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. RESUMEN

La empresa Forma y Color S.A de C.V, se dedica al impacto visual y retail, en una de
sus areas se encuentra muebles donde se me permite realizar las residencias
profesionales incorporando el proyecto “Reingenieria del area de mobiliario” se propone
e implementa restructurar el &rea ya que tiene diferentes probleméaticas como la pérdida
de clientes gracias a la falta de una planeacion y control, stock de mobiliario, falta de
manejo de calidad, retrabajos, falta de asignacion de espacio, producto no identificado,
perdidas monetarias, mal manejo, deficiencia de capacitacion del ensamble de muebles.
Estas problematicas van enfocadas en el control y logistica del departamento de
mobiliario. En el documento se encontrara la metodologia y el andlisis pertinente a cada
toma de decisiones con una justificacion de los procesos implementados. Lo que se
desea es generar un registro y evidenciar con fotografias las salidas de producto como
lo que se entrega al lider de instalacién generando los reportes y un historial, ejecutando
el manejo de control de calidad de los muebles ya que si no se tiene un registro de las
incidencias con proveedor y se reporta sera pérdidas para la empresa ya que provoca
la insatisfacciéon del cliente por defecto de calidad, problemas de fechas de entrega no
cumplidas por retrabajos, gastos en viaticos de instalacion sin cumplir el objetivo
primordial que es entregar en tiempo y forma, lo que ocasiona que se genere un stock
de muebles, perdidas monetarias Yy disminucién de clientes. Se busca adquirir
estrategias basadas en el conocimiento para que se adquiera reconocimiento, mejoré

Sus ventas y sea una empresa confiable para la competencia de mercado.



19 (Diciembre 2021)

VI. INDICE GENERAL
CAPITULO 1. PRELIMINARES

[LAGRADECIMIENT OS . L. e e 2
L RESUMEN . e e 3
VI INDICE GENERAL . ...ttt 4
LISTA DE TABLAS

TABLA 1. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES. ... 5
TABLA 2. TABLADE RESULTADOS. ... 5

LISTA DE FIGURAS
CAPITULO 2: GENERALIDADES

B INTRODUGCCION. ... 6
6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO DEL
RESIDENTE......ccetttuutuutuuuuiaaaeeeeeesesasaeeeeeeeeeseessanssnssnsssssssssaasaesesesseeeeesseesssnssnssnnnens 7
7. PROBLEMAS A RESOLVER ....ooiiiiiiiiiie et 10
8. JUSTIFICACION. ...ttt e e eaae e 12
9. OBUIETIVOS ...ttt e e e et e e e e 13
CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. MARCO TEORICO ....oviiiiiicee ettt 14

CAPITULO 4: DESARROLLO
11. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

L e I 1 D 20
12. MAPA DE PROCESOS EN EL AREADE MUEBLES ... 21
13. IMPLEMENTACION HACIA LA RESTRUCTURA DE AREA DE MUEBLES.................. 22
14. DESARROLLO DE CHECK LIST .. o.eiii e 23
15. DESARROLLO DE CHECK LIST EN EVIDENCIA FOTOGRAFICA .................. 24
16. HORARIO ESTABLECIDO. ... .t 25
17. EVALUACION DE PROVEEDORES.........ouuiiiiiiie e 26
18. REPORTES DE INCIDENCIAS CON PROVEEDOR ........ccoiiiiiiiiiieee 38
19. PROPUESTA DE LAY OUT .ot 44
20. PROPUESTA E IMPLEMENTACION DEL AREA DE MUEBLES ................cccooeeien... 49
21. APLICACION DE METODOLOGIA

D S 50



22. DESARROLLO DE CHECK LIST DE MOBILIARIO JOHN DEERE AGRICOLA Y

CONSTRUCCION . ... .ttt 51
23. DESARROLLO DE CHECK LIST DE MOBILIARIOBRP.........ccccvvviieiiiieeen, 60
24 INSTRUCTIVO RYKER ... ..ot 64
25- FICHA TECNICA DE CAJA RYKER ....ciiiiiiii e 73
26- EXPLOSIVO DE GONDOLA CENTRAL 120 CM DE JOHN DEERE AGRICOLA Y
CONSTRUCCION ... 77
27. EXPLOSIVO DE GONDOLA DE CABECERA 90 CM DE JOHN DEERE AGRICOLA
Y CONSTRUCCION. ...t e, 79
28.PROCESO DE ARMADO DE EXHIBIDOR DE BATERIA MASSEY FERGUSON
(INSTALACION O PAQUETERIA) ... 81
29. CREACION DE ETIQUETAS EN VINIL REUTILIZADO.........oooiiiiiieiieieeieee e, 88
30. EMPAQUE DE MOBILIARIO. ..., 90
31. CREACION DE ETIQUETAS EN VINIL REUTILIZADO .......cooiiiiiiiiieeieeeeeeee s 94

CAPITULO 5: RESULTADOS
2. RE SULT AD O S .t iiiitiiteaetessranssnnsesssnssnnnssasssnsssnnssnsssasssanssnsssnssnnnssnsnsnns 95
CAPITULO 6: CONCLUSIONES

14. CONCLUSIONES DEL PROYECTO, RECOMENDACIONES Y EXPERIENCIA
PROFESIONAL ADQUIRIDA. ... e 119

CAPITULO 7: COMPETENCIAS

15. COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS........coieiieieeeeeen, 120
CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

16. FUENTES DE INFORMACION .....oviiiiiiiieeee e, 121
CAPITULO 9: ANEXOS

17. ANEXOS (CARTA DE AUTORIZACION POR PARTE DE LA EMPRESA U
ORGANIZACION. ...t 122



CAPITULO 2

5. INTRODUCCION

En la empresa Forma y Color se imparte el proyecto “Reingenieria en el area de
mobiliario” éste se desarrolla de manera interna, basandose en las problematicas que se
encontraron en el control de calidad y logistica del area. Se enfoca en la implementacion
de mejoras de procesos que va desde la requisicion con proveedor a la entrega del
cliente, lo cual se basa en diferentes puntos como es la propuesta e implementacion del
area de muebles con las especificaciones y condiciones que debe tener, el control
fundamental de reportes de evidencias de entradas y salidas de producto de manera
interna y externa en la empresa, como la informacion de lo que se entrega a el lider de
instalacion. Se desarrollara la coordinacion con la Ing. Ana Sanchez Palos gerente de
produccion para la asignacion del personal para llevar a cabo el procedimiento de
empagque teniendo en cuenta las caracteristicas del mueble, puntos criticos de cuidado
y manejo para asignar el material adecuado.

En este reporte se vera reflejado un antes y un después de haberse implementado el
proyecto, todo lo que se hara sera para el control de calidad y logistica del area, ya que
se conocen las probleméaticas se buscard poder reducir el stock y no generar mas, de
esta manera cumplir el objetivo especifico de implementar un sistema de control de
calidad con la cadena de suministro en el &rea de muebles en la empresa Forma y Color
S.A de C.V llevando a cabo la metodologia, investigacion, implementacion, analisis de
mejoras y las oportunidades . Todo y cada paso a proponer sera explicado a el director
de la empresa para que se dé el consentimiento y aceptacion de las propuestas y poder
analizar los resultados obtenidos ya que si no se autoriza no se podra realizar cambios

pertinentes.



6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA DEL
TRABAJO DEL RESIDENTE

En 1992 se crea FORMASTER, como respuesta a las oportunidades de mercado en la,
entonces incipiente, industria de la impresion en gran formato y los anuncios luminosos
y retail. El Proyecto FORMASTER se basa en una relacion estrecha y profesional con el
cliente. Nuestras propuestas en disefio y manufactura consolidan la imagen y
posicionamiento de la empresa frente a nuestros clientes. Hoy en dia somos una
empresa en pleno crecimiento, constituida por cerca de un centenar colaboradores, nace

en respuesta a la demanda por cubrir varias necesidades.
Mision:
Crear soluciones integrales de Impacto Visual con la mejor tecnologia en el menor

tiempo posible, a un costo éptimo y con la calidad que exceda las expectativas del

cliente.
Vision:
Reinventarnos a cada momento, mantenernos a la vanguardia tecnolégica, innovarnos

en nuestros procesos y desarrollar potencial humano para alcanzar la calidad, trabajando
con los mejores para el desarrollo del mercado y ser parte de la evolucién de la industria.

Valores:

Pasion. lealtad, responsabilidad, calidad, confianza, trabajo en equipo, competitividad.

Politica de Calidad:

En la politica de calidad en FORMASTER es proporcionar a nuestros clientes disefios, productos
y servicios que satisfagan o excedan sus expectativas en términos de calidad y costo competitivo,
asi como crecer nuestra capacidad de produccion y mejorar nuestras instalaciones. Evolucion de

la industria.



Figura 1. Logotipo Formaster

Organigrama Forma y Color S.A de C.V FORMASTER

Impacto Visual.

Director general
Luls Miguel Reynaso

Contabilidad

Teres Gutidrrex

www.formaster,com.mx

He®®

Direcdon

|

|
\ A
Gerente de
procuccicn - Cabdad
Ana Palos Tania Flares

mprasién

|

Duefidoares

£ SandraOntlz

Vendedores
9 Envigue Moreno &

Carolina Franco

¢ Paty Navarro Felipe de |a Cruz uder de nstaladdn

€  Andrés Torres Claudia Rodrigues Xian Sauceda

<  Fernando Carredn uan Duarte

Sheib Herndndez

Cartén

Latras y nubes
Mcbiario

CNC
Sublirmacian
FPaneleo
Termoformada
Scidacra
Pintura
Rotulacion

<
<
k3
<
%
<>
>
°
<
<
°

Los servicios que ofrece la empresa Forma y Color S.A de C.V son los siguientes:

Atencion al cliente:
Con el objetivo de dar respuesta en tiempo y forma a las peticiones de nuestros clientes,
estamos presente por multiples canales de comunicacion.



Disefio e Ingenieria:
Aqui es donde lo visual se transforma en lo real. Se toma el disefio para dar forma, cuerpo

y volumen a la campafia de comunicacion visual.

Cotizar:
Al estimar la linea de costo que se asignard a cada proyecto, tomamos en cuenta el

presupuesto de cada cliente.

Instalacion:
La seguridad es primordial en FORMASTER, es por ello que contamos con el personal

capacitado y el equipo necesario para garantizar un resultado satisfactorio.

Administracién y logistica de proyectos:

Nuestro sistema se apoya en métodos que nos permiten coordinar el vinculo entre la
produccion y la instalacion, convirtiéndonos asi en una extension de su empresa, ya
gue nos apegamos a las politicas de calidad que manejen nuestros clientes.

Clientes FORMASTER:
e BRP (CAN AM/ SEA-DOO)
¢ JOHN DEERE (AGR]COLA/ CONSTRUCCION)
¢ MASSEY FERGUSON
e CARL'S JUNIOR

El area donde se realiz6 el proyecto es en muebles ya que tiene mucha oportunidad de
mejoras, se aplica el proyecto “Reingenieria del area de mobiliario”, obteniendo el puesto
como encargada con un periodo de 4 a 6 meses. Se analiza el area y se ve diferentes
propuestas para resolver las probleméticas visualizando las oportunidades que pueden
transformarse en resultados cualitativos y cuantitativos. El proyecto se baso en las
necesidades que se requirieron conforme a las necesidades del control de calidad y

logistica de mobiliario.



7. PROBLEMAS A RESOLVER

El area de mobiliario es una gran oportunidad de crecimiento para la empresa, pero se
encontraron diferentes problematicas dentro de la estancia del puesto, ya que no se tenia
una organizacion ni control del &rea. A continuacion, describiré como se llevaba a cabo
la recepcion a la entrega del producto de mobiliario. Lo primero que se realizaba es que
la vendedora solo generaba la OC (orden de compra), conforme a la asignacion de los
proyectos, en esta se especificaba el mueble que se cotizaba conforme a lo que el cliente
requiera. El siguiente paso es donde la vendedora mandaba por correo de la empresa al
proveedor la informacion para la cotizacion del proyecto. Finalizando este proceso se
entregaba una copia de la orden de compra a encargado (a) del departamento de
muebles para que fuera responsable de darle seguimiento al proyecto. Se daba un
periodo aproximado de un mes dependiendo de la complejidad para la recepcién dentro
de las instalaciones de la empresa. En cuanto llegaba lo que se pidi6 el lider de
instalacién Juan Saucedo Romo asignaba a cualquier operario para llevar a cabo la
actividad de empaque. Gracias a esta organizacidon se encontré una gravedad de
probleméticas basadas en una mala administracién, control y logistica del departamento,
asignando como factor primordial la perdida e insatisfaccion de clientes, falta de control
de entradas y salidas e entrega de mobiliario, Se detecta un é&rea de muebles
inadecuado a las caracteristicas y puntos que se debe tener para la asignacién de
espacio, falta de capacitacién del manejo de muebles y armado, no se contaba con la
revision e inspeccion correspondientes del mueble como son medidas, colores,
funcionalidad, total de piezas, defectos, por lo cual solo se empacaba. El resultado final
era que para realizar la instalacién se tenia que entregar viaticos, era de mucha demora
y complicacién el poder armar el mueble sin tener un manual como apoyo, algunos
muebles llegaban incompletos ya que se tubo piezas faltantes desde la recepcién, dafio
en el producto ya que el material de empaque era inadecuado para el material del
mueble, lo que tenia como consecuencia defectos y con esto se define que el producto
no tenia la calidad que el cliente requiere. En otras ocasiones se regresaba el mueble
por la molestia, insatisfaccion del cliente, se reportaba directamente a la vendedora

haciéndole el hincapié de que no se aceptaria un producto dafiado. Se regresaba el
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mueble a las instalaciones ya sea por cualquier problemética, lo cual generd retrasos de
fechas de entrega, retrabajos y en su mayor defecto un stock en la empresa, pérdidas
monetarias, disminucion de clientes y falta de confianza en proyectos tomando el area

de muebles como un punto rojo para la empresa.

