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3. Resumen.

La situacion actual que enfrenta la industria automotriz en un mundo cada dia mas
competitivo ha causado que las organizaciones investiguen alternativas y meétodos
nuevos o ya existentes para obtener un mejor desempefio en productividad, calidad
y costos de produccion que las coloque en una posicion favorable ante un mundo

cada vez mas globalizado que exige mayor competitividad

San-s Mexicana S. A. de C.V. busca promover la calidad y la mejora continda
presentdndose como una empresa que ofrece productos de calidad a través de la

especializacion, estandarizacion y simplificacién en sus procesos de produccion.

La aplicacion de la teoria del mejoramiento continuo, calculo de capacidad de
planta y balanceo de lineas ayudaran a optimizar los sistemas de produccion de
San-s Mexicana S. A. de C.V. que seran objeto de estudio.

El objetivo es cumplir las expectativas de la empresa en su busqueda de reduccion
de costos de mantenimiento, mano de obra y ahorro de equipos de produccion, a

través de la optimizacion de sus sistemas.

Por medio de mejoras aplicadas a los sistemas de produccion en busca del
incremento en el aprovechamiento de los equipos de produccion y la optimizacién
de los mismos se lograra posicionar a la organizacién como la opcidbn mas atractiva
para el ramo automotriz trayendo como beneficio la facilidad de adquirir nuevos
proyectos de produccién, asi como un impacto econémico directo gracias al ahorro

en mantenimiento, mano de obra y equipos logrando un impacto econémico directo.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

Basada en una previa investigacion realizada en la empresa SAN-S MEXICANA
S.A. DE C.V. Ubicada en Av. México 204, Parque Industrial San Francisco, 20300
San Francisco de los Romo, Ags. Se logré conocer que actualmente la organizacion
enfrenta la siguiente problemética falta de optimizacion de los sistemas de
produccion de la linea progresivo- blanking en la cual el aprovechamiento de los
equipos es deficiente provocando inversion innecesaria en el pago de tiempo extra
para cubrir la demanda de produccion de esta linea. A partir del conocimiento de la
situacion se desarrollé un sistema para el célculo de la capacidad de planta que le
brindo6 la oportunidad a la organizacién de conocer, de manera clara y precisa, el
porcentaje de aprovechamiento de los equipos de produccién, con la finalidad de

facilitar y sustentar la toma de decisiones, a través del uso de la informacion.

El sistema muestra de manera clara el requerimiento de material de cada equipo de
produccion mes a mes, la cantidad de produccién necesaria, el porcentaje de
aprovechamiento de los equipos de produccién facilitando la toma de decisiones
bajo un panorama de amplio conocimiento pues el sistema es capaz de brindar
visualizacion de porcentaje de utilizacion por cinco meses avalando la propuesta de
optimizacién. Con la optimizacion de la linea de produccion se logré conseguir una
reduccion de 17% de los gastos generados por mantenimiento y consumo de

energia.

Cabe sefialar que el sistema muestra el porcentaje de aprovechamiento de los
equipos por lo que es mas sencillo detectar las oportunidades de mejora y proponer
los cambios necesarios para aprovechar de una forma mas eficiente los recursos
de la organizacion. Los siguientes capitulos describen el proceso y el trabajo

realizado, durante las residencias.



En el Capitulo Il, generalidades del proyecto se describe de manera concreta el
proyecto en conjunto con la introduccién sobre la empresa objeto de estudio,
Capitulo 11l se redacta el marco tedrico relacionado con el proyecto. Capitulo IV el
desarrollo del proyecto, Capitulo V resultados, Capitulo VI conclusiones, Capitulo
VII Competencias desarrolladas, Capitulo VIII fuentes de informacién, Capitulo 1X

anexos, una vez desarrollado cada capitulo se concluye el proyecto.

LA EMPRESA

6. Descripcion de laempresa u organizacién y del puesto o area del trabajo
del residente.

6.1 Reserfia Histoérica

La empresa San-s Mexicana S.A. de C.V. ubicada en Av. México 204 Parque
industrial San francisco 20300 San francisco de los Romo, Ags., se dedica a la
produccion de partes estampadas y ensambladas para el ramo automotriz utilizando
rollos, tuercas y tornillos de acero. Inicio operaciones en el aflo 1997 con un total de
195 trabajadores en la actualidad debido a su expansion en 2012 por la adquisicion
de nuevas partes para produccién la empresa cuenta con 590 trabajadores que se

encuentran distribuidos de la siguiente forma:

e Administracién: 21

e Produccion Ensamble: 221

e Produccion Estampado: 197

¢ Manteniendo de planta:18

e (Calidad: 36

e Mantenimiento de Herramentales:27

e Control de produccion: 70

Desde su fundacién la empresa se ha caracterizado por tener una definicion exacta

de su esencia y forma de trabajo pues la elaboracién de sus productos se realiza de



forma ética, estandar y sustentable lo que garantiza la satisfaccién y lealtad de sus

clientes y colaboradores.
Cabe mencionar que la empresa se rige por tres principios basicos

e Specialization (Especializacién)
e Standardization (Estandarizacion)
e Simplification (Simplificacion)

Los cuales se aplican en la definicion de su misién, vision politica de calidad,
ambiental y seguridad en las cuales se hace mencion del compromiso de cumplir

100% con los requerimientos clientes, el cuidado y respeto de su personal y del

medio ambiente, a través de la mejora continua.

6.1.2 Misién
Ofrecer a sus clientes productos de la mas alta calidad, al mas bajo costo y en el

menor tiempo de entrega posible.

6.1.3 Vision
La empresa se visualiza a futuro como el mejor proveedor del mundo especializado

en partes pequefnas estampadas.

6.1.4 Objetivos
e Entregar productos que satisfacen 100% los requerimientos del cliente.
e Obtener la confianza de sus clientes, a través de la entrega de alto nivel de
calidad.

e Entregar el 100% de los requerimientos de sus clientes en tiempo y forma.

6.1.5 Politica de Calidad
San-s Mexicana S.A. de C.V. ofrece productos metalicos confiables para la industria
automotriz que satisfacen al cliente, dan importancia a la calidad promoviendo la

participacion de todos para mantener una alta calidad.



Tiene el firme compromiso de cumplir con todos los requisitos aplicables a nuestro
Sistema de SGC vy llevar a cabo su trabajo dentro de un marco que garantice la

mejora continua en los procesos y en las relaciones con partes interesadas.

6.1.6 Politica de Seguridad

San-s Mexicana S.A. de C.V. cumple con la prevencion de riesgos laborales asi
mismo se preocupa por el cuidado del medio ambiente laboral, con el cumplimiento
de leyes y normas oficiales para crear una conciencia en la importancia de la

seguridad.

6.2 Organigrama de San-s Mexicana S.A de C.V
La empresa esta organizada de la siguiente manera: cinco gerencias principales y
cinco departamentos

e Aseguramiento de calidad

e Produccion ensamble y estampado
e Control de produccion

e \Ventas

e Administracion y contabilidad



La figural. Mostrada a continuacion, presenta el organigrama de la empresa, el

cual especifica de forma clara cada uno de los departamentos que conforman la

organizacion.
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Figura 1. Organigrama de San-s Mexicana S.A de C.V

Fuente: San-s Mexicana s.ade c.v




6.3 Descripcion del area de trabajo del residente
El desarrollo del proyecto se realizara en el departamento de control de produccion
cubriendo el puesto de analista. El area de control de produccion de San-s Mexicana

S.A. de C.V. control de produccién se encarga de las siguientes actividades:

Calculo de capacidades de planta ensamble y estampado.

2. Planea la produccion con base en los pronésticos de demanda.

Determina la eficiencia y eficacia de los procesos de produccion, a través del
seguimiento y cumplimiento de los programas para tomar decisiones sobre
gué maquina o qué persona es mas apta para cumplir la produccion.

4. Elabora el plan de los mantenimientos preventivos en conjunto con el
departamento de mantenimiento de planta para evitar afectacion a las lineas
de produccién.

Compras de materias primas e insumos para produccion.

6. Programacion de la produccion.

7. Inventarios de los materiales existentes en la empresa productos terminados,
productos en proceso, materiales de exportacion.

La preparacion y el embarque de los materiales para envio al cliente.
9. Lafacturacidony expedicidon de los planes de carga de los materiales que son

vendidos a los clientes.

Las actividades antes mencionadas son realizadas por los siguientes cinco sus

departamentos:

e Compras: Se encarga de realizar las compras semanales de la materia
prima (en especifico rollos de acero, productos de importacibn SKD-S
tuercas y tornillos). Utilizados para la elaboracion de los materiales que

ofrece la empresa.



Programacion (ensamble y estampado): Realiza el programa de
produccién para las lineas de ensamble y estampado, actualizan la
informacioén de los requerimientos mensuales de cada cliente.

Inventarios: Realiza el conteo de los materiales utilizados para la
elaboracion de la produccion (materiales terminados, materiales en proceso,
materiales de exportacion, rollos, tuercas y tornillos), acomodo de
almacenes de materiales y emision de normas de empaque.

Embarques: Realiza la preparacion y él envié de los materiales solicitados
por el cliente.

Facturacion: Realiza la facturacion, emisién los planes de carga al area de
embarque para la preparacion de los materiales que serdn enviados al

cliente y la revision de las propuestas de pago.

6.3.1 Descripcion del puesto de trabajo del residente

Analista de control de produccion, para cubrir el perfil, es necesario contar con los

siguientes requisitos:

Un afo de experiencia en un puesto similar.

Tener una carrera completa o trunca en Ing. Industrial y/o Gestion empresarial.

Amplia capacidad de andlisis.

Para realizar las siguientes actividades:

Andlisis de capacidad de planta para optimizar las lineas de produccién.
Balanceo de lineas de produccion.

Andlisis de tendencia de pedidos de los clientes para la toma decisiones
sobre la produccion.

Garantizar la existencia de materiales a través de la revision de la cadena
de suministros.

Andlisis de capacidad de almacenaje de materiales dentro de los almacenes.
Validacion de normas de empaque.

Realizar propuestas de reducciones de costos

10



PRESENTACION DEL PROYECTO

7. Problemas a resolver, priorizandolos.

En este capitulo se plantea el problema a estudiar, asi como lo problemas
identificados durante el desarrollo del proyecto. El primer paso para poder
implementar posibles oportunidades de mejora para los procesos es identificar los
problemas y establecer soluciones. Para ello es necesario familiarizarse con la
empresa San-s Mexicana S.A. de C.V., con sus procedimientos y formas de trabajo,
para luego justificar el problema y aplicar objetivos a cumplir describir alcances y

limitaciones que se presente en el estudio.

7.1 Planteamiento del problema principal y subsecuente en el desarrollo del
proyecto

San-s Mexicana S.A. de C.V. ofrece productos metalicos confiables para la industria
que satisfacen al cliente, dan la importancia a la calidad promoviendo la
participacion de todos para mantener una Alta calidad.

Considerando la politica de la empresa se ha encontrado que la organizacion

enfrenta los siguientes problemas.

e Falta de optimizacion de los equipos de produccion. Actualmente la
organizaciéon presenta un déficit en el aprovechamiento de la linea de
estampado Progresivo-blanking la cual es el inicio de la cadena de
produccion de la organizaciébn ocasionando gastos innecesarios para el
cumplimiento de los programas de produccién a causa de una sobre carga

de trabajo en algunos equipos de produccién que integran esta linea.

Para solucionar este problema es realizara un balanceo de lineas de
produccion sustentado por un analisis de la capacidad de planta que muestre
el porcentaje de utilizacion de los equipos antes y después de realizar el

balanceo a fin de comprobar la efectividad de la propuesta.
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El objetivo optimizar los sistemas de produccion, reducir costos, de mantenimiento,

energiay equipos tener un sistema que proporcione la capacidad de planta de forma

automatica para sustentar la toma de decisiones.

A continuacién, se presentan problemas subsecuentes identificados durante el

desarrollo del proyecto, cabe destacar que no se realizara el desarrollo de estos, ya

gue la tesis se enfocara a la optimizacion de los equipos de produccion, a traves del

balanceo de lineas de produccion aun asi se mencionan como futuros objetos de

estudio para residentes posteriores.

