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RESUMEN

El presente documento muestra el proyecto que se llevé a cabo en el area de control
de calidad en la empresa Advanced Composites Mexicana S.A. de C.V.

Dentro de dicha empresa se lleva el proceso de fabricacion del polipropileno,
actualmente cuenta con una gran cantidad de grados, todos estos distribuidos en varias
lineas de produccion, todos los grados pasan por diferentes procesos de inspeccion,
ambos distribuidos pero no estandarizados, ya que las actividades realizadas en dichos

procesos no son las mismas a diario.

Dichos procesos no se encuentran normalizados y es por ello que es necesario
analizarlos cubriendo asi turnos completos para lograr estandarizar los cuatro
procesos, parte primordial del proyecto trato sobre el recurso humano, ya que los
directivos son muy flexibles, es asi que nos referimos en estar todos de acuerdo de la
importancia de nuestro producto, conformando un equipo interdisciplinario ya que no
existe mucha presion para el término de pruebas, aunque si hay un limite de tiempo ya
que las probetas después de ser inyectadas, tiene que pasar un lapso de 24 hrs. si
excede de ese lapso de tiempo las probeta ya no arrojaran resultados confiables.

La idea de dicho proyecto nacio ya que en los ultimos afios se refleja un incremento de
la productividad y como se menciona anteriormente todos los grados pasan por cuatro
procesos de inspeccion, uno de los procesos con los que mas tiempo se lleva la
liberacién es en el proceso para la liberacion de Bulk Trucks, en estos la inspeccién
debe ser muy minuciosa ya que es donde se carga el material terminado, es por ello
gue se verifica desde el ingreso de un Bulk Truck, checando la humedad en cada uno
de los compartimientos, si es que sucediera alguna situacion anormal el Bulk Truck se
manda a limpieza nuevamente continuando asi hasta la salida del mismo, en dénde se

inspeccionan todos los sellos de dichos compartimientos con un cddigo de barras.

Cabe resaltar que se conto con el apoyo del departamento de control de calidad, los
supervisores en especial de la gerente de control de calidad Miyuki Takeda, que se
mostré en todo momento con disponibilidad para atender todas las inquietudes ademas



de revisiones previas a las presentaciones con la finalidad de que todo quedara mas
entendible, sobre todo para darle un correcto seguimiento al proyecto ya que todos los

procesos de inspeccion van de la mano.

Por otro lado se conto con el apoyo de todos los técnicos de calidad, los cuales se
portaron de la mejor manera y accedieron completamente al momento de estar en

observacion de los procesos.
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CAPITULO 2
GENERALIDADES DEL
PROYECTO



INTRODUCCION.

La empresa Advanced Composites, es lider productora de PP Y PTO, es por ello que
dentro de sus estandares de calidad se cuenta con parametros muy estrictos, la
empresa desea tener el tiempo real de los procesos de inspeccion, para ello se
realizaron observaciones en todos los procesos de inspeccibn con tomas
representativas cubriendo los turnos completos, primero y segundo, previo a esto se
establecié un formato el cual tuviera la capacidad de llevar todas las anotaciones con
éxito, posteriormente todas las actividades fueron registradas en un diagrama de
proceso, en el cual también se llevo un registro de las distancias recorridas para poder
realizar el diagrama de recorrido.

Los procesos de inspeccidn son 4; el primero es inspeccion recibo, los técnicos de este
proceso se encargan de liberar todo el material que llega, ademés de los R/C o mejor
conocidos como los carro-tanques en donde se toman muestras de los cuatro
compartimientos, una vez tomada la muestra se llevan al laboratorio para ser
analizados en donde se llevan a cabo pruebas de MFR o cenizas, otra de las
inspecciones es la inspeccion de trampas magnéticas en silos, la cual consiste en
limpiar las trampas y tomar el residuo como muestra para posibles reclamos, toda esta
evidencia es plasmada en un registro digital, cabe mencionar que se cuentan
actualmente con 16 silos, los cuales albergan alrededor 500,000 Ibs; una mas de las
actividades es la liberacién de humedad en tarimas, para esta actividad se utiliza un
dispositivo llamado higrometro que mide el nivel de humedad, también son verificadas
las dimensiones de las tarimas, continuando con la mencién de las actividades también
esta la inspeccion para la toma de muestra de talco o ROOBER.

El segundo proceso es el de color, en este proceso se llevan a cabo ajustes de color,
cabe mencionar que se cuenta con un sistema en el cual se realiza el ajuste en
laboratorio y automaticamente ya sabe el area de color que se tiene que realizar ajuste
de las lineas de produccion, asi como el apoyo a inspeccién proceso para la inyeccion
de material para verificar la prueba correspondiente de color, también realiza el envio
de la paqueteria.

El tercer proceso es inspeccion proceso, esté proceso como su nhombre lo dice se
encarga de realizar pruebas de todo el material que sale de produccién para darle
salida a almacén, a dicho material se le realizan varias pruebas como lo es prueba de
densidad, prueba de humedad, prueba de compresién o prueba de cenizas.

Inspeccion final es uno de los procesos con mas actividades a realizar, ellos realizan
las pruebas destructivas a las probetas cabe mencionar que son alrededor de 16
pruebas con las que se cuentan actualmente y hacen la liberacién de los Bulk Truck en



estos se inspecciona la limpieza de todo el Bulk Truck y también se hace la liberacion
del Bulk Truck cuando ya se carg6 el material, cuando la carga es de silo a Bulk Truck
solo se inspeccionan los sellos con los que se aseguran los compartimientos, cuando
la carga es de caja a Bulk Truck son varios puntos que se tienen que analizar como lo
es el inspeccionar los volteadores, las uflas de los montacargas, las etiquetas de
identificacion y el material con una inspeccion visual.

Es por ello que la empresa Advance Composites desea medir todos los procesos de
inspeccion para lograr estandarizar las tareas ejecutadas, dentro de las observaciones
realizadas se han observado varias oportunidades de mejora.



DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA DEL
TRABAJO EL ESTUDIANTE.

Historia de la empresa

El 1 de enero de 2003, Mitsui Chemicals establecié Advanced Composites
Inc. (conocido como ACP) mediante la fusidbn de dos grandes empresas enfocadas a
los compuestos TPO: C & C Tech en Sidney, Ohio, y ATC Inc. en Nashville,
Tennessee.

Advanced Composites es una empresa conjunta de América del Norte entre cuatro
entidades: Mitsui Chemicals, Prime Polymer, Mitsui and Company, y Marubeni USA.
Nuestra empresa matriz, Mitsui Chemicals, tiene una participacion mayoritaria en la
empresa. Advanced Composites se basa en la experiencia combinada de sus cuatro
entes de participacion de traer a la industria del automovil, tecnologias lideres en el
mercado en PP y Compuestos de TPO.

Con productos que van desde materiales super-ductil, necesarios para interiores - trim,
laterales y airbag (SAB) y aplicaciones de alta ingenieria de compuestos TPO,
necesarios para la resistente a los arafiazos, paneles de instrumentos de moldeo en
color, a los compuestos disefiados para el exterior, parachoques, fascias y las
molduras laterales del cuerpo-, Advanced Composites desarrolla productos y procesos
para satisfacer las aplicaciones de automocion mas dificiles.

Advanced Composites es el proveedor lider de TPOs (olefinas termoplasticas) y
compuestos de polipropileno de la industria del automévil en América del Norte.
Nuestra linea de productos se compone de las formulaciones de propiedades
disefiadas para cumplir con determinadas aplicaciones OEM. Nuestros clientes
incluyen a todos los nacionales y el trasplante de OEM, asi como sus principales
proveedores T1y T2.

A fin de ofrecer tecnologias lideres en la industria, Advanced Composites contribuye
con amplios recursos a la investigacion y desarrollo de productos. Nuestro objetivo
constante es poner a disposicion productos y servicio técnico a nuestros clientes, que
en su conjunto reducen sus costos globales y mejoran la calidad de sus productos.

La politica de cuidado responsable se basa en la filosofia y guia de accién corporativa,
reconocemos que el desafio de nuestro negocio no sélo es cumplir con layes y
reglamentos del pais en donde nos manejamos, sino también contribuimos
constantemente al mejoramiento de seguridad, salud, medio ambiente, y calidad para
el desarrollo social sustentable.



Nosotros ampliaremos el enfoque en nuestro negocio continuando las mejoras y
manteniendo la buena comunicacién con todos nuestros socios estratégicos.

e Nos comprometemos con la seguridad como nuestra maxima prioridad y nos
enfocamos a lo largo cero accidentes y lesiones ocupacionales.

e Nos esforzamos en evaluar riesgos de nuestros productos en todas las etapas
de todas las etapas de ciclo de vida, para asegurar la salud, la seguridad de
todos y proteger el medio ambiente para reducir su impacto ambiental.

e Contribuimos a mejorar la calidad de vida y proteger el medio ambiente a
través de las actividades de nuestro negocio, desarrollando tecnologia y
productos que nos benefician.

e Entregamos productos y servicios de alta calidad con los cuales satisfacemos
la necesidad de nuestros clientes logrando corresponder a la confianza que nos
brinden.

e Promovemos activamente el bienestar de todos nuestros empleados.

Misién

Contribuir ampliamente a la sociedad a través de la entrega de productos y servicios de
alta calidad a nuestros clientes con innovacion y creacion de materiales, logrando la
armonia en el ambiente global.

VISION

Promover el bienestar humano a través del enfoque de importancia al ambiente social
para satisfacer a nuestros clientes con productos de tecnologia y servicios superiores y
confiables contribuyendo a las comunidades locales respetando el medio ambiente
siendo una empresa en la cual sus empleados se sientan orgullosos por ser parte de
ella.



DESCRIPCION DEL PUESTO O AREA DE TRABAJO

El puesto dentro de la empresa Advanced Composites es como becario en el
departamento de control de calidad, en donde se encargan de darle el correcto
aseguramiento a todos los productos que se fabrican; de igual manera teniendo una
estricta comunicacion con todos los demas departamentos involucrados dentro de los
procesos, como lo son:

¢ Contabilidad

e Almacén

e Compras

e Ventas

e Mantenimiento
e RH

e Sistemas

Es ahi donde se desenvuelven algunas de mis actividades, como lo es la toma de
tiempos ya que al crecer la demanda en el producto ser4d de igual manera el
crecimiento de las inspecciones de material, todo esto es con el fin de reasignar las
actividades ejecutadas por los técnicos de control de calidad y asi lograr tener una
mejor cobertura en nuestros procesos, ademas de tomar el tiempo ciclo de las pruebas
destructivas y de esta manera perfeccionar el Tak Time actual.