Figura3. Area inadecuada en mobiliario
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8. JUSTIFICACION

La empresa Forma y Color S.A de C.V, actualmente no cuenta con ninguna
estandarizacion en sus procesos. Estos son tan diversos y artesanales que han
ocasionado muchos retrabajos en los udltimos afios, incrementando los costos en
actividades que no generan valor agregado.

Se cuenta con un stock de gran cantidad de muebles no identificados por marca, lo cual
no se tiene un control de inventario, esto provoca merma de muebles, aumento en tiempo
de entrega, asi como grandes pérdidas monetarias.

Lo que se implementara en la empresa es el proyecto “Reingenieria del area de
mobiliario”, en el departamento de muebles, basandose en las problematicas que se
tiene con la finalidad de poder restructurar el area, asi como los diferentes procesos para
que el producto llegue a el cliente con calidad y asi mismo lograr la meta primordial que
es la satisfaccion del cliente. Los beneficios que se lograran es generar un departamento
con los procesos que se necesarios para que el producto final llegue a nuestro cliente
con calidad y tener la satisfaccion del mismo, reducir el stock que se tiene dentro de la
empresa.

Las habilidades que se desarrollaran es comunicacion asertiva, relacion con
proveedores, pensamiento critico, pensamiento creativo, trabajo en equipo,
organizacion, planificacion, liderazgo, desarrollo de ideas, toma de decisiones, manejo

de herramienta para un control de calidad y logistica.
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OBJETIVO GENERAL:

Proponer e implementar un sistema de control de calidad con la cadena de suministro en

el area de muebles en la empresa Forma y Color S.A de C.V
OBJETIVOS ESPECIFICOS:

Restructurar el departamento de muebleria

Implementar un sistema de control

Proponer e implementar lay Out para la asignacion del area de muebles
Redisefar y capacitar el proceso de armado de muebles

Reducir el stock de muebles

13



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

3.1 DEFINICION DE REINGENIERIA

Reingenieria es el replanteamiento fundamental y el redisefio de los procesos en las
empresas para lograr mejoras sustanciales en medidas de rendimiento como lo son
costos, calidad, servicios (Morris y Brandon 1994).

La Reingenieria de procesos (Business Process Reengineering BPR), toma la creencia
clasica de que hay una mejor forma de hacer las cosas. En los tiempos de Taylor, la
tecnologia no permitié a las grandes compaifiias disefiar sus procesos de una manera
funcional o departamental (Hammer y Champy, 1994).

Henri Fayol también contribuy6 al origen del concepto de reingenieria, mediante la
especializacion del inicio de los objetivos de la reingenieria que es el aprovechamiento
optimo de todas las fuentes de recursos posibles de la empresa. Aunque los recursos
tecnolégicos de nuestra era han cambiado, el concepto todavia se mantiene. Se debe
aclarar que Fayol no acuii6 el término de reingenieria, pero se le menciona como uno de

los precursores (Peppard, y Phillip, 1998).

Este modelo se caracteriza por enfatizar la necesidad de hacer los cambios radicales en la
empresa pensando siempre en el Cliente.
Pasos a realizar:

1) Larevisién

2) Redisefio radical

3) Mejoras

4) Procesos

1.-Fundamental. ¢ Por qué hacemos lo que estamos haciendo?. ¢ Por qué lo hacemos en
esa forma?. Hacerse estas preguntas lo obliga a uno a examinar las reglas tacticas y los
supuestos en que descansa el manejo de sus negocios. La reingenieria empieza sin
ningun preconcepto, sin dar nada por sentado. La reingenieria determina primero que
debe hacer una empresa, como debe hacerlo. No da nada por sentado. Se olvida por

completo de lo que es y se concentra en lo que debe ser.
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2.- La segunda palabra clave de nuestra definicion es radical, del latin radix, que significa
raiz. Redisefiar radicalmente significa llegar hasta la raiz de las cosas: no efectuar
cambios superficiales ni tratar de arreglar o que ya esta instalado.

3.- Espectacular, la mejora espectacular exige eliminar lo viejo y cambiarlo por algo
nuevo.

4.- La cuarta palabra es procesos, “orientadas a los procesos”, estan enfocadas en
tareas, en oficios, en personas, en estructuras, pero no en procesos, un proceso de
negocios como un conjunto de actividades que recibe uno a mas insumos y crea un

producto de valor para el cliente.

3.2 SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Se puede definir un Sistema de Gestidén de Calidad como una herramienta que le permite
a cualquier organizacién planear, ejecutar y controlar las actividades necesarias para el
desarrollo de la mision, ademés se puede definir como un conjunto de normas y
estandares internacionales que se interrelacionan entre si para hacer cumplir los
requisitos de calidad que una empresa requiere para satisfacer los requerimientos
acordados con sus clientes a través de una mejora continua, de una manera ordenada y
sistematica.

Existen varios Sistemas de Gestion de la Calidad que van dependiendo del giro de la
organizacion, es el que se va a emplear. Todos los sistemas se encuentran normados
bajo un organismo internacional no gubernamental llamado ISO, International
Organization for Standardization (Organizacién Internacional para la Estandarizacion).
La estructura de un Sistema de Gestion de Calidad consta de una estructura general,
gue es determinada por una normativa estandar.

El diagndstico es parte del proceso para conocer la situacion real en un momento dado
de lo que se pretende mejorar, para ello se utilizan diversidad de herramientas,
dependiendo de la profundidad deseada, de las variables que se quieren investigar y de
los recursos disponibles.

Referencia:

Torres, R.P. (2012). Disefio de un sistema de gestion de la calidad para la empresa Corporacién
Mundo Grafic de la ciudad de Quito bajo los estandares ISO 9001:2008.
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Centro Universitario Quito, Quito, Ecuador. Trujillo A., Carrete L., L6pez S.I, Vera J., & Garcia
S.1. (2011). Servir con calidad en Mexico. Mexico: Lid Editorial Mexicana.

3.3 CHECKLIST DE CALIDAD

El Checklist de calidad: origen En el libro titulado Efecto del Checklist por Gawande
(2010) explica que: Las listas de comprobacion han hecho posible una de las actividades
més dificiles, desde pilotear aviones hasta construir rascacielos de una enorme
sofisticacidon. Partiendo de su propia experiencia, nos ensefia como la aplicacion de esta
idea al universo inmensamente variado y complejo de la cirugia redujo el nUmero de
fallecimientos y de complicaciones, sin practicamente ningun coste y en casi cualquier
tipo de intervencion. EI mismo autor relata ejemplos como una lista de comprobacion
salvo la vida de una nifia que habia permanecido media hora bajo el agua, asi como
también pudo evitar estrellarse un avion (pag. 192). El Checklist ha sido de utilidad en
varios aspectos protegiendo vidas en cualquier tipo de negocio o funcién que
desemperie. Teniendo en cuenta a (Bichachi, s.f.) “Los Checklist comenzaron a utilizarse,
en el dmbito parlamentario, en Alemania a mediados de la década del setenta y
rapidamente su uso se extendio a otros paises (como Suiza, Noruega, EUUU, Francia)’
(pag. 3). Su utilizacién no es habitual en ciertos paises de Latinoamérica entre ellos
Argentina y Ecuador, no obstante, a aquello es muy tradicional el uso de ciertos modelos
como herramientas en el control de calidad de servicio o producto que ofrecen algunas

empresas.

3.4 DEFINICION DE DIFERENTES AUTORES

Es necesario considerar las diferentes opiniones vertidas por algunos autores que tienen
en cuenta la definicibn de un Checklist: Segun los autores (Arboleda, y otros, 2014)
sefialan que al Checklist de calidad como: “Un instrumento que revisa de forma ordenada
el cumplimiento de procedimientos que se llevan a cabo, mediante el cual se constata el
cumplimiento de un conjunto de controladores de seguridad” (pag. 33).

El Checklist de calidad esta formado por un cuestionario, sirviendo como tal a la

verificacion del cumplimiento de reglas o diversas actividades que son establecidas con
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un fin o propasito determinado. Los Checklist contienen informacion clara y concreta, es
utilizada con el fin de descuidar la respectiva realizacion de un proceso, siendo un
elemento de control y asesoramiento usado para monitorear trabajos de inicios y
procesos finales, el Checklist sirve para la utilizacién de equilibrar la debilidad y ayudar
a manifestar la consistencia llevando un control absoluto.

Referencia:

Aguilar, E., & Zamora, A. (2011). Costa Rica: competitividad global y educacion superior
Resultados 2008-2010. Universidad de Costa Rica, 243-257. Obtenido de

https://revistas.ucr.ac.cr/index.php/economicas/article/view/7042/6727

3.5 Systematic Layout Plannig
El SLP desarrollado por Muther (Tompking 1996) se fundamenta en la tabla de relacion

de actividades. Este método se divide en tres etapas: analisis, busqueda y seleccion.

e Producto (P): Considerandose aqui también a los materiales (materias primas,
piezas adquiridas a terceros, productos en curso, producto terminado, etc.).

e Cantidad (Q): Definida como la cantidad de producto o material tratado,
transformado, transportado, montado o utilizado durante el proceso. *

e Recorrido (R): Entendiéndose como la secuencia y el orden de las operaciones a
las que deben someterse los productos

e Servicios (S): Los servicios auxiliares de produccion, servicios para el personal,

etc.

Tiempo (T): Utilizado como unidad de medida para determinar las cantidades de
producto o material, dado que estos se miden habitualmente en unidades de masa
0 volumen por unidad de tiempo.

Referencia:
XLIV SBPO - Workshop LIA-SGT, 1705-1717, Rio de Janeiro: Sociedad Brasilera de
Investigacion de Operaciones. Kumar, S. A. & Suresh, N. (2009). Operations Management. New
Delhi: New Age International Limited Publisher

3.6 Aspectos generales de la técnica de las 5S’s
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5s: Técnica de gestion japonesa basada en cinco principios, Seiri (clasificacion), Seiton
(orden), Seiso (limpieza), Seiketsu (estandarizacién) y Shitsuke (disciplina); con el
objetivo de crear condiciones de trabajo que permitan la ejecuciéon de labores de forma

organizada, ordenada y limpia.

1.Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, la eliminacion de
despilfarro producido por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacion.

2.Buscar la reduccion de perdidas por la calidad, tiempo de respuesta y costos con la
intervencion del personal en el cuidado del sitio de trabajo e incremento de la moral por
el trabajo

3. Facilitar las condiciones para aumentar la vida util de los equipos, gracias a la
inspeccidn permanente por parte de las personas que operan la maquinaria.

4. Mejorar la estandarizacién y la disciplina, en el cumplimiento de los estandares al tener
el personal la capacidad de participar en la elaboracién de procedimientos de limpieza,
lubricacion

5.Hacer uso de elementos de control visual como tarjeta de tablero para mantener
ordenado todos los elementos y herramientas que intervienen en el proceso productivo

6.Conservar el sitio de trabajo mediante controles periédicos sobre las acciones de
mantenimiento de las mejoras alcanzadas con la aplicacion de las 5S’s.

7. Poder implantar cualquier tipo de programa en mejora continua de produccién, justo a
tiempo, control total de calidad y mantenimiento productivo total.

8.Reducir las causas potenciales de accidentes y aumentar la conciencia de cuidado y

conservacion de equipos y demas recursos de la compafiia.

Seiton (ordenar). “Consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como
necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad.

Seiso (limpiar). “Significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una
fabrica”

Seiketsu (estandarizar). “No se permite mantener los logros alcanzados con la aplicacion

de las tres primeras S’s. Si no existe un proceso para conservar los logros, es posible
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gue el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se pierda la
limpieza alcanzada con nuestras acciones”

Shitsuke (disciplina). “Implica un desarrollo de la cultura del auto control dentro de la
empresa. Si la direccién de la empresa estimula que cada uno realice las actividades
diarias, es muy seguro que la practica del Shitsuke no tendria ninguna dificultad. El

Shitsuke es el puente entre las 5S’s y el concepto Kaizen o de mejora continua.