Falta de control en la produccion: La organizacion no tiene niveles de
inventario de acuerdo a la produccion que realizan en cada linea, la empresa
enfrenta problemas de falta y excesos de materiales dentro de los
almacenes. Para la solucion se necesita establecer niveles de inventario de
acuerdo al lead time de cada linea de produccion, asi como definir una
programacion por lotes, ademés de analizar el requerimiento de cliente

contra el prondstico mes a mes para revisar variacion existente.

Falta de Andlisis en las compras de materia primay rollos. La empresa
enfrenta sobre inventario de materias primas principalmente rollos y
tornilleria ya que es muy comudn observar materiales fuera de su ubicacion,
lo que genera un desorden dentro de los almacenes. La solucion realizar un
analisis de la compra vs el requerimiento del cliente para realizar ajustes en

la compra de materia prima.

Distribucion Ineficiente de almacenes: La organizaciéon carece de un
analisis para el acomodo de los materiales dentro de sus almacenes,
actualmente la mayoria de los materiales estan fuera de sus ubicaciones
dificultando la ubicacion y retasando la preparacion de los materiales que

seran enviados a cliente.
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e La solucion sera realizar un analisis del requerimiento mensual para realizar

la reasignacion de ubicaciones para cada material.

Cabe destacar que el enfoque del proyecto sera hacia la falta de optimizacion de
los sistemas de produccién, se aplicaran los conocimientos adquiridos durante mi
formacién académica, por ejemplo: el célculo de la capacidad de planta y balanceo
de lineas de produccion para realizar la optimizacion de los sistemas de produccion

7.1.1 Alcances y Limitaciones

7.1.2 Alcances

El desarrollo del proyecto se realizard dentro de las instalaciones de la empresa
San-s Mexicana S.A. de C.V. ubicada en el Parque Industrial San Francisco de los
Romo, Ags., Av. México 204 codigo postal 20300. Su alcance es identificar el
aprovechamiento real de los equipos de produccion para lograr la mejora, a través
de la reduccion de costos de produccién, mantenimiento y energia que, a su vez, le
permita consultar la capacidad de los equipos y realizar balanceo de lineas de
produccion permitiendo la optimizacion de los sistemas de produccién a fin de

sustentar la toma de decisiones.

7.1.3 Limitaciones

e Larecopilacion de la informacién, pues algunas areas de la empresa pueden
mostrar resistencia al cambio.

e Entrevistas con los encargados de los departamentos involucrados con la
produccion, debido a la carga de trabajo y las multiples juntas que se realizan
la disponibilidad de tiempo para las entrevistas es muy limitado.

e La veficacion de los resultados obtenidos a partir de la mejora propuesta,
pues dadas las caracteristicas del proyecto, se debe esperar un largo periodo
de tiempo para evaluar la efectividad y eficiencia de las mejoras.

e El sistema soélo sera para productos realizados en la linea de produccion

estampado progresivo blanking de esta planta.
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8. Justificacién

Actualmente la empresa San-s Mexicana, S.A. de C.V. enfrenta la siguiente
problematica: falta de optimizacion de los sistemas de produccion en la linea
progresivo- blanking que es el inicio de la cadena de produccién, ya que debido a
una sobre carga de trabajo, por desconocimiento de las capacidades de produccién
de sus equipos a consecuencia de esto se incremento el tiempo extra para evitar
faltante de material para entrega a cliente lo que se tradujo en sobre inventario y
pérdida para la organizacion, que se vio obligada a buscar alternativas de ahorro

y optimizacién de sus equipos de produccién.

El estudio de optimizacion de los sistemas de produccion permitira identificar cuéles
son los equipos que presentan mayor desaprovechamiento y generan pérdidas a la
empresa, por ello se busco hacer un sistema para facilitar la consultar de las
capacidades de planta de la linea Progresivo- Blanking a fin de promover la
optimizacién de los equipos de produccién a través del balanceo de lineas el
sistema permite hacer simulaciones para conocer como se afecta la linea de
produccion en los proximos meses de acuerdo a cada movimiento realizado

Cabe sefialar que para realizar lo antes mencionado es necesario aplicar cono
mientos adquiridos durante mi formacion académica como el calculo de la
capacidad de planta y el balanceo de lineas de produccion para erradicar de la

organizacion la siguiente problematica:

e Lainversion innecesaria en tiempo extra.
e Aprovechamiento ineficiente de los equipos de produccion.

e Reduccién de costos de produccion.

La importancia de realizar este proyecto radica en cumplir las expectativas de la
empresa que en este momento busca reducir costo por lo que los problemas
detectados durante el desarrollo del proyecto no seran analizados pues es muy
corto el tiempo de las estadias para analizar y solucionar toda la problematica de la

organizacion.
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9. Objetivos

9.10bjetivo General
Optimizar los sistemas de produccion de SANS- MEXICANA S. A. de C. V.

para ahorrar equipos de produccién y reducir costos de mantenimiento.

9.2 Objetivo Especifico

e Conocer la capacidad de los equipos.
e Realizar balanceos de lineas de produccion.

e Definir estrategias de ahorro en equipos de produccion.

CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedérico (fundamentos tedricos).

En el presente capitulo se revisaran los precursores y principios de los sistemas de
produccion; asi como los procesos que se han utilizado para realizar una
transformacién técnica y econOmica en condiciones de un disefio racional,
planificado y factores de produccion, que provoca un incremento de utilidad o valor
destinados a satisfacer una necesidad de los clientes. Se revisaran algunas técnicas
de balanceo de lineas para terminar con un analisis de optimizacion de sistemas de

produccion.

10.1 Historia de la produccion

La historia de la produccion existe desde la existencia del hombre mismo quien tuvo
gue satisfacer dos necesidades principalmente: el alimento y vestido dando lugar a
el desarrollo de nuevas herramientas para mejorar la caza, el vestido y
posteriormente buscar un refugio para protegerse del exterior comenzando asi con
el primer sistema de produccién manual.

En la actualidad se pueden observar vestigios de la evolucion en los sistemas de

produccion, a través de las famosas piramides de Egipto y Latinoamérica que son
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testigos fieles de la aplicacion de sistemas de produccion. Desde mi punto de vista
la produccion se ha llevado desde los habitantes autéctonos de una nacién hasta la
actualidad con gran importancia y seguira con esa misma importancia hasta el
futuro, pues, de lo contrario, se estancaria toda la economia mundial. Por ello
considero importante resaltar, periodos especificos que permitan un estudio
minucioso sobre la vida del hombre en cuanto a su desarrollo en materia de

produccion.

Se debe destacar que los avances tecnoldgicos que ha tenido el ser humano para
optimizar sus sistemas productivos no se ha implementado de la noche a la mafiana
si no que fueron sufriendo modificaciones a lo largo de tiempo.

De tal manera que en la actualidad se siguen desarrollando técnicas que multiplican
la produccién con menor esfuerzo a un menor costo, en otras palabras, se busca la
mejora de la productividad y la eficiencia. Para tener una mejor idea de la evolucion
histérica de la Administracion de la Produccion se presenta, a continuacion el
desarrollo de un conjunto de periodos en donde se quieren describir los eventos
mas relevantes que aportaron a la conformacion de esta area tan importante de la
administracion, teniendo presente que la Administracién de la Produccion y de las
Operaciones como tal, sélo tiene su concepcién para las posteridades a partir del
siglo XIX.

La produccién en la antigtiedad.

La primera parte de la historia que nos habla de la produccion es en los inicios del
hombre prehistérico, pues en esta etapa el hombre se preocupd por satisfacer las
necesidades basicas de alimento y vestido, para lograrlo us6é procedimientos y
técnicas que aplicé a la agricultura y a la caza en donde primeramente utilizé su
fuerza fisica e intuicién para desarrollar herramentales funcionales para el trabajo
asi fue como surgieron los primeros cuchillos, hoces, arados elaborados de
diferentes materiales; posterior a esta etapa y con la invencion de la escritura se
sientan la bases de la historia y se inicia la evolucion cronolégica de las actividades

humanas. Una de las caracteristicas notables del periodo antiguo es que el modo
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de produccion estaba concentrado basicamente en el sometimiento del hombre por
el hombre y, en algunos casos, el pueblo pagaba tributo al gobierno o recibia alguna

remuneracion en especies si colaboraba con la construccion de templos y palacios.

Durante este periodo las grandes civilizaciones no se preocupaban por fomentar
la creacion de nuevas tecnologias que mejorasen el trabajo, ya que estos eran
llevados a cabo por los esclavos y en algunas culturas se consideraba al trabajo
como una maldicion de los dioses que solo podia ser ejercida por estas
infortunadaspersonas®.“!M. Kronoberg: Historia de la Tecnologia, pag. 82" Pero eso
no quiere decir que no existieron aportes importantes a la produccion como el
perfeccionar la rueda hidraulica y los molinos de viento que accionaban el
bombeo del agua para los sistemas de riego y la molienda del grano para la
obtencion de la harina ademas del inventor griego Arquimedes (287-212 a.C.) el
cual dio la concepcidén basica del tornillo, estudié la mecéanica de la balanza e

invent6 la romana.

La produccion en la Edad Media

Como parte de la evolucion de la produccion en este periodo la explotacion de la
tierra marcaba el progreso y la riqgueza del territorio el poder venia de los propios
propietarios y terratenientes en la zona comenzaron a desarrollarse gremios con un

Optimo nivel industrial.

En la época de los francos las guadafias se hicieron corrientes y a finales del
siglo VIII Carlo magno le quiso dar al mes de julio la denominacién de (mes del
forraje) la tierra se fertilizaba.

Después de cada cosecha el ganado de cada pueblo era llevado a para que
ramonease el rastrojo dejando ademas sus heces como abono para la
siguiente cosecha por lo tanto los campesinos medievales de la region
noroccidental de Europa crearon un sistema de produccion alimentaria mas
equilibrado y eficiente que todo lo que se hibuero hecho hasta entonces.
(http://es.slideshared.net/mobile/dalejo0920/breve-historia-de-la-produccién-
11098033), 2019
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En este periodo se toma conciencia sobre la importancia de fertilizar las tierras, pero
como no se encuentra estrechamente ligado con la industria no se considera como

una etapa relevante pues solo se presenta un avance en el ambito agricola.

Revolucién Industrial

En el siglo XVI en la basqueda de nuevas rutas de comercializacion los paises de
Europa occidental trataron de encontrar vias de navegacion que les permitieran el
intercambio de productos sin enfrentar dificultades por el bloqueo turco.

Esta empresa tuvo éxito, ya que por los descubrimientos geogréaficos se encontraron
nuevas rutas y el poder de estos paises se incrementé por el fructifero comercio
llevado con las nuevas tierras descubiertas. Este es el caso de América, donde
varias civilizaciones encontradas por los europeos estaban bastante desarrolladas
en varios aspectos, aunque en otros estaban sumamente atrasadas. Mas aun
en otras regiones sin descubrir para ese entonces, como es el continente de
Oceania, esto influyd considerablemente en los sistemas de produccion de cada

region.

Pero es importante resaltar que a pesar de la conquista existieron culturas que
contaban con sistemas de produccion sustentables como Incas en América, tenian
un sistema de produccién por terrazas aplicados a la agricultura que evitaban la
erosion de los suelos y por analogia los indios Timoteo-Cuicas lo aplicaban en los
Andes venezolanos. Por otro lado, los sistemas de irrigacion agricola aplicados por

los Aztecas en México, asombraron a los espafioles a su llegada a ese imperio.

Mientras tanto en Europa se comercializaba en los puertos con articulos
desconocidos para la época, como lo era el tabaco, la cafia de azucar, el cacao y el
café entre otros, provenientes de las tierras conquistadas y, a su vez, en la medida
que las colonias se poblaban surgia la necesidad de abastecerlas con diversos
productos; especialmente con los textiles, condicién que habria de perdurar durante
todo el siglo XVII.
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En Inglaterra no hubo otro insumo tan importante como el algodén, ya que el mismo
dio origen a la mecanizacién textil en serie, pero durante el siglo XVIII el pais
enfrentd una crisis en el campo debido a la insuficiencia de tierra y a la

superpoblacion rural.

El campesino preferia incorporarse a las crecientes urbes en condiciones de
salubridad infimas, pero que al menos le aseguraba el sustento diario a cambio de
una mano de obra barata.

Por otro lado, la creciente demanda de productos, la existencia de un capital
cuantioso derivado de un floreciente comercio y la abundancia de una mano de obra
barata, fueron los factores que motivaron la innovacion de herramientas y
maquinarias utilizables en el disefio de nuevos procesos productivos que fueran

capaces de satisfacer la demanda existente.