Dentro de mis labores ejecutadas también se contempla la estandarizacion de todos los
procesos, ya que se tiene solo un aproximado de las actividades pero no habia en
existencia algun registro que dejara como antecedente el tiempo ciclo de cada una de
las inspecciones, para ello se desarrollan varios formatos como lo es el diagrama de
procesos, diagrama de recorrido, Ishikawa de las variantes que afectaban al proceso y
un formato en donde se realiza el registro diario de actividades.
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PROBLEMAS A RESOLVER

En el siguiente apartado se muestran los problemas encontrados en la empresa
Advanced Composites, en especifico en el departamento de control de calidad, las
mejores a realizar es a nivel técnico.

1.- Procedimiento para uso de inyectoras

Esto afecta directamente a las placas inyectadas, al estar parando la maquina mientras
realiza el proceso de inyeccién esto nos podria causar variaciones en la lectura.

2.- Tomade tiempo ciclo

No se tiene un estimado del tiempo estandar para cada una de las pruebas fisicas, esto
afecta al momento de realizar el programa de produccion.

3.- Mesa con falta de espacio

Las pruebas de inspeccion proceso e inspeccion recibo, son colocadas en la misma
mesa, hablando primeramente en tema de 5's todas las muestras estan juntas y por
ende podemos tener una mezcla de material.

4.- Procedimiento para liberacion de tolva con material

Esto afecta directamente con el material ya que no se esta cumpliendo, se evalud
nuevamente para determinar qué puntos son necesarios para la liberacion.

5.-Uso de EPP

No se respeta el uso del EPP ya que no hay existencia de ayudas visuales que ayuden
a saber que EPP usar en cada equipo.

6.- Falta de luminaria

Al momento de realizar la toma de las muestras en los carro tanques es muy poco
visible y las tomas son un tanto dificiles de tomar.

7.- Olvido de equipo para verificar los Bulk Truck

Es muy frecuente que los técnicos olviden el equipo necesario para la verificacion, por
ello tienen que hacer dobles traslados.
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JUSTIFICACION

Conforme al crecimiento de la productividad se desencadenan varios puntos a analizar,
como se menciona anteriormente en el &rea de inspeccion final es uno de los procesos
en los cuales las inspecciones deben ser minuciosas y con estricto cuidado, uno de los
factores muy relevantes de donde nace este proyecto es que los supervisores de
dichos procesos no solicitaban mas personal para las inspecciones correspondientes,
lo que da pauta a la gerente de calidad a llevar a cabo un estudio de tiempos con el fin
de tener tiempos reales para posibles cambios dentro de las inspecciones, ademas de
tener los procesos estandarizados.

De acuerdo a las inquietudes por parte de la gerente de control de calidad Ing. Miyuki
Takeda se desencadenan algunas otras ya que se observa al técnico de inspeccion
final olvida continuamente material necesario para la liberacion de Bulk Truck, esto
hace que el técnico se frustre, ya que son varios los trayectos que realiza, estamos
hablando aproximadamente de una milla recorrida diariamente.

De la misma manera conforme a las observaciones realizadas en los cuatro procesos
surgen varias inquietudes, en inspeccién color en las mesas de enfriamiento.
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OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS)

Objetivo General:

Analizar los tiempos actuales en los que se llevan a cabo los cuatro procesos de
inspeccion, para reconocer y clasificar los métodos, logrando asi dar una propuesta
para la reasignacion de actividades de técnico de control de calidad.

Elaborar la propuesta de mejora, en la reasignacion de actividades correspondientes a
los técnicos de control de calidad, y con ello determinar los tiempos estandar de los
procesos de inspeccion en la empresa.

Objetivos especificos

e Describir los métodos de trabajo de la empresa en mencién, observando
detalladamente los procesos de inspeccion de las cuatro etapas, para
estandarizar las tareas que se llevan a cabo en cada una de las areas de
estudio.

e Efectuar un analisis de métodos en los procesos de inspeccion para presentar
mejoras en la forma de ejecucién de las actividades.

e Determinar el tiempo estandar de trabajo de los procesos de inspeccion para
futuro crecimiento de la empresa.
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CAPITULO .3
MARCO TEORICO



MARCO TEORICO

Estudio de tiempos

“La Medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola segun
una norma de ejecucion preestablecida™.

Una funcion adicional de la Medicion del Trabajo es la fijacion de tiempos estandar
(tiempos tipo) de ejecucion, por ende es una herramienta complementaria en la misma
Ingenieria de Métodos, sobre todo en las fases de definicion e implantacion. Ademas
de ser una herramienta invaluable del coste de las operaciones.

Asi como en el estudio de métodos, en la medicion del trabajo es necesario tener en
cuenta una serie de consideraciones humanas que nos permitan realizar el estudio de
la mejor manera, dado que lamentablemente la medicion del trabajo, particularmente el
estudio de tiempos, adquirieron mala fama hace algunos afios, mas aun en los circulos
sindicales, dado que estas técnicas al principio se aplicaron con el objetivo de reducir el
tiempo improductivo imputable al trabajador, y casi que pasando por alto cualquier
falencia imputable a la direccion.

Medicién del trabajo

“Tal como se puede observar en el médulo de estudio del Trabajo, el ciclo de tiempo
del trabajo puede aumentar a causa de un mal disefio del producto, un mal
funcionamiento del proceso o por tiempo improductivo imputable a la direccion o a los
trabajadores™.

El estudio de Métodos es la técnica por excelencia para minimizar la cantidad de
trabajo, eliminar los movimientos innecesarios y substituir métodos. La medicion del
trabajo a su vez, sirve para investigar, minimizar y eliminar el tiempo improductivo, es
decir, el tiempo durante el cual no se genera valor agregado.

Una funcion adicional de la Medicion del Trabajo es la fijacion de tiempos estandar
(tiempos tipo) de ejecucion, por ende es una herramienta complementaria en la misma
Ingenieria de Métodos, sobre todo en las fases de definicion e implantacion. Ademas
de ser una herramienta invaluable del coste de las operaciones.

Asi como en el estudio de métodos, en la medicion del trabajo es necesario tener en
cuenta una serie de consideraciones humanas que nos permitan realizar el estudio de
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la mejor manera, dado que lamentablemente la medicion del trabajo, particularmente el
estudio de tiempos, adquirieron mala fama hace algunos afios, mas aun en los circulos
sindicales, dado que estas técnicas al principio se aplicaron con el objetivo de reducir el
tiempo improductivo imputable al trabajador, y casi que pasando por alto cualquier
falencia imputable a la direccion.

PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR LA MEDICION DEL TRABAJO

IMAGEN 1. MEDICION DEL TRABAJO

TECNICAS DE MEDICION DEL TRABAJO

= =

|

Comlpilar Compilar
|
Con suplementos para determinar Para establecer banco de datos
tiempo tipo de operaciones estandar

IMAGEN 2. TECNICAS DE MEDICION
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TIEMPO CICLO

“El tiempo de ciclo es el tiempo medio que transcurre entre dos unidades consecutivas
de producto durante un periodo de tiempo, es decir, es la cadencia media a la que van
saliendo los productos en ese periodo. Obviamente, el tiempo que transcurre entre dos
unidades de producto no tiene que ser siempre el mismo. Por eso la necesidad de
definirlo como tiempo medio™.

Se puede definir tanto para una maquina como para la planta entera. En el caso de una
maquina, nos mediria la frecuencia de salida de las unidades en esa maquina mientras
gue en el caso de la planta mide el tiempo medio entre dos unidades ya completas a la
salida de la ultima maquina.

Existen varias caracteristicas de la division del trabajo que permiten que se aumente la
produccion de la sociedad en general, al aprovechar todas las capacidades del
trabajador y los recursos disponibles, que en muchos casos son escasos.

e Diferencia de capacidades: Cada persona posee caracteristicas propias que le
permiten ser mejor en algunas actividades que en otras. La division del trabajo
permite que las personas se ocupen de aquella actividad en la cual maximizan
su productividad y no pierdan tiempo ni esfuerzo realizando otras actividades
gue otras personas podrian hacer mejor.

e Aprendizaje por medio de la experiencia: Suponiendo que existan dos personas
con las mismas capacidades, el dedicar a una persona a realizar una actividad
hace que esa persona se vuelva especialista en llevarla a cabo, pues le permite
desarrollar destrezas y descubrir mejores técnicas que simplifiquen el trabajo.

e Ahorro de tiempo: El que un trabajador esté dedicado permanentemente a una
sola tarea evita la pérdida de tiempo por el paso de un trabajo a otro.

TAK TIME

“El Takt Time es el tiempo necesario para completar una tarea del proceso de
fabricacion, el cual brinda beneficios tales como: satisfaccion del cliente, reduccion de
costos, incrementacién en la capacidad de producir, reducir dafio al producto y
continuar siendo competitivos, TAKT es una palabra en aleman que significa ritmo;
entonces quiere decir que el Takt Time marca el ritmo de lo que el cliente esta
demandando, a quien la compafiia requiere entregar el producto con el fin de
satisfacerlo™.
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Producir con el Takt Time significa que los ritmos de produccidén y de ventas, deben
estar sincronizados, ya que es una de las metas de lean Manufacturing.

El TAKT TIME esta disefiado para ser un método muy facil de configurar ya que cuenta
con una pantalla que estara ubicada en el ordenador central de la produccion para su
configuracion, la cual consta de determinados botones a través de los cuales el
operario ingresara el tiempo y la cantidad de productos que se van a elaborar.

El Takt Time es el tiempo que se debe tener para cumplir satisfactoriamente al cliente,
y saber si se esta en capacidad para ello. En cuanto a la visualizacion, se podran
observar los siguientes datos:

* Valor Ideal (valor de productos que deberia llevar idealmente).

« Valor Real (valor de productos que lleva en tiempo real).

* Minutos y Segundos (tiempo en minutos y segundos que lleva el producto en ser
elaborado).

» Eficiencia (valor de la eficiencia en tiempo real del médulo). También es posible.

Generar graficas matematicas (valor real vs eficiencia respectivamente en el eje x-y)
para analizar la curva de la eficiencia productiva de los trabajadores en tiempo real; y
algunos graficos de los tiempos perdidos como fallas, pausas, etc., los cuales indicaran
la eficiencia o ineficiencia del mismo.

DIAGRAMAS DE PROCESO

“El diagrama es una herramienta visual muy intuitiva para la gestion del trabajo.
Funciona muy bien para detectar y comunicar los pasos a seguir para lograr un
propésito, asi como los momentos criticos en donde el equipo debe prestar una
especial atencion.

En concreto, explicaremos qué es un diagrama de proceso, un instrumento grafico
diferente al diagrama de proyecto. Por ello, antes de empezar conviene conocer
las diferencias entre proyecto y proceso y su contexto de cara al trabajo™.

En funcion de su uso y contenido, también se puede denominar "diagrama de flujo de
procesos", "diagrama de flujo de bloques”, "diagrama de flujo esquematico”, "diagrama
de flujo macro", "diagrama de flujo vertical", "diagrama de tuberias e instrumentacion”,
"diagrama de flujo de sistema" o "diagrama de sistema”.
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Estos emplean un conjunto de simbolos y notaciones para describir un proceso. Los
simbolos cambian en distintos lugares y los diagramas pueden variar desde simples
garabatos trazados a mano o notas adhesivas hasta diagramas de aspecto profesional
con informacién detallada expansible desarrollados mediante software.

