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3. Resumen.

Algunas organizaciones no se dan cuenta de que un buena gestién y administracion de
la materia prima, le brinda beneficios como: la reduccién de tiempos dentro del proceso,
ahorro monetario, prevenir riesgos para los trabajadores, productos de calidad en tiempo
y forma, etc.; por eso mismo, en el siguiente proyecto que  se realiz6 en la empresa
TEKTROS se implementd para mejorar la gestion y administracién de los procesos
operativos e incrementar la productividad, seguridad, control de entradas y salidas de
materiales. Para ello, se realizd un analisis a través de un diagrama de causa y efecto
sobre el problema principal que es la mala administracién de la operacién y suministro

de materiales.

Después de haber realizado el andlisis de causa raiz, se detecto que:
e lafalta de sefializacién de materia prima, no tiene ubicacién especifica,
e Cada herramienta para uso del proceso ademas un inadecuado
e El almacenamiento de MP
e Layout para posteriormente hacer un cronograma y plan de trabajo el cual
trabajamos los principales problemas, realizando el analisis y la elaboracién de

diferentes racks para el mejor acomodo de materia prima.

Ademas, se implementé la metodologia de 5°s para eliminar todo lo innecesario de la
produccion creando un espacio de trabajo mas seguro y agradable que contribuye a la
satisfaccion de los trabajadores y la productividad. También se elaboraron diferentes
etiquetas para identificar las de area de cada departamento de la empresa, del mismo

modo, las de almacén de manufactura.

La compafia obtuvo cambios muy favorables, mejor ambiente de trabajo, ademas
mejord la productividad y el flujo de los procesos, por tanto, se concluyé que una buena

gestion y administracion del almacén de materiales, impacta en no tener pérdidas.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

TEKTROS, es una organizacion formada por dos hermanos, ambos Ingenieros
Mecatronicos del ITESM. Esta compaiiia fue Incubada en la “Incubadora de empresas

del Tecnolégico de Monterrey Campus Ags.” Comenzando en marzo de 2012.

Nominada a “Premio Nacional emprendedor” en el afio 2014, esta sociedad comenzd
como empresa de disefio, fabricacion de tarjetas, dispositivos electronicos y la propia
industria local fue requiriendo sus servicios de mantenimiento y fabricacion de

magquinaria, servicios que al dia de hoy son los principales.

Ademas, comenz0, brindando servicios al sector alimenticio y cosmético, a los que fueron
sumandose el mueblero, metalmecanico, automotriz, construccion y empaque; es en
esta empresa donde se desarrolla el presente proyecto, estructurado con 9 capitulos. En
el capitulo 1, se presenta los agradecimientos a todas las personas que estuvieron con
nosotros para que este proyecto se realizara del mismo modo podemos encontrar las
diferentes tablas que conforman este proyecto, por lo tanto, en el capitulo 2 se muestra
la informacion mas relevante de la empresa y asi mismo, la problemética central y la
justificacion en la que se ha enfocado el trabajo dentro de la empresa. En el capitulo 3
describe el marco tedrico del documento, como fundamento de investigacion y donde
retroalimentacion sobre los procesos y analisis para el logro de los objetivos del
proyecto, finalmente, llegar a nuestro objetivo se lograra de esta manera en el capitulo 4
muestra el procedimiento y desarrollo del proyecto.



6.- Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del

residente.

TEKTROS es una empresa enfocada a proveer soluciones industriales eficientes e
innovadoras mediante el desarrollo de sistemas mecéanicos, eléctricos, metodologias de
produccion, automatizacion, equipamiento, disefio de productos y proyectos integrales

llave en mano.

6.1.-MISION

Empresa dedicada al desarrollo de soluciones tecnoldgicas para la productividad y la
eficiencia con el compromiso solido de promover el uso de la tecnologia e innovacién en

industrias productivas locales y nacionales

6.2.-VISION

Ser una compafia integradora industrial lider en implementacién y desarrollo de sistemas
de automatizacion, maquinaria y fabricacion de partes y herramentales, que sea
reconocida a nivel nacional por clientes, proveedores y colegas como generadores de

alto valor y altamente confiables para generar alianzas comerciales solidas y productivas.

6.3.-ORGANIGRAMA

Director General

Consejero

Calidad Calidad Proyectos Proyectos Proyectos Proyectos Proyectos

llustracion 1- Organigrama



6.4.-POLITICA DE CALIDAD

Ofrecer soluciones automaticas que superen las expectativas de nuestros clientes
mediante el cumplimiento de objetivos y la mejora continua en los procesos,

proporcionando servicios de calidad en tiempo y forma.

6.5.-PRINCIPALES CLIENTES

((aressc

COOKIES

llustracién 3 — Cliente vanessa llustracion 2-Cliente Monsa

D
® o
RUS S Friay

cosméticanatural ESG "ba

1

' A.C.

llustracion 5 - Cliente Rusens

llustracion 4 - Cliente Fray
Escoba

AGUA PURIFICADA

Y ures

llustraciéon 6 - Cliente Pureza
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6.6.-PRINCIPALES PRODUCTOS

La empresa TEKTROS se destaca por la elaboracion y distribucion de diferentes

productos como son los siguientes:

Maquinaria industrial

Juegos de herramentales para ensamble, verificacién y procesos
Mesas/estaciones de trabajo

Racks/estantes

Bandas transportadoras y sistemas para manejo de materiales
Integracion de sistemas de automatizacion

Refacciones para maquinaria, mecanismos y estructuras
Estructuras metalicas y pailera en general

Mejoras a maquinaria y sistemas de produccion

Tableros mecénicos

Contenedores Automaticos

NS N N N N N T U N NN

Gabinetes Industriales

7. PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZANDOLOS.

Al realizar un andlisis de la operacion en la empresa se detectaron riesgos vy

oportunidades, principalmente en la fabricacion.

La empresa no cuenta con los formatos necesarios para generar evidencia de la
operacion, asi como, avances de los programas de produccién y monitoreo del
cumplimiento de especificaciones. Por otra parte, también carece de un LAY-OUT
con la distribucion adecuada y ademas, de sefalizacion correcta, la cual causa

severos riesgos a los empleados y perdidas de materiales.