3.7 DEFINICION DE CAPACITACION
La capacitacion es un concepto que permite tener conocimiento y desarrollo de

habilidades de sus componentes lo que se transforma en una funcién de produccion.
3.8 DEFINICION DE STOCK

Conjunto de mercancias o productos que se tienen almacenados en espera de su venta

0 comercializacion.

19



CAPITULO 4
DESARROLLO

11. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.
A continuacion, se muestran las actividades que se desarrollaron en el area de

mobiliario.

Cronograma de Actividades

Actividades Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Generacion de

documentos y reportes

Asignacion del area de
mobiliario respecto a las
condiciones de riesgo
(Lay Out)
Implementacién de
método 5's

Anédlisis de inventario

Control de calidad en el
mobiliario

Evaluacion de
proveedores

Sistema de control de
empaque

Generacion de
manuales de armado de
muebles

Capacitacion de manual
de armado de muebles
Mejora continua:
Reducir stock

Tablal. Cronograma de actividades
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12. MAPA DE PROCESOS EN EL AREA DE MUEBLES

En el siguiente mapa de procesos se muestra como era los procesos a llevar desde la recepcion
hacia la entrega de mobiliario. Lo que se puede observar es que no se tenia un control hacia la
calidad ni estrategia.

| Proceso Operativo

{_)

Produccién Logistica
Ventas — - Y
Externa Entrega

Proceso de Apoyo

| Compras || Proveedores Encargada | Empaque || Logistica
de area de
mobiliario

Figura 4. Mapa de Procesos en el area de mobiliario

Se implementa nuevos procesos para poder llevar a cabo el proyecto “Reingenieria del area de
mobiliario ya que se busca mejorar la direccion estratégica, asi como la gestién de calidad del
area de muebles. Se analizaron mejoras basandose en las problematicas del area de mobiliario,
se agrega en procesos estratégicos la direccidn en la cual se incorpora el analisis de inventario
gue se tiene en stock, asi mismo se revisa las condiciones de cada producto terminado, se
implementa la gestion de calidad, que se conforma en la inspeccién y control de mobiliario, desde
la requisicién a lo que es la entrega a cliente, mejorando y proponiendo mejoras constantes todo
en funcion de la satisfaccion de nuestro cliente.

[ Proceso Estrategico |

Gestidon de
Calidad

Direccion
Estrategica

Proceso Operativo I

-

Produccion Logistica
Ventas > = ¥
Externa Entrega

| Proceso de Apoyo |

| Compras II Proveedores | Encargada | Empaque || Logistica I
de area de
mobiliario

Figura 5. Mapa de procesos implementando proyecto “Reingenieria del area de mobiliario”
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13. IMPLEMENTACION HACIA LA RESTRUCTURA DE AREA DE MUEBLES

En el area de muebles se realizé lo siguiente:

¢ Implementacion de Check List y Reportes de evidencias fotograficos

¢ Analisis de inventario en stock

e Evaluacién con proveedores y reportes de incidencias

e Reportes de incidencias con proveedor

e Propuesta con Ley Out para asignar area de muebles

¢ Manual de mueble BRP_RYKER, con Formato de check list de cada mueble de BRP Y
JOHN DEERE

¢ Manual de exhibidor baterias 18 de Massey Ferguson

e Estampas para distinguir muebles y producto fragil

e Coordinacion de empaque llevando a cabo las etiquetas

e Capacitacion de armado de muebles

e Reduccién de Stock de muebles

e Satisfaccion de entregas a clientes
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14. DESARROLLO DE CHECK LIST

En la empresa Forma y Color se encuentra un area de muebles en la cual anteriormente no se
contaba con ningun registro de lo que se entregaba, una de las problematicas mas relevantes
era la insatisfaccion del cliente lo primero que se implemento fue el check list, estos para poder
tener un registro de lo que se entregaria a lider de instalacion, o al encargado de llevarlo a
paqueteria ya que no se tenia registro de lo que se entregaba, ni total de piezas, ocurrian
incidencias como entregas incompletas, perdida de piezas, gastos de viaticos, lo cual
ocasionaba la insatisfaccidn de cliente y perdidas para la empresa monetariamente, este check
list nos ayuda a tener una organizacion ,historial, evidencia de lo entregado ya que en este se
pone el nombre de vendedor, producto, proyecto, fecha de entrega, OT(Orden de trabajo), y
Ubicacion.

MUEBLERIA CHECK LIST SALIDA

Nombre vendedor: Fecha:

Proyecto: John Deere Ubicacian:

Nombre y firma de producto terminado

Nombre y firma de departamento de calidad

Figura7. Desarrollo de Check list
Fuente: Elaboracion propia 2021

El siguiente paso a seguir fue el disefio de formato oficial para la empresa el cual se desarrollé
de manera editable.
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CHECK LIST MUEBLERIA E%%

Producto:
Froyecto \Ubicacion:
ELEMENTDS

Mismitra: i Firma Lider

Hismitira- i Firma Vandedor

Nombre y Firma e Producto Terminada
A

Figura 8.- Formato de Check List Oficial
Fuente: Elaboracion propia, 2021
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15. DESARROLLO DE CHECK LIST EN EVIDENCIA FOTOGRAFICA

Se propuso un reporte de evidencia fotogréafica pidiendo los siguientes datos como es
nombre de vendedor, producto, proyecto, fecha de entrega, OT (orden de trabajo),
ubicacion, con un apartado de observaciones, asi mismo se le solicita a vendedor, a lider
de proyecto, y encargada de producto terminado su firma, al recibir su entrega de manera
interna en la empresa Forma y Color S.A de C.V.

Este con la finalidad de tener evidencias fotograficas junto con el check list de lo que se
entrega de mobiliario ya empacado, etiquetado, con nombre o cddigo, total de piezas y
clasificado por marca. Para poder hacer entrega a lider de instalacion y delegar la
responsabilidad final que es la entrega a cliente.

Este fue aceptado y se implemento en los proyectos.
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REPORTE DE EVIDENCIA FOTOGRAFICA

MUEBLERIA
r"'-'nnﬂcﬂnr: Facha S2 entraga: ™
Froducto: a.T.
Froyecia: Uslcacide:
A Iy

EVIDENCLA FOTOGRAFICA

Obss rvaciones

RY
AN

Hombee 3 Firma Vesdedar Homtee ¥ Firma Uder

Nombre v Firma de Freducks Terminaga

Figura 9. Formato definido de Check List
Fuente: Elaboracion propia, 2021



Forma Y Color actualmente tiene clientes con las diferentes marcas que son: BRP, JOHN
DEERE, MASSEY FERGUSON Y CARL’S JUNIOR, su potencial en ventas es BRP y JOHN
DEERE.

Se llevo a cabo los check List para los diferentes proyectos:

Tienda John Deere Construccion MAQRO ZACATECAS
Tienda John Deere Agricola HUMAYA

9 porta Cubetas John Deere

6 BRP-203 Totem

39 exhibidores Carl’s Junior

Ryker BRP

Tienda SSANDIER

3 exhibidores Massey Ferguson

O O O 0O O 0O O O
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16. HORARIO ESTABLECIDO

En la empresa Forma y Color S.A de C.V para la recepcion de muebles no se contaba con un
establecimiento para las entregas del proveedor, lo cual los proveedores podian llegar a la hora
gue dispusieran. La empresa maneja un horario establecido de 8:30 a 2 y 3 a 6:30, se detecto
gue era incorrecto esa organizacién ya que algunos proveedores llegaban antes de las 8 0
después de las 6:30, lo cual ocasiono que no se tuviera el montacargas para descargas, no
respetar la hora de comida, no darles una buena atencion. Lo que se realizé fue un aviso este
con la finalidad de poder dar una organizacion para ellos evitar problematicas, asi como
nosotros poder tener al personal, area y montacargas en caso necesario. Se les informé que si

no se respetaba las indicaciones no se recibiria.

Estimado proveedor, con la finalidad de brindarle un mejor
servicio al momento de recibir los productos, te sugerimos
seguir las siguientes recomendaciones:

Avisar con 24 hrs de anticipacién la visita a nuestras instalaciones
con la finalidad de contemplar lo necesario para el recibimiento
de los productos, de lo contrario esto no seré posible.

Respetar el horario de visita para proveedores:
9:00 am - 1:30 pm y de 3:00 pm - 6:00 pm.

[z Recuerda tocar el timbre en la puerta de vigilancia.

Por tu salud sigue las recomendaciones ante esta pandemia:
-Utiliza el cubrebocas correctamente.
-Mantén una distancia de al menos 1.5 metros de las personas
-Lavate las manos frecuentemente.

) - Jazmin Flores -
EZORI\AAST?{:LQ Producto Terminado 2 k

Impacto Visual. jazminflores@formaster.com.mx
01 (449) 912 4000

www.formaster.com.mx

DEeeE®

La dnica manera de hacer un trabajo genial es AMAR lo que HACES.

Figura 10- Aviso de horarios establecidos.
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17. STOCK DE MOBILIARIO

INVENTARIO DE ALMACEN BRP

MUEBLERIA BRP I

Codigo Tienda Estatus Existencias Nombre de quien recibe Observaciones
1 BRP-308-M-5 BRP BUEMAS CONDICIONES 10 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
2 BRP-301-M BRP BUENAS CONDICIONES 32 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
3 ERP-450-M BRP BUEMNAS CONDICIONES 4 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
4 BRP-305-M BRP BUENAS CONDICIONES 16 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
5 BRP-424-M BRP BUENAS CONDICIONES 4 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
6 BRP-302-M BRP BUEMAS CONDICIONES 6 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
I 7 BRP-306-M BRP BUENAS CONDICIONES 4 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
B BRP-360-M BRP BUENAS CONDICIONES 32 Jazmin Flores Foner codigo y total de pieza
9 BRP-323-M BRP BUEMAS CONDICIONES 8 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
10 BRP-300-M BRP BUENAS CONDICIONES 5 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
11 ERP-434-M BRP BUEMNAS CONDICIONES 2 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
12 BRP-441-M BRP BUENAS CONDICIONES 2 Jazmin Flares Poner codigo y total de pieza
13 BRP-437-M BRP BUENAS CONDICIONES 2 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
14 ERP-432-M BRP BUEMNAS CONDICIONES 12 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
15 BRP-435-M BRP BUENAS CONDICIONES 4 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
16 BRP-431-M BRP BUENAS CONDICIONES & Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
17 BRP-440-M BRP BUEMAS CONDICIONES 4 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
18 BRP-433-M BRP BUENAS CONDICIONES 2 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza
19 TAPETE BRP BUEMNAS CONDICIONES 4 Jazmin Flores Poner codigo y total de pieza

MUEBLERIA
Estatus Existencias Observaciones

20 Mesa Alta John Deere BUEMAS COMNDICIOMNES 3 Poner codigo y total de pieza
21 Banco Giratorio Construccion John Deere BUEMAS COMNDICIONES 4 Poner codigo y total de pieza
I 22 Banco Giratorio Agricola lohn Deere BUEMNAS CONDICIONES 4 Poner codigo y total de pieza
23 Muble para café mediano (3 Puertas ) |John Deere BUEMAS COMNDICIOMNES 1 Poner codigo y total de pieza
24 Mueble para café chico (2 Puertas) John Deere BUEMAS COMNDICIONES 1 Poner codigo y total de pieza
25 Exhibidor alto lohn Deere BUEMNAS CONDICIONES 1 Poner codigo y total de pieza
27 Porta cubeta (medida) John Deere REVISION DE CADA UNA 4 Poner cadigo y total de pieza

INVENTARIO DE ALMACEN MASSEY FERGUSON

MUEBLERIA
Estatus Existencias Nombre de quien recibe Observacio
29 Silla de Massey Ferguson |Massey Ferguson |REVISION DE PRODUCTO 1
30 Tapete Massey Massey Ferguson |REVISION DE PRODUCTO 2
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18. EVALUACION DE PROVEEDORES

Se propone e implementa realizar una evaluacion a los proveedores en cada proyecto encargado
con la finalidad de poder tener estadisticas, ver reflejado los resultados de las incidencias, y
poder generar soluciones asi mismo obtener un estudio para dejar los proveedores que son
eficientes y confiables para la empresa Forma y Color S.A de C.V.
Ya que antes de mi instancia en la empresa no se contaba con la inspeccion de incidencias ni

con control de calidad.

