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Resumen

El tema del proyecto desarrollado en la empresa Unipres Mexicana planta de
transmisiones esta dirigido a cualquier empresa o negocio, como oportunidad de
disminuir los gastos logisticos y operacionales.

La empresa atiende la necesidad de reduccion de gastos y para ello es importante realizar
actividades de mejora, donde se puedan visualizar todas las perdidas y cumplir con los
objetivos de rentabilidad y calidad. La importancia de optimizacion del proceso de
empaque para el nimero de parte “X”, radica en la evaluacion de gastos que exceden el
presupuesto anual. Mediante el estudio de los factores que generan pérdidas en el
proceso, se realizo la evaluaciéon de los costos de transportes logisticos, proveedores de
materia prima y de servicio, de los cuales los resultados son muy altos comparados con
la competencia.

Las actividades de este proyecto estdn enfocadas a la disminuciéon de gastos de
transportes logisticos, consumibles y mano de obra. Para lograr el objetivo principal de
este tema se desarrollaron las fases que se consignan en este reporte con la metodologia
japonesa “kaizen” que son: seleccion del tema, obtencion y andlisis de datos, Gembutsu
Gemba (Analisis de factores), plan de contramedidas, seguimiento y evaluacion de
resultados, estandarizacion y expansion.

Durante el estudio se realizé una propuesta de cambio de norma de empaque para la
disminucién de gastos de transportes logisticos y de consumibles, sin embargo también
se realizé la propuesta de cambio de proveedor de servicio optimizando los recursos para
que posibilitaran el mejoramiento de la labor productiva, y que a su vez permita mantener

resultados positivos a largo plazo.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

Introduccién

Las empresas que hoy en dia destacan en ventas son las que han apostado al
mejoramiento de la cadena de suministros, dentro de las actividades implicadas a la
gestion de los flujos monetarios, productos y servicios de informacion, con el fin de
maximizar el valor del producto o servicio entregado al cliente y a la vez disminuyendo
los costes de la organizacion.

En la reduccién de gastos logisticos es importante hacer cuestiones por ejemplo ¢ Cémo
satisfacer el nivel del servicio pactado con los clientes, minimizando los costos logisticos
asociados? “Realizar una evaluacion del volumen de capacidad de carga del transporte
para reduccion de costos logisticos. Cualquier costo relacionado con la logistica es
importante para la valoracion de precios de proveedores en el mercado”.

La evaluacion de los proveedores disponibles en el mercado, debe ser sobre la base de
las especificaciones cualitativas minimas, eligiendo aquellos que garanticen los precios
mas bajos. Es importante la gestion de varios proveedores, teniendo siempre fuentes
alternativas en la competencia de precios.

El outsourcing como herramienta potencial de mejora, representa la oportunidad de
aprovechar las inversiones de la infraestructura que han hecho otras empresas, estos
beneficios deberan contrastarse con el costo que implica el outsourcing.

La optimizacion de los recursos relacionado directamente con la eficiencia, se debe
mejorar el método una vez que se hayan obtenido resultados por encima de los objetivos.
La Racionalizacién de procesos productivos, un tema muy importante hoy en dia en la
industria y consiste en la optimizacién de tiempos, costos o esfuerzos con base a una
planificacion. Esto se ve favorecido por la aplicacion de técnicas de la ingenieria ¢ Pero
por qué racionalizar un proceso de empaque? La evaluaciéon de gastos por parte de las
empresas proveedora ha tenido un impacto en los gastos de Unipres Mexicana.

Para dar solucion a la problemética actual en la empresa Unipres Mexicana se pretende,
aplicar la metodologia japonesa “KAIZEN”, enfocada a la reduccion de costos de
transportes logisticos, proveedor de materia prima, y proveedor de servicio que se

encuentra inmerso en la organizacién, esperando resultados positivos.



Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
residente

En este capitulo se presenta toda la informacion relevante de la empresa, su razon social,

domicilio, mision, visién y sus antecedentes.

Perfil general:
Nombre o razén social: UNIPRES MEXICANA S.A DE C.V. PLANTA TRASMISIONES

Ramo:

Industrial Automotriz

Tamafo:

Mediana (Por su clasificacion de las empresas en el rango de 50-1000 empleados)
Domicilio:

Circuito Cerezos Oriente #103

Manzana 4, Parque Industrial San Francisco de los Romo IV, Ags. C.P. 20300
Teléfono: +52(449) 922-4500

Antecedentes

En el afio de 1945 en Japdn justo después de la segunda guerra mundial, surge la
empresa “YAMAKAWA MANUFACTURING”, fundada por el sefior Tadaomi Yamakawa.
En México en 1994 se establece la primera oficina de esta organizacién siendo en la
ciudad de Aguascalientes, situada en primer anillo de circunvalacion al poniente del
estado.

En ese mismo afio se adquiere un terreno en el naciente parque industrial de San
Francisco de los Romos, ubicado en el mismo estado de Aguascalientes. Hasta el afio
de 1995 en el mes de Julio cuando empez6 producciones operativas en esta empresa
con aproximadamente 46 trabajadores.

