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3. Resumen 

 

Este proyecto realizado en la empresa Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A. de 

C.V. ha sido enfocado a la implementación de un software para un seguimiento de la 

producción con la información que proporciona en tiempo y forma de la empresa antes 

mencionada.  

 

En dicho proyecto se participó directamente en las diferentes actividades necesarias para 

la implementación de mejoras enfocadas a la implementación del software en el área de 

Metal Fab. 

 

En la empresa no se contaba con un control optimo del manejo de procesos de 

producción específicamente en el área de Metal Fab y eso perjudicaba radicalmente en 

las finanzas de la empresa ya que existen paros de línea por no contar con información 

clara y concreta en tiempo real. 

 

En primera instancia se eligieron las actividades a desarrollar mediante un action tracker 

con el fin de deslindar responsabilidades y responsables esta es una buena herramienta 

para lograr el objetivo propuesto además de este se implementó un SMKT interno de 

piezas sueltas con el fin de controlar los inventarios en flujo ya que esta información es 

indispensable para un buen funcionamiento del software y ayudara igual para suministrar 

solo el material exacto para la ejecución del plan de producción. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

 

5. Introducción. 

 

En la actualidad, tanto en las grandes empresas como cualquier tipo de negocio se han 

afectado por el manejo inapropiado de los recursos, tanto de materia prima como humano, tan 

es así que se han visto en la necesidad de crear estrategias y nuevas formas de trabajo para 

poder optimizar al máximo las capacidades de cada uno de los elementos que rodea dichas 

corporaciones y así generar lo que toda empresa y/o negocio busca que es la mayor utilidad, 

mantenencia en el mercado, ser competencia y solvencia económica. 

 

El presente proyecto se pretende la Implementación del sistema MESPRO (Manufacturing 

Enterprise System) el área para esta implementación es planeación el cual es el área en la 

que me desarrollo y esta  es la principal área involucrada ya que afectara directamente en los 

estudios de capacidades y toma de decisiones para el cumplimiento del objetivo, esta 

implementación afectara  los productos del sector médico en el área de mecanicals Metal Fab 

de Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A de C.V ubicada en Blvd. a Zacatecas, Calle 

Paseos de Venaderos Km. 9.5, 20900 Ags. México con el fin de Optimización de recursos. 

(personal operario & equipos, Control y veracidad de inventarios, Eliminar los backflush 

manuales en un 100%, Monitoreo del funcionamiento de los equipos al instante, Obtención de 

datos confiables para eliminar las deficiencias en los procesos. 
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6. Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del 

estudiante.  

 

FLEXTRONICS MANUFACTURING AGUASCALIENTES S. A. DE C. V. 

INFORMACION DE LA EMPRESA. 

 

Flex cuenta con 34 años en Aguascalientes, después adquirió la Corporación Xerox en 

2001 y en la actualidad cuenta con más de 5,000 empleados.  

 

Flextronics fue fundada por Joe Mckenzie en el año 1969 en Estados 

Unidos, con capital norteamericano, las primeras instalaciones se ubicaron en San José 

California, donde actualmente se encuentran nuestras Oficinas Corporativas. 

 

Cambió su nombre a “Flex” en julio de 2016, para evidenciar la diversidad de segmentos 

a los que atiende. En México, Flextronics cuenta con 7 plantas a lo largo de todo el país, 

Tijuana, San Luis Rio Colorado, Juárez, Guadalajara, Reynosa, Querétaro y 

Aguascalientes con un total de 39,000 empleados produciendo desde cámaras de video 

vigilancia hasta Dispositivos RX. 

 

En Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A de C.V., cuenta con áreas de segmento 

médico en donde este proyecto se desarrollará dentro del área de mecanicals Metal Fab, 

en la cual se fabrican partes de ensamble para dos clientes estos pertenecen al área del 

segmento médico, durante el mes de agosto al mes de noviembre. Este está encaminado 

a la implementación del sistema MESPRO (Manufacturing Enterprise System) para los 

procesos de tornos, corte sierra y soldadura. 
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MISION 

Crear un mundo más conectado e inteligente. 

 

VISION 

Una vida más rica y simple a través de la tecnología. 

 

VALORES CLAVES: 

o Colaboración intensa. 

o Enfoque apasionado al cliente. 

o Ejecución disciplinada rápida y bien pensada. 

o Compromiso tenaz a hacia la mejora continua. 

o Firme deseo de ganar. 

 

Área donde se realizará el proyecto. 

 

Este proyecto se desarrollará dentro del área mecánicals en la planta FLEX 

Manufacturing específicamente en el área de Metal Fab del departamento de planeación 

donde desarrollo mis actividades este con el objetivo de obtener información concreta 

para la toma de decisiones y lograr el objetivo de productividad, en esta área se realiza 

la producción (transformación) desde hojas, tuberías y varillas esta producción se realiza 

en las diferentes áreas asignadas para cada proceso como son tornos, sierras y 

soldadura, para los clientes del cual pertenecen al área del segmento médico, durante el 

mes de agosto al mes de noviembre. Este está encaminado a la implementación del 

sistema MESPRO (Manufacturing Enterprise System) para los procesos de tornos, corte 

sierra y soldadura. 
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7.- Organigrama 

 

 

Ilustración 1 Organigrama 

Fuente: Elaboración Propia 

 

En el área de Metal Fab se encuentran como responsables 8 personas, que abarcan 

producción, mantenimiento y materiales y están relacionadas directamente con la 

manufactura de las partes para los productos médicos y el cual estarán involucrados el 

100 % con este proyecto. El área de materiales es la principal área responsable de esta 

implementación ya que es parte de mi puesto que tengo a cargo Planeación. 
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8. Problemas a resolver, priorizándolos. 

 

Los siguientes puntos son los principales problemas para resolver con la implementación 

del sistema MES-PRO. 

 

o Tiempos muertos. 

o Variaciones de inventarios. 

o Retrabajos manuales (captura/reportes). 

o Notificación en persona de fallas de equipo. 

o Datos incorrectos de capacidades de producción y maquinaria. 

 

9. Objetivos 

 

Objetivo General: 

 

Ejecución objetiva de la producción para cumplimiento de la demanda con información 

que proporciona MESPRO en datos de tiempo real el cual nos permitirá realizar toma de 

decisiones objetivas en nel área de planeación como en línea de producción. 