Evaluacion del proyecto John Deere MAQRO ZACATECAS

REPORTE DE INCIDENCIAS CON PROVEEDOR EXHIMAXS

DEPARTAMENTO:MUEBLERILA

EVALUACION DE INCIDENCIAS _TIENDA JOHN DEERE
CONSTRUCCION MAQRO ZACATECAS

RESUMEN DE

INCIDENCIAS POR

MUEBLES

RESUMEN POR CLASIFICACION DE

PUNTOE DE CALIDAD

1 Exhibidor Pala

INTERFPRET ACISN DE PLANOS

1 %itrina con vidria

ACABADD DE PINTURA

1 Gondala para

OT: 1724
wz 5 = n =
1= o & w a
ox Q wn "
O i = il = w @
29%2: (328 g5 | ;| %8| & | & HIE
Z<HES |Bgs| RE 5| 2§ g 2 2 q 5| 8¢
a = == L= @
dsoz Fed 5% 2 w F = 5 55 8| 33
= w o = < -3 = E = rl
(= = 8 QB o = E
1 Exhibider Pala 1 1 o 1 )
a 1 4
1 %itrina con vidrio a ] 1 a ]
1 1] 3
1 Gondola pararopa o 1 1 i} i} 4 o 5
1 Witrina Tarre o i} a a i} o o 0
2 Porta Garraz a a a a ] a a o
2 Porta cubetas a ] a a ] a a 0
TOTAL DE
INCIDENCIAS 1 2 2 1 a 2 1 10
POR MUEELE

roms 3 RASPADURAS 2
1itrina Torre 0 FALTA DE COMPLEMENT 0% 1
2 Parka Garras 0 MEDIDAS g
2 Parka cubetas a EMBALAJE 2
TOTAL DE

INCIDENCIAS 10

POR MUEELE COLOR: DE FINTURA !

FURNCIONALIDAD

TOTAL DE INCIDENCIAE
POR CLAZIFICACION DE
PUNTOE DE CALIDAD.
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RESUMEN DE INCIDENCIAS POR MUEBLE

;
]

;

:
1

o i i =
T PO Gk 2 Porta cabiels

1 ExSibdor Pale 1 Viringtanwdiao 1 Gondols pase ropa

Como se muestra en 2l pareto podemos visualizar los muebles en los cuales se detectaron con defectos
as=i mismo la catidad de incidencias que se tubieron durante la reviszion de calidad. =l ezhibidor pala de
jolhn deere _construccion se detectaraon o reportaron a provesedor 3 defectos | misntras que =nla vitrina
com widrio =2 pusds obssrear que s tubo 1 como inicidencia Lo qus fus los musbles de Gonndola para
ropa, Yitrima vidrio. Porta gorras w Porta cubetas se entregaron en buenas condiciones de calidad.

RESUMEN DE CLASIFICACION DE PUNTOS CRITICOS

RASPADLURAS IHTERFRETACION DE FLAHOS COLOK DE MNTURA MEDIDAS
ACABADD DF MMTURA EMBALAIE FALTA DE COMPLEME NTOS FUROORALIDAD

1008

¥

§

s

defectos ureportar el por que de esta desicion.

En el diagrama de pareta de puntos criticoz a tomar de cada muesble, ze pusde analizar en donde s2 estatenienda los factores que
afectan ala entreqa de el producto en este caso retail, e puede observar que en el acabado de pintura s pintura se tubo 2
incidencias, 2 raspaduras en muebles asi mismo podemos podmeos tener en cusnta que esta afectando el embalaje de su
producta, se tubo unaincidencia de interpretacion de plano, 1enfalta de complementas, 1en color de pintura u 1eome funcionlidad,
estas puntos a tamar son reportados a proveedor para que lo tenga en cuenta ya que se tiene tubo que regresar los muebles con
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Evaluacién del proyecto John Deere Humaya

REPORTE DE INCIDENCIAS CON PROVEEDOR EXHIMAXS

DEPARTAMENTO: MUEBLERIA

EVALUACION DE INCIDENCIAS _TIENDA JOHN DEERE HUMAYA

REZUMEN DE

INCIDENCIAS POR

MUEBLE:

REZUMEN POR CLASIFICACIGN DE
PUNTO$ DE CALIDAD

1 Exhibidar Pala
INTERPRET ACION DE PLANOS
1 Witrina can vidrio
ACABADD DE PINTURA
1 Gendola para
ropa RasPADURAS
11¥irna Terre FALT 4 DE COMPLEMENTOS
2 Mastrador sl
con iluminagién IMEDIDAS
1 Géndola Central
120 cm EME&LAIE
1 Géndols Cabecera
5090040 cm COLOR DE PINTUR A
TParta Gorraz FUNCIONALIDAD
1 bl para café TOTAL DE INCIDENCIAS
mediana POR CLASIFICACION DE

1Exhibipanel 2 mure
COn_mares

AGRICOLA
OT:A726
wz E " - " b
OTL T |58usl ®s | B | sk 4 v 3 -
T Bcgl 25 2 LR 9 .. = L]
uou (X] w B ®E ] = ] o i 5
2gus |f2s 25 | | 8F| 3§ §| %ol 3| %
u cu 2 s = 53 B =
sF § |Eo® E A E e 2| EE
== E [ 3 o ¥
E = 3 0a s - £
1 Exhikidar Pala 1] 0 0 1] 0
] 0 1] 0
1 Yitrina con vidrice 1] 1] 0 ] 1]
0 0 0 0
1 Gdndala para ropa 1] 1] 0 1] 1] 0 0 o 0
1 Yitrina Torre 1] 1] 0 1] 1] 0 0 o 0
2 Mastrador Isla con
iluminzcidn ' v ! ' 0 0 1 1] 1]
1 Géndala Central 120
o 1] 1] 0 ] 1] 0 0 o 0
1 Gindala Cabecera
] 0 i ] 0
S0.90.140 cm 0 0 1] 0
1 Parta Garras 1] 0 0 1] 1] 0 0 o 0
1 Plueble para café
mediang ! ! ! " v 0 i 1] 0
1Exhibipanel 2 mure
1] 0 0 1] 0
Con Mmarce 0 i 1] 0
2 Panel de: entrada
1] 0 0 1] 0
grande ] 0 0 0
2 Exhibidar Baterias
@ 1 0 0 1 0 0 0 o 2
JPorta cubetaz 1] 1 0 ] 1 A n A n
TOTAL DE
INCIDENCIAS 1 i i 1 i 1] 0 0 2
POR MUEBLE

2 Panel de: entrada
| arand:

2 Exhibidar Bateriaz
18

3 Porta cubctas

TOTAL DE
INCIDENCIAS
POR MUEEBLE
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RESUMEN DE INCIDENCIAS POR MUEBLE

x5 FLa
E i
I o
T
i5 S
SN
1 i
305
a5 i
1N
a o o o s

Eitibidor Fala &
1 Winrie Tonme =
T Ports Goriad =
I Pome cilbita =

1 Eshibidor Baterias 18
1 Witrisa con vidrkn O
1 Gendola para rega =
I Modlrador i ..
1 Gandels Catrdl 116 =
1 Muable pars calh sadiana &
I Paned de inteada grande S

1 Exbliasi il & Siif fif..

1 Ghnidola Cabaeara SO.00.1..

Zomo se puede visualizar en el diagrama de pareto se puede analizar que enlos 2 exhibidores
aaterias se tubo dosinidencias las cuales coresponde ainterpretacion de planos ufalta de
zomplementos, mientras lo que fue exhibidor pala, vitrina con vidrio, géndola para ropa, vitrina
orre, mostrador isla coniluminacidn, géndola de cabecera, porta cubetas, musble para café
nediano, exhibipanel a murao con marco, paneles de entrada grande v porta cubetas no se
ubieron inidencias.

Ly
RESUMEM DE CLASIFICACION DE PUNTOS CRITICOS

ﬂ‘iﬂ'ﬂb tﬁgﬁ’ cﬁ,wﬂm} M
o :

i

10058

"
L4 Tt

En el diagrama de pareto se puede observar que se tubieron inidencias en el mueble
erhibidor baterias 18, lo cual nos marca que se tubo Tinciente en la interpretacion de
planos junta conla falka de complementos.

e
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Evaluacion de Proyecto John Deere Porta Cubetas

REPORTE DE INCIDENCIAS CON PROVEEDOR EXHIMAXS
DEPARTAMENTO:MUEBLERIA
EVALUACION DE INCIDENCIAS _JOHN DEERE PORTA CUBETAS
OT: 11D
= o @ u =
- Su,| & 5 . N " 3 RESUMEN DE
= 22| 55 5 | 8§ s iy = L INCIDENCIAS DE RESUMEN POR CLASIFICACIIN DE
g 82y RE B | 82 = 2 ] el w@ PORTA CUBETAS PUNTOS DE CALIDAD
w cng o= o L ] Ta -] LR
= I I e & | f8 = g -5 3| 2% JOHNDEERE
= iw 2 L E =£ c E3
£ 8 5t 5| 2%
2 a w = .
10 Porta cubetas 1] a a a 10 Porta cubetas
0 0 n 0 0 INTERPRET ACION DE PLANDS
TOTAL DE TOTAL DE
INCIDENCIAS 0 o o o o o o n o IHCIDENCIAS o
R POR MUEBLE ACABADD DE PINTURA
RAZPADURAS
FALT# DE COMPLEMENTOS
MEDIDAS
EMEALAJE
COLOR DE PINTLRA
FUNCIONALIDAD

TOTAL DE INCIDENCIAS
POR CLAZIFICACION DE
PUNTOZ.DE CALIDAD.

Figurall.-Evaluacion de proyecto John Deere Porta cubetas

En la tabla se puede mostrarlos factores que se toman para poder realizar la evaluacion
pertinente a el proveedor exhimaxs basandose en el proyecto de porta cubetas de John Deere.
Lo que muestra es que no se tuvieron puntos a considerar en la interpretacién de planos,

raspaduras, falta de complementos, medidas, color de pintura y funcionalidad.
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Evaluacion de Proyecto Exhibidores de Massey Ferguson

REPORTE DE INCIDENCIAS CON PROVEEDOR EXHIMAXS

DEPARTAMENTC:MUEBLERIA
EVALUACION DE INCIDENCIAS _EXHIBIDORES DE MASSEY
FERGUSON
0OT: 1662
0 £ L E:
BEE 2oal 2 8| o 4 ¥ |®e led
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Centro)
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#135, Alberto Tejada) l;::?(:::m
I'l'.l_ﬁ _ﬁlluu-r.n.
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Figura 12. Evaluacién de Proyecto Exhibidores de Massey Ferguson
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Se puede mostrar en la tabla de factores a evaluar respecto al proyecto exhibidores de Massey

Ferguson, lo que se refleja en el analisis es que no se cuenta con defectos en el proyecto nos

indica que fue satisfactorio el resultado del producto de mobiliario final.

Evaluacion de Exhibidores de Carl's Junior

REPORTE DE INCIDENCIAS DE PROVEEDOR KEUKEN

MAXIEQUIPOS

DEPARTAMENTCO:MUEBLERIA

EVALUACION DE INCIDENCIAS _EXHIBIDORES CARL'S JUNIOR
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Exhibid & Cals
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Figura 13. Evaluacién de Exhibidores de Carl’s Junior

Fuente: XXXXX, 2021

En la figura se presenta el analisis de evaluacién al proveedor keuken basandose en el proyecto
de exhibidores lo cual se puede ver que no se contd con ninguna incidencia de factores a tomar
como es la interpretacion de planos, acabado de pintura, raspadura, falta de complementos,

medidas, embalaje, color de pintura y funcionalidad de los 39 exhibidores de Carl’s Junior.
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Evaluacion de proyecto RYKER BRP

REPORTE DE INCIDENCIAS CON PROVEEDOR ESTARACKS
DEPARTAMENTO:MUEBLERIA
EVALUACION DE INCIDENCIAS _RYKER _MEXICALI
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Figural4. — Evaluacion de proyecto RYKER BRP

En esta tabla de factores se evalué al proveedor estarack el cual se asigné para realizar el
proyecto del RYKER, el cual se puede mostrar que no se tuvo ninguna incidencia en los puntos
a evaluar. Tenemos resultados muy satisfactorios del progreso que se ha tenido con sus entregas

y la calidad de producto.
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18. REPORTES DE INCIDENCIAS CON PROVEEDOR

Se implementa realizar correos a los proveedores, para poder informar las condiciones en las
cuales se encuentran los muebles que fueron entregados por su personal con el objetivo de
generar un control de calidad, evitar pérdidas de clientes o insatisfaccion para no generar
retrasos en las fechas de entrega de tiendas.

Gracias a estos reportes se pude identificar con que proveedor se tenia que hacer medidas
pertinentes para poder recibir la tienda completa y con calidad en cada pieza o muble entregado
se vio reflejado que solo EXHIMAS es un proveedor el cual no es confiable para la empresa asi
mismo hacerles saber que no estan cumpliendo las expectativas esperadas, ellos deben de
tomar las medidas pertinentes para remediar esas problematicas ya que se realiza evaluacion
de proveedores de la empresa Formay Color.