La primera parte de la produccion se enfoco a procesos que involucraban ensambles de

piezas mediante la soldadura principalmente. En Mayo de 1996 iniciaron operaciones



productivas en la planta estampado con un total de 15 personas atendiendo esta nueva
area de la empresa.

En el ano de 1997 “YAMAKAWA MANUFACTURING cambio su nombre a UNIPRES
CORPORATIONS, esto por decision del corporativo japonés, ya que en el afio se decidio
fusionar las empresas YAMAKAWA con el grupo YAMATO dando lugar a la organizacion
que es ahora.

La intencion de esta ha sido llegar a ser la empresa numero uno a nivel mundial respecto
a la fabricacién de partes de estampado y sub-ensambladas automotrices. La materia
prima principal es lamina de acero rolado en frio proveniente de Japon.

Actualmente en México existe solo una empresa de esta corporacién siendo UNIPRES
MEXICANA S.A. DE C.V., a nivel mundial existen en este momento en la plantilla de
personal, 276 empleados y 556 operarios, existen en este momento 21 empresas
ubicadas en todo el mundo principalmente en Japon, ademas de la casa matriz.

El presidente de la corporacion en la actualidad es el Sr. Masanobu Yoshizhawa. Los
principales accionistas son UNIPRES MEXICANA S.A. DE C.V., Marubeni Corporation
S.A.DE C.V.

La mayor parte de la produccion se manda “NISSAN MEXICANA”, planta norte.
Recientemente en el afio de 2014 se inauguré y entro en plena actividad operativa la
nueva planta de transmisiones proveyendo de autopartes a clientes como Honda, EDM,
Jatco 1y 2, entre otros.

Unipres planta transmisiones actualmente cuenta con 207 personas laborando, tiene toda
la certificacion y da por probado que la empresa satisface las expectativas de sus clientes

en todos los ambitos institucionales.
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Misién

Ser el nimero uno de los proveedores con la especialidad de estampado y ensamble

para la industria automotriz en América Latina.

Visién

Hacer productos con valor para la industria automotriz con el fin de contribuir al beneficio

para el pais, sociedad, accionista y empleados.

Valores

O

Contribuir a la sociedad por las actividades de la empresa.
Fomentar un ambiente de trabajo confortable para obtener un buen clima laboral.
Asumir las necesidades del cliente y responderle inmediatamente.

Ejecutar renovacion y creatividad constantes en el manejo y tecnologia.

Politica de calidad
Los que trabajamos en UNIPRES MEXICANA S.A. DE C.V. Participamos en la

fabricacion de autopartes con los siguientes compromisos:

O

Suministrar productos conforme a los niveles de calidad, costos y tiempos de
entrega que requiere el cliente, asi como la legislacion aplicable.

Proteger los recursos humanos y naturales.

Hacer control interno de los sistemas de informacion.

Aplicar la mejora continua en nuestros procesos operativos, administrativos y

medio ambiente.
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Problemas aresolver, priorizandolos

El proceso de empaque interno que se realiza en Unipres Mexicana necesita una
modificacion en el proceso de carga y acomodo de las mercancias dentro de los
camiones o contenedores. A esta situacion se le conoce como problema de cubicaje, no
se tiene un aprovechamiento de la capacidad de carga del equipo de transporte, el costo
por unidad movilizada y el costo logistico; el gasto de los transportes logisticos para
HONDA USA exceden el monto del presupuesto anual.

La norma de empaque para el numero de parte “X”, necesita un redisefio en el cual se
implementen mejoras, las cuales no deben exceder el valor maximo permitido de la
capacidad del vehiculo respetando las normas vigentes de pesos y dimensiones,
buscando a la vez que la mercancia no se dafie. El gasto del kit de empaque que son el
conjunto de consumibles que conforman la caja donde se empaca el nimero de parte
“X”’, son muy altos comparados con la competencia.

La distribucion de la operacién por parte del proveedor es muy general, no se tienen
detalladas las operaciones de manera adecuada para cada operador. Sin embargo no se
cumplen con los objetivos de eficiencia, el costo de la mano de obra por parte del
proveedor de servicio es muy alto. A pesar del costo que genera dicho proveedor, no se

ha realizado una comparacién de precios con otros proveedores.
A continuacion, se mencionan los problemas de manera jerarquizada:
Modulacién y transporte:
o Eltransporte no cubre la totalidad de superficie, el disefio de la norma de empaque

no es la mas adecuada, la forma de la caja por requerimiento del cliente debe ser

cubica.
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Material de empaque (Consumibles):

Analizando el gasto de consumibles, el gasto del kit de empaque de carton a
proveedor de consumibles excede el gasto del presupuesto anual.
Al realizar una evaluacion de costo de consumibles de proveedor pre-definido, los

precios son excesivos en comparacion a la competencia.

Proveedor de servicio (outsorcing):

o

o

Los costos por parte del proveedor de servicio que realiza el proceso de empaque
del nimero de parte “X”, son muy altos y exceden el monto del presupuesto
destinado para proveedor.