Todo este movimiento que se produjo especialmente en Inglaterra, dieron lugar a la
Revolucién Industrial del siglo XVl y finales del siglo XIX que permitio la concepcion
de maquinaria e ingenios que posibilit6 aumentos extraordinarios en la produccion,
al trasformar las materias primas, agilizar el transporte y las comunicaciones
de la época e hizo posible la especializaciéon del trabajo, dejando atras la
autonomia de las personas en la elaboracion de los productos, ya que se les
entrend para trabajar en grupo.

Durante este periodo se destaca la proliferacion de inventos en un periodo
relativamente corto en relacién a la historia precedente, el perfeccionamiento de la
maquina textil y lainvencion de la lanzadera volante que aumenta la velocidad del
tejido introducidos por Juan Kay y Vaucanson en los comienzos del siglo XVIIl,
el desarrollo del molino de viento hacia finales del siglo XV, hasta la invencion de la
maquina de vapor por James Watt en 1764, dicha maquina permitio el
accionamiento rapido del transporte fluvial y terrestre para la época.
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La Revolucién Industrial signific6 un cambio radical en las formas de producir de
aguella época y se puede asegurar que lo continla siendo hasta nuestros dias.
Los cambios primordiales se pueden resumir en los siguientes puntos:

a) La sustitucion paulatina de los sistemas agricolas por los sistemas industriales.
b) La maquina desplaza al procedimiento manual.

c) El aumento de los grandes centros industriales y concentracion de capital.

d) La internacionalizacion de los mercados.

e) Los obreros se constituyen como nueva clase social.

Empieza a notarse a nivel mundial la diferencia de paises pobres con respecto a los
ricos, las grandes inversiones y las ganancias producidas se invirtieron en nuevas
industrias mecanizadas producto del grado de industrializacion de estos ultimos

con respecto a los primeros.

La Administracion de la produccion y de las operaciones

Es en este periodo en el que se hace un recuento histérico sobre la produccién a
través del tiempo y como ha estado arraigada a la vida del hombre en la satisfaccion
de sus necesidades primarias. Aunque con los principios enunciados por Charles
Babbage se da introduccién a lo que es la Administracion Cientifica del trabajo, es
el ingeniero Frederick Taylor quien postula formalmente esta nueva rama del saber
humano para comienzos del siglo XX cuando publica una serie de trabajos en
donde el hombre ocupa un puesto importante en el proceso productivo y es
el primero que hace una sistematizacion de la produccién a través de la

subdivisién de la administracion por etapas.

e Etapa de la Administracion Industrial: Se caracteriza por considerar al
operador como una maquina andante y que lo Unico que lo incentivaba a
trabajar era la remuneracion salarial es aqui donde Taylor postula la
sistematizaciéon de la produccion basandose en dos puntos importantes:

e La Division del Trabajo: Tomar la especializacibn como base para la
reparticion de los trabajos. Taylor consideraba que, si un operario se
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especializaba en una tarea determinada, con el tempo y debido a la
experiencia acumulada, podia contribuir al mejoramiento de la
productividad.

e La Separacion del Trabajo: Propuso que todo trabajo intelectual debe ser
separado del trabajo manual o fisico. Ello condujo a la racionalizacion del

trabajo y consecuentemente el disefo de cargos simples y elementales.

Ademas de estos dos puntos esenciales Taylor aport6 el analisis de estudios de
tiempos y movimientos, que buscaba la eliminacion de movimientos inatiles en el
trabajo; programas de motivacion y recompensa salarial de los obreros y el
mejoramiento de las condiciones en los talleres. Analogamente los esposos Gilbert
acentdan los trabajos de estudios de movimientos en los puestos (1901). En la
administracion de los inventarios es importante sefalar la derivacion de la curva de
todos los costos relevantes que tienen que ver con los mismos, llamado lote
econdmico aportado por Ford Harris (1915). Se profundiza en el estudio del
comportamiento del hombre y se demuestra que no solamente el salario motiva
al hombre. Estos estudios estan reflejados en la escuela de las relaciones humanas

llevadas a cabo en Hawthorne por Elton Mayo en 1927.

e La Administracion Cientifica: Frederick W. Taylor en esta etapa se realiza
una sistematizacién de las operaciones productivas bajo el método cientifico,
mediante la observacion directa de los métodos de trabajo utilizados por los

trabajadores con la finalidad de eliminar la pérdida de tiempo y dinero.

e Etapa de la Administracion de la produccion: Esta se particulariza por la
utilizacién de la inferencia estadistica para el estudio de la produccion y es
asi como surgen los programas de muestreo e inspeccion y las cartas de

control.
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Es importante saber que el hombre en esta etapa empieza a tomar conciencia que
lo importante no es la produccion en masa como se pensaba en la Revolucion
Industrial, sino que existe un cliente al cual hay que satisfacer con productos de

buena calidad.

e Etapadela Administracion de las Operaciones: Se inicia alrededor de los
afos 50°s y se diferencia de las etapas anteriores pues la produccion no
solamente se basa en la fabricacion de bienes tangibles, sino también en la

generacion de productos intangibles denominados servicios.

Surge entonces la gerencia de bienes y servicios como una funcién de operaciones,
en donde se debia estar intimamente relacionado con las funciones de
mercadotecnia y finanzas, aparecen las computadoras y la automatizacion que
permite la rapidez de las operaciones en las empresas. En Japoén, Taichi Ohno
estudia el mejoramiento de la productividad por medio del sistema de produccion
Toyota cuya esencia principal es el aprovechamiento del tiempo invertido entre

suplidores, organizacion y clientes mediante la filosofia del justo a tiempo.

e Etapade la Administracién por Procesos: Esta relacionada con la calidad
del producto y la mejora en los procesos de produccion a través de las

siguientes corrientes:

e Calidad Total (1980). La cual toma dos grandes aspectos aportados por el
Dr. Deming, el primero es el compromiso de los trabajadores y la alta
gerencia de tomar una actitud positiva hacia la calidad en todos los
niveles de la organizacion,y el segundo es el mejoramiento estadistico

de los procesos.

¢ Reingenieria de los Procesos (1990). Dentro de la organizacion existen
procesos que, aungue se mejoren continuamente, siempre van a dar mas de

lo mismo.
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En este caso simplemente hay que estudiar los procesos redisefnarlos

adaptandolos a las nuevas exigencias del mercado.

Organizaciones Inteligentes (1990). Se basa en el estudio de cinco
disciplinas béasicas que rigen el comportamiento del recurso humano para
prepararlo hacia una actitud para el cambio, en un mundo moderno que cada

dia es mas exigente y competitivo.

A estas cinco disciplinas se les denomina de la forma siguiente: Vision
Compartida, Maestria Personal, Modelos Mentales, Aprendizaje en Equipo y

Pensamiento Sistémico.

Benchmarking (1990). Enfoque administrativo que estudia los procesos mas
exitosos de las mejores empresas para ponerlos en practica en las
organizaciones para solucionar sus propios problemas en el proceso, es
decir, aprender de otras organizaciones, busca su mejoria y por tanto mejora

su productividad.

Supply Chain Management (1990). El enfoque de cadenas de suministros
cuya propuesta basicamente se centra en la integracién de procesos como

elemento fundamental en la optimizacién de resultados organizacionales.

Con esta propuesta entonces, resulta imperativo que los miembros de una
cadena de suministro trabajen en un esfuerzo conjunto a fin de minimizar los
costos totales de transportacion, almacenamiento, distribucion, y colocacion

final.

Logistica Inversa (2000). Enfoque de gestion que analiza el flujo de proceso
de los materiales en toda la cadena de suministro, pero desde una éptica de
la recuperacion del valor de la propia devolucion, en otras palabras, estudia

la manera eficiente la recuperacion y reciclaje de los materiales.
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Una vez mostrados los antecedentes historicos es conveniente profundizar en los
siguientes conceptos, pues se encuentran inversos dentro del célculo de la
capacidad de planta que se usa como base para el desarrollo del presente proyecto
optimizacién de los sistemas de produccion a través de la carga de trabajo de cada

equipo punto de partida para el balanceo de lineas de produccion.

Produccion

Cualquier uso de los recursos que permita transformar un bien mediante un proceso
definitivo. También es la creacion y procesamiento de bienes, mercancias y
servicios Incluida su concepcion su procesamiento en las diversas etapas y la
financiacion ofrecida por los bancos.

Autor: “MICROECONOMIA EL 26/09/2009” Fecha de Recuperacion 26/10/2019

Sistemas de produccién
Es el conjunto de actividades orientadas a la transformacion o factores productivos
en bienes y servicios, en estos procesos interviene la informacion y la tecnologia

que interactian con las personas para lograr la satisfaccion de la demanda.

Etapas del Sistema de Produccion

e Etapa Analitica: El objetivo principal de esta etapa es conseguir la mayor
cantidad de materia prima a un bajo costo.

e FEtapa de sintesis: Transformacion de un bien o un servicio En producto de
la empresa en este punto es vital validar la calidad y el control del
cumplimiento de los objetivos

e FEtapa de Acondicionamiento: Se validad el cumplimiento de las

expectativas del cliente y se procede a comercializar el producto.

Tipos de Sistemas

Sistema de produccion continla: Este sistema se utiliza para fabricar, procesar y

producir materiales sin interrupcion a través de un proceso de flujo continuo que
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permite mantener los materiales en continuo movimiento y generalmente funcionan

las 24hrs, 7 dias a la semana.

e Produccion en masa: Es la produccion de grandes cantidades de productos

estandarizados en base a lineas de montaje.

e Produccion por proceso: En este caso el flujo de materiales es continuo, pero
con la peculiaridad de que solo se destina a producir un solo producto, el
proceso esti altamente mecanizado requiere de una mano de obra poco

calificada.

Sistema de produccion Intermitente. El proceso de transformacion de este
sistema se realiza en intervalos irregulares y sin continuidad de flujo. Los productos
son fabricados con base en los pedidos del cliente, en pequefias escalas.

e Sistema de produccion modular: Esta forma de produccién se enfoca en
subdividir un sistema en partes mas pequefias denominadas médulos y que
pueden ser creadas de forma independiente.

e Sistemas de produccion por lotes: Este método de fabricacion se utiliza para
producir cantidades limitadas de un mismo producto bajo pedido.

e Sistema de produccion por proyectos: Es una forma de produccién
intermitente compleja ya que los requerimientos en materia de recursos

varian dependiendo de la evolucién del proyecto.

Sistemas de produccién en funcion del sector

e Sistema de produccion primarios: Se ocupa de la explotacion directa de los
recursos naturales.

e Sistema de produccion secundaria: Partiendo del sector primario, aplican
técnicas de transformacion industrial o artesanal segin sea el caso para
generar nuevos bienes.

e Sistema de produccion terciaria: En este grupo se incluyen todos los

procesos de fabricacion cuyo resultado es un bien tangible o intangible.
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Teoria de la Produccién

Se considera rama de la economia esto con base en que ocupa el analisis de los
determinantes de la eleccion de la empresa en base a los insumos de acuerdo a la
funcion de la produccion, los precios de los insumos y el nivel de produccion que se
requiere. Lateoria se fundamenta en la hipé tesis de que la empresa desea emplear
el conjunto de cantidades de insumos que minimizan los costos totales al obtener
una produccion determinada. Asi variando la produccidén es posible construir las

relaciones producto- costo.

De acuerdo con esta teoria se dice que son 4 los elementos que intervienen en la
produccion, la tierra el trabajo, el capital y la organizacion. Encontrando que la
organizacion es el factor de caracteristicas propias al que todos consideran esencial
en la produccidn, quienes lo aceptan lo describen como que el campesino (trabajo),
Tierra (Naturaleza) y un montén de monedas o un equipo de herramientas (Capital)
requieren de un espiritu coordinado que aplique el trabajo necesario sobre una
determinada expansion de tierra, asi que el factor de la organizacion se refiere a el
empresario que realiza el verdadero trabajo de iniciativa y direccion para lograr la
ejecucion de la produccion. Autor: f. Robert Jacob & Richard b. Chase.

Titulo: administracién de operaciones “produccion y cadena de subministro” décimo
quinta edicion editorial: mc Graw- Hill.