Indica el comienzo o fin de un proceso.

Tarea u proceso

Proceso de inspeccion o inventario.

Proceso de espera

Puntos de decision

|0 UL

Direccion del Flujo o proceso

IMAGEN 3. FIGURA DIAGRAMA DE PROCESO
ESTANDARIZACION:

“La estandarizacion es el proceso de ajustar o adaptar caracteristicas en un producto,
servicio o procedimiento; con el objetivo de que éstos se asemejen a un tipo, modelo o
norma en comun’s,

La estandarizacion permite la creacién de normas o estandares que establecen las
caracteristicas comunes con las que deben cumplir los productos y que son respetadas
en diferentes partes del mundo.

Cuando abordamos la estandarizacion industrial, llamada también normalizacion, se
plantea el desarrollo de normativas que permiten la produccion de grandes cantidades
de elementos fabricados independientemente, como sus repuestos y partes
intercambiables, garantizando la calidad del elemento creado, la seguridad en cuanto a
funcionamiento, y la responsabilidad social en cuanto a las normas de trabajo.

La estandarizacion puede enfocarse en todas las caracteristicas del producto o
enfocarse en un aspecto de este o del mercadeo. Esta opcion tiene su principal
beneficio en la reduccion de costos.

En efecto, intentar producir una amplia diversidad de bienes o uno con muchas
variantes, puede significar un aumento de costos en la medida en que algunos
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procedimientos para llegar a este fin seran mas costosos sin que por ello sean mas
beneficiosos que otros: en el caso de estandarizar se elige el que ofrezca la mejor
relacion costo beneficio.
Ademas, es de enorme importancia el enfocarse en un sola forma de producir,
enfocarse en demasiadas, en demasiados detalles es sin lugar a dudas un costo mas
gue debe tenerse en cuenta.
Asi podemos resumir las ventajas del trabajo estandarizado:

e Proporcionar un resultado previsible (mayor seguridad, calidad, entrega, costo).

e Crear una vision y un ritmo para el trabajo para evitar la sobrecarga.

e Crear tiempo para el verdadero trabajo creativo.

e Ayudar a las personas a estructurar el trabajo.

e Simplificar los procedimientos de trabajo.

e Eliminar la variabilidad de los procesos y reducir los desperdicios.

DIVISION DEL TRABAJO:

“Fragmentacion o descomposicion de una actividad productiva en sus tareas mas
elementales y su reparto entre diferentes personas, segun su fuerza fisica, habilidad y
conocimientos. El aumento de la produccion que se deriva de la puesta en practica
del principio de la division del trabajo™.

El concepto de division del trabajo se aplica a muy diversos aspectos del proceso
productivo y a sus repercusiones sociales. Sobre todo, esta estrechamente ligado a
la division de la sociedad en categorias sociales, a la distincion entre trabajadores
manuales e intelectuales, entre ciudad y campo, etc.

La primera division del trabajo, que ha subsistido en todos los estadios del desarrollo
econdmico, es la divisidn por sexos. Los pueblos primitivos no conocian otros tipos
de divisiébn. En el caso de la capacidad especifica de los individuos, la ausencia
de reservas obligaba a todo el grupo a dedicarse a la busqueda de alimentos.
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AHORRO DE TIEMPO

“‘Cuando un trabajador se dedica de forma permanente a una sola tarea, se evita la
pérdida de tiempo por el paso de una actividad a otra. Llevar una division del trabajo al
exceso también puede resultar perjudicial™.

El hecho de que una persona realice una sola tarea en su trabajo puede hacer que éste
se convierta en algo monétono y aburrido y deje de tener sentido. En estos casos se
podria formular la pregunta: ¢la economia esta al servicio del ser humano, o éste esta
al servicio de la economia?, dado que esta especializacidon excesiva no permite el
desarrollo de la persona.

Muchas empresas actualmente son conscientes de este problema y estan promoviendo
programas de rotacién periddica de labores, mayor flexibilidad y participacion de los
trabajadores en sus actividades. La interdependencia es otro de los problemas que se
deben analizar.

El hecho de que un trabajador o una empresa se especialicen en una tarea especifica
hace que, para poder lograr un resultado final completo (un producto, etc.), se deba
contar con el trabajo de otros trabajadores o empresas que hagan la parte que les
corresponde.

Esto hace que, si por alguna razén, alguna de las empresas o trabajadores falla en su
tarea, el trabajo de los que se relacionaban con ésta también se perjudique, por lo
tanto, ninguno de ellos tendria un verdadero control sobre su actividad.

HENRY FORD

“Empresario norteamericano (Dearborn, Michigan, 1863-1947). Tras haber recibido sélo
una educacion elemental, se formé como técnico maquinista en la industria de Detroit.
Tan pronto como los alemanes Daimler y Benz empezaron a lanzar al mercado los
primeros automoviles (hacia 1885), Ford se intereso por el invento y empezd a construir
Sus propios prototipos. Sin embargo, sus primeros intentos fracasaron™.

No alcanzo6 el éxito hasta su tercer proyecto empresarial, lanzado en 1903: la Ford
Motor Company. Consistia en fabricar automoviles sencillos y baratos destinados al
consumo masivo de la familia media americana; hasta entonces el automévil habia sido
un objeto de fabricacion artesanal y de coste prohibitivo, destinado a un publico muy
limitado. Con su modelo T, Henry Ford puso el automovil al alcance de las clases
medias, introduciéndolo en la era del consumo en masa; con ello contribuy6 a alterar
drasticamente los habitos de vida y de trabajo y la fisonomia de las ciudades, haciendo
aparecer la «civilizacion del automovil» del siglo XX.
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La clave del éxito de Ford residia en su procedimiento para reducir los costes de
fabricacion: la produccion en serie, conocida también como fordismo. Dicho método,
inspirado en el modo de trabajo de los mataderos de Detroit, consistia en instalar una
cadena de montaje a base de correas de transmision y guias de deslizamiento que iban
desplazando automaticamente el chasis del automoévil hasta los puestos en donde
sucesivos grupos de operarios realizaban en €l las tareas encomendadas, hasta que el
coche estuviera completamente terminado.

El sistema de piezas intercambiables, ensayado desde mucho antes en fabricas
americanas de armas Y relojes, abarataba la produccion y las reparaciones por la via
de la estandarizacion del producto.

FREDERICK WINSLOW TAYLOR

“La obra Principios de la Administracién Cientifica es reconocida como pionera en el
campo de la Administracion, y su autor, Frederick Winslow Taylor, es calificado como el
padre de la disciplina, su primer exponente tedrico formal, quien se interesé por primera
vez en abordar la complejidad inherente al proceso productivo que caracterizaba a las
empresas de fines de siglo XIX, principios de siglo XX"°.

La Administracion es la disciplina cientifica que estudia a las organizaciones,
intentando descubrir como nacen, como evolucionan, cuales son sus objetivos, de qué
manera pueden optimizar su gestion, y cual es su funcion en la sociedad.

Entendemos que estudiar la evolucion histérica del pensamiento en Administracion
adquiere relevancia practica dado que las distintas teorias, enfoques y escuelas que
conforman la disciplina han surgido oportunamente para resolver las problematicas de
las organizaciones de su época.

Frederick Winslow Taylor (20 de marzo de 1856-21 de marzo de 1920) fue un ingeniero
Industrial y economista estadounidense, promotor de la organizacién cientifica del
trabajo y es considerado el padre de la Administracion Cientifica.

En 1878 efectu6 sus primeras observaciones sobre laindustria del trabajoen la
industria del acero. A ellas les siguieron una serie de estudios analiticos sobre tiempos
de ejecucion y remuneracion del trabajo. Sus principales puntos, fueron determinar
cientificamente trabajo estandar, crear una revolucién mental y un trabajador funcional
a través de diversos conceptos que se instruyen a partir de un trabajo suyo publicado
en 1903 llamado Shop Management.
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Segun Antonio Siera Monra, Taylor desde su adolescencia comenz6 a perder la vista,
ademas, su cuerpo era de complexion débil y no podia participar de los juegos que los
otros organizaban como el béisbol y el tenis.

al degradante, para un muchacho, papel de espectador, dedicé su vida a concebir
como mejorar el rendimiento del esfuerzo fisico derrochado por los jugadores mediante
un disefio mas adecuado de los instrumentos por ellos utilizados.

Esta actitud lo marcaria de por vida, para él lo importante era medir el esfuerzo, el lugar
y los movimientos para obtener una vasta informacion y de ahi, sacar provecho de
manera que se diera la mayor eficiencia posible tanto en el deporte como en
la produccion.

Sus biégrafos también lo califican como una persona de actitud inflexible frente a las
reglas del juego incluso un juego de criquet representaba para €l una fuente de estudio
y de analisis.

IMAGEN 4. TAYLOR

DISTRIBUCION DEL AREA DE TRABAJO

“Se refiere a la disposicion fisica de los puestos de trabajo, de los recursos tanto
materiales como técnicos y al diseiio de las instalaciones laborales para lograr una
maxima eficiencia en las actividades™".

Factores que deben considerarse para la distribucién del area de trabajo:

e Comodidad del trabajador.
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e Distancia de los instrumentos y equipos y su facilidad de manejo.
e La separacion de los distintos equipos.

e El equilibrio de trabajo entre las extremidades.

e Evitar las sobrecargas para el trabajador.

La satisfaccion de una variedad de caracteristicas fisicas de los trabajadores: hombre o
mujer, personas con discapacidad fisica, estatura, peso, si se es zurdo o diestro.

Que los recursos materiales y técnicos contribuyan a que el trabajador pueda realizar
sus actividades de forma segura.

Ventajas de tener una buena distribucion:

e Disminucién de las distancias a recorrer por los materiales, herramientas y
trabajadores.

e Circulacion adecuada para el personal, equipos moviles, materiales y productos
en elaboracion, entre otros.

e Utilizacion efectiva del espacio disponible segun la necesidad.

e Seguridad del personal y disminucion de accidentes.

e Localizacion de sitios para inspeccién, que permitan mejorar la calidad del
producto.

e Disminucion del tiempo de fabricacion.

e Mejoramiento de las condiciones de ambientales en el trabajo.

e Incremento de la productividad y disminucién de los costos.

CRITERIOS

Funcionalidad: Que los equipos e instrumentos se ubiquen donde se puedan operar
efectivamente.

Econdmico: Ahorro en distancias recorridas y utilizacion plena del espacio.

Flujo: Permitir que los procesos se den continuamente, sin interrupciones ni
accidentes.

Comodidad: Crear espacios suficientes para el bienestar de los trabajadores y el
traslado de los materiales.

lluminacion: Elemento importante para algunas labores especificas.

