maquinas Dobladoras de cortina que alcanzan una capacidad minima de 15
Ton hasta 80 Ton dependiendo de cada maquina, cabe mencionar que el area cuenta

con 15 dobladoras de cortina neumaticas y una hidraulica.
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La operacién en los procesos de troquelado, en la cual se llevan a cabo las funciones
de corte, descuadre, doblez, planchado y/o punzonado en cremalleras y lamina. Dicha
operacion se realizada en una maquinaria de troquelado que cuenta con una capacidad
minima de 10 Ton hasta 110Ton segun la maquina. Dentro del area se cuenta con 16

téqueles neuméticos.

llustracién 2 Pieza a troquelar

En esta area se realiza la mayor parte de las operaciones de un proyecto, por lo que se
buscé que se actualizaran los estandares de los procesos para mejorar la planeacion
de la produccién para futuros proyectos y de esta manera tener un mejor control en el
programa de produccion.

Su filosofia:

Mision

Crear e innovar en soluciones de exhibicion y componentes en el area metal-mecanica
con disefios de vanguardia, altos estandares de calidad y la dltima tecnologia, con el
personal mejor capacitado y motivado para satisfacer las necesidades de nuestros
clientes, colaboradores y accionistas comprometidos con el medio ambiente y la

comunidad siempre con un sentido humano.

Vision

15



Ser lideres en el mercado nacional con fuerte presencia en el resto de las Américas,
brindando soluciones sustentables e innovadoras en el disefio, mediante la fabricacion

de exhibicién y mobiliario en el sector comercial e industrial.

Objetivos
1. Mantener un nivel de satisfaccion del cliente al valor establecido.
Puntuacion de satisfaccion del cliente 4.7
2. Certificar la planta en la norma 1SO9001:2015 a finales de julio del afio 2019.
3. Reducir los rechazos y devoluciones del cliente al objetivo establecido.
Objetivo: 0 Reclamaciones y devoluciones

4. Promover la mejora continua por proceso como cultura de la organizacion.

Valores

Disponibilidad

Desarrollar las labores con empatia y atencion, conscientes de la necesidad de recibir
direccién, humildad y capacidad para considerar y aprovechar la experiencia que los
demas tienen.

Responsabilidad

Desarrollar y mantener las habilidades y preparacion necesarias para realizar el trabajo
con esmero, cumplir con lo que se nos ha encomendado.

Honestidad

No desarrollar actividades donde convenga a fines o necesidades personales, tener
calidad humana para actuar siempre en base a la verdad.

Puntualidad

Estar a tiempo para cumplir con nuestras labores, concentrarse en la actividad que se
esta realizando, aprovechar mejor el tiempo y respetar el tiempo de los demas, dar todo
de si mismos para la ejecucion y cumplimiento de los compromisos de la empresa.
Seguridad

Hacer lo necesario para cuidar de si mismos profesional y personalmente en el lugar de
trabajo y en sus actividades cotidianas, garantizando con esto un estado fisico

adecuado para el desempefio de sus labores.
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Voluntad

Esforzarnos para realizar las cosas con gusto, actuar para generar condiciones donde
los principios de virtud, moral, deber, y buenos habitos; prevalezcan en todo momento.
Respeto

Actuar con integridad, no abusar de la relacion de confianza con sus compafieros,
reconocer los limites entre vida personal y profesional, y no abusar de su posicién para
beneficios personales.

Prudencia

Enfrentar las situaciones diarias con mayor conciencia, actuar correctamente ante
cualquier circunstancia mediante la reflexion y razonamiento de los efectos que pueda
producir nuestras palabras y acciones.

Lealtad

Trabajar comprometidos con la empresa, mantener siempre la conformidad de la

informacion, disefios y procesos de la empresa.
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Organgrama

Organigrama General de Diseko Soluciones, S.A. de C.V. =

SEER

rAY ic. Arturo Enrique Garcia Vald
Fecha de autorizacion Mayo de 2019 ot

llustracién 3 Organigrama General Dks
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PROBLEMAS A RESOLVER.

Diseko Soluciones es una empresa Metal-Mecanica dedicada a la fabricacion de
productos de exhibicion, cuenta con gran variedad en sus productos y tiene una gran
demanda laboral por sus clientes.

El gerente de produccion de la compafiia noto que la planta no estaba cumpliendo con
la demanda de sus productos en tiempo y forma por lo que se dio a la tarea de
investigar qué era lo que estaba provocando dicho incumplimiento.

Tras la investigacion realizada encontré que los estandares operacionales no se han
actualizado ni revisado desde hace 10 afios, dichos datos no son certeros y esto
provoca un célculo errébneo de las piezas que tienen que ser procesadas por hora;
puede ser generar una estimacion muy baja o alta del estandar de produccién lo que
provoca el incumplimiento del programa de produccion ya que de estos depende la
planeacién para la venta de sus productos.

Debido al gran incumplimiento del programa de produccion el gerente asigno un
ingeniero de procesos en el area de Prensas, lugar donde se realizan la mayor parte de
las operaciones los proyectos. El ingeniero de procesos realizara la toma de tiempos
para la determinacion y actualizacién de estandares operativos y de ciclo maquina,
tomando en cuenta la distribucién y organizacién del personal de trabajo asi como de la
correcta distribucién y el buen disefio de las operaciones y estaciones de trabajo en
conjunto con su ejecucion, esto con la finalidad te tener un mejor control y cumplimiento
en el programa de produccion, asi como mejorar el aprovechamiento de su equipo de
trabajo y rendimiento productivo.

Por ultimo, se encontrd que la empresa no mide actualmente el nivel de eficacia en sus

procesos.
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JUSTIFICACION

La presente investigacion se enfocara en la actualizacion de los estandares de proceso
dentro del area de prensas con la finalidad de mejorar el cumplimiento de la demanda
en sus productos, asi como conocer los niveles de productividad para tener una mejor
planeacién en la produccion para proyectos futuros, teniendo un mayor rendimiento en
la produccién y mejor aprovechamiento del uso de los equipos de produccién. Ya que
los estandares operacionales no se han actualizado ni revisado desde hace 10 afios por
tal motivo es importante que las empresas conozcan sus niveles de productividad para
asi tener un mejor control la planeacion de sus proyectos y que sus empleados estén
enterados esto con la finalidad que conozcan su eficiencia en el trabajo y puedan
mejorar su rendimiento obteniendo un mejor cumplimiento de la produccion
programada, ademas facilitar la toma de acciones que permitan optimizar el tiempo de
trabajo tales como centrarse en las tareas mas importantes utilizando de forma eficiente
los recursos que se disponen para conseguir los objetivos iniciales.

El ingeniero desarrollara actividades que permitirAn mejorar la planeaciéon de los
programas de produccion mediante toma y registro de tiempo en cada operacion

determinando estandares reales a cada proceso actualizandolos en el software SAP.
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OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS)

General:

e Asegurar que se tengan los estandares actualizados al 100% tanto operativos

como de ciclo maquina.

Especificos:
e Determinar los estandares en el area.

e Asegurar los estandares actualizados para la eficiencia del proceso en el area.

Delimitacion:
e El proyecto se realizara durante el periodo de Agosto-Diciembre.
e EIl proceso comienza desde la entrada de la materia prima hasta la
transformacién de la misma y salida del componente.
e Se plantea optimizar los recursos de la empresa

e Realizar un célculo de la eficiencia total.

21



CAPITULO 3:
MARCO TEORICO



MARCO TEORICO (FUNDAMENTOS TEORICOS).

La planeacion de la produccién es un elemento importante en cualquier empresa puesto
que ella se apropia de la utilizacion de los recursos existentes, dentro de la planificacién

se tiene en cuenta:

Materiales. En cuanto al abastecimiento, control y existencia de la materia prima y
elementos que deben estar disponibles con sus especificaciones de calidad y cantidad

para asegurar que todas las operaciones productivas comiencen a su debido tiempo.

La mano de obra. En lo relacionado a funciones, cantidad y perfil que se va a utilizar

en el proceso de produccion.

Maquinaria y equipos. En lo referente a politicas de reposicion, mantenimiento y

procedimientos de ejecucion para evitar paradas del sistema.

Método de produccidon. En cuanto a posibles formas de optimizacién teniendo en

cuenta los recursos disponibles y la capacidad de produccién.

Ademas, se debe contemplar la ruta de produccion que indica el flujo que siguen los
insumos hasta convertirse en productos terminados; estimacion de tiempos que implica
el andlisis de las operaciones, métodos y rutas de produccién, asi como la medicién del
trabajo con el fin de establecer estdndares de rendimiento.

(Meléndez Reyes, 2004)

Estudio de métodos, tiempos y movimientos
Para establecer los tiempos estandares de cada etapa del proceso se realizé un estudio
de métodos, tiempos y movimientos que se concentrd en las etapas u operaciones que

tenian una constante relacion hombre-méaquina y un tiempo de ciclo relativamente corto
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comparado con todas las operaciones que conforman el proceso productivo. Las etapas
de seleccidén-despunte y rallado fueron estudiadas en

conjunto por los cortos espacios de tiempo en que se realizan y su interdependencia. El
procedimiento sistematico usado para el estudio incluyo las siguientes actividades:

. Seleccién del trabajo. Se consideraron las etapas que forman la linea de
extraccion de almidén desde el alistamiento de la materia prima (preparacion de bultos
de yuca para el lavado) hasta el comienzo de la separacion fisica del almidon en los
canales de sedimentacion.

. Seleccién del operario. En las visitas realizadas se observaron dos operarios,
con similar capacidad y experiencia, encargados de las operaciones.

. Registro de informacién. Incluyé maquinas, herramientas, manuales, materiales,
condiciones de trabajo, operaciones, etc. Se entrevisto al propietario de la rallanderia
para obtener la informacion acerca del funcionamiento y los métodos utilizados en cada
operacion; esta informacién fue confrontada con la revisién de otros estudios.

(Torres, Patricia , Pérez, & Marmolej, 2002)

(Pérez Zurita., 2004)

El sector de la metalmecanica abarca una gran diversidad de actividades productivas,
que van desde la fundicion a la transformacion y soldadura, asi como también al
tratamiento quimico de diferentes superficies.

(CORPEI, 2009)

El andlisis de tiempos y movimientos es una herramienta, para conocer, mejorar y
posteriormente medir el trabajo de un proceso haciendo uso de un buen registro y
analisis de tiempo de trabajo.

(M, 1972)

El grupo IEEE ha desarrollado un estandar de definicion de arquitecturas de elearning
centrado en el tnico nivel normativo existente.

La implantacion de estandares facilita la rentabilidad de las inversiones de proveedores
y usuarios e incrementa la cantidad y calidad de contenidos compatibles entre

plataformas. (Martinez & Pages, 2004)
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Prensas

Las prensas mecanicas funcionan por medio de excéntricas, mecanismos biela-
manivela y otros, que convierten el movimiento giratorio de un motor a un movimiento
de traslacion del pison, de forma similar a las prensas de estampado. Las prensas
mecanicas tipicas alcanzan fuerzas muy altas en el fondo del recorrido del forjado.

Las prensas hidraulicas usan un cilindro hidraulico para accionar el pisén. Las prensas
de tornillo aplican la fuerza por medio de un tornillo que mueve el pison en su
trayectoria vertical. Tanto las prensas de tornillo como las hidraulicas operan a
velocidades bajas del pisén o ariete y pueden suministrar una fuerza a través de la
carrera. Por tanto, estas maquinas son apropiadas para la operacién de forjado y otras
de conformado que requieran carreras grandes. (Ginjaume & Torre, 2005)

llustracién 4 Dobladora de cortina
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Troquelado

Se define como un proceso mecanico de produccion industrial que se utiliza para
trabajar en frio ldmina metélica completa o practicamente piezas por medio de una
herramienta (Troquel), conformada por un punzon y una matriz, también llamados
‘macho” y "hembra’, respectivamente.

Troquelar es un arte mecanico muy importante para la industria, ya que siempre se
busca fabricar productos mas eficientes, de calidad y econémicos que los obtenidos en
cualquier otro proceso productivo como funcion, forja o mecanizado. (Villar, 2009)

llustracién 5 Troquel

Troqueles simultaneos al aire

Son un tipo intermedio entre los trogueles coaxiales y los de guia fija, de punzones, de
construccion mas sencilla que los coaxiales y con buena precision. Su funcionamiento
es sucesivo, cortandose primero las partes interiores y luego el perfil exterior.
(Ginjaume & Torre, 2005)
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Punzonado

Punzonado es aquella operacion de la cual se genera un oficio de forma determinada
en la lamina.
Punzonado realiza las formas interiores de la pieza. (Camarero de la Torre & Martinez
Pefia , 2003)

Los punzones son piezas de acero templado que efectian el corte introduciéndose en
los agujeros de la matriz para producir el cizallamiento de la chapa. (Ginjaume & Torre,
2005)

llustracién 6 Trabajo en conjunto de los elementos del troquel
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Procesos

Secuencia de pasos, tareas o actividades que conducen a un cierto producto, el cual es
objetivo de dicho proceso.

Un proceso de produccion es cuando el resultado es un bien material, tangible. Existen
procesos de produccion que tienen una base de tecnologia muy compleja, es como en
caso de las industrias que trabajan metales (rama metal-mecanica), industria de la
madera, industria de plasticos e industria quimica.

Su proposito de un proceso es producir transformaciones de alguna manera, cambios

en el objeto sobre el que se esta trabajando. (Cuevas, 2006)

Un proceso es el conjunto de las fases sucesivas de un fenbmeno natural o de una

operacion artificial.

Fabricacion

La fabricacién es la accién o el efecto de producir objetos en serie, generalmente por

medios mecanicos.

Proceso de fabricacion

Un proceso de fabricacion define las distintas fases, etapas o pasos que se deben
seguir para fabricar o crear un producto. Por lo tanto, se puede decir que un proceso es
la organizacién de un conjunto de variables que interactian para lograr el fin dltimo: el

producto. (Romera, 2014)
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llustracién 7 Procesos de fabricacion
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Ordenes de produccidn

Se usan para gestionar la conversion de los materiales adquiridos en productos
manufacturados. Las érdenes de produccién dirigen el trabajo por los distintos centros
de trabajo o de maquina de la planta.
Antes de empezar con produccion, se realiza una planificacion de suministros,
normalmente una vez por semana, para calcular cuantos pedidos de produccién y de
compra ejecutar para cubrir la demanda de ventas esa semana. Las Ordenes de
produccion son los componentes esenciales de la funcionalidad de fabricacion de la
aplicacion. Contienen la informacion siguiente:

¢ Productos planificados para fabricacion

e Materiales necesarios para las 6rdenes de produccion planificadas

e Productos que se acaban de fabricar

e Materiales que ya se han seleccionado

e Productos que se han fabricado en el pasado

e Materiales que se utilizaron en operaciones de fabricacion anteriores

Las 6rdenes de produccion son los puntos de partida de:
¢ La planificacién de la fabricacion futura.
e El control de la fabricacion actual.

e El seguimiento de la fabricacion terminada. (Nahmias, 2014)

Eficiencia

Razon entre los inputs y outputs, la cantidad de recursos empleados en la produccién
de un outputs organizacional, bien como la capacidad técnica de una organizacion para
minimizar los costes en transformar inputs especificos en outputs aceptables. (Kats y
Kahn, 1977)

Es la capacidad de una organizacion para obtener productos con el uso minimo de
recursos y sus medidas vienen siempre en términos de relaciones tales como
costos/beneficios, costos/productos, costos/tiempos, esfuerzos/resultados etc. (Gibson,
Ivancevich y Donnelly, 1983).
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La eficiencia es la expresion que mide la capacidad o cualidad de la actuacion de un
sistema o0 sujeto econdmico para lograr el cumplimiento de un objetivo determinado,
minimizando el empleo de recursos... es la actuacién econémica en sentido estricto y

significa hacer las cosas bien. (Tamames,1989)

llustracién 8 Eficiencia

Eficacia

Es el grado de correspondencia que existe entre la organizacion en cuanto sistemas de
significados y el resultado de transformar dicho sistema en una realidad objetiva.
(Fernandez & Sanchez, 1997)

llustracién 9 Eficacia
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Estandares

Los estandares son el resultado final del estudio de tiempos o de la medicién de trabajo.
Esta técnica establece un estdndar de tiempo permitido para llevar a cabo una
determinada tarea, con base en las mediciones del contenido de trabajo del método
prescrito, con la debida consideracion de la fatiga y retardos inevitables del personal.
(Niebel & Freivalds, 2014)

Estandar tedrico

Cantidad de piezas por hora, calculado en base a tiempos de ciclo maquina, sin tomar
en cuenta el desarrollo e otras actividades como entarimado, emplaye y habilitado.