De la cita anterior se destaca que lo esencial para el sistema de produccion es la
correcta direccién de la organizacion, pues una buena direccion es el éxito o el
fracaso de la planeacioén. El desarrollo del proyecto se realizara mediante el uso de
las técnicas del mejoramiento continuo para realizar un andlisis exhaustivo sobre la
problematica que afecta a la organizacién y cumplir los objetivos planteados al inicio
de proyecto. A continuacion, se presentan conceptos relacionados enfaticamente

con el proyecto, para facilitar el entendimiento del proyecto.

Capacidad de planta: Es definida como el volumen de produccion recibido,
almacenado o producido sobre una unidad de tiempo, siendo produccion el bien que
produce la empresa, ya sea intangible o no a través de un sistema productivo que

puede ser planeado a largo, mediano y corto plazo.
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Tipos de capacidad

La capacidad a largo plazo se enfoca en més de un afio y es a nivel
estructural. Esto implica que requiere gran inversion y que su importancia es
estratégica.

La capacidad a mediano plazo se enfoca entre los 6 y 18 meses. Se toman
decisiones con respecto a la contratacién o despido del personal, adquisicion
de herramientas, maquinas y subcontratacion.

La capacidad a corto plazo se trabaja en forma diaria o semanal, por lo tanto,
las acciones realizadas son efectivas en horas con el fin de alinear la
produccion planeada y la real. Se asocian decisiones relacionadas con las
horas extras, movimiento de personal y transporte de producto.

Capacidad de disefio: Es la maxima produccidon teorica que se puede
alcanzar bajo condiciones ideales.

Capacidad efectiva: La produccidon que se espera alcanzar en condiciones
reales de funcionamiento.

Capacidad real: Se obtiene del célculo de la capacidad de disefio y la
capacidad efectiva pues a través de ellas podemos obtener el porcentaje de
utilizacion de los equipos y la eficiencia de produccién.

Utilizacién de capacidad: Es el cociente entre la produccion real (capacidad
real) y la capacidad de disefio. Con esto sabemos qué tanto estamos
aprovechando la capacidad de disefio de la compafiia.

Eficiencia de produccion: Es el cociente entre la produccion real (capacidad
real) y la capacidad efectiva. La relacion de eficiencia la obtenemos segun

se acerca el indice a 1 (100%).

ORMULA:

Figura 2. Formula para calculo de capacidad de produccion.

Fuente: Elaboracion Propia
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Una vez que se obtiene la capacidad es posible disefiar estrategias a seguir para
minimizar su impacto dentro de la organizacion si la demanda es superior a la
capacidad enfrentaremos pérdida de clientes y competitividad para evitar pérdidas
se puede hacer uso de las siguientes recomendaciones.

e Mejora la productividad: Busca la mejora de los procesos y los elementos

que intervienen en ellos, disminuye los tiempos ociosos y balancea la linea.

e Contrata mas personal, o contrata personas mas cualificadas segun el tipo
de negocio.
e Trabajar horas extras.

e Subcontrata la produccién.

Pero si es caso contrario que la capacidad es superior a la demanda enfrentaremos
problemas de costos de produccién y funcionamiento para evitar pérdidas se puede

hacer uso de las siguientes recomendaciones.

e Despide al personal: Lo que estan haciendo 200 personas lo podrian hacer
170

e Publicidad y promocién: Emprende estrategias de publicidad y promocién de
tu producto o servicio que incentiven la demanda.

¢ Investigacion de mercados: Preguntate que es lo que pasa con tu producto o

servicio y por qué no esta siendo demandado.

El calculo de la capacidad de produccion involucra muchos aspectos de la direccion
de operaciones, los que seran mas o menos dependiendo del momento en que se
hace, el horizonte de tiempo, la planeacion de la planta, proceso o servicio, etc. De
lo anterior cabe resaltar que la capacidad de planta es vital para cualquier
organizacion pues es la base de la toma de decisiones. Betancourt D.F. (11 de abril
de 2016). Capacidad de produccion Recuperado el 28 de octubre de 2019.
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Capacidad de planta estandares de trabajo y medida del trabajo

En la antigiiedad Frederick Taylor y Frank y Lullian Gilbreth realizaron los primeros
estudios para sentar las bases del trabajo estandarizado y medidas del trabajo. Los
modernos estandares de trabajo comenzaron con los trabajos de la mayor parte y
la mayor parte del trabajo era manual. En aquella época, productos fabricados era
elevado. Poco se conocia sobre que era una jornada de trabajo razonable, por lo
que los directivos iniciaron estudios para mejorar los métodos de trabajo y para
comprender el esfuerzo humano. Estos estudios continban todavia. Aunque
estamos a principios del siglo XXI, y los costes de la mano de obra suponen a
menudo menos de 10% de las ventas, los estandares de trabajo siguen siendo
importantes y desempefian un papel esencial en las empresas de fabricacion y de
servicios. Suelen ser el punto de partida para determinar las necesidades de
personal. Con la mitad de las fabricas de Norteamérica utilizando algun tipo de
sistema de incentivos para la mano de obra, es necesario tener buenos tiempos

estandar o estandares de trabajo.

Una direccion de operaciones eficaz necesita tiempos estandar de trabajo definidos
correctamente que ayuden a la empresa a determinar:

e EIl contenido en mano de obra en los articulos producidos (el coste de la
mano de obra).

e Las necesidades de personal (cuanta gente se necesita para lograr la
produccion solicitada).

e Las estimaciones de coste y tiempo antes de iniciar la produccion (para
ayudar en una serie de decisiones, que van desde las estimaciones de
costes hasta las decisiones de fabricar o comprar).

e Eltamafio de los equipos y el requerimiento de las cargas de trabajo (quién
hace qué en una actividad de grupo o en una linea de montaje).

e La produccion esperada (de esta manera, tanto el director como el
empleado saben qué constituye realmente el trabajo justo de un dia).

e Las bases de los sistemas de salarios e incentivos (qué es lo que se

considera un incentivo razonable).
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e La eficiencia de los empleados y de la supervision (es necesario un tiempo

estandar contra el que determinar la eficiencia).

Los tiempos estandar de trabajo correctamente definidos representan la cantidad
de tiempo que tardaria un empleado medio en realizar una actividad de trabajo

especifica, en unas condiciones normales de trabajo.

Experiencia histérica

Se pueden estimar los tiempos estandares de trabajo basandose en la experiencia
histérica; es decir, cuenta cuantas horas de trabajo fueron necesarias para hacer
una tarea la ultima vez que se realiz6. Normalmente, estan disponibles en las fichas
de tiempo de los empleados o en los registros de produccién. Pero no son objetivos,
Yy N0 CONOCEeMOS Su precision, ni si representan un ritmo de trabajo razonable o lento,

ni si se incluyen circunstancias inusuales.

Estudio de tiempos (cronometrajes)
El clasico sistema de estudio con cronémetro, o estudio de tiempos, originalmente
propuesto por Frederick W. Taylor en 1881, es aun el método de estudio mas
utilizado. El procedimiento del estudio de tiempos consiste en cronometrar una
muestra de la actividad de un empleado y utilizarla para fijar un estandar.
Una persona entrenada y con experiencia puede establecer un estandar siguiendo
los ocho pasos que se detallan a continuacion:
e Definir la tarea a estudiar.
e Dividir la tarea en elementos precisos.
e Decidir cuantas veces se va a medir la tarea (el nimero de ciclos de trabajo
0 muestras que se necesitan).
e Cronometrar y anotar los tiempos de los elementos y los indices de actividad
desarrollados.
e Calcular el tiempo observado (real) medio.
e Determinar el indice de eficacia y calcular el tiempo normal para cada

elemento. Sumar los tiempos normales de cada elemento.
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e Calcular el tiempo estandar. Este ajuste del tiempo normal total engloba
ciertos suplementos, como las necesidades personales, las inevitables
demoras en el trabajo y la fatiga de los empleados

Muestreo de trabajo

El muestreo de trabajo es el cuarto método para la determinacion de los tiempos
estandar de trabajo o de produccion y fue desarrollado en Inglaterra por L. Tippet
en la década de 1930. El método requiere observaciones aleatorias que registren la
actividad que esta desarrollando el empleado.

Demanda

Es la cantidad total de un bien o servicio que las personas desean adquirir.

Prondstico

Un pronéstico de demanda o prondéstico de producciéon en el ambito de fabricacion,
consiste en predecir eventos futuros asociados al producto o servicio que
ofrecemos. En este caso pensamos a futuro para estimar cuanto vamos a vender,

lo que nos permitira desarrollar proyecciones de ventas.

Enfoque de pronéstico de demanda cualitativo
e Consulta a la fuerza de ventas
e Encuesta de mercado de consumo
e Grupos de consenso
e Jurado de opinion ejecutiva

Método Delphi

Enfoque de prondstico de demanda cuantitativo
e Promedio simple.
e Promedio ponderado.
e Suavizacion exponencial simple y doble.
e Regresion Lineal.
Personal: Es un elemento de la mercadotecnia relacionado con los recursos

humanos.
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Eficiencia: Se trata ante todo de ser eficiente para poder competir en las
mejores condiciones posibles en unos mercados cada dia mas abiertos e
internacionalizados.

Porcentaje de utilizacion: Es el tiempo que vamos a utilizar el equipo (linea,
maquina, operarios...) porque tenemos referencias para fabricar en la misma. Es el
tiempo que hemos utilizado el equipo pues debido a averias, faltas de material,
cambios de referencia o de herramientas, descansos, etc. no hemos sido capaces

de estar produciendo durante todo el turno.

tiempo de funcionamiento

U = Utilizacién = : o
tiempo de carga

Figura 3. Formula de porcentaje de utilizacién de los equipos de produccién.
Fuente: Elaboracion propia

Balanceo de lineas de produccién: Es una de las herramientas mas importantes
para el control de la produccion, dado que de una linea de fabricacion equilibrada
depende la optimizacién de ciertas variables que afectan la productividad de un
proceso, variables tales como los son los inventarios de producto en proceso, los
tiempos de fabricacidén y las entregas parciales de produccion.

El objetivo fundamental de un balanceo de linea corresponde a igualar los tiempos

de trabajo en todas las estaciones del proceso.

Establecer una linea de produccién balanceada requiere de una juiciosa
consecucién de datos, aplicacion tedrica, movimiento de recursos e incluso
inversiones econémicas. Por ende, vale la pena considerar una serie de condiciones
gue limitan el alcance de un balanceo de linea, dado que no todo proceso justifica

la aplicacion de un estudio del equilibrio de los tiempos entre estaciones.

Tales condiciones son:
e Cantidad: El volumen o cantidad de la produccién debe ser suficiente para

cubrir la preparacion de una linea. Es decir, que debe considerarse el costo
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de preparacién de la linea y el ahorro que ella tendria aplicado al volumen
proyectado de la produccion (teniendo en cuenta la duracion que tendra el
proceso)

e Continuidad: Deben tomarse medidas de gestion que permitan asegurar un
aprovisionamiento continuo de materiales, insumos, piezas y sub-ensambles.
Asi como coordinar la estrategia de mantenimiento que minimice las fallas en
los equipos involucrados en el proceso.

e Equilibrio: Se deben asignar operaciones a cada operador por igual en
cuestion de tiempo, esto adquiere decir que no se le dara a un operador mas
tiempo productivo que otro.

Hay tres tipos de balanceo de linea; el tradicional, el de peso posicional y el

heuristico, a continuacion se explica brevemente cada uno.

e Tradicional: Se balancea dependiéndose del tiempo de la estacion mas
tardada, la cual marcara el tiempo mayor de tiempo de ciclo por estacion.

e Peso posicional: Se saca el tiempo posicional de cada operacion y se
acomodan en orden descendiente de modo que las de mayor tiempo sean
las estaciones que se atiendan primero en el reparto de operaciones.

e Heuristico: Se realiza dependiendo de la cantidad de operadores o de
estaciones que se tengan para hacer el balance de esa linea.

e El método Tradicional: Consiste en balancear o crear estaciones de trabajo
con base en la operacion o actividad més tardada, sin que ninguna otra
estacion rebase el tiempo de dicha actividad.

e Meétodo Heuristico: Consiste en trabajar con las condiciones con las que se
cuentan, es decir, con el nimero de operadores disponibles. Es este caso se
determina el tiempo de ciclo de acuerdo a la division de la sumatoria de todos
los tiempo estandar de las operaciones entre el nUmero de operadores. En

este método si se pude rebasar el tiempo maximo del tiempo del ciclo.
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10.2 Mejoramiento continuo

Es una filosofia gerencial que establece procedimientos para cumplir metas, en un
principio se puede percibir como una actitud mas que una filosofia y mas cuando el
mejoramiento es exitoso.