Ventilacion: Especialmente en procesos que demanden circulacion del aire, ya que
comprometen el uso de gases o altas temperaturas, entre otros.
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Accesos libres: Se debe permitir el libre trafico, sin tropiezos.

Flexibilidad: Anticipar cambios futuros en la produccion que demanden un nueva
distribucién del espacio.

Integracion Total: Distribucion que integre y coordine personas, equipo, maquinas y
materiales para que funcionen como una unidad.

FACTORES ERGONOMICOS

Disefio del Puesto: Con la finalidad de permitir mayor soltura y desenvolvimiento al
trabajador.

Equipos y Herramientas: Deben disefiarse tomando en cuenta su uso, los fines,
posibles riesgos, caracteristicas antropométricas y biomecéanicas del individuo, para
evitar riesgos de accidentes tanto en su manipulacién como en su almacenamiento.

Comunicacién: La racionalizacion y el concepto ergondmico sobre sefales.
localizacion y simbolos afecta la atencion del trabajador, aumentando o reduciendo su
eficacia.

Entorno: Entre las situaciones que inciden en la actividad laboral son: Grado de
insalubridad del medio de trabajo y contaminacion. Agentes fisicos, como ruido,
vibraciones e iluminacién. Otras condiciones tipicamente ambientales, tales como
ruidos, temperaturas, iluminacién, entre otros.

INSTRUCCION DE TRABAJO

“‘Documento en el que se describe pas6 o paso cada una de las actividades que se
deberan de realizar en algun proceso, esto debe ser de manera clara y mediante el uso
de un lenguaje entendible para el trabajador, de esta manera se evitaran confusiones
en la manera de desempefiar funciones establecidas en ella”2.

La instruccion de trabajo debe contener cada uno de los lineamientos de seguridad, asi
como el equipo de proteccion que se debera usar al momento de su ejecucion, asi se
evitara dafos a la salud del trabajador.

Por otra parte, se establecen responsabilidades y se definen respuestas claras a
eventos contingentes del proceso.
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CAPITULO 4
DESARROLLO



DESARROLLO

En el siguiente apartado se muestran todas las actividades que se llevaron durante el
desarrollo del proyecto de la toma de tiempos siendo asi la clasificacion de las cuatro
etapas del proyecto que corresponden a los cuatro procesos de inspeccion, de igual
manera se muestran graficos correspondientes a cada toma de tiempos y una breve
explicacion del mismo.

PRIMERA ETAPA INSPECCION FINAL

DATO VALOR % DATO VALOR %

TIEMPO DE TRASLADO 763 8% TIEMPO DE TRASLADO 165 15%
TIEMPODE ESPERA 0 0% TIEMPODE ESPERA 285 8
TIEMPO DE ESCRITORIO 15.73 16% TIEMPO DE ESCRITORIO 5125 1%
TIEMPO DE CONVERSACION 0 0% TIEMPO DE CONVERSACION 1304 %
TIEMPO DE COMEDOR 0 0% TIEMPO DE COMEDOR [ %
TIEMPO OPERATIVO 7664 % TIEMPO OPERATIVO mss STH
TOTAL 100 100% TOTAL &) 100%

GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION FINAL GRAFICO DE TIEMPOS EN

INSPECCION FINAL

= TIEM PO DE TRASLADO
= TIEMPO DE TRASLADO

= TIEM PODE ESPERA
= TIEMPODE ESPERA

= TIEM FO DE ESCRITORIO
= TIEMPO DE ESCRITORIO

- TIEM PO DE

= TIEMPO DE CONVERSACION CONVERSACION

= TIEMPO DE COMEDOR = TIEM PO DE COMEDOR

= TIEMPO OPERATVO = TIEM PO OPERATIVO

0715 §

I z

IMAGEN 5. TIEMPOS

En el primer grafico se obtiene un 77% de tiempo operativo, lo cual lo podemos
interpretar que el técnico realmente esta haciendo lo que tiene que hacer sin embargo
el tiempo de escritorio es de un 16%, se pretende analizar cuales son los actividades y
documentos que se tienen que hacer en escritorio, el tiempo de traslado es el indicado
de acuerdo a los traslados con un 8%, dentro de los traslados Unicamente se
contempla el trayecto a la liberacion.

En el segundo gréfico se obtiene un 57% de tiempo operativo, 0 que incrementa en
esta toma es el tiempo de traslado a un 15% debido a que el técnico olvida muy
seguido el equipo necesario para la liberacion de Bulk Truck, ademés del tiempo de
esperado este generado por el encargado de almacén ya que hace esperar al técnico
hasta la entrada del siguiente Bulk Truck.
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DATO VALOR %

DATO VALOR
TIEMPO DE TRASLADO 4.86 1% TIEMPO DE TRASLADO 49
TIEMPODE ESPERA 3.02 1% TIEMPODE ESPERA 1073
TIEMPO DE ESCRITORIO 176.75 3% TIEMPO DE ESCRITORIO 96.33 )
TIEMPO DE CONVERSACION 37.34 8% TIEMPO DE CONVERSACION 23
TIEMPO DE COMEDOR 42 9% TIEMPO DE COMEDOR 29
TIEMPQ OPERATIVO 216.03 45% TIEMPO OPERATIVO 315.59 66%
TOTAL 480 100% TOTAL 480 100%

GRAFICO DE ANALISIS DE

TIEMPOS INSPECCION FINAL

= TIEM PO DE TRASLADO

B TIEMPODE ESPERA

= TIEMPQ DE ESCRITORIO

= TIEMPO DE
CONVERSACION

= TIEMPO DE COMEDOR

= TIEMPO OPERATIVO

30/07119

GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION
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mTIEMPO DE
CONVERSACION
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ETIEMPO OPERATIVO
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IMAGEN 6. TIEMPOS

En el primer grafico se refleja un tiempo operativo de 70 %, los tiempos de traslados
siguen incrementados debido al olvido de los equipos para liberacion de Bulk Truck, el

tiempo de conversacion fue necesario ya que se habla con personal de almacén para
dar la liberacion del Bulk Truck.

En segundo grafico se obtiene un 64% de tiempo operativo, los traslados fueron los
necesarios con un 5%, sin embargo el tiempo de espera es el que esta incrementado
con un 6% de la productividad diaria.

DATO VALOR % DATO VALOR %
TIEMPO DE TRASLADO 3839 8% TIEMPO DE TRASLADO 1345 5%
| s—

TIEMPODE ESPERA 1718 5 TIEMPODE ESPERA 3012 L5
TIEMPO DE ESCRITORIO 38,05 3 TIEMPQ DE ESCRITORIO 2.1 9%
TIEMPO DE CONVERSACIGN 7.1 % TIEMPO DE CONVERSACION 4462 9%
TIEMPO DE COMEDCR k! ™ TIEMPQ DE COMEDOR 32 7%
TIEMPQ OPERATIVO 33527 0% TIEMPO OPERATIVO 307.70 64%
TOTAL 430 100% TOTAL 430 100%

GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION
FINAL

= TIEMPO OPERATIVO

= TIEMPO DE COMEDOR

= TIEMPO DE CONVERSACION
= TIEMPO DE ESCRITORIO
®TIEMPODE ESPERA POR

RECHEQUEO
= TIEMPO DE TRASLADO

GRAFICO DE TIEMPOS
INSPECCION FINAL

= TIEM PO OPERATIVO

= TIEMPO DE COMEDOR
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IMAGEN 7. TIEMPOS
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En el primer gréfico se refleja un tiempo operativo de 45%, tiempo de traslados de 1%,
tiempo de escritorio de 37%, el cual esta muy elevado, la tercera parte del turno se la
paso sentado en escritorio y el tiempo de espera esta reducido.

En el segundo grafico se refleja un tiempo operativo de 66%, los traslados se
mantienen igual estables con un 1% y el tiempo de escritorio con un 20%.

DATO VALOR % DATO VALOR %

TIEMPO DE TRASLADO 839 2% TIEMPO DE TRASLADO 201 2%

TIEMPODE ESPERA 245 1% TIEMPODE ESPERA 153 %

TIEMPO DE ESCRITORIO 208.41 43% TIEMPO DE ESCRITORIO 208.25 43%

TIEMPO DE CONVERSACION T 5% TIEMPO DE CONVERSACION 36 2%

TIEMPO DE COMEDOR 34 % TIEMPO DE COMEDOR a4 o

TIEMPO OPERATIVO 201.36 42% TIEMPO OPERATIVO 181.31 38%
TOTAL 480 100% TOTAL 480 100%

GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION GRAFICO DE ANALISIS DE
= TIEMPO DE TRASLADO FINAL TIEMPOS INSPECCION FINAL
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IMAGEN 8. TIEMPOS

En el primer grafico se obtiene un tiempo operativo de 42% en este caso el tiempo de
escritorio se ve muy elevado con un 43%, la mitad del turno se la pasaron sentados en
escritorio.

En el segundo gréfico se refleja un 38% un tiempo operativo demasiado bajo, un
tiempo de escritorio de 43%, las actividades en un segundo turno se la pasan mas
sentados en escritorio.

Los tiempos de escritorio durante el segundo turno se elevan mucho uno de los motivos

es que por la tarde ya no esté personal de oficinas y el ambiente se torna muy relajado,
ya que la carga de trabajo se ve mas disminuida.
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TIEMPOS POR FALLA DE GESTION

DIAGNOSTICO DE LA PRODUCTIVIDAD

»  TIEMPOS POR FALLA DE GESTION, SE REALIZA LA TOMA DE MUEESTRAS
ANTECEDENTES PARA VOLVER A INSPECCIONAR.

GRAFICO DE TIEMPOS POR RECHEQUEO DE MATE FllIAL h
Titulo del grafico

a 0 a

TEEMPODE ESPERA POR RECHEQUED TEEMPD DEESCRITORID TEMPO DE CONVERSACION

IMAGEN 9. TIEMPOS POR FALLA

Estos tiempos por falla de gestion son generados cuando las pruebas fisicas salen
fuera de especificacion, los técnicos de inspeccion final realizan las pruebas fisicas
posterior a esto se entregan los resultados a gerente de calidad para que sean
evaluadas, cuando los resultados salen fuera de rango se vuelve a hacer un re-
chequeo de grado, lo cual refleja un 16% de la produccién operativa.

CANTIDAD DE BULK TRUCK INSPECCIONADO

GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION 1 1ra TOMA

LIBERACION DE
BULK TRUCK

TEST

- 25/0719

6 BULK TRUCK
VERIFICADOS

<

TIEMPO DE TRASLADO TIEMPODE ESPERA TIEMPO DE ESCRITORIO TIEMFPO DE TIEMPO DE COMEDOR TIEMPOC OPERAT

IMAGEN 10. CANTIDAD DE BULK TRUCK
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Esta toma del dia 25 cuenta con un total de 6 Bulk Trucks analizados, siendo asi
alrededor de 2 hrs. en tiempo de liberacion.