Estandar real

Cantidad de piezas que seran producidas por hora, bajo el célculo del tiempo promedio
de ciclo operativo que toma en cuenta el tiempo maquina, tiempo de habilitado,

emplaye y entarimado.

Tiempo estandar

Es el patrbn que mide el tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo,
utiizando método y equipo estandar, por un trabajador que posee la habilidad
requerida, desarrollando una velocidad normal que puede mantener dia tras dia, sin
mostrar sintomas de fatiga.

El tiempo estandar para una operacion dada es el tiempo requerido para que una
operacion de tiempo medio, plenamente calificado y adiestrado, y trabajando a un ritmo
normal, lleva a cabo la operacion. (MEYERS FRED, 2000)

Desempefo estandar

El desempefio estandar se define como el nivel de desempefio que logra un operario
con mucha experiencia que trabaja en las condiciones acostumbradas a un ritmo ni muy
rapido ni muy lento, pero representativo de uno que se puede mantener durante toda
una jornada. (Niebel & Freivalds, 2014)
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Estudio de tiempos

Es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de
trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en
condiciones determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo
requerido para efectuar la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida. (Niebel
& Freivalds, 2014)

Muestreo

Es un proceso o conjunto de métodos para obtener una muestra finita de una poblacion
finita o infinita, con el fin de estimar valores de parametros o corroborar hipétesis sobre
la forma de una distribucién de probabilidades o sobre el valor de un parametro de una

0 mas poblaciones. (Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2013)

Mejora continua

Actividad recurrente para mejorar el desempefio.

El proceso de establecer objetivos y de encontrar oportunidades para la mejora es un
proceso continuo mediante el uso de hallazgos de la auditoria y de conclusiones de la
auditoria del andlisis de los datos de las revisiones por la direccion u otros medios, y
generalmente conduce a una accion correctiva 0 una accion preventiva. (Management,

ISO 9000 Sistemas de gestion de la calidad-Fundamentos y vocabulario, 2015).

Ciclo operativo

Ciclo operativo es un conjunto de operaciones repetitivas de caracter secuencial que se
realizan con el concurso de procesos y/o maquinas.

El ciclo de operaciones es el conjunto de procesos, actividades e informacién que se
debe realizar para cumplir con la produccion, es decir, comienza desde que la pieza es
habilitada y tomada para ser procesada, hasta su transformacion y entarimado.

Se requiere definir con precision cudl es la secuencia y relacion entre sus procesos y
actividades; un factor critico es la asignaciéon clara y precisa de quienes son los

responsables de ejecutar cada uno de los procesos o actividades del ciclo, para de esta
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forma determinar los roles y responsabilidades de cada uno de los colaboradores.
(Nahmias, 2014)

Ciclo maquina

Es el tiempo, medido en nimeros de periodos de reloj de duracién de una operacion de
lectura, de escritura o de busqueda (Fetch) de una instruccion. Un ciclo de instruccion
esta compuesto por uno o varios ciclos de maquina (M1, M2, M3, M4), dependiendo del
ciclo de instruccién. (Tejero, 2008)

Es el periodo de ejecucion de una operacion completa por el micro. Estos ciclos suelen
ser multiplos enteros del ciclo de reloj. Hace referencia al tiempo que tarda la maquina

en realizar la operacién por pisada o bajada.

Productividad

Se define como la cantidad de produccién de una unidad de producto o servicio por
insumo de cada factor utilizado por unidad de tiempo.
El concepto de productividad implica la interaccion entre los distintos factores del lugar
de trabajo. Estos factores determinantes incluyen:

e La calidad y disponibilidad de los materiales.

e La escala de las operaciones y el porcentaje de utilizacion de la capacidad.

e Ladisponibilidad y capacidad de produccion de la maquinaria principal.

e La actitud y el nivel de capacidad de la mano de obra. (Nahmias, 2014)

SAP

SAP es un software ERP (Enterprise Resource Planning), que permite planificar y
gestionar los recursos de todas las areas de la empresa: desde logistica a contabilidad,
pasando por el departamento comercial y de marketing, finanzas, produccion, gestién
de proyectos, de la calidad, mantenimiento o direccion y administracion general
(Chamorro, 2016).

¢ Para qué sirve SAP?
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. Su estructura modular permite trabajar por areas organizacionales, pero también
interactuar entre ellas. La informacion se comparte entre areas. Por lo tanto, SAP sirve
para obtener informacion de la manera mas eficiente posible.

. De hecho, es en la informacién que SAP tiene su punto fuerte porque nos ayuda
a la Business Intelligence. Es decir, nos ayuda a transformar los datos en informacion y
la informacion en conocimiento. Y el conocimiento es béasico para maximizar el acierto
en las decisiones empresariales, sean operativas o estratégicas. Veamos algunos
ejemplos: fijate en que no es lo mismo tener datos sueltos de ventas y publicidad que
informacion sobre los hitos comerciales de los Gltimos meses o que ir mas alla y cruzar
los datos de las ventas con los de la inversion publicitaria para decidir si una estrategia
de publicidad es o no eficiente y debe conservarse, eliminarse o potenciarse. Fijate en
otro ejemplo: no es lo mismo recoger los datos de los clientes que saber cual es el perfil
de los clientes que tener claro donde estan, quiénes son, qué perfil tienen y como se
comporta el 20% de los clientes que nos suponen el 80% de nuestra facturacion (ley de
Pareto).

. Ademas, permite tener la informacion en tiempo real por lo que sus usuarios
pueden usar dicha informacién para tomas decisiones estratégicas a tiempo o, incluso,
anticipAndose a los cambios, lo cual siempre reporta ventajas competitivas en el

mercado.
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[& SAP Easy Access - Menii usuario p. GENERAR RUTAS PERFIL [ui=)=)
9r>Fleee et ODOH TR 0P

SAP Fasy Access - Menii usuario p. GENERAR RUTAS PERFIL

BE & ol v -

~ E5 Favoritos
+ [ MM - MAESTRO DE MATERIALES
» (X3 ORDEN DE PRODUCCION
+ [ PUESTOS DE TRABAIO
» [ HOJAS DE RUTA
» [ LISTA DE MATERIALES
- ¥ CR60 - Puestos de trabajo -> Evaluaciones -> Sistema informacion puesto trabajo
~ [ Mend usuario p. GENERAR RUTAS PERFIL
+ (2 5US3 - Evaluacion verificacion autorizacion
- € €003 - Visualzar orden de fabricacion
* ) €002 - Modificar orden de fabricacidn
- () COOIS - Sistema info de Grdenes fabricacion
* ) CAD1 - Crear hoja de ruta especfica
* (2 CAO2 - Modfficar hoja ruta especiica
- € CAO3 - Visualizar hoja de ruta especifica
» () €503 - Visual.lsta materiales p.materil
- € CS12 - Lista material.estruct.
* & CAS1 - Imprimi hoja de ruta, campos fiios
* (2 CKAON - Tratar ejecucién CC
- € MM03 - Visualizar materil &
* () MDO4 - Visual.situacidn stocks/necesidades
« (2 C003 - Visualzar orden de fabricacion
* ) €002 - Modificar orden de fabricacién
« ) COOIS - Sistema info de Grdenes fabricacion
- €2 CAO1 - Crear hoja de ruta especifica
* ) CAD2 - Modificar hoja ruta especica
* (2 CAO3 - Visualzar hoja de ruta especica
+ 6 €503 - Visual.ista materiales p.material
* ) €512 - Lista materil.estruct.
- €2 CAS1 - Imprimir hoja de ruta, campos fijos
» (2 CKAON - Tratar ejecucién CC
« () MMO3 - Visualizar materil &
* 6 MDO4 - Visual.stuacion stocks/necesidades

llustracién 10 Software SAP

FERT

Nomenclatura o cédigo que utiliza la empresa para llamar el proyecto o exhibidor que
sera fabricado. Ejemplo: 50002944 EXHIBIDOR DE PISO TRES FRENTES.
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B i

llustracién 11 Exhibidor de piso Tres frentes

HALB

Es el cédigo con el cual es identificada la parte o componente del cada exhibidor.
Ejemplo: 40010321 TAG MOLDING
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TAG MOLDING

llustracién 12 Componente TAG MOLDING

Diagrama de pescado (Ishikawa)

También conocido como Diagrama de causa-efecto, fue desarrollado por Ishikawa
principios de la década de 1950. El método consiste en definir la ocurrencia de un
elemento o problema no deseable, esto es, el efecto, como la “cabeza del pescado” y
después identificar los factores que contribuyen a su conformacion, estos son, las
causas, como las “espinas del pescado” unidas a la columna vertebral y a la cabeza del
pescado. (Niebel & Freivalds, 2014)

Causa Efecto

[ Hormbre ][ MarLina ]E’ Entarna ]

Problema

Subcausa

CmusE principal

!
[- Material ][ Métada ][ Medida ]

llustracién 13 Diagrama de Pescado (Ishikawa)
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CAPITULO 4:
DESARROLLO



PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.

Diseko Soluciones S.A. de C.V. es una empresa Metal-Mecéanica creada con la vision
de cubrir la demanda de todo tipo de sistemas de exhibicion para el punto de venta de

todo tipo de productos de consumo a nivel nacional e internacional.

Para lograr los objetivos principales de este proyecto se dio inicio a conocer todos los
procesos que componen la fabricacion de un exhibidor. Con un enfoque especial dentro
del area de prensas y cada uno de sus procesos a detalle por operacién. Asi como su
estado actual de productividad, organizacion de personal y cumplimiento del programa
de produccién.

Primero se comenzo por conocer el area de prensas con ayuda del supervisor, el cual
participé dando una introduccién sobre su area de trabajo, proporcionando informacion
clara de cada uno de los equipos que conforman su area de trabajo apoyandose de
documentos como check list y hojas de operacién estandar de cada maquina.

A continuacion, se anexan documentos de las dobladoras de cortina.

CHECK LIST

Inspeccion, verificar en la maguina lo siguiented(sﬁ

o, De tiquina

- Maquina apagada
-Libre de objetos innecesarios
-Limpia completa y guardas colocadas correctamente

-5in cables dafiados o expuestos
Farha

EEEEE

Toema 1 2 1 1

OPERADCR E

Companents Tnspeicidn Ljaja | Lfe)af || aqa|a{eqgi|2|3fa|2{aLje)sjLj|apd|2|¥fL|2]d
Brtores sinfracturas y fundong es

Fanel dacorinol | nterruptar sin fracura p fundianl
Focos oin frsctures ¢ funcionale:

) <in eables dafiados 0 expuestos

Pedal ce aozration
FUMonG

tiotar Funziong
Fecha  Observadones; No. Empl

llustracién 14 Check List

39



METODOLOGIA PARA LA ADMINISTRACION DE OPERACIONES

HOJA DE OPERACION ESTANDAR

d<s—=

Objetivo: Garantizar el cumplimiento de las especificacianes

Codigo: DKS-HOFOPD-1803-AD-R1

Proceso: Dobladora DURMAAD R 30100

Fechade emision: 08-Abril-2019

Puesta: Operadar

Calicad

del producto mediante el uso adecuado de |a miguina, Hoja No: 1 de 10
|- B N T T Revisian: 0 Siguientes procesos:Saldadurs, Punteo,Pintura Empaque
|me]opERaciOn DESCRIPCION PUNTO CRITICO PORQUE ALERTAS AYUDA VISUAL
1-Favarecs sl i 15 Miquina
1.-Verificar sin funcionsmie nta . d [=
excepddntodoslos |dntima de 2 = K= DURMA AD-R 3000
puntas del “Check List | magquinayal contral LI
de Mantenimiento  |de puntos criticas de
1.- Uenar las casillas can los. A utdnoma. mante nimienta
datos requeridos de scuerdo 2l
[chequeo delos componentes. : : : =
(Ver Img. IHENHOEEHONOHRBOE OO OO
Lienado de
.| cheskiistde |ahirliensnda sl mamenta
"~ [mantenimiento |deverificar cada uno de
autdnoma  |los companentes.
b) Marcar las casillas can una P taresersainde ‘
- 1.-Todsabservacidn |alguna pieza a
marca{ ¥} alinicio de cada
lencantrada debers ser|companentesers
rurna. escritaeneldreade  |reportada parel
"Obseraciones’ yser [supervisary
reportada por el realizado porel
lsupervisar. departamenta de
manta nimienta
FQUIPO DE SEGURIDAD. ALERTAS CARACTERTICAS DE ASEGURAMIENTO OF PROCESD HERRAMIENTAS
TSeDe [MICIaT DIOCES0 5158 CUMpIe 10 Siguante:
« Hoja de auditoria al producto. DKS-RCAL-1806-02
« Portar el equipa de proteccién personal adecuado
* Miquina en optimas condiciones. i
* Check List de mantenimiento auténomo de la "
méguina. DKS-RPROD-1807 " =
« Tarjeta de kentificacién de material DKS-RCTRM-1801-01 Gags de ealibres Transportader
Fexémetro

Elaboré: Supervisor de produc in

Fecha de revisién: 08 de Abril del 2019

Reviss: MAD

Aprobé: Jefe de tumno

llustracién 15 Hoja de Operacion Estandar parte 1

METODOLOGIA PARA LA ADMINISTRACION DE OPERACIONE

S

HOJA DE OPERACION ESTANDAR DE PROCESO

)

S
e

Operacion critica

Sogwidad

Calidad

* Hojade auditoria a producto. DKS-RCAL-1806-02

* Portar & equipo de proteccién personal adecuado.

* Mguina en ptimas condicione:

* Check List de mantenimiento auténemo dela

maguina DKS-RPROD-1807

* Tarjeta de ientificacién de material DKS-RCTRM-1801-01

= 50: DKo > » :
ﬁ Objetivo: Garantizar el cumplimiento de las f:cdh':'::”‘s "°k°‘§“f'i’fﬁ*“‘ Pioogsa; Dobldors DUAMA AD-R'30100
(S 9 especificaciones del producto mediante el uso Hoja No: 3 de 10 Y puesto: Operador
D 1 s e k o dela miquina. Revision: 0 fsiguientes procesos:Soldadura, Punteo,Pintura, Empague
INo, OPERA(BN DE“”KBN PUNTO CRITICO PME ALERTAS AYUDA VISUAL
1.- Desbloguea los
paros de emergencia
en &l pedal
presionando &l botén
1.-Aseg e
Desactivar 324l o 5::;:: er‘:ina 1.- Para activar las
3| parosde [Mverime.3) P BENER | inciones de la
emengencia e enuenuen maquina
desactivados. ;
2.-Jala hacia arriba
para desactivar el de la
botonera.
(Ver Img.4)
L-verficarque no |y o indicadores
1.-Posicionar la perilla [existan zumbidos | © 0
on "I {encendido).  |eléctricas o o )
sobrecarga o algin
(ver Img. 5} humarolas.
corto circuito.
2.- Posicionarse frente
Encendido de [, o el de contro con |2.- Los botones de
4 “"’““”:y brazo movil y esperaa |Emergency restart se 5
oane' ]e que cargue elsistema. (asegurandequelos |2.- Aseguramosque B“RCEKSSE'Y
Somros censores de la mdquina trabaja
2 or yde
3.-Actva los activasy los paros de [forma segura. Panel de maquina ff1 Panelde maquina #2
EMERGENCY RESTART |oreroencia
RESET desbloqueados.
(ver Img. 6]y BACK
SIDE RESET.
(ver img.7)
ALERTAS HERRAMIENTAS
ST IICar DrOCES0 3] SE CUMDIE 10 SEUETET

<, 4

Gage v calitnes Transportador
Fexémetro ps

llustracién 16 Hoja de Operacion Estandar parte 2
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METODOLOGIA PARA LA ADMINISTRACION DE OPERACIONES

HOJA DE OPERACION ESTANDAR DE PROCESO

|Codigo: DKS-HOEOPD-1802-AD-R1 Proceso: Dobladora DURMA AD-R 30100

Objetivo: Garantizar el cumplimiento de las s "
d(s @ ificaci del producto medi ke Fecha de emision: 08-Abril-2019 Puesta: Operador
e e e e )

Ao rkad Hoja No: 4 de 10
e lamaquina. Revision: 0 Sigulentes procesos: Punteo,Soldadura,Taladros,Pintura, Empague

No| OPERACION DESCRIPCION PUNTO CRITICO PORQUE ALERTAS AVUDA VBUAL

1-Aliniciode
1.- Recibir instrucciones  [tumo oal

1.-Es i tant
de operaciénde doblez, [arranque de un rlistes ’

Recibir 3 = conocer el tipo de
: B cantidades de piezas a proyecto esperar .
5 |instrucciones L oot e material acortary
., |cortar, puntos criticos de [indicaciones por 9
de operacion b puntos a cuidar en
operacion. parte del e
g |a operacion.
(Ver Img. 8) supervisor y/o
lider.
EQUIPO DE SEGURIDAD ALERTAS CARACTERISTICAS DE ASEGURAMIENTO DE PROCESO HERRAMIENTAS

—D=be In¥iar proceso 31 SE cumple 1o SEUETE:
« Hoja de auditoria al producto. DKS-RCAL-1806-02

« Portar &l equipo de proteccién personal adecuado.

