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1.2. 3. Resumen.
El presente documento muestra las actividades realizadas en el area de produccién
y empaque de cono 4, 5 y repuesto limonero de la empresa (IDEEN S. de R.L de
C.V) en la cual se lleva el proceso de fabricacion de velas. Dicho proceso no se
encontraba estandarizado, se decidiéo analizar la produccion y el sistema de
desplazamiento de parafina e instalaciones para mejorar y aumentar la produccién
de dicho proceso con la finalidad de mejorar sus instalaciones y encontrar el punto
Optimo en caso de los subprocesos.
El problema se presentaba en el objetivo de llenado y mejora de instalaciones de
distribucion de parafina, los problemas en los que se enfocé la investigacion, en
cierta area no se encontraba bien distribuida entre las maquinas, no se conocia el
problema de llenados que ocasionaba pérdida de tiempo y desgaste del personal
como la fatiga y esto ocasionaba retraso en la produccién de la vela. No se estaba
aprovechando al maximo el area de trabajo correctamente todas las actividades que
realizaba el operador y por este motivo no se llegaba al objetivo, otro de ellos era
que los lideres de la linea no tienen el tiempo suficiente de realizar la toma de
tiempos en el proceso de produccién y en la realizacion de llenado.
El tablero de observaciones y esto causa que no se tenia el objetivo del llenado y
mejora de instalaciones de distribucion de parafina por lo que fue necesario
supervisar, revisar, analizar y tomar tiempos de los procesos de la empresa para
obtener los resultados esperados.
Cabe mencionar que se obtuvo el apoyo y disposicion del area de produccion y
empaque, con la finalidad de establecer los procesos a seguir y tiempos
determinados para cada uno, asi como realizar algunas mejoras en las estaciones
de trabajo, esto genera menor trabajo para los operarios de produccion de llenado
y supervisores, asi se obtendra el objetivo de estandarizar el proceso en tiempo
real.
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2. CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

2.1. 5.- Introduccion
La elaboracién de este proyecto en la empresa (idee) tiene como objetivo beneficiar

al productor de linea, esto hace referencia al personal de produccion para la
motivacion del personal.

Se efectuara en su linea de manufactura para que el personal tenga un minimo de
deterioro laboral y fisicamente sea un poco mas productivo.

Durante el desarrollo de esta investigacion se logra observar que las mejoras
continuas en una linea de produccidon son buenas para la empresa y para el
personal encargado.

El conocimiento adquirido en la carrera serd utilizado en forma periddica para el
cumplimiento del proyecto para detectar que en una empresa que presenta
insuficiencias y problemas reales y poder aplicar los conocimientos adquiridos con
el estudio que sepa desarrollar el estudiante, con una eficiente finalidad de que al
aplicar los conocimientos en esta aspiracién pueda ser de manera satisfactoria para
la empresa y para el personal y mas para el estudiante. El conocimiento adquirido
es muy importante y mas importante es la fragmentacion de un proyecto que lo
conforman que son probleméatica, andlisis, planeacion, pruebas, mejora y objetivos
del proyecto, Proceso de produccion, Documentacion de procesos e informacién

complementaria, Implementacién, Validacion/proceso estandar.

2.2. 6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo
del residente.
Las pequefias empresas llamadas ideen, cuenta con una variedad extensa de

ventas y produccion notable que se puede admirar sus lineas de produccién y su
distribucién de areas y su método de produccién y almacenaje que tiene un gran
potencial para producir sus productos que son velas y veladoras. Estos productos
se utilizan en gran parte del continente, para poder efectuar sus productos cuenta
con varias lineas de produccion, tanto como los métodos automatizados que tienen
Su maquinaria, sistemas electronicos e hidraulicos controlados y programados para
poder desempefar su tarea del dia. La empresa cuenta con un pequefio equipo de

personal tanto como la empresa puede cumplir con su objetivo del dia para la



produccion, una gran variedad de productos que cuenta para la venta a su mercado
que tiene una gran extensién de mercado. La empresa maneja temporadas buenas
a través del afio para la venta de sus productos que son la vela y veladora al
transcurrir el aflo, la empresa se encuentra en el estado de Aguascalientes y tiene
varios compradores en toda México y varios en estados unidos. Tanto como el area
que estaré ocupando como auxiliar de produccion para instalacion de sistema de
tuberias aéreas para la distribucion de parafina para las areas de llenado de la linea
de produccién de linea 3.
Mision
Producir y disefiar velas decorativas y veladoras en sus diferentes estilos,
satisfaciendo las necesidades de los clientes y una gran calidad en toda la gama de
produccion.
Vision
Ser la mejor alternativa en el mercado nacional e internacional satisfaciendo las
necesidades y exigencias de los clientes, con productos y servicios de la mas alta
calidad a precios competitivos, utilizando recursos humanos altamente calificados,
los mejores insumos en tecnologia de vanguardia, para lograr ser una empresa
altamente rentable y competitiva
Objetivos
+ Consolidarse como una empresa competitiva de mayores ventas ofreciendo
cada dia nuevos y mejores productos en el mercado nacional e internacional.
» Contribuir al sector industrial con la generacion de empleos, asi como al
desarrollo social y econdmico de la regién norte de Aguascalientes.
» Establecer programas de capacitacion para mantenernos a la vanguardia en
el proceso de elaboracion de velas decorativas.
Desarrollar métodos de trabajo que contribuyan en la eliminacion de desperdicios y
estandares de produccion

organigrama
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2.3. 7. Problemas a resolver, priorizandolos.

La problematica principal que se presenta en esta area de produccion en la linea 3
de elaboracion de vela de cono 4, cono 5 y repuesto de limonero es el llenado de
estaciones de parafina cuentan con 18 maquinas de produccion que tienen un
trayecto de maquina a maquina de 1 metro. solo se cuenta con dos tomas de
mangueras con las que se desplazan una distancia de 20 metros hasta la maquina
mas lejos del depdsito de parafina, ya que contando que la manguera esta caliente
y la llave es de metal se calienta a altas temperaturas y esto perjudica al personal
encargado de hacer los llenados correspondientes, Ya que si no usa el equipo de
proteccion como guantes por cualquier razén se puede quemar las manos y eso
puede generar un accidente para el personal autorizado para el llenado de las
maquinas, asimismo el estar trasladandose con la manguera puede ocasionar
accidentes como resbalones y caidas ya que se mantiene en el suelo y no puede
verse en ocasiones por otro persona. Tanto el esfuerzo del personal de trasladarle
de un lugar a otro con la misma manguera y puede ocasionar algun accidente que
perjudican al proceso de produccion y a la empresa.

Ademas, optimar la adaptacion de areas de produccion ya que con las mangueras
se puede producir accidentes como fugas o en ocasiones desprenderse de las
uniones que tiene con abrazaderas y con esto se obtiene desperdicio de materia
prima (parafina) ya que se deja en una posicién inestable la valvula puede
desprenderse del artefacto y se tire la parafina o puede ocasionar el personal se
percate de la manguera y golpear. Tener en cuenta la calidad de la manguera y las

Mantenimionto

Romoe Marquesz

|



uniones que pueda tener la manguera puesto que a cierto tiempo se tienen que
cambiar por la durabilidad de las instalaciones, el aprovechamiento de sus
instalaciones anteriores, que sera aérea y se puede instalar en soportes en las
lineas anteriores y el llenado pueda ser mas productivo y facil.

2.4. 8. Justificacion

En la empresa se presenta una problematica principal que es el llenado de estacion
de parafina, y cuenta con diversas estaciones y se observa una pérdida de tiempo
con el llenado actual de mangueras con el trasladando con la misma manguera para
todas las estaciones, el recorrido que se tiene que realizar en una gran distancia
desde el tanque de almacenado hasta cada estacion de la linea de produccion, la
idea principal es que se planea implementar un sistema de llenado por tuberia
aérea con soportes y se le afiadira una resistencia de calor y se recubrird con un
aislante térmico para contener el calor y no se obstruya la tuberia a la hora que se
deje de trabajar en la linea de produccién en horas no laborales. uno de los objetivos
es satisfacer varias situaciones que se presentan en esa area como la reduccion de
accidentes, tiempos y movimientos, perdida de materia prima y tener una mejor
eficiencia y eficacia en la produccion de esa linea de llenado.

Con la elaboracion de este proyecto el residente adquirird conocimiento tanto como
de materiales, herramientas, produccion, instalaciones y la implementacion de algun
proyecto que se presente en su trabajo o vida cotidiana y adquirird experiencia
laboral.

2.5. 9. Objetivos (General v Especificos)

Objetivo General

El objetivo general con la elaboracion de este proyecto es el mejoramiento de
sus instalaciones ya que, en el sistema de llenado de parafina en las 18
maquinas, tiene un desgaste notario en desplazarse por el area de trabajo
cargando la manguera y con este nuevo sistema de llenando se instalara una
tuberia aérea con soportes para la tuberia y cada distancia considerada se
tendra una llave que reabastecera de parafina a dos maquinas y asi poder
obtener un nuevo sistema de llenado mejorado.

Objetivos especificos

La Minimizacion de riesgos de accidentes en area de produccion o accidentes de
cualquier otro tipo en el llenado de parafina ya que con el sistema actual de llenado
por manguera terrestre conlleva que el personal pueda tropezar o pisar la manguera



y se resbale y ocasionarse algun accidente fatal o alguna lesion severa para el
personal y sea una problemética méas para la empresa.

La implementacion en el area de tuberias aérea para mejor rendimiento del personal
y mejor eficiencia y eficacia en produccion y personal ya que con el nuevo sistema
de llenado se puede aprovechar el area de trabajo y mirar con otro enfoque el area
gue menos contemplemos ya que serd aérea y con mejor rendimiento

Aprovechamiento de tiempos y movimientos del personal, con esta implementacion
se pueden ahorrar tiempos y algunos movimientos innecesarios y asi mejora la
produccion de vela de cono 4,5 y repuesto limonero.

Evitar pérdidas de materia prima para la empresa manteniéndose en cuenta que
con las mangueras y con el traslado y la mala posicién de la manguera y la llave
puede perderse parafina como tirandola o se tire por exceder el llenado de la
maquina.

Tener un buen desempenfio en el &rea de trabajo con el nuevo sistema de llenado
puede el personal evitar quemaduras cansancio de cargar la manguera o estirar en
algunas ocasiones que se atore o se doble la manguera.