 

Objetivos específicos: 

 

o Optimización de recursos. (personal operario & equipos) 

o Control y veracidad de inventarios. 

o Eliminar los backflush manuales en un 100%. 

o Monitoreo del funcionamiento de los equipos al instante. 

o Obtención de datos confiables para eliminar las deficiencias en los procesos. 
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10. Justificación. 

 

En la planta FLEX específicamente en el área de Metal Fab se realiza la producción 

(transformación) desde hojas, tuberías y varillas esta producción se realiza en las 

diferentes áreas asignadas para cada proceso como son tornos, sierras y soldadura, cada 

proceso tiene asignada las siguientes cantidades de números de parte para su 

producción. 

 

o Tornos. - se procesan 138 números de parte. 

o Corte Sierra y prensa. – se procesan 160 números de parte. 

o Soldadura. -  se procesan 196 números de parte. 

 

Actualmente para llevar el reporte de producción en cuanto a fallas de equipos o cualquier 

deficiencia de paro que interrumpa el proceso de la misma manera para obtener 

información sobre OEE y MU se realizan reportes en duro para cada una de las áreas 

además de que los inventarios se ven reflejados en sistema hasta el final de turno esto 

ya que se realiza la captura electrónica de los reportes de producción para realizar los 

backflush manuales que se realizan a diario para reportar la producción obtenida, esto 

ocasiona que el personal consuma un 90% de su tiempo además de correr el riesgo de 

registrar información incorrecta y/o alterar la información. 

 

Por lo cual la implementación de este sistema MESPRO ayudara con la eliminación de 

estas actividades que no generan valor además de obtener los resultados en los objetivos 

propuestos para este proyecto. 

 

Actividades sobre captura de información. 

El operario de cada estación realiza la captura manual en hojas físicas sobre su 

producción realizada en su turno de trabajo. 
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Ilustración 2 Formato reporte de producción. 

Fuente: Elaboración Propia 

 

El coordinador de operaciones vacía manualmente la información a un archivo de cálculo 

(Excel) para realizar el concentrado de números de parte procesados. 

 

Ilustración 3 Captura de reporte de producción 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Una vez capturada la información se comienza con la captura manual para reflejar la 

producción realizada en sistema, esto usando el sistema BAN. 
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Búsqueda del módulo para realizar la actividad. 

 

Ilustración 4 Baan V Sistema ERP 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Modulo para la generación de la orden de producción. 

 

Ilustración 5 Reportar producción Baan V 

Fuente: Elaboración Propia 
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Creación de la orden de producción. 

 

Ilustración 6 Creación de WO Baan V 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

Ilustración 7 Generación WO Baan V 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Una vez terminado estos pasos se refleja la producción realizada durante el turno. 
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Además, contemplando la misma información se realiza la captura manual en archivos 

de cálculo Excel para obtener la información del OEE/MU. 

 

Ilustración 8 Archivo OEE 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Reportes de mantenimiento en duro con alto riesgo de ser manipulados el cual puede 

traer conflictos entre el acuerdo de paros reportados. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Ilustración 9 Reporte de registros de mantenimiento 

Fuente: Elaboración Propia 
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Ilustración 10 Reporte paros de mantenimiento 

Fuente: Elaboración Propia 

 

CAPÍTULO 3: MARCO TEÓRICO 

11. Marco teórico. 

 

La fábrica clásica se ha definido por su fabricación de bienes. Los bienes y su valor han 

sido medidos principalmente por su material de componentes. Esto ya no es adecuado 

hoy. La creciente globalización necesariamente conduce a productos más anónimos 

fuera de largo suministro de cadenas y con una complejidad creciente para rastrear sus 

orígenes. Esto implica un enfoque cambiado del control de la creación de producción, el 

control de la percepción del producto por parte del cliente. Clientes que hoy dan por 

sentado que los productos serán de primera calidad. Nadie Deseara destacarse de la 

competencia en el futuro, pero necesita una estrategia para ofrecer al cliente un valor 

agregado adicional, como, por ejemplo, alta flexibilidad, tiempos de entrega cortos, alta 

confiabilidad de entrega, etc. El término "fabricación adaptativa", que se escucha cada 

vez más en estos días, describe este enfoque como "Conectar las máquinas a los 

mercados". 
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Hoy la eficiencia económica de la empresa es apenas una propiedad de los productos 

más que los procesos. Las empresas de hoy se han enfrentado así la tarea de optimizar 

sus cadenas de procesos, algo que en la práctica conduce a una reorientación en la 

gestión de recursos que es decisivamente importante en la competencia: mientras que 

en el pasado se hicieron intentos para ejercer control sobre la eficiencia económica de la 

producción. 

 

Abrir las áreas ocultas de potencial en los procesos es cada vez más el convertirse en 

una cuestión de supervivencia, prácticamente todas las empresas están operando hoy 

de espaldas a el muro no solo se refiere a sus precios sino también a su capital social. 

Los potenciales de proceso son comparativamente enormes, hoy esto significa que el 

primer paso debe ser identificar las cadenas de proceso y luego seguir mejorando 

constantemente un enfoque orientado al proceso es la base del control del proceso.  

Para que una organización pueda funcionar de manera efectiva, debe detectar y dirigir 

gran cantidad de actividades interconectadas una actividad que utiliza recursos y que se 

lleva a cabo para hacer posible la conversión. de los aportes a los resultados pueden 

considerarse como un proceso. Comprender y cumplir los requisitos, evaluación del 

proceso desde el punto de vista de la generación de valor, lograr resultados en cuanto al 

rendimiento del proceso y mejorar permanentemente el proceso sobre la base de 

mediciones objetivas 

La forma en que la generación de valor está orientada hacia el cliente tiene 

consecuencias para el control de los procesos internos, el cliente no juzga mejoras 

aisladas en los pasos de procesamiento individuales, sino más bien únicamente resultado 

al final de la cadena de valor; en otras palabras, la capacidad del proceso completo esta 

transición de la economía de producción al servicio. 