En el area de materia prima no se cuenta con un inmobiliario, identificacion y formatos

necesarios para la administracion y gestion de los materiales.
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8. JUSTIFICACION

El presente trabajo, tiene como proposito identificar, determinar e implantar metodologias
de mejora continua que permitan a la organizacion, aprovechar sus recursos de
infraestructura, materiales, competencia o talento humano, etc., para aumentar la
eficiencia y eficacia de sus procesos, productividad, calidad y satisfaccion del cliente; a

través de identificar riesgos y oportunidades.

Después de haber identificado las necesidades de la organizacién, se habran de
implementar politicas, formatos, definir objetivos, etc., para lograr un mejor control de
entradas y salidas, teniendo asi un mejor manejo y administracion del material existente,

asi suministrarlo en tiempo y forma.

9. OBJETIVOS GENERAL

Mejorar la administracion y suministro de materiales para estandarizar procesos, abordar
riesgos y oportunidades que permitan generar la mejora continua y satisfaccion de

clientes internos y externos.

9.1.-Objetivos Especificos

e Optimizacion de espacios en el area de manufactura y ensamble
e Optimizacion de procesos

e Control de inventarios

e Mejorar distribucion de la planta

e Implementacion de 5's

12



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10.- MARCO TEORICO

Para el desarrollo del presente proyecto, se realizd una investigacion sobre las bases de
las diferentes metodologias a implantar. A continuacion, se presenta el marco de

referencia para este trabajo.

10.1.-Distribucion de plantas (Layout)

La distribucion o disposicion del equipo (instalaciones, maquinas, etc.) y areas de trabajo,
es un problema ineludible para todas las plantas industriales; no es posible evitarlo. Aun
el mismo hecho de colocar el equipo en el interior del edificio, ya representa un problema
de ubicacién. La pregunta no es, por lo tanto: ¢ debemos tener una distribucion? ¢ Mejor
preguntarnos: es buena la distribucion que tenemos? La respuesta a estas preguntas es
quiza la mas importante de las cuestiones industriales. Tanto es asi, que un preeminente
ingeniero ha comentado recientemente: La distribucion en planta es un fundamento para
la industria, determina la eficiencia y en algunos casos, la supervivencia de una empresa.
Asi es; un equipo costoso, un utillaje complicado, un maximo de ventas y un producto
bien disimilado, puede ocurrir que se vean sacrificados por una eficiente distribucién en

planta.

Una encuesta entre directores de compilas, llevada a cabo por una revista nacionalmente
conocida (Modern Industry) indica que, de todos los planes de mejora, «la mejora de la
distribucion en planta» era el segundo en importancia — después de la instalacion de
nueva maquinaria y equipo de produccion entre todas las técnicas de reduccion de

costos.
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Por lo tanto, veamos qué la distribucion de planta:

La distribucion en planta implica la ordenacion fisica de los elementos industriales.
Esta ordenacion, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los espacios
necesarios para el movimiento del material, almacenamiento, trabajadores
indirectos y todas las otras actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el
personal de taller.

Cuando usamos el término distribucion en planta, aludimos a veces, a la
disposicion fisica ya existente; otras veces, a una nueva distribucion proyectada;
y a menudo, nos referimos al area de estudio o al trabajo de realizar una
distribucién en planta. De aqui que una distribucién en planta pueda ser, una
instalacion ya existente, un plan o un trabajo. No obstante, el término se usa tan
frecuentemente que rara vez podemos confundirlo en su significado.

El trabajo de proyectar una distribucion en planta, cubre un amplio campo. Puede
comprender, solamente, un lugar de trabajo individual, o la ordenacién completa
de muchos acres de propiedad industrial. Pero en todos los casos, debemos

planearlo para lograr una distribucion eficiente.

Generalmente hablando, nuestra misidon es determinar una ordenacion de las areas de

trabajo y del equipo para que sea la mas econdémica, al mismo tiempo que sea la mas

segura y satisfactoria para los empleados. Por tanto, debemos ordenar: maquina,

equipos Yy los servicios auxiliares (mantenimiento, transporte, etc.) de modo que sea

posible fabricar el producto a un coste suficientemente reducido para poder venderlo con

un buen margen de beneficio en un mercado de competencia.

10.1.1.-Mé4s especificamente

Las ventajas de una buena distribucion en planta se traducen en reduccion del coste de

fabricacion y los siguientes resultados:

14



Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los trabajadores.

Mejor desempefio del personal al trabajar en una planta que esta bien distribuida.

Incremento de la produccion.

Generalmente, una distribucion, cuando mas perfecta mayor produccion rendira;
esto significa: mayor produccion, a un coste igual o menor; menos hombres-hora,
y reduccion de horas de maquinaria. Ocasionalmente, en tiempos de paz — pero
aun mas, en tiempos de guerra — una distribucién puede ser planeada con la sola
Consideracion de la mayor produccion; puede admitir una mayor cantidad de

hombres y equipos con vistas a una produccion mayor.

Disminucion de los retrasos en la produccion.

El equilibrado de los tiempos de operacion y de las cargas de cada departamento,
es parte de la distribuciéon en planta. Cuando una fabrica puede ordenar las
operaciones que requieren el mismo tiempo — o multiplos que puede casi eliminar

las ocasiones en que el material en proceso necesita detenerse.

Ahorro de area ocupada (Areas de Produccion, de Aimacenamiento y de Servicio).
Los pasillos indtiles, el material en espera, las distancias excesivas entre
magquinas, la inadecuada disposicion de las tomas de corriente, asi como la
dispersion del stock, consumen gran cantidad de espacio adicional del suelo. Una

buena distribucion pone de manifiesto estos derroches y trata de corregirlos.

Reduccién del manejo de materiales.

Muchos talleres de estampado han ordenado sus prensas de modo que los
operarios pueden pasar el trabajo de una operacion directamente a la siguiente.
Este cambio elimina un transporte por cada maquina dispuesta de este modo.
Una mayor utilizacién de la maquinaria de la mano de obra y/o de los servicios.
Esta es siempre una cuestiébn de coste. Cuando el coste de los jornales es

elevado, conviene utilizar al maximo la mano de obra.