18079
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CONVERSACION
IMAGEN 11. CANTIDAD DE BULK TRUCK

En esta toma solo se analizé un Bulk Truck el cual genera alrededor de 22 min. durante
la inspeccion ejecutada, por lo que todo el tiempo restante corrsponde a las pruebas

fisicas.

Ademas de los tiempos agregados como el tiempo de comedor y el tiempo de ecritorio,
gue entra dentro de las actividades de los técnicos, como lo es el llenado de COAS o el
envio de paqueteria.

GRAFICODE TIEMPOS INSPECCION 1 1ra TOMA
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IMAGEN 12. CANTIDAD DE BULK TRUCK
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La cantidad de Bulk Trucks analizados en esta toma es de 5 Bulk Truck, siendo asi un
tiempo de liberacion de 2 hrs.

GRAFICODE TIEMPOSINSPECCION 1 SEGUNDO TURNO
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IMAGEN 13. CANTIDAD DE BULK TRUCK

En esta toma solo se liberé un 1 Bulk Truck, con un total de 8.86 min.
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IMAGEN 14. CANTIDAD DE BULK TRUCK
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Son 2 Bulk Truck los analizados en esta toma y reflejan 22.46 min. en liberacion.
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96.33

En esta toma todo el turno fue dedicado a realizar pruebas fisicas.
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En esta toma solo se analizan 2 Bulk Truck con un tiempo de 13 min. el cual es muy
poco para la liberacién de dos tomas.
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TRABAJODE TRAEAJD DE ESCRITORIO
ESCRITORIO COMEDOR
06:30 ESPERA 14:30

TR&EAJO DE ESCRITORIO COMVYERSACION ESPERA CONVERSACION

TRABAJD DE ESCRITORIO DEMORA,

CONVERSACION  DEMORS, CONVERSACION | DEMORA COMEDOR TRABAJO |TRAEAJDDE
CONVERSACION ONVERSACION ESCRITOR | ESCRITORIO
08:30 14:30
TRABAJO DE TRAEAJO DE TRABAJD DE TRABAJO DE TRAEAJ0 DE TRABAJO DE
ESCRITORIO ESCRITORIO ESCRITORIO ESCRITORIO ESCRITORIO ESCRITORIO

TRABAJO EFECTUADO EN UN TURNO POR TECNICO

TRABAJO EFECTUADO EN N Turno PoR Teécnico [ET-
[

IMAGEN 17. VALORACION DE PAROS

Considerando las tomas de tiempos y las observaciones correspondientes dentro del
laboratorio con los técnicos de inspeccion final estos son los paros mas comunes
dentro de los cuales el trabajo de escritorio es el que mas impacta asi como la
conversacion con uno de los técnicos, el mayor tiempo de conversacion se da cuando
el técnico estéa realizando las pruebas fisicas.

El hecho de que los paros sean tan comunes y muy repetitivos es algo que pone a
pensar en la situacion, se pretende establecer ciertos tiempos los cuales sean
especiales para la redaccion de los documentos o el andlisis de los documentos si es
necesario de esta manera se estaria reduciendo los tiempos de escritorio. Los tiempos
de conversacion en primera son peligrosos ya que el técnico no deja de hacer sus
actividades y conversa al mismo tiempo.
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TIEMPO ESTANDAR — TIEMPO POR TECNICO PARA LIBERACION DE BULK
TRUK

TIEMPO DE VERIFICACION DE BULK TRUCK

GRAFICO DE TIEMPO ESTANDAR PARA LIBERACION BULK TRUCK

45

]

TIEMFC ESTANDAR FERMANDC MACIAS JAIME RAY GO SA

IAMGEN 18. TIEMPO DE VERIFICACION

De acuerdo a los graficos para el tiempo estandar el tiempo establecido es de 45
minutos, si se realiza un comparacion con los tiempos que estan tardando los técnicos,
se ve una comparacion demasiada significativa, el técnico A esta tardando 23 minutos
en liberacién de Bulk Truck y el técnico B esta tardando 8 minutos solamente en la
liberacion por ende entendemos que no se estan cumpliendo los procedimientos y que
no se respeta lo establecido.

Se pretende realizar una re-valoracion del procedimiento para determinar qué pasos

son necesarios en la operacion y que pasos se pueden eliminar esto con el fin de hacer
mas eficiente el procedimiento y que se cumpla en tiempo y forma.

35



DESGLOCE DE TIEMPOS

DESGLOSE DEL TIEMPO DE CHEQUEO PARA
LIMPIEZADE BULK TRUCK

DE Cala A BULK TRUCK DE SILO A BULK TRUCK INSPECCION SELLOS
INSPECCION DE BULK TRUCK 7.45 INSPECCION DE BULK TRUCK 8.29
VOLTEADOR ¥ MONTACARGAS 3.75 VOLTEADOR ¥ MONTACARGAS 1.91 WERIFICACION DE SELLOS 17
CAIAS G 22 TRASLADOS 3.8 TRASLADOS 3
as 14 20
GRAFICO DE TIEMPOS GRAFICO DE TIEMPOS

GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION SELLOS

o rA D A AR PARA INSPECCION DE

LIMPIEZA DE CAJAA

BULK TRUCK LIMPIEZADE SILOA
BULK TRUCK

@db o .;-}'?\ & 'NiEBC&E’ N L TEADCR v, TRASLADOS  VERIFICACIONDE SELLOS TPELTTE

@\9 §§ S TRUCK

@é" =
&
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IMAGEN 19. DESGLOSE DE TIEMPOS

En el gréafico se presenta el desglose de las actividades que se llevan a cabo para la
liberacion de los Bulk Truck, se llevan a cabo 3 tipos de liberacién las cuales son:

e De caja a Bulk Truck
e De silo a Bulk Truck
e Liberacion de sellos

Se determina el tiempo estandar para la liberacién de Bulk Truck con el fin de
determinar y lograr asignar las actividades diarias.

Ademas de tener antecedentes para futuro crecimiento de las lineas de produccion,
y sobre todo para tener medidos los tiempols de ejecucdon en cada una de las
pruebas
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DIAGRAMA DE RECORRIDO

DIAGRAMA DE RECORRIDO

AREA DE LABORATORIO 232.56
N
" H
LIBERACION DE
195.84 BULK TRUCK
PREVIO A LA LIBERACION DE BULK TRUCK SE TIENE
QUE HCER EL TRASLADO A VIGILANCIA PARA EL
LLENADO DE DOCUMENTO DE SEGURIDAD,
AREA DE . POSTERIORMENTE SE TRASLADA A SERVICIO

v imls MEDICO PARA CHECADO DE S.V.

AR

LABORATORIO

TOTAL= 428B.4 TOLVAS INSPECCIONADAS PROMEDIO=5 TIEMPO TOTAL= 2142

IMAGEN 20. DIAGRAMA DE RECORRIDO

El diagrama de recorrido contempla los traslados necesarios para el trayecto a
liberacion de Bulk Truck, dentro del mismo se refleja un analisis de la distancia diaria
recorrida, ademas de la distancia total por un promedio de 5 Bulk Truck liberados
diarios.

Dentro de estos traslados también fue medido el tiempo de traslado, de igual manera
se estim6 un tiempo estandar por liberacion, y se obtuvo un promedio de 5 tomas
realizadas.

El diagrama de recorrido consiste desde la salida del laboratorio en donde se coloca el
EPP, posteriormente el trayecto a almacén, pasando por el area de produccion y
finalmente llegando al embarque de los materiales y para el regreso es el mismo
trayecto.

37



DIAGRAMA DE ISHIKAWA PARA LIBERACION DE BULK TRUCK

DIAGRAMA DE ISHIKAWA
LIBERARACION BULK TRUCK

3 *
Cledvancedd Comypondles MEXCANA SA DE CV

: MATERLAL
MACGUINA

— Falladeeguipo [ R )

Fallo de checador de codigo de barras

VARIANTES QUE
INFLUYEN EN EL
TIEMPO DE
LIBERACION DE
BULK TRUCK

(R

Incumplimiento de procedimiento
de liberacién [ P )

Olvida equipo de verificacidn (¢ )

Incumplimientode HOE [ P )
Traslados largos [ R )

MEDIO M.O. METODO

IMAGEN 21. DIAGRAMA DE ISHIKAWA

El objetivo como tal de realizar un diagrama de Ishikawa es de identificar
principalmente cual es la falla potencial, posteriormente enlistar cuales son los posibles
factores.

Los cuales estan afectando la ejecucion de la liberacién, se llega a la conclusion de que
la mayoria de las variantes son de ruido y procedimentales, con las variantes de ruido
no se puede hacer nada, pero con las variantes procedimentales se pueden volver a re-
valorar.

Es por ello que se sugiere la re-valoracion de los procedimientos para la liberacion de
Bulk Truck, y en algunos de los procedimientos de pruebas fisicas ya que estipulan la
medicidn de todas las probetas pero el técnico solo mide una y esa la maneja como el
promedio de todas.
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FACTORES QUE INFLUYEN EN EL RITMO DE TRABAJO

FACTORES QUE INFLUYEN EN EL RITMO DE
TRABAJO

* Variacion en la calidad de las probetas

« Eficiencia de los equipos

* Variaciones en la concentracion de los técnicos
+ Estado de animo

* Comer dentro del laboratorio

* Conversacion

* Tener acceso ala red

«  Descuidos

« Desorden

IMAGEN 22. FACTORES EN RITMO DE TRABAJO

Son algunos de los factores detectados a lo largo de la toma de tiempos en inspeccién
final, todos son afecciones para el tiempo operativo, dentro de los que mas se puede
atacar es el tiempo para desayunar dentro del laboratorio, conversacién y la variacién
en la calidad de las probetas.

La variacion en la calidad de las probetas se da cuando se lleva acabo un re-chequeo
de material, debido a aque el material se queda en como evidencia por posible falla o
mejor dicho reclamo, el material se vulve a analizar.

Los descuidos se dan cuando el técnico quiere hacer mas de una cosa a la vez, y por
no enfocarse en solo una cposa termina por equivocarse o por tirar algunos de los
objetos que tiene en la mano.

El desorden es causado debidoa la falta de organizacion, ya que no existe el suficiente
espacio para colocar las pruebas o equipo necesario.

El tener el acceso a la red da pauta a los técnicos por indagar en redes o busqueda de
particularidades personales.
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FACTORES DE RIESGO
FACTORES DE RIESGO

« MANIPULACION DE EQUIPO DE PRUEBA Y COMER AL MISMO TIEMPO
= USO DE EPP PARA PLASTOMETROS

* USO DE EPP PARA INYECTORAS

IMAGEN 23. FACTORES DE RIESGO

Son algunos de los posibles factores de riesgo que puedan afectar al técnico todo esto
debido a que no respetan los procedimientos, en los procedimientos de cada uno de los
equipos de prueba viene estipulado que tipo de EPP se debe de utilizar.