El mejoramiento continuo debe estar alineado a los objetivos de la organizacion.

El mejoramiento es parte de una labor diaria de todas las unidades de trabajo

e Los procesos del mejoramiento continuo, buscan eliminar los problemas de
raiz.

e El mejoramiento se deriva de las oportunidades de mejora, de los problemas

gue se deben corregir.

El proceso de mejoramiento continuo consta de las siguientes etapas:

1. Caracterizar el problema: Es una manera de mostrar el trasfondo del
problema y la necesidad actual de resolverlo.

2. ldentificar los componentes: Es una manera de analizar el indicador, el
proceso y evaluar los datos mas importantes.

3. Analizar el problema: Es una manera de identificar las causas basicas del
problema

4. Planificar acciones correctivas: Es una manera de identificar alternativas
para cada causa basica un método de considerar los factores que afecten a
implantacion.

5. Mostrar resultados: Es una manera de mostrar la eficacia de los métodos

que fueron utilizados.

10.3 Herramientas de recoleccion y Analisis de la informacion
El desarrollo de cada una de las etapas se realiza apoyada de las siguientes
herramientas usadas como base para la recoleccion y analisis de la informacion a

continuacion se describen cada una.
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Analisis Foda
Es una evaluacion subjetiva de datos de la organizacion en un formato matricial y

es una herramienta para entender y toma decisiones en negocios y empresas. Es
un instrumento que de referencia para revisar la estrategia, posicion y direccion de
la empresa resaltando la fortaleza y las debilidades internas para compararlos con

las oportunidades y amenazas.
A continuacion, se muestran los elementos que conforman un andlisis Foda.

negativos

2 o

—

-

A menazas Oportunidades

F.Externos

Figura 5. Elementos que conforman el Analisis Foda

Fuente: Elaboracioén propia
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Diagrama de Gantt

Un diagrama de Gantt muestra sencillamente el tiempo de terminacion planeado
para las distintas actividades del proyecto como barras graficadas conforme al
tiempo. Se traza una linea vertical en un dia dado, se puede determinar que parte
del proyecto se encuentra adelantado y cual atrasado con respecto a la

programacion.

PLAN DEACTIVIDADES PARA LA TRANSFERENGIA DENUMEROS DE PARTE DE P-09 A P-04, P-06 & P-14

PERIODO DE REALIZACION

ITEM ACTIVIDADES RESPONSABLE AVANCE ESTATUS
AGOSTO | SEPTIEMERE | OCTUBRE | NOVIEMEBRE DICIEMERE
Elzborar Analisiz de capacidad de
planta con 12 prensas [ 4 prensas de Luz Muf .
1 300 tns] Proyectando de septiembre a HEiunoe 100 ok
efef
Elaborar listado de los numeros de Produceid d .
2 parte a transferir a cadauna de las roduceion estampado 1003 ok
prensas de 300 toneladas
Feliazar Simulacion y validacion de
k] capacidad de planta con los numeros Luz ™oz 100% ak
de parte propuestos a transferir
4 Revizion de loz nivelez de inventaric Inuentarios 100 "
de las numeros de parte a transferir * o
Flan para la realizacion de Frowgramacion & .
& transherencia de numeros de parte Compras 100z ok
produccion, calidad, matenimiento de
7 planta yherramentales e plan de Programacion 1002 ok
produccion para los numeros a )
tranferir
Programacion & Seguimiento ala
] realizacion de pilotajes de los Programacion 1003 ok
numeros transferidos
a Verificacion de losresultados Proaramacion & 100 "
obtenidos Froducion estamado * °

Figura 6. Elementos que conforman el Diagrama de Gantt

Fuente: Elaboracion propia
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Grafico de barras.

Un gréfico de barras es aquella representacion grafica Bidimensional que los objetos
gréaficos elementales son un conjunto de rectangulos dispuestos paralelamente, de
manera que la extensién de los mismos sea proporcional la magnitud que se

requiere representar.

Los rectangulos o barras pueden estar colocados horizontal o verticalmente. En este
altimo caso reciben también el nombre de gréficos de columnas se utilizan para
comparar magnitudes entre varias categorias, para observar la evolucion en el
tiempo de una determinada magnitud, o una combinacién de ambas.

Existen diferente tipo de graficas de barras, que pueden manejar datos, nominales,

secuenciales y numericos.

Costo Mensual por Maquina
530,000.00
$25,000.00
520,000.00

§15,000.00

$10,000.00
= [ | | ‘ m
5 | III Il I I III III Il

p-01 P-03 P04 P05 P06 P-0E P-09 P-10 P-11 P-12 P-13 P-14

 AGOSTO s SEFTIEMBRE s OCTUBRE
NOVIEMBRE Lineal (OCTUBRE)

Figura 7. Grafico de Barras

Fuente: Elaboracion propia
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Entrevistas

La entrevista es una técnica Que permite reunir informacion directamente con los
involucrados en el proceso. Es una forma de obtener la recepcién del personal sobre
lo que esta sucediendo. Para realizar una entrevista se debe planear la misma,
determinando qué informacion se necesita recopilar. Luego se elabora una guia,
para la entrevista con su respectiva prueba piloto. Se debe seleccionar a las
personas que mas conozca sobre el tema. Se realiza la programacion de la
entrevista, se establece el tiempo necesario y el lugar apropiado para ejecutarla sin
interrupciones. Realizar la invitacion al entrevistado, informarle del objetivo, la fecha
y el lugar para el efecto, Por ultimo, se realiza la entrevista y se le agradece al el

entrevistado su participacion y comentarios.

3 SAN-S cuEsTIonARIO

Leer determinad armente las preguntas gue se pressnts s continuscian
que estdn relacionsdas con s optimizacien de los sistemas de producciGn Se agradece sy
colaboracian y respuesta objetivo para una mejor evaluacicon  del sstema,

1. Paorgue crees gue se geners un mal caleoks de capacidasd .
= Falta de capacitacién del personal de control de produccidn

= Falta de conacimients
= Cras

[

Factores que afectan ol ciloulo de capacidad.
= Instructivos absoletos
= Informacion tardia
= Rotacién de Personal
- Oeras

3. Por gue crees gue existe un desaprovechamiento de los equipas de produccicn,
= Por la mala planescian
= Mal calculs
= [Falta de control

4. Poar qud trabajas tiempo extra
=+ Falta se seguimienbo
= Nusvos proyectos
= Tienes mucho trabajo

5 Coma es la situscian actual de la organizacicn.
= Mala arganizacicn
+ Mo se tiene contral saobre el trabajo
= Descantroed

B. Qe propones para majorar la situacian actual.
= Capactar al res de control de produceisn
= Revisar la capacidiad de plamta
= Foeyisar todas las sctividades de cantrol de produceitgn

Figura 10. Formato para la entrevista
Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Para el desarrollo del proyecto dispuesto se establecera una metodologia de
trabajo, dividida en cuatro etapas y la fase de resultados obtenidos, que
comprenden desde el analisis de la situacion actual de la empresa hasta la
planificacion de la propuesta de la implantacion de la futura optimizacion de los
sistemas de produccion de la linea objetos de estudio. Este plan de trabajo busca
cumplir con los objetivos establecidos al inicio del proyecto incorporando la
propuesta de optimizacion la teoria del mejoramiento continuo y las herramientas

que se describen en el marco tedrico detallado en el capitulo anterior.

11.1 Metodologia General Utilizada.

Fase I. Situacion Actual.

Consiste en analizar la situacion actual del proceso de San-s Mexicana S.A. de C.V.
con el fin de entender los aspectos que conforman a la organizacién, como
estructura sistemas y recursos. De acuerdo con el desarrollo del proyecto se inicia
con la ejecucion de esta fase.

Fase Il. Recoleccion de la informacion.

Esta segunda fase se inicia una vez completada la fase | comprende la recoleccién
de lainformacién de la linea de produccién que sera objeto de estudio en la empresa
San-s Mexicana S.A. de C.V.

Fase lll. Analisis de la informacién.

Esta Tercera fase se realiza en paralelo con la fase Il del proyecto. Consiste en
analizar, los resultados anteriores y clasificar los para obtener los que han tenido
mayor influencia en la obtencion de los resultados en el pasado. Incluyendo causa

efecto de las mismas.
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Fase IV. Propuesta e implementacion de Optimizacion
Como resultado de las 3 propuestas anteriores se proporcionan mejoras en los
procesos de la empresa orientados al calculo de la capacidad de planta, balanceo

de lineas y optimizacién de los sistemas de produccion.

Fase V. Presentacion de Resultados.

Paralelo a la ejecucion de las cuatro etapas anteriores se realiza un informe de
resultados del proyecto de acuerdo a los lineamientos establecidos por el
Tecnologico de Pabellon de Arteaga.

11.2 Anélisis de la Situacion Actual

La empresa San-s Mexicana S.A. DE C.V. enfrenta una falta de optimizacion de los
sistemas de produccion de una linea en especifico Progresivo- Blanking que se
observa, a través del célculo de capacidad de planta de esta linea aunado a esto
el area de control de produccion ha experimentado una rotacion impresionante en
su personal lo que se traduce en falta de seguimiento, falta de capacitacion y
pérdida de conocimiento para realizar las actividades fundamentales de este

departamento quien es el encargado de calcular la capacidad.

A partir del conocimiento de esta situacion y con base en el funcionamiento del
calculo de la capacidad de planta dentro de la organizacion es que se da origen al
presente estudio el cual pretende determinar diversos aspectos positivos y
negativos de la ejecucion de la produccién, asi como establecer las causas que

provocan la discrepancia entre lo que se planifica y o que se ejecuta.

La falta de optimizacién de los sistema de produccién de la linea Progresivo-
Blanking actualmente le estd generando a la organizacidn gastos innecesarios pues
ha tenido que invertir en tiempo extra para cumplir con la demanda de produccion
de estos equipos debido a la sobrecarga de trabajo de esta linea de produccion, la
propuesta de optimizacion pretende cumplir con una de la principales expectativas

de la organizacion ahorro en costos ademas de contar con un sistema que le permita
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conocer de manera oportuna la capacidad de cada uno de sus equipos y que estos

a su vez sea aprovechados eficientemente.

A continuacién, se muestra el calculo de capacidad actual con el que cuenta la

. s
CODIGO: CP-RC-100
8AN-S PLAN DE CAPACIDAD DE PLANTA ESTAMPADO PRG 2019 ¢~ pgpromese. conthot ot
LY proo.
GOLPES POR NUMERO DE PARTE TOTAL WA chlﬂﬂfoﬁs
NUMERCDEPARTE | SFM
7 I = I I P B R R R P E A T
P-01_200 TON W 51,30 scasso | rozone | osvese | exaeis | serani] _srax [ 2402 1.3 [ 19 | 20 | a9 | e | 13
P-03 180 TON WD w3 | sa0041 | soazon | os5077 | 7é0324 | avsner a5 | 2o [ as | ar | 14
P-04 300 TON BT e8| suses | srorsz | sae300 | 4sse0 | 268030 [Ty
P-05 110 TON LB RTIETT srasss | anroat | 252497 | t3vesa 09 | 10 | os | o7 | os
P-06_ 300 TON 0N "zgy "oredd [T2sesss [ 2erans [2aezec [ raszes ot | o8 | or
P-08 200 TON B-R ses | irioaz | eazsos | ssoszs | sannar | warirr wr | e | ar | e | us
P-09 300 TON WE sas8 | 750050 | 7eas1a | sz7e7a | c20700 | 304034 2 21 | as | a7
P-10__200 TON BN 88 | s2150s | 3204 | 829037 | 675993 | avosea 20 [ 22 [ 19| 1z | 1s
P-11 110 TON WM "se® | araszz | asssai | sessaa | szsesi | sesem os | o7
P-12_ 10 TON BN smem sizees | stozss | ezeoas | sonaes | szaan [TH T I T D
P-13__ 160 TON ‘B BB 7ose1s | ersaes | esazz | w3208 | azasis 13 13
P-14 300 TON W 88 isent | 3seoaz | arrer | d4eess | zazied 4 | 15 | 1 | | es
nan TOTAL DE GOLPES TOTALDE OPERADORES I
AGO SEP 0CT NOY OIC AGO | STP 00T MOV oIc
110 TON Vana [ wem e
160 TON Fowm [ o [ wse [ oseen e
pane 200 TON Fonwns [ oo [ wven [ cons [ oonene .» e | s
300 TON = san | ana e s | ose | oms [ ar | s
r | A
TOTAL PROGRESIVO 626046 610736 | 641326 | s01227 [ 324276) 72.6% [ 77.2% [ 70.7% [ 62.8% [ 53.3% | 17.4] 185/ 17.0] 15.1] 12.8
—

Figura 11. Formato para calcular la capacidad de planta.
Fuente: Elaboracion propia

Durante la revision se observé que todo el llenado del formato se elaboraba
manualmente asi que en busca de la automatizacién se disefié un sistema para
hacer el calculo de manera automatica.