Date: mig, 13 ago 2021 a la(s) 18:20
Subject: REVISION OE MUEBLES JOHN DEREE

To: <armando.landin(@exhim bl

Ce: <juanduarte@formaster.com.mx*, <ana.palos@formaster.com.my=

Hola, muy buenas tardes

Este as un informe &l cual se realizo bazandose an | inspaccion y revisian de la calidad de los musbles

El dia de hoy s& recibid

+ Mueble Isla {1)

Vitrina exhibidor bajo {2)

Porta cubetas (4)

Porta graficos (2)

Exhibidor pala (2)

Palas {4)

Vitrina Torre (2)
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* Charolas intermedias 45461 cm (3]

+ Gondola para ropa (2)

* Exhibipanel {1}

Observaciones:

Mostrador Isla

@ Las & meénsulas eran blaneas no color negre
@ Entrepafio unad esta raspada
@ Quedo pendiente de poner la chapa de un lado de el mueble

Exhibidor Bajo
@ |Un mueble tizne el color de llantas incomrecto ya que tiene que ser de color amillo

@ En oz vidrios una abertura 23t3 mas sbierto que otra

Exhibidor pala

& e encuentra rayado un panel

@ | atexiura de la pintura negra no tiene &l grado pertinente astd muy 3spera

Vitrina Torre
¢ Uno se encuentra en buenas condiciones de calidad

Queda pendiente por revisar 1as 4 palas, 4 porta cubetas, 1 vitrina torre y 1 exhibipanel.

Aqui dejo algunas fotografias

Solo revisar esos 3spectos y estamos en espera de los muebles faliantes y correcciones

Quedo atenta a comentarios o aclaraciones
Muchas gracias.

Figural5. Reporte de incidencias MAQRO ZACATECAS
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Dzt hum, 23 390 2021 3 la(s) 11:48
Subject REVISION DE MUEBLES

Te: <amando Jandin Eeshimas. com.mx=
Co: <juanduanef@iormastsr.com.m®, <anapaios@fomnaster com mgs

Hola muy buenas dias

L& 2nvid un regortz de las ehservaciones de los muebles comespondiantss 2 [as tiendas MADROD ZACATECAS Y HUMAYA, debide 3 que fusron encontrados zlgunos defectos 2n los musbles rechidos en la fecha 13 de Agosto
Recordandsles que se les prestaron algunas piezss pars 2l apoyo en & procese de produccion de los muztles, par lo que les solicitamos el regrese de estas.
Quede sienta 3 dudas o comentanios.

Saludos y excelentz dis

Iyt b Vives

La e manara de hacer un trabajs genial #5 AMAR |2 gue HACES.

2 archivos adjuntos

= INFORME DETIEN. r = INFORME DETIEN_.. '

Figural6. Reporte de incidencias Tienda Humaya y Maqro Zacatecas
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Date: jue, 9 sept 2021 a la(s) 17:39

Subject: REPORTE DE MUEBLES DE JOHN DEERE

To: <ammando landin@exhimas. com. mi=

Cc: <juanduarte@iormaster.com.mx=, <anapalos@iormaster com.mx=

Hola muy buenas tardes

Le informo que en esta semana se recibio piszas solicitadas de muebles, de las cuales se regresaron algunas por defectos de calidad. Al revisar las Gondolas centrales y Gondolas de cabecera nos dimo
piezas faltantes y se regresaran por defectos de calidad.
Lo cual e les solicita |a reposicion de las piezas que fueron regresadas v damnos respuesta de lo que se esta informando.

A continuacion le presento un listado con los motivos de rechazo de las piezas y piezas faltantes:

Gondola Central:
» 3 Charolas intermedias (Pieza rechazada por defectos de calidad)
« & Faldones laterales “IZQUIERDO ¥ DERECHO" (Equivocacion de medidas)
« 3 Paneles (Pieza rechazada por defectos de calidad)
« 1 Poste Inicial (Rechazado por defectos de calidad)
» 1 Poste intermedio (Rechazado por defectos de calidad)

Gondola de Cabecera:
« 2 Amarres Inferiores (Falta)
« 2 Amarres Superiores (Falta)
« 3 Porta gréficos (Falta)

Exhibidor Baterias (18 Baterias)
« 1 Exhibidor Baterias (Rechazado por piezas faltantes de el mismo)
« Faltante un exhibidor por recibir

Anexo foto de defectos encontrados

Figural?7 .- Reporte de gondolas

Reporte a proveedor Exhimas de las incidencias de Gondola central, Gondola de Cabecera y
Exhibidor Bateria 18 del proyecto John Deere Construccion.
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De: <jazminflores(@formaster.com. m=
Date: mig, 15 sept 2021 2 la(z) 12:53
Subject REPORTE MUEBLE ISLA

To: <armando.landin{@ exhimas. com.mx=

Ce: <juanduarte(@formaster.com.mx=

Hola, Muy Busnas tardes

L& comenta que &l diz da hoy se recibid un mueble mostradar isla con luminazion (1.80°80°85) con codigo MRS en muy buenas condicionas de calidad.
También informaria que se mandaron |2z piezas defectuosas sguientes:

+ 1 Charolas Intermadias
* 1 Paneles ranurados

+ I postes Intermedios

» 4 juegos de faldones

+ Ifaldones derechos

+ 1 Exhibidor bateria 12

Quedo atents a su respugsta y comentarios

Deszaindale un excelents dia.

Jazmin Flores
FORF\ : Producto Terminado .
Irmpicha Visual jarminflores & formaster com my
01 (&49) 912 £000 -

wivw formaster com.my
0ERe

Figural8. Informe de gondola de cabecera

Reporte de las condiciones de calidad de mueble Isla (1.80*90*95) que se encontraron
en buenas condiciones e informe de lo faltante de Gondola de Cabecera por falta de
condiciones de calidad piezas que se rechazaron.
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Date: mig, G oot 2021 2 1afz) 15:41
Subject TIENDA HUMAYA

To: <armande.landin(@exhimas.com.mgs
Ce: <juanduarte@formaster.com. mx®

Hals muy buenaz fares
;Como estsz?

Disculpa Ia hora, pero aqui te anexo lo que me falta por recibir:

1 Panel de enfrada grande
2 Exhibidor Baterias 15

aneles Ranursans

n

L]
4 Juego oe faldones de Gondols Central

+ I Fostes infermedioz de Gendals Gentral

+ 3 Charalas Infermediae de Gandala Central

v 2 Amares Inferiores Gondols de Cabecers

+ 2 Amares Superiores de Gondols de Cabecera

+ I Forts graficos de Gandols de cabecers

+ 1 Fostes lzquierdo de Gondala central

+ 1 Foste Derzcho de Gandals Central

+ I Fostes Intermedios de Gandols Central

lie faltaria pazar por las 8 ménzulss del musble J3ia 1o cusl se regreso por el motivo de que la pintura 2e cambi & negra, regresarts oz 3 porta accesonios que nos entregazte pero no requenmos, i eataré &l pendiente para colaborar
con fu lizta de lo que recibimos y fo que tenemos en egpera de enirega.
Fraguniarte también cuanda noz eniregarian lo que falta ya que ef vendedor nos pidic que fuers Io antes posible, espero respuests fambién de esto y ahora sin mas por &l mofivo agradezeo fu atencion y me despidio deseanda un

excelents dia.

Muchaz Graciaz!

Cuslquier duda estoy al pendiente, hazts luego

Jazmin Flores
Producto Terminado

Impacio Visuol jazminfloresiaformaster.com.mx
01 (449) 912 4000

www formaster.com.mx

HeG®

La Unica manera de hacer un trabajo genial es AMAR lo que HACES

arm o) ,exmw\s

nem

OINERADDN INDURTHIAL

0. ndhe@ech remco m.mx

Figura 19. Informe de tienda Humaya
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19. PROPUESTA DE LAY OUT

La empresa Forma Y Color S.A de C.V cuenta con diferentes areas como son rétulos, Impresion,
carton, Corte CNC, letras y nubes, maquinados, Soldadura, pintura, termoformado, disefio,
sublimado y muebles.

El &rea de muebles estaba en un lugar con varios puntos criticos para el cuidado y recepcion de
este, lo que se encontré cuando se ingres6 a la empresa fue que tenian un almacén en el cual
por medio de las paredes se filtra la humedad. Se observo la problemética ya que se detectaron
piezas dafiadas, con mojo, hongos por causa de esta y por qué no se cuidé el producto.

Es muy importante conocer las caracteristicas del cuidado del producto mobiliario para poder
asignar un area es fundamental la temperatura, se debe tener en un espacio donde este fresco
y que no haya humedad, ya que la madera es un material que reacciona a través de los cambios
climaticos.

Al detectar esta problematica se realizd un reporte de evidencias a el jefe de la empresa para
poder tomar una decisién y evitar el desperdicio de material.

Se tomo la decision de quitar esa area como almacén ya que no tenia las caracteristicas ni

condiciones para poder cuidar el producto.

Lo que se realizo fue buscar un espacio en el cual principalmente no se tuviera humedad, tenga
una temperatura estable, haya un espacio considerable, se tenga cadmaras para el cuidado y
deteccién de dafios hacia el mobiliario esto para evitar pérdidas monetarias, y haya una entrada
para cargas Yy descargas del mueble para evitar un accidente o un mayor transcurso para su
almaceén.

Lo que se debe buscar es que el mobiliario mantenga las condiciones de calidad y que cumpla

con la satisfaccion del cliente en base a sus necesidades.
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Figura 20. Piezas de madera dafiadas

Se anexan las fotografias correspondientes a las piezas de madera con caracteristicas de moho,
hinchadas con hongos, en muy malas condiciones esto por causa de que se filtra la humedad en

las paredes y no se cuido el manejo del material.
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Para: carolinafranco@formaster.com.my; anapalos@formaster.com.mx; juanduarte@formaster.com.mx; controldecalidad@formaster.com my; Felipe Cruz <felipecruz@formaster.com mx>; claudiaperaz@formaster com
Asunto: INSPECCION DE PIEZAS EN STOCK

Hola muy dias durante esta semana se ha estado revisando las condiciones de las piezas de BRP que se tenfan en stock desde hace un fiempo considerable , Lo cual he estado presente para poder revisar detalladamente
cada pieza

Lo que se ha encontrado es que algunas piezas ya estdn oxidadas, realmente son muy pocas en estas condiciones, pero los defectos mas sobresalientes son los siguientes:

Piel de naranja

Marcas después del pulido

Sombras o manchas en acabados metalizados
Hervidos / Puntos de aguja

Marcados / Rechupados.

Marcas de [ijado.

Levantamientos | Arrugados

Crateres

Wala adherencia

* s s s s o= o os .

Apesar de que estas estaban ya empacadas con polifon, poliburbuja, las causas que se han encontrado son las siguientes:

+ Lugar inadecuado de almacén
» No se cuidd las piezas
+ No serevisé la calidad de cada una antes de empacar

Lo cual nos provoca un retrabajo externo o altemativas internas para selucionar los defectos en lo posible para poder generar la calidad en estas piezas. Lo que se debe tener en cuenta es que estas piezas son con pintura
hormeada lo cual se aclara que no se tendrd el mismo efecto con retrabajos internos

Anexo las fotografias pertinentes de evidencias de las condiciones de piezas de BRP

Figura 2. Reporte de area inadecuada

Reporte en el cual se informa a jefe de la empresa, vendedores, gerente de produccién las
problematicas del area inadecuada, el manejo de piezas, falta de control de calidad, pidiendo
autorizacion para realizar modificaciones inmediatas.

Asi mismo se pide buscar alternativas internas o externas para poder reducir el stock, por lo cual
se da la autorizacién de realizar procesos internos con apoyo de la ING Ana Sanchez Palos

encargada de Gerente de produccién para la coordinacion del &rea de pintura.
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LAY OUT DE LA EMPRESA FORMA Y COLOR S.ADE C.V

La empresa Forma Y Color S.A de C.V, cuenta con una lay out como se muestra en la
figura en donde se visualiza las diferentes areas que maneja, como se puede visualizar
en el plano no se cuenta con un area asignada a muebles.

[SS) Escaneado con Camscanner

Figura 22. Mapa de empresa
Fuente: Forma y Color, 2020
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Figura 23. Andlisis de area
Fuente: Elaboracion propia, 2021

Andlisis dentro de la empresa del espacio respecto a las caracteristicas y descripcion que debe
de mantener el espacio para poder tener un almacenamiento de entregas de mobiliario, se
realiza el dia 27 de septiembre del 2021.
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20. PROPUESTA E IMPLEMENTACION DEL AREA DE MUEBLES

LAY OUT

[[ muuos]] [[ ]]

L

Impresion Letras y Nubes

<

B T’%
== [[BEEE

Montacargas

Soldadura

Almacen de
placas de
metal 316
Guillotina

C

Carton
Corte cnc
tanteadora

Producto Terminado de
letras de Canal

N
y

-

Aa
“ 4 A =
Recepcion E § % E
é % =] g S Pintura
2! gy

Figura 23. Asignacion de area
Fuente: Elaboracion propia, 2021
En esta imagen se puede observar cual serd el espacio adecuado para el
almacenamiento de mobiliario, tomando en cuenta los factores primordiales los cuales
son carga y descarga, vigilancia para los operadores en la manipulacién y manejo de

producto, y una temperatura estable.
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21 APLICACION DE METODOLOGIA 5°S

Se imparte la metodologia 5's ya que se encuentra un area con falta de compromiso y
responsabilidad de higiene en estado no aceptable, con factores que podrian provocar
dafos en el mobiliario por el polvo, suciedad, humedad, desorganizacion, basura,
muebles empacados sin poder identificar. Lo que se realizd principalmente es la
clasificacion de producto con apoyo de Juan Manuel y Sr Alexis, se separ6 los muebles
ya que los vendedores de cada proyecto cuentan con el conocimiento de la pertenencia
de John Deere y BRP. Se empez6 a generar un orden para el producto, Se tuvieron que
llevar a cabo diferentes actividades de limpieza como fue limpiar, mover, barrer,
acomodar y recoger.