Mejorar el sistema de llenado que se tiene en la actualidad que es por medio de
mangueras ya que esta se puede doblar y ocasionar fugas o que la bomba se pueda
dafar por ejercer presiéon de mas con atascos.

Minimizar riesgos eliminando las llaves que la puedan tomar con la mano y abrirlas
estando calientes igual con la manguera y quitarla del suelo para que no se
resbalen.

Ahorrar materia prima y no tener merma con derrames o goteras en las mangueras
0 maquinas y fugas en cualquier parte de la instalacién antigua y en la nueva
instalacion.

Ahorramientos de tiempos de llenado y alguna fuga en la linea tener una instalacion
nueva y con mejor traslado de parafina para los llenados y asi ahorrar tiempos con
trasladarse con todo y manguera y el peso de si misma.

Aprovechamiento de area de produccion en este caso aprovechamiento de sus
areas tanto terrestres y aéreas.

Llenado rapido y eficiente con la distribucion de instalaciones de tuberia para la
parafina.



3. CAPITULO 3: MARCO TEORICO

3.1. 10. Marco Tedrico (fundamentos tedricos).
El presente capitulo esta conformado por dos apartados muy importantes como lo
es el marco tedrico en el cual se muestran los conceptos relevantes del proyecto a
realizar y asi tener mas claro el fin del antes mencionado.

En el tercer capitulo, se muestra la metodologia la cual describe los pasos a seguir
en el proyecto, incluyendo las principales técnicas a utilizar en cada fase del mismo

3.2. hoja de observacion

La hoja de observacion se utiliza por el encargado capacitado en el area para
documentar su cambio durante el curso y debe ser editado al menos dos veces por
afo. Constituye la base para la planificacion de los objetivos individuales de cada
miembro.

Otra pregunta seria, ¢,cudl es la finalidad de la guia de observacion?

La observacion permite detectar y asimilar informacién, o tomar registro de
determinados hechos a través de instrumentos. Una guia de observacion, por lo
tanto, es un documento que permite encausar la accion de observar ciertos
fendbmenos.

Pero entonces, ¢ qué es una hoja de observacion?

La hoja de observacién se utiliza por el profesional que trabaja con el miembro para
documentar su cambio durante el curso y debe ser editado al menos dos veces por
afo. Constituye la base para la planificacion de los objetivos individuales de cada
miembro.

Asi, ¢.cudl es el objetivo de la guia de observacion?
La guia de observacion tiene como propésito recuperar informacién acerca del

proceso de aprendizaje de los alumnos, para orientar el trabajo del docente en las
decisiones posteriores que debe considerar. (Piedra, 2021)



3.3. PARETO

¢, Qué es el diagrama de Pareto?

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

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

Su finalidad, es hacer visibles los problemas reales que estan afectando el alcanzar
los objetivos de la empresa y reducir las pérdidas que esta posee.

Ademas, permite evaluar previamente, cuales son las necesidades del publico
objetivo y cdmo satisfacerlas con nuestro producto o servicio, logando también, el
objetivo del mercadotecnia.

Como surgi6 el diagrama de Pareto

Fue enunciado por primera vez por el ingeniero, sociélogo, economista y filésofo
italiano Vilfredo Pareto (1848-1923).

Mediante su estudio sobre la division de la riqueza en Italia en aquella época, llego
a la conclusion de que el 80% de la riqueza estaba en manos del 20% de la
poblacién y el otro 20% de riqueza estaba en el 80% restante.

La funcion de Pareto es la siguiente

Representa la regla 80/20, es decir, que, en la mayoria de las situaciones, el 80%
de las consecuencias son debido al 20% de las acciones o el 80% de los defectos
de un producto se debe al 20% de las causas.

En otras palabras, podemos decir que, aunque muchos factores contribuyan a una
causa, son pocos los responsables de dicho resultado.

A pesar de que la relacion no siempre es exacta, normalmente si se cumple el
principio de Pareto y es la base de este diagrama. (Souza, 2019)

3.4. HOE
Para poder producir y ofrecer productos y servicios de calidad a menor costo y
entregarlos oportunamente, es necesario establecer ciertas reglas que rijan y
controlen el trabajo de cada uno de los trabajadores, con el fin de dar resultados
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que espera la compafia y sobre todo el cliente. La estandarizacion es de gran
relevancia para la organizacion ya que impacta en la mejora de los procesos y
ofrece la mejor forma de realizar el trabajo. Para lograr la estandarizacion en las
lineas de produccion se utiliza un formato denominado Hoja de Operacion Estandar,
el cual desarrolla claramente las operaciones que deben ser realizadas en el orden
que deben seguir, ademas se encuentran al alcance del operario para ser
consultadas en el momento que se requieran. Segun Fraga (2012), las hojas de
operacion estandar es un formato para la estandarizacion de operaciones en donde
se detalla la operacion, se determina el orden de los pasos principales y por ultimo
se registra el tiempo de ejecucién y los recursos a utilizar en cada operacion. Es el
método de trabajo por el cual se elimina la variacion, desperdicio y el desequilibrio,
realizando las operaciones con mayor facilidad, rapidez y menor costo, teniendo
siempre como prioridad la seguridad, asegurando la plena satisfaccion del cliente;
hace siempre lo mismo y de la misma manera. La operaciéon estandar debe de incluir
todos los requisitos importantes dentro de la organizacion e incluirlos para que estos
se realicen de forma sistematica. (Sangri y Sanchez, 2015). Es el mejor método de
produccion para cumplir con los objetivos de calidad, costo, volumen y fecha de
entrega (Rodriguez y Vargas, 2010). Segun Alducin (2015), establece que para la
elaboracion de las Hojas de Operacion Estandar (HOE) es necesario seguir los

siguientes pasos:
1. Tomar tiempos de las lineas a mejorar.
2. Confirmar tiempo estandar de ensamblaje de una pieza y el estandar a producir
por hora.

3. Tomar fotos de las actividades mas criticas del proceso para la ayuda visual.
(BELTRAN-ESPARZA, 2018)

3.5. AMEF

Andlisis del Modo y Efectos de Fallas (AMEF (México)) o Andlisis modal de fallos y
efectos (AMFE, Espafia) es actualmente la técnica mas utilizada para el analisis de
riesgos. El andlisis de riesgos es una actividad humana muy natural. Como ejemplo,
cuando se conduce un automovil, usted hace continuamente una evaluacion de los
riesgos y ajusta su comportamiento si los riesgos aumentar o disminuyen. El andlisis
de riesgos sigue siendo una parte esencial de nuestro negocio. Analizamos
rutinariamente situaciones y tomamos medidas para minimizar los riesgos posibles
de la empresa. AMEF es un método efectivo para disefiar y producir andlisis de
riego. Se examinan los procesos de disefio y fabricacion, e identifican oportunidades
para las deficiencias y defectos que pueden conducir a la insatisfaccién del cliente.
Antes de profundizar en los detalles, podemos empezar por la realizaciéon de una
prueba. Caminar a lo largo de su proceso de produccion y preguntate: “¢ Qué puede
pasar aqui con el producto que afectara a la satisfaccion del cliente?” "¢;Qué
estamos haciendo?”. Preguntar al personal de produccién lo que va mal en el



proceso y considerar como puede afectar el producto. EI AMEF proporciona una
herramienta para capturar todo este conocimiento de una manera estructurada, y
ofrece posibilidades de tomar medidas que reduzcan el riesgo de un cliente
decepcionado al minimo.

Un poco de historia del AMEF

AMEF fue desarrollado por el Ejército de Estados Unidos a finales de la década de
1940. Su frustracion al producir municiones que fallaban al ser utilizadas era muy
grande, y es por eso que desarrollaron un método que eliminaria todas las posibles
causas subyacentes. Un método detallado se documentd: MIL-P-1629. Funciono y
entonces fue aceptado por la industria nuclear y aeroespacial. NASA indica que el
éxito de los alunizajes se basa en parte en el uso de AMEF. La NASA también
estaba preocupado por el uso de alimentos contaminados durante las misiones
espaciales y desarrollaron una técnica similar llamado HACCP (Hazard Analysis and
Critical Control Points), especialmente para la industria alimentaria. En los afos 70
aparecieron, en el Ford Pinto, los incendios fatales en algunos casos especificos.
Eso era un desastre de relaciones publicas. Para eliminar la repeticion de estos y
otros problemas graves, Ford utilizd el AMEF en su proceso de disefio. Mas
comparfias comenzaron a usar AMEF y desde 1993, la AIAG (Automotive Industry
Group Accion) ha utilizado AMEF en la norma QS 9000 para proveedores de la
industria automotriz. QS9000 mas tarde se convirti6 a TS16949. Ademas de la
industria automotriz el AMFE también se requiere en las industrias de
semiconductores, petréleo, gas, electrodomésticos, electrénica y la industria de
dispositivos médicos. En pocas palabras AMEF es un andlisis de riesgos y la técnica
para reduccion de errores que tiene en cuenta tres cosas; la gravedad del error, la
probabilidad de que la posible causa del error ocurra y la probabilidad de que la
causa del fallo o error se encuentre antes de que el producto defectuoso llegue al
cliente. (datalyzer, 2015)

3.6. Metodologia de Ishikawa

Andlisis de causa raiz: el diagrama de espina de pescado
Objetivo

El diagrama de espina de pescado es un diagrama de causa-efecto que se puede
utilizar para identificar la/las causa/s potenciales (o reales) de un problema de
rendimiento. Los diagramas de espina de pescado pueden servir de estructura para
debates de grupo sobre las posibles causas de un problema.

3.7. Metodologia 5 s
la metodologia de las 5S naci6é en Toyota en los afios 60 en un entorno industrial y
con el objetivo de lograr lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados y



mas limpios de forma permanente para conseguir una mayor productividad y un
mejor entorno laboral.

Las 5S han tenido una amplia difusién y son numerosas las empresas y otras
organizaciones que las vienen aplicando por todo el mundo. Aunque
conceptualmente son sencillas y no requieren que se imparta una compleja
formacion a toda la plantilla ni de expertos que posean conocimientos sofisticados,
es fundamental implantarlas mediante una metodologia rigurosa y disciplinada.

La implantacion de las 5S en empresas y organizaciones de todo el mundo han
demostrado beneficios tales como: incremento de la productividad, reduccion de los
plazos de entrega, incremento de la calidad, mayor seguridad, un mejor entorno de
trabajo, fomenta la creatividad de los empleados y facilita la comunicacion.