Se formul6 todo el documento para que fuera capaz de realizar los calculos con solo
sustituir la informacion, actualmente solo se necesita copiar y pegar, en el sistema
creado con esto se elimina el error humano y se agiliza la actualizaciéon de la

informacion clara y precisa.

Caracterizacion de la Muestra.

Como primer paso y con base en la observacion y entrevistas realizadas se encontro
que la falta de conocimiento y capacitacion seguida de un mal calculo estan
directamente relacionados con tener una falta de optimizacion de los sistemas de

produccion.

41



PRODUCCION

120%

100%
80%
60%
40%
20% I I
0%
1 2 3 4 5 6 7

]

]

ol

PARAMETROS QUE DESFAVORECEN LA
OPTIMIZACION DE LOS SISTEMAS DE

8 9

10

Figura 12. Grafica que muestra el resultado de las entrevistas

Fuente: Elaboracién Propia

ITEM PARAMETROS DE MEDICION 180 Personas| porcentaje
1 Falta de capacitacidon y conocimiento de la actividad 30 100%
2 Rotacion de personal 30 100%
3 Instructivos y procedimientos obsoletos 10 33%
4 Desconocimiento de porcentaje de capacidad 20 67%
5 Mal calculo 30 100%
] Falta de seguimiento 20 67%
7 Falta de contral 10 33%
8 otros 0 0%
9 Muevos proyectos 5 17%
10 Informacion Tardia 25 83%

Figura 13. Parametros analizados

Fuente: Elaboracién Propia

En la grafica que se presentay se analizan los parametros que influyen en la falta
de optimizacién de los sistemas de produccion de la linea progresivo- blanking,
colocando en el item (1) “La falta de capacitacion y conocimiento de la actividad”
para el calculo de la capacidad de planta “predominando con un 100% , seguido de
los item (2) rotacion de personal y el item (5) mal célculo, con lo que se descarta
que el item (10), pueda generar alguna afectacion en la realizacion de la actividad,

pues con los resultados analizados es claro que el problema es que el personal
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desconoce cdémo realizar el calculo y como resultado al no tener informacion clara
y precisa no es posible saber el por qué la linea se encuentra saturada de trabajo,
basada en los resultados obtenidos se marca la pauta para iniciar con la propuesta
de optimizacion de los sistemas de produccién bajo un panorama claro que exige
hacer el calculo desde cero, es decir con un sistema nuevo que sea claro, preciso y
automatizado para mitigar el error humano durante la actualizacién de informacion.
Todos los aspectos relacionados con el calculo de capacidad son importantes pues
el no tener un sistema claro y preciso dificulta el andlisis de los procesos de
produccion y control respectivo afectando el aprovechamiento de los equipos de
produccion.

A continuacion, se muestra una tabla con el porcentaje de aprovechamiento de los

equipos de produccion antes de la propuesta de optimizacion.

PORGENTAJE DE GAPAGIDAD

CAPACIDAD GAPAGIDAD
0CT 19 '
38.28% 18.91%
31.52% ’ 18.54%
40.52% , 32.41%
78.04% 61.26%
77.60% 52.84%
78.15% 51.67%
65.71% 63.22%
81.53% ' 70.89%
61.93% 47.46%
35.65% ‘ 7.62%
96.55% 70.60
48.87%

Figura 14. Tabla con porcentajes de capacidad actuales de la organizacion.

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacién, se muestra un resumen de los gastos actuales de la organizacion
en cuanto a costos de energia y mantenimiento antes de proponer la mejora de la

optimizacién de la linea de producciéon Progresivo-Blanking

CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA POR PRENSA [ LINEA PROGRESIVO- BLANKING)
COSTOS MENSUALES

No.De VOLTAJE | AMPERAJE FACTOR KWH COSTO COSTO EN COSTO EN 2 2 2 2
Prensa POTENCIA PORKWH | 1ERTURNO | 3ERTURNO | AGOSTO |SEPTIEMBRE | OCTUBRE (NOVIEMBRE
226 25 0.98 9.6 $ 2160|$ 205.20 | $ 17280 | $ 8,316.00 | $ 7,560.00 | $ 8,694.00 | $ 7,560.00
210 18 0.98 6.4 $ 1440 | $ 136.80 | $ 11520 | $ 5,544.00 | $ 5,040.00 | $ 5,796.00 | $ 5,040.00
458 25 0.98 194 $ 4370($ 41515 | $ 34960 | $16,824.50 | $ 15,295.00 | $ 17,589.25 | $15,295.00
226 19 0.98 73 $  1640($ 155.80 | $ 13120 | $ 6,314.00 | $ 5,740.00 | $ 6,601.00 | $ 5,740.00
228 70 0.98 271 $ 6090 ($ 57855 | $ 487.20 | $23,446.50 | $ 21,315.00 | $ 24,512.25 | $21,315.00
458 19 0.98 148 $ 3320($ 31540 | $ 265.60 | $12,782.00 | $ 11,620.00 | $ 13,363.00 | $11,620.00
458 25 0.98 194 $ 43709 41515 | § 349.60 | $16,824.50 | $ 15,295.00 | $ 17,589.25 | $15,295.00
458 19 0.98 148 $ 3320($ 31540 | $ 265.60 | $12,782.00 | $ 11,620.00 | $ 13,363.00 | $11,620.00
226 11 0.98 42 $ 950 $ 90.25 | $ 7600 $ 3,657.50 | $ 3,325.00 | $ 3,823.75 | $ 3,325.00
226 11 0.98 42 $ 950 [ $ 90.25 | $ 7600 $ 3,657.50 | $ 3,325.00 | $ 3,823.75 | $ 3,325.00
226 18 0.98 6.9 $ 1550 ($ 14725 | $ 12400 | $ 5967.50 | $ 5,425.00 | $ 6,238.75 | $ 5,425.00
226 70 0.98 26.8 $ 6030|$ 572.85 | $ 48240 | $23,215.50 | $ 21,105.00 | $ 24,270.75 | $21,105.00
TOTAL $361.90 $3,438.05 $2,89520 |$139,331.50 | $126,665.00 | $145664.75 |$126,665.00

Figura 15. Resumen de Gastos en energia de la empresa.

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién, se muestra una tabla y una grafica correspondientes a los gastos
de energia y costos de mantenimiento que tiene la organizacién antes de proponer

la optimizacién de su linea de produccion.

COSTO MENSUAL DE ENERGIA

Costo Mensual por Maquina

No. De
AGOSTO |[SEPTIEMBRE| OCTUBRE |NOVIEMBRE $30.000.00
$ 8,316.00 | S 7,560.00 | S 8,694.00 | $ 7,560.00 525 000.00
$ 5,544.00 | $ 5,040.00 | $ 5,796.00 | $ 5,040.00 o
$16,824.50 | $ 15,295.00 | $ 17,589.25 | $15,295.00 520,000.00
$ 6,314.00 | $ 5,740.00 | $ 6,601.00 | $ 5,740.00 $15.000.00
$23,446.50 | $ 21,315.00 | $ 24,512.25 | $21,315.00
$12,782.00 | $ 11,620.00 | 3 13,363.00 | $11,620.00 $10,000.00
$16,824.50 | $ 15,295.00 | $ 17,589.25 | $15,295.00 55,000.00
$12,782.00 | $ 11,620.00 | $ 13,363.00 | $11,620.00 | III II I I ||. ||. II
$ 3,657.50 | $ 3,325.00 | $ 3,823.75 | $ 3,325.00 5
s 365750 | s 332500 | 382375 s 332500 P-01 P-03 P-04 P05 P-05 P-08 P-09 P-10 P-11 P-12 P-13 P-14
$ 5,967.50 | $ 5,425.00 | $ 6,238.75 | $ 5,425.00 — AGOSTO s SEPTIEMBRE  mssmm OCTUBRE
$23,215.50 | $ 21,105.00 | $ 24,270.75 | $21,105.00 NOVIEMEBRE Lineal (OCTUERE)
S

I $139,331.50 | $126,665.00 145,664.75 | $126,665.00

Figura 16. Gastos Mensuales de Energia Figura 17. Gréafico de Gastos
Fuente: Elaboracién propia Fuente: Elaboracién propia
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P-01 S 5,515.00
P-03 $ 405.83|$ 4,870.00
P-04 $ 1,605.00 | $ 19,260.00
P-05 $ 29833(8$ 3,580.00
P-06 $ 2,150.00 | $ 25,800.00
P-08 $1,33750 | $ 16,050.00
P-09 $ 1,605.00 | $ 19,260.00
P-10 $1,337.50 | $ 16,050.00
P11 $ 29833(8$ 3,580.00
P12 $ 298.33(8$ 3,580.00
P-13 S 405.83 (S 4,870.00
P-14 $ 2,150.00 | $ 25,800.00
TOTAL | $12,351.25 | $ 148,215.00

$30,000.00
$§25,000.00
$20,000.00
$15,000.00
$10,000.00

$5,000.00

S-

COSTO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

P01 P03 P04 P05 P-06 P-08 P09 P-10 P-11 P-12 P-13 P-14

m MENSUAL  mmmmm ANUAL ..o Lineal (ANUAL)

Figura 18. Costos de Mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia

Figura 19. Grafico de Costos

Fuente: Elaboracioén propia

A continuacion, se muestra un resumen de costos mensual y anual de la

organizacion

Figura 20. Tabla de costos

Fuente: Elaboracion propia

COSTO DE MANTENIMIENTO
$160,000.00
$140,000.00
$120,000.00
$100,000.00

$80,000.00
$60,000.00
540,000.00
$20,000.00

s |

1

m MENSUAL m ANUAL

Figura 21. Grafica de costos

Fuente: Elaboracién propia

Después de conocer la situacion actual de la empresa en cuanto a costos, lo

siguiente fue

realizar

un andlisis FODA para determinar las fortalezas,

oportunidades, debilidades y amenazas que tiene la organizacion.
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ANALISIS FODA
En el presente capitulo, se presentaran las herramientas que ayudaran a identificar
las debilidades de la empresa, determinar las posibles causas y proponer
alternativas que puedan disminuir el impacto sobre la problemética que enfrenta
actualmente la organizacion.

| FORTALEZAS | = OPORTUNDADES |
1. Sus equipos de produccion tienen
un bajo indice de falla o averia durante | 1.- Nuevos proyectos de produccién

el funcionamiento

2. Su personal operativo esta

comprometido con hacer su trabajo 2.- Costos de adquisicién de materias
con calidad, seguridad y eficiencia prima a un bajo costo sin sacrificar la
calidad
3. Ofrece sueldos y prestaciones 3.- Los clientes esperan servicios de
competitivos en el mercado calidad por persona debidamente
capacitados

4. El area de produccion trabaja bajo 4.- Optimizacion de sus sistemas de

la metodologia de la mejora continua produccion

5.-El personal de sus &reas 5.- Incrementos de utilidad por
funcionales tiene grados de estudio a reduccion de costos derivados del
nivel ingenieria aprovechamiento maximo de sus

equipos de produccion.

1.- Falta de optimizacibn de los | 1.- Recesién en el sector industrial

sistemas de produccion

2.- Personal sin capacitacion en la | 2.- Perdida de proveedor por falta de
realizacion de actividades claves del | confianza en la organizacion.

departamento de control de produccién

3.-Instructivo y procedimientos | 3. La competencia ha mejorado su

obsoletos sistema de produccion.
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Posterior a la presentacion de la situacion actual de la organizacién se describen

las actividades realizadas en la siguiente etapa.