Estas fueron impartidas con el apoyo del Sr. Alexis, Juan Manuel y su servidora. Con el
fin de poder mejorar la seguridad, calidad, sistematizacion, mejora en la gestién de
tiempos y reduccion de espacio. Creando un ambiente de trabajo mas eficiente y
agradable.

Se dej6 el espacio en condiciones adecuadas, y actualmente se realiza limpieza del
espacio antes de la hora de salida. En un horario establecido con una anticipacién de
media hora. Ya que se habl6é con recursos humanos y gerente de produccion hacia la
motivacion dando como reconocimiento un premio al &rea mas limpia de cada mes. Esto
se aplica en el anterior espacio de mobiliario y en la actual, que se asigné en base a las

condiciones adecuadas para los muebles.

Figura 24. Actividades de limpieza
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APLICACION DE LAS 5'S EN EL AREA DE MOBILIARIO
B S -W '.';i'\\\. \\ ‘ -
5ty _; .

| 1.-Seiri ( Clasificacién)

.-Seiton (Orden) @@
b

‘3. - Seiso (Limpieza suprimir suciedad)

¥ 4. -Seiketsu (Estandarizar)

i L =
A Epns

5.- Shitsuke (Mantener disciplina)
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22. DESARROLLO DE CHECK LIST DE MOBILIARIO JOHN DEERE AGRICOLA Y
CONSTRUCCION

Se Desarrollo un check List de John Deere con la finalidad de poder realizar la inspeccion
de calidad de cada mueble, ademds tener en cuenta la cantidad total de elementos que
lo componen, contar con un control de lo que entrega proveedor Exhimas a la empresa,
poder avisar con una fecha considerable si hay un proyecto incompleto y pedir respuesta
inmediata.

Al tener el conocimiento oportuno para la recepcion, se evita una instalacion ineficiente

hacia un cliente.

JO-AGRICOLA

PRODUCTO

1 Estructura
4 Llantas Color verdes Oubseurcieg Empag
F] Palas ® wi
) . i Perillas Outsourcing Empaya
E Charolas Intermedias " -
E 4 Charolas Irferiares Oulsaurcing Ertpayas
4 Portagarras ] s
4 Parrilla Lateral Oulsaurcing Empa
1 . Dutsourcieg Empay
2 Graficos il B Ertpayas
12 Pet G Color Fudtuice

PRODUCTO

1 Estructura con Madera

4 Llantas Cobor werde Ouibs g

2 Entrepafios % pas
2 Puertas Cristal Corredizas Dutsourcing Empaza
1 Cubierta Cristal ® wi
1 Chapa Dutsourcing Empat
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PRODUCTD

ELEMENTOS

1 Estructura con Madera

4 Llantas Color werde Qusourcing Erpa
i Estructura Metal Cutseurcing e
2 Superficie Madera Curiourcing Eripanra

PRODUCTO

ELEMENTOS

PRODUCTO

ELEMENTOS

PRODUCTO CANT

N .
ENTREFARIDS

IMAGEN R ELEMENTOS

PRODUCTO CANT
M= .
EMTREFANDS
IMAGEN A1 ELEMENTOS

1 Mostradar
4 Bendulas blanca Dusourting Emnpapas
3 Llawes Outscurcieg Empaya
4 Miveladores (DU RO Ting Emnpaya
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PRODUCTD

2 Postes Laterales Outicurcing Erpaca
1 Arnarre Infediar Dt ring Emnpaya
i Canaleta superiar Cuticurcieg Erpan
1 Charola Piso Madera Dubiou reing Emnpaya
1 Faldan Frantal Db reing Errpaa
2 Faldan Lateral Dubsou reing Errgaca
1 Panel Ranurado Dubsou reing Eropaas
1 Gancho para Panel Ranurado Dubiou reing Empagya
3 Porta Gorras Otz reieg Erpaga
1 Porta Grafices Dt ring Emnpaya
1 Cuba " pac

4 Larninas Cubicurcing B
2 Grifices Iepeeion g
B Acrilicas Hubes Erspagya

PRODUCTO

PRODUCTO

1 Poste lzquierdo OusoaTing
1 Poste Derecha DensoerTing
1 Arnarre Inferior 90 DhsosrTing
1 Canaleta supesias 80 Chatssting
1 Charola Piss 20 ChsmTing
2 Charola intermedia DeRELReTing
1 Faldan Frontal 50 ChsmeTing
2 Faldon Lateral DensoerTing
1 Parsel Ranurado 2V DesoreTing
1 Porta Graficos DensoerTing
2 Grafices I

3 Tiras PET G Colar Rénulkes

PRODUCTD

1 Poste lzquierdo " pay
1 Poste Derecha 1O LAl P Es

1 Arnarre Inferior 120 Dubseircing Ernpan
1 Canaleta superior 120 Dutsewrcing Errpa
1 Charola Pise 120 " pa

3 Charola ntermedia DU LU FLing Ervanpa
1 Faldan Frantal 120 = Ry
2 Faldan Lateral DR ERei FEing Esngaaeipad
1 Pane| Ranurado Grande ] pa

1 Parse| Ranurado Chica O LRow g Erviincp
1 Porta Grificos L Pady
i Grafices I B Ervanpa
4 Tiras PET G Calar Renuics Empaa
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PRODUCTD

PRODUCTD

1 Poste loquierdo usourcing Enpacy
1 Peste Derachs useurcing Ernpara
1 Arnarre Inferior 120 Cutiourtiog Erg e
i Canaleta supediors 120 Outsourcing Erg iyt
!E, 2 Charola Pisa 120 Cutscurtieg Empaza
4 Charala intermedia Outsorcing Ernpanat
1 Faldan Frantal 120 Curiourciog Errpinan
2 Faldan Lateral Qutsurcing Ermpacas
1 Panel Ranurado Dutaircing Emmpays
1 Porta Grafices DL bRorCing Empagy
2 Grificos i Eenpaa
B Tiras PET G Colar Edqulos E st

PRODUCTO CANT
e
|MME“ (CANT LSNIT.

1 Poste Central Quisourcing Empada
1 Arnarre Inferior 120 Dusourting Erpapa
1 Canaleta supevior 120 Dutsourcing Erpaza
_— 2 Charola Piso 120 Outsourcieg Empaes
4 Charnla intermedia Dutsourcieg Empaa
1 Faldan Frontal 120 O L g E st
2 Pamal Ranurado Outoiring Empag
1 Portagraficos Dubsourcing Ernpanzont
2 Graficos E 0y
E Tiras PET & Calar Rdqulos Ervganra
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PRODUCTD

ELEMENTOS

i Poste Central Cutsourcing Empacgs
1 Arnarre Inferior 120 O g Ei

1 Canaleta superior 130 Qutsourciog Empages
1 Charsla Piss 120 OuLsaurcing Erfpaza
3 Charela Intermedia Dutsourcieg Empase
i Faldan Frontal 120 Cutsourcing Ernindrast
1 Pane| Ranurado Grande Oubacurcing ]
1 Pane| Ranurado Chica Dutsourcing Emvgaa
1 Porta Graficos [+ T TR [
i Grifices Ienpres n Erngaya
4 Tiras PET & Calar Filul o Eropaca

PRODUCTD CANT CAPACIDAD

Al ELEMENTOS

PRODUCTD

ELEMENTOS

PRODUCTD

ELEMENTOS
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PRODUCTO

ELEMENTOS

1 POSTE [ZOUIERDOD Curacurcing Erpaza
1 POSTE DERECHO D Csourcing Epanpas
1 CANALETA INFERIOR Ou Esurcing Eciatysi
i CAMALETA SUPERIOR ] E:

i AMARRE INTERMEDIO Ou tsourcing Ernpazs
1 BASE IZ0LNER D O ERouring Erttiaata
1 BASE DERECHA Cutscurring [
4 TORMILLOS Do CRouirEing Efpaad
F GRAFICOS Iegresidn Empaga

PRODUCTO

ELEMENTOS

PRODUCTO
IMAGEN ELEMENTOS

1 ESTRUCTURA METALICA NEGRA CAL 14 7/8" Cutscurcieg [—

4 TAPOMES 7//8" GOMA NEGROS Cutscurring [

4 PLA MEGRA PARA MADERA DE 1" Outcaurciag [m—

PRODUCTO

IMAGEN ELEMENTOS

TAPETE JD "CONSTRUCCION"
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PRODUCTO

IMAGEN ELEMENTOS

PRODUCTO

IMAGEN ELEMENTOS
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23.DESARROLLO DE CHECK LIST DE MOBILIARIO BRP

Se desarrolla un check List de muebles de la marca BRP, ya que la empresa no contaba con un
control de los muebles, éste se implementa en el &rea de muebles con la finalidad de tener

inspeccion de calidad, rehuir retrabajos e incumplimiento con fechas de entrega.

RYKER
Proyect: |Entrega por: Instalacidn [Paqueteria
Fecha de Sallda: Encargados:
Direccion:
|Tienda:
|Vendedor:

ELABORADO | RECEPCON  TOTALSUC. FIRMAY FECHA
RECERCION

2RF- 308 -5 i 5
1 BRF-301-M Dutscurcing|  Empaque 1
1 BRP4SOM Outsourcing|  Empaque |
[ BRF-305M Dutscurcing|  Empaque g
1 BRP-424M Outsourcing|  Empaque 2
3 BRP-302-M Outsourcing|  Empaque El
1 BRP-306-M Outsourcing|  Empagque 2
16 BRP-360-M Outsourcing|  Empaque 16
[] BRP-313M Outsourcing|  Empagque []
5 ERP-300M Impresidn | Empaque 5
1 BRP-434-M Rotulos Empaque 1
1 BRP-441:M Outsourcing|  Empaque 1
1 BRP-43T-M Outsourcing|  Empaque 1
[ BRP-432-M Outsourcing|  Empaque [
1 BRP-435M Outsourcing|  Empagque 2
i BRP-431:M Outsourcing]  Empaque EH
2 BRP-440-M Outspurcing|  Empaque 2
1 BRP43IM Outsourcing]  Empaque 1
4 GRAFICOS Dutsourcing|  Empaque 4
10 IMAKES NTERMO Empaque 10
B TARIETAS OF RETROMVISEL INTERND |  Empaque 3
10 TORMILLO HEXAGONAL CUERDA CORRIDA 5/16* 3 PULGADAS INTERRO Empaque £
5 TORNILLO 5 /16%1 INTERRG | Empaque 75
1 CALA DE LUZ "RIDE LIKE TO OTHER" INTERNG |  Empaque 1

TOTALSUL.  FIRMA Y FECHA

RECEPCION
E] BRP-300-M-2V {Dokble} COutsoursing 1
1 BRF-308-M5 Outsoursing 2
1 BRP-308-M (Dable] Outsoursing|  Empaque 1
1 BRP-308-M5 [Simple) Outsoursing|  Empaque b
2 BRP-306-M Outsoursing  Empaque 2
1 BRP-303-M Outsoursing  Empaque 1
H BRP-301-M Outsoursing  Empaque H
4 BRP-313-M Outsoursing  Empaque 4
4 BRF-305-M Outsoursing  Empaque 4
4 BRP-384-5 Outscursing _Empague 4

60



TOTALSUC  FIRMAY FECHA
RECEPCION

4 Outsoursing|  Empague
2 BRP-308-M Outsoursing|  Empague
2 BRP-I08-M5 [s] ing| Empag)
2 BRP-30&-M Outsoursing|  Empague
2 ERP-302-M o i E
12 BRP-301-M Outsoursing  Empaque
3 BRP-323-M o i E
[ BPR-305-M Outsoursing  Empaque
1 BRP-315-WC o i E
1 BRP-315-WD Outsoursing  Empaque
1 Grafico INTERNO E
FROC 0 "
PANEL A PARED 1
GEI ORADC CEPCIO 0
F B
4 BRP-300-M o
Fl BRP-308-M Cutscursing | Empague
2 BRP-I08-M5 o
Fl BRP-30&-M Outscursing | Empaque
2 ERP-302-M o
12 BRP-301-M Outsoursing ~ Empague
3 ERP-323-M [&]
] EPR-305-M Outsoursing  Empague
1 BRP-315-WC [&]
1 BAP-315-WD Outsoursing  Empague
1 Grafico INTERNO