Analizando el proceso, la Hoja de Operacion Estandar del proceso de empaque
del niamero de parte “X” es muy general. Por lo tanto, no se cumplen los

programas de embarque debido a la baja productividad.
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Justificacion

Unipres Mexicana siempre buscando la mejora continua, establece items de
racionalizaciébn que son muy importantes en la reduccion de gastos innecesarios,
manteniendo la calidad de sus productos, y entregas justo a tiempo con sus clientes.
Uno de los puntos mas importantes a mejorar, es disminuir los costos de transportes
logisticos, de las empresas proveedoras de consumibles y de servicio (outsorcing). Se
necesita disminuir los gastos de transportes logisticos, de consumibles, y de servicio en
el proceso de empaque del nimero de parte “X”.

Ademas es importante mencionar, que la proyeccion del incremento de requerimiento de
compra por parte de cliente de Unipres Mexicana incrementa los gastos logisticos, de
materia prima y de mano de obra, siendo unos de los procesos con mayor impacto.

Los costos de transportes logisticos, de consumibles, y de servicio son muy elevados,
por lo cual es necesario una restructuracion. El kit de empaque correspondiente al
conjunto de consumibles para el empaque del nimero de parte “X”, tiene un gasto
excedente del presupuesto, sin embargo es importante realizar el cambio de proveedor
con contratos anuales para la fijacion de precios.

El método de acomodo en el transporte logistico, no cubre con la totalidad del espacio,
se necesita redisefiar la norma de empaque de tal forma que la forma de la caja del
empaque cumpla con la medida de especificacion cubica.

La distribucion de la operaciéon para el proceso del empaque de la pieza de Unipres
Mexicana del niumero de parte “X” no es la mas adecuada, es importante realizar un
estudio de tiempos de operacion para optimizar el flujo de material y aumentar la
productividad, ademas de realizar una modificacion en la distribucion de la operacion.
Ademas, cabe mencionar que los gastos por parte de este proveedor de servicio
(outsourcing) exceden el presupuesto anual destinado para la mano de obra, ya que no

se tiene una renovacion del contrato, por lo cual los precios se elevan.
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Objetivos (General y Especificos)

GENERAL.:

Racionalizar el flujo de material y el proceso de empaque, simplificando el trabajo;
estandarizado procedimientos, para lograr maximizar el rendimiento de insumos para la
disminucién de gastos de transportes logisticos, generando con lo anterior un ahorro de
2, 000,000 MXM, del presupuesto anual establecido para la distribucién logistica y la
compra de consumibles.

Ademas con la estandarizacion del proceso del proveedor (outsourcing) en el empaque

de las piezas, generar un ahorro de 100, 000 MXN anuales.

ESPECIFICOS:

Transporte logistico:
o Andlisis de los gastos de transporte logistico.

o Redisefio y evaluacion de la norma de empaque.

Consumibles:
o Evaluacion y reduccion de los costos de consumibles anuales de del proceso de
empaque para numero de parte “X” fabricada en Unipres Mexicana.
o Elegir al proveedor de consumible méas optimo.

o Realizar contratos anuales con el proveedor para la fijacion de precios.

Proceso de empaque:
o Cambiar el servicio del proveedor de servicio (outsourcing) en el proceso de
empaque.
o Redistribucion de la operacion, reduccion de mano de obra en la operacion.
o Realizar contratos anuales con proveedor para la fijacion de precios.

o Estandarizacion de la operacion.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

Marco Teérico (fundamentos tedricos)

1. KAIZEN

1.1 ;Qué es KAIZEN?

El término Kaizen es de origen japonés, y significa "cambio para mejorar”, lo cual con el
tiempo se ha aceptado como "Proceso de Mejora Continua”. La traduccion literal del

término es (Ver ilustracion #1):

Mejora

Tiempo

llustracion 1

KAIl: Modificaciones
ZEN: Para mejorar

1.2 ;En qué consiste?

El principio en el que se sustenta el método Kaizen, consiste en integrar de forma activa
a todos los trabajadores de una organizacion en sus continuos procesos de mejora, a
través de pequefios aportes.

La implementacién de pequefias mejoras, por mas simples que estas parezcan, tienen el
potencial de mejorar la eficiencia de las operaciones, y lo que es mas importante, crean
una cultura organizacional que garantiza la continuidad de los aportes, y la participacion

activa del personal en una busqueda constante de soluciones adicionales.
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1.3 En la practica ¢ Cuando se utiliza Kaizen?

En la practica la metodologia Kaizen, y la aplicacion de sus eventos de mejora se lleva a

cabo cuando:

@)

Se pretende redistribuir las areas de la empresa.

Se requiere optimizar el tiempo de alistamiento de un equipo 0 un proceso.
Se requiere mejorar un atributo de calidad.

Se pretende optimizar el ciclo total del pedido.

Se requiere disminuir los desperdicios.

Se requiere disminuir los gastos operacionales.

Se requiere mejorar el orden y la limpieza.

1.4 Principios fundamentales de Kaizen

Para la implementacion de una filosofia kaizen o un proceso de mejora continua, deben

aplicarse como minimo cuatro principios fundamentales, estos son:

1.