« Miguina en 8ptimas condicionss.

. o CheckList de mantenimiento auténomo de la & "y
Seguridad maquina. DKS-RPROD-1805 ~ 4
‘ « Tarjeta de identificacién de material DKS-RCTRM-1801-01 Flexémetro Gage de calibres

calidad

Operacion critica

llustracién 17 Hoja de Operacion Estandar parte 3

METODOLOGIA PARA LA ADMINISTRACION DE OPERACIONES

HOJA DE OPERACION ESTANDAR DE PROCESO

Codigo: DKS-HOEOPD-1802-AD-R1 Proceso: Dobladorz DURMA AD-R 30100

d o da fa srdepl Hoja No: 5 de 10
adecus 2 maquina. Revision: 0 Sigulentes procesos:Soldadura,Punteo,Pinturz,Empaque

ﬁ Ob;eu.v.o:qarantuare)cumphm\en.to delas Fecha de emisidn: 08-Abril-2019
especificaciones del producto mediante el uso Puesto: Operador
D i s e k o

|No_oPeRACION DESCRIPGION PUNTO CRITICO PORQUE ALERTAS

1.- Aseglrate de

los5
1.- En el panel de control ESFEG‘; s
< P segundos para
resionar el botdn HYD
Arranque de [Fr=50n2r® B0 que el motor de [1.- Evitar dafios ;
PUMP START para g >
6 boma |z bomba pueda |irreversibles a la
AP lencender labomba y PYERN
hidréulica hacer su méquina.
espera 5 segundos.
Ver | 9 arranque estrella
(Ver Img. 9) detts
correctamente.
1.- Col |
Colotar sohive o 1.- El componente
: ; 1.- L3 pieza debe |debe llegar hasta el
A matriz y registrado en los
Posicionar llegar tope paraque
5 topes |z parte que sera
piezz nt Iz
(doblach. hasta eltope.  [especificacion
(Ver Img. 10) oo &
correcta.
EQUIPO DE SEGURIDAD ALERTAS CARACTERISTICAS DE ASEGURAMIENTO DE PROCESO HERRAMIENTAS
Debe NICIar PrOCEs 0S| S& CUMpIE 105 puente:

V * Hoja de auditoria al producto. DKS-RCAL-1806-02
gt o + Portar el equipode proteccidn personal adecuado.
. * Méquina en éptimas condiciones.
+ Check Listde mantenimientoauténomo de fa -
~ R

Seguridad
méquina. DKS-RPROD-1807

« Tarjeta de Identficacin de material. DKS-RCTRM-1801-01 Flexémetro Gage de calibres Transportador

calidod

llustracién 18 Hoja de Operacidn Estandar parte 4
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METODOLOGIA PARA LA ADMINISTRACION DE OPERACIONES
HOJA DE OPERACION ESTANDAR
: DKS-HOEOP! ¥ g
Objetivo: Garantizar el cumphimiento de kas Codigo: DKS-HOEQPD- 1802-AD-R1 Proceso: Dobladora DURMA AD-R 30100
Fecha de emisién: 08-Abril-2019
= esp ecificaciones del producto mediante el uso [oja No: 6 de 10 [Puesto: Operador
T-5 &k % |wecwdodelamiquina. Revisin: 0 fs\guientes procesos:Soldadura, Punteo,Pintura, Empagque
I"°‘ OPLRACI DESCRIPCION PUNTO CRITICO PORQUE T Attrias AYUDA VISUAL
113 pieza debe |1 13 PeIa debe
estar correctamente
estar sujetada i ah
hasta accionar el ECREACS & pe
ot para mantener la
sujetada conla mano, pero corvects de i plevs:
alejada de punzén
8 |Acconar doblez
(Verimg. 1), pisar una veg [2-LaSMANS |, oo i car
el pedal. deben estar
alejadas del e incluso amputar
(Ver img. 12-A) 3 alguna extremidad. '
punzén.
3.- Solo pisar una [3.- £l pedal solo se
vez el pedal. plsa una vez por
doblez.
1.- Utilzando flexémetro
1.-lafrecuenca (1.-Para garantzar
(Verimg. 13} y de inspecdd s
ccién o plezas
| Vet :f“’]"""‘ﬁ‘;’ ot [Ferestablecida [cumplen con las
rimg. rificar :
P e: mimr: ;e de acuerdoal  [especificacidnes de
i doblez,
e 35 plan de control. |calidad.
TQUIFO DL STGURIDAD. ALERTAS TARACTLRETICAS DL ASTGUTAUAILNTO DL PROCLSO. HERRAMIENTAS
— Debe inioar procesos se cumple o sgurente:
» Hejade auditoria al producta. DKS-RCAL-1806-02
Operacion critica * Partar el equipe de protecién persanal adecuade.
* Maquina en 6ptimas condiciones.
o * Check List de mantenimiento autdnomo dela ¢
e méquina. DXS-RPROD-1807 - R
 Tarjeta de Kemificacién de mateial. DKS-RCTRM-1801-01 Rexémetro Gage de calibves Transportador
Calidard

llustracién 19 Hoja de Operacion Estandar parte 5

METODOLOGIA PARA LA ADMINISTRACION DE OPERACIONES

HOJA DE OPERACION ESTANDAR DE PROCESO

Objetivo: Garantizar el cumpli
especificaciones del producto
adecuado de la maquina.

s—
[&=]

OPERACION DESCRIPCION PUNTO CRITICO

|Codigo: DKS-HOEOPD-1802-AD-R1
miento de las 5

Proceso: Dobladora DURMA AD-R 30100

Fecha de emision: 08-Abril-2019

|
medantzeliso. L, aNo: 7de10

Puesto: Operador

Revision: 0

|Siguie ntes procesos:Soldadura, Punteo, Pintura,Empaque.

POROUE

ALERTAS

AYUDA VISUAL

1- Solo colocar
marca s se esté
seguro que la pieza
cumple con las

1.- Con plumén Marcar [especi caciones.

jeza, esto con|
Colocar marca| 2 PIez2 estoconla

1- El objetivo de fla
marca de garantia
nos indican que las

10 | marca correspondiente
de garantla piezas cumplen con
b 1as especifcaciones
{Ver Img. 15} 3o calidad
2.- Colocar marca
correspondiente 3
turno.
1.- Realizar de la
1.- Después de realizar |manera correcta,
1a medicion del tubo,  [dadas las
e confirmaen lahoja [indicaciones de
de "Auditorias al llenado.
producto” 1.- Es importante
Llenar hoja [ {Ver Img. 16) que la paratener
11 | “Audtorias al [primera auditoria esta monitoreadas las "“'g .

producto” [correcta, y despuésde | 15 frecuencia [ESPecificaciones de
esto, las demis dellonadosera  |calided: T
auditorias las deberd  |astablecida de <
llenar segin la acierdoal plan ;
"Frecuendiade de control. | | |
chequeo®. > I
TQUIPO DE SEGURIDAD ALERTAS CARACTERISTICAS DE ASEGURAMIENTO DE PROCESO TERRAMIENTAS
e FiCar proceso S S8 Cumple 10 SEUenter
* Hoja de auditoria al producto. DKS-RCAL-1806-02
Operacion critica « Portar ef equipo de proteccin personal adecuado.
* Méquina en Sptimas condiciones.
ey * Check List de mantenimiento auténomo de fa .y
méauina, DKS-RPROD-1807 = ’ "
« Tarjeta de dentificacién de material DKS-RCTRM-1801-01 Aexémetro Mpgicate Reshondor
Calidsd

llustracién 20 Hoja de Operacion Estandar parte 6

42




METODOLOGIA PARA LA ADMINISTRACION DE OPERACIONES
HOJA DE OPERACION ESTANDAR DE PROCESO
Cod izo: D5 HOEGPD-1802 A0 R 3o
Chietiva: Garamtizar el cumplimienta de |as 80 UIS-HU 1aAl Proceso; Dobladora BURMA AD-R 30100
M Fechs deemision; 08-Abril-2019
espesiicaciones del producto medamte el wso || S BE] P ue sta: Operadar
R 1 1 ¢ k& pevedede hmiquina Revision: 0 [siguientes pracesas:saldsdura, Puntea, Pinturs, Empagque
E OPERACION DESCRIPCION PUNTO CRITICO PORGUL ALERTAS AYUDA VISUAL
Img. 18
< - Una vez que las
piezas fueran
isad fst
revisadss, éstasse |
lcalocan sobre una 1olss
varia
| colomren tarimaagrupsndose s pecificacianes de
2 - dependienda fa )
tafima  [porcamasdeun _|ias piezascambia
: forma y &l tamafia
nimero determinsdo A para cads proyecta,
’ de las piezas
de pierss
(Ver Img. 17-Img. 18}
1 - Colocarel paquete
len una ariliade s - Latarimadebe
| mplayede [EmavemoEvar  |de quedar 1. Para que o
EE] I hasta que las piezas  [totalmente tarima soporte el
arima
quedentotslmente  [cubierts de peso de las piezas.
lsujetss de emplaye.  |emplaye,
(ver Img. 19}
EQUIPD DE SEG LIRIDAD ALERTAS CARACTERISTICAS DE ASEGURAMIENTO DE PROCESO HERRAMIENTAS
Debe inkiar procese 3 s cumple ko sguiente:
V » Hoja de auditoria al producto. DKS-RCAL-1806-02
Oposactn critica * Portar el equipo de proteccién personal ad ecuado.
* Méguina en dptimas condiciones.
* Check List de mantenimiento autdnome de la
maguina. DKS-RPROD-1807 Transpertader
* Tarjeta de |dentificacién de material. DKS-RCTRM-1801-01

llustracién 21 Hoja de Operacidn Estandar parte 7

METODOLOGIA PARA LA ADMINISTRACION DE OPERACIONES

HOJA DE OPERACION ESTANDAR DE PROCESO

dks=

de la méquina.

Objetiva: Garantizar el cumplimiento de las
especificaciones del producte mediante el uso

Codigo: DKS-HOEOPD-1802-AD-R1

Proceso: Dobladora DURMA AD-R 30100

Fecha de emisidn: 08-Abril-2019
Hoja No: 3 de 10

Puesto: Operador

Revisidn: 0 [Siguientes procesos:Soldadurs, Punteo, Pinturs, Empaque
No| OPERACION DESCRIPCION PUNTO CRITICO PORQUE ALERTAS AYUDA VISUAL
d<S™—=  IDENTIFICACION DE MATERIAL img: 20
AREA: FECHA:
L-Lnarke Lo La tarjeta de oRDmu TURHO:
cam pos requeridos e
s tarigte d identificacion
en la tarjeta de
" e 1-Notodaslas  |permite el acceso FROYECTN on
) identificacidn de ) =
Uenar hojade| o0 tarimas son facil dal material asi
14| "identificacié ¥ identificadas, como tambien COMPONENTE: FERT:
nde Material|POSErlormente o asllevanun |ayuda al correcto
colocar en cada una LONGITUD: HALB:
) proceso de doblez [control de
delastarimas de|F'° - e
materlal terminada, |0 o [e’f \fsdes par TR X MONTO CALIBRE:
(verimg. 20} rma.
CTD TOTAL:
saLDO:

EQUIPO DE SEGURIDAD ALERTAS.

CARACTERISTICAS DE ASEGURAMIENTO DE PROCESD

Qperacion critica

e 0

HERRAMIENTAS

E0E IMICa T PTOCEC0 5 S CUMpIE 10 SEUIETHE:

« Hojz de auditoriz al producta, DKS-RCAL-1805-02

« Partar el equipo de proteccidn persanal adecuada.

= Miquina en 6ptimas condiciones.

« Check List de mantenimiento suténomo dea

maquina. DKS-RPROD-1807

» Tarjeta de |dantificacion de material DKS-RCTRM-1801-01

Flexdmetro

‘gi "’g"

Gege de valibies Transportador

llustracién 22 Hoja de Operacion Estandar parte 8
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METODOLOGIA PARA LA ADMINISTRACION DE OPERACIONES
HOJA DE OPERACION ESTANDAR DE PROCESO
Codigo: DKS-HOEOPD-1802-AD-R1 Proceso: Dabladara DURMA AD-R 30100

ﬁ Objetivo: Garantizar el cumplimiento de las Fecha de emisién: 08-Abri-2019
- especificaciones del producto mediante el uso Puesto: Operador
2 G SO N TR

adecuado de la maquina. HoiaNo:10de 10

Revision: 0 Siguientes procesos:Soldadura, Punteo, Pintura,Empague
o, OPERAEN DESCRIPCION PUNTO CRITICO POEUE ALERTAS AYUDA VISUAL
1.- Pulsa el botdnde — N
modo manual.
(Ver Img. 21) 1.- Loscilindros

1.-Lacortina se A
hidraulicos que

debe bajar

e Ratorniaiia sostienen la cortina
2.- Aproxima lo mas amide‘a Gl podrian perder la
cercano pnslbie'!a h ¥ pag presion y softar I3
punté del puyon ala co:al:‘;:a P orting provocando
matriz sin colisionar S dafios o accidentes.
bajando la cortina con
el pedal.

(Ver Img. 22) W
15 Apagar

3.- Pulsa el botonde

maquina
HYD PUMP STOP para
detener el

funcionamiento dela |3 _ go debe
bomba.{Ver Img. 23}

v

detener el 2.- Al no apagar la
funcionamiento |bomba de modo
de la bomba segurole puede

4.- Posiciona la perilla

deencendidoen 0" [2ntesde des provocar dafios
para apagary energizar la irreversibles
desenergizar la maguina.
maquina.
(Ver Img. 24}
EQUIPO DE SEGURIDAD ALERTAS CARACTERISTICAS DE ASEGURAMIENTO DE PROCESO TR

UQD& N0 a7 DroCeso i se cumpie 10 SG\.&"!EI
V « Hoja de auditoria al producto. DKS-RCAL-1806-02
* Portar & equipo de proteccidn personal adecuado.
Operacion critica ot
g * Méguina en 6ptimas condiciones. .
n Ty

* Chedk List de mantenimiento auténomo de la

seguridad 0 -
maguina. DKS-RPROD-1807 Gage de calibres Transportador
o Tarjeta de dentificacién de material DKS-RCTRM-1801-01 Flexémetro

Calicad

Modificacién al documento:
Nombre y firma de quien
clabord

Revisian Fecha Descripcién del cambio Rardn de cambio Nombrey firma de quien revisé

llustracién 23 Hoja de Operacidn Estandar parte 9

Después el ingeniero de procesos tubo una introduccion, sobre el desarrollo que
conlleva la fabricacién de un exhibidor. Donde pudo ver a detalle como se desglosa un
exhibidor, por componentes y sus operaciones. Para esto la empresa maneja planos de
disefio los cuales muestran las caracteristicas y especificaciones del producto.

Dentro de esta introduccion se describi6 el desarrollo de un proyecto desde que llega la

orden de fabricacion hasta que se lleva a cabo en el area designada.

La imagen siguiente muestra el Lay Out del area de prensas. Area donde se llevan a

cabo la mayoria de los procesos para la fabricacion de un exhibidor.
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llustracién 24 Lay Out del area de Prensas

Primero el area de prensas recibe la orden de fabricacion, en seguida el supervisor
asigna la maquina y el personal donde se realizara la operacién dando parte a los
involucrados para el desarrollo de las operaciones segun sea el proyecto. Luego el
ajustador realiza el ajuste pertinente al equipo, apoyandose del plano, pieza master y
sus herramientas de trabajo. Una vez que ya se tiene el correcto ajuste en la maquina,
el operador toma dos piezas y realiza la operacion de doblez o corte segun sea lo que
pide el plano, sacando dos piezas muestra y revisando que coincidan con las
especificaciones que marca el plano, las cuales pasara al departamento de calidad
guien realizara la inspeccion y verificara el cumplimiento de estas contra plano y hoja
de arranque. Si la pieza esta OK el inspector de calidad entregara las piezas liberadas

y una hoja de arranque de linea.