Por otra parte, los dispositivos visuales son puntos centrales de comunicacion
focalizados en torno a informacion actualizada especifica de un equipo de trabajo y
las actividades de mejora continua que proporcionan una mayor colaboracion y
comunicacién. Ademas, la habilidad para compartir visualmente la informacién
importante del proceso, tiene un impacto profundo sobre la eficiencia, la
productividad y la rentabilidad de la empresa.

La implantacioén tanto de la metodologia de las 5S como de los paneles visuales son
un primer paso para implantar otras herramientas Lean, crear un lugar de trabajo
visual, aumentar la utilizacién eficiente del espacio y los recursos a través de la
estandarizacion y crear rutinas diarias de mantenimiento para los trabajadores.

SEIRI (Organizar/Eliminar Innecesarios)
La organizacion significa retirar de la estacion de trabajo todos los elementos que
No son necesarios para las operaciones de produccion y operacion de la oficina.

LR

SEITON (Ordenar)

El orden puede definirse como la organizacion de los elementos necesarios de
modo que sean de uso facil y etiquetarlos para que se encuentren y retiren
facilmente.

ki

SEISO (Limpiar)
Mantener el area de trabajo limpia y en buenas condiciones de seguridad y
salud. Hacer inspeccion a traveés de la limpieza. Limpiar de basura el ordenador.

~ ~

~ S

/B /ﬂ
SEIKETSU (Estandarizar)

La estandarizacion es el estado que existe cuando se mantienen los tres primeros
pilares (organizacion, orden y limpieza).




P

SHITSUKE (Disciplina)
La disciplina significa convertir en habito el mantenimiento apropiado de los
procedimientos correctos.

(pons, 2017)

3.8. Aplicacion a la evaluacion de necesidades

Los diagramas de espina de pescado a menudo se utilizan en la evaluacion de las
necesidades para ayudar a ilustrar y/o reflejar las relaciones existentes entre varias
causas potenciales (o reales) de un problema de rendimiento. Igualmente, los
gréficos de relaciones entre las necesidades (o sea las diferencias entre resultados
esperados y reales) representan una herramienta pragméatica para construir un
sistema de intervenciones para la mejora de los rendimientos (combinando por
ejemplo tutoria, listas de verificacion, formacién, motivacién, nuevas expectativas)
basada en las relaciones a menudo complejas identificadas entre las causas
potenciales (o reales).

Ventajas y desventajas

Ventajas

« Los diagramas de espina de pescado permiten un analisis en profundidad,
evitando asi dejar de lado las posibles causas de una necesidad.

« Latécnica de espina de pescado es facil de aplicar y crea una representacion
visual facil de entender de causas, categorias de causas y necesidades.

« Utilizando un diagrama de espina de pescado, se podré llamar la atencion
del grupo sobre la "situacion en su conjunto” desde el punto de vista de las
causas o factores que pueden tener un efecto en un problema/necesidad.

e Incluso después de abordar la necesidad, el diagrama de espina de pescado
indica las debilidades que se pueden rectificar — una vez presentadas — antes
de que éstas causen mayores dificultades.

Desventajas

o Lasimplicidad de un diagrama de espina de pescado puede representar tanto
una fuerza como una debilidad. Una debilidad, porque la simplicidad de este
tipo de diagrama puede dificultar la representacion de la naturaleza tan
interdependiente de problemas y causas en situaciones muy complejas.



« A menos que no se disponga de un espacio suficientemente grande como
para dibujar y desarrollar el diagrama, puede ocurrir que no se cuente con
las condiciones necesarias para ahondar en las relaciones de causa-efecto
como seria deseable.

3.9. Como utilizar la herramienta

1. Identificar las diferencias entre los resultados (0o sea el rendimiento)
necesarios para el buen funcionamiento de la cadena de resultados de sus
programas/proyectos (marco l6gico) y los logros actuales hasta la fecha.

2. Exponer la/las necesidades/es de forma clara y concisa. Asegurarse de que
todos los miembros del grupo estén de acuerdo con las necesidades tal como
expuestas. Por ejemplo, la administracién nacional ha logrado presentar el
25% (en promedio) de memorias solicitadas a tiempo en los ultimos 10 afios.
Ahora bien, el objetivo de su programa/proyecto es que el 100% de las
memorias solicitadas cada afio se transmitan a tiempo y que su contenido
sea informativo y pertinente.

3. Enuna hoja de papel larga, trazar una linea horizontal sobre toda su longitud.
Dicha linea representara la "espina dorsal” del pescado. Escribir la necesidad
a lo largo de esta espina en la parte izquierda.

4. Identificar las principales categorias de causas de dicha necesidad. La lluvia
de ideas a menudo es una técnica eficaz para identificar las categorias de
causas. Representar cada categoria de causa con una "espina” - una linea
en angulo de 45° grados de la espina dorsal del pescado. Marcar cada espina
(ver imagen 1).

5. Con la ayuda de la lluvia de ideas, el grupo debe identificar los factores que
pueden afectar la causa y/o necesidad. Por cada categoria de causas,
preguntar al grupo "¢Por qué tal cosa ocurre?". Afiadir cada "razén" al
diagrama, indicandola alrededor de la categoria de la causa principal que
ésta afecta.

6. Repetir el procedimiento planteando la pregunta "¢ Por qué tal cosa ocurre?"
por cada efecto, hasta que no haya mas respuestas a la pregunta (ver imagen
2).

7. Una vez que el grupo ha establecido que el diagrama contiene suficiente
informacion, proceder al andlisis del diagrama. Buscar en particular causas
que aparezcan en mas de una seccion del diagrama.

8. Trazar un circulo alrededor de todas las que parecen ser causas
fundamentales al origen de la necesidad. Clasificar las causas por orden de
prioridad y definir la acciébn a emprender. Dicha accion puede ser un estudio
mas a fondo de las causas fundamentales. (Elaborar las memorias sobre las
normas internacionale del trabajo , s.f.)

3.10. Gestion de la calidad.
Proceso Segun el libro Gestion de la Calidad un proceso se define como el “conjunto
de actividades mutuamente relacionadas o que interactian, las cuales transforman



elementos de entrada en resultados. Puede darse un concepto mas completo de
proceso como el conjunto de recursos y actividades interrelacionados que
posibilitan la transformacion de elementos de entrada en resultados”. (César
Camison, 2006)

Producto En el estandar ISO 9000:2000, el producto se define como “resultado de
un conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactian, las cuales
transforman entradas en salidas”. (Cruz, Madrid)

La gestidn de la calidad Segun el autor Tomas Gonzélez la gestion de la calidad “es
una simple coleccion de técnicas, un nuevo paradigma o forma de dirigir, un sistema
de gestion con una cierta filosofia de direccidn, una opcion estratégica o una funcion
directiva méas. El enfoque técnico de la calidad, bien plasmado en el control
estadistico de procesos, parte de un concepto de la Gestion de la Calidad como una
coleccion de métodos, utilizables puntual y aislada- mente para el control de la
calidad de productos y procesos. Aunque superada, esta aproximacion ha sido util
para crear una caja de herramientas que los enfoques posteriores no han cejado en
enriquecer”. (Gonzalez, 2006)

Calidad

Concepto de calidad como excelencia segun Garvin “habla de un enfoque
trascendente para definir la calidad como excelencia y Steenkamp (1989) de una
perspectiva metafisica que concibe la calidad como la innata excelencia. El
concepto de calidad como excelencia tiene una antigua tradicion, que se remonta
hasta los fil6sofos griegos como Platén y prosigue con el trabajo artesanal. En
aguellos tiempos, la calidad se concebia como la posesion por una cosa de la virtud
de ser «la mejor», entendida como un estandar absoluto, en vez de lo chapucero o
fraudulento”. (Cruz, Madrid)

Desde un punto de vista general se entiende como calidad el grado de perfeccion
de un objeto. Esta definicion es muy abstracta, ya que ese grado de perfeccién viene
determinado por comparacion con otros objetos, o con un conjunto de cualidades y
caracteristicas que deseamos que el objeto posea.
“La palabra “Calidad” ha dado lugar a una larga serie de definiciones, muy diversas
y significativas (lvancevich, Lorenza, y Skinner, 1996) algunas de las cuales
reproducimos a continuacion:
Calidad significa conformidad con los requisitos (Philip B. Crosby).

e Calidad es la medida en que un producto especifico se ajusta a un

disefio o especificacion (Harold L. Gilmore).
e (Calidad es aptitud para el uso (J. M. Juran).

o (Calidad es satisfacer las expectativas del cliente. El proceso de mejora
de la calidad es un conjunto de principios, politicas, estructuras de



apoyo y practicas destinadas a mejorar continuamente la eficiencia y
la eficacia de nuestro estilo de vida (A.T.T.).

e Calidad es el grado de excelencia a un precio aceptable y el control
de la variabilidad a un costo aceptable (Robert A. Broh).

e Calidad significa lo mejor para ciertas condiciones del cliente. Estas
condiciones son: a) el uso actual, y b) el precio de venta del producto.
(Armand V. Feigenbaum).

e La norma UNE-EN-ISO 9000-1 (AENOR, 1994 a), proporciona la
siguiente definicion de calidad: Conjunto de caracteristicas de una

e entidad que le confieren la aptitud para satisfacer las necesidades
establecidas y las implicitas”. (Lopez A. E., 1998)

3.11. Calidad basada en el producto
“La calidad es una variable precisa y medible, las diferencias en calidad reflejan
diferencias e n cantidad de algun atributo del producto”. (Ricardo Villafafia Figueroa,
2004)
Calidad segun la administracion cientifica “Satisfaccion de los estandares y
condiciones técnicas del producto”. (Rodriguez., 2009)

Control de la calidad

“‘Es el mecanismo a través del cual se realiza un seguimiento estricto a los
procedimientos de elaboracién de un producto dentro de la empresa, con la finalidad
de mejorar la calidad del mismo, éste se realiza con la ayuda de una serie de
herramientas y acciones que se emplean para detectar cualquier tipo de errores, a
fin de solventarlos, todo esto garantiza la calidad y el cuidado del producto y/o
servicio ofrecido al publico.

El control de calidad tiene como objetivo principal, brindar satisfaccion maxima a los
consumidores, lo que facilita el conseguir los objetivos de la empresa, es por eso
que generalmente suele ser aplicado en las diferentes areas y procesos de la
empresa. Para que dicho control sea aplicado de forma correcta, primero se hace
un estudio de mercado donde se obtenga la informacion de los estandares
requeridos por el mismo, a partir de esos datos se pueden establecer los diferentes
controles que van a estar al pendiente de cada proceso y producto, desde sus fases
iniciales hasta el momento de su distribucion.