Optimizacion de los recursos actuales: La tendencia de las organizaciones que
pretenden alcanzar una mejora es a dotarse de nuevos recursos. Para
implementar Kaizen el primer paso consiste en un analisis profundo del grado de
utilizacion de los recursos actuales.

Rapidez para la implementacion de soluciones: Si las soluciones a los
problemas que se han identificado se fijan a plazos largos de ejecucién, no
estamos practicando Kaizen. Un principio basico del Kaizen es la de minimizar los
procesos burocraticos de analisis y autorizaciéon de soluciones; en caso de que los
problemas sean de sustantiva complejidad, Kaizen propone desgranar el problema
en pequefios hitos de sencilla solucién.

Criterio de bajo o nulo costo: El Kaizen es una filosofia de minima inversién que
complementa la innovacion, de ninguna manera estimula que un parametro de
gestion se mejore mediante el uso intensivo de capital dejando de lado la mejora
continua. Las alternativas de inversion que propone se centran en la creacion de

mecanismos de participacion y estimulo del personal.
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4. Participacién activa del operario en todas las etapas: Es fundamental que el
operario se vincule de forma activa en todas las etapas de las mejoras, incluyendo
la planificacion, el analisis, la ejecucion y el seguimiento. EI primer mito que
desestima el Kaizen es aquel de que "Al operario no se le paga para pensar". Esta
filosofia que parece apenas solidaria e incluyente tiene aun méas fundamentos, y
se sustenta en que es el operario el mejor sabedor de los problemas atinentes a

la operacion con la que convive.

1.5Metodologia Kaizen

Antes de abordar la metodologia Kaizen, la organizacion ya ha tenido que haber definido
su firme intencion, por parte de la direccion, para el desarrollo de actividades de mejora
continua. Una vez se ha superado esta etapa, la siguiente consiste en un disefio
instruccional para inculcar el espiritu Kaizen al personal desde la formacion. Una vez esto
se vaya desarrollando y ya teniendo un lider responsable de la filosofia dentro de la
compainiia, se procede con la herramienta de reconocimiento de problemas, que siempre

es un buen punto de origen para implementar un proceso de mejora continua.

Para tal fin existen herramientas como el Ciclo de Deming o PDCA, o herramientas como
MOVE WorkShop:

Planificar (Plan)
Esta etapa es de seleccion del objeto de mejora, en ella se explican las razones
de dicha eleccion y se definen unos objetivos claros que se deben alcanzar.
Situacioén actual
Andlisis de informacién (Datos del objeto)
Objetivo
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Hacer (Do)
Esta etapa corresponde al trabajo de campo de la mejora, consiste en propuestas
de solucién y rapida implementacion de las mejoras de mayor prioridad. Los pasos
gue se incluyen en el hacer son:
Propuestas de solucion
Just Do It

Verificar (Check)
En esta etapa se debe comprobar el objetivo planteado en el plan respecto a la
situacion inicial que se identificd. Por ende comprobamos que se estén alcanzando
los resultados o en caso contrario volveremos al Hacer. Este paso incluye:
Monitorizacién
Verificacion

Actuar (Action)
Esta es una etapa fundamental en la mejora continua, dado que asegurarnos de
que las mejoras no se deprecien depende del estandar u oficializacion de las
medidas correctivas. Para proceder a la estandarizacion debemos haber
comprobado que las medidas han alcanzado los resultados esperados, ademas,
debemos plantearnos siempre la posibilidad de seguir mejorando el objeto de
andlisis.
Estandarizacion
Busqueda de la optimizaciéon
La metodologia Kaizen nos ensefia a no subestimar el impacto de lo simple. La

suma de pequefios aportes constituye una gran mejora.

(Lopez, KAIZEN: MEJORA CONTINUA, s.f.)
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Estos son los pasos a seguir para implementar la filosofia Kaizen en la empresa:

1. Seleccion del tema: el tema a seleccionar puede ser decidido por la presidencia
o la gerencia siempre que éste sea acorde con los objetivos de la empresa.
Posibles temas a tratar pueden ser la productividad (mejora de tiempos), calidad
(requerimientos del cliente) o la seguridad (reduccion de accidentes).

2. Creacion de equipo de trabajo: el equipo debe ser siempre que se pueda
multidisciplinario, es decir, formado por personas de diferentes areas, para que
todas ellas aporten el conocimiento y la experiencia de su area de trabajo. Es
recomendable que cada grupo cuente con un lider, que sea el responsable de
coordinar las reuniones e informar sobre el progreso.

3. Obtencion y andlisis de datos: la recoleccién de datos por parte del equipo tiene
como finalidad determinar las causas principales para arreglar el problema. Para

ello, se utilizan diferentes herramientas (Ver ilustracion #2):

Las 7 Herramientas Basicas.

Pareto Causa - Efecto
Maguinaia | Maquinaria
A B WOJA DECH BRUED
WAL 7O T W T V]
o L3 o x
% < Grafica de control 2
Estratificacion Hoja de chequeo
llustracion 2

4. Gembutsu Gemba: esta fase consiste en acudir al area donde se produce el
problema vy verificar los datos obtenidos en la fase anterior junto con las personas

que trabajan en dicha area.
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5. Plan de contramedidas: es necesario tomar contramedidas para aquellos
problemas que son criticos para la mejora del proceso de la empresa, que se
registraran en un plan que incluya fechas para implementarlas y responsables de
la ejecucién de las mismas.