— A
llustracién 25 Hoja de Arranque
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Una vez que el ingeniero de procesos ya conoce el area de trabajo y sus procesos el
supervisor le dio a conocer el estado del cumplimiento de produccion en el que se
encontraba el &rea de prensas hasta el mes de julio, esto con ayuda del programa de

produccién hasta la fecha en la que inicio el proyecto.

CUMPLIMIENTO DEL PROGRAMA DE PRODUCCION

DAD PROGRA ADA s DAL PROD DA

OB 0 REA

ENERO 85% 81%
FEBRERO 85% 88%
MARZO 85% 82%
ABRIL 85% 85%
MAYO 85% 95%
JUNIO 85% 90%
JULIO 85% 99%

llustracién 26 Cumplimiento del programa de produccién hasta el mes de julio

La finalidad de conocer el cumplimiento del programa fue para tener un punto de
partida con datos reales y de esta manera tener antecedentes que le permitan al
ingeniero de procesos tomar decisiones de mejora, mediante una comparacion de
ambos datos recolectados.

Cuando ya se conocia el estado del cumplimiento del programa se inicié6 con una
investigacion dentro del area, con el propésito de conocer las causas que estaban
provocando el incumplimiento de la produccién. Realizando una encuesta a los
supervisores y operarios del area, preguntando porque creian que no se cumpliera con
el programa de produccion y en base a sus respuestas se realizé un Ishikawa para ver
cudl es el problema principal.

Con las respuestas obtenidas se realizd una lluvia de ideas para enseguida hacer un

Ishikawa del area.

Lluvia de ideas

¢Por qué creen que no se cumpla con el programa de produccion?
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Falta de capacitacion

Fatiga

Mala organizacion

Falta de personal

Falta de comunicacion
Desgaste emocional

Tipo de material (calibre)
Material fuera de especificacion
Falta de material

Estandares altos

Material mal liberado

Falta de mantenimiento

Mal ajuste

Equipo muy viejo

Mala toma de tiempos
Estandares no actualizados
Ruido falta de ergonomia en las estaciones de trabajo

0O 0O 0 O o OO0 OO0 0o 0O o o o o o

A continuacion, se presenta el Ishikawa que se realizé en el &rea de prensas.

Ishikawa del area de Prensas.

Diagrama de pescado del area de prensas

Mediciones Material Personal

Falta de capacitacion

Tipo de material

(calibre) peioZ

Estandares altos
Mala organizacion
Material fuera de
especificacion Falta de personal
Material mal liberado

Elie dle el Falta de comunicacion

Desgaste emocional Incumplimie
nto del

Programa de
Producciéon

Falta de mantenimiento
Ruido Mala toma de tiempos
Mal ajuste

Estandares no
actualizados

Falta de ergonomia en

la estacion de trabajo Equipo muy viejo

Entorno Métodos Magquinas

llustracién 27 Ishikawa del area de prensas
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Durante la investigacion realizada, se encontré que el incumplimiento del programa de
produccion provenia por la falta de actualizacion de los estandares y la falta de
personal, por lo que el ingeniero se dio a la tarea revisar cada proceso del area,
realizando un analisis de tiempos y movimientos para el ciclo de operacion y ciclo
maguina en cada una de las operaciones segun el proyecto utilizando el formato de
estudios de tiempos y movimientos.

Anteriormente dks utilizaba un formato para registrar los tiempos tomados de una
operacion, en el cual solo se capturaba 15 datos y no se tomaba en cuenta al anotador.

Aqui se muestra el formato que utilizaban para el analisis de tiempos y movimientos.
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Formato anterior para el Analisis de tiempos y Movimientos

d(s ﬁia INGENIERIA DE PROCESOS
FECHA:
D i H e k 0
ANALISIS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
PRODUCTO NUEVO [ ] PROCESOS
MODIFICACION [ ]
TURNO: N* DE MAQUINA:
DEPARTAMENTO: | DKS: CANTIDAD:
PRODUCTO: PERSONAL REQUERIDO:
COMPONENTE
PARTE: TIEMPOS CICLO:
CTD. DE MOLDES:
OPERACION REALIZADA
DESARROLLO DE LA OPERACION
ENTRADA SALIDA
LAY OUT DE LA OPERACION NOTAS
xs |
3600/ = X.87=
NOTAS:
PROCESO:
TOLERANCIA: %
ESTANDAR : Pzs/hr CALIFICACION: %
REALIZO ANALISTA DE VISTO BUENO. SUPERVISOR AUTORIZO: ING. DE PROCESOS
TIEMPO (FIRMA) (FIRMA)
(FIRMA)

llustracién 28 Formato para el Analisis de Tiempos y Movimientos utilizado anteriormente
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Formato nuevo para el Analisis de tiempos y Movimientos

d( @ INGENIERIA DE PROCESOS
DLR FECHA:

| ANALISIS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

PRODUCTO NUEVO |:| ,N° DE
TURNO: MAQUINA:
MODIFICACION |:| FERT: HALB:
AREA: PERSONAL REQUERIDO:
PRODUCTO: TIEMPOS CICLO:

PARTE:

CANTIDAD DE MOLDES:

OPERACION REALIZADA

N° DE OPERACION:

DESARROLLO DE LA OPERACION

ENTRADA SALIDA
LAY OUT DE LA OPERACION NOTAS
xs[ ]
3600/, = X.87=
NOTAS:
PROCESO:
ESTANDAR TEORICO: Pzs/hr ESTANDAR REAL: Pzs/hr
REALIZO ANALISTA DE Vo. Bo. SUPERVISOR AUTORIZO: ING. DE PROCESOS NOTIFICADOR (A)
TIEMPO (FIRMA) (FIRMA) (FIRMA)

(FIRMA)

llustracion 29 Nuevo formato para el Analisis de Estudio de Tiempos y Movimientos
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Actualizacion de los estandares de ciclo operativo

Para actualizar los estandares se comenzo por realizar el analisis de tiempo ciclo de la
operacion, donde el ingeniero tomo como referencia el nuevo formato de tiempos y
movimientos, iniciando por realizar un analisis por cada operacién, tomando varios
datos para el ciclo operativo, si mismo midio las actividades que no tienen ningun valor
agregado al producto pero que son necesarias en el proceso de fabricacion, tales como

retiro de material, entarimado y emplaye de las piezas.

El ingeniero debe llenar el formato del estudio de tiempos y movimientos una vez
realizada la toma de tiempos y determinar el nuevo estandar en el que va a quedar la
operacion, tomando en cuenta datos como nombre y parte del proyecto, nombre y
namero de la operacion realizada, maquina en que se realiza, cantidad de personas
gue lo realizan, dibujos a mano a alzada, lay out y descripcion del proceso.
Para hacer el analisis el ingeniero debe de realizar la toma y registro de tiempo
cronometrado bajo un muestreo por operaciones. Para dicho muestreo se tomaron 30
datos.

e Toma de treinta tiempos ciclo: para que una muestra sea confiable debe ser

igual o mayor a 30 datos. (Gutiérrez Pulido & De la Vara Salazar, 2013)

Los cuales servirdn para sacar una media por operacion, una vez que se tiene la
media, dividen 3600 segundos por hora entre esta y el resultado que arroje lo multiplica
por el 0.87 ya que el 0.13% se le da al trabajador como tiempo para sus propias
necesidades. El resultado final que nos da la media nos ayudara a determinar el
estandar real.
Al realizar el cambio de estandar real vs tedrico se le da a conocer al supervisor y
anotador de area, ellos firman de enterado el documento en conjunto con el analista de

tiempos e ingeniero de procesos.

Véase un ejemplo:
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= INGENIERIA DE PROCESOS
AL

' . L}

FECHA. 4 54-C85 104

ANALISIS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

N
PRODUCTO NUEVD  [K — 19 ma«?«i&- (N |
MODIFICACION [ ] FERT: SACTE0MN) HALR: WV £
Novans PERSONAL REQUERID: |
‘_'E U\\IYI{.I e {-"'.":,'. = F‘ﬁ e . X
2w | €A 528 1.1C 511
nag | e g |82
q4q [ o6e | 5
w ’,E"‘fh L .43 Wk
a0

=GI-LE gy SN

600, 5.2

notas:_UP Cyvarciclkes =il o ol
Riures v ke enaiclo @ velivar by

- 2
A A I Jn e B A o we 2 3
PROCESO: £ Sk doengl D200 \a folera  an eodfoiviacosicierueckile
v L -t » .
Yy S0 el pie g el e oo Qs L6 pedenacet eealice =)
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llustracién 30 Formato de Analisis de Tiempos y Movimientos de Proyecto 50002944
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Una vez que el formato de tiempos y movimientos fue completado, se escanea y
guarda en una carpeta de la empresa, digitalizandolo en un documento llamado matriz
de estdndares actualizados (documento que usa la empresa como base de datos para
todos los estandares revisados).

Donde son llenados los campos de Fert y halb de los proyectos que fueron revisados,
incluyendo el nombre del producto, la parte en la ensambla el componente procesado,
el numero de operacién y en conjunto con su descripcion, asimismo la cantidad de
personal requerido en dicha operacién. También se contemplan los herramentales en
caso de ser necesarios para la operacion, asi como el area de trabajo el estandar
tedrico y real y por ultimo la fecha en la que se realizo la revision. Esta base de datos
se encuentra ubicada en la carpeta de intercambio, en donde estara disponible para el
departamento de rutas, quienes a su vez son los encargados de realizar los cambios
pertinentes de los estandares en el sistema. Abajo se muestra un ejemplo de la matriz

con algunos datos que fueron revisados por el ingeniero de procesos.

N od. | od Std
Fert Halb Producto Parte 0 Descripcion de la operacion. Persona Herrame Area - StdReal | Fecha
P | ntal
v By v v v v Ay v v o

50002944 40009299 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CREMALLERA 100 PUNZONADO DE CREMALLERA 1ZQ/DER 2 N/A PRENSAS 80 0 08/08/2019
50002544 | 40009539 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES LATERAL DER GRIS PISO 3 RENTES % DOBLEZ DE LAMINA LATERAL 1 WA PRENSAS 40 500 19/08/2013
50002944 40009540 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA BOTADERO 90 DOBLEZ DE TAG MOLDING 4 N/A PRENSAS 250 260 21/08/2019
50002944 | 40009533 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES TAG CHAROLA 2 PLANCHADO DE TAG LARGO 2 WA PRENSAS 40 410 21/08/2018
50002544 | 40009533 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES TAG MOLOING [ CORTE Y DES DE TAG VERTICAL 2 VA PRENSAS 500 20 21/08/2013
50002944 40009533 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES TAG MOLDING 20 DOBLADO DE TAG LARGO 4 N/A PRENSAS 400 310 21/08/2019
S0002944 | 40010321 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES TAG MOLDING 0 DOBLADO DE TAG MOLDING 3 VA PRENSAS 40 30 /082018
50002944 40009540 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA BOTADERQ GRIS PISO 3 FRENTES 60 DOBLADO DE PARRILLA 2 N/A PRENSAS 400 400 22/08/2019
S000294 | 40009542 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA LAT GRIS PSO 3 FRENTES & DOBLEZ POSTERIOR DE TAG CHAROLA 1 PASO! 1 VA PRENSAS 20 350 2/08)2019
50002544 | 40009542 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA LAT GRIS PISO 3 FRENTES 0 PLANCHADO DE TAG CHAROLA 1 VA PRENSAS 250 650 2/08/2019
50002944 40009542 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA LATERAL 90 PLANCHADO DE TAG 2 N/A PRENSAS 250 800 23/08/2019
50002944 | 40009542 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA LATERAL ) PLANCHADO DE TAG 2 WA PRENSAS 250 800 23/08/2013
50002944 40009542 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA 100 DOBLEZ DE TAG(2D0 PASO) 4 N/A PRENSAS 450 600 23/08/2019
50002944 | 40009542 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA % DOBLEZ DE TAG(LER PASO) 2 WA PRENSAS 250 600 23/08/2019
50002544 | 40009542 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA 0 CORTE DETAG 2 A PRENSAS 40 600 /082013

llustracién 31 Matriz de Estandares Actualizados

Una vez que se tienen los datos digitalizacion en la matriz, se pasa el formato completo
de estudio de tiempos y movimientos al departamento de rutas, quien realiza el cambio
del estandar en un software llamado SAP modificando el estandar tedrico

estableciéndolo con el estandar real que determine el ingeniero de proceso.
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[& SAP Easy Access - Menii usuario p. GENERAR RUTAS PERFIL w

@ rHe@e St ONLH DR 0

SAP Easy Access - Menti usuario p. GENERAR RUTAS PERFIL
RE|& awd v

~ ES Favoritos
» [ MM - MAESTRO DE MATERIALES
» [3 ORDEN DE PRODUCCION
+ [ PUESTOS DE TRABAIO
» 3 HOJAS DE RUTA
» [ LISTA DE MATERIALES
- ¥ CRS0 - Puestos de trabajo -> Evaluaciones -> Sistera informacion puesto trabzjo
~ [ Meni usuario p. GENERAR RUTAS PERFIL
@ SUS3 - Evaluacion verificacion autorizacion
- (2 CON3 - Visualzar orden de fabricacién
- €2 €002 - Modificar orden de fabricacion
* () COOIS - Sistema info de drdenes fabricacion
= €2 CAD1 - Crear hoja de ruta especiica
- €2 CAD2 - Modificar hoja ruta especfica
« ) CAD3 - Visualizar hoja de ruta especifica
« 62 €503 - Visual.lsta materiales p.material
- €2 CS12 - Lista material.estruct.
* @ CAS1 - Imprimi hoja de ruta, campos fjos
* (2 CKAON - Tratar ejecucién CC
- (2 MM03 - Visualizar material &
« @) MDO4 - Visualsituacidn stocks/necesidades
* () €003 - Visualzar erden de fabricacion
- 62 €002 - Modificar orden de fabricacion
- € COOIS - Sistema info de Grdenes fabricacion
* & CAD1 - Crear hoja de ruta especfica
= €2 CAO2 - Modificar hoja ruta especiiica
- € CAD3 - Visualizar hoja de ruta especifica
« @ €503 - Visual.lista materiales p.material
» (2 Cs12 - Lista material.estruct.
- & CAS1 - Imprimir hoja de ruta, campos fijos
* @ CKAON - Tratar ejecucién CC
* () MMQ3 - Visualizar material &
- 62 MDO4 - Visual.situacion stocks/necesidades

llustracién 32 SAP

= QOrden Funciones Tratar Pasar a Operacion Entorno Sistema Ayuda

@ | “«H e =i ] R o=

Orden de fabricacion visualizar: Operacion, detalles
4 4 » » | E Zamateral EicCapacdad | sa & 8 & Eg B | ™ operacién

Orden 1033870 cl. m

Material [a0o01856 | CHAROLA GRIS CADDY MCKEE lce. [2100
Operacidn oo4al s |PUNTEOQ DE SOPORTE A MARCO 260 P/H lsec. [0
PtoThjo [E ] ! [2100] Clave control FPO1 ID operacidn 00000006

Status sist. NOTF IMFR LIB. NOTE Motificacidn 2662139
Generdﬁﬁﬂ]a’o externo l/Trrpo.h"c’msito L/Detenn.vd.preﬁado ]]] IIHII

Dato prefjado/valores prefjados

Cantidad base 2 &0 _]I Conversidn de unidades de medida

Operacidn UM m Corresp. Oper. -

Tiempo recuperacidn 0.000 "_] ™ P2 M FZ
Val.prefi. Unidad

Tiempo preparacidn [n .0oo0 "_]

Tiempo de mdquina &0 "ﬂ]

Tiempo mano de obra &0 "ﬂ]

llustracién 33 Detalles de operacion en el SAP del Halb 40001856
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Una vez que se tienen los datos con cada una de las actividades desglosadas el

ingeniero debe de llenar el formato Andlisis de Tiempos y Movimientos.

Después se da a la tarea de vaciar esta informacion en unas tablas de las cuales saco

los promedios para asignar los estandares a cada una de estas operaciones.