Reduccion del material en proceso.
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Aunque este es, en parte, un problema del Control de Produccién, también aqui
una buena distribucién puede ser de gran ayuda. Siempre gue sea posible
mantener el material en continuo movimiento de una operacion directamente a
otra, sera trasladado con mayor rapidez a través de la planta y se reducira la

cantidad de material en proceso.

v Acortamiento del tiempo de fabricacion.
Acortando las distancias y reduciendo las esperas y almacenamientos
innecesarios se acortar el tiempo que necesita el material para desplazarse a la
planta.

v" Reduccién del trabajo administrativo y del trabajo indirecto en general.
Cuando es posible distribuir una planta de forma que el material se mantenga en

movimiento de un modo mas o menos automatico, el trabajo de programacion y

de lanzamiento de la produccion, puede ser reducido en gran manera.

10.2.-Optimizacion de Procesos productivos
De acuerdo con Rodriguez Balestrini, (Balestrini, Melean, y Rodriguez, 2002), este

concepto refiere a una sucesion de acciones y operaciones que se realizan para
determinar la produccién de un producto o servicio. Este conjunto es tan organizado,
programado y dinamico, que durante el proceso surge una transformacién de las
materias primas iniciales para terminar con un bien que sera posicionado en el mercado
ligado a una proyeccion comercializadora. Estas cadenas o procesos productivos
requieren de un disefio altamente estructurado, que lleve a la produccion misma del
producto hasta el consumidor. En esta planeacion, interactian recursos econémicos,
tecnoldgicos, talento humano, entre otros. p. 137
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10.3.-Control de Inventario

10.3.1 Caracterizacion del inventario

Los inventarios o stocks segun Diaz (1999: 3) “son la cantidad de bienes que una
empresa mantiene en existencia en un momento dado”, bien sea para la venta ordinaria
del negocio o para ser consumidos en la produccién de bienes o servicios para su
posterior comercializacion. Constituye el nexo entre la produccion y la venta de un
producto y representa una inversion considerable para la empresa, lo cual debe ser
controlado cuidadosamente por ser el activo corriente de menor liquidez. En este sentido,
el inventario en una empresa manufacturera estd conformado por la materia prima,
insumos o0 productos en proceso necesarios para la fabricacion y posterior

comercializacion en productos terminados.

En las empresas comerciales estd compuesto por el conjunto de mercancia y articulos
terminados destinados para la venta. En lo que respecta a las empresas de servicio, el
inventario estd integrado por todo el suministro necesario para su funcionamiento y

prestacion de servicio.

17



Se considena tomando la e Materia Prima (material utilizado como punto de partida para

funcion o naturaleza de fa el proceso de prodoccion)

empresy. El inventario e Prod eny (prod: que estin sin terminar)

dep <1 €5 una emy e Prod inados (prod que estan listos para In

manufacturers, comercial o de venta, envio o consumidor final)

servicio,

Depende del motive por el o Precautelativo (matesial o productos serminados comeo

cual se mantiene el inventano medida de prevencion por una demanda mayor)

en und empresa. e T ional u aperati in operable que disy
| empeesa para (UNCIONAT ¥ RENCTAr FECUrSOs § ganancias)

e Especulativo ( | o prodi | fo para

obtener mayores ganancias debido a la variacion de los
PrECIOs que experi los prod: destinados a ln
venla)

Su clasificacion depende de In o Perecedero (mercancta gue tiene fecha de vencimiento)

durabilidad del mismo. e No pereceder (mercancia que no s¢ vencen)

Se considera ¢l inventario de o Importados (mercancia fabricadi y proveniente del extenior

acuerdo a la procedencia del del pais)

inventario, *  Nacionales (mercancia elaborada y adquirida dentro del pais)

Se clasifica el mventano por o Grupo A (Mayor valor -se mantiene pocas cantidades-)

la forma como se establece el o Grupo B (Valor medio ~cantidades medias-)

precio de un inventario, e Grupo C (Bajo vador -se mantiene grandes cantidades- )

Sc clasifica de acuerdo a la Empresa licorera

naturaleza y rotacion del o« Whisky

inventario. Es decir, de la % Ronl

forma como estid compuesto el -, o

inventario fisicamente. o Cervess

llustracion 7- Inventarios

10.3.2 Administracion del inventario

Es relevante las funciones del gerente financiero, pues permite determinar la cantidad de
inventario que se debe mantener (y no incurrir en faltantes y costos innecesarios de
mantenimiento), la fecha en que se deberan colocar las 6rdenes o producirse el
inventario, la cantidad de unidades que se solicitara en cada orden de pedido y el tipo de

inventario que requiere mayor atencion.

Por supuesto, tomando en cuenta dos grandes factores: la minimizacion de inversion en
inventarios para minimizar costos y optimizar las utilidades y afrontar la demanda para

evitar pérdidas de clientes.

10.3.3Tipos de inventarios

Existen diversos inventarios, los cuales dependen de la naturaleza de la empresa y del
criterio que se considere. En el cuadro 1, se puede observar los diferentes tipos de
inventarios en opinidon de Ross y otros (2006), el Programa preparatorio para ejecutivos
gue laboran en las unidades de negocio (Agencias Bancarias), Modulo II: Analisis de
estados financieros | (2006) y Gitman (1986).
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10.3.4Costos basicos del inventario

Segun Ross y otros (2006) y Gitman (1986) en los inventarios se involucran tres tipos de

costos (figura 4):

v' Costos de mantenimiento o manejo: estan representados por todos los
costos que involucra mantener la existencia de un articulo de inventario
durante un periodo especifico. Son costos variables por unidad. Este costo
incluye los costos de almacenaje, costos de seguro e impuestos, costos de
pérdida (deterioro, robo, obsolescencia) y el mas importante costo de

oportunidad del capital invertido.

v' Costos de pedido: estan relacionados con los costos administrativos
necesarios en la solicitud de los pedidos de inventarios. Se involucran los
costos por faltantes ocasionados por tener existencias insuficientes en el
inventario; los mismos costos de reabastecimiento o de pedido (gastos
administrativos fijos para formular y recibir un pedido) y de reservas de

seguridad (pérdida de oportunidad).

v' Costos totales: se define como la suma del costo de faltante (pedido) y el

costo de mantener un inventario.