La capacidad de proceso ofrece una nueva forma de ver las cosas dirigir la eficiencia 

económica de la empresa, no a través de sus equipos técnicos sino a través de sus 

procesos internos mientras que las mejoras en la base de una tecnología de fabricación 

mejorada solo se puede lograr con dificultad la mayoría de las empresas tienen las 

últimas máquinas y herramientas, el potencial de proceso es comparativamente enorme 

aunque los estándares de certificación basados en procesos ahora se han vuelto muy 
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comunes y aunque la mayoría de las empresas ahora deben certificarse sobre la base 

de un código orientado a procesos (ISO 9001, TS 16949). 

 

Como fue explicado anteriormente la información en tiempo real es tan importante para 

aquellos departamentos operativos, tales como planificación de producción, control de 

producción, mantenimiento, calidad, seguridad y especialmente para los directivos. Pero 

si miramos la situación real en las empresas, se notará en muchos casos que incluso 

hoy, una era de los sistemas modernos, apoyados por TI. 

Sin embargo, la adquisición y evaluación de datos solo cubre una dirección de acción. 

Los enfoques de gestión modernos suponen que lo relevante, la información también 

debe estar disponible en las máquinas, instalaciones y lugares de trabajo en otras 

palabras, debe ser accesible directamente para los trabajadores.  Si así se mantiene 

informado de manera exhaustiva el empleado no podrá hacer su trabajo en producción 

en beneficio de la empresa.  

Una consecuencia del hecho de que las entradas manuales en tiempo y enrutamiento las 

tarjetas solo están disponibles en el sistema ERP / PPS con un retraso de varios días y 

es que la siguiente regla necesariamente se aplicará: más cerca del tiempo real, menos 

el sistema ERP / PPS representa una herramienta genuina para el control de la 

producción. La información requerida a menudo con muy poca antelación sobre el 

progreso del pedido, y, por lo tanto, la fecha de entrega también, por ejemplo, 

generalmente no estará disponible hasta que todo el pedido ha sido completado. Debido 

al hecho de que la información es publicada retroactivamente, información sobre material 

y existencias de inventario (sin procesar,) 

 

En los últimos años, los fabricantes de soluciones MES se han comprometido muy 

intensivamente en romper los límites de las arquitecturas de software existentes. Las 

palabras clave "mapeo de procesos", "lógica de negocios" y proceso, el flujo de trabajo 

se ha vuelto familiar para todos los que toman decisiones y a todos los consultores en el 

campo de MES. Aquí un análisis de los conceptos. revela muy rápidamente que en 

muchos casos se entienden de manera diferente.  
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Un hecho detrás del término MES y el concepto correspondiente es una arquitectura de 

software moderna que básicamente debería cubrir los siguientes requisitos: 

• Mapeo completo de todos los requisitos debajo de un sistema ERP / PPS (llamada 

integración horizontal) 

• Disponibilidad como software estándar con las siguientes propiedades: 

• Estructura de software modular 

• Ampliable de acuerdo con los requisitos del usuario en función de estándares 

actuales. 

• Adaptabilidad simple de los módulos estándar no solo a los procesos, pero 

también a los requisitos funcionales del usuario. 

• Disponibilidad de interfaces estandarizadas en todos los niveles. 

 

MES es el enlace de conexión entre el nivel ERP y la producción en proceso. Todos los 

datos que permiten a la gerencia de producción realizar las mejores decisiones se juntan 

aquí. 

El sistema MES es el sistema de recopilación de información y datos para manufactura y 

producción. La información del estado más reciente, aquí se reúnen pedidos, máquinas, 

herramientas, materiales y personal y preparado adecuadamente para las aplicaciones 

relevantes. Controladores MRP, planificadores de producción, logísticos, jefes de 

producción y trabajadores, ellos mismos usan la información en línea del sistema MES y 

pueden hacer Las decisiones correctas para la situación particular cuando los procesos 

de producción no corran según lo planeado. La gestión óptima de la producción no fue 

posible hasta la llegada de los sistemas MES. 

 

Los sistemas MES comparan los datos adquiridos con los requisitos del objetivo. Esto 

significa que la funcionalidad MES se divide en una funcionalidad de adquisición de datos 

y una funcionalidad para monitorear los datos adquiridos. El sistema MES se implementa 

de manera específica y se centra en los datos que son importantes para la empresa. 
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El tratamiento actual se puede dividir en tres temas centrales: 

 

Análisis de datos MES 

 

La tarea del análisis de datos se encuentra al comienzo de un proyecto MES. En muchos 

casos, los objetos de entrada de datos MES típicos se pueden derivar de proceso de 

producción del usuario o el sector de la industria, el resultado es un listado de los objetos 

de entrada de datos para servir como base para la base de datos del Sistema MES. 

 

Funcionalidad de adquisición de datos 

 

La segunda área de enfoque en los requisitos de MES son los relacionados con una 

funcionalidad de adquisición de datos optimizada de forma óptima. ¿Qué grado de 

automatización se puede implementar en la adquisición de datos? ¿Qué datos 

necesitarán ser ingresado manualmente? En este punto se decide qué adquisición de 

datos las funciones se pueden integrar mejor en las secuencias de producción existentes. 

 

Exhibición de información y preparación de análisis. 

 

Los usuarios de MES están interesados en diferentes objetos de entrada de datos de 

MES en diferentes veces en diferentes acumulaciones y presentaciones agregadas de 

manera diferente, el sistema MES debe ofrecer funciones de edición de información a 

cada usuario. y transmitir la información recopilada a través de interfaces. 

 

Esta breve introducción debe dejar en claro que las demandas relacionadas con validez 

temporal y precisión de un plan y también los problemas de planificación vinculado con 

él diferirá mucho dependiendo del nivel (aproximado o planificación detallada) y el punto 

de vista (planificación y programación de operaciones / control de producción) del grupo 

objetivo en cuestión, en cuanto a la planificación de la producción, aquí también se orienta 

a objetivos y necesidades. El enfoque de un sistema de planificación de producción 

multinivel ha demostrado ser una buena base para una gestión integrada de la 
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producción, para permitir una mejor comprensión de la terminología y de lo detallado 

planificación en sistemas MES (esto se examinará en detalle a continuación) se 

proporciona una visión general de los diferentes niveles de planificación: 

 

Planificación aproximada de la producción. 

 

El Largo alcance / medio alcance implementación de la planificación estratégica en los 

requisitos primarios teniendo en cuenta los requisitos concretos (órdenes de compra / 

órdenes de liberación). Como parte de planificación de requisitos materiales, se 

determinan las formas de cumplir con los requisitos primarios entrantes, así como los 

requisitos secundarios derivados de la explosión de la lista de materiales. 