Véase un ejemplo de la tabla:

play Entarimado (acomodo en tarima) Habilitado (subir material)
Longitud/calibre |Cantidad de piezas|Tiempo (s)|Promedio| |Dimensiones/calibre| Cantidad de piezas| Tiempo (s) |Promedio| | Dimensiones/calibre |Cantidad de piezas|Tiempo (s)|Promedio|
G Cal 12 hilos), Cal 9 | (etarimadas: 62815 | 62815 mm. Cal 12 (hilos), ' ’
4,53 (refuerzos) pzs dobles (30) por Cal 9 (refuerzos)
22x 150 (angulo 11,83 cama, 6 camas.) 24.1x 105 (dngulo 10 28,39 351
20°). Lam Cal, 20 | 10¢/ paduete 599 788 271.003 x 320.927x | 38 pzs (colocadas 35°). Lam Cal 20 a8 7
13,56 600 mm. Cal 12 verticalmente en 316,17 316,17 11,15
8,58 (hilos), Cal 9 dos filas) 3.680 x 3.680 mm 40 19,56| 17,59
. 200 pzs (10
127x 572 , L
4,38 X i 'gg‘ 4™ | montonescon20 | 547,29 | 547,29 22,07
120 x 100 X 600 (ent 1$0 p(st s ) pzs cada uno 258x 619, Cal 7- 1/4 60 513,42 513,42
mm. Cal 12 (hilos), Zer:j aglma(;g). ) 106,58 106,58 88.37x42.86.Ldm | 5montones de 10 152,16 152,16 83
Cal 9 (refuerzos) pzs dobles po Cal 16 pzs cada uno
cama, 6 camas.) 258x 619, Cal 7- 1/4 110 513,42 513,42 8,19
600mm. Cal 12 | 38 pzs (colocadas 12,87 7,38
(hilos), Cal 9 verticalmente en 44,18 44,18 8,1 619X 223.6 Calibre 7 9,62
(refuerzos) dos filas) 12,02 1/a 10 8,65 871
28,44 8,23 10,84
38,28 619 X 223.6 Calibre 7 10 11,42 10,33 10,03|
37,95 1/4 12,02 6,14]
60 x 104 Alamb
X amdre | 20 pzs ¢/paquete 44,42 33,79 9,59 3,41
Cal9 25,9 11,7 8,56
35,64 7,18] 237 X57 cal.22 3PAQ DE 20 PZAS 30,56] 30,56
2,77 - 10,13 Cinta 35mm Cal 20 3 paq con 20 pzs 111,24 111,24
34,9 Cinta 35mm Cal 20 _|Paquete con 10 pzs 3,59 3,59

Tabla 1 Base de Datos

Actualizacién de tiempos de ciclo magquina

Para actualizar los estandares de ciclo maquina existe una tabla donde se deben

registrar anicamente los tiempos de ciclo maquina.

Al realizar la revision para el ciclo maquina, el ingeniero de procesos tomo varios datos

(Unicamente de cada bajada) por operacion en cada maquina para después pasarlos a

una base de datos de Excel tomando en cuenta el proyecto y la maquina.

A continuacion, se muestra un ejemplo de algunos datos tomados por bajada:
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AREA: PRENSAS

DOBLADORAS DE CORTINA || TROQUELES
FERT: 32 FERT: | 3110 | | FERT: 3012 FERT: 729 FERT: | 3217 FERT: | 3047
MAQUINA | DC5 | | MAQUINA | DC3 | MAQUINA| DC6 MAQUINA| TR13 MAQUINA | TR4 | |[MAQUINA| TR3
2.52 2.8 3.52 4.07 1.24 1.13 1.21 0.85 0.76 0.78 0.85 0.85
2.93 3.7 3.59 4.02 1.04 0.73 0.66 0.96 0.9 0.91 0.79 0.85
5.34 3.49 3.27 3.49 1.25 1.38 1.01 0.98 0.87 0.99 0.79 0.92
434 2.94 3.38 3.73 0.92 1.12 0.79 0.91 0.69 0.94 0.74 0.94
3.49 2.95 3.66 3.38 1.12 1.05 0.92 0.91 0.82 0.96 1 0.96
3.79 3.6 2.56 3.85 0.96 0.85 0.93 0.75 0.7 1.03 1.09 0.83
3.56 4.19 3.34 412 0.94 1.04 0.89 0.92 0.78 0.83 0.87 0.88
5.44 2.57 3.15 3.77 0.79 0.92 0.9 0.93 0.9 0.76 1 0.79
3.11 3.8 3.75 3.33 1.03 0.95 0.99 1.16 0.8 0.77 0.8 0.87
2.3 6.73 3.33 2.88 0.87 0.86 0.97 1.2 0.92 0.84 0.71 0.88
PROMEDIO 3.68 PROMEDIO 3.51 PROMEDIC 1.01 PROMEDIO  0.94 PROMEDIO 0.85 PROMEDIO 0.87
FERT: | 2354 FERT: 729 | | FERT: 729 FERT: 3291 FERT: | 3314 FERT: | 3310
MAQUINA [DC10| | MAQUINA |DC 13| MAQUINA| DC6 MAQUINA| TR4 MAQUINA | TR5 | [MAQUINA| TR 4
4.17 4.65 1.99 1.94 1.83 1.86 0.62 0.81 0.98 0.79 1.82 1.26
3.98 4.16 2.34 2.1 1.32 1.37 0.42 0.54 0.81 0.9 1.86 1.25
4.13 5.03 1.76 2.27 1.73 1.58 0.77 0.75 0.73 0.68 1.27 1.35
3.87 4.74 1.67 2.39 1.45 1.65 0.67 0.71 0.6 0.72 1.68 1.08
4.16 4.96 2 2.62 1.18 1.59 0.74 0.83 0.76 0.84 1.18 1.08
3.75 3.99 2.9 1.99 2.19 1,28 0.88 0.66 0.8 0.76 1.33 1.81
4.52 4.03 2.28 1.1 1.48 1.87 0.79 0.78 0.74 0.87 1.44 1.67
4.39 3.97 2.12 2.02 1.54 1.67 0.87 0.86 0.68 0.82 1.38 1.59
4.75 4.1 2.73 2.13 1.39 1.32 0.74 0.73 0.6 0.9 1.96 1.43
3.84 1.88 2.07 1.99 1.74 1.12 0.83 0.65 0.88 0.67 1.25 1.54
PROMEDIO 4.15 PROMEDIO 2.12 PROMEDIC 1.57 PROMEDIO  0.73 PROMEDIO 0.78 PROMEDIO 1.46
2.29 0.80

Tabla 2 Bajada de Ciclos Maquina

Con ayuda de estos datos tomados el ingeniero de procesos pudo determinar los
estandares del ciclo maquina y actualizar el formato de tiempos teéricos para hojas de
rutas lo que permitira tener un mejor control en la programacion de la produccion
buscando mejorar el cumplimiento de la produccion y mayores entregas a tiempo.

Por ultimo, se elaboré un procedimiento para la capacitacion del personal involucrado

dentro del area, el cual servird para que cada supervisor lider, ajustador y anotadores
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sepan como tener acceso al software SAP para que puedan conocer los estandares
gue se establecieron para cada operacion segun sea el proyecto que se va a realizar y
de esta manera lo hagan saber al personal de produccién y de esta manera puedan
fijar metas claras para el cumplimiento de la produccion.

La capacitacion también servira para que los supervisores, lideres, ajustadores y
anotadores conozcan la forma de evaluar la actuacion del operador y conocer el nivel

de eficacia del &rea de produccién segun su rendimiento.
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Actividades Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre

Revisidn y actualizacién de los estandares del ciclo de
operacion y ciclo maquina.

Determinacion de la eficiencia promedio directa global.

Determinacion estadistica del estandar global.

Determinacion de la eficiencia total.

Elaboracion del procedimiento para la administracion de los
estandares operativos.

Capacitacion a supervisores para manejo de formato de
procedimiento operativo.
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CAPITULO 5:
RESULTADOS



RESULTADOS

Actualizacion de estandares

Como resultados a los objetivos propuestos, a continuacion, se mostraran a detalle

cada una de las respuestas obtenidas en el desarrollo del proyecto.

Al inicio de proyecto el ingeniero de procesos asistid a una reunion con el gerente de
produccion quien afirmo que los estandares no se habian actualizado ni revisado desde
hace 10 afios por lo que se establecié como objetivo principal actualizar los estandares
operativos y de ciclo maquina a un 100%.

Por lo que se abarco con la revision de todas las operaciones gque se trabajaron dentro
del &rea de prensas. Dicha revision consté de un estudio de tiempo cronometrado por
cada operacion y el correcto llenado del formato del analisis de tiempos y movimientos.

Datos que fueron capturados por el ingeniero de procesos en un documento de Excel
llamado matriz de estandares actualizados (documento que utiliza la empresa como

base de datos para todos los estandares revisados).

Ne Ctd. | Ctd. std
Fert = Halb Producto Parte o Descripcion de |a operacion. Perso Herra  Area T Std Real = Fecha
= a = .| nal mental . =
st | g | UEGP PEESTRUCTURASPATA CASECERS BUE 10 DOBLEZ DE BULE CREMALLERA 1 A PRENSAS 0 664 26/06/2019
BIMBO 8 NIVELES 2019 V1
50003112 40011202 o1zxH CRADB;E;ELE:;SEMBW noLe CHAROLA GRIS KD 12X44 CRADLE SHLF ASSY | 20 DOBLEZ DE LAMINA SHELF (2 DOBLECES) 2 NA PRENSAS 200 165 11/07/2019
sto| s | PTG 5’&? SC:;“ W2 062 CHAROLA GRIS PUSH FITTINGS 0 DOBLEZ DE SHELF GRAPHIC 4 A PRENSAS 20 50 10772013
50003112 fo1zxH CRAI;[BE;;EL?;SEMBLV noLe BRACKETIZQ Y DER N/A DOBLEZ BRACKET (1 PASO) 2 NA PRENSAS N/A 30 12/07/2019
soto| s | TGS SQCFK'X Sg;“ (22062 CHAROLA GRIS PUSH FITTINGS 0 DOBLEZ DE ANGLE ('PASD. 2 DOBLECES) 2 A PRENSAS WA 10 1/07/2013
50003110 40011205 PUSHFITINGS S-PICF;X SC:ELF {oeézizz 062 CHAROLA GRIS PUSH FITTINGS 20 DOBLEZ DE ANGLE (1°PASO. 2 DOBLECES) 2 NA PRENSAS N/A 120 12/07/2019
0003070 SEED RACK 7-LPWREW GANCHERA DOBLEZ DE GANCHERA (2 DOBLECES) 4 WA PRENSAS 40 50 1072013
soss| g | IO BA“ggﬁDULCCETSO"M"NG“m %1 ot aRssconDuLCEsACTOS | 100 DOBLEZ DE BRACKET (2 DOBLECES) 1 WA PRENSAS 0 0 1072018
50000603 40001951 B BAngg;SJLCCiSOPMANGUETE L SEGURO GRIS BALCON DULCES ACT 04 30 DOBLEZ DE 'L" GRANDE 2 NA PRENSAS 300 300 12/07/2019
sooes| g | IO BA“ggﬁDU“;TSO"M"NGUW 1 ot GRssCONDULCESACTOS | 140 CORTE 45 JUNQUILLD CANAL LARGO 1 WA PRENSAS 10 10 /072018
50003717 40011222 9 TIER VINYL CAROUSEL DISPLAY CT TOP CHANNEL LSR 9 TR VINYL CAROUSEL N/A DOBLEZ 2 NA PRENSAS 260 0 17/07/2019
50003117 40011222 9TIER VINYL CAROUSEL DISPLAY CT TOP CHANNEL LSR 9 TR VINYL CAROUSEL NA DOBLEZ 2 NA PRENSAS 260 20 17/07/2019
S0003717 | 400 9TIER VINYL CAROUSEL DISPLAY T LATERALGRIS TR VINYLCAROUSEL | 50 DOBLEZ DE SAPLE CHANNEL 2 A PRENSAS %0 ) 180772013
50003120 40004605 MINI RACK ISOLITE V2 ESTRUCTURA GRIS 50 ENTRESAQUE DE ANGULO NIVELADOR 1 N/A PRENSAS 300 490 24/07/2019
50003120 40004605 MINIRACK ISOLITE V2. CHAROLA 180 DOBLEZ 2 NA PRENSAS 400 5% 24/07/2019
50003120 40004605 MINIRACK ISOLITE V2 CHAROLA 170 DOBLEZ 3 NA PRENSAS 40 380 24/07/2019