TOTAL SUC  FIRMAY FECHA
RECERCION

ERP-300-M Outsoursing|  Empague
ERP-308-M Outsoursing|  Empague
BPR-I08-MS 2] ing|  Empaq:
ERF-301-M Outsoursing|  Empague
B BRP-304-M 2] ing __ Empaq
4 ERP-384-5 Outsoursing  Empaque
4 BRP-380-5 5] ing__ Empaq
1 ERF-387-5 Outsoursing  Empaque
4 BRP-323.M 5] ing__ Empaq
2 BRP-322-W Outsoursing __Empague

TOTAL SUC

FIRMA Y FECHA
RECEPCION

4 BRP-300-M =] ing|  Empag)
2 ERP-30E-M Outsoursing| Empague
2 BPR-308-M5 [s] ing|  Empag)
12 ERF-301-M Outsoursing|  Empague
3 BRP-304-M [5] ing___ Empag)
3 ERF-384-5 Outsoursing  Empaque
2 BRP-323-M [5] ing___ Empag)
1 BRF-313-W Dutsoursing _Empaque
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CANT UNIT. ELEMENTOS ELABORADO RECEPCIOM TOTALSIM. FIRMAY FECHA

RECEPCION
1 BRP-3E0-M o ing| Empag
—

| s L

V"> 1 BRF-3E1-M Outsoursing|  Empague
1

1 BRP-355-M-4 o ing| Empag
1

\ 1 BRP-3E5-M Outsoursing|  Empaque
1

h 1 BRE-366-M o rg| Empeg
1

-——_.___‘__ 1 BRP-375-M Outsoursing|  Empague
1

ELEMENTOS TOTALSUL. FIRMAY FECHA
RECERCION
Estructura de Totem
Acrilico 3 mm
Cinta doble cra r

Logo de BRP [Plantilla de trovesel)

ELEMENTOS TOTALSWL. FIRMAY FECHA
RECERCION

Estructura_pintada negra cromada
Tapares 7/8 Goma negra
Asienio

Clavo cuerda conmida de 1 pulgada

ELEMENTOS TOTALSIM. FIRMAY FECHA
RECEPCION
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Conforme a la complejidad del mueble Ryker se desarrollé un instructivo de armado del
mueble, En especial los proyectos de tiendas de BRP, se debe contar con un mayor
control por el despiece de piezas puesto que un mueble puede llegar a tener 100 piezas
con diferentes codigos y medidas. El tiempo de instalacion de este era aproximadamente
de 7 a 8 horas, ya que el operario no contaba con el conocimiento de los pasos a llevar

para terminar el proceso de armado sin tanta demora.
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‘B INSTRUCTIVO DE™&




-antidad. Codigo

5

16

2

8

2

3

BRP-308

BRP-301

BRP-450-M

BRP-305-M

BRP-424-M

BRP-302-M

Elementos de Ryker

Nombre Imagen

Rack extension post (double- sided)

Cross Brace

TV Bracket

Base cover (free-standing)

Shelf with Foam Insert 1

Rack Base double-sided (free-standing) \

Vv



2 BRP-306-M Rackbase single-sided (free standing)

Shallow Hangrail

16 BRP-360-M

8 BRP-323-M  Backdrop panel (black)

5 BRP-300-M 8'Rack post 1"x2" tube

1 BRP-434-M Driver Seat-Comfortable Holder

Top case Holder

1 BRP-441-M

1 BRP-437-M Rear spoiler'Holder

6 BRP-432-M Body panel Holder

/

v
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1

2

3

2

BRP-435-M_TankBag Holder

BRPP-431-M Body panels & hood-accent Holder

BRP-440-M  Hood Holder

BRP-433-M windshield-Adjustable Holder
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25- FICHA TECNICA DE CAJA RYKER

Esta ficha técnica se realiz6 con la finalidad de poder estandarizar los procesos de
sublimacién y confeccién para la caja de luz del mueble RYKER de BRP con el nombre
“LED Sign box w/ fabric grafhic” con apoyo de Adriana Pifia Escobar encargada del area
de sublimacioén y confeccion.

Los beneficios de tener esta ficha es que controlara el desperdicio de material en este
caso de telas, mantenimiento del patron de calidad y resultados significativos en los
procesos.

La vendedora contara con la informacion de las dimensiones de la caja, para que no
haya inconvenientes en las instalaciones. Aporta el conocimiento para realizar sin

complicacion los proceso y asi finalizar un producto terminado y con calidad.

Manual de Proceso
LED sign box w/fabric graphic

1. Comprobar la medida del plano y del archivo con la estructura de la caja, antes de realizar el archivo de impresion y la con-
feccion de la tapa trasera. En el plano BRP-SIGN-BOX las medidas presentadas (45.72 cm x 279.4 cm) van de exterior a exte-
rior, y las que se necesitan son las de interior a interior.

o
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2. Adecuar el archivo para impresién. Dar minimo un rebace de 1.5 cm, esta medida contempla los 1.35 cm de ancho de la go-
ma y la posible reduccidn de la tela al dar la vuelta para entrar en la ranura de |a caja. Este rebace tiene que ser una extencion
del grafico.

Para la maquinaria, tela, tintas y papel gue se estdn utilizando al 23 de julio de 2021, es necesario dar una saturacién de +60
en Adobe Photoshop al gréfico original para lograr mayor fidelidad a los colores del grafico digital. Se recomienda siempre
hacer pruebas de color antes de llevar la caja a cabo ya que el clima y el papel pueden ser factores que cambien los tonos de
los colares.

3. Sublimar a una temperatura entre 200 y 205 y a una velocidad entre 9 y 10, ya que la tela propuesta (tela Tiburdn) es sintéti-
cay pueden las fibras fusionarse entre ellas. Verificar que el tapete no esté ajustado hacia el tambor.

4. Cortar 2 piezas de tela, una de tricot negro v otra de tela back lit del mismo tamario del archive sublimadao (incluyendo los
rebaces). Fusionar el tricot negro con la back lit de tal manera que la exterior sea la primera, v la interior la segunda

5. Confeccionar la goma por el revés de ambas piezas de tela (la sublimada y la tapa trasera). Confeccionar la goma a 1 mm des
pués de la medida de interior a interior con puntada recta y con aguja del 140/22 (GROZ-BECKERT). Para poder coser, la goma
necesita avanzar del lado de los dientes y la tela por el pie de la maguina. Dejar las esquinas libres de goma.

6. Coser etiqueta Formaster en esquina inferior derecha.

*Represemtacion de emsambile de textiles

con el perfil de aluminio,

279.2 cm

Figura 25. Ficha tecnica “LED Sign box w/ fabric grafhic”
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PRUEBAS DE ILUMINACION EN TELA SUBLIMADA PARA LA REALIZACION DE LA
FICHA TECNICA DE. “LED SIGN BOX W/ FABRIC GRAFHIC”

Se realizaron pruebas de sublimacion +100,-20, +30 y +60 respecto a la iluminacion

para poder aprobar la tela que seria para el proyecto de “LED Sign box w/ fabric grafhic”,

se habia elaborado con anterioridad este proyecto de BRP.

Figura 26 Prueba de iluminacion en tela sublimada + 10 Figura 27. Prueba de iluminacion en tela sblimada -20

Figura 28.Prueba de iluminacion en tela sublimada +30 Figura 29. Prueba de iluminacion en tela +60
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ILORA COMO NVAD/E

Figura 31.Caja de tela sublimada +60 con iluminacion
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26- EXPLOSIVO DE GONDOLA CENTRAL 120 CM DE JOHN DEERE AGRICOLA Y
CONSTRUCCION

Mo. Mueble Elemento Cantidad

z
z

-

-

Tabla 3. Listado de Gondola Central 120
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Figura 32. Explosivo de Géndola Central 120 cm
Fuente: Disefio y encargada de muebles, 2021
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26. EXPLOSIVO DE GONDOLA DE CABECERA 90 CM DE JOHN DEERE AGRICOLA
Y CONSTRUCCION

No. Mueble Elemento Cantidad

2 Gondola Pared Adicional 120 Foste cemtral 2

4 Gondola Pared Porta Graficos 3

& Gondola Pared Tiras Pet G Color 12

B Gondola Pared Inicial 120 Faldom Lateral Derecho 1

10 Gondola Pared Amarre Inferior 120 3

12 Gondola Pared Mivelador a8

14 Gondola Pared Inicial 120 Poste lzquierdo 2

Tabla 4. Lista de Géndola de Cabecera 120 cm
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Figura 33. Explosivo de Gondola de cabecera 120 cm
Fuente: Disefio y encargada de muebles, 2021
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28.PROCESO DE ARMADO DE EXHIBIDOR DE BATERIA MASSEY FERGUSON
(INSTALACION O PAQUETERIA)

FORMA Y COLOR S.A DE C.V

ARMADO DE EXHIBIDOR DE BATERIAS MASSEY
FERGUSON

ELEMENTOS
-

laterales

irnil DATEDY,
WORN DRI LIN S
cO

-
cinta doble cara push pin candado

3 metros de cinta doble cara 18 push pin 1 candado con llave

@ 1 Copete
2 Cenefas

©_ 1 Zoclo

@ 1 Gréfico lateral Izquierdo

@_ 1Grafico lateral Derecho
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Aplicar cinta doble cara en

los cantos externos del tubular
cuidando no aplicar sobre

las perforaciones

4

. >

4
\ .

cinta doble cara




Comenzamos a hacer la aplicacién
de graficos

nos aseguramos de seguir
aplicando cinta doble cara
en los cantos faltantes

cinta doble cara
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Es importante tener en cuenta que

las perforaciones del tubular y la

para después hacer la aplicacion
de los push pin.

S
de los graficos deben de coincidi/

Medida de perforaciones de
tubular %

QN Mrrere
VU MTLJLY

©

cinta doble cara

MIoU pATEDY A

\ -

o
u.h.‘,',f'!"’nv
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/ g
Una vez aplicados todos los graficos
procedemos a aplicar los push pin winl DATEDV.
correspondientes en cada una de las 2708 BRYERT
perforaciones del exhibidor.

una vez adentro el push pin no es
posible retirarlo.

IO BATEDY
FIONT BRICH T

' . MY BATEDY
o BATER)

-«

push pin

M Mrcere

vy "‘LVLU

85



cada exhibidor contiene un candado
con llaves para garantizar la seguridad i DATEOV,
del producto. en la parte superior won BRILTTY
izquierda y en la parte inferior derecha
del exhibidor podemos encontrar los
puntos en los que estos pueden ser
utilizados

(lll'l{ BATEDY
FIS0T BGRILH T

Hry
KISH BATERY

2n Mrere

VU NILIL Y
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En la empresa Forma Y Color S.A de C.V, no se contaba con departamento de empaque, por lo
cual solo el lider del proyecto asignaba a una cuadrilla o cantidad especifica de operarios para
realizar esta actividad, sin tener una capacitacion o indicaciones de que puntos criticos debe de
cuidar dependiendo del material que este realizado el mueble. Ni el cuidado de cémo manejar el
producto, ya que los procesos han sido de manera manual y en el area en el cual dejaban los
mubles no cuenta con camara, si los operarios dafiaban el mueble no se podia tener a un
responsable del acontecimiento por lo cual solo dejaban el mueble con dafios en el area ya
empacado. Gracias a esto se empez6 a perder clientes, regresos de mobiliario por la falta de

calidad, lo cual genera pérdidas monetarias para la empresa.

Figura 34. Malas condiciones de mobiliario
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29. CREACION DE ETIQUETAS EN VINIL REUTILIZADO

Se encontrd que el producto final de mobiliario estaba empacado més sin embargo no se conocia

lo que se tenia en stock, ya que no contaba con nombre, codigo de pieza, nimero de partes
totales ni clasificacion de marcas de proyectos.

Respecto a esto se habl6é con el departamento de disefio para poder crear unas estampas de
vinil, teniendo el logo de la empresa o marca de proyecto y un espacio para poder escribir que
se esta empacando. Esto para poder tener una organizacion, control y visualizar facilmente con
lo que se estaba trabajando de que proyecto y una organizacion para el area.

ViR

Figura 35. Estampa de material de vinil de medidads (5*4 cm).

_,..\:v‘/m ®"
']
(=ALIDAE] \
Vg;g— ssteR) | BRP -
vM D o

Figura 36 Estampa de proyectos BRP (8*4 cm)
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Se crea una planeacion para poder llevar a cabo la actividad de empaque siendo aprobada por
la Ingeniera Ana Sanchez Palos gerente de produccion.
D A . Y b i G 1

\ s *

: - \\‘ \\\ ‘\t. i " A \\
“Rara poder r;ealizur la actividad de empagque se realiza
previamente lo siguiente:
= R
B L
5 —— 1.-Revisar lo que entrega el proveedor con apoyo de la
—_— Orden de compra (Jazmin Flores).

2.- Revisar el mobiliario respecto a la calidad, medidas,
complementos y niumero de piezas del mueble por la
encargada de departamento de muebles (Jazmin Flores).

3.-Coordinacion con la gerente de producciéon Ana Sdnchez Paloa
para asignar dia, hora y fecha para la realizacién de la actividad
de empaque de mobiliario de acuerdo a la fecha de entrega con
cliente.