Para poder aumentar los niveles de calidad de los diferentes mercados es necesario
seguir una serie de pasos.

En primer lugar, se debe seleccionar lo que se quiere controlar (producto y/o
servicio). Luego se debe crear un objetivo para tener una caracteristica de control.
Posteriormente se requiere establecer una medida estandarizada de lo que se



quiere. Crear una herramienta a través de la cual se establezca una caracteristica
media para el control.

Examinar de forma detallada las diferencias entre el desarrollo que se esperaba y
el desarrollo real.

Finalmente, con los datos obtenidos de todo éste proceso se deben tomar las
medidas necesarias.

En una empresa u organizacion siempre es de suma importancia el proceso de
control de calidad, pues gracias a él se puede obtener un producto de calidad ya
estandarizado y en consecuencia se obtendra la satisfacciéon del cliente, el cual
espera que el producto que adquiri6 sea de calidad, para cumplir con sus
requerimientos”. (ConceptoDefinicion.de, 2014)

3.12. Administracién Estratégica.

Para el autor David, Fred R la administracion estratégica se define como “el arte y
la ciencia de formular, implementar y evaluar decisiones multifuncionales que le
permitan a una organizacion lograr sus objetivos. Como la misma definicion implica,
la administracion estratégica se enfoca en integrar la administracion, el marketing,
las finanzas y la contabilidad, la produccion y las operaciones, las actividades de
investigacion y desarrollo, asi como los sistemas computarizados de informacion,
para lograr el éxito de la organizacion.

En este texto se usara el término administracién estratégica como sinénimo de
planeacion estratégica. Este ultimo término se utiliza con més frecuencia en el
mundo empresarial, mientras que el primero es mas frecuente en el ambito
académico. Algunas veces el término administracion estratégica se utiliza para
referirse a la formulacién, implementacién y evaluacion de la estrategia, mientras
gue planeacion estratégica se refiere soélo a la formulacion de la estrategia.

La finalidad de la administracién estratégica es aprovechar las oportunidades
existentes y crear otras nuevas Yy diferentes para el futuro; en contraste, la
planeacién a largo plazo busca optimizar para el mafiana las tendencias de hoy.

El término planeacion estratégica se acufio en la década de 1950 y fue de uso
comun desde mediados de la década de 1960 hasta mediados de la siguiente. En
aguella época, se creia que la planeacion estratégica era la respuesta a todos los
problemas. En ese entonces, la mayor parte del mundo corporativo de Estados
Unidos estaba “obsesionado “con la planeacioén estratégica. Sin embargo, después
de ese auge, durante la década de 1980 el concepto dej6é de usarse luego de que
diversos modelos de planeacién no reportaron los altos rendimientos que se



esperaba. Con todo, la década de 1990 trajo consigo un resurgimiento de la
planeacién estratégica, y en la actualidad el proceso se practica de manera amplia
en el mundo empresarial”. (DAVID, 2008)

3.13. Adaptarse al cambio

El proceso de administracion estratégica se basa “en la certeza de que las
organizaciones deben hacer un seguimiento continuo de los sucesos y las
tendencias tanto internos como externos para ser capaces de realizar cambios
oportunos justo cuando sea necesario. El ritmo y la magnitud de los cambios que
afectan las organizaciones estan aumentando de manera drastica [...] Para
sobrevivir, todas las organizaciones deben tener la sagacidad para identificar los
cambios y adaptarse a ellos. El proceso de la administracion estratégica tiene como
objetivo permitir que las organizaciones se adapten eficazmente al cambio en el
largo plazo.

Como afirm6é Waterman:

En el entorno empresarial de hoy, mas que en cualquier otra época, la Unica
constante es el cambio. Las organizaciones de éxito son las que manejan con
eficacia el cambio al adaptar continuamente sus burocracias, estrategias, sistemas,
productos y culturas para sobrevivir a los impactos y prosperar gracias a las fuerzas
que diezman a la competencia”. (DAVID, 2008)

Ventaja competitiva

El objetivo principal de la administracion estratégica es alcanzar y conservar una
ventaja competitiva. Este término se define como “todo lo que una empresa hace
especialmente bien en comparacién con empresas rivales”. (DAVID, 2008)

Cuando una empresa hace algo que las empresas rivales no hacen, o tiene algo
gue sus rivales desean, eso representa una ventaja competitiva. Alcanzar y
conservar la ventaja competitiva es esencial para el éxito a largo plazo de una
organizacion.

Estrategas “Los estrategas son las personas en las que recae la mayor
responsabilidad por el éxito o fracaso de una organizacion.2 [...] Los estrategas
ayudan a la organizacion a reunir, analizar y organizar la informacion. Siguen las
tendencias corporativas y de la industria, desarrollan modelos de prondstico y
analisis de escenarios, evaltuan el desempefio corporativo y divisional, reconocen
las oportunidades en mercados emergentes, identifican amenazas a su negocio y
desarrollan planes de accién creativos. Los encargados de la planeacién



estratégica, por lo general, desempefian un papel de apoyo o forman parte del
personal.

Como suelen ocupar niveles altos de la administracion, generalmente cuentan con
una autoridad considerable para tomar decisiones en la empresa. El director general
es el administrador estratégico mas visible e importante. Cualquier gerente que
tenga bajo su responsabilidad una unidad o division, que sea responsable de los
resultados en ganancias o pérdidas, o que tenga autoridad directa en una parte
importante de la empresa es un administrador estratégico (estratega)’. (DAVID,
2008)

Declaracion de la vision y la misién

“En la actualidad muchas organizaciones redactan una declaracion de la visién que
responde la pregunta “; en qué nos queremos convertir?” Elaborar la declaracion de
la vision a menudo se considera como el primer paso en la planeacién estratégica,
que precede incluso al desarrollo de una declaracion de la mision. Muchas
declaraciones de la vision constan de un solo enunciado. [...] Las declaraciones de
la misidbn son “declaraciones perdurables del propdsito que distingue a una
comparniia de otras similares.

Una declaracion de la mision identifica el alcance que tienen las operaciones de una
empresa en términos del producto y del mercado”. Debe responder la pregunta
basica que enfrentan todos los estrategas: “jcual es nuestro negocio?” Una
declaracion clara de la mision describe los valores y las prioridades de la
organizacion.

Redactar la declaracion de la mision obliga a los estrategas a pensar en la
naturaleza y el alcance de las operaciones actuales y a evaluar el posible atractivo
de futuros mercados y actividades. La declaracion de la mision traza a grandes
rasgos la direccion que habra de tomar la organizacién en el futuro”. (DAVID, 2008)

3.14. Oportunidades y amenazas externas

Segun el libro conceptos de administracion estratégica “Las oportunidades y
amenazas externas se refieren a las tendencias y acontecimientos econdémicos,
sociales, culturales, demograficos, ambientales, politicos, legales,
gubernamentales, tecnolégicos y competitivos que podrian beneficiar o perjudicar
significativamente a una organizacion en el futuro. Las oportunidades y amenazas
se encuentran mas alla del control de una sola organizacion, de ahi el calificativo de
externas.



La revolucion inaldmbrica, la biotecnologia, los cambios demograficos, los altos
precios de la gasolina, los valores y las actitudes cambiantes en el trabajo, los
problemas relacionados con la inmigracion ilegal y la creciente competencia por
parte de empresas extranjeras son ejemplos de oportunidades y amenazas para las
empresas.

Estas formas del cambio estan creando una clase diferente de consumidor y, por
consiguiente, generan la necesidad de distintos tipos de productos, servicios y
estrategias.

Muchas empresas en diversas industrias enfrentan la severa amenaza externa de
las ventas online, que absorben una participacion de mercado cada vez mayor en
sus industrias. Pero existen otras oportunidades y amenazas, que incluyen la
aprobacion de una ley, el lanzamiento de un nuevo producto por parte del
competidor, una catastrofe nacional o una disminucion en el valor del ddlar. La
fuerza de un competidor constituye una amenaza. El desasosiego en el Medio
Oriente, los crecientes costos de la energia o la guerra contra el terrorismo podrian
representar tanto una oportunidad como una amenaza.

Un principio basico de la administracidn estratégica es que las empresas necesitan
formular estrategias para sacar ventaja de las oportunidades externas y para evitar
o reducir el efecto de las amenazas externas. Por esta razon, identificar, examinar
y evaluar las oportunidades y amenazas externas es esencial para el éxito. Este
proceso de realizar investigaciones y de reunir y asimilar informacion externa en
ocasiones se conoce como examen del entorno o andlisis de la industria (El
cabildeo)”.3 (DAVID, 2008)

3.15. Fortalezas y debilidades internas
“Las fortalezas y debilidades internas son las actividades que una organizacion si
puede controlar y que desempefia especialmente bien o con deficiencias,
respectivamente. Surgen a partir de otras actividades empresariales, como la
administracion, el marketing, las finanzas y la contabilidad, la produccién y las
operaciones, la investigacién y el desarrollo y los sistemas de informacién gerencial.

Identificar y evaluar las fortalezas y debilidades de la organizacion en las areas
funcionales de una empresa es una actividad esencial de la administracion
estratégica. Las organizaciones destinan grandes esfuerzos a encontrar estrategias
gue capitalicen las fortalezas internas y eliminen las debilidades internas. Las
fortalezas y debilidades se determinan en relacién con los competidores.



La deficiencia o superioridad relativa es una informacioén importante. Ademas, las
fortalezas y debilidades también pueden estar determinadas méas por elementos
propios de la naturaleza de la compafia que por su desempefio.