6. Seguimiento y evaluacién de resultados: el equipo llevard un seguimiento
mediante graficos del problema y si es necesario volvera a realizar los pasos
anteriores para su verificacion en el area de trabajo.

7. Estandarizaciéony expansion: tras varios meses con buenos resultados se define
que el problema esté en control y se registra para que, posteriormente, puedan ser
aprovechados los cambios introducidos.

(¢ Qué es y en qué consiste la filosofia Kaizen? Pasos y ejemplos , RANKIA)

2. Diagrama de Ishikawa

2.1 ;0Oué es el diagrama de Ishikawa?

El diagrama de Ishikawa también llamado “Diagrama Causa-Efecto o Diagrama
Esqueleto de Pescado” (Ver ilustracion #3) es una técnica que se muestra de manera
grafica para identificar y arreglar las causas de un acontecimiento, problema o resultado.
Su creador fue el japonés Kaoru Ishikawa, experto en control de calidad. Esta técnica
ilustra graficamente la relacion jerarquica entre las causas segun su nivel de importancia

o detalle y dado un resultado especifico.
Causa Efecto

Hombre ][ Maquma ][ Entorno ]

NAN |
E4

/
[ Material ] Metodo ][ Medida

Subcausa

Causa principal

‘:‘_-"

llustracion 3
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2.2 Origen del diagrama de Ishikawa

Karou Ishikawa disefio el Diagrama de Esqueleto de Pescado, este experto japonés,
profesor de la Universidad de Tokio era reconocido por el tema de gerencia de la calidad.
Fue en 1943 cuando se le da uso al diagrama por primera vez, en esa ocasion permitio
explicar a un grupo de ingenieros de la Kawazaki Steel Works, como un sistema complejo

de factores se puede relacionar para ayudar a entender un problema.

2.3 Uso del diagrama de Ishikawa

Entre los usos que tiene el diagrama de Ishikawa, 12 manage, reconoce las siguientes:
o Concentrar el esfuerzo del equipo en la resolucién de un problema complejo.
o lIdentificar todas las causas y las causas raices para cada efecto, problema,
condicion especifica.
o Analizar y relacionar algunas de las interacciones entre los factores que estan
afectando un proceso particular o efecto.

o Permite la accion correctiva.

2.4 Método para crear un diagrama de Ishikawa

1. Identificar y establecer el problema o el efecto que se analizara.

2. Dibujar una caja que contenga el problema o el efecto y sobre la izquierda una
espina dorsal horizontal.

3. Conducir a una sesiéon de tormenta de ideas. Como un primer bosquejo, para las
ramas principales usted puede utilizar las siguientes categorias:

e Industria de servicios: las 8 P, producto/servicio, precio,
promocion, politicas, procesos, procedimientos,
plaza/planta/tecnologia.

e Industrial: las 6 M’s, mano de obra, métodos, medidas,

madquinaria, materiales, madre naturaleza (ambiente).
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4. ldentificar las causas principales que contribuyen al efecto que es estudiado. Para
esto se puede utilizar un Analisis de Pareto o un Analisis de la causa raiz.

5. Las causas principales se convierten en las etiqguetas para las sucursales
secundarias del diagrama.

6. Para cada rama secundaria importante, identificar otros factores especificos que
puedan ser las causas del efecto. Pregunte ¢ Por qué esta sucediendo esta causa?

7. ldentificar niveles cada vez mas detallados de causasy continuar organizandolas
bajo causas o categorias relacionadas.
Analizar diagrama.

9. Actuar sobre el diagrama y quitar las causas del problema. Los acercamientos

geneéricos sistematicos para este paso son el ciclo de Deming o el RACI.

2.5 Fortalezas vy beneficios del diagrama de Ishikawa

o Ayuda a encontrar y a considerar todas las causas posibles del problema.

o Ayuda a determinar las causas raiz de un problema o calidad caracteristica, de
una manera estructurada.

o Anima la participacion grupal y utiliza el conocimiento del proceso que tiene el
grupo.

o Ayuda a focalizarse en las causas del tema sin caer en quejas y discusiones
irrelevantes.

o Utiliza y ordena, en un formato facil de leer las relaciones del diagrama causa-
efecto.

o Aumenta el conocimiento sobre el proceso, ayudando a todos a aprender mas
sobre los factores referentes a su trabajo y como estos se relacionan.

o Identifica las areas para el estudio adicional donde hay una carencia de

informacion suficiente.
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2.6 Desventaja del diagrama de Ishikawa

o En los problemas extremadamente complejos no es util, ya que se pueden

correlacionar muchas causas y muchos problemas.

2.7 Condiciones del diagrama de Ishikawa

o Un problema se compone de un numero limitado de causas, que a su vez se
descomponen de causas secundarias.

o Seré necesario distinguir estas causas, ademas de las secundarias, ya que esto
es util como primer pasé para ocuparse del problema.