llustracién 34 Matriz de Estandares Actualizados parte 1
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50003131 | 4001127 | CTLCARTON 1 MAIN FRAME AND LIT HOLDER MAIN FRAVEE GRIS CARTON L] DOBLADO DE SANPLE WIRE 1 N PRENSAS 50 580 30/07/2018
50002819 | 40009860 (IGARRERA DE MOSTRADOR DIVISOR GRANDE b DOBLEZ DE DIVISOR GRANDE {L° PASO, 2 DOBLECES) 1 N PRENSAS 0 0 02/08/2018
50002819 | 40003860 CIGARRERA DE MOSTRADOR DIVISOR CHICO ) DOBLEZ DE DIVISOR CHICO (2" PASO, 1 DOBLEZ) 1 N PRENSAS 0 40 02/08/2018 \
500031401 40011305 WATER + RACK 4 SHELF SHELF CHANNEL 0 DOBLEZ DE SHELF CHANNEL (2 DOBLECES) 1 N PRENSAS 0 0 05/08/2018
50002819 | 4000960 (IGARRERA DE MOSTRADOR DIVISOR GRANDE A DOBLEZ 1ER PASO 1 A PRENSAS A %5 05/08/2019 ‘
50002819 | 4003860 (IGARRERA DE MOSTRADOR DIVISOR GRANDE A DOBLEZ 200 PASO 1 N PRENSAS N 50 05/08/2018
50002819 | 40009859 (IGARRERA DE MOSTRADOR DIVISOR CHICO A DOBLEZ 1ER PASO 1 A PRENSAS A 50 05/08/2019 ‘
50002819 | 4003859 (IGARRERA DE MOSTRADOR DIVISOR CHICO A DOBLEZ 200 PASO 1 N PRENSAS N 0 05/08/2018
50002819 | 40009858 (IGARRERA DE MOSTRADOR LM BASE £l PLANCHADO DE BASE 1 N PRENSAS 40 620 (5/08/2018 ‘
5000160 | 40011310 TARIVA COCA COLA LAMINAZOCLO 13 DOBLADO DE LAMINAZOCLO 1 N PRENSAS JE) J) 08/08/2018
50002944 | 40009299 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CREVIALLERA 10 PUNZONADO DE CREMALLERA ZQ/DER 1 N PRENSAS Ll n (8/08/2019 ‘
50000311 | 40001128 (GLUE AND PRIMERS RACK POCKET SIDE WIRE 9 DOBLADO DE POCKET SIDE 1 A PRENSAS 40 kL) 08/08/2019
50003180 | 40011351 WMTRAIN COOLER TOPPER CHAROLA GRISTRAIN COOLER JEl] DOBLADO DE PARRILLA (1ER PASO) 1 N PRENSAS il 0 09/08/2019 ‘
50003180 | 40011351 W TRAIN COOLER TOPPER CHAROLA GRIS TRAIN COOLER 10 DOBLADO DE PARRILLA (200 PASO) 3 NA PRENSAS %0 0 09/08/2019
50003180 | 40011352 WM TRAIN COOLER TOPPER SLIDE 0 DOBLADO DE SLIDE 1 N PRENSAS L) 0 15/08/2019 ‘
5000294 | 40009539 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES LATERAL DER GRISPISO 3 FRENTES 8 DOBLEE OF LAMINA LATERAL 1 NA PRENSAS 40 50 19/08/2019
So002701 | 4003466 NEQ BANNER (C LAVINA LATERAL ) DOBLADO DE LAVINA LATERAL 1 N PRENSAS N 150 19/08/2019 ‘
A 4011469 BOTANAS GOONDOLA PARRILLA 0 DOBLEZ DE PARRILLA 1 NA PRENSAS 0 18 20/08/2019
A 40011469 BOTANAS GOONDOLA PARRILLA n (0 YDESDETAG 1 N PRENSAS L) 30 20/08/2018 \
50002701 | 40009466 NEO BANNER CC LAVINA LATERAL DOBLEE F LAMINALATERAL BANER 1 N PRENSAS 150 150 11/08/2018
50002944 | 40003540 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA BOTADERO Ll DOBLEZ DE TAG MOLDING 4 N PRENSAS ) JE) 11/08/2018 \
50002944 | 40009533 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES TAG CHAROLA £l PLANCHADO DE TAG LARGO 1 N PRENSAS A0 an 11/08/2018
5000294 | 40009533 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES TAG MOLDING L] CORTE Y DES DE TAG VERTICAL 1 NA PRENSAS 50 ) 110812019 ‘
50002944 | 4008533 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES TAG MOLDING 1 DOBLADO DE TAG LARGO 4 N PRENSAS A0 n 11/08/2018
llustracién 35 Matriz de Estandares Actualizados parte 2
50002944 | 40010321 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES TAGMOLDING il DOBLADO DE TAG MOLDING 3 N PRENSAS 40 30 10/08/2019
5000294 | 40009540 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHARQLA BOTADERO GRIS PISO 3 FRENTES | 60 DOBLADO DE PARRILLA 1 A PRENSAS 40 L) /0812019
50002944 | 40009542 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA LAT GRIS PISO 3 FRENTES Ll DOBLEZ POSTERIOR DE TAG CHAROLA 1 PASO 1 N PRENSAS 50 30 12/08/2019
50002944 | 40009542 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLALAT GRIS PISQ 3 FRENTES Ll PLANCHADO DE TAG CHAROLA 1 A PRENSAS 50 650 10/08/2019
5000294 | 40009542 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA LATERAL Ll PLANCHADO DE TAG 1 A PRENSAS 50 80 30812019
50002944 | 40009542 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA LATERAL Ll PLANCHADO DE TAG 1 N PRENSAS 50 80 130812019
5000294 | 40009542 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA 10 DOBLEZ DE TAG[200 PASO) 4 A PRENSAS 450 60 23/08/2019
5000944 | 40009542 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA 8 DOBLEZ DE TAG[LER PASO) 1 NA PRENSAS 50 600 13/08/2019
50002944 | 40009542 EXHIBIDOR DE PISO DE 3 FRENTES CHAROLA il CORTE DE TAG 1 A PRENSAS 40 600 23/08/2019
50002999 | 40010615 | 26T WD RACK GRD WLDMT & HEADER DISPKIT | MALLA GRS 26T WD RACK GRD WLDMT & HEADER | 70 DOBLADO DE PARRILLA (200 PASO] 1 A PRENSAS %0 i) 26/08/2019
NA 4011470 PARRILLA BOTANERA MENSULA il DOBLEZ DE MENSULA 1 NA PRENSAS 40 L] 26/08/2019
50002999 | 40010615 | 26 WD RACK GRD WLDMT & HEADER DISPKIT | MALLA GRS 2¢T WD RACK GRD WLDMT & HEADER | 80 DOBLEZ DE PARRILLA (3ER PASO) 1 N PRENSAS 0 30 26/08/2019
50002999 | 40010615 | 26T WD RACK GRD WLDMT & HEADER DISPKIT | MALLA GRS 26T WD RACK GRD WLDMT & HEADER | 60 DOBLEZ DE PARRILLA (1ER PASO) 1 NA PRENSAS %0 0 26/08/2019
50002999 | 40010617 | 26T WD RACK GRD WLDMT & HEADER DISPKIT | HEADER GRS 26 WD RACK GRD WLDIT & HEADER | 80 DOBLEZ DE RIEL 1 NA PRENSAS 40 50 17/08/2019
50002999 | 40010617 | 2FT WD RACK GRD WLDNT & HEADER DISP IT | HEADER GRS 2FT WD RACK GRD WLDNI & HEADER | /A CORTE DE RIEL 3 NA PRENSAS A 80 77/08/2019
50003216 | 4001100 SIWIFFER AHOLD BOTTOM SHELF CHAROLA GRIS Jil DOBLADO DE TAG CHANNEL 1 A PRENSAS 40 50 18/08/2019
50003200 40011400 LIFEWTR WALMART ESTRUCTURA GRIS 50 DOBLEZ DE RESPALDO 1 N PRENSAS 140 100 28/08/2019
50003200 | 4001140 LIFE WTR WALMART WING RACK ESTRUCTURA GRIS LIFE WTR WALMART P} PLANCHADO DE LONG 1" CHANNEL 1 N PRENSAS 0 0 28/08/2019
50003200 | 4ooi1do0 LIFE WTR WALMART WING RACK ESTRUCTURA GRIS LIFE WTR WALMART 10 PLANCHADO DE SHORT " CHANNEL 1 A PRENSAS 450 50 18/08/2019
50003200 4oottdot LIFE WTR WALMART WING RACK BOTTLE HOLDER LSR LIFE WTR WALMART | NJA DOBLEZ DE BOTTLE HOLDER 3 N PRENSAS N 0 28/08/2019
50000540 | 40001756 EXHDE VENTA SUGERIDA CUBIERTA Jil DOBLEZ DE CUBIERTA (LER PASO, CEIAS) 1 N PRENSAS A 60 05/09/2019
50001992 | 40006307 EXHIBIDOR CHECK-OUT-SALDAZO CHAROLA GRIS Jul DOBLEZ DE CHARQLA (1ER PASO, PESTATIAS 1 NA PRENSAS 30 3 06/09/2019
50001992 | 40006307 EXHIBIDOR CHECK-OUT-SALDAZO CHAROLA GRIS kll DOBLEZ DE CHAROLA (200 PASO, CON DOBLADOR 1 A PRENSAS 30 3 06/09/2019
50003012 | 40010742 (EXHIBIDOR GIFT CARD GCM OXXO VERSION 39 ESTRUCTURA GRIS Jil DOBLEE DE LANINA GANCHO 3 N PRENSAS 50 %0 13/09/2019

llustracién 36 Matriz de Estandares Actualizados parte 3
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Ne e, HCL?r Std | g1
Fert Halb Producto Parte Descripcion de | a operacion. Pers Area Teori Fecha

Op amen Real

onal co
tal

50003320 40011803 EXHIBIDOR CAJA DE MUSICA ALPHA REPISA CHAROLA 20 DOBLEZ DE REPISA CHAROLA 3N/A PRENSAS 200 60 22/10/2019
50002846 40009928 EXH RACK CABECERA CC ESTRUCTURA GRIS 69 SLOTEADO A CREMALLERA 2N/A PRENSAS 100 40 29/10/2019
50002846 40009935 EXH RACK CABECERA CC RESPALDO GRIS 40 DOBLEZ DE LAMININA RESPALDO 2N/A PRENSAS 400 65 29/10/2019
50003381 40011950 EXHIBIDOR R10 ESTRUCTURA GRIS 40 DOBLEZ DE MCO ESTRUCTURA (1ER PASO) 2N/A PRENSAS 300 520 13/11/2019
50003381 40011960 EXHIBIDOR R10 CANASTILLA SUPERIOR 50 DOBLEZ DE PARRILLA CANASTILLA SUPERIOR 3N/A PRENSAS 130 400 14/11/2019
50003381 40011961 EXHIBIDOR R10 CANASTILLA INFERIOR 50 DOBLEZ DE PARRILLA CANASTILLA INFERIOR 3N/A PRENSAS 130 400 14/11/2019
50003381 40011950 EXHIBIDOR R10 ESTRUCTURA GRIS 120 DOBLEZ DE RIEL COPETE IN/A PRENSAS 390 300 14/11/2019
50003381 40011958 EXHIBIDOR R10 PECOSERO GRIS 50 DOBLEZ DE GANCHO (470 PASO) 2 1 PRENSAS 260 480 14/11/2019
50003381 40011950 EXHIBIDOR R10 ESTRUCTURA GRIS 50 DOBLEZ DE MCO ESTRUCTURA (2D0 PASO) 1N/A PRENSAS 300 25 14/11/2019

llustracién 37 Matriz de Estandares Actualizados parte 4

Actualizacion de estandares ciclo maquina

Para actualizar los estandares de ciclo maquina el ingeniero realizo varias muestras de
datos donde solo midié las bajadas de la maquina por operacion. Tomando los

promedios de cada una para determinar los nuevos estandares del ciclo maquina.

Véase la tabla de Tiempos ciclo maquina con el antes y después de la determinacion

de estandares:

TIEMPO CICLO MAQUINA
TIEMPO EN TIEMPO EN
OPERACION CARACTERISTICAS SEGUNDOS SEGUNDOS
ANTES DESPUES
Doblez de parrilla |Doblez de parrillas en dobladora de cortina (parrilla de calibres delgados) 6 4,66
Doblez de parrilla Dob’lez'de parrillas en dobladora de cortina (parrilla de calibres gruesos y 10 762
de I6ngitud grande)
Corte de lamina [Corte de tiras en troquel para 1/2 tag molding o tag (hasta 200 mm) 6 5,46
Corte de lamina [Corte de tiras en trogquel para 1/2 tag molding o tag (hasta 700 mm) 7,2 6,3
Corte de lamina [Corte de tiras en troquel para 1/2 tag molding o tag (hasta 1000 mm) 9 8,48
Corte de lamina [Corte de tiras en troquel para 1/2 tag molding o tag (mas de 1000 mm) 12 9.56
Doblez de lamina |Doblez de 1/2 tag en dobladora de cortina 8 7.57
Doblez de lamina |Doblez de tag en dobladora de cortina 14 11,94
Corte de lamina [Corte de placas pequefias en troquel (push pin, placa propiedad, etc.) 4,5 2,98

Tabla 3 Tiempos Ciclo de Maquina
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En esta tabla se muestra el comparativo de un antes y un después en el tiempo
determinado del ciclo maquina. Donde se puede notar que, si hay variacion entre los
datos del después, los cuales son menores a los que se tenian establecidos desde

hace aproximadamente 10 afios.

Actualizacion de los estandares del ciclo operativo

Para los tiempos del ciclo operativo, asi como la toma de tiempos cronometrados
también se realizo la toma de tiempos de las actividades que no generan ningun valor a
la operacién pero que son necesarios para su realizacion.

Dichas muestras fueron plasmadas en una tabla, las cuales arrojaron un promedio que
nos ayudoé a determinar el tiempo estandar que tardan las operaciones como
entarimado y/o emplaye y habilitado de material.

A continuacion, se muestra la tabla con los resultados:

TIEMPO CICLO OPERATIVO
. TIEMPO EN
OPERACION CARACTERISTICAS SEGUNDOS
Tiempo de habilitado Desde que el hgblht_ador toma el material y lo deja en la 243
mesa de materia prima.
Tiempo de entarimado Desde que el hab|I|tadpr toma el _materlal de la mesa de 338
PT, lo emplaya y lo deja en la tarima.

Tabla 4 Tiempos Ciclo Operativo

Para lograr que la planta mejore el cumplimiento de su produccion es necesario que

cada linea de produccion este trabajando con la menor de las fallas posibles.

A continuacion, se muestra una tabla general de cada proyecto, donde se reflejan todos

los datos que se tomaron durante el trayecto del desarrollo de este proyecto.
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TIEMPO | TIEMPODE newe reowenia] eweo oo mewea sromepiope| - Fiez oo | TorIPIEzSSin | opoy
FERT HALB MAQUINA | PIEZA/PARTE | TIEMPO CICLO OPERATIVO HABILTADO | ENTARIMADO DESCRIPCION et | R e T persona persona TEORICO %
- - - - - . - - - - habilitadora _ | habilitadorz _ - -
5,89 7,59
6,41 10,01 0,19 0,60
74 8,01
50003310 | 40011631 06 RIEL 9,74 6,55 16 12 El operador coloca lalaminaen la 817 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA 383 349 200 8,88
8,82 7,2 dobladora y realiza un doblez. ’
11,55 9,24 897
6,25 7,7
9,76 8,65
44 3,13
4,58 5,54 0,86
2;% E ?pmdm ezl dnta d TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003310 | 40011631 TR6 CANAL 24 17,25 lamina en el troquel y realiza un 4,30 729 607 500 16,71
3,81 corte.
o 516
5,44
6,11 5,49
536 5| 6,44 1,14
6,21 El operador coloca un tubo en el
50003310 | 40011631 ™ BASE 5,65 21 17,05 froque! y realiza un planchado, 550 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA- 569 239 180 57,94
5,53 gira la piezay realiza un segundo
423 planchado.
548 13,08
5,95
2,63 3,99
3,02 3,65 0,00 0,446
a4 El operador coloca la cinta de
S0003310 | 40011631 | TR9 |  CANAL e 7136 | ldminaenel troquel yrealizaun | 305 e O OO e 1026 895 s0 | 12,75
3'{;2 corte.
2,85 2D
3,78
13,74 14,78|
20,21 27,84 0,23 0
27,27 X
— 'EI .operador coloca la cinta de e
50003310 | 40011631 ES1 TAG MOLDING 4 11,34 Idmina en el troquel y realiza un 21,59 145 144 250 1,04
12'32 corte.
o 21,82
13,34
7,81 7,47,
7,13 85| 0,80 1,9
LL2 2 El operador coloca lacinta de
12,39 9,18 L TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003310 | 40011631 TR7 POSTE o5 7l 20,03 5,79 lémina en el troguel y realiza un 8,82 355 271 180 23,64
corte.
7,66 7,08 S
7,73 10,19]
8,64 8,58|
7,82 8,9
10,03 8,42 0,22 1,8205
9,00 11,2
50003301 | 40011610 | DC6 | TAG LATERAL B o PR 36,41 O CaCE LI RE S D 9,56 AN EROMEDICTROR R 328 270 300 17,58
7,9 11,47 dobladoray realiza 1 doblez.
9,38 9,37,
8,90 10,78| 1.6
8,22 8,91
14,27 14,04
145 16,76| 0,51 5,077
13,7 14,61
SOPORTE 12,73 16,26| CCRUeE B M MO ) TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003325 | 40011715 DC7 § ! 10,23 50,77 dobladoray realiza 1 bajada con 13,80 227 162 350 28,82
LATERAL 16,86 12,43
12,8 1299 doblador.
11,9 10,75 O
12,4 10.23
2,02 2,55
2,23 2,29 0,42 0,9652
2,74 2,71 q
1,64 1,93 HlepEatreE e TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003225 | 40011313 TR6 REFUERZO b 208 M 48,26 soleraen el troquel y realiza un 222 1409 868 400 38,36
201 2,68 corte.
1,98 2,46 &l
1,85 2,45
23 273
3,36 3,03] 0,85 1,8865
;’gi i‘i; Un operador coloca la cinta de T EWPO PROMEDIO POR PIEZA
50003225 | 40011313 TR12 | TAGMOLDING 3:08 2',42 12,81 37,73 lamina en el troquel y otro realiza 2,98 1051 548 500 47,92
252 233 un corte.
2,71 3,18 372
4,01