Por ejemplo, poseer recursos naturales o gozar de una reputacion histérica por
mantener la calidad constituyen una fortaleza. Las fortalezas y debilidades también
pueden estar determinadas por los objetivos particulares de una empresa. Por
ejemplo, una alta rotacion del inventario no sera una fortaleza para una empresa
cuyo objetivo es nunca quedarse sin existencias. Los factores internos se
determinan de varias maneras, por ejemplo, mediante el célculo de proporciones, la
medicion del desempefio y la comparacion con periodos anteriores y con los
promedios de la industria. También es posible desarrollar y aplicar diversos tipos de
encuestas para examinar factores internos como la moral de los empleados, la
eficiencia de la produccién, la efectividad de la publicidad y la lealtad de los clientes”.
(DAVID, 2008)

Es una de las actividades que ciertas organizaciones utilizan para influir sobre las
oportunidades y amenazas externas

3.16. Objetivos a largo plazo

“Los objetivos se definen como los resultados especificos que una organizacién
busca alcanzar al perseguir su mision basica. A largo plazo implica un periodo de
mas de un afio. Los objetivos son esenciales para el éxito de la organizacién porque
seflalan la direccion, ayudan en la evaluacion, crean sinergia, revelan las
prioridades, se centran en la coordinacién y constituyen la base para que las
actividades de planeacion, organizacion, direccion y control resulten efectivas. Los
objetivos deben ser desafiantes, mensurables, consistentes, razonables y claros”.
(DAVID, 2008)

Estrategias

“Las estrategias son los medios por los cuales se logran los objetivos a largo plazo.
Las estrategias empresariales incluyen la expansion geogréfica, la diversificacion,
la adquisicion, el desarrollo de productos, la penetracion de mercado, la reduccion
de gastos, el retiro de inversiones, la liquidacion y las empresas conjuntas. [...] Las
estrategias son acciones potenciales que requieren de decisiones por parte de los
altos directivos y de grandes cantidades de recursos de la empresa.

Ademas, las estrategias afectan la prosperidad a largo plazo de la organizacion, por
lo general, durante un minimo de cinco afios, y por eso se orientan hacia el futuro.
Las estrategias tienen consecuencias multifuncionales o multidivisionales y



requieren que la empresa considere los factores tanto externos como internos a los
que se enfrenta”. (DAVID, 2008)

3.17. Objetivos anuales
“Los objetivos anuales son logros a corto plazo que las organizaciones deben
alcanzar para poder cumplir con sus objetivos a largo plazo. Al igual que los
objetivos a largo plazo, los objetivos anuales deben ser mensurables, cuantitativos,
desafiantes, realistas, consistentes y deben integrarse dentro de un orden de
prioridades, asi como establecerse al nivel corporativo, divisional y funcional en una
gran organizacion.

Los objetivos anuales deben declararse en términos de logros administrativos, de
marketing, de finanzas y contabilidad, de produccién y operaciones, de
investigacion y desarrollo y de los sistemas de informacion gerencial MIS4 . Para
cada objetivo a largo plazo es necesaria una serie de objetivos anuales. Los
objetivos anuales son especialmente importantes en la implementacién de la
estrategia, mientras que los objetivos a largo plazo adquieren importancia particular
en la formulacion de la estrategia. Los objetivos anuales representan las bases
sobre las que se asienta la asignacion de los recursos”. (DAVID, 2008)

3.18. Politicas

“Las politicas son los medios que permiten alcanzar los objetivos anuales. Las
politicas incluyen directrices, reglas y procedimientos establecidos para apoyar los
esfuerzos dirigidos al logro de los objetivos enunciados. Las politicas son guias para
la toma de decisiones y para manejar situaciones repetitivas o recurrentes. Por lo
general, las politicas se establecen en términos de actividades de administracion,
marketing, finanzas y contabilidad, produccion y operaciones, investigacion y
desarrollo, asi como de los sistemas computarizados de informacion.

Las politicas pueden establecerse a nivel corporativo para aplicarse en toda la
organizacién a nivel divisional y destinarse a una sola division, o bien, a nivel
funcional y aplicarse a actividades operativas o de departamentos en particular. Las
politicas, al igual que los objetivos anuales, son especialmente importantes en la
implementacion de la estrategia porque describen lo que la organizacion espera de
sus empleados y gerentes. Las politicas permiten la coherencia y coordinacion
dentro los departamentos de la organizacién y entre ellos”. (DAVID, 2008)

3.19. Empresa
“‘Una empresa es una iniciativa que tiene como objetivo ofrecer productos y
servicios para atender las necesidades de personas o mercados, y con ello obtener



una utilidad. Para lograr ganancias y atender el compromiso con su prosperidad, el
emprendedor necesita adquirir recursos, estructurar un sistema de operaciones y
asumir un compromiso con la satisfaccion del cliente”. (Amaru Maximiano, 2008)

Recursos “Una empresa es un sistema de recursos. Las personas son su principal
recurso, asi como el de todos los tipos de organizaciones. En esencia, las empresas
son grupos de personas que utilizan recursos materiales, tales como capital,
espacio, instalaciones, maquinas, muebles y equipo, y recursos intangibles, como
tiempo y conocimientos”. (Amaru Maximiano, 2008)

3.20. Control de Produccion (Kaizen)
“El método Kaizen es una herramienta de calidad proveniente de la filosofia
japonesa que busca una mejora continua de todos aspectos de la organizacion,
incluyendo a las personas que forman parte de ella. El objetivo primero vy
fundamental es mejorar para dar al cliente o consumidor el mayor valor agregado,
mediante una mejora continua y sistemética de la calidad, los costes, los tiempos
de respuestas, la variedad, y mayores niveles de satisfaccion.

El Método Kaizen se basa en siete sistemas, siendo los siguientes:

e Sistema Produccion “JIT” 5 se basa en la busqueda y eliminacién de
los diversos tipos de sobrecostes (stock que no se usa, material que
caduca por no poder venderlo), con el objetivo de producir en la
medida y momento justos, y en las condiciones requeridas por los
clientes. Asi se evitan costes financieros por acumulacion de insumos
y productos terminados. De tal forma se logran altos niveles de
rotacion de inventarios, y consecuentemente mayores niveles de
rentabilidad.

e TQMBG6 tiene por objetivo lograr la calidad total e integral de todos los
productos / servicios y procesos de la empresa.

e TPM7 contribuye a la disponibilidad de las maquinas e instalaciones
en su maxima capacidad de produccion, cumplimentando los objetivos
en materia de calidad, al menor coste y con el mayor grado de
seguridad para el personal que opera las mismas. En tanto que el
SMED persigue como objetivo el reducir el tiempo de preparacion o
de cambio de herramientas, evitando con ello la produccion en series

Just in time, Gestion de Calidad Total, Mantenimiento Productivo Total.
largas, logrando de tal forma disminuir los inventarios y haciendo mas fluido el
traspaso de los insumos y productos en proceso.

e Actividades de grupos pequefios como los Circulos de Control de
Calidad, permiten la participacion del personal en la resolucion de
problemas o bien en la busqueda de soluciones para el logro de los
objetivos.



e Sistema de Sugerencias. Destinado no s6lo a motivar al personal, sino
ademas a utilizar sus conocimientos y experiencias. Constituye una
“‘puerta de ingreso” a las ideas de los trabajadores.

e Despliegue de politicas, tendiente a la plena participacion de todos los
niveles y areas de la empresa en las actividades de planificacibn como
en las de control y evaluacion.

e Sistema de Costos Japonés, basado en la utilizacién del Analisis de
Funciones, Coste Objetivo y Tabla de Costes, persigue como objetivo
la reduccion sistematica de los costes, para lo cual se analizan de
forma pormenorizada y metddica los niveles de fallas, desperdicios
(mudas en japonés), componentes y funciones, tanto de los procesos
y actividades, como de los productos y servicios generados.” (Bernal,
2016)

3.21. Otros conceptos
Metodologia
“El término metodologia se define como el grupo de mecanismos o procedimientos
racionales, empleados para el logro de un objetivo, o serie de objetivos que dirige
una investigacion cientifica”. (ConceptoDefinicion.de, 2014)

Auditoria y control de la empresa

“Henri Fayol definia el control como “la verificacion de si todo ocurre en una empresa
conforme al programa adoptado, a las érdenes dadas y a los principios admitidos”
El control requiere la existencia de un objetivo y la aplicacién de unas medidas
correctivas.

Esta ha sido la filosofia del control por objetivos, ampliamente desarrollada por Peter
Drucker, y comunmente aceptada en la actualidad por las empresas. El control es
considerado en la filosofia empresarial moderna como el analisis permanente de las
desviaciones entre objetivos y realizaciones, y la adopcion de las medidas
correctoras que permitan el cumplimiento de los objetivos o bien su adaptacion
necesaria

Michel C. Vaes hace una relacion completa de las formas de control, siendo las méas
utilizadas corrientemente en Espaiia:

a) Intervencion.

b) Inspeccion.

c) Control interno.

d) Auditoria externa: Examen de los estados financieros, realizado, de acuerdo con
ciertas normas, por un profesional cualificado e independiente con el fin de expresar
su opinién sobre ellos.



e) Auditoria interna: Examen de las actividades contables, financieras y de otro tipo,
hecho por un servicio independiente, pero dentro de la organizacion de la empresa,
para ayudar a la direccion general.

Ante esta diversidad de formas de control, en la actualidad se consideran como
formas sustantivas de control las siguientes:

a) Control de gestion: funcion de sintesis realizada en él mas alto nivel de la
estructura

b) Auditoria interna: labor de analisis que completa en extension y profundidad la
labor del control de gestion c) Auditoria externa: labor de comprobacion posterior,
realizada por una persona u organismo externo a la empresa”. (Lopez R. G., 2016)

3.22. Formato de calidad
“Hoja de calculo que contiene una serie conexa de formatos para realizar proyectos
de resolucion de problemas, o de mejora, basados en la realizacién del famoso ciclo
PDCA (del inglés: Plan Do Check Act)”. (portalcalidad.com , 2004)

Plan de accion “Es el momento en que se determinan y se asignan las tareas, se
definen los plazos de tiempo y se calcula el uso de los recursos.

Un plan de accién es una presentacion resumida de las tareas que deben realizarse
por ciertas personas, en un plazo de tiempo especificos, utilizando un monto de
recursos asignados con el fin de lograr un objetivo dado.

El plan de accion es un espacio para discutir qué, como, cuando y con quien se
realizaran las acciones”. (Merino., 2009)

Control de productos

“El objetivo del control de producto es contrastar que la calidad del producto se
corresponda con los niveles preestablecidos de antemano con el fin de que pueda
ser aceptado o rechazado.

Se realiza control de producto de acuerdo con un conjunto de normas que
establecen el modo de tomar las muestras, tamafio de las mismas y criterios de
aceptacion o rechazo de los lotes presentados a examen.

El control de producto se aplica a Materias Primas, a productos intermedios y a
productos terminados”. (Definicion.de, 2013)

Registro de datos

“Registrar es la accidon que se refiere a almacenar algo o a dejar constancia de ello
en algun tipo de documento. Un dato, por su parte, es una informacion que posibilita
el acceso a un conocimiento.