En el caso de la producción interna, el resultado son órdenes de producción concretas y, 

por lo tanto, los requisitos que deben planificarse en la planificación de la producción. 

Dependiendo de la integración vertical o la complejidad de la operación hojas de pedidos 

de producción individuales en algunos casos se vincularán entre sí en redes de orden 

para mapear dependencias relevantes para la producción. 

A veces esta programación aproximada implica la llamada nivelación de capacidad en 

que se realiza una verificación comparativa aproximada en cuanto a la viabilidad de las 

órdenes de producción resultantes. Para esto verifique el rendimiento de la producción, 

para ejemplo, se expresa en cantidades de material por unidad de tiempo y en muchos 

casos solo se tienen en cuenta las etapas finales de fabricación. 

 

El aseguramiento de la calidad ha sido y hoy sigue siendo una rama independiente en 

muchas empresas de fabricación. La división históricamente causada entre el control de 

calidad y la gestión de la producción a menudo han dado como resultado un sistema no 

homogéneo del paisaje. La consecuencia es un mensaje separado. diálogos como, por 

ejemplo, en la adquisición de datos de producción y la inspección de la producción. Las 

órdenes de producción y las órdenes de inspección se encuentran en sistemas separados 

y no es infrecuente que se lleven a cabo defectos y registro de desechos en ambos 

sistemas lo que también debe evitarse es que el usuario se enfrente innecesariamente 

con dos sistemas, especialmente porque los datos de producción también datos de 
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calidad, no solo eso, sino que integrar dos sistemas diferentes es solo posible con mucho 

esfuerzo y gasto. Los productos estándar monolíticos pueden ser económicos, pero 

tienen límites claramente reconocibles, la integración de dos sistemas es solo el caso en 

ubicaciones definidas y posteriores las expansiones están vinculadas con costos 

considerables. 

 

En un sistema MES, la garantía de calidad está integrada en la gestión de la producción 

el resultado es una reducción en los diálogos de mensajes, las interfaces son evitado y 

existe una mayor aceptación por parte de los usuarios, aún más la ventaja de la 

integración dentro de un sistema MES surge en la auditoría y actividades de certificación. 

Luego también hay particularmente en la comida e industrias farmacéuticas, el requisito 

de conformidad con la FDA. En cuanto a cumplir con los requisitos de la FDA, se puede 

hacer un mejor uso de las sinergias que surge de la integración dentro de un MES. 

Idealmente, estos requisitos serán satisfecho mediante las funciones básicas 

proporcionadas por los principales sistemas MES.  

 

A continuación, describiremos las funcionalidades y beneficios de un sistema integrado 

de garantía de calidad. Omitiremos deliberadamente cualquier descripción de los 

diversos estándares en esta área (QS 9000, TS 16949. 

 

Un plan de calidad es una forma de planificación de proyectos que tiene como objetivo 

no solo definir flujos de procesos, que están orientados por objetivos corporativos y por 

lo que los clientes desean, pero también para monitorear el cumplimiento. 

 

"La organización debe determinar y planificar las actividades y los medios para alcanzar 

objetivos de calidad. La planificación debe ser compatible con otros requisitos de QM 

sistema. La planificación debe cubrir las siguientes áreas: Procesos requeridos en el 

sistema QM procesos y medios de realización requeridos (producto), definición de 

características de calidad en diferentes niveles para asegurar los resultados deseados 

actividades de verificación. 
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Criterios de aceptación y registros de calidad requeridos. La planificación debe garantizar 

que los cambios organizacionales se lleven a cabo bajo guía y que el funcionamiento del 

sistema QM se mantiene durante estos cambios, una planificación de calidad que es 

transparente y completa en lo que respecta a su contenido el interesado pone la primera 

piedra para demostrar al cliente que Sus proveedores cumplen con los requisitos 

relacionados con la función y la calidad. 

 

El personal es un recurso importante en una empresa de fabricación, si no el recurso más 

importante de todos. Una tarea de un sistema MES es llevar a cabo planificación efectiva 

y flexible de las capacidades laborales para su uso en la producción, en un departamento 

de producción en red es importante incluir no solo instalaciones y máquinas, pedidos y 

calidades en la planificación y optimización, pero también en particular las capacidades 

laborales. 

 

El uso de máquinas muy sofisticadas y altamente especializadas requiere un nivel 

correspondientemente alto de calificación por parte del operador. Por lo tanto, se hace 

cada vez más necesario desplegar empleados sobre la base de sus capacidades y sus 

conocimientos. 

 

El registro del tiempo de trabajo del personal una función importante de la gestión del 

personal en un sistema MES es el personal registro del tiempo de trabajo, que en los 

últimos años se ha desarrollado a partir de la gestión los tiempos de asistencia y ausencia 

de empleados en un sistema de control para recursos de personal. 
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CAPITULO 4: DESARROLLO 

 

11.- Procedimiento y descripción de las actividades realizadas. 

 

Se realiza la implementación del sistema MESPRO en el tiempo acordado contando con 

el recurso material y humano capacitado y adecuado para la ejecución de las diferentes 

actividades utilizando el sistema BAN ERP y en conjunto con Excel para obtención de 

resultados correctos y agilizando los diferentes procesos que tuvimos que llevar acabo 

para la obtención de los resultados. Para la facilitación del control y uso del sistema se 

realizaron SOP para la capacitación adecuada en el uso de este, además de realizar 

capacitaciones sobre las consecuencias que conllevaría el no ejecutar adecuada mente 

el procedimiento en el manejo del sistema. 

 

Este proyecto pretende el cumplir con cada uno de los objetivos establecidos para el 

manejo de un sistema de producción correcto, definiendo espacios, alertas en tiempos 

etc.; por lo que se realizó un procedimiento con la ayuda de las herramientas Lean para 

así cumplir con cada uno de nuestros objetivos. 
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Cronograma de actividades 

 

Actividades Agosto Septiembre Octubre Noviembre 

A. Implementación de SMKT 
para control de inventarios 

✓       

B.   Reconocimiento de la 
situación actual 

 
✓      

C.  Lay out flujo de Línea.   
✓      

D.   Análisis de BOMs   
✓     

E.    Actividades MESPRO   
✓     

F.    Herramientas y Equipos.   
✓     

G.    Capacitación de personal   
✓     

H.   Uso de SMKT y Kiteo de 
Partes 

   
✓    

I. Uso del software MESPRO 
Reportes emitidos por el 
mismo. 

      ✓    

 

Implementación de SMKT para control de inventarios. 