11.3 Recoleccién de la informacion.
Para desarrollar esta etapa se realizaran las siguientes actividades.

Actividades a ejecutar

l. Realizacion de entrevistas para identificar las causas que provocan un
sistema de produccién deficiente.

Il. Solicitar informacion a las areas de produccion y control de produccion.

Il. Analizar los datos proporcionados para descartar datos innecesarios.

IV.  Organizar la informacion para realizar un sistema automatizado para el
calculo de la capacidad de planta.

V. Disefiar el formato para el célculo de la capacidad de planta de manera

automatica.

Para la recoleccién de la informacion se realizaron entrevistas en las que se definié
la informacién que se queria conocer y a quiénes se les realizaria, ademas se

solicité informacion al area de control de produccién y produccién estampado.

La informacion solicitada fue:
¢ NuUumeros de parte asignados para cada equipo de produccion.
e Velocidad de cada equipo de produccién.
¢ Requerimiento mensual de produccién.

e Cantidad de personal asignado para cada equipo de produccion.
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A continuacion, se presentan algunos formatos de los cuales se obtuvo la

informaciodn antes mencionada.

QUINTIMESTRAL 2019

Parte Madelo snm 22 19 20 18 21 21 23 22 20 23 20 15

- | Enera | = Febrero| = Marzo |~ Abril |~ Mayo |~ Junio | = | Julie |+ Agoste| ~ | Septiembi ~ Octubre| = [ Moviembr = | Diciembr ~
F7155T5RAD00-H1 2WF 50 5,261 4,751 0 3,510 3,090 4,770 3,930 3,150 4,260 1770 1,980 4,508
F7155T7A3000 2XP KE 130 o 0 0 o 0 0 o 0 0 o 0 o
F7155T7WADDD-H1 2KP 150 10,602 9,201 0 15,603 14,379 12,750 12,573 14,397 16,086 12,924 11,520 6,720
F7156T5HI000-H1 2WF KX 150 o o 0 o 0 0 o 0 0 o 0 o
77156TSRAD00-HL 2WF 100 o o 0 o o [ o o 0 o 0 o
F7156T5RA300-H1 2WF 100 4,917 4,443 0 3,000 2,790 4,350 3,750 2,790 3,900 1,500 1,830 3,900
F7156T5RX100-H1 2WF 150 344 308 o 510 300 420 180 360 360 270 150 b08
F7156T7WADDD-HL 2XP 150 10,602 9,201 0 15,603 14,379 12,750 12,573 14,397 16,086 12,924 11,520 6,720
77156TBMEQO0-HL 2XP KE 1,000 o o 0 o 0 [ o o 0 o 0 o
F7157TBMED10-H1 2XP KE 200 o 0 0 o 0 0 [ 0 0 o 0 o
F7162TBNTO00-H1 2XP KE o 0 o o 0 0 o 0 0 o o o
T7164T7WADD0-HL 2XP 200 10,602 9,201 0 15,603 14,379 12,750 12,573 14,397 16,085 12,924 11,520 6,720
77164TBMEQL0-HL 2ZXP KE o o 0 o 0 0 o 0 [ o 0 o
F7165T5RAD00-H1 2WF 150 5,261 4,751 0 3,510 3,090 4,770 3,930 3,150 4,260 1770 1,980 4,508
F7165T7WADDD-H1 2KP 200 10,602 9,201 0 15,603 14,379 12,750 12,573 14,397 16,086 12,924 11,520 6,720
77165TBMEQL0-HL 24P KE o o 0 o o 0 o o 0 o 0 o
77166TSRADD0-HL 2WF 5,261 4,751 0 3,510 3,090 4,770 3,930 3,150 4,260 1770 1,980 4,508
T7166T7A3000 2XP KE o o 0 o o [ o o 0 o 0 o
J7167TSRADDOD 2WF 200 5.261 4,751 0 3,510 3,090 4,770 3,930 3,150 4,260 1770 1,980 4,508
F7167T7A3000 2XP KE o 0 o o 0 0 o 0 0 o o o
F7167T7WADDD-HL 2XP 10,602 9,201 0 15,603 14,379 12,750 12,573 14,397 16,086 12,924 11,520 6,720
F7168T7WADD0-HL 2XP 10.602 9,201 0 15,603 14,379 12,750 12,573 14,397 16,086 12,924 11,520 6,720
F716BTBNTO00-H1 2XP KE 200 o 0 0 o 0 0 [ 0 0 o 0 o

Figura 22. Quintimestral pedido del cliente de los proximos cinco meses.

Quintimestral: Es el prondstico que recibe la organizacion, en el que se describen

Fuente: Elaboracion propia

las siguientes especificaciones numero de parte, modelo, cantidad de piezas

mensuales y dias laborables de cada mes. Esta informacion le permite saber a la

organizacion las cantidades y nimeros que seran solicitados durante los siguientes

meses.
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Figura 23. Hoja técnica

Fuente: Elaboracion propia

Hoja Técnica: Documento que recibe la organizacion de parte de Japon que le
permite conocer las especificaciones de los materiales a producir para realizar la

asignacion de cada numero a la linea de produccion.

Figura 24. Hoja de condicién de prensa

Fuente: Elaboracion propia

49



Hoja de condicion de Prensa: Documento genera el area de produccion
estampado que contienen informacion vital de cada numero de parte como:
velocidad, altura, modelos, alturas y paso de avance etc. Antes de mencionar las
actividades para el desarrollo de este punto es importante resaltar que para la
elaboracion del archivo se tuvo un acercamiento con el area de control de
produccion para saber lo que ellos esperaban obtener del sistema para el calculo

de la capacidad.

Después de recolectar la informacion se descarto la informacidon no necesaria. Para
hacer uso de sistemas computacionales como el Excel, en los que se disefi6 el
archivo para el calcular la capacidad de planta de la linea de produccion objeto de
estudio.

En esta fase se desarrollaron las siguientes actividades:

I.  Ordenar la informacion por:
e Capacidad de tonelaje de cada equipo de produccion.
e El nimero de maquina de cada equipo.
e La velocidad de trabajo de cada material que se produce en la linea de
progresivo- blanking.
e El tiempo disponible total de cada equipo por mes.

¢ Requerimiento de cliente.

Calcular capacidad usando las siguientes formulas
Célculo de capacidad de produccion, por turno es decir primer turno y tercer

turno. Usar la siguiente férmula.

Capacidad maxima de produccion = (Velocidad * tiempo disponible del turno * dias
laborables del mes)
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Para calcular el tiempo de produccion requerido por numero de parte. Usar la

siguiente formula.

Tiempo requerido de produccion = (Requerimiento mensual de piezas / Velocidad)

Para calcular el porcentaje de capacidad utilizada de cada equipo. Usar la

siguiente formula.

Porcentaje de capacidad utilizada= Requerimiento de produccién / Capacidad
méaxima de produccién

A continuacion, se muestra una vista previa del archivo elaborado para el célculo

de la capacidad de la linea progresivo blanking objeto de estudio.

s|s|s| 25| 5| 5| 5| 2|2 a| 2 EE!%

nge0 | osnds | TS [ omoe6 | Seanes [ nobate | 6 | w0 | w0 | s [ B
25. Formato para calcular la capacidad de planta de la linea Progresivo

Blanking.
Fuente: Elaboracién propia
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11.3 Anélisis de la informacion.
Una vez finalizado el célculo de la capacidad en el sistema computacional Excel lo
siguiente fue analizar el porcentaje de utilizacién de cada equipo para proponer el

balanceo de la linea progresivo blanking.

Nota: En las zonas delimitadas en color rojo, se
observa la oportunidad de mejora para optimizar

linea de produccion.
PORGENTAJE DE GAPAGIDAD
CAPACIDAD
[PRENSA ocT19

P-05 38.28% 18.91%
P-11 31.52% 18.54%
P-12

78.04% 61.26%

77.60% 52.84%
P-01 78.15% 51.67%
P-08 65.71% 63.22%
P-10
P-04 61.93% 47.46%
P-06 35.65% 27.62%
P-09 96.55%
P-14 48.87% N

26. Tabla de porcentaje de Aprovechamiento de Equipos linea progresivo-
blanking.

Fuente: Elaboracioén propia

En la revision del porcentaje de utilizacion de cada linea de produccién se observo
lo siguiente:
e Los equipos de produccion (P-05, P-11, Y P-12) tiene un aprovechamiento
deficiente que se encuentra en un rango de 18.91% a 32.41%.
e Los equipos de produccion (P-04, P-06, P-09, P-14) tiene un
aprovechamiento deficiente que se encuentra en un rango de 27.62 % a
70.60%.
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Basada en el andlisis se realiza la propuesta de balancear la linea de produccién

para optimizar el aprovechamiento de los equipos.

Fase IV. Propuesta e implementacion de Optimizacién
Una vez concluida la revision del porcentaje de utilizacion de cada equipo se

propuso realizar los siguientes movimientos en la linea de produccion.

Distribuir la produccién de los equipos de la siguiente manera:
e Deshabilitar la P-09 y enviar su carga de trabajo a la P-04, P-06, P-14.
e Deshabilitar la P-11 y P-05 y enviar toda su carga a la P-12.

Para ello se realizaron las siguientes actividades.

1. Se realiz6 una lista de los numeros de parte propuestos a cambiar de
maquina, para ellos se analizaron las especificaciones de cada numero
indicadas en la hoja técnica de cada material. ANEXO (A)

2. Se inform6 a las areas involucradas en el proceso de produccién para
establecer los controles necesarios y garantizar la calidad del producto.

3. Se realizé el cambio de 4m’s para controlar los nimeros de parte. ANEXO
(B)

4. Se emitié programa de produccion. ANEXO (C)

Para comprobar la factibilidad de la propuesta se aplica la optimizacion en el sistema
de calculo de capacidad de planta previamente disefiado para visualizar el
comportamiento de la linea de produccién con los cambios propuestos y de esta
manera garantizar que la linea no sobre pase su capacidad de produccion. Luego,
dichos controles fueron contenidos en el siguiente formato que se utiliz6 para

mostrar el avance y seguimiento de los nimeros de parte.
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A continuacion, se muestran los porcentajes de aprovechamiento de los equipos

con el balanceo aplicados a la linea de produccion objeto de estudio.

28. Tabla de capacidades actuales con la aplicacion del balanceo de
linea.

Fuente: Elaboracion propia

En la revision del porcentaje de utilizacién de cada linea de produccion se observo
lo siguiente:
e P-12 al final del afio concluye con un porcentaje de aprovechamiento del
64.92 %. Con esto se deshabilito la P-05 y la P-11.
e P-04, P-06 P-14 tienen un aprovechamiento del 60.99%, 82.06% y 50.17%.
Con lo que se logra deshabilitar la P-09.
Con lo que se concluye gue el desarrollo del proyecto fue efectivo y se comprobara

en la etapa de resultados.
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A continuacién, se muestra el cronograma que se desarrollé para la elaboracién del
proyecto.

Cronograma de actividades

PERIODO DE REALIZACION

M| ACTVDADES AGOSTO | SEPTEMBRE | OCTUBRE | NOVEMBRE |DICENBRE
OTALT6 [ 10AL30 | 0ZALT3 | 16ALZ7 | OTALTT | T4AL3T | OTAL TS| 16AL29 [02AL U6 DE
DEAGO | DEAGO | DESEP | DESEP | DEQCT | DEQCT | DEOCT | DENOV | DIC

Elaboorar Analisis de capacidad d planta
1 con 12 prensas [ 4 prensas de 200 tng)
Proijectando de septismbre 3 enero

g Elabiorar fistada de los numenas de parte
atransherir 4 cada una de las prensas de J
300 toneladas A

Realizar Simulzcion ywalidacion de
3| capacidad de plants ean los numeras d
patte propuestos a anskeri

4 Rewision de | niveles de inventario de
Iz numendz de parte 3 bransferi

Plan piara Ja realizacion de transterencia

i e numeros de parte
Olar a conaoer  las areas de produssion,
7 palidad, matenimienta de planta y

hemamentales &l plan de produccion para
oz rumeros & branferi

Priagramacion f Sequimients 4|3
8 | realizacion de pilotajes de los umeras
transferidas

0 | Verficacion de los resultadas cbtenidos
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

En este capitulo se presentara el analisis de los resultados obtenidos de la
optimizacién de la linea de produccidon en base al desarrollo de varias actividades
realizadas a través de las etapas del mejoramiento continuo.