(Diagrama Causa - Efecto (Diagrama Esqueleto de Pescado) - Ishikawa , s.f.)

3. Diagrama de afinidad (Método K-J)

El Diagrama de Afinidad, es una herramienta que sintetiza un conjunto de datos verbales
(ideas, opiniones, temas, expresiones...) agrupandolos en funcién de la relacion que
tienen entre si. Se basa en el principio de que muchos de estos datos verbales son afines,

por lo que pueden reunirse bajo unas pocas ideas generales.

La aplicacion del diagrama de afinidad estd indicada cuando: Se quiere organizar un
conjunto amplio de datos, se pretende abordar un problema de manera directa, el tema

sobre el que se quiere trabajar es complejo o es necesario el consenso del grupo.
El método-KJ, denominado posteriormente diagrama de afinidad, fue desarrollado en la

década de 1960 por el antropdlogo japonés Jiro Kawakita. Esta herramietna sorprende

por su potencia para organizar datos.
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Kawakita se pregunté acerca de como obtener conclusiones partiendo de una gran
cantidad de hechos desordenados. Se plante6 como fundamento que los hechos deben
hablar por si mismos, en lugar de imponer ideas preconcebidas o hipétesis sobre ellos.
Asi, comenz6 escribiendo en forma de frase cada dato en una tarjeta individual para,
posteriormente, agrupar las tarjetas en funcion de las relaciones percibidas entre ellos
(Ver ilustracion #4). A cada agrupacion le asign6é una frase corta, descriptora de los

elementos contenidos en ella y de su relacién.

SUPERENCABEZADO

«‘ ENCABEZADO }» { ENCABEZADOD }» { ENCABEZADOD }»

IDEA IDEA IDEA

IDEA IDEA IDEA

IDEA IDEA IDEA

IDEA IDEA IDEA

llustracion 4

3.1 Pasos paralaelaboracién del diagrama de afinidad:

Elaboracion del Diagrama de Afinidad:

1. Determinar la pregunta enfoque: En primer lugar, el facilitador explica en qué va a
consistir la reunion. Informa sobre sus fases y qué se espera de los participantes.
A continuacion, se expone el tema a analizar en forma de pregunta. Esta debe
estar presentada en lugar visible durante el tiempo de aplicacion de la técnica.

2. Generacion silenciosa de ideas: Cada miembro del grupo expresa sus ideas en
tarjetas de 14,8 x 21 cm. de tamafio, a razén de una idea por cada tarjeta. Se
concede un tiempo de 5 a 10 minutos. Los participantes no deben comunicarse

entre si.
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3. Exposicion de ideas: Finalizado el tiempo concedido para la generacién de ideas,
el facilitador procede a retirar las tarjetas escritas por los participantes y mezclarlas
entre si para que éstas sean expuestas aleatoriamente.

4. Agrupacion de ideas: A continuacion se agrupan las ideas en el diagrama de
afinidad. Para ello puede utilizarse un segundo panel en el que se sitdan las ideas
a medida que van siendo agrupadas.

5. Jerarquizacion: Para ello pueden seguirse varios sistemas de votacion.

6. Resumen de resultados: Finalmente, se recuentan las puntuaciones y se analiza
el resultado de forma que queden ordenadas las respuestas propuestas segun su
prioridad. Se concluye comentando el diagrama de afinidad realizado.

(ALTECO CONSULTORES DESARROLLO Y GESTON , s.f.)
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4. Estudio de tiempos

La Medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte
un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola segun una norma
de ejecucion preestablecida.

De la anterior definicion es importante centrarse en el término "Técnicas", porque tal como
se puede inferir no es solo una, y el Estudio de Tiempos es una de ellas.

Es innegable que dentro de las técnicas que se emplean en la medicion del trabajo la
mas importante es el Estudio de Tiempos, o por lo menos es la que mas nos permite
confrontar la realidad de los sistemas productivos sujetos a medicion.

El Estudio de Tiempos es una técnica de medicidén del trabajo empleada para registrar
los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar el

tiempo requerido para efectuar la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida.

4.1Técnicas de la medicion de trabajo

Cuando menciondbamos que el término Medicién del Trabajo no era equivalente al
término Estudio de Tiempos, nos referiamos a que el Estudio de Tiempos es tan solo una
de las técnicas contenidas en el conjunto "Medicién". Las principales técnicas que se

emplean en la medicion del trabajo son (Ver ilustracion #5):

Seleccionar, Registrar, Examinar y Medir Cantidad de trabajo
ejecutado, mediante uno de los siquientes métodos.

Normas de
Muestreo del Normas de

Tiempo

Trabajo Predeterminadas

Comb-lar Compilar

Con suplementos para determinar Para establecer banco de datos
tiempo tipo de operaciones estandar

llustracion 5

o Muestreo del Trabajo

o Estimacion Estructurada

o Estudio de Tiempos

o Normas de Tiempo Predeterminadas
o Datos Tipo
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4.2 ;Qué es el estudio de tiempos?

Es innegable que dentro de las técnicas que se emplean en la medicion del trabajo la
mas importante es el Estudio de Tiempos, o por lo menos es la que mas nos permite
confrontar la realidad de los sistemas productivos sujetos a medicion.