Tabla 5 Datos del Anédlisis realizado a cada Operacion por Proyecto parte 1
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TIEMPO | TIEMPO DE iewpo PRowEDIO| Tewro proMEDIO | iEwPo PROMEDIO pe | 1O Pie23S con | Total piezassin | b opiyppp
FERT HALB | MAQUINA | PIEZA/PARTE | TIEMPO CICLO OPERATIVO | | oo o | ot DESCRIPCION Lo oreraTve | RABILITADO ENTARIMADO “TEGRICO %
612 6,79
897 8,03 1,00 4,55
7,56 8,25
50003301 40011611 bC10 CHAROLA 6,53 8,04 9,98 91 El operador.colcca unalaminay 7,48 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA 421 241 400 42,72
635 7,42) realiza un doblez
7,36 8,77,
7,08 7,18 12,9
7,14
4,53 7,29
4,16 674 1,41 10,333
+2 2 Un operador coloca una tira de
50003334 | 40011793 TR3 S"E"::;st : zi zi 8,45 10333 |soleraen el troquel y otra realiza 5,50 TIEMPO PROVEDIO PORPIEZA 570 182 360 68,11
e o el corte y punzonado.
52 4,58 17,24
5,88
14,53 13,41]
12,45 15,3] 1,08 1,5455
14,53 17,2]
GRAPHIC 15,84 16,24] El operador coloca una laminay TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003334 | 40011794 | DC13 FRAME Be | 07 3091 ealiza 2 dobleces 14,36 218 184 250 15,44
13,31 13,31
16,06 13,44 1699
13,97
123 14,28
10,41 12,97, 0,00 0,7364
11,08 7 l operador coloca 5 varillas en la
50003334 | 40011794 DC3 FRAME STAND i;?: 1117'59’; 36,82 dobladora \; re;lv;a 1doblez con 12,24 TIEMPO PROVEDIC POR PIEZA 1279 1207 1500 5,67
10,53 10,58 oblador.
10,92 12,86 B
12,02
5,03 6,42
== 2 El operador toma una pieza, la Rz L
22 543 ccl:ca en eltupey\ar:a’qu;na
50003334 | 40011793 DC13 | FRAMESIDE 2';‘; ;i: 16,76 38,22 hace el doblez, toma la piezay la 5,60 TIEMPO PROVEDIC POR PIEZA 560 411 250 26,55
e B gira para hacer un segundo doblez
s = enla pieza. 7,62
5,69 5,36|
10,01 9,73
9,15 10,42| La operadora toma una pieza, la 1,42 172
0P cap 10,07 931 coloca en el tope y la maquina
e || e =0 S 9,49 05 o0 o hace el ler doblez, retira a pieza o3 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA o B 200 23,08
) 10,48 10,65, yla gira para hacer el 2do doblez,
9,83 9,98 retirala piezayla dejaen la 311
10,78 9,56 mesa. g
9,19 10,28
2321 38,04
19,95 18,58 La operadora toma una pieza, la 0,00 4,74
252 colocaen el tope y la maquina
s0003270 | 40011580 |  DC3 PATA 2, 1422 |hoceelterdobles retiralapieza) 0o TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA 125 105 20 | 1591
22,61 yla gira para hacer el 2do doblez,
24,01 retira la piezay la dejaenla
23,27 mesa. 2980
236
4,01 3,93
331 4,22) 0,00 0
3,43 3,39 La operadora toma una pieza, la
EoossorllRaooracez Be AL 3,04 3,67| colocaen el tope yv\ama'qvuma 370 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA| 846 846 &9 0,00
376 3,54 hace un doblez, retira la piezay
391 4,12) la deja en la mesa.
3,56 3,24 3,70
4,03
14,68 16,5)
15,54 15,08 0,00 5,9065
15,88 La operadora toma una pieza, la
FRAME 10,75 coloca en el tope y la maquina TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003334 | 40011794 DC13 e 10,89 118,13 (e Ack s bRy 15,23 206 148 250 27,95
18,83 la deja en la mesa.
e 21,13
16
421 3,34
364 37| 0,00 3,5825
424 39 La operadora coloca la cinta de
50003320 | 40011800 TR4  |CENEFAZOCLO ;:23 :Z: 71,65 Iamina en el troquel y realiza un 39 TIEMPO PROVEDIO POR PIEZA 795 416 350 47,64
3,82 5,54 corte: a5
3,49 .
421
2877 22,94
2,64 20,14 5,63 10,26
20,94 21,38 €l operador coloca un lado de la
50003338 | 40011778 | TR11 | ENTREPANO 26,25 29 o o Iamina, realiza un corte, lagiray e TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA o e 20 39.30
31,65 24,91 realiza un segundo corte en el
26,66 22,83 otro lado.
25,17 24,88 4043
25,02 23,63
7,13 9,52
6,99 6,19 328 0
5,67 9,1 X
7,08 8,49 ElepaerresEebeElne TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003339 | 40011777 TR14 BACK STOP '7'2 9:81 26,21 Idmina en el troquel y realiza 7,31 428 296 350 30,95
s 75 corte, punzonado y desesquine.
% 10,59
536
4,78 4,77
422 4,87, 0,40 3,012
471 4,71 El operador coloca un lado de la
50003339 40011777 bC10 BACK STOP 4,58 4,12 48,25 30,12 Ia'mvr,a, realiza un corte, lagiray 4,55 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA 688 393 450 52,85
4,05 4,7, realiza un segundo corte en el
45 4,7, otro lado.
7,97
4,58 4,83
4,18
2,51 2,52
7,38 833 0,80 1,266
e 295 £l operador coloca una tira de
50003334 | 40011794 TR SIDE FRAME ;:i ;g; 12 25,32 léminayy realiza el corte (2 piezas 5,02 TIEMPO PROVEDIO POR PIEZA 624 442 500 29,17
’ portira).
7,74 7,83
2,92 2,58 7,08
6,99

Tabla 6 Datos del Andlisis realizado a cada Operacion por Proyecto parte 2
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) ST ST | | | Total piezas con | Total piezas sin ESTANDAR
FERT HALB | MAQUINA | PIEZA/PARTE | TIEMPO CicLo operaTivo| | IR0 | TErs P DESCRIPCION ity Bondinbeid LA i persona persona TEORICO %
= S = = = = = S = = | habilitadors _ =
8,75 8,77
98 7,7 " a1 185 1,171
EERDTE = coloea poun nda o e e,
50003320 | 40011800 | FLAGLER (:g:j\(:akv 7';3 ;zg 111,24 111,71 | sale lapieza por el otro extremo 8,48 TIEWPO PROMEDIO POR PIEZA 369 146 350 60,56
e e s con un doblez en uno delos lados
de la pieza. 21,51
9,17 9,12]
801 7,68
11,21 13,72
895 8,89 0,00 4,515
7,67 9,84 La operadora coloca el tag en la
soo03225 | acor1sss | oer | tacmoloiNG 10,16 8,69 4515 | dobladora, realiza un doblez, gira e TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA . o) w0 123
9,51 8,48 Ia pieza para realizar un segundo
10,01 10,32 doblez
14,45
10,26 10,24
11,14
525 40,39
47,23 34,91 4,04 815
43,08 41,69 Los operadores toma una pieza y
0003320 | 40011803 bcia | TAPAREOISA 55,64 45,3] a6 o la coloca en la la maquina para o TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA 7 = 200 22,42
41,31 34,7 realizar 1° doblez, después la gira
38,25 31,89 y realiza el 2° doblez.
37,37 46,88 436
41,84
49,98 38,92
55,76 50,77, 40,47 9,36
52,31 44,75 La operadora coloca la Iamina en
50003338 | 40011778 DC10 | ENTREPANO (5B 482 4047 9,36 ey EHEEEED 26,61 LELSL e 2 67 32 120 51,67
45,06 50,67, dobleces (Ia operacién era de
41,97 39,17, laser)
43,85 43,75 96,44
45,21
10,92 11,76
11,28 12,77] 0,16 1,104
13,35 11,23
REFUERZO 8,9 12,44| El operador realiza un doblez con TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003338 | 40011778 DC11 oo, 13,86 17 3,16 22,08 doblador (2'PASO) 11,96 262 237 400 9,54
1222 12,51
138 11,83 3.2
11,04 11,8
17,02 14,6
14,34 15,81] 031 01824
REFUERZO E?z 1:;; berEaembEmne TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003338 | 40011778 | DC2 aAtoA by 1ose| 786 9,12 Ia dobladora y realiza dos 16,15 194 188 250 2,98
e e dobleces (1"PASO).
16,64
20,45
15,47
2.5 oy La operadora toma una pieza,
20,6 18,04 ° g 511 6,05
e W e eamenely s ot
50003270 | 40011580 | DC3 PATA 3 z; ﬁgi 102,19 3628 | retirala piezay acomoda para un 20,20 TIEWIPO PROMEDIO POR PIEZA 155 100 200 35,58
g g segundo doblez; la habilitadora
19,29 20,06
o ol acomoda el material en tarimay 31,35
o = revisa vs escantilln.
14,46 11,85)
15,38 12,08 351 3172
15,68 10,87]
REAR 14,52 10,84 El operador coloca una pieza en la TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003219 | 40011456 DC13 CHANNEL 92 1217 35,13 31,72 e ey 12,42 252 164 300 34,99
10,53 10,81
14,35 12,68 1910
10,84
6,63 5,01 1,8 2,40
71 6,63
7,38 6,68 " TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA|
RIELCOPETE o = El operador coloca una pieza en la
50002846 | 40009928 | DCB 17,98 2 dobladora y realiza un doblez con 692 453 282 400 37,78
VERTICAL 9,33 6,13] ’
doblador.
7,25 7,82 1,11
8,38 7
8,44 7,11
13,16 12,42
12,19 12,19) 1,82 1,22
TAPA i:z; 1:37'1 BeatredEnmniznch TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50002846 | 40009928 DC14 " ’ 182,48 6,1 dobladora y realiza un doblez. (2* 14,08 222 183 350 17,78
CHAROLA| 17,13 14,86) o)
14,01 14,11] 1
12,00 14,04 Z
15,71
29,14 15,38] o -
22,38 22,16
27,65 25,49) TR S TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
s0003012 | ac0107a2 |°€ B'C':NCA GANCHO ;f'jz g:z 10,43 3,83 la dobladora y realiza un doblez 21,50 437 429 504 1,85
e R con doblador. .
20,02
16,77
4,66 2,19)
3,84 2,48 1,46 1,102
SOPORTE z;: iés La operadora colocala cinta de TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003226 | 40011463 | TRO PoRTERIOR e a8 5,51 Imina en el troquel y realiza un 2,97 1055 567 700 46,27
583 2,33] corte.
21 2,35] %3
2,17
5,40’:% ::gi La operadora toma una pieza, la 0,61 136
4,78 6,57 acomoda en el herramental, hace TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
TAPA LATERAL 57 5,541 el corte sobre una de las esquinas
50002846 | 40009931 TR4 (CORTEA s,és 5:65 12,25 27,18 de lapieza, retira la pieza 5,75 545 406 400 25,54
GRADOS) o o terminaday la coloca en la mesa 57
B Sy para posteriormente acomodarla
621 4,9 en tarima.
11,03 10,8
822 104 0,380 1972
R “=s El operador coloca tres piezas en
50000039 | 40000308 DCS PORTA CENEFA| i;; zz: 8,04 19,72 la dobladora y realiza un doblez 9,72 AIEM O FROM IO FOR FIEZEl 322 251 400 22,22
— gerl con doblador.
10,49 8,07, 12,49
9,49 9,61

Tabla 7 Datos del Andlisis realizado a cada Operacién por Proyecto parte 3
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Total piezas con | Total piezas sin
FERT HALB | MAQUINA | PIEZA/PARTE | TIEMPO CICLO OPERATIVO H;Tm:?:o E;‘fm:’;::o DESCRIPCION et o e e O[T e ee. | persona persona E::é:zgk %
= = = = = - - = = = habilitadora _ | habilitadorz = =
45,95 44,91 0,00 529
42,76 39,66
46,87 43,14 DN S S— TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50002846 | 40009935 DC10 Rﬁ:’;‘]‘;o i‘;;z ﬁ"g; 10,58 Iémina en la dobladora y realizan 43,68 72 64 400 10,80
ol P! tres dobleces. e
45,67 39,05
41,98 37,75
18,52 19,64
19,64 16,41 4,29 68
g e Dos operadores colocan una
50002846 | 40000308 | TR1z | TESPALDO & o Y ) 68 |amina en el troquel y realizan 19,02 TENPO PROMEDIO PORPIEZA 165 104 180 36,83
CHASIS 17,68 19,92]
1814 18,63 dos entresaques.
18,28 18,69 R
18,92
6 &3 3,03 4,10
79 65|
80 67| TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
= | El operador coloca un tubo en el
50002846 | 40009928 RS CREMALLERA 75 e 91 123 troquel y realiza sloteado con 8 71,38 44 40 100 9,09
75 &) R, 78,51
75 81
83
11,68 10,04
10,9 16,63] 0,00 1,45
T ) El operador coloca una lémina en
50003012 | 40000308 DC6 FG:;':;?_ é:gz ﬁ: 29 la dobladoray realiza dos 11,65 TEMPO PROMEDIO POR PIEZh 269 239 180 11,07
oy e dobleces.
13,10
12,02 11,61
10,15
533 519 026 4,30
5,06 6,39
6,89 829 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
11,62 6,58 El operador coloca lalamina en la
50002846 | 40009928 DC7  PORTACENEFA 5 e 52 4304 | obladora y realiza dos dobleces, 676 463 277 210 40,31
6,86 6,16 11,32
694 63|
7,33
13,08 10,16|
14,76 14,08| 0,00 0
14,04
50003282 | 40011638 e LONG SHELF 7,61 El ogeradorco\o:a unacinta de 11,31 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA 277 277 250 0,00
7,14 Iéminay realiza un corte.
o
647
9,52 5,35) o o
8,87 622
5,51 85| TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
LONG SHELF 627 4,01 €l operador coloca una cinta de
50002222 wh SUPPORT 4,6 5,69) 23 Idmina y realiza un corte. @ 494 300 39,25
66 4,57, 10,44
7,73 672
5,01
8,81
16,59 0,00 3,15
o El operador coloca una lamina en
50002846 | 40009932 TR12  |BASE CHAROLA| 2;:2; 31,5 el troquel y realiza dos 12,16 ATENFO/pROMEDIOlORFIEZA] 258 205 300 20,58
entresaques.
10';; 1531
9,85 9,99 220 s
11,05 7,39)
12,97 11,69) TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
16,32 9,93 El operador coloca una lamina en
50003282 | 40011637 DC12 HEADER 33,44 10,83 10,56 297 209 300 29,54
8,03 8,84 la dobladora y realiza un doblez.
12,79 9,95 14,98
9,07 6381
13,68
29,29 33,43
31,77 26,92 1,20 0
& 31,64 El operador coloca una lamina en
50003282 | 40011638 DC5 | TAG FRONTAL 3;:; zgzi;; 2 la dobla:o;: y realiza dos 33,65 TIEMPO PROMEDIO PORPIEZA 93 90 260 3,44
= e obleces.
34,17 30,67, e
50,82
167 87 : 0,66 2,75
7,79 7,55) La operadora toma una pieza, la
oweser | ) T MO
50003282 | 40011638 DCS SIDE TAG (TAG § "’ 46,01 27,47 ! ) . 873 359 258 300 28,05
Paet) 11,14 11,36| pieza, la giray acomoda
8,48 7,71 nuevamente en el herramental 12,14
7,23 861 para un segundo doblez.
7,88 7,98
35,56 42,31
30,21 25,51 1,56 1,764
27,37 25,67,
s || e = N RO e AT 33,62 33,27 938 882 La operadora c?lcca untuboenel 1,82 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA 20 82 7D 8,72
29,12 28,74 troquel y realiza dos punzones.
38 65,33
34,75 38,36 =S
34,51
14,27 14,28] . o
11,45 12,64
13,45 9,65 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
SOPORTE 11,89 16,73| El operador coloca la lsmina en el
500032254 Rr00123cE W CENTRAL 16,44 9,64 troquel y realiza 4 desesquines. 1332 235 235 (e 0,00
14,48 17,45| 1332
12,54 12,76|
12,15

Tabla 8 Datos del Andlisis realizado a cada Operacion por Proyecto parte 4
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A TIEMPO | TIEMPO DE - TIEMPO PROMEDIO | TIEMPO PROMEDIO DE | WEIGTEEED | TR ESTANDAR
FERT HALB MAQUINA | PIEZA/PARTE | TIEMPO CICLO OPERATIVO ey e DESCRIPCION s e ey persona persona s %
= = = = = = = = = = .| habilitadora _| habilitadorz -
6,09 6,08|
5,51 5,23] 1,10 4,788
6,51 5,68| Dos operadoras colocan dos
50002673 | 40008312 pc1a GANCHO 7,61 5,69 10,9 47,88 gancho.s (varilla) en la dobladoray| 648 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA| 483 253 P 47,58
6,27 5,38 realizan el segundo y tercer
7,82 5,39 doblez con una bajada.
12,37
9,81 6,13
8,05
10,1 12,92 164 959
11,47 10,84
10,9 10,82 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
10,89 18,21 El operador coloca la lamina en la
50002846 | 40009932 DC3  |BASE CHAROLA| 1238 1208 16,44 19,17 dobladora y realiza dos dobleces. 12,52 250 132 350 47,28
13,46 14,37, 2375
12,93 11,78|
14,57
2,75 2,03
2,47 3,08] 0,69 1,319
;’33 2’?2 El operador coloca la cinta de T SR
50003226 | 40011463 TR9 GANCHO 1:93 2:43 34,6 13,19 lamina en el troquel y realiza un 2,47 1267 699 720 44,85
7 hies corte y desesquine.
2,18 e
2,04
20,92 21,42
27,29 20,63 0,00 0
24,2 237
28,86 20,17] ,E! LD § TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003226 | 40011463 DC13 GANCHO 91 1 laminitas en la dobladora y realiza 24,14 519 519 450 0,00
2,08 2,76 dos dobleces. s
29,47 24,54 !
237
9,41 5,57
10,33 7,34 4,32 1,9
7,09 7,87
s || s 55 EVEED 717 6,11 7150 196 El operador coloca una varillaen 73 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA 227 230 5D 146,13
873 6,89 la dobladora, y realiza un doblez.
622 7,88| Bl
5,44 7,04 =8
6,89
11,49 12,76| 192 000
10,5 15,29
14,76 12,52| TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
e ] El operador coloca un tubo en el
50002846 | 40009928 TR16 | LATERAL BASE 1106 146 76,82 troquel y :eahza dos punzonados 15,03 208 185 210 11,33
13 36,46 a45° con dos bajadas. 16,95
15,06 15,21
17,09
24,72 31,44
46,7 55,81 0,00 1,713333333
Cogn ol El operador coloca un tubo en el
50003325 | 40011713 TR3 | POSTE MOVIL gi'iz ;;?; 25,7 troquel y realiza cinco 49,54 AEMPO/PROMEDGIPOR HEZA 63 61 250 3,34
. . punzonados con dos bajadas.
58,1 54,46| 1755
57,35 40,75 el
43,68
17,62 15,6|
189 15,53 343 3,864
17,66 14,64 q
13,33 14,63 RS L S L LG TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003363 | 40011889 DC5  |PORTACENEFA 13:53 19:53 3434 19,32 la dobladoray realiza dos 15,93 197 135 150 31,42
14,95 17,52 dobleces i
15,26 16,38| g
13,85
6,53 8,55
675 855 3,86 2,385
119 11,69]
wrEes || mawm sen |Esmmemmn 574 6,86| 1932 a7 El operador coloca l.malamma en 750 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA 413 226 = 45,15
833 575 la dobladoray realiza un doblez
7,26 10,02 a
5,56 4,62 3,84
5,77
434 4,41
4,83 5,03] 0,00 0
4,58 493
A El operador coloca el rollo de
50003013 | 40010745 |  TRO LAVINA o o Iémina en el troquel yrealizaun | 4,79 TIEPO PROMEDID PR PiEzA 654 654 0,00
CANCHO s ) corte y desesquine. ’
51 4,43] 479
4,24 453 .
4,66 4,54
8,99 20,51]
10,47 13,22 112 11,65
RIEL"C" 135? 1213? El operador coloca una léming en TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003364 | 40011877 DC14 " ’ 11,15 233 la dobladora y realiza dos 10,59 296 134 125 54,67
FRONTAL 9,63 7,61
dobleces
10,68 10,14| S
98 9,25 2
9,65 11,05