10.4.- Administracion de las operaciones

La administracion de operaciones y suministro (AOS) se entiende como el disefio, la
operacion y la mejora de los sistemas que crean y entregan los productos y los servicios
primarios de una empresa. La AOS, al igual que el marketing y las finanzas, es un campo
funcional de la empresa que tiene una clara linea de responsabilidades administrativas.
Este punto es importante porque la administracion de operaciones y suministro muchas
veces se confunde con la investigacion de operaciones y la ciencia de la administracion

(IO/CA) y la ingenieria industrial (11).
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La estrategia de operaciones y suministro se ocupa de establecer las politicas y los
planes generales para utilizar los recursos de una empresa de modo que apoyen de
forma mas conveniente su estrategia competitiva a largo plazo. La estrategia de
operaciones y suministro de una empresa es global porque esta integrada a la estrategia
corporativa. La estrategia implica un proceso de largo plazo que debe fomentar un
cambio inevitable. Una estrategia de operaciones y suministro involucra decisiones
relativas al disefio de un proceso y a la infraestructura que se necesita para apoyarlo. El
disefio del proceso incluye elegir la tecnologia adecuada, determinar el tamafio del
proceso a lo largo del tiempo, la funcidn del inventario dentro del proceso y la ubicacion
del proceso. Las decisiones relativas a la infraestructura incluyen la l6gica asociada a los
sistemas de planeacion y control, los enfoques para controlar y asegurar la calidad, las

estructuras para remunerar el trabajo y la organizacion de la funcion de operaciones.

Es preciso sefalar que la estrategia de operaciones y suministro forma parte del proceso
de planeacion que coordina las metas de las operaciones y las de la organizacién
general. Dado que las metas de la organizacién general cambian con el transcurso del
tiempo, la estrategia de las operaciones se debe disefiar de modo que anticipe las
necesidades futuras. Cabe decir que las capacidades de la empresa para las
operaciones son vistas como el portafolio de opciones mas conveniente para adaptarse
a las cambiantes necesidades, tanto del producto y/o del servicio, de los clientes de la

empresa.

10.5.-MEJORA CONTINUA Y LA METODOLOGIA DE LAS 5S5°S

Si analizamos diversas empresas en el competitivo mundo actual, buena parte de ellas,
principalmente en Japdn y paises desarrollados, utilizan en sus operaciones diarias una
metodologia que ha sido llevada a la practica desde hace mas de 50 afios por su
simpleza y facilidad de realizacion, nos referimos a las Cinco Eses o0 5S’s. Las 5S’s
toman su nombre por las siglas de las cinco palabras en japonés: Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu y Shitsuke dadas a conocer en occidente al inicio de los 90°s, con un enfoque
inicial a las areas de manufactura. Sus equivalentes en inglés 5C’s Clear out, Configure,
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Clean and check, Conformity, Custom and practice O"hEocha (2000).

La metodologia de 5S’s tiene como objetivo establecer y mantener ambientes de trabajo
de calidad, logrando conservar areas y espacios laborales despejados, ordenados,
limpios y productivos. 5S’s, es una metodologia que ayuda en los esfuerzos de hacer
mas con menos: menos esfuerzo humano, menos equipo, menos espacio, menos
inventario, materiales y tiempo Hemmant (2007). Es una actividad que debe realizarse
todos los dias en cada actividad que se lleve a cabo en la empresa y en la vida diaria,

hasta formar un habito. Significado de las 5S’s.

10.5.1.-Seiri

Clasificacion, al aplicar esta primera S, lo que se pretende es clasificar, separar, ordenar
por clases, tipos, tamafios, categorias o frecuencia de uso, dejar en el sitio de trabajo
solo aquello que nos sirva para llevar a cabo nuestra funcién o la labor que estemos
desarrollando. Consiste en separar las cosas que sirven de las que no son Utiles, lo
necesario de lo innecesario, lo suficiente de lo excesivo, eliminar distractores y objetos o
utensilios que carecen de utilidad. Es tener Unicamente lo que se necesita para producir

o trabajar en un determinado momento. Warwood y Knowles (2004).

Bajo este criterio es importante revisar los objetos y pertenencias personales y
mantenerlos al minimo, mobiliarios o equipos que utilizamos en el area de trabajo e
identificar aquellos que no son necesarios o estan colocados en el lugar incorrecto
Hutchins (2006).

Es necesario tener criterios. Calidad & 5”s 199 de seleccion y clasificacion, frecuencia de

requerimiento, e importancia de uso en el area.

En esta etapa es conveniente determinar el numero maximo de objetos que deben
permanecer en:. inventarios diversos, producto en proceso, articulos de trabajo y

utensilios de limpieza Imai (2000). Definir qué hacer con articulos deteriorados, poco
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funcionales, innecesarios, obsoletos, caducos, descompuestos, inservibles o peligrosos

10.5.2.-Seiton

Organizacion, la actividad consiste en acomodar y ordenar un grupo de objetos o
elementos dentro de un conjunto en especial, en una combinacion integral con algun
principio racional o arreglo metddico de partes, es recomendable utilizacion de elementos
visuales, cédigos de colores, letreros visibles y orden légico. Es tener una disposicion u
ubicacion de cualquier elemento de tal manera que se pueda localizar y utilizar de una
manera sencilla y 4gil. Sui-Pheng y Khoo (2001). Después de haber realizado la primera
S o clasificado, la segunda S sera necesaria para organizar o sistematizar, para poder
utilizar de manera mas eficiente y eficaz los elementos de interés. Cada area laboral
debe tener asignada una persona o0 equipo responsable, es importante colocar un
pizarrén para los comparativos de la ejecucion de las S’s y para publicar noticias de los

avances en todas las areas de la empresa. (Blanco, 2009).

10.5.3.-Seiso

Limpieza, es la actividad que se realiza con la finalidad de eliminar polvo, rebabas,
suciedad o sobrantes de algun proceso o é&rea de trabajo. Es conservar
permanentemente condiciones adecuadas de aseo e higiene, busca ademas lograr que
cada operario se transforme en un apoyo para sustentar las tareas de mantenimiento
preventivo y correctivo con una programacion diaria o por turno acorde a la eliminacién
de desperdicios, desperfectos y problemas que pueda ocasionar la falta de limpieza. Vale
la pena enfatizar que se deben asignar responsabilidades individuales y colectivas de

limpieza que peridédicamente se auditen. Ho (1999). (Blanco, 2009).