La nocidn de registro de datos, por lo tanto, estd vinculada a consignar
determinadas informaciones en un soporte. El registro de datos puede desarrollarse
tanto en un papel como en formato digital”. (Definicion.de, 2016)

Es importante que la organizacion cuente con un registro de datos de todo lo que
se produce, inventarios, materiales etc. Es por ello que si se cuenta con un buen
control este beneficiara a la organizacion en caso de presentarse una auditoria y de
este modo tener respaldos en caso de presentarse y todo lo anteriormente
mencionado sea puntos favorables para la organizacion. Por llevar acabo el control
0 registros generales de la mejor manera posible.

Metodologia.

La metodologia es una de las etapas especificas de un trabajo o proyecto que parte
de una posicién tedrica y conlleva a una seleccién de técnicas concretas acerca del
posicionamiento para realizar las tareas vinculadas con la investigacion.



4. CAPITULO 4: DESARROLLO

4.1. 11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.
A continuacion, se hace mencién de la serie de pasos que se llevaran a cabo para
la realizacién del proyecto:

» Conccer los productos de la organizacion y su procedimiento de
elaboracion.

* Analizar los principales faclores que implican la baja calidad en |
el producto.

*» Conocer los formatos con los que ya contaba la organizacion.

*» Cronograma (grafico de gantt).

PLANDE BN Actualizar formalos ya existentes en la organizacion.

ACCION » Elaboracion de 3 formatos en base a la calidad de los productos.

=
* Solicitar la autorizacion de dichos formatos previamente
elaborados.
LR = 02N « Establecer metodologia de control de las diferentes variables que
CION intervienen en el producto.

* Proponer |la apertura de un departamento enfoncado a la calidad.

llustracion 4 SERIE DE PASOS DEL PROYECTO



Tablero de observaciones

A Continuacion, se mostraran los principales puntos de la metodologia a desarrollar
del proyecto en los cuales se especificaran las fallas de la mala produccién, asi
como algunos aspectos generales que se analizaron con la finalidad de eficientar la
produccion.

Una de las actividades realizadas fue hacer un tablero de observaciones para

conocer el area de produccion y asi identificar porque no es eficiente la produccion
por jornada.

Tabla 1 DE OBSERVACIONES

Tablero de observaciones
IDDEM 5. de R.Lde C.W
eawMARcos |Area Produccion
Mombre de la estacion: Cono 4,5 y repuesto limonero

Numero Problema Descripcion Frequenda
,  [malposdondeavaia| 2B e s | 10
de llenado . P =4

ningun aseguramineto
g doblarse la mangera puede

2 Obstruccion de manguera| musar que la bomba de forse de 8
mas
a estar caliente lavalvulay la
3 quemaduras con vavula | manija el operario puede 3
QueEMmarse
al solo contar conunasola
4 retraso de produccion valvulade llenasolo una B

estacion se llenay 17 maguinas
estan en espera

Se identificé un reproceso en la produccion de la linea 3 con la maquinaria de cono
4, cono 5y repuesto limonero debido a que los conos que salian de la maquina no
tenian el orificio centrado, otra de las fallas es sobre la parafina en su temperatura
no adecuada esto hace que el cono salga de la maquina hueco y con espuma.



Andlisis de tiempos y movimientos actuales por las cuales no se llega al objetivo

Mediante un tablero de observaciones donde se tiene para ajustar el cronometro,
en el cual se iran agregando cada uno de los procedimientos que hacen los
operarios y asi mismo tomarles el tiempo de cada una de las actividades que
realizan.

Con el tablero de observaciones se logra identificar los puntos principales a mejorar
y en los cuales poner mas atencion, el primero fue los tiempos y movimientos,
Piezas defectivas y tiempos muertos.

Detectar area de mejora

En el area de produccion se detectaron 6 puntos los cuales son el area de
oportunidad para trabajar y generar acciones.

Pareto

METODO ISHIKAWA

Elaborar (AMEF) de procesos

. Realizar Layout

Generar una HOE para seguir los pasos al pie de la letra.
Método 5s

ouahwnE

Pareto

Se realizd un Pareto para identificar los defectos que se producen con mayor
frecuencia en las velas, asi se pudo identificar que las maquinas era necesario hacer
mantenimiento y tener una hoja HOE para seguir los pasos adecuados para no
enchuecar las barrillas de la maquina y no estar constantemente dandoles
mantenimiento.
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Se realiz6 un andlisis de diagrama de causa y efecto de Ishikawa para detectar el
accidente o problema principal y sus variables que lo puedan causar y el efecto que
se realiza al hacer alguna cosa mal. Y con un 40% de accidentes y errores del
personal
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El andlisis del modo y efecto de fallas (AMEF)

Es un procedimiento que permite identificar fallas en productos, procesos y
sistemas, asi como evaluar y clasificar de manera objetiva sus efectos, causas y
elementos de identificacién, para esta forma, evitar su ocurrencia y tener un método
documentado de prevencion.

Se aplicé a los procesos del area de produccion, nos sirve como herramienta
predictiva para detectar posibles fallas en las etapas de produccién, aumentando
las probabilidades de anticiparse a los efectos que puedan llegar a tener en cada
proceso.



Una vez conociendo el proceso de produccion de cono 4 cono 5 y repuesto limonero
se enumerd las posibles fallas que determinarian los defectos y la ineficiencia de la
produccion, para luego describirlos y llegar al problema.

Hustracion SAMEF



HOJA DE OPERACION ESTANDAR (HOE)

Se desarrollé un formato de hoja de operacion estandar para estandarizar las
operaciones, es aqui donde se determina el orden y numero de pasos principales a
seguir. Donde se registré el tiempo de ejecucién y los recursos a utilizar en cada

operacion.

De esta forma una vez identificados los pasos cada operacion el operario pueda
seguirlos al pie de la letra para no cometer fallas o tiempos muertos.

Wustracion SHOE
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Metodologia 5s

Al realizar la metodologia de las 5 s se puede observar que para realizar una buena
implementacion se necesita las 5s como son las siguientes

SEIRI (Organizar/Eliminar Innecesarios)

SEITON (Ordenar)

SEISO (Limpiar)

SEIKETSU (Estandarizar

SHITSUKE (Disciplina)

Cada punto esté relacionado una con la otra para asi poder aplicar en la empresa y
poder tener un buen orden y un area mas limpia y mas que nada mantenerlo como
una disciplina en su area de trabajo.

4.2. Cronograma de actividades

Table § cronograme e achwaaoes

Cronograma de actividades
Actividades T = | sepbem | octub | noviem | diciemb|
semanas = | l J bre re
CERLILEEL
i Proceso de produccion | | |

Documentacion de procesos & informacion |
complementaria |

Implementacion
"vdm’ MIONProceso estandar




4.3. Medicidon de tiempos en la linea de produccién

La toma de tiempos en la linea 3 de con se tomaron tiempos distintos de tres
personas encargadas de esa linea y encargados de un numero de maquinas para
la produccion de cono 4, cono 5y repuesto limonero ya que son diferente medida,

pero es el mismo método de produccion

Tabia 6§ HORARIO

= rabaga 1 turmo de 600 ame & 15:00 pm. De lunes a viemes oo un horano de omida de 30 minuitos

horas por tumd | maEnutas AN a
capad dad Entalad a semana 24 10080 168
1 tuma k| 40 45
anTeda 05 E il 25
wamarlneaa 0.2 15 1.2
tempa real de produason 852 235 412
ti esmpt e rta 0.75 45 126.75

La primera toma de tiempos es de José Pedroza ya que este operario del area

maneja solo dos maquinas que son repuesto limonero 1y 2

Tabla 1 LIMONERO REPUESTO

pasos aseguir

Trepuessto limonera

£ repuesto limonera

1| BEajar tambar de magquina 0.03 0.03
2| subier barila 0.0z 0.0z
3| llenado 1458 155
]
S| bajar varilla primer nivel 0.01 0.01
G| zortar ercedente de parafina 1.44 147
7| subir varilla 0.02 0.0z
G| limpiar varila 0.03 0.03
A subir maguina un 205 0.05 0.06
10| desplegar cono 0.07 0.1
1| subir completamente maquina 0.06 0.07
12|{bajarvarilla 0.02 0.0z
13| de=smoldar cono 1.43 144
SUMa 4. 73 4.83(u
timepo total de operacian 40 33.23
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Tiempo de operario numero 2 brayan Montoya este operario maneja lo que viene
siendo 5 maquinas de cono 4.

Tabda 11PASOS Y TIEMPO CONO 4
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Tercer operario llamado pollo se encarga de otras 5 maquinas de cono 4

Tabla 13 PASOS A SEGUIR CONO 4

pasos a seguir 8,cono(4).6 [9.conol4).5 |10.conof4).4]11.conof4).3]12.conol4).2]
1/Bajar tambor de maquina 0.10] 0.11 0.12 0.10| 0.09]
2|subjer barila 0.01 0.02] 0.03| 0.02 0.02
3|llenado 3.40| 3.14] 3.02| 2.35 2.33
Sibajar varilla primer nivel 0.01 0.03 0.02 0.02 0.03,
6|cortar excedente de parafina 131 1.21] 1.29] 1.24 1.15}
7| subir varilla 0.03 0.04) 0.02 0.02 0.03
8|limpiar varila 0.02 0.04 0.03 0.03 0.04)
9| subir maquina un 20% 0.03 0.03| 0.04 0.03 0.03)
)10 cono 0.15 0. 0.21 0.10| 0.
| | 11]subir completamente maquina 0.07] 0.0 0.08/ 0.06/ 0.06
! 12ibajar varilla 0.02 0.03; 0.02} 0.02 0.02
i 13]desmoidar cono 14 1 0.58 1.05 1.02
) 6.22 5.92 546 5.08 4.95]
i |tiempo total de operacion 4341 43.07 42.96 42.32 41.35)
P 8,cono{4).6 {9,cono(4).5 |10.conofd). 4111, 4), 4
! |_8jenfriado 37.19 37.15) 37.50 37.28
Tabla 14 TOLERANCIA CONO4
tiempo toral de maquina [tolerencia |tmgo real [numero de llenado  [promedio de lenado
43141 10% 47.751 510} 10.6803045) 10.83107605
43.07 10% 47.377, s10| 10.76471706
42.56 10% 47.256 $10} 10.79228035
42.32 10% 46.552 s1o0| 10.95545063|
4135 10% 45.485 510| 11.21248763|
AR s
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Cuarto operario juan Luis el se encarga de 6 maquinas de cono5

Tabla 15 PASOSO Y TIEMPO CONO 5
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4.4. Elaboracion de la propuesta de cambio de lay out

Lay out

En el area de produccion se realizé un estudio de medicion para poder hacer un lay
out, se encontraba un mal acomodo en la linea esto ocasionaba que el operario no
pudiera hacer su trabajo comodamente.