 

En la empresa Flextronics Manufacturing S.A. se encontró un área de oportunidad dentro 

del área Metal Fab en los inventarios de partes y accesorios para los clientes del 

segmento médico, ya que desde que inicio a procesar esta área no se contaba con un 

control de entrada y salida de partes, por lo que no era posible tener una notificación que 

advirtiera cuales partes existen y cuáles no, así como saber si se contaba con partes 

suficientes para el abastecimiento del ensamble de las piezas. 

 

Todo tipo de material se encontraba sin resguardo el cual estaba expuesto a que 

cualquier persona tomaba material además que se tenía a punto de uso para que el 
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operario de la estaciona produjera la cantidad que el decidiera ocasionando excesos de 

materiales. 

Se realiza un plan de actividades con nombre de responsables y fechas compromiso para 

el cumplimiento de la implementación. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 11 Puntos de acuerdo de Minuta 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 12 Material Expuesto en estación de trabajo. 

Fuente: Elaboración propia. 
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Reconocimiento de la situación actual. 

 

Los procesos actuales no son tan eficientes debido a la totalidad de tiempos muertos que 

se presentan por no contar con los siguientes puntos confiables. 

 

• Información fresca. 

• Reportes realizados a mano. 

• Búsqueda de personal de mantenimiento. 

• Fallas de equipos no atendidas en tiempo 

• Alertas en tiempo en cortos de material. 

• Proceso de material en exceso. 

• Materiales faltantes para el ensamble. 

• Planes de producción no confiables. 

• Diferencias de inventarios. 

 

Esto nos lleva a no cumplir el objetivo de obtener la productividad en un 100 % afectando 

el cumplimiento con la demanda del cliente. 

Table 1 OTD entregas a cliente 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Lay Out actual. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Ilustración 13 Lay Out actual  

Fuente: Elaboración propia. 

 

Análisis de BOMs  

 

Se realiza análisis de BOMs con el objetivo de identificar los puntos de backflush, así 

como ítems para colocación de bandera Phantom para reducción de WO y por lo tanto 

punto de completed y al mismo tiempo evaluación de cantidad a surtir por carros de kiteos 

de acuerdo con demandas. 
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Ilustración 14 BOM Stryker  

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Ilustración 15 BOM Invacare 

Fuente: Elaboración propia 
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ACTIVIDADES MESPRO. 

 Action Tracker MESPRO. 

Se realizo asignación de actividades a cada responsable con fechas compromisos con 

el fin de cumplir con el objetivo de implementación. 

 
Ilustración 16 Action Tracker MESPRO 

Fuente: Elaboración propia 

Security Management. 

En este módulo se realiza la carga de los usuarios del sistema y establecer qué usuario 

puede usar qué menú en MesPro. Para la seguridad incluye en el menú esta la función 

del sistema, los roles del sistema, la gestión de usuarios y la credencial de usuario. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

. 
Ilustración 17 Asignación de usuario 

Fuente: Elaboración propia 
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Scrap Reason code. 

Se realiza asignación al Sistema para los tipos de rechazo que tienen cada parte, esta 

información fue obtenida mediante el ingeniero a cargo del cada proceso. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Ilustración 18 Asignación de defectos por estación 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Ilustración 19Tipos de defectos 

Fuente: Elaboración propia  

Down reason code. 

 

En el siguiente paso se realiza la alimentación al sistema sobre las distintas razones de 

paros que pueden suscitar en la operación esto para que puedan ser capturados al 
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momento de que se presenten para enviar la señal al responsable y al mismo tiempo se 

realice el registro y justificación del tiempo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Ilustración 20 Asignación paros por estación 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
Ilustración 21 tipos de Paros 

Fuente: Elaboración propia  
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Work Center. 

Se crean las estaciones de trabajo a la aplicación de acuerdo con cada cliente que se 

tiene en el área de Metal Fab. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Ilustración 22 Asignación de estación por cliente 

Fuente: Elaboración propia  

Resource. 

 

En MESPRO, el recurso en realidad es lo mismo que la máquina. Necesitamos 

asegurarnos de tener recursos para trabajar con nuestros moldes y números de parte 

como se muestra en la siguiente imagen. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Ilustración 23 Asignación equipos. 

Fuente: Elaboración propia  
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E-Meter Communication configuration. 

El módulo MESPRO E-Meter puede monitorear parámetros eléctricos, costos de 

producción, optimización y ahorro de energía. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Ilustración 24 Diagrama de comunicación 

Fuente: Elaboración propia 

Item Master file. 

Se ingresa el total de los números de parte del BOM y por supuesto los manufacturados 

en el área de Metal. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

Ilustración 25 Alimentación de números de parte 

Fuente: Elaboración propia 
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Mold Matrix. 

Esta función se utilizará para mapear la relación del elemento y el molde.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Ilustración 26 Mapeo de Moldes 

Fuente: Elaboración propia 

 

Qualification Management. 

Esta función ayuda con el  mapeo los moldes asignados a cada número de parte o en su 

caso mover los ítems a cualquier maquina destinada sin afectar su estado validado, esto 

es para tener opciones en caso de una caída de equipo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Ilustración 27 Mapeo de asignaciones. 

Fuente: Elaboración propia 
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Production Order. 

En MESPRO, se capturan todos los pedidos de producción de BAN ERP. En este módulo 

se puede visualizar el estatus de la WO a detalle. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Ilustración 28 Ordenes de producción. 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Single Task Management. 

Tarea única: un molde puede producir un solo producto. O recuento de piezas = 1. 

Normalmente, una vez que se lanza una producción, y agrega un planificador en la 

Gestión del servicio en segundo plano y lo ejecuta, MESPRO generará la Tarea única 

automáticamente. Por supuesto, también permite al usuario crear tareas individuales de 

forma manual. 
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Ilustración 29 Gestión de tareas individuales. 

Fuente: Elaboración propia 

 

Production Delivery Management 

Esto es un informe donde se registran los datos de producción que el operador realizo. 
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Ilustración 30 Registro de datos 

Fuente: Elaboración propia 

Lot Management. 