El Estudio de Tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar
los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar el
tiempo requerido para efectuar la tarea segin una norma de ejecucion preestablecida.

(L6pez, Ingenieria Industrial Online , s.f.)

5. Herramientas para el estudio de tiempos

No hay nada més acertado que un Ingeniero Industrial efectuando sus funciones con las
herramientas indicadas y en el mejor estado. El Estudio de Tiempos demanda cierto tipo
de material fundamental:

e Crondémetro;

e Tablero de observaciones (Clipboard);

e Formularios de estudio de tiempos.

Vale la pena aclarar que en el tiempo en el que vivimos todas estas herramientas pueden
reemplazarse por sus equivalentes electrénicos.

Los anteriores son los Utiles que debera portar en todo momento el especialista en
tiempos, sin embargo, existen una serie de elementos con los que este deberéa contar por
ejemplo en su oficina, como los son calculadoras e incluso ordenadores personales,
ademas de tener al alcance instrumentos de medicién dependiendo de las operaciones

gue incluya el proceso.
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5.1Formularios para el estudio de tiempos

Un Estudio de Tiempos demanda el registro de gran cantidad de datos (descripcion de
elementos, observaciones, duracion de elementos, valoraciones, suplementos, notas
explicativas). Es posible que tanto los tiempos como las observaciones puedan
consignarse en hojas en blanco o de distinto formato cada vez, sin embargo, seria una
gran contradiccidon que quién se encarga de la normalizacion de un proceso no tenga
estandarizada una metodologia de registro, y esto incluye los formularios. Por otro lado,
los formularios normalizados practicamente obligan a seguir cierto método, minimizando
el riesgo de que se escapen datos esenciales.

Cada Ingeniero, cada especialista, cada empresa consultora que se encargue de un
Estudio de Tiempos, puede crear o adaptar sus propios formularios, por ende deben
existir tantos formularios como ingenieros, sin embargo, profesionales de gran trayectoria
en este rubro presentan modelos que han dado buenos resultados en materia de

practicidad en los estudios de orden general.
Los formularios pueden clasificarse en dos categorias:
o Formularios para consignar datos mientras se hacen las observaciones.

o Formularios para estudiar los datos reunidos.

5.2Formularios para reunir datos

Los formularios para reunir los datos deben de cumplir con una caracteristica
fundamental y esta es la "practicidad"”, pues es muy comun disefiar un formato muy bien
elaborado en cuanto a relevancia de los datos, pero que en la practica dificulta el registro;
uno de los errores mas comunes es el tamafio de las celdas, pues en la practica es un
problema sumamente incobmodo.
Los formularios para reunir los datos deben contener por lo menos:
1. Primera hoja de estudio de tiempos: en la cual figuran los datos esenciales sobre
el estudio, los elementos en que fue descompuesta la operacién y los cortes que

los separan entre ellos.
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2. Hojas siguientes: Estas hojas se utilizan en caso de ser necesario para los demas
ciclos del estudio. No es necesario los epigrafes de encabezado, por ende solo
contendra columnas y los campos para el nimero del estudio y la hoja.

3. Formulario para ciclo breve: Este tipo de formulario es empleado cuando los ciclos
a estudiar son relativamente cortos, por ende una fila puede contener todas las
observaciones de un elemento. Es muy parecido a un formulario resumen de

datos.

5.3Formularios para analizar datos reunidos

Los formularios para analizar los datos reunidos deben contener por lo menos:

Hoja de trabajo: Esta hoja se utiliza para analizar los datos consignados durante las
observaciones y hallar tiempos representativos de cada elemento de la operaciéon (Ver
llustracion #6). Al existir tantas maneras de analizar los datos, algunos especialistas
recomiendan usar hojas rayadas corrientes.

Hoja de resumen del estudio: En esta hoja se transcriben los tiempos seleccionados o
inferidos de todos los elementos, con indicacién de respectiva frecuencia, valoracion y
suplementos.

Hoja de analisis para estudio: Esta hoja sirve para computar los tiempos basicos de los
elementos de la operacion.

Suplementos: Estos deben consignarse en una hoja especial e independiente.

Y
1 : HOJA DE RESUMEN DE ESTUDID
Lal
Estudin N°:
Departamenta: Tt ] T&]
Dperacidn: e
P ) Comignza
Estudin de Mstados N° | |Insta\a:in’n / Niquina | Tiempo trans.
Herranizntas y Caibradores [perarin:
Ficha N°:
Método utiizado: Piezas / Inidad Observado por:
Products / Pisza Nimero Facha
Plang H° Naterizl Comprobad
Mots: Cron.ic dzl traba / Montaje / Piezs ol dorm o 2 boja sparte sdiots
Deseripeidn del elements ‘ 1234567890 F |Ses|Promedo| TN | SUPL | T.STD
Elemento 1
V: Valoracidn del Ritmo:To: Tiempo Observado: Tw: Tiempo Hormak F: Frecuencia par cicle  SUPL: Suplementos: T.5TD: Tiempo Estindar

llustracion 6
(L6pez, Ingenieria Industrial Online, s.f.)