Se acomodo toda la linea del cono 4 y parte de otras lineas que contaban dentro de
area del cono 4 con un total de 16 maquinas, al igual se anivelaron y se toquetearon
para que las maquinas se mantuvieran es su lugar y no estar acomodando
continuamente.

El recuadro de color rojo es el area de mangueras es donde se apilan las mangueras
una vez terminada la jornada del dia.
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TOMA DE TIEMPOS NUEVOS

4.5. Medicidon de tiempos en la linea de prueba

Primer operario de producciéon José Pedroza

| _pazos a sequit 1.repuessto limonero| 2 repuesto imonero |
1| Bajar tambor de maquina 0.03 0.09]
2] subler basila 0.02 002
3| lenado 190 120|
4
5] bajar varila primer nivel 0.01 0.01|
6] cortar encedonte de pacahina 120 126
7] subk varila 0.02 002
Sihmpiar vacila 0.03 003
3] subs maquina un 204 0.0 0.06
0]« cono 120 113
[ 1] subs completamente maquinal 0.06 007
12| bajar varila 0.02 0.02
a‘ 13| desmeldar cono 143 144
.‘ SUna S.23 S35/t
timepo total de cperacidn 33.41 38.38
4 40}
1repuessto imoneco| 2 tepuesto kmonero
enfriado M2 3303
tolerencia llenados | promedio
10 42 2180 510 12 12
10 44 510| 11.530N
Tabla 17toma de fiempos nuevos y tolerancia
proceso de produccion
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Segunda toma de tiempos dl segundo encargado de produccion brayan Montoya

§,oono[4)9 6.oom(4)f7,oono[4),';

pasos a seguir 3,00n0ld4]1| 4 conold4)1
1| Baja tambor de maquina 0.10] 0.1 0,12 0.13 0,12
2| subier bacila 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02
3|llenado 149 2.20 2.00 2W 2.4
5| bajar vadilla primer nivel 0.02 0.03 0.02 002 0.02
6| cortar excedente de parafina 2.21 2.25 2.2 105 1.16
7| subir varilla 0.02 0.02 0.0 0.03 0.03
8] limpiar vasila 0.04 0.04 0.06 0.04 0.0
9| subir maquina un 204 0.04 0.0 0.04 0.04 0.04
10| desplegar cono 0.21] 0.18 0.7 0.20] 0.18
11| subir completamente maquina 0.07 0.06 0.07 0.03 0.09
12| bajar vacilla 0.02 0.03 0.02 0.02 0.01
13| desmoldar cono 105 1.03 10 103 AL
suma de tiempo 529 6.02 574 4.87 527
tiempo total de operacién 38.54 39.54 38,95 38.96 43,66
3.conold)1]4,conold)1|5,00n0(4)3]6.conold) 4 7.conold),7
4| enfriado 3325 3352 33.21 34.09| 38.39|
tiempo total de maquina tolerercia timporeal rumeto de lenado promedio de llenado
39.22 107 43.42 510 182142692 1150140857
333 0% 4383 510 T.61335833
3918 Wz 43.098 510 1.83343575
3338 107 43.318 510 1.77333674
44,33 10 48.763 510 1.45874946

TabJa 18 foma de tiempos nuevos y foferancia
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Nuevos tiempos del tercer personal encargado de produccion es pollo

Tabia 19 foma de tiempos nuevos y folerancia

$ 8 seguir 8, conol4).8 9.conol4L.9 10,concld] | 1conald] ] 12, concld).2
1| Bajar tambor de maguina O.I)l o.nl O.tZI O.I)I 0.09]
2| subler baiila 0.01| 002 QQI 0.02 002
3| lenado 30| 238 247 203| 2 00|
ghu@vailaglm«r&vd 0.01| 0.03| 0.02 002 0.03}
6| cortar excedente de parafina 131 121 123| 124 119}
7| subir varilla 0.03| 0.04 ooz 002 0.03]
8| dmpiar varla 002 0.04 0.03| Q03] 004
3| subir maquina un 20% 003 0.03| 0.04 0.03] 0,03]
qdnplquoono 0.15 02(_)[ 027 00| a.03|
11| subir completamente maquinal 007 Qo7 0.08] 006 0.06
12| bajar varilla o2 003 a2 ace 02
13| desmoldar cono 107 100 053] 105 102
592 S B 4.91 4.78| 462
tiempo total de operacion 43| 42.314 4241 4206 4102
B8.conold).§ 9.conold).9 10.conald )] T.conold).{ 12.concld).2
4| enfiiado 37.9] 1A 37.50| 37.28| 36 40|
tliempo total de maquina [tolerencia |mporeat | ___|numero de llenadd| promedio de lenado |
4341 10 47.751| 510} 10.6304046 10.8807605
43.07 10 47377 510 10, 7E4 71706
4236 07| 41256 50| 10.79228035|
42 32 0 46.552 S10 10,9554 9063
4135 107 454385 S0 1.21248753}
45.8942
proceso de produccion
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37.60
37.40
37.20
37.00
36.80
36.60
36.40
36.20
36.00

35,80

8,cono{4),6

llustracion 26 enfriado

9.conoid),5

enfriado

10,cono{4),4

11,conc(4),3

12,cono{4),2

Toma de tiempo nuevos del cuarto encargado de produccion es juan Luis

Tabla 20toms de Tiempos nuevoe y tolerancia

| pasos a segul 13.conol5)] 4.conolB)] 15.conal51] 16.conalS1] 17 cone(S1| 18 conc(S) | tclerancai
1 Bajae tambor de maquina o on 012 onf 01 0.1
2 subierbarila 0.02] 0.02 003 002 002 003}
3 lenado 2.29] 155 235 218 135 155
4 |
S bajar varills primer nivel 0.03] 0.02 0.01 0.01] 002 003
B conat emcedente de paraling 242 2,55 250 250| 255 245
7 subir vaclls 003 0.02 002 0.03] 0.0 002
8 implar varils 0.08 0.06 0.05 004 0.03| 004
3 subit maquina un 204 0.08 0.06 0.04 004 004 004
W desplegar cono 0w a1 0.13 on on| 022
M subii completamerte maquina 0.06 0.07 007 003 0.08 0.06
12 baja varilia 003} 0.03 003 oo 002 003
13 desmoldar cono 2n 2.01 2% 155 200 156!
suma total de tiempo 132 6.6 7.43| £.65 6.31 613
timepo total de operacién 4275 46.53 4565 83.7 5536 56.28 0
13.conalS)) W.oonol51] 15.conalS)| 1B.conalS)| T7.cona(SL| 18.conc(S).0
enhlado 3543 40.39 337 47.05 4305 50.15|
1
tiempo total de maguinal tolerencia [timporeal | rumero de llenad{ promedio de llenado
42.75 107 47 025 510]  10.84529508 9.080433624]
48.42 10 53,262 510 9575306973
48.09 104 52.833| 510} 3,641014008
55.48 1004 61.006 S510] 8359833453
56.94 107 62.634 510] 8142542383
58,55 107 654.405 510 7.918633857

56,8713
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4.6. Adecuacion de todas las lineas de produccion de la divisidon segun el nuevo
lay out

Esto se analizé considerando que algunas estaciones de trabajo no tenian la
ubicacion correcta dentro de la empresa ya que no se consideraban algunos
factores comunes como los son la ventilacion e iluminacion de la empresa. A la par
que se considero la nueva adquisicién de un nuevo equipo de trabajo que se tendria
que ubicar en un punto estratégico que nos permitiera la mejor eficiencia en el
manejo del equipo respetando los espacios concretos para la distancia de los
pasillos.

v

Nustracion 29 layout nuevo



4.7. Medicion de tiempos y comparacion contra la linea de prueba
Comparativo de toma de tiempos del operario juan Luis

Tabia 21 comparativo de fiempos repuesto limonero
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Comparativo de toma de tiempos del operario brayan

Tabia 22 comparstivo de tiempos cono 4
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Comparativo de toma de tiempos del operario pollo

Tabla 23comparativo de tiempos pollo cono 4
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Comparativo de toma de tiempos del José Pedroza

Lrepueisto imonero |2 repuesto imonero
003 009
0.02) 0.02
148| 155
|
0.01 0.0
144 14
002] 0.02
003] 0.03
005 0.06)
007 o
008 0.07
002 0.02
143 144
[ 3.89| tclerencia [fenados  |promedo
40| 3[29 07 432190 33 2 2
1 20 A [0 S0 11530909

| }anuosmm 2 repuossto lmonero |

[ecinade B2 334|
pasos a segur |repuessto Ziep ]
1| Bajar tambor de maguina 0.03 0.03]
2l sublec barla 002 0.02,
3|llenado 10 120
3
5| bajar varills primes nivel 0.07 001
B| cona excedente de pataling 120 1.2§]
7| 2ubike vacils 0.02| 0.02]
8| limpiar varila 0.03] 0.03]
3| subk magquina un 207 0.05 0.06
10| desplegat cono 120 113
11| subk completamente maguina| 0.05) 0.07
12| bajac vanlla 0.02 0.02]
13| desmoldar cono 143| 1.4_4I
uma 5.29 5.35| tolerencis _\Il«ndos promedio
timepo total de operacidn 33.47 38.38] 04| 422180 510 2 12
| q 40| W a4 s10] M53091
1repuessio imonero| 2 repusesto bmanero |
enlriado 3412 33.03}

Tabla 24comparativo de tiempos José Pedroza cono 5



4.8. Redaccién de informes sobre la optimizacién para entregar a la gerencia.

Lo que se espera con la realizacion de este proyecto al finalizar el periodo de agosto-
diciembre es la optimizacion de los tiempos y movimientos como la eficiencia y la
eficacia de la linea de produccion 3.

Tanto la optimizacion de proceso de produccién de la linea 3 se requiere tener
mejora con el proceso de desplazamiento del personal con la manguera en su area
de trabajo y reducir tanto como el peso de la manguera y alguna quemadura que se
pueda ocasionar con las altas temperaturas de la parafina.