Tabla 9 Datos del Andlisis realizado a cada Operacion por Proyecto parte 5
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Total piezas con | Total piezas sin
FERT HALB | MAQUINA | PIEZA/PARTE | TIEMPO CICLO OPERATIVO H;Tm;?wo E;'::;r;::o DESCRIPCION e | o oeoto | TEVES FOMEDOPE)  persona persona E::g:;gk %
. - - . . - - = . = .| habilitadora _ | habilitadorz = =
9,95 10,7
151 12,56 0,66 1,115
RIEL"C" ﬁg 12‘22 BeperitreEamnminG TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
50003364 | 40011877 DC14 —— 13:14 11:34 13,23 11,15 la dobladora y realiza dos 13,13 239 210 125 11,92
11,24 16,86 dobleces
14,90
1 12,35
17
6,25 7,68| A
5 ey La operadora toma una pieza, 112 1162
g 4 acomoda sobre el herramental y
MARCO :zﬁ Z"; hace el doblez, retira la piezay se T Ty
50003381 | 40011950 DC3 ESTRUCTURA 3 b 2,32 11,62 la daala persona habilitadora 6,00 522 378 300 27,52
(1ER PASO) . 92 ;:i para que la acomode en un cajén,
. " también le facilita el material a la 8,28
4,95 5,44
operadora.
6,53 5,76,
16,43 11,44|
12,34 11,16| 3,01 0
14,82 11,9
11,29 12,57, TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
12,43 18,15
MARCO 11,76 15,39 La operadora toma una pieza de la
50003381 | 40011950 DC3 ESTRUCTURA 11,13 11,86 30,14 mesay la coloca en la dobladora y 12,84 244 198 520 19,02
(1ER PASO) 10,58 12,06 realiza un doblez.
18,87 14,32 15,85
11,34 11,04
12,54 14,51
12,37 12,84
12,82
14,71 14,08|
1812 15,68 3,42 2,57
16,04 17,23 q
sooosast | aoottse | ooy | ESTRUCTURA 14,68 L . o o cfemdmw'm TEEl ber TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
REMORA 12 wnl , % a dobladora y realiza dos 15,93 197 143 260 27,32
dobleces.
17,75 17,08| e
16,49
14,87
732 6,44
6,28 6,41 0,08 0,239
6,16 511
5,66 5,37, TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
5,74 672
PRODUCT 625 5,42 Un operador toma una piezay
50002935 | 40010221 DC5 6,39 6,47, 3,08 4,78 realiza 1° doblez y la pasa a otro 6,21 504 480 520 4,84
WIRE (HOOK) L >
6,89 6,74] operadory el realiza el 2° doblez.
5,64 5,26 6,53
678 67|
6,79 6,46|
5,95 6,79)
5,62 6,08|
59 5,31
7,53 6,574 3,42 14,34
74 6,67|
78 6,89 TIEMPO PROMEDIO POR PIEZA
7,32 7,48|
7,38 662
7,71 6,89
MARCO 7,64 7,36| El operador coloca una parrillaen
50003381 | 40011959 DC3 S 7,61 726 34,24 28,68 la dobladora y realiza dos 7,03 446 126 260 71,65
dobleces.
7,44 8,27, 24,79
7,95 6,7|
7,91 7,27
717 7,31
7,06 6,63]
6,28 8,07]

Tabla 10 Datos del Andlisis realizado a cada Operacion por Proyecto parte 10

La tabla muestra cdmo seria la produccion realmente si una sola persona realizara el
ciclo operativo, aqui se refleja el tiempo de habilitado y entarimado por una sola
persona y con habilitador, lo que conlleva a ver cual seria el resultado de produccion
real. Este resultado puede ayudar al ingeniero de rutas para que al establecer los
estdndares tome en cuenta si es necesario que la operacién se realice con 0 sin
habilitador.
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Esto con el fin de actualizar los estandares del ciclo operativo y determinar estandares
reales que permitieran tener un mejor control en la planeacién y la programacion de la
produccion.
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En el area de prensas se plasmoé una tabla que muestra el cumplimiento del programa
de produccién y donde podemos los resultados obtenidos después de haber llevado a
cabo el proyecto de actualizacion de los estandares de proceso.

Cumplimiento del programa de produccidon hasta el mes de octubre

CUMPLIMIENTO DEL PROGRAMA DE PRODUCCION

CANTIDAD PROGRAMADA VS CANTIDAD PRODUCIDA

MES OBIJETIVO REAL
ENERO 85% 81%
FEBRERO 85% 88%
MARZO 85% 82%
ABRIL 85% 85%
MAYO 85% 95%
JUNIO 85% 90%
JULIO 85% 99%
AGOSTO 85% 82%
SEPTIEMBRE 85% 97%
OCTUBRE 85% 85%

llustracién 38 Cumplimiento del Programa de Produccion hasta el mes de octubre

Procedimiento de capacitacion

Por ultimo, se elabor6 un procedimiento para la capacitacion del personal involucrado
dentro del area, esta capacitacion sera dada al supervisor lider, ajustador y anotadores
esto con la finalidad de que estén enterados de los estandares que pide cada proceso.
La capacitacion consta de como tener acceso al software SAP para que puedan
conocer los estandares que se establecieron para cada operacion segun sea el
proyecto, asi como para que conozcan la forma de evaluar la actuacion del operador y
conocer el nivel de eficacia del area de produccién segun su rendimiento.

Aqui se dejamos unas ilustraciones de la presentacion.
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=
EFICACIA Dd_(§ k

0

llustracién 39 Presentacion de Eficacia 1

¢Qué es Eficacia? CBLCEC

= Grado en el que se logran las metas y objetivos de un plan, es decir, hasta que

punto se ha conseguido el resultado esperado.

= Capacidad o el potencial que desarrolla una persona para alcanzar cualguier meta
establecida, es decir, el grado de preparacion, constancia y dedicacién puesto en la

elaboracion de un objetivo.

llustracién 40 Presentacion de Eficacia 2

. » ® RN
¢Como se obtiene? e
Eficacia= (resultado alcanzado * 100) / resultado previsto.

«El resultado sera un porcentaje que la compafifa podra valorar de forma
comparativa, es decir, si se sitla en los percentiles mas bajos el trabajo sera
ineficaz, mejorando esta capacidad conforme se ascienda hacia el 100%.

llustraciéon 41 Presentacion de Eficacia 3
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=
Objetivo y beneficios dL

« Gracias a estas formulas se obtiene informacion sobre la adecuacion de los costes, la
materia prima y los tiempos empleados, permitiendo reajustar estos elementos a las
necesidades reales.

= Al conocer el verdadero funcionamiento de la compafiia, los directives podran marcar
una hoja de ruta con mayor exactitud.

= Permite disenar un plan de formacion, promocion o incentivos acorde para potenciar
que los trabajadores sean mas eficientes.

= Ayuda a la empresa a evaluar el desemperio de la plantilla y los procesos.

= Al ajustar todos los anteriores aspectos, la organizacién experimenta una mejora
continua que le permite escalar posiciones dentro de su sector.

llustraciéon 42 Presentacion de Eficacia 4

=
Ejemplo. dL

= Se tiene previsto que en una hora se deben producir 200 piezas en determinada
operacion, el operador comenzo a trabajar a las 8:00 a.m. Se revisan las piezas
producidas hasta la 10:00 a.m. y solo han producido 295 piezas en total ;Cual es su

porcentaje de eficacia?

(295 * 100)/400=73.75 %

llustracién 43 Presentaciéon de Eficacia 5

¢Como consultar estandar
en SAP? ks=

1. Ingresar a la cuenta PRD_NUBE_RESPALDO.

L7
¥
Hambre & Desrpiin ol seme 5 GrpoiSenier Nim... Servdor menggs nuter
(T R LI ] HaLIaE
| D MLEE FEALD0 WM 0 [T eA
i1 R LIRS 1]
Figura 1. SAP.

llustraciéon 44 Presentacion de Eficacia 6
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2. Ingresar con el usuario correspondiente.

B e Setem Ak

] ME @ alaliel

Figura 2. Usuario.

llustracién 45 Presentaciéon de Eficacia 7

3. Seleccionar la segunda opcion y después dar clic en la palomita verde.

E s BUT va ba eaado  sstera en o rendante 500
(Yermnal "102.166.208.2-166318.9C", desca 08.11.2010, (%:9%:31)

Turiga an Comita que us b cendinras de bounca SAP N0 esth prevato
Ntrie v weces # setue en medo prodictin con el meme 1D de e,

Pusde:

T Contiur con esta wntoaca ol saterma v Aralne ertraces wortentes (toda).
Al frakar atradas o sstama estantes 3 pardarin datos 10 GrabaZos.

| 5 Contiusy con esta eatraza o setema sn fnakr s entrafas exmentes,
En 20 de Que continge £o0 €513 entacd af sEeTa on Anakear s demds,
€535 pATManecedn en o s6Tema. SAP 5¢ fesena ¢ derecho de
ek los G305

I Cancel st entrada ¥ ssten.

()

Corfrmy

Figura 3. Entrada al sistema.

llustracién 46 Presentacion de Eficacia 8

4. Dar clic en visualizar orden de fabricacion.

Arede

« enm DVOD T ow
SAP Cawy Access - Mend usuarko p. GENERAR RUTAS PERITL
Qe e s v~

Figura 4. COO03.

llustraciéon 47 Presentacion de Eficacia 9
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5. Ingresar el nimero de orden que desea consultar.

5 fen Fuomess  Inte fewa Oslecen
(] | w

il
ece

=l 011
Ovden de fabricacicn wisualizar: Acceso

8EinkE

Figura 5. Nomero de orden.

llustracién 48 Presentacion de Eficacia 10

5. Ingresar el nimero de orden que desea consultar.

= eden Funieeed Tty Bewd  Dibeces B

| w

""" Arady
ene DE R
Ovden de fabricacion visvalizar: Accesa

aing:l

Figura 5. Namero de orden.

llustracién 49 Presentacion de Eficacia 11
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7. Dar doble clic sobre la operacion que desea consultar. ! @

Ot o [me]

e ceeiise TOAMRGLA GRE CADSY WOREE T, [3300]

Sacamy & | (secuma s’

-RasspmasRees

Opy . Puesto .. Cove oo Torbovopencie St S Do b Xe

e e W COMTECE L) AKKO £08 0% o 0631019 eeReit 24
mel -
we

FANTEQ CE PARILLA L33 P BoIF DR Lo 0GI119 673

| e
ECTT I

[on e i
LD E W SEMBAOMIE HERLA O B LORT ORI el
| = PYT1 DESPUNTE 06 Pesdm BRI . 0BII0I0 3heedts 2t
| x W01 DOSLET DE PABRALA 420 20 o 13, 06132019 23:34:19 210
[ bwe  mu UEAROANIM 2m 10 e

D RIME W b MR ADNTAL A AL 33 Y T

| 2 O CDAIEOC Selsr AT T EN BTN 08312019 2L+R304Y 230
| gg 2T COATESE SSELF SRACE 400 BN xm 1. 063119 23:43:40 250
LT e BMERSIOTASHEF SRAGE3HAY e 06152019 37=41:¢ 30
D HNT w0 NOTASEF A Soem el oammig nan
| ‘EE IO RMG OF SONCRAS A PAMNILA 0O 90 =oan, 0712019 I3:87:38 24
Fhse 900 COATE Y SORLET D€ BOLAGO FEONT. G0 PY ECEDORI.  ORILNI9 33
Lot 3 P2 BMS DE ROUNOO FRONT A PASRILLA 100 218 %a 1. (RI119 Cea3388 24

Figura 7. Operacion.

llustracién 50 Presentacion de Eficacia 12

g.a Ir a la pestana de Val.prefij., y checar el estandar en el campo “cantidad : ! i é
se”.

[ Qeden Fupcones Jatar  Pasca  Opepadn  Entomo  Seweme  Ayuds ) I T [ | Y
< ]« ece el Nmn o

M4 DI T llwaenl s Carected LS T AN B IWossscon

Orden
Hatecal

Figura 8. Estandar.

llustracién 51 Presentacion de Eficacia 13
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Registro de eficacia

ds=

FECHA:

REGISTRO DE EFICACIA

AR TUSND:

i MORAS TRARMADAS | TOTAL DE PIEZAS PRODUCIDAS

IHICIO)

g

FIRMA DELSUSERVISOR

SN —

llustracién 52 Presentacion de Eficacia 14
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CAPITULO 6:
CONCLUSIONES



CONCLUSIONES DEL PROYECTO

Al iniciar este proyecto me di cuenta que era un verdadero reto, ya que tenia que poner
en practica gran parte de los conocimientos que adquiri dentro de la institucion.

Una de las principales barreras y un verdadero reto fue que tuve que enfrentar varias
adversidades y situaciones dificiles, una de ellas creo que la mas complicado fue
trabajar con personas que se resisten al cambio, puesto que pensaban que en lugar de
ayudarlos aumentaria mas la carga de trabajo.

Tras un largo esfuerzo y sacrificio logre ganarme la confianza de las personas lo que
fue de gran ayuda para poder continuar con el desarrollo del proyecto.

Con este proyecto puedo concluir que al realizar la actualizacion de los estandares de
procesos la empresa esta mas cercana a cumplir con la planeacion programada de
produccion, ya que al tener estandares actualizados nos permite tener un mejor control
para la planeacion de la produccién. También sirven para que las areas de trabajo se
fijen metas y busquen a toda costa el cumplimiento de estas, ya que antes se
ignoraban los estandares tedricos por no ser tan reales.

Al concluir con el proyecto se dejaron varias herramientas que ayudaran a mantener
informacion real sobre los proyectos y su planeacion ademas de ser un requisito que
ayudara a la empresa a mantener y llevar un control para el cumplimiento de proyectos
futuros.

Otro punto importante es que toma en cuenta al personal involucrado de cada area
para poder evaluar el nivel de sus procesos a través del céalculo de eficacia y de esta
manera poder conocer en qué nivel de productividad y cumplimiento con el programa

de produccién se encuentran.
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CAPITULO 7:
COMPETENCIAS
DESARROLLADAS



COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

1. Apliqué conocimientos que adquiri en la universidad y llevé a cabo nuevos
conocimientos que obtuve en la empresa, los que fueron de gran ayuda para el
correcto desarrollo y buen de mi proyecto.

2. Desarrolle habilidades que no sabia que tenia y que me ensefiaron a ser mas
fuerte de lo que creia que era.

3. Apliqué métodos de Estudio del Trabajo los cuales fueron de vital importancia
para lograr los objetivos establecidos al inicio del proyecto.

Pude aportar nuevas ideas para mejorar los procesos de trabajo.

Pude tomar decisiones que ayudaron para mejorar las operaciones de trabajo.
Desarrollé habilidades de comunicacién desenvolviéndome laboralmente y
ganandome la confianza de mis compafieros de trabajo.

7. Conoci nuevas personas y aprendi de ellos. Sus conocimientos me ayudaron a
desenvolverme profesional y laboralmente. Me senti contenta porque me dieron
la confianza y pude formar parte de su equipo de trabajo.

8. Conoci nuevas estrategias de trabajo y pude adquirir nuevas experiencias.

9. Utilice conocimientos que genere en la empresa y que ayudaron a mejorar el

cumplimiento del programa de produccion.
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