SEGUNDA ETAPA INSPECCION RECIBO
TECNICOC - TECNICOD

DATO VALOR | % | DATO VALOR %

TIEMPO DE TRASLADO 13.34 3% TIEMPOQ DE TRASLADO 183 4%

TIEMPO DE ESPERA 28.58 | _6% I TIEMPQ DE ESPERA 11 2%
TIEMPO DE ESCRITORIO 214.02 _45% TIEMPO DE ESCRITORIO 17112 36%

TIEMPO DE CONVERSACION 38 8% TIEMPO DE CONVERSACION 7 2%

TIEMPO DE COMEDOR 403 8% TIEMPO DE COMEDOR 33.43 %
TIEMPO OPERATIVO 14533 _30% TIEMPO OPERATIVO 238,58 50%
TOTAL 480 | 100% | . i TOTAL . 40 “100%

GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION RECIBO GRAFICO DE T;i'::gs INSPECCION

= TIEMPO DE TRASLADO B TIEMPO DE TRASLADO

= TIEMPO DE ESPERA ETIEMPO DE ESPERA

= TIEMPO DE ESCRITORIO = TIEMPO DE ESCRITORIO

= TIEMPO DE
CONVERSACION

= TIEMPO DE CONVERSACION
= TIEMPO DE COMEDOR ETIEMPO DE COMEDOR

= TIEMPO OPERATIVO u TIEMPO OPERATIVO

1 2
L 2

IMAGEN 24. TIEMPOS
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Son las primeras tomas ejecutas en inspeccion recibo, el primer gréafico refleja un
tiempo operativo de 30% el cual es demasiado bajo, y el tiempo de escritorio con un
45%, la mayoria del tiempo se la paso realizando actividades de escritorio, ademas de
gue es muy platicador, se mueve de su area de trabajo y va a distraer a otros técnicos.

En el segundo gréfico se obtiene un tiempo operativo de 50%, y un tiempo de escritorio
de 36%, se analizara cuales son las actividades que realizan en escritorio y que tiempo
es el necesario.

TECNICOC - TECNICOD

DATO VALOR % | DATO VALOR %

TIEMPO DE TRASLADO 7.95 % TIEMPO DE TRASLADO 19.1 4%

TIEMPO DE ESPERA 0 0% TIEMPO DE ESPERA 3 1%

TIEMPO DE ESCRITORIO 2104 46% TIEMPO DE ESCRITORIO 12860 7%

TIEMPO DE CONVERSACIGN 41 9% TIEMPO DE CONVERSACION 59 12%
TIEMPO DE COMEDOR 78 % TIEMPO DE COMEDOR 35.11 %

TIEMPO OPERATIVO 171.20 36% TIEMPO OPERATIVO 23472 49%
TOTAL T80 100% TOTAL 480 00%

GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION
RECIBO RECIBO

T
= TIEMPO BETRASLAGS = TIEMPC DE TRASLADO

= TIEMPO DE ESPERA ETIEMPO DE ESPERA

= TIEMPO DE ESCRITORIO u TIEM PO DE ESCRITORIO

= TIEMPO DE CONVERSACION ETIEMPO DE

CONVERSACION

= TIEMPO DE COMEDOR ETIEM PO DE COMEDOR

= TIEMPO OPERATIVO

20/08/19

ETIEM PO OPERATIVO

27/08/19

1 2

1 2

IMAGEN 25. TIEMPOS

En el primer gréfico arroja un tiempo operativo de 36%, y el tiempo de escritorio de
46%, durante el turno de la tarde los técnicos exceden de tiempo de comedor.

En el segundo grafico se obtiene un tiempo operativo de 49%, el turno de escritorio
esta mas disminuido con un 27%, pero el tiempo de conversacion se excede a un 12%.
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TECNICOC - TECNICOD

DATO | vawor % DATO VALOR %
TIEMPO DE TRASLADO 1471 3% TIEMPO DE TRASLADO 533 5%
TIEMPO DE ESPERA 0 0% TIEMPO DE ESPERA 1 _6%
TIEMPO DE ESCRITORIO 90.38 19% TIEMPO DE ESCRITORIO 13443 28%
TIEMPO DE CONVERSACION 36 8% TIEMPO DE CONVERSACION i)
TIEMPO DE COMEDOR 40,01 8% TIEMPO DE COMEDOR 133 7%
TIEMPO OPERATIVO 298.57 62% TIEMPO OPERATIVO 25272 53%
TOTAL 480 100% 0TAl a8n 100%
GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION
RECIBO RECIBO
u TIEMPO DE TRASLADO ETIEMPO DE TRASLADO

m TIEMPO DE ESPERA HTIEMPO DEESPERA

T
 TIEMPO DE ESCRTORIO HTIEMPO DE ESCRITORIO

m TIEMPO DE CONVERSACION ";g:‘::;?:om
m TIEMPO DE COMEDOR =TIEMPO DE COMEDOR
TIEMPO OPERATIVO ETIEMPO OPERATIVO
- I 7
[ 05/09/201Y | 14/08/19
1

2 1

IMAGEN 26. TIEMPOS

El tiempo de comedor establecido es de 30 minutos para todo el personal operativo y

administrativo, los técnicos exceden del tiempo establecido, siendo asi de hasta 45
minutos de comedor.

En el primer gréfico se obtiene un tiempo operativo de 62%, el tiempo de escritorio se
disminuye a un 19%, y el tiempo de conversacion sigue siendo significativo con un 8%.

En el segundo grafico se obtiene un tiempo operativo de 53%, el tiempo de escritorio
es de 28% y el tiempo de espera es de 6%.
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TIEMPOS ESTANDAR

INSPECCION DE TRAMPAS MAGNETICAS POR

SILO
I DATOIN| 14/08/2019|22/08/2019| PROMEDIO |
INSPECCION 14.66 15.42
TIEMPO TRASLADO 5.24 4.98
TOTAL 19.9 20.4 20.15 |

PROMNWNEDIO

- RO E DO

zZo.1sS

=

IMAGEN 27. TIEMPO ESTANDAR

Se toma una muestra aleatoria de 4 muestras para lograr estimar el tiempo promedio
por liberacion de R/C incluyendo la distancia de trayecto y la distancia de retorno.

El tiempo estandar se efectda por la liberacion de un evento es decir un R/C, todo
conforme al procedimiento establecido.

TOMA DE MUESTRAS POR R/C

27/08/2019 14/08/2019 12/08/2019 05/09/2019 PROMEDIO
TOMA DE MUESTRA 5.93 6.01 4.49 5.1
DISTANCIA 6.44 9.76 12.53 10
TOTAL 12.37 15.77 17.02 15.5 15.17
PROIVIEDIO

m PROMEDIO

1S.A7

IMAGEN 28. TIEMPO ESTANDAR

Se determina el tiempo estandar para la inspeccién en trampas magnéticas de silos
incluyendo la distancia en el trayecto y la distancia en el retorno al laboratorio.
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LIBERACION DE HUMEDAD POR TARIMA
(INSPECCION, MEDICION Y CHEQUEO VISUAL)

20/08/2019 | 27/08/2019 | 05/09/2019 | PROMEDIO
LIBERACION 7.15 6.12 4.66 5.98

GRAFICO DE TIEIVIPO ESTANDAR
PARA INSPECCION DE HUIVIEDAD EN
TARIIVIAS

IMAGEN 29. TIEMPO ESTANDAR

Se toma una muestra aleatoria de 3 muestras para determinar el tiempo estandar en la
liberacion de la humedad en tarimas incluyendo los traslados que este requiera.

Las liberaciones de tarimas consisten en tomas aletorias de las tarimas entrantes a
almécen, con las cuales se hace uso del dispositivo del higrometro el cual arroja el nivel
de humedad que contiene cada una de las tarimas.

De igual manera se miden las dimensiones de la tarima con ayuda de un flexometro, se
mide el ancho, el largo y el espacio que queda entre Icada una de las columnas.

Por dltimo se da una ispeccion visual para dtectar anomalias de las tarimas como
deformidades entre otrs rasgos.

FACTORES QUE INFLUYEN EN EL RITMO DE TRABAJO

FACTORES QUE INFLUYENEN EL RITMO DE
TRABAJO

= Se observa que el técnico C platica al momento de estar realizando actividades.

- El estar comiendo durante las horas de trabajo son factores que reducen el
tiempo operativo, se observa al técnico C comiendo y realizando las actividades
en escritorio. Por lo tanto eso no garantiza que estemos realizando un trabajo de
calidad.

= El tener acceso a la red hace que el técnico durante el tiempo de escritorio le de
por indagar en otro temas.

- Descuidos, el técnico D olvida muestras en silo.

- El desorden al estar colocando las muestras tanto pruebas de proceso como de
recibo.

= Las condiciones del entorno hacen que la actividad a realizar se vea perjudicada
ya que sera mas el tiempo de operacidon, al técnico C se le dificultaba realizar la
toma de muestras en R/C por falta de luminaria.

IMAGEN 30. FACTORES
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Son algunos de los factores detectados los cuales pueden o detienen el tiempo
operativo de los técnicos, ademas de que son oportunidades de mejora las cuales se
pueden atacar de inmediato para un mejor flujo de la operacién.

TERCERA ETAPA INSPECCION COLOR

TECNICOE - TECNICOE

DATO VALOR b DATO VALOR %
TIEMPO DE ESCRITORIO 154,92 32% TIEMPO DE ESCRITORIO 1424 30%
TIEMPO DE CONVERSACION 15.54 3% TIEMPO DE CONVERSACION 30.38 6%
TIEMPO DE COMEDOR 36.05 8% TIEMPO DE COMEDOR 3537 Th
TIEMPO OPERATIVO 2713 57% TIEMPO QPERATIVQ mn 57%
TOTAL 480 100% TOTAL 480 100%
GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION COLOR GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION

COLOR

ETIEMPO DE ESCRITORIO mTIEMPO DE ESCRITORIO

mTIEMPO DE
CONVERSACION

TIEMPO DE CONVERSACION
N TIEMPO DE COMEDOR B TIEMPO DE COMEDOR

BTIEMPOQ OPERATIVO

02/09/2019 2

B TIEMPO OPERATIVO

03/09/2019

IMAGEN 31. TIEMPOS

Los gréaficos reflejan el tiempo tomado en inspeccion color, se refleja un tiempo
operativo de 57%, y un tiempo de escritorio de 32%, el tiempo de escritorio es debido a
los ajustes que los técnicos de inspeccion color tienen que realizar.