10.5.4.-Seiketsu

Bienestar personal o Sistematizar, la aplicacion de la cuarta S, implica haber llegado al
estado en el cual la persona puede desarrollar de manera facil y cobmoda todas sus
funciones. Consiste en mantener una mente y cuerpo sano en cada trabajador, medidas
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de seguridad y condiciones de trabajo sin contaminacion, con un ambiente saludable y
conveniente para laborar. Ho (1999). Al concentrar esfuerzos en estandarizar se desea
implementar las mejores préacticas en las areas de A. Rodarte & M. Blanco 200 trabajo,
permitiendo que los trabajadores participen en el desarrollo de estas normas o
estandares para llevar a cabo una funcion o actividad. Sistematizar, incluye lo relativo a
utilizaciéon de equipo de seguridad, disefio ergonométrico de: estaciones de trabajo,
equipo, herramientas, iluminacion, control de temperatura, ruido y humedad, se hace
énfasis en la sefalizacion de pasillos y &reas de colocacion de objetos, equipos y
materiales, se establecen letreros para entradas, salidas, extinguidores, equipos de

primeros auxilios y teléfonos de emergencias. (Blanco, 2009).
La creacién de elementos poka-yoke o a prueba de errores, de tal manera que el operario

no pueda equivocarse es una actividad importante en el despliegue de la cuarta S.
Shingo (1986).

10.5.5.-Shitsuke

Disciplina o estandarizar, la Ultima de las S’s pretende apegarse a las normas
establecidas. Es también, lograr orden y control personal, a partir de entrenar nuestras
facultades fisicas y mentales. Segun Imai (2000) las personas que practican
continuamente las primeras cuatro S’s y lo han transformado en un habito, adquieren
autodisciplina. Al llegar a esta etapa deben haberse establecido los estandares para cada

paso de las 5S’s y asegurarse de que el piso este siguiendo dichos estandares.

Es valida la autoevaluacion, la evaluacion cruzada y el establecimiento de metas a lograr
paralas demas S’s, se recomienda realizar de manera constante como parte del proceso
de mejora. Materiales y métodos La investigacion tedrica centraliza sus hallazgos en
informacion primaria de las bases de datos Proquest, Emerald, Ebsco y Science Direct,
concentrando los temas en las areas de Calidad, 5S’s, Total Quality Management y
Manufactura esbelta. Posteriormente se disefid una encuesta a la que se le probo la

confiabilidad con Alfa de Cron Bach mayor a .7 y la validez con un grupo de expertos.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11.-Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas

11.1.-Optimizacion de espacios en el area de manufactura y ensamble

Para la implantacion del proyecto propuesto en TEKTROS vy, después de conocer los
procesos, asi como haber realizado un diagnéstico, se realizé un diagrama de Ishikawa
para determinar la causa raiz de la principal problematica en la operacion, se detecto lo

siguiente:

e Falta de sefializacién de areas
e No tienen ubicacion especifica

e Inadecuado almacenamiento

Metodo Personal

Malas condiciones de
trabajo

Formatos deficientes

Falta de gestion
Estres laboral

Cuellos dde botella Falta de capacitacion

Falta de sefializacion de 5

areas— — S

o tienen ubicacion especifica
—

Demoras constantes

Inexistencias

—_
Inadecuado almacenamiento

Magquina Materiales

Falta de inmobiliario

llustracion 8- Ishikawa

Una vez detectadas, las causas raiz de la mala administracion de la operacién y
suministro de materiales, se procede a definir un plan y cronograma de trabajo para

priorizar las actividades necesarias con el propésito de lograr los objetivos previstos.
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El almacén no cuenta con los racks o estantes adecuados, ya que no se tiene
organizacion y hay contaminacion de material segun sus propiedades como se puede

observar en la siguiente imagen.

llustracion 9 - Mala organizacion
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Una vez determinada la prioridad, se inicié con la tarea de realizar una reunién para la
aportacion de lluvia de ideas donde se destacé como punto principal, definir la ubicacion
del almacén ya que, se tenia que realizar en un punto estratégico para poder manipular
facilmente la materia prima en la mesa de trabajo, sin tener que hacer traslados a una

distancia maxima de 4 metros en el area de manufactura.

En la siguiente imagen, se puede observar que no hay un lugar especifico de materia
prima y de herramientas, lo cual genera contratiempos en el proceso de produccion.

llustracion 10 - Mala Organizacion.
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El siguiente paso, fue determinar las dimensiones, material e inversion necesaria para la
fabricacion del rack y se decidié que, la mejor opcidn para el almacén de perfilaria, fue
utilizar PTR de 2”x2” con una dimensién de 410 cm de largo por 55cm y 45cm de ancho
con una distribucion de 10 apartados agrupados en tipos de materiales los cuales son

(Pedacera, acero negro, acero inoxidable y aluminio).

En el almacén de lamina la mejor opcion para fabricar el rack de almacén de lamina, fue
usar de PTR de 1"x1 %" con una dimension de 210 cm de largo por 60 cm de ancho con
una distribucion de 4 compartimientos de 15 cm cada uno, los cuales seran para la

clasificacion de laminas (acero inoxidable, placa, galvanizada, acero negro).

llustracién 11 - PTR

A la par se realiz6é un analisis sobre la cantidad de PTR necesaria para optimizar el mayor
desperdicio posible y asi tener un mejor aprovechamiento de la materia prima, se utilizd

el software 1d cutting optimizer.
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llustracion 12 - 1 D Cutting optimizer

Después de haber determinado los recursos necesarios para la fabricacion de los racks,
se procedio a disefiar el bosquejo a mano alzada en planos 2D, para que posterior mente
entregarlos al area de disefio 3D y se disefiaran en Solidworks para visualizar la imagen

del disefio final, como se muestra a continuacion:

llustracion 13 - Almacén perfileria

llustracion 14 - Almacén perfileria.
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llustracion 15 - Almacén Lamina

11.2.-Optimizacion de procesos

Se realiz6 un analisis del proceso de manufactura, objetivos, procedimientos, metas,
asignacion de tareas y equipos de trabajo para determinar los tiempos necesarios de
cada operacion y se determiné la necesidad de implantar formatos que le permitan a la
organizacion, tener mejor control en el flujo de fabricacién. La elaboracion de formatos,
ayuda a gestionar las actividades de los procesos, por lo tanto, se puede ilustrar la forma
en que se lleva a cabo un proceso, sefialando los pasos que se siguen hasta finalizar la
operacion, asi como los departamentos y responsables que intervienen en cada uno.
Muestra, ademas, las entradas y salidas del proceso, ya sean, recursos materiales,

informacion u otros.