Con apoyo de el sr. Alexis Herndndez y Juan Manuel Pérez,
personas que se contratan para apoyo de empaque de muebles.

— 4.-Vendora debe subir al softick el material de

empaque de su proyecto con la orden de trabajo.

!

~: 5.- Alexis Herndndez o Juan Manual Pérez debe de ir a almacén
===_TC1 la OT(Orden de trabajo) Para que se haga entrega del
‘material de empaque que se especifica en el softick.
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6.-Realizar actividad de empaque con especificaciones
pertinentes respecto a el mueble basdndose en el cuidado,
manejo y logistica.

7.-Cada mueble o pieza debe ser identificada con una
calcomania el cual dird el nombre, cédigo y total de
pieza.

8.- Transportar mueble a el drea que se asigno y e
casos necesarios pedir apoyo a montacargas.

Jazmin Flores
|

Produ ado
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PROCESOS DE EMPAQUE DE LOS PROYECTOS DE AGOSTO- DICIEMBRE 2021

Figura 38. Mejoras de procesos de Empaque
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Figura 39. Implementacion de esquineros

En estas imgenes se puede ver que se incorpora una planeacion para poder llevar a cabo la
actividad de empaque desarrollando el control y estandarizacion de procesos, con apoyo del
sefior Alexis y Juan Manuel, se estuvieron analizando las necesidades de herramientas, se
propuso una mesa para poder evitar posiciones inadecudas para el operario en las operaciones,
tener facilidad de manipular el mueble o piezas, se implementan las estampas para poder
visualizar y organizar los muebles respecto a su clasificacion, asi mismo se propone los
esquineros ya que no se contaba con estos para la proteccion del producto de mobiliario. Esta
actividad se desarrolla a través de las fechas de cada proyecto para evitar retrasos y tener todo

en tiempo y forma.
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31.CAPACITACION DE ARMADO DE MUEBLES DE BRP

Una de las probleméticas y area de oportunidad es la capacitacion que consta en el
conocimiento y aprendizaje al operario para generar resultados eficientes para la
empresa, Se realiz6 una capacitacion con apoyo de vendedores sobre el tema de
muebles de BRP, asi mismo se presentd el desglose de piezas de algunos muebles
como panel de estacion y Ryker. Con el objetivo de que lider de instalacién y cuadrilla
obtenga mejores resultados en sus instalaciones, disminuya las incidencias y el cliente

este satisfecho para poder llegar a posicionarnos en una empresa reconocida.

Figura 40. Capacitacion de muebles BRP
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Con apoyo del check List e instructivo se da el material correspondiente a lider de instalacion y
cuadrilla para armar de manera interna el mueble Ryker.

Figura 41. Mueble Ryker
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CAPITULO 5

RESULTADOS

En el siguiente capitulo se le mostrard, los puntos finales del proyecto, en donde se tuvo

como finalidad que el departamento de desarrollo de mobiliario sea un area con un

sistema de control de calidad.

Objetivo Propuesto

Resultado esperado

Restructurar el
muebleria

departamento de

Formaciébn de un area estable, segura,
adecuada y confiable para la empresa.

Implementar un sistema de control

Incremento de eficiencia

Prevencion de riesgos

Oportunidades de crecimiento

No se tuvieron retrabajos en proyectos
Agosto-Diciembre 2021

Proponer e implementar lay Out para
la asignacién del area de muebles

Cuidado del mobiliario

e Cumplimiento en los proyectos
conforme a las entregas y calidad.

e Evitar incidentes en el manejo de
producto

e Satisfaccion en los clientes

Redisefar y capacitar el proceso de
armado de muebles

Cumplimiento en las instalaciones de
proyectos de diferentes marcas como fue:

e JOHN DEERE

e MASSEY FERGUSON

e BRP

e CARL'S JUNIOR
Obtener proyectos nuevos a cargo de la

empresa.

Reducir el stock de muebles

e Recuperacion de inversion
e Flujo para la empresa
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_ REPORTE PRODUCTO TERMINADO
Nombre de vendedor: CAROLINA FRANCO IBARRA Fecha: 26/07/2021

Proyecto: JOHN DEERE

Ubicacion: Paqueteria Express (Crazy Motors Mazatlan)

EVIDENCIA FOTOGRAFICA

)

R

I

.Figura Check list 203-M



E} Escaneado con CamScanner

Figura 42. Check Lis tienda MAQRO
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(cs| Escaneado con CamScanner

Figura 43 Check List implementado tienda MAQRO




Figura 44. Check List evidencia fotografica




—1

%% REPORTE DE EVIDENCIA FOTOGRAFICA
MUEBLERIA
endedor: Garolina Franco Ibarra Fecha de entregaz 21 -10- 20271
Producto; Rayker oT. 2073
 Proyecto: BRP Ubicacién: Mcmo‘ﬁ b

EVIDENCIA FOTOGRAFICA

Se hace entrega del mueble Ryker, haciendo un check list donde se entregara a encargado de instalacion, revisando
detalladamente los componentes, se informa que para este mueble conlleva tapete, imanes, tarjetas de trovisel,
esponja, y una caja de tela con luz. '

N
(> {4\6
; N ¢_\ /
N e/\’b Nombre y Firma Vendedor Nombre y Firma Lider

(t \.Jg/ F
O P

Nombrey Firma de Producto Tapminado

Figura 45. Check List RYKER evidencia fotografica
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Figura 46 Check List implementado RYKER




S I D | ) | |

RS [ A N

Figura 47 Check List implementado implementado BRP




@ Escaneado con CamScanner

Figura 50. Check List implementado tienda MAQRO




REPORTE DE EVIDENCIA FOTOGRAFICA MUEBLERIA

Felipe Cruz Martinez Fecha de entrega: 18/10/2021 B

Exhibidores 0.T.1662

Ubicacion: Paqueteria Potosinos

@ Escaneado con CamScanner

Figura 51. Check List Massey Ferguson
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' COBRAR A DO MICILIO

@ Escaneado con CamScanner

Figura 52. Documentos de paqueteria




@ Escaneado con CamScanner

Figura 53.Check List Porta cubetas




@ Escaneado con CamScanner

Figura 54 Check lis Carl's Junior
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Imagenes siguientes se podra ver los resultados que se obtuvieron al haber realizado el
proyecto de reingenieria en el &rea de muebles, por lo cual cada entrega fue realizada en

tiempo establecido.

Mobiliario de tienda John Deere MAQRO ZACATECAS

3 ““ - \L__.. B

. e £, B s
o AR i ” P
o Wit e

Figura 55. Tienda John D

eere MAQRO ZACATECAS
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Figura 56. Instalacion de mobiliario en la tienda MAQRO ZACATECAS
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Exhibidores Carl's Junior los cuales fueron entregados a diferentes sucursales mediante
instalacion.

iy

Figura 57. Proyecto Carl’s Junior
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Exhibidor bateia 18 de Massey Ferguson entregados en paqueteria Potosinos

”
S
i
3
|
.

Figura 58. Exhibidores Massey Ferguson
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Mobiliario de John Deere en tienda Humaya entregado a lider de instalacion

Figura 59. Instalacion tienda Humaya
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Fugura.60. Instalacion Humaya
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Mueble RYKER de BRP instalado en Mexicali

LABORATIRIO
DE DISENO

Figura 60. Mueble Ryker
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Tienda SSandier de BRP por medio de instalacion en Zapopan
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Fugura.62. Instalacion de SSANDIER
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14.RESULTADO DE PROVEEDORES

RESULTADO DE PROVEEDORE
DEPARTAMENTO:MUEBLERIA
FECHA:AGOSTO-DICIEMERE
2021
Total de
Mes Proyecto Proveedor |. . .
incidencias
& BRP-203 Totem ESTARACKS o
Agosto 10 porta Cubetas John Deere ESTARACKS
Septiembre Tienda John Deere Construccion MAQROD ZACATECAS EXHIMAKS 14
Tienda John Deere Agricola HUMAYA EXHIMAXS 2
Cctubre Ryker BRP ESTARACKS o
3 exhibidores Massey Ferguson EXHIMAXS 0
Noviembre 3% exhibidores Carl’s Junior KEUKEMN o
Diciembre Tienda SSANDIER ESTARACKS o
16
14
12
10
8
6
4
5 -
ESTARACKS = ESTARACKS @ EXHIMAXS EXHIMAXS ESTARACKS | EXHIMAXS KEUKEN ESTARACKS
Fl6 BRP-203 10 porta  TiendaJohn TiendalJohn Ryker BRP |3 exhibidores 39 Tienda
Totem Cubetas John Deere Deere Massey exhibidores = SSANDIER
Deere Construccion = Agricola Ferguson  Carl’s Junior
MAQRO HUMAYA
ZACATECAS
Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

Figura Resultados de las evaluaciones con proveedores

Lo que se puede observar en el grafico es que solo se tuvieron incidencias con

Exhimaxs en el mes de septiembre, el cual fue la recepcion del primer proyecto, se

ve una diferencia gracias a que se incorpor6 reporte de incidentes de 14 incidencias

se reduce a 2, en el mes de octubre, noviembre y diciembre no se tuvieron

incidencias en los proyectos que se requirieron, nos da como resultado mas

compromiso y calidad en las entregas en instalaciones de la empresa Forma y Color.
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15. RECUPERACION DE INVERSION

306

370
280 560 costos  Total

I
I
I
I
140 M 1s80
|
I
I
|
I

200
80
130
120
116

77887

Los costos que se presentan es la cotizacion del stock de muebles de BRP Y John
DEERE AGRICOLA Y CONSTRUCCION, Como se puede observar se tuvo una

recuperacion de $107,647, un flujo estancado que se tenia en un stock el cual con los
proceso implementados se sacaron a venta, con la calidad y comprobaciéon que todo
fuera en buenas condiciones y con calidad, se avisaba a vendedora del stock de cada
proyecto, el cual se comentd que se tenia de proyectos que se regresaron por las
ineficiencias de instalacion, lo cual se ocasiono un stock.

Lo que queda en la empresa es solo 1 mesa de JOHN DEERE ADRICOLA, y 1 tétem, el
presupuesto de lo restante es aproximadamente de $1000 pesos de JD. En el mobiliario

de Massey Ferguson se aproxima un stock de $1500 pesos de MS.
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CAPITULO 6

CONCLUSION

17. CONCLUSIONES DEL PROYECTO

Al haber realizado el proyecto “Reingenieria en el area de mobiliario pude obtener el
conocimiento convertido en experiencia, ya que llevé a cabo el analisis, alternativas de
mejora, coordinacion con la gerente y operario de apoyo de muebles, atencion con
proveedores, creacion de formatos para establecer un control en el area basandome en
las problematicas. Realmente tuve resultados muy eficientes ya que la restructura del
area generd competitividad, seguridad y calidad, con una gestién de control desde la
requisicion a la entrega con instalacion, aprendi y conoci una manera de trabajar en
equipo con constante presion y llevando a cabo responsabilidades de coordinacién,
planeacion, creacién hacia la toma de decisiones.

Realice actividades de capacitacion, mando, ejecucion y se pudieron lograr los objetivos
esperados ya que una de las problematicas fue la pérdida de clientes, pero cambiando
procesos e implementando se adquirid la cotizacion de nuevos proyectos, se redujo el
stock en un 80% ya que cada que se generaba una OC (Orden de compra se realizaba
una inspeccién para ver si se contaba con el mobiliario que pedia el cliente, solo quedo
en existencia una mesa john deere y un ottom. Se realizaron 5 instalaciones en un

transcurso de 5 meses lo cual no hubo retrabajos e instalaciones ineficientes.
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CAPITULO 7

18.COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Analicé las problematicas de un area y las mejoras que se debian de aplicar.

2. Apliqué la realizacion de check list en listado y en evidencias fotograficas.

9.

Analicé las condiciones para obtener una asignacion de area con las
especificaciones correspondientes respecto a la temperatura, vigilancia,
manipulacion de mobiliario.

Generé la revision de calidad de mobiliario y apligue manuales de marcas como
John Deere, BRP, Massey Ferguson y Carl's Junior.

Coordiné actividades de empague impartiendo mejoras como fue las estampas de
vinil para la asignacion de nombre o codigo de piezas de mueble implementacion

de esquineros.

Realicé evaluaciones de los proveedores para poder tener mejores respuestas y
lograr las instalaciones en tiempo establecido a las entregas.

Apliqué la metodologia 5°s, con apoyo de operarios pudimos tener un area segura,
eficiente, con una organizacién y clasificacién de proyectos referentes a las fechas
de entrega.

Tomé decisiones para evitar las probleméticas existentes, planeacion de
pendientes, coordinacion con diferentes areas de la empresa.

Modifiqué y agregué nuevos procesos hacia la calidad y logistica

10. Participé para los disefios de manuales.
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Escaneado con CamScanner

2
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18. Registros de Productos

(patentes, derechos de autor, compra-venta del proyecto, etc.).
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