Una vez que se generó un nuevo lote en esta opción se puede verificar a detalle. 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Ilustración 31 Detalles de lotes. 

Fuente: Elaboración propia 
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Ilustración 32 Completar Lotes. 

Fuente: Elaboración propia 

Herramientas y Equipos. 

Software. 

Esta herramienta que es muy importante, ya que nos ayuda administrar nuestra base de 

datos que junto con nuestro ERP hace que se maneje de manera más fácil los 

procedimientos. Por otro lado, nos facilitan para realizar los puntos requeridos.  

Baan V 

Debemos tener disponible el sistema ERP como principal para realizar la interfaz debido 

a que deben estar de la mano además esto para llevar a cabo todo tipo de consulta, este 

sistema es el que manejamos dentro de la empresa y nos ayuda a validar todo tipo de 

información referente a nuestros inventarios y ordenes de producción. 

Equipos. 

Dentro de los cambios que se harán se instalaran equipos de cómputo como banco para 

colocar los mismo en cada estación, los equipos de cómputo se les instalara raspberry 

esto con el fin de optimización de espacio y para obtener su fácil funcionamiento mediante 

WI-FI lo equipos tienen como objetivo el servir para una manipulación exitosa del software 

a instalar. 



 
43 

 

Ilustración 33 Equipos en estación de soldadura. 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Ilustración 34 Equipos en estación de sierras. 

Fuente: Elaboración propia 
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Ilustración 35 Equipos en estación de tornos. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Capacitación de personal. 

 

Parte esencial de cada proceso es dar un buen entrenamiento y aún más importante 

dejarlo documentado, esto ayudara a que el personal tenga la confianza y libertad en una 

toma de decisiones además de poder aplicar el reglamento de trabajo en caso de alguna 

omisión en el proceso.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
45 

 
Ilustración 36 Entrenamiento proceso de kiteo GEN-RU-00397. 

Fuente: Elaboración propia 

 
Ilustración 37 Entrenamiento proceso MESPRO GEN-NI-00421. 

Fuente: Elaboración propia 



 
46 

CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

 

11.- Resultados. 

Implementación de SMKT. 

Como principales resultados a este proyecto se deben destacar los principales beneficios 

que deja el cambio al proceso de resguardo del material dentro de un SMKT para obtener 

inventarios confiables además de suministro confiable de kits de material a estaciones de 

producción kit to exact. 

 

Creación de área para SMKT. 

 
 

Ilustración 38 SMKT Medico. 

Fuente: Elaboración propia 
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Segregación de materiales                                                                              

Se segregan material por estación para facilitar el proceso de kiteo. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 39 Segregación de materiales por estación. 

Fuente: Elaboración propia 
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Diseño de carros kits. 

kiteo de materiales en el cual solo se suministra lo necesario y evitar excesos. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 40 Diseño carro kit. 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 41 Carro kit en la estación de trabajo. 

Fuente: Elaboración propia 
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Elaboración de SOP  

Proceso Estándar de Operación (GEN-RU-MEB0037-A). Para el correcto kiteo de partes. 

 

Ilustración 42 SOP Llenado de carros KITs. 

Fuente: Elaboración propia 

 

Mejora en la veracidad de Inventarios IRA. 

 
Table 2 Veracidad de Inventarios (IRA) 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Action Tracker 

 

 Para implementación del SMKT con el total de actividades cerradas. 

 

Ilustración 43 Actividades cerradas. 

Fuente: Elaboración propia 

 

Uso de MESPRO. 

 

Como se mencionó anteriormente el principal objetivo del proyecto es la implementación 

del sistema MESPRO es contar con información clara y concreta en tiempo real el cual 

el uso de este software nos ayudara a obtener el objetivo. 
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 SOP MESPRO  

(Proceso de Operación Estándar GEN-NI-SOP00421-A) Para el uso del software por el 

Técnico y operador de cada proceso. 

 
 

 
Ilustración 44 SOP Uso MESPRO 

Fuente: Elaboración propia 
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Pantalla principal 

para visualización de estatus de cada equipo en el tiempo que así lo decida. 

 

 
 

 
Ilustración 45 Estatus de equipos 

Fuente: Elaboración propia 
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Plan de producción 

con prioridad, orden de producción asignada y cantidad a procesar. 

 

 
 

 
Ilustración 46 Plan de producción. 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

Detalle de ordenen de producción para reportar la cantidad procesada. 

 

Este punto es uno de los más importantes ya que es el momento en que se reporta la 

cantidad procesada en conjunto con el sistema Baan ERP se refleja el inventario en 

sistema y se cambia el estatus de la orden de trabajo asignada. Así mismo el software 

cuenta con un tipo poka yoke el cual no permite reportar cantidad mayor a la que tienen 

la orden de trabajo 

 



 
54 

 

 
 

 
Ilustración 47 Detalle Orden de trabajo 

Fuente: Elaboración propia 

 
 

Ilustración 48 No permite reportar más de la cantidad asignada 

Fuente: Elaboración propia 
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Reportar paro del equipo de acuerdo con la falla. 

 

Esta opción permite reportar el paro del equipo asignado el motivo real dando la facilidad 

de agregar comentarios. 

 

 
 

Ilustración 49 Reporte paro de equipo. 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Reportar de material discrepante. 

 

Cada estación esta asignada con sus posibles causas de material discrepante esta desde 

la aplicación se puede reportar. 
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Ilustración 50 Reporte material discrepante. 

Fuente: Elaboración propia 

 

Reporte OEE. 

 

La eficacia general del equipo es una herramienta métrica de negocios Lean utilizada 

para medir la eficiencia y la eficacia de las operaciones de fabricación. Los componentes 

de la eficacia general del equipo son disponibilidad, rendimiento y calidad. La fórmula 

OEE es de la siguiente manera: 

 

OEE% = Availability% X Performance% X Yield% 

 

Disponibilidad = (Tiempo de producción real) / (Tiempo de producción planificado) Tiempo 

de producción real: El tiempo total cuando el recurso estuvo en "Procesando 
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Utilización de la Maquina (MU). 

 

La utilización de la máquina se mide en base a 7X24 (7 días por semana y 24 horas por 

día). MU = (Tiempo ganado) / (Tiempo total disponible) 

Barra de estatus. 