El segundo arroja un tiempo operativo de 57% dicha toma es ejecutada en un primer
segundo turno, el tiempo de escritorio es de 30%, se ve considerable los cambios de
primer turno y de segundo turno. Los tiempos de comedor sobrepasan un poco al
tiempo establecido de comedor.
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INSPECTOR F
DATO VALOR %

|

TIEMPO DE ESCRITORIO 90.85 19%
TIEMPO DE CONVERSACION 1474 3%
TIEMPO DE COMEDOR 3742 8%
TIEMPO DE ESPERA POR AJUSTE 54 11%
TIEMPO OPERATIVO 283.04 59%

TOTAL 480 100%

GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION
COLOR

= TIEMPO DE ESCRITORIO

= TIEMPO DE
CONVERSACION

= TIEMPO DE COMEDOR

= TIEMPO DE ESPERA POR
AJUSTE

= TIEMPO OPERATIVO

13/09/2019

5]

- INSPECTOR G
DATO VALOR

%

TIEMPO DE ESCRITORIO 86.51 18%
TIEMPO DE CONVERSACION 37.25 8%
TIEMPO DE COMEDOR 37.00 8%
TIEMPO DE ESPERA POR AJUSTE 41 9%

TIEMPO OPERATIVO 278.27 58%

TOTAL 480 100%

GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION
COLOR

= TIEMPO DE ESCRITORIO

m TIEMPO DE
CONVERSACION

= TIEMPO DE COMEDOR

= TIEMPO DE ESPERA POR
AJUSTE

= TIEMPO OPERATIVO

20/09/2019 2

IMAGEN 32. TIEMPOS

El primer gréfico arroja un tiempo operativo de 59% en el cual se estuvieron realizando
pruebas de color o inyeccién de material, el tiempo de escritorio es de 19%, y hay una
variable mas agregada que es el tiempo por ajuste, en este caso es de 11%.

El segundo gréfico refleja un tiempo operativo de 58%, realizando pruebas de color o
inyeccién de material, el tiempo de escritorio es de 18% y el tiempo por ajuste es de

9%.
TECNICO F - TECNICO G
DATO VALOR % DATO VAIOR | %
TIEMPO DE ESCRITORIO 78.89 16% TIEMPO DE ESCRITORIO 89.71 19%
e Dcfg‘::n'ls;;?“ o> ;: TIEMPO DE CONVERSACION 275 5%
TIEMPO DE ESPERA POR AJUSTE 37 8% TIEMPO DE COMEDOR 4116 il
TIEMPO OPERATIVO 304.34 63% TIEMPO OPERATIVO 31 68%
TOTAL 480 100% TOTAL 480 100%
GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION
COLOR
COLOR

= TIEM PO DE ESCRITORIO

= TIEM PO DE CONVERSACION
= TIEM PO DE COMEDOR

= TIEM PO DE ESPERA POR

AJUSTE

= TIEM PO OPERATIVO

12/09/2019

u TIEMPO DE ESCRITORIO
m TIEMPO DE CONVERSACION
¥ TIEMPO DE COMEDOR

m TIEMPO OPERATIVO

29/08/2019

IMAGEN 33. TIEMPOS
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En el primer grafico se obtiene un tiempo operativo de 63%, realizando las pruebas de
color o la inyeccién de material, el tiempo de escritorio se ve disminuido con 16% vy el
tiempo por ajuste es de 8%

El segundo gréfico arroja un tiempo operativo de 68% realizando pruebas de color o la
inyeccion de material, asi como los ajustes de color, el tiempo de escritorio es de 19% y
el tiempo de conversacion es de 5%.

De acuerdo a los tiempos por ajuste se pretende estimar un tiempo estandar por ajuste
en donde los técnicos no sobrepasen el tiempo de ajuste.

TIEMPO ESTANDAR POR AJUSTE
TIEMPO PROMEDIO POR AJUSTE

112/03/2019| 13/09/2019| 20/09/2019| PROMEDIO
AIJUSTEDECOLOR | 37 | 5395 | 41 | 4398

GRAFICO DE TIEMPO POR AJUSTE

53.95 min.

41 min
3T min.

IMAGEN 34. TIEMPO ESTANDAR

Se toma una muestra aleatoria de 3 tomas para determinar el tiempo estandar
considerando los traslados que el técnico tiene que realizar para ir al area de color a
dejar las HCP, ademas de las inyecciones de material hasta que el ajuste queda OK.

FACTORES QUE INFLUYEN EN EL RITMO DE TRABAJO

FACTORES QUE INFLUYEN EN EL RITMO DE
TRABAJO

- Comer dentro del laboratorio
- Conversacion

- Tener acceso a la red

- Descuidos

- Desorden

IMAGEN 35. FACTORES QUE INFLUYEN EL RITMO DE TRABAJO
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Son algunos de los factores detectados dentro del laboratorio los cuales afectan al
tiempo operativo, el comer dentro del laboratorio es algo que no respetan a pesar de
gue dentro de las reglas para permanecer dentro del laboratorio dice que no se debe
comer dentro del mismo, ademés de que hay ocasiones en que estdn comiendo y
realizando la prueba al mismo tiempo, las conversaciones son muy comunes dentro del
laboratorio, sobre todo al momento de estar realizando pruebas.

El tener el acceso a la red también es uno de los factores que detienen el tiempo
operativo ya que indagan en la red sobre otros temas, el desorden que se da al
momento de estar realizando las pruebas de MFR entre inspeccion proceso e
inspeccion recibo.

CUARTA ETAPA INSPECCION PROCESO

TECNICO F TECNICO G

TIEMPO DE CONVERSACION 18.02 % TIEMPO DE CONVERSACION 10.77 %
TIEMPO DE COMEDOR 3822 8% TIEMPO DE COMEDOR 37.36 8%
TIEMPO DE ESPERA 4 kL] TIEMPO DE ESPERA 151 3%

TIEMPO DE LIMPIEZA 37 8% TIEMPO DE LIMPIEZA 17.28 4%
TIEMPO OPERATIVO 344.59 72% TIEMPO OPERATIVO 263.41 55%
TOTAL 480 100% TOTAL 480 100%
GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION GRAFICO DE TIEMPOS INSPECCION
PROCESO PROCESO

m TIEMPO DE

W TIEMPO DE CONVERSACION CONVERSACION

ETIEMPO DE COMEDOR
ETIEMPO DE COMEDOR

w TIEMPO DE ESPERA
W TIEMPO DE ESPERA

B TIEMP IMPI
W TIEMPO DE LIMPIEZA EMPO DE LIMPIEZA

= TIEMPO OPERATIVO B TIEMPO OPERATIVO

IMAGEN 36. TIEMPOS
El primer gréafico refleja tiempo operativo de 72%, llevando a cabo pruebas de cenizas,
pruebas de compresion y el registro de datos de las pruebas mencionadas, el tiempo

de conversacion es de 4% y el tiempo de limpieza es de 8%.

En el segundo grafico se obtiene un tiempo operativo de 55%, llevando a cabo pruebas
de cenizas, de compresion y el registro de las pruebas mencionadas, el tiempo de
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conversacion es de 2%, el tiempo de espera es de 31% y el tiempo de limpieza es de
4%

TIEMPO DE CONVERSACION TIEMPO DF COMEDOR 709
TIEMPO DE COMEDOR s-l 0 11%
TIEMPO DF ESPERA a0 &% TIENFO DE E5PERA i 10%
TIEMPO DF LIMPIEZA 5185 11% TIEMPO DE LIMPIEZA X 5%
TIEMPO OPERATIVO 33311 G9% | TIEMPO OPERATIVO 292.14 15%
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IMAGEN 37. TIEMPOS

En el primer grafico se arroja un 69% de tiempo operativo, lo cual sigue bajo al
porcentaje esperado sin embargo hay varios puntos por atacar, el tiempo de comedor
en esta toma se excedid siendo asi un 11%, limpieza un 11% y el tiempo de espera de
un 8%.

El segundo grafico refleja un 67% de tiempo operativo, en esta toma el tiempo de es de
un 10% este tiempo es debido al tiempo que se genera entre cada rondin, estamos

hablando que por turno son un total de 6 rondines, y el tiempo de limpieza es de 5%.

En ambas tomas el tiempo operativo es el indicado correspondiente a la produccion
total, suméandole a este el tiempo de comedor y el tiempo de escritorio.

49



TECNICO J
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IMAGEN 38. TIEMPOS

El primer grafico arroja un 82% de tiempo operativo, me refiero a tiempo operativo en el
momento en que el técnico esta realizando pruebas de MFR, pruebas de compresién y

el registro de todos los resultados, el tiempo de espera es de 5%y el tiempo de limpieza
de 5%.

En el segundo gréfico se observa un tiempo operativo de 67%, el tiempo operativo
corresponde al tiempo de pruebas de MFR, pruebas de compresion y el registro de
todos los datos.

En esta toma el tiempo de espera se excede a un 21% este tiempo es generado entre
cada rondin, el tiempo de limpieza es de un 4%.
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FACTORES QUE INFLUYEN EN EL RITMO DE TRABAJO

FACTORES QUE INFLUYENEN EL RITMO DE
TRABAJO

= Comer dentro del laboratorio
- Al inicio de turno los técnicos llegan y toman su tiempo para desayunar o preparar café.

= Conversacion
- Se da mas comun al estar realizando las pruebas y estar platicando con los demas técnicos.

= Tiempo de entrega de turno

- Los tiempos para entrega de turno no estan establecidos, es decir puede ser antes
después, por lo cual los algunos técnicos llegan después de la hora de comenzar labores.

= Tiempo para limpieza
- Los tempos de hmpieza se exceden, realizan limpieza al inicio y al final del turno.

= Desorden
- Espacio para muestras de MFR entre plastometro y bascula

IMAGEN 39. FACTORES EN RITMO DE TRABAJO
Son algunos de los factores que influyen en el tiempo operativo de los técnicos.

FACTORES DE RIESGO

FACTORES DE RIESGO

- Uso inadecuado de EPP en manipulacion de equipos de prueba.
- Mufla

- Equipo de compresian

- Caminar y estar realizando actividades que no permitan observar el entorno.

- Sellado de etiquetas.

- Uso de Joyeria

- Relojes

IMAGEN 40. FACTORES

Factores que pueden causarles algun accidente a los técnicos, ademas de que son
oportunidades de mejora.
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RESULTADOS

A continuacion se muestran los resultados obtenidos y logrados a lo largo de la
estancia en la empresa Advanced Composites, los resultados se muestran
satisfactoriamente para lo planeado, con los cuales se podra realizar la mejora de
reasignacion de actividades de técnico de control de calidad.

RESULTADOS PRIMERA ETAPA
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IMAGEN 41. PROMEDIOS

FORCENTAJE
i

Los resultados reflejados son el promedio de 4 tomas realizadas, lo cual nos refleja que
tenemos un tiempo productivo de 57%, el principal factor que nos ha estado afectando
es el tiempo de escritorio.