Se elaboré una HOE (Hola de Operacion Estandar) para estandarizar el proceso de
fabricacion y asegurar cumplimiento de tiempos y movimientos, en las diferentes
operaciones que se desarrollan en la organizacién, permitiendo a los trabajadores que
realicen las operaciones con mayor facilidad, fluidez, en menor tiempo y de forma
sistemética.
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A continuacion, se muestra la HOE

i IEKTR[IE Hoja de Operacion Estandar
L] S —— Hoja A HOJA 111

PLANTA TEKTROS

Nombre de la Operacidn MEDICION ¥ MARCADO Nombre del Proceso Varios

GERENCIA Ing. Edgar Marin

No. De Revision

Equipo de Seguridad Lentes, Guantes, Bota de casquillo
Fecha oct=20

H ientas MARCADOR, CINTA METRICA, ESCUADRA, COMPAS,
3 erramientas TRANSPORTADOR Punto Revisado

{ Cambio )

EMISION
Tiempo de Aprendizaje 15emana

Supervisor Gral
[ Aprobé ) Ing. Edgar Marin Caleada
Supervisor

A No. De Control HOE-MaN-002 ( Elaboré ) Ing. Edgar Marin Caleads
13 | | No. Pasos Principales Tiempo I Punto Critico [ Razén ) llustracién
" 1__|Preparacion del proceso TrU  TIEMPO
5 || 11 | Farapreparal el procesa de corte se deben revisar 133 siguientes variables

""" independientes:

3 [a] material y condiciones de |a pieza de trabajo 2
{b] sujeciones y sopartes de la pieza de trabajo.

[ &) ultima cambia en planos teonicas ! ) ' ) .
i revisar condicion del mareador La pieza puede recubrirse van tinte o s2ul prusia, sulfato de cabre o tiza para

obtener mayar duracion n & marcado. 1T, ™
L] 3 n

Modelo

Confirmado Por

Se debe verificar previamente: 2 3

(€] acabado superficial e integridad de | superficie de | pieza de trabajo.

20| ). 2 _|Linsa hase

Dieterminar linea base 6on respesto auna arista Maquinada, barde para asegurar

la enactitud del razo y de Is posicion somects de las dimensiones entre =i Verifiear que l2lineabase sea tataimente legible en tada su razada

LRl S xX. DE_PISTOLA |

26 Diepende del usa puede utilizarse:

an Tom e umrmn fine s e peranin s i s hasn anbae beanade s aeanedes s il

I U110 101 0 DRTR1811612 19 D11 Ut aiLs M2, 9 ¥Stdul ¥ g
pata preparar trabjo de maquinada para cortes 3 90 grados. imagen 3)

Escuadra fija
Escuadrafalsa
Escuadra de talon

32 |4 |APLICAR FONDD

Paratrazar ciiculos, debe usarse la escuaria para trazar una linea perpendicular
Con fespecto |3 linea base y atra paralels, de esta panera trazando el centra del
cieulo. (imagen 4]

Verifisar que las lineas entre si midan 90 grados con el usa d un tansportador.
(imagen 5y E)

PREPARACION DE PINTURA 8

Trazar las lineas comespondiantes euidando el sentido del marcador, no se debe \

alinear totalmente vertical, asi coma unz incllinaeion en el sentido hacia donde ) _
® ‘se esta reslizando el trazo Yer las posicionss adecuadas 1o adecuadas del marcador (imagen Ty &) —

e : HOMBRE DE LA PARTE o DE PARTE CANTIDAD
46 INDICACION EN CASO DE
47 PROCESO ANORMAL

48 [ TOTAL [ [ 5|

43 THU | TIEMPD

51 | |PROHIBICIONES EN LA OPERACION
<= | |QUE PUEDA OCASIONAR UN ACCIDENTE: T T T T I I N [

llustracion 16 - HOE

Se implementé un kanban para administrar y/o controlar las fases de los materiales

necesarios para el proceso de manufactura, como se muestra en la siguiente ilustracion:

KANBAN

Fecha de requerimiento |
Producto

Material

Codigo

Fecha de utilizacién
Cantidad
Aprobado J Recibido 1

llustracién 17 - Kanban
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También se elabor6 un check list de salida, con el propdsito de contar con las

herramientas necesarias, el cual contempla los factores mas importantes para brindar un

servicio de calidad, que permita la satisfaccion del cliente.

'TRnN - R diTalal
k'-. "||J |EHE{H LIST SALIDA DE SERVICIO | k'._ H'|';|
Focha de wisita:
Hara
N" R epoican:
Clignbe:
Diirescoioim
A Cargo
"'I"' Tel conkacko:
Dospa | Listo | N* Mombra Descripclan
A Herrasmlantas
AL Pulidara
ALl Disco de corle nox
A1.2 Digen de piadns inox
AL3 Disco lamimado iras
Disco de corte negro
Digos de piedra nagro
Disca de laminasa nego
A2 Trorrasdoea
A2 Disco de pladna
A2.2 DHeco dentada
A3 Taladro
A3 Broaas mm
e Brocas pkg
Al Eoddadora
Ad.L Eecinada
AS. Fodoioal rasumni oo
F1 Exiensdm
L Eargenios
AR Escuadra
AS Clrda miéirca
AND Cofmas para canga
A1l Pharedn
AL Werniber
A13 Prenca &
Al Angios magnations

llustracion 18 - Check List
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NUd [CHECK LIST SALIDA DE SERVICHO

al15 Llases alken
hlE Llarses alken
B1T Cesarmadar
A1B Prica

B1G Pl e mnes o
e lu] COi D M
¥l Pisiola panas oonka
ma2 Cain [pasia yestafio)
B33 FAuliirmizino

n34 Plnizas die punida
nls Plriras do coie
BlE Finza ponchadora ! pelkedoms
B Equipos de seguridad
a1 Cujanins