Muestra los datos en tiempo real y el estado de todos los recursos. 

 

Ilustración 51 Barra de estatus. 

Fuente: Elaboración propia 

 

La pantalla general proporciona una visión total del rendimiento en tiempo real de 

producción del turno actual. El usuario puede consultar el rendimiento del tablero en 

tiempo real y controlar el entorno de producción. El tablero consta de 11 indicadores, que 

son 

• OEE  

• AVAILABILITY  

• PERFORMANCE  

• YIELD  

• MU (Machine Utilization)  

• TOP 5 DOWN REASON  

• TOP 5 TOOLS IN DOWN  

• TOP 5 MACHINES IN DOWN  

• TOP 5 SCRAP REASON  

• TOP 5 LOW YIELD  

• TOP 5 LOW PERFORMANCE 
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Ilustración 52 Pantalla general 

Fuente: Elaboración propia 

 

Overall OEE. 

 

OEE: la eficacia general del equipo es el valor para indicar el rendimiento general, la 

disponibilidad y el rendimiento. La definición de color de la tabla de indicadores es la 

siguiente:  

• Verde: valor OEE mayor o igual que 65% 

• Amarillo: valor OEE menor que 65% y mayor o igual que 40%  

• Rojo: valor OEE menor que 40%. 

Availability. 

 

Disponibilidad: es para medir el tiempo de actividad de una máquina contra el tiempo de 

producción planificado. El color del cuadro indicador:  

• Verde: valor de disponibilidad mayor o igual que 85%  

• Amarillo: valor de disponibilidad menor que 85% y mayor o igual que 60%  

• Rojo: valor de disponibilidad menor que 60% 
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Performance. 

El rendimiento: es un indicador de la calidad de producción. El color del cuadro indicador:  

• Verde: valor de rendimiento mayor o igual que 95%  

• Amarillo: valor de rendimiento menor que 95% y mayor o igual que 85%  

• Rojo: valor de rendimiento menor que 85% 

 

MU. 

La utilización de la máquina (MU) es para medir la utilización de la máquina en función 

del tiempo total del turno. El color del cuadro indicador:  

• Verde: valor de rendimiento mayor o igual que 70%  

• Amarillo: valor de rendimiento menor que 70% y mayor que o igual al 40%  

• Rojo: valor de rendimiento inferior al 40% 

 

YIELD. 

El rendimiento es un indicador de la calidad de producción. El color del cuadro indicador: 

• Verde: valor de rendimiento mayor o igual que 95%  

• Amarillo: valor de rendimiento menor que 95% y mayor o igual que 85% 

• Rojo: valor de rendimiento inferior al 85% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
60 

Detalle OEE  

proporciona información desglosada OEE de los recursos. Además, los parámetros en 

tiempo real capturan los datos de recursos individuales 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 53 Detalle de OEE por recurso. 

Fuente: Elaboración propia 

Working.  

La página de trabajo muestra la información de las actividades de la tarea actual de los 

recursos, así como la información de las próximas tareas. 

 

Ilustración 54 Detalle equipos trabajando. 

Fuente: Elaboración propia 

 



 
61 

In Down.  

La página muestra la lista de recursos en “paro” y fuera de ciclo. 

 

Ilustración 55 Equipos en paro. 

Fuente: Elaboración propia 

No Plan.  

Esta página muestra la lista de recursos en "Sin Plan de producción" 

 

 

Ilustración 56 Equipos sin plan de producción. 

Fuente: Elaboración propia 

 

WorkOrder.  

Esta página muestra todas las tareas activas en el equipo, la barra superior muestra 

información sobre las órdenes de trabajo, los bloques individuales son la orden de trabajo 

y su información.  
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Ilustración 57 Estatus ordenes de trabajo. 

Fuente: Elaboración propia 

 

Reportes disponibles en el software.  

Informes MESPRO basados en el servicio de informes SQL. MESPRO proporciona un 

número de informes predefinidos para que el usuario los consulte, el usuario puede definir 

fácilmente un nuevo informe por sí mismo en el servicio de informes SQL y el envío 

programado de correo electrónico automáticamente.  

 

Ilustración 58 Reportes disponibles del software. 

Fuente: Elaboración propia 
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Action Tracker. 

Se muestra estatus para las actividades acordadas cerras en tiempo y forma para el logro 

del objetivo. 

 

 

Ilustración 59 Action tracker completo. 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

13. Actividades sociales realizadas en la empresa u organización (si es el caso).  

 

No Aplica 
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Glosario de tecnicismos. 

 

Action Tracker, Actividades con responsables asignados deslindadas para lograr el 

objetivo propuesto. 

 

Baan V (ERP), sistema utilizado en la empresa para el planeamiento de los recursos en 

la totalidad de las áreas. 

 

BOM. Contenido de partes necesarias para la fabricación de un producto. 

 

Down reason code. Códigos de factores que pueden ocasionar paro del equipo. 

 

E-Meter Communication configuration. Diagrama de conexión y comunicación entre 

los servidores. 

 

In Down. Equipos en paro 

 

IRA, veracidad y conformabilidad en los inventarios de materiales. 

 

Item Master file, total de partes a utilizar en el sistema. 

 

Kits, Sistema de suministro de acuerdo con lo necesario por producto. 

. 

Lot Management. Liberation de lotes creados. 

. 

MESPRO, Sistema de gestión para las áreas de producción empresarial. 

 

Mold Matrix. Matriz de moldes creados para el seguimiento de tares. 

 

MU, prefijo para identificar la utilización del equipo. 

 

OEE, prefijos utilizados para la medición efectiva del equipo. 
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OTD. Prefijo para la medición de entregas a tiempo al cliente. 

 

Qualification Management. Asignación de partes por cada equipo. 

 

Resource. Equipo a utilizar. 

Scrap Reason code. Tipos de razones por el cual se generan defectos. 

 

Security Management.  El módulo para asignar los accesos controlados al sistema. 

 

Single Task Management. Opción para observar los estatus de cada tipo de tare. 

. 

SMKT, Área de resguardo y control de materiales. 

 

SOP, Proceso de operación estándar herramienta para facilitar el entrenamiento del 

operario. 

 

SQL, Sistema de gestión de base de datos relacionados con el objetivo de consultas. 