Para lo cual se pretende analizar y verificar cuales son las actividades que se tienen
gue realizar durante ambos turnos, asi como hablar con personal de almacén para
evitar los tiempos de espera, y conforma a el tiempo de comedor se atendera
directamente con la gerente de calidad.
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JAIME RAYGOSA

ler TURNO

DATO

JAIME RAYGOSA

TIEMPO DE TRASLADO
TIEMPD DE ESPERA
TIEMPO DE ESCRITORIO
" TIEMPO DE CONVERSACHON

71.65
29.5

51.15
13.04

ler TURND
JAIME RAYGOSA
38.39
17.18
38.05
17.11

2do TURNO
JAIME RAYGOSA
4.86
3.02
176.75
7.34

Ido TURNG
JAIME RAYGOSA
8.95
1.58
208,22
35.50

T T

PROMEDIO
17.4
116

1410066667
30.01333333

3% PROMEDIO
43
I%
Pt
63

TIEMPO DE COMEDOR

a2

34

42

44,35

4011666667

&%

TIEMPO QOPERATIVD

272,56

335,27

216,03

181.31

244 3033333

51%

TOTAL 450

GRAFICO DE TIEMPOS PROMEDIO INSPECCION FINAL

100%

—

5
/
M

TEMPO DETRASLADO TEMPO DEESPERA TEMFO DE

ESCRITORIO

TEEMPO DE,
CONVERSACION

TEMFPO DECOMEDOR TEMPO OPERATIVO

VARIABLE

HEMPL
A

IMAGEN 42. PROMEDIOS

Los tiempos arrojados en este grafico son tiempos tomados en turnos completos de 8
hrs; dentro de este lo que nos arroja es un tiempo productivo del 51%, de la misma
manera los tiempos que se pueden atacar rapidamente es el tiempo de espera en el
area de almacén.

Ademas del tiempo de escritorio, se pretende verificar en ambos turnos cuales son las
actividades que se llevan a cabo y asi determinar lapsos de tiempo para tiempo de
escritorio.

Realizando una comparacién de ambos técnicos el tiempo es muy similar sin embargo
uno de los técnicos conversa, conversa al estar ejecutando alguno de los equipos o de
igual manera conversa realizando un paro total del equipo, sin embargo esto es tiempo
muerto.
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RESULTADOS SEGUNDA ETAPA
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IMAGEN 44. TIEMPOS

De acuerdo a las observaciones y los resultados obtenidos, para los técnicos de
inspeccion recibo, cuando tienen existencia de maquila, no tienen tiempo para realizar
otras actividades ya que todo el tiempo se la pasan realizando pruebas de MFR.

Sin embargo cuando no hay existencia de maquila, los técnicos tienen demasiado
tiempo para apoyar a distintas actividades. Dentro de lo que corresponde a sus labores

las actividades son muy variadas y no son actividades las cuales requieran de mucho
tiempo.
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RESULTADOS TERCERA ETAPA
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Se presentan las tomas ejecutadas en el proceso de inspeccion color, de las cuales
nos percatamos que no tienen muchas actividades mas que los ajuste de color y las
pruebas de color a las placas inyectadas por inspeccion proceso, ademas de estar
como apoyo para inspeccidn proceso, dentro de los rondines y la inyeccion de pelets.

Los técnicos la mayoria del tiempo se la pasan en constante conversacion, al estar
realizando las pruebas o manipulacion de alguno de los equipos, lo cual hace que el
técnico no permanezca concentrado al 100% en su operacion.

RESULTADOS CUARTA ETAPA

Como tal dentro de inspeccion proceso, no se promediaron los rendimientos de los
técnicos ya que son alrededor de 16 técnicos responsables de este proceso y las
tomas fueron 6 con técnicos diferentes.

Las actividades para este proceso estan meramente estandarizados, y ambas
actividades se realizan paulatinamente.

Hay existencia de tiempos muertos conforme a los rondines, entre rondin y rondin se
genera un tiempo de espera, esto por motivo termind de pruebas rapidas.

Al inicio de turno los técnicos se toman tiempo para desayunar dentro del laboratorio
y/o preparar café, este tiempo es considerado como tiempo muerto.

La limpieza del equipo y area de trabajo son muy excesivos, los técnicos se toman
mucho tiempo para la limpieza, dicho tiempo quiere decir que el area queda totalmente
impecable.

Los tiempos de comedor de igual manera sobrepasan el tiempo establecido para
permanecer en el comedor, el tiempo establecido es de 30 min. y los técnicos se estan
tardando alrededor de 45 min; sumandole a estos 45 min; los 15 min; que se toman
para desayunar ya es una hora menos trabajada.

Es asi que el area con mayor tiempo disponible para apoyar las actividades de
inspeccion final, seria inspeccion color, pues sus actividades no son muy demandantes.
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CONCLUSIONES DEL PROYECTO

Como Uultima parte del estudio realizado, se resumen a continuacion las principales
conclusiones que se obtienen del presente proyecto, en inspeccion final los
procedimientos se re-checaron de acuerdo a los tiempos estandarizados con el fin de
determinar qué pasos son necesarios para la operacion o que pasos se pueden omitir,
siendo asi la clasificacion de lo que genera un valor agregado y lo que no esta
generando un valor agregado a la operacion.

De acuerdo a los traslados innecesarios para la liberacion de los Bulk Truck por motivo
de olvido de algunos de los equipos para la liberacion, se le proporciono al técnico una
mochila la cual sea de facil manejo, en donde contenga tablet, lector de codigos, arnés
y documentos necesarios para la liberacion.

Para el tiempo de escritorio que era uno de los factores que méas afectaba se determiné
estipular tiempos intermedios dentro del tiempo de operacion en los cuales era tiempo
exclusivo para redaccion de documentos.

En inspeccidén recibo se tomaron los tiempos estandar para tener bien medido el tiempo
ya que dicho proceso fue el indicado para cubrir necesidades de chequeo en
inspeccion final.

En inspeccidn color se realizé mas hincapié en respetar los procedimientos, sobre todo
en el uso correcto de EPP, y que la seguridad es primero.

En inspeccidén proceso se ajustaron los tiempos porque quedaba tiempo muerto entre
cada rondin.

El proyecto fue ambicioso ya que al inicio la finalidad solo era tomar los tiempos de
inspecciodn final, pero de acuerdo a los resultados se optd por llevar a cabo la toma de
tiempos en todos los procesos, sobre todo porgue por la tarde el personal de oficina ya
no esta y el nivel de rendimiento baja.
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COMPETENCIAS DESARROLLADAS

ANALISIS DE PROBLEMAS:

Eficacia para identificar un problema y los datos pertinentes al respecto, reconocer la
informacion relevante y las posibles causas del mismo.

ADAPABILIDAD:

Capacidad para permanecer eficaz dentro de un medio cambiante, asi como a la hora
de enfrentarse con nuevas tareas, retos y personas.

AUTOMOTIVCION:

Se traduce en la importancia de trabajar por satisfaccion personal. Alta necesidad de
alcanzar un objetivo con éxito.

CONTROL:

Capacidad para tomar decisiones que aseguren el control sobre métodos, personas y
situaciones.

CAPACIDAD CRITICA:

Habilidad para la evaluacién de datos y lineas de acciébn para conseguir tomar
decisiones logicas de forma imparcial y razonada.

CREATIVIDAD:

Capacidad para proponer soluciones imaginativas y originales. Innovacion e
identificacion de alternativas contrapuestas a los métodos y enfoques tradicionales.

COMUNICACION VERBAL Y NO VERBAL PERSUASIVA:

Capacidad para expresarse claramente y de forma convincente con el fin de que la otra
persona asuma nuestros argumentos como propios.

COMUNICACION ESCRITA:

Capacidad para redactar las ideas de manera gramaticamente correcta, de manera que
sean entendidas sin que exista un conocimiento previo de lo que se esta leyendo.

COMPROMISO:
Crear en el propio trabajo o rol y su valor dentro de la empresa, lo cual se traduce ne

un refuerzo extra para la compafia aunque no siempre es beneficio propio.
DECISION:
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Agudeza para establecer una linea de accion adecuada en la resolucion de problemas,
implicarse o tomar parte de un asunto concreto o tarea personal.

TOLERANCIA AL ESTRES:

Mantenimiento firme del caracter ante acumulacion de tareas o responsabilidades, lo
cual se traduce en respuestas controladas frente a un exceso de cargas.

ESCUCHA:

Capacidad para redactar la informacion importante de la comunicacion oral.
Recurriendo, si fuese necesario, a las preguntas y a los diferentes tipos de
comunicacion.

FLEXIBILIDAD:

Capacidad para modificar el comportamiento, adoptar un tipo diferente de enfoque
sobre ideas y criterios.

INTEGRIDAD:

Capacidad para mantenerse dentro de una organizacion o grupo para realizar
actividades o patrticipar en ellas.

IMPACTO:
Causar buena impresién a otros que perdure en el tiempo.
INICIATIVA:

Influencia activa en los acontecimientos, visidbn de oportunidades y actuacion por
decision propia.

LIDERAZGO:

Utilizacion de los rasgos y métodos interpersonales para guiar a individuos o grupos
hacia le consecucion de un objetivo.

NIVELES DE TRABAJO:

Establecimiento de grandes metas u objetivos para uno mismo, para otros o para la
empresa. Insatisfaccibn como consecuencia de bajo rendimiento.

PLANIFICACION Y ORGANIZACION:

Capacidad para realizar de forma eficaz un plan apropiado de actuacion personal o
para terceros con el fin de alcanzar un objetivo.

62



SENSIBILIDAD ORGANIZACIONAL:

Capacidad para recibir e implicarse en decisiones y actividades en otras partes de la
empresa.

SOCIABILIDAD:

Capacidad para mantener comunicacién facilmente con personal de distintas areas de
la empresa, abierto y participativo.

TENACIDAD:

Capacidad para preservar en un asunto o problema hasta que quede resuelto o hasta
comprobar que el objetivo no es alcanzable de forma razonable.

TRABAJO EN EQUIPO:
Disposicién para participar como miembro integrado en un grupo (dos o0 mas personas)
para obtener un beneficio como resultado de la tarea a realizar, independientemente de
los intereses personales.

ORIENTACION AL CAMBIO:

Disponibilidad para el cumplimiento con las tomas de tiempos pertinentes en tiempo y
forma.

GESTION DEL TIEMPO:

Comprensién de los distintos factores que causan una mala gestion del tiempo.
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ANEXOS

Causa Efecto

[ Hombre ][ Maguina ][ Entorno ]

Froblema

Subcausa

Causa principal

[ material ][ método |( Medida |
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Cronograma de actividades

Actividades
Reconocimiento de procesos
Andlisls de actividades administrativas
Anilisis de actividades de loglstica
Anlisis de actividades de mtto
Disefio de procesos
Esclarecimiento de misin, vision y objetivos,
Revision de propuesta
Elaboracion de reporte

Julio | Agosto | Sept
K

X A
X X
X X

Nov

Dic

IMAGEN 50. CRONOGRMA
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