Tanto como al realizar este proyecto se tiene como objetivo especifico eliminar el
desplazamiento del punto (A) que es el depoésito de parafina asi los puntos (B,
C,D,E,F,G,H,I,J KM,N,0,P,Q,R,S,T)cada letra seria una estacion de llenado. Con
la tuberia instalada aérea se elimina riesgos como la manguera que esta en el piso
y elimina cualquier otro accidente como resbalarse con la manguera.

Una mejora que se notara mucho es que con la optimizacion de este proyecto es
que se instalaron 9 valvulas de llenado y se realizaran 9 llenados a la ves o con un
minimo de diferencia para poder cerrar las valvulas para que no se tire la parafina,
mas sin embargo con el proceso de llenado antiguo solo se podia hacer un llenado
ya que solo se contaba con una manguera para esa area de produccion, y con esta
nueva tuberia se podra aumentar la produccién de vela de cono.

Con este nuevo proceso de llenado se eliminara las mangueras pesadas al cargarla
y las quemaduras que podria ocasionar la vélvula de llenado ya que se encuentra
en altas temperaturas por la parafina.

La empresa les pide un numero de llenados en una jornada de un solo turno que es
como se maneja y el nimero de llenados son 8 llenados y con la toma de tiempos
y movimientos se evalla que en una jornada de un solo turno se podran hacer 10
llenados tomando en cuenta los factores que puedan afectar a la persona.



5. CAPITULO 5: RESULTADOS
5.1. 12. Resultados

A continuacion, se adentrard al lector a los puntos finales del proyecto, en los cuales
se especificaran los logros y resultados obtenidos después de la realizacion de
cambios a través del proyecto

Tablero de observaciones

En el tablero se anot6 algunas de las observaciones mas comunes o frecuentes en
el area de produccién que al parecer eran las causantes de defectos en el producto
y mala calidad.
Sin control para llegar al objetivo

1. Mal posiciéon de valvula

2. Obstruccién de manguera

3. Quemaduras con valvula

4. Retraso de produccion

con diferencias frecuensias que se presentaban en el periodo de turno de gornada
con diferencias frecuencias,

los resultados del analisis de pareo
los resultados del andlisis de pareo en la linea 3 de produccion se puede observar
que las medidas que se tomaron para hacer un Pareto fue enumerar las cajas junto
con la numeracion de las maquinas para cuantificar que al aplicar el proyecto se
puede obtener en produccion un 24% mas de producto terminado en cono 4,5,
repuesto limonero con un incremento de 2 llenados por maquina y eso da como
resultado mas produccién como el 24% que se muestra.

5.2. metodologia de Ishikawa
Como lo mencionamos en el capitulo anterior en la metodologia de Ishikawa se
detectaron varias causas y efectos que afectan a la produccion de la linea 3 tanto
como accidentes y perdida de tiempos al realizar el andlisis los resultados fueron
favorables de tener un marguen de accidentes del 40% disminuyo un 18% de
accidentes al realizar auditorias y reuniones de seguridad e higiene.

5.3. analisis de AMEF
Como lo mencionaba en el capitulo anterior del analisis de AMEF se observo la
mala calidad de los conos, se dio la tarea de observar cada una de las 10 maquinas
de cono 4 las 2 de limonero repuesto y las 6 de cono 5 ya que todas tienen el mismo
proceso de produccion y el mantenimiento similar se puede encontrar las posibles
fallas que estaban causando el reproceso de las mismas.

Al ver que habia una gran variedad de defectos, se decidio elaborar un Analisis de
modo y efecto de falla mejor conocido como (AMEF) para enumerar todas las fallas,
describirlas y asignarles un valor para luego encontrar las 3 mas frecuentes y asi
trabajar en ellas.



Se enlistaron los efectos de cada potencial modo de falla y se evallo cada proceso
asignandole el grado de ocurrencia, grado de severidad y de tencién, para generar
un valor que establece una jerarquizacion de los problemas para encontrar los que
deben de atacarse con prioridad.
Se lleg6 al resultado de los tres defectos mas comunes

e Varillas de las maquinas chuecas.

¢ Nivel de la maquina para el llenado.

e Enfriamiento de la maquina.

En la elaboracién de la (hoe) como lo mencionaba en el capitulo anterior.
Se elabor6 un documento que define el mejor método y los movimientos mas
eficientes, para realizar una operacion.
Eliminando variacion, desperdicios y el desequilibrio de las mismas, permitiendo a
los trabajadores que realicen las operaciones con mayor facilidad y rapidez, ya que
la empresa no contaba con una hoja de operacién estandar se autoriz6 elaborar una
con los pasos e indispensables para que el operario los siga al pie de la letra.
A, continuacion se muestra las hojas de operacion estandar elaboradas del area de
produccion y de la maquina de cono 4, cono 5 y repuesto limonero.

5.4. Los resultados del nuevo Lay out
Los resultados del nuevo Lay out fue muy favorable ya que se eliminé el area de

mangueras que estorbaban en la produccion y al personar ya que con la nueva
instalacion del proyecto

5.5. metodologia 5s

Como lo mencionaba en el capitulo anterior al aplicar la metodologia 5s obtuvimos
como resultados una disciplina mas para el personal y para la empresa ya que tiene
una buena presentacion e imagen para personal externo de la empresay el personal
estd mas capacitado para mantener su area de trabajo limpia y poder evitar
accidentes y perdida de tiempos al no encontrar sus herramientas esto favorece
mucho ya que se tiene registro del mantenimiento de cada maquina y de su area de
trabajo. Como se muestra en anexos en el capitulo 9.

5.6. Resultados de la tima de tiempos comparativos

Los resultados de la toma de tiempos de la linea de produccion de linea 3 con el sistema
anterior pudimos recaudar muestras de tiempos reales y con un gran esfuerzo poder
registrar una extensa variedad de datos y poder evaluar la produccion y como aumentar la
cantidad de produccién terminado.

La toma de tiempos con el antiguo sistema de llenado pudimos notar que avia muchos
desperdicios de tiempo y movimientos muertos y no aprovechar las instalaciones y de la
misma empresa.



Con el sistema anterior teniamos registrado un cantidad de 304 cajas de producto
terminado y con el tiempo estimado de jornada y con el nuevo sistema de llenado pudimos
adquirir nueva informacién y poder registrar un gran avance tanto para produccion y para
el operario ya que se puede producir mas y con un poco menos de cansancio para el
operario y poder producir un 24% mas de lo que se tiene registrado de produccién en una
jornada de turno de 8 horas al dia que es el horario que se maneja de 6 de la mafiana a 3
de la tarde .

Se obtuvo una disminucion en los tiempos de llenado y de cortado de exceso de parafina'y
mejor distribucion de sistemas de llenado ya que con el nuevo sistema de llenado se podran
llenar 2 maquinas con una sola vélvula y no perder tiempo todas las maquinas y llenar solo
una maquina con el nuevo se podran llenar hasta 8 maquinas a la ves mientras las otras 8
maquinas ya se tienen llenas y con una diferencia de segundos mientras el operario hace
su llenado y la distribucién correcta para serrar cada valvula.



6. CAPITULO 6: CONCLUSIONES
6.1. 13. Conclusiones del Proyecto

Con la elaboracion de mi proyecto en la empresa Ideen S. de R.L. de C.V. aprendi
gue con esta instalacion incrementaria la produccion de cada jornada de trabajo.

Al conocer el area de produccién me pude percatar que en la linea de produccion 3
no se contaba con una comodidad para el operario esto me llevo hacer un layout y
acomodar la linea, también pude darle un mantenimiento y con eso pude mejorar la
produccion porque las maquinas no estaban en un nivel adecuado, constantemente
se enchuecaban las varillas y esto provocaba un mantenimiento muy constante.
Se tenia que elaborar un reproceso porque sin el correcto nivel y las maquinas se
llenaban mal y esto ocasionaba que el personal al fatigarse se llenaba de mas la
maquina o no se llegaba al objetivo de produccion.

Con la nueva implementacion se puede observar que con la tuberia aérea se
eliminan los riesgos de accidentes como resbalar por pisar la manguera y el
cansancio de estar cargando la manera de un punto otro y el desgaste del mismo
personal.

Esto se refleja en la produccion ya que con el nuevo sistema de llenado se pueden
llenar 9 maquinas al mismo tiempo ya que cada 2 maquinas cuentan don su
respectiva valvula de llenado y mientras unas estan en proceso de enfriado otras
estan en proceso de llenado y sucesivamente y aprovechamos los tiempos de
llenado y vaciado y enfriado.



7. CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS
14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1.

2.

Durante mi periodo que desarrolle mi proyecto de estadias en la empresa
Ideen S. de R.L. de C.V. me permitid aplicar y desarrollar competencias

fortaleciendo los conceptos que obtuve en mi periodo de estudiante

Las competencias desarrolladas fueron las siguientes:
ENERGIA: Capacidad para crear y mantener un nivel de actividad adecuado.
Muestra el control, la resistencia y la capacidad de trabajo.
FLEXIBILIDAD: Capacidad para modificar el comportamiento adoptar un tipo
diferente de enfoque sobre ideas o criterios.

ORGANIZACION: Capacidad para realizar de forma eficaz un plan
apropiado de actuacién personal o para terceros con el fin de alcanzar un
objetivo. RESISTENCIA Capacidad para mantenerse eficaz en situaciones
de rechazo. SENSIBILIDAD ORGANIZACIONAL Capacidad para percibir e
implicarse en decisiones y actividades en otras partes de la empresa.

SENSIBILIDAD INTERPERSONAL: Conocimiento de los otros, del grado de

influencia personal que se ejerce sobre ellos. Las actuaciones indican el
conocimiento de los sentimientos y necesidades de los demas.

SOCIABILIDAD: Capacidad para mezclase facilmente con otras personas.
Abierto y participativo.

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

TRABAJO EN EQUIPO: Disposicion para participar como miembro
integrado en un grupo (dos 0 mas personas) para obtener un beneficio como
resultado de la tarea.



8. CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION
8.1. 15. Fuentes de informacién
(Piedra, 2021)
(Souza, 2019)
(BELTRAN-ESPARZA, 2018)
(datalyzer, 2015)
(Elaborar las memorias sobre las normas internacionale del trabajo , s.f.)




9. CAPITULO 9: ANEXOS
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