En el esquema presentado a continuacion se hace referencia a los objetivos y
actividades realizadas para alcanzar los objetivos propuestos

Fase 1. Situacion actual
de la empresa

Establecer y analizar los
principales problemas
gue enfrenta la
organizacion.

1.- Realizar entrevistas
2.- Conocer proceso de

produccién
3.- Analizar costos
actuales
4.- Capacidad linea
actual

Fase 2. Recoleccién de
la informacion

Andlisis y
familiarizacion con la
informacion adecuada
para la interpretacién

correcta

1.- Analisis de las
entrevistas
2.- Solicitud de
informacion
3.-Recalaculo de la
capacidad de produccion

3.- Andlisis de la
Informacion

Establecer alternativas
de solucién para la
problematica

1.- Andlisis y validacion
de la propuesta de
optimizacién

4.- Implementacion o
propuesta de
optimizacién

Optimizar el sistema de
produccién de la linea
progresivo- blanking

1. Propuesta de
optimizacién de linea
2.- Ejecucion de la
propuesta
3.Verificacion de
resultados
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Se disefid un formato automatizado para el calculo de capacidad de la linea de
produccion progresivo-blanking derivado de la situacion actual de la organizacion
pues como se estipula en el desarrollo del proyecto el area de control de produccion
contaba con déficit para realizar este calculo de manera clara y precisa. A traves del
formato se realizé un buen balanceo de lineas que permitio reducir en los costos de
mantenimiento y consumo de energia.

A continuacién, se muestran algunas graficas que sustentan lo mencionado
actualmente.

COSTO DE MANTENIMIENTO

GOSTO DE MANTENIMIENTO $160,000.00
MENSUAL ANUAL $140,000.00 D
TOTAL -
$  12,351.25 | §  148,215.00 $120,000.00

$100,000.00
$80,000.00
$60,000.00
$40,000.00
$20,000.00

s I

1

m MENSUAL m ANUAL

Figura 29. Grafico de Gastos actuales de la empresa
Fuente: Elaboracion propia

Costos De mantenimiento

5140,000.00

5120,000.00

MANTENIMIENTO
GOSTO DE $100,000.00
TOTAL MENSUAL ANUAL $80,000.00
] 10,149.58 | § 121,795.00
$60,000.00

540,000.00
520,000.00

5
MENSUAL ANUAL

Figura 30. Grafico de Gastos aplicando la optimizacién de la linea de
produccion delaempresa
Fuente: Elaboracion propia
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ToTAL MENSUAL ANTES [MENSUAL DESPUES  AHORRO
§ 1235125 %  10,14058 | §  2,20167

ToTIL ANURLANTES | ANUAL DESPUES AHORRD
¢ 14821500 |% 121,795.00 | §  26,420.00

$16,000.00
$14,000.00
$12,000.00
$10,000.00
$8,000.00
$6,000.00
$4,000.00
$2,000.00
S.
-§2,000.00
-54,000.00

COMPARACION DE COSTOS

MENSUAL ANTES MENSUAL DESPUES

—

AHORRO

Figura 31. Gréfico de Comparacién de Gastos de la empresa
Fuente: Elaboracion propia

Como parte de la optimizacién se obtuvieron los siguientes resultados en referencia
al porcentaje de aprovechamiento de los equipos de produccion reflejados en la
capacidad de planta de la linea de produccién objeto de estudio en donde se la
situacion actual antes de realizar el proyecto y la situacion después del desarrollo
de la tesis, cumpliendo los objetivos planteados.

120.00%
100.00%
80.00%
60.00%
40.00%
20.00%
0.00%

PORCENTAJE DE CAPACIDAD MENSUAL POR MAQUINA

il

p-0s P-11 P12 P-03 P-13 P-01 P-08 P-10 P-04 PO P-05

. CAPACIDAD SEP 19
CAPACIDAD  NOV 18
----- Lineal { CAPACIDAD 5EF 15)

CAPACIDAD
CAPACIDAD

Figura 32. Grafico de aprovechamiento de equipos de produccion.
Fuente: Elaboracién propia
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G’:g:ll PORCENTAJE DE CAPACIDAD MENSUAL POR MAQUINA

120.00%
100.00%

o [T P T N (N T —
B00% DN DN MRS ST Sice i i

a0.00%

20,005

0.00%

P05 P-11 P-12 P-03 P-13 P-01 P-08 P-10 P-D4 P-06 P-09 P-14

mmm— CAPACIDAD SEP 19 CAPACIDAD OCT 19
CAPACIDAD  NOV 19 CAPACIDAD DIC19

----- Lineal { CAPACIDAD SEP 19)

Figura 33. Grafico de aprovechamiento de equipos de produccion.
Optimizacion de sistema
Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar que el aprovechamiento de los equipos de produccion mejoré
considerablemente, ademas se logré deshabilitar tres equipos de produccion que
estaran disponibles para adquisicion de nuevos proyectos o para venta; se concluye
gue los objetivos planteados al inicio de la tesis se cumplieron; se generd un buen
sistema de optimizacidon para la empresa que esta en crecimiento, sin duda se
puede mejorar se desarrollado de una forma entendible, por si otro residente desea
realizar mejoras se pueden hacer todo es perfectible. Como parte del estudio se
muestra evidencia de la inactividad de los equipos de produccion de la linea objeto
de estudio, en los que se coloca identificacion de paro para apreciar de manera mas
facil que estos equipos actualmente ya no estan en uso, debido a la optimizacién de

la linea de produccion.
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Figura 34. Equipos deshabilitados de la linea de Progresivo- Blanking.
Optimizacién de sistema
Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Para concluir este trabajo, este capitulo se dedicara a mostrar las conclusiones

recomendaciones obtenidas a lo largo del trabajo en este proyecto, asi como

mostrar los beneficios obtenidos.

El mejoramiento del sistema para calcular la capacidad. Brindé al area de
control de produccién la oportunidad de optimizar la linea de produccién
progresivo-blanking.

La organizacion obtuvo un impacto econdémico directo, atravesd del ahorro
de costos

El sistema de célculo brinda la oportunidad de analizar el aprovechamiento
de los equipos y tomar la mejor decision basados en datos concretos y
objetivos descarta la posibilidad de utilizar la experiencia tedrica

Los objetivos planteados para el desarrollo del proyecto se cumplieron

Beneficios

Un sistema claro y preciso para el calculo de la capacidad de planta de la
linea de produccidn progresivo-blanking.

Reduccién de costos de mantenimiento

Ahorro de equipos de produccion

Reduccion de tiempo para la consulta de aprovechamiento de equipos

Conclusion personal

Pero muy particularmente este proyecto me ayud6é mucho en conocer mas a fondo

el célculo de capacidades de planta, facilitandome la manera de administrar los

datos que se ocupan en el sistema, estas bases me ayudaran bastante en mi

trayectoria como ingeniero en gestion empresarial, ya que iré ganando experiencia

profesional para poder enfrentar a un mundo cada vez mas competitivo.

61



Dentro de los resultados mas relevantes del proyecto esta la optimizacion de la
linea de produccion en la que de inmediato se observé una mejora referente al
costo.

13.1 Recomendaciones

En sintesis las recomienda se re direccionan a mantener un progreso continuo en
los establecido e implementado hasta ahora. En primer lugar se recomienda no
dejar de analizar y utilizar el formato creado para el calculo y analisis de la capacidad
de planta de la linea objeto de estudio asi como realizar las modificaciones
necesarias para utilizarlo en el resto de los procesos de la organizacion. Otro punto
de mejora se recomienda a las personas encargadas de control de produccion
realizar procesos de auto control de todos y de cada uno de los procesos
implementados, de tal manera que se puedan corregir positivamente las falencias

encontradas y de esta manera ir mejorando las actividades propias

CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Utilice las tecnologias de la de informacion y comunicacion en la organizacién, para
elaborar un sistema para el calculo de la capacidad de planta de SAN-S MEXICANA
S.A DE C.V para optimizar los procesos de produccion y promover la eficaz toma
de decisiones a través del analisis del aprovechamiento de los equipos de
produccion, utilizando la metodologia del mejoramiento continuo, en conjunto con la
aplicacién de conocimiento adquiridos durante mi formacién académica como el
calculo de capacidad de planta y balanceo de lineas de produccion, con lo que se
aporta una herramienta a el departamento de control de produccién que le facilito la
optimizacién de su sistema de produccion y le genero un impacto econémico directo
a la organizacion cumpliendo con el objetivo del proyecto, que me permitioé aplicar

técnicas de comunicacion efectiva y colaboracion en el mejoramiento continuo.
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17. Anexos

Anexo A

CAPITULO 9: ANEXOS

LISTA DE NUMEROS DE PARTE TRANSFERIDOS
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Anexo B

FORMATO DE CAMBIO DE 4M'S
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Anexo C

PROGRAMAS DE PRODUCCION
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ANEXO D
CARTA DE PRESENTACION

I e
Codigo: TecNM-AC-PO‘004-037 ]

Presentacion Y
ara Carta de

;cg”rr:::éumlgmo de Residencias Profesionales por
competencias

Referencia a la Norma 1SO 9001.2015 7.5.1 pagina: 1 de 1

Revision: 0

Pabellén de Arteaga, Ags. 19/Agosto 12019

OFICIO No. GTV/286/2019

ASUNTO: PRESENTACION DEL ESTUDIANTE
Y AGRADECIMIENTO

LIC. EDGAR NOE TORRES GONZALEZ
JEFE DE DEPARTAMENTO DE PERSONAL
SAN-S MEXICANA S.A. DE C.V.
PRESENTE

El instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga, tiene a bien presentar a sus finas atenciones al (la) C LUZ ADRIANA
MUNOZ PINA con numero de control A151050509 de la carrera de INGENIERIA EN GESTION EMPRESARIAL

quien desea desarrollar en ese organismo el proyecto de Residencias Profesionales, denominado OPTIMIZACION
DE LOS SISTEMAS DE PRODUCCION cubriendo un total de 500 horas, en un periodo de cuatro a seis meses.

Es importante hacer de su conocimiento que todos los estudiantes que se encuentran inscritos en esta institucion

cuentan con un seguro de contra accidentes personales con la empresa ' i
inscripcién en el IMSS 51109226467 P Cx S s e o

::Sa T{:n; Edm patente nuestro sincero agradecimiento por su buena disposicién y colaboracién para que
e ;a:lw:o ::cr:mei:t;:dz z:\ l;:ra%c:so :e f'onnactOn, desarr_oﬂen un proyecto de trabajo profesional, dond»t;
mpvof e jo en el campo de accién en el que se desenvolveran como futuros

Al vernos favorecidos con su participacién en n 0 objetivo, sélo n
r uestro obj i {1
Cidos ity g A nos resta manifestarle la seguridad de nuestra

A
é A us NT > @ ?R}{E@_C_I_ON : ._g-r'-_.
| R, o, G e /,‘ M"'uvomm
LIC. MA. MAGDALENA CUEV, DE PABELLON OF AaTEACA
JEFA DEL DEPART, edeollyis 3

AMENTO DE GESTION T, Co“&‘éi”{?w %

TechM-ACPO.004.03

67




ANEXO E
CARTA DE PRESENTACION

SAN-S

aSA deCV.

e
Mo DE ONCO 3

AGUASCALMNTES ACH. 01 DF AQOSTO
nn

ASUNTO:. Carta de Aceptacon

MATI Humberto Ambrz Deigadiio
Director Del Instituto Tecnoldgeco
De Pabelitn De Anteaga

Al'n MA Magdalena Cuevas Martinez
Jete(a) de! Departamento de Gestén Tecnoldgica y Vinculacadn

PRESENTE

Por este conducto. me permito informarie que LUZ ADRIANA MUROZ PIRA. con
numero de control A151050509. alumno de |2 camera de

ING._EN GESTION
EMPRESARIAL fue aceptado (a) para realzar sus residencias profesionales en o
empresa SAN-S MEXICANA S A DE C V donde cubrird un total de 500 horas,
periodo Agosto. Diciembre.

&nmmwdmub.omvoeuohmlnnm
cordial sakudo. .

ATENTAMENTE

T Y T er————o—
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