=2 LS

a3 Tapomnes audlcs
34 Cancta checirdinica
as Carcia irans parenio
C B T H

1 Finbsa

C? Calal mador

3 Thinner

[} Tinda axu

C5 Esbona

C5 o ke

C7 iy

cB Grasa con broches
ca Ao Boadka
C10 T

11 Fibira wende
C12 Cinla da als&@ar
C13 Bases poria cinohios
14 Cinchos

C15 Trapos

llustracion 19 - Check List
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| :.'. -'l..:l

CHECK LIST SALIDA DE SERVICHO

Insismos Especificos

20

Fartes

El

ES

EE

2| | o

ElD

O eresiones;

llustracién 20 - Check List
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Posteriormente se realiz6 un plan de mantenimiento donde se determinaron metas y
objetivos, considerando las recomendaciones de los fabricantes, para lo cual se reviso y
actualiz6 el inventario de maquinaria, equipo y herramientas. Se hiso la asignacién de
responsables por cada mantenimiento y el tipo de mantenimiento a realizar, después de
analizar estos puntos, se concluyo el formato final como se muestra en la siguiente

imagen.

" x
( / IEKIHDE PLAN DE MANTENIMIENTO DE
| S st e
FIODELD DE MACQLINA: | DEPARTAMENTO:
REALIZADD POR: | AFROBADD FOR:
ACTIVIDAD | FERIODO

FIANTERIMIENTO RUTINARID

RESOLUCION DE FROGLEMAS
PROBLENAS QUE SUCEDE QUE HACER

llustracion 21 - Plan de Mantenimiento

34



11.3.-Control de inventario

Se elabor6 un formato a través de una base de datos en Excel para el control de
inventario de las entradas y las salidas de materiales. Asegurando de que tus tablas
tengan el formato adecuado, ademas agregando los productos teniendo la delicadeza de
rellenar la informacion que falta y utilizando algunas férmulas para que las tablas se

llenaran automaticamente como se muestra en la siguiente imagen.

CONTROL DE INVENTARIO

»
»
YO T
[
»
Ly =
»
.
| + . * - v +
P -
»
.3 4 ) ; s ’
-
| 4 '
: ’"— . . - E - o— - - . - . .
- !
> - * - = - - b
» ] !
- . - - - - - 4
s ! 1
. ' 4 4 *
. 1 |  { 1
- - - - ' 4 *
o ' < 4
: * ' » - ’ * ‘
’ + 4 - . » 3 S
-
. | |
- 5 '
- ]
: . + . b : - . . . . .- 1
» » - - " - - 3 - . r > 4
- » * > - -4 - > —— -+ * n bae P > 4
. :
. |
. T
» i 1
I | | ] i !
rerterse -

llustracién 22 - Control de Inventario
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11.4.-Mejorar la distribuciéon de la planta

Se analizo el lay-out que se tenia en la empresa para determinar la distribucién que
permite el mejor trayecto a recorrer por el material entre las operaciones y que sean las
mas cortas posible. Siempre se debe de tomar en cuenta la distancia que se recorre en

cada operacion y, se debe de seleccionar la mas corta, comoda y segura.

Una de las mejores distribuciones es aquella que ordena las areas de trabajo de modo
gue cada operacion o proceso esté en el mismo orden 0 secuencia en que se tratan,

elaboran, o montan los materiales.

= T 1 o ’***T-
F: twy o = Q
Q & s 3
& | . ! % =
2 i t g ! 3 5
-y = «
= 1]
= 3
(TR AORAMIOANTATRAI 5 ) | 1 —— S

llustracion 23 - Layout Anterior

Esto se analiz6 considerando que algunas estaciones de trabajo no tenian la ubicacién
correcta dentro de la empresa ya que no se consideraban algunos factores comunes, por
ejemplo, la ventilacién e iluminacién de la planta. A la par, se considero la nueva
adquisicion 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 mantener la distancia de los pasillos.
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llustracion 24 - Layout Actual

11.5.- Implementacion de 5°s
Se identific6 y categorizé los articulos de cada area; entre ellos, herramientas,

refacciones, equipos y dispositivos como se muestra en la siguiente imagen.

llustracién 25 - Clasificacion Tornillos
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Clasificando los objetos que se necesitan y que no se necesitan como se muestran en

la imagen.

llustracion 26 - Clasificacién Material Innecesario
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Se verifico la frecuencia de movimiento de cada articulo para ubicarlos o almacenarlos
segun su frecuencia de uso. Por ejemplo, el movimiento de los objetos se da diariamente,

una vez por semana o pocas veces al afio, etc. La siguiente imagen muestra dicha

clasificacion:
Ocupa Nombre
Herramientas
Si Pulidora
Si Disco de corte inox
Si Disco de piedra inox
Si Disco laminado inox
Si Disco de corte negro
Si Disco de piedra negro
Si Disco de laminado negro
Si Tronzadora
Si Disco de piedra
Si Disco dentado
Si Taladro
Si Brocas mm
Si Brocas plg
Si Soldadora
Si Electrodo
No Mototool neumatico (jgo)
Si Extension
No Sargentos
Si Escuadra
Si Cinta métrica
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No

Correas para carga

Si Plumon

No Vernier

Si Prensa C

No Angulos magnéticos

No Llaves allen

No Llaves allen

Si Desarmador

Si Perica

No Pinza de presion

No Compresor

No Pistola para pintar

no Cautin (pasta y estafio)

No Multimetro

Si Pinzas de punta

Si Pinzas de corte

Si Pinza ponchadora / peladora
Equipos de seguridad

Si Guantes

Si Lentes

Si Tapones auditivos

Si Careta electronica

Si Careta transparente
Insumos

No Pintura

No Catalizador
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Si Thinner

Si Tinta azul

Si Estopa

No Colador

No Carton

No Grasa con brocha
Si Afloja todo

No Aceite

No Fibra verde

No Cinta de aislar

No Bases porta cinchos
No Cinchos

Si Trapos

Tabla 1 - Uso de Herramientas

Estableciendo un lugar segun su uso y dimensién.

llustracion 27 - Clasificacion de Herramientas
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Se realiz6 limpieza de todos los articulos y el area. Manteniendo las areas de trabajo,
equipos y herramientas en un lugar en que se puedan utilizar en cualquier momento.