 

WO (Production Order), prefijo para identificar la orden de trabajo para las estaciones. 

 

Work Center. Asignación de estación de trabajo 

 

Working. Equipos trabajando. 

 

YIELD. Rendimiento de efectividad en las partes procesadas 
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CAPÍTULO 6: CONCLUSIONES 

14. Conclusiones del Proyecto 

 

El objetivo de la presente investigación fue realizada para la implementación del sistema 

MESPRO con el fin de obtener un control concreto en la producción obteniendo datos en 

forma y tiempo actual, esta se realizó  en el área de Metal Fab (mecanicals) en Flextronics 

Manufacturing Aguascalientes S.A. de C.V para el eficaz funcionamiento del plan de 

producción así como información en tiempo real en el área de producción y así mismo la 

disminución de tiempos muertos como también  inventarios en excesos ya que estas 

deficiencias afectan directamente las finanzas de la empresa.  

  

Se determinaron factores importantes para la correcta ejecución de los procesos de 

manufactura para la ejecución correcta en la producción se logró la eliminación de 

reportes manuales para obtención de datos, se obtuvieron inventarios en tiempo real 

además de información clara y precisa en los estatus de equipos en funcionamiento. 

  

Se logró llevar un adecuado control tanto de los materiales como de los procesos y 

equipos, logrando disminuir en gran potencial los tiempos muertos y por lo tanto perdidas 

en la producción en los meses de septiembre, octubre y noviembre concluyendo así que 

las actividades realizadas fueron de gran ayuda en el control de dicha área de Metal Fab.  

  

Mediante el control de los procesos se eliminan tiempos de análisis, retardos en la 

información que se presenta día con día a la dirección, se optimizan las órdenes de 

producción enviadas por el cliente y se agiliza la cadena de suministro en cumplimiento 

de dicha empresa. 
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Recomendaciones 

 
A los departamentos que adquirieron el proyecto; la base para el buen funcionamiento de 

cualquier proyecto o implementación es la disciplina, ya que la gente o el personal en 

general están en una actitud de resistencia al cambio, pero el seguimiento, y la voz del 

cliente (el personal que interactúa directamente con el sistema) es fundamental, para 

robustecer cada día más el sistema, en base a los comentarios y resultados, hasta llegar 

a un momento donde este funcione por sí mismo. 

 

Así mismo, siempre que se haga una mejora o modificación, es necesario el cambio en 

la documentación, para tener en sistema y a la mano, todo proceso o sistema actualizado, 

para la rápida comprensión y/o entrenamiento al personal que interactúa con los 

proyectos implementados. 

 

 

Experiencia personal profesional adquirida 

 

En mi persona, este proyecto me deja con una gran experiencia, ya que el objetivo se 

logró gracias al trabajo del equipo de las persona que participaron a que este proyecto 

se concretara, ya que sin lugar a dudas puedo asegurar que hay formas de hacer 

correctamente las actividades con lo mejor que se pueda pero depende totalmente de la 

actitud de las personas quienes ejecutan directamente las actividades, ya que dúrate el 

proyecto  participaron diferentes tipos de personas, positivas y negativas que apoyan y 

otras que no, pero al final me siento orgullecido con el resultado y con nuevas 

herramientas que aprendí esto me deja muy preparado y listo para crecer mis 

conocimientos y poder aportar a la empresa a cambiar o generar  nuevos procesos. 
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CAPÍTULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

15. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.  

 

Las competencias desarrolladas personalmente en la elaboración de este proyecto en la  

empresa Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A. de C.V son las siguientes; 

 

Compromiso Ético (valores). La honestidad y principalmente el compromiso han sido 

esenciales para el desarrollo del proyecto, ya que se dio el acceso al proceso, a la 

información y datos de la empresa. Desde el primer hasta el último día fueron aplicados 

y también se fueron adquiriendo nuevos, logrando así una estancia satisfactoria. 

 

Trabajo en equipo. Esta competencia fue esencial para poder lograr el proyecto, y más 

aún el estar físicamente trabajando en el área encargada de este proceso, se requirió 

desarrollarla de la mejor manera aprendiendo lo mejor de cada compañero. 

 

Capacidad Crítica y Autocrítica. Se desarrolló poco a poco, cuando se presentaban 

situaciones que requerían solución, para ello fue necesario enfocarse en la necesidad de 

la empresa buscando diferentes alternativas, dejando de lado lo personal. 

 

Comunicación oral y escrita. Fue muy indispensable la comunicación para lograr este 

proyecto. Básicamente constaba de tener buena relación tanto personal como de trabajo 

para poder obtener la información y explicar la misma, de igual manera de forma escrita. 

 

Capacidad de Aprender. Durante la estancia de residencias no solo se elaboró el 

proyecto, sino que, al estar dentro, se brindó la oportunidad de conocer un poco de cada 

proceso que se realiza en la oficina y en planta lo cual expandió mi conocimiento de una 

forma positiva. 

 

Capacidad de aplicar los conocimientos en la práctica. Al adquirir nuevos conocimientos 

se puso en práctica para con ello poder realizar las actividades necesarias para el 

cumplimiento del proyecto de una manera más eficiente. 



 
69 

 

Capacidad para adaptarse a nuevas situaciones. Al tener un cambio en el proceso del 

proyecto llevado a cabo, se me presento la oportunidad de saberme adaptar de cómo se 

manejaba antes a cómo debía ser aplicado, gracias a ello tuve la experiencia de saber 

cómo reaccionar y con ello aprender a saber adaptarme después. 

 

Se conoce y valora así mismo, aborda problemas y retos teniendo en cuenta los objetivos  

que persigue.   

• Aprende por iniciativa e interés propio.   

• Mantiene una actitud tolerable y respetuosa ante creencias, valores e ideas 

distintas a su persona.   

• Elije y practica estilos de vida saludable.   

• Propone soluciones a problemas a partir de métodos establecidos.   

• Participa y colabora de manera efectiva en equipo   

  

Colabora en la creación de un programa de prevención de riegos para evitar accidentes 

y enfermedades de trabajo.   

Desarrolla y aplica habilidades comunicativas que le permiten desenvolverse en 

diferentes contextos y situaciones cotidianas.   

Analiza y propone soluciones a problemas de su vida cotidiana en el campo académico 

y laboral. 
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17. Anexos  
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