También manteniendo limpio y presentable los ambientes de contacto con el cliente.

llustracién 28 - Mesa Ensamble

Se ejecutd diferentes etiquetas para la ayuda visual del trabajador ademas teniendo un

control exacto de las piezas al momento de un inventario.

TEKTROy" e

SOLUCIONES AUTOMATICAS

Revestimiento Duro Inox.

Cddigo: E 312-16

Polaridad: (CDPI)E+

Medida: | I: Medida: | I:

5/32 95- 1/8 75-105
130

llustracion 29 - Etiqueta Electrodo
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) TEKTRS ——

SOLUCIONES AUTOMATICAS

Electrodo Alta Penetracion

Caodigo: E6010

Polaridad: (CDPI)E+

Medida: | I: Medida: | I:

1/8 80-120

llustracion 30 - Etiqueta Electrodo.

Ya después de la distribucién se generd una etiqueta para cada area y maquina para

asi tener una mejor ayuda visual.

— () THTR ——

SOLUCIONES ALTOMATICAS

ALMACEN DE PERFILERIA

CODIGO: AP-Of

PROFILE WAREHOUSE

llustracion 31 - Etiqueta Identificacion de Area
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Cronograma de actividades

Actividades

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

Semana

e Optimizacion de espacios
en el area de manufactura

y ensamble

e Optimizacion de procesos

e Control de inventario

e Mejorar la distribucion de

la planta

¢ Implementacion de 5's
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

12.10ptimizacién de espacios en el area de manufactura y ensamble

La optimizacion de espacios de un almaceén, afecta directamente a todos los procesos,
al igual que también a la atencion al cliente, como se puede observar en la siguiente la
empresa no cuenta con el espacio optimizado ya que por eso es tardio en sus procesos.
Optimizar el espacio fisico de la empresa es un aspecto fundamental para una gestion
exitosa. El dia a dia de los procesos, siempre es necesario manipular la materia prima.
Entonces si cada cosa esta en su lugar, la ejecucion de las tareas sera naturalmente mas

agil como se muestra en la siguiente imagen ya se obtuvo un espacio optimizado.

llustracion 33 - Optimizacion de Espacios

llustracion 32 - Optimizacion de Espacios

12.2 Optimizacidon de procesos

La compafiia no contaba con la optimizacion de procesos, lo cual genera contra tiempos
en los diferentes procesos, como se puede observar en la siguiente grafica donde se
muestras el tiempo de operacion de soldado y se puede observar la reduccion de tiempo

de soldadura siendo asi méas optimo proceso.
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Soldadura Soldadura

15 15

10 10

1

N

3 4 5 6 7
1 2 3 4 5 6 7

e Tiempo de operacion e

Tiempo de operacion — e

llustracion 35 - Tiempo de proceso - .
llustracion 34 - Tiempo de Proceso Actual

12.3Control de inventarios

La empresa no contaba con un control de inventarios como se puede observar en la

siguiente imagen el desacomodo y etiquetado de material.

El resultado fue exitoso como podemos observar en la imagen se hizo un acomodo de
maximos y minimos ademas etiquetado del almacén para mejor ayuda visual ademas

ayudando a optimizar los procesos.

llustracién 36 - Control de Inventario Actual

llustracion 37 - Control de Inventario Antes
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12.4Mejorar distribucién de la planta

Como se puede observar en la imagen el acomodo anterior que se tenia en la empresa

sin contemplar los diferentes rack que se elaboraron.

b i
=t =
3 i g —i g == 3
F uy 0 Zz Q
Q P 5 0
i . 13 ! < -
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2 | il 9 2 |
< i
» = 3
(TR ] o
1 o
)

llustracion 38 - Layout antes

Este fue el acomodo final con base a los rack que se elaboraron delimitando cada area

Como se muestra en la imagen.
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llustracion 39 - Layout Actual
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12.5Implementacion de 5°s

La compafia no desarrollaba las 5°s como se muestran en las siguientes imagenes la
falta de clasificacion de materiales ademas el orden adecuado igualmente la limpieza

al mismo tiempo la estandarizacion de procesos y mantener la disciplina.

llustracion 40 - Organizacion 5's llustracion 43 - Organizacion 5's Ensamble
Manufactura

Con la implementacion de 5's se logré tener lugares de trabajo mejor organizados, mas
limpios, més ordenados y en definitiva, mas productivos como se muestran en las

siguientes imagenes.
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llustracion 44 - Organizacion 5's Ensamble, Almacén y Pintura Actual

llustracion 45 - Organizacion 5's Manufactura Actual
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

El analisis que se realiz6 en este proyecto el cual se concluyd que era la mal gestion y
administracion de la materia es un punto clave para la empresa, desarrollando la
problematica realizamos diferentes analisis, estructuramos el plan de trabajo que no
llevaria a trabajar en objetivos especificos de tal manera generar los documentos
necesarios , la elaboracion de diferentes racks , fue de suma importancia cada andlisis,
lluvia de ideas, reuniones,etc.Para que este proyecto se realizara de manera exitosa
teniendo en claro que una buen administracion y gestion de materiales es de suma

importancia para el desarrollo y crecimiento de una organizacion.

CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Durante mi periodo que desarrolle mi proyecto de estadias en la empresa TEKTROS me
permitid aplicar y desarrollar competencias fortaleciendo los conocimientos 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.
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ORGANIZACION: Capacidad para realizar de forma eficaz un plan apropiado de
actuacion 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 que 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.
CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacién

Bibliografia

Blanco, A. R. ( 2009). Armandina Rodarte & Moénica Blanco. México: InnOvaciOnes de
NegOciOs 6(2).

Chase, R., Jacobs, R., & Aquilano, N. (2009). Administracion de Operaciones
(Duodecima ed.). Mexico, Mexico: MCGRAW-HILL.

Duran, Y. (2013). Administracion del inventario. Venezuela: Vision Gerencial.

Leiva, J. N. (2019). Optimizacion de los procesos productivos . Bogota: Escuela de

Posgrados de la Fuerza Aérea Colombiana.

51



Muther, R. (1970). Distribucion en Planta (22 ed.). Barcelona, Espafa: Hispano Europea.
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17. Anexos
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