30



CAPITULO 4: DESARROLLO

Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas

En este capitulo se presenta el procedimiento de la mejora con técnicas de la metodologia
KAIZEN:
Fase: Seleccion del tema: Realizar un analisis de cumplimiento de KPI'S
(Indicadores de desempefio de la empresa), para mejorar el rendimiento sobre el
indicador de incumplimiento en el que se realizara la mejora.
Fase: Obtencion y andlisis de datos: Mediante diferentes herramientas para la
recoleccion de datos; Histogramas, diagrama de Ishikawa y diagrama de afinidad
determinar las causas principales del problema.
Fase: Gembutsu gemba: Acudir al &rea donde se produce el problema y verificar
los datos obtenidos en la fase anterior, rastrear los factores potenciales y encontrar
la causa raiz de cada uno de ellos.
Fase: Plan de contramedidas: Elaborar un plan de contramedidas para aquellos
problemas que son criticos para la empresa Unipres Mexicana, el cual incluya
fecha de implementacién y responsables de ejecucion.
Fase: Seguimiento y evaluacion de resultados: Dar seguimiento a las
contramedidas mediante tablas, graficas, hojas de operacién estandar y dar
resultado a cada uno de los factores que afectan al proceso.
Fase: Estandarizacion y expansion: tras dos meses con buenos resultados se
define que el problema esta en control y se realiza un registro para que,

posteriormente, puedan ser aprovechados los cambios introducidos.
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Cronograma de actividades
(Ver tabla #1)

MES
NOVIEMBRE

AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE

ACTIVIDAD

Seleccion del tema

Conocimiento de la situaciéon
actual

Andlisis del problema

Elaboracion de plan de
contramedidas

Ejecucion de las
contramedidas

Verificacion de resultados

Estandarizacion de mejoras

Tabla 1

En el cronograma como herramienta de planificacion permite visualizar las fases del
proyecto que se realizaron asi como el tiempo de ejecucion. Las actividades

desarrolladas estan directamente enfocadas a la metodologia de “Kaizen”.
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Fase: Seleccién del tema
Midiendo el rendimiento de los 4 KPI'S (indicadores de desempefio de la empresa), el

indicador con mas rendimiento fue el costo del proceso del empaque por proveedor de

servicio (outsourcing), por racionalizar del 20% para material de empaque (Ver tabla #2).

S “0"ACCIDENTES | J

“0” DEFECTIVOS

./

RACIONALIZACION
C 20% POR MATERIAL
DE EMPAQUE u
“0”
D EXPEDITADOS \ ’

Tabla 2
En la reunion del SQDC, pasando por cada letra del KPI (Indicadores de desempefio de

la empresa):
Seguridad:

Marcado con la letra “S”, se cumple el objetivo de “0” accidentes.
Calidad:

Marcado con letra “Q”, se tiene “0” defectivos en el proceso del empaque.

Costo:
Marcado con la letra “C”, el costo del proceso excede el monto del presupuesto

anual. Se necesita una disminucién del 20% de los gastos generales del proceso.

Entregas:
Marcado con la letra “D”, no se tuvo ningun problema en las entregas con el

cliente.
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Fase: Obtencion y analisis de datos

Se realiz6 un analisis de gastos anuales (Ver tabla #3) del proceso de empaque de todos

los numeros de parte que se fabrican en Unipres Mexicana siendo el nimero de parte

“X”’ con mayor gasto de empaque.

# PARTE GASTO (S X CANTIDAD GASTO
| P | MENSUAL | GENERAL
237105MXA000 16.24 24000 $  389,760.00
sI36000T020998 o018 ~ | — 85000 |3 15,300.00
234525MXA000DS 0.4 25000 $ 10,000.00
314203 WXOE 0.17 40000 $ 6,800.00
233615703100 0.329 20000 $ 6,580.00
233125MXA000H1 0.27 24000 5 6,480.00
233715703100 0.219 20000 $ 4,380.00
314203WX0B 0.17 20000 5 3,400.00
315513WX0B 0.17 20000 $ 3,400.00
314203VX0C 0.17 20000 $ 3,400.00
3126250X5A 0.068 45000 $ 3,060.00
236125MXAQ00H1 0.1 24000 $ 2,400.00
3122750X5A 0.068 35000 $ 2,380.00
312225X05A 0.068 35000 $ 2,380.00
3146850X5A 0.068 35000 $ 2,380.00
31223X421A 0.068 35000 $ 2,380.00
233625MXA001H1 0.09 24000 5 2,160.00
31468X421A 0.068 15000 $ 1,020.00
Tabla 3

GASTO EMPAQUE POR # DE PARTE

W GASTO ($ X PZA)
| —_— — —
237105MXA000  234525MXAD00DS  233615T03100  1161360001021999  314203WXOE
llustracion 7

En el resultado de la evaluacion de los gastos de empaque por cada numero de parte, se

tiene una diferencia significativa del gasto del nimero de parte “X” entre los demas

nameros de parte. Se tiene en promedio de los gastos de empaque del 91% del promedio

de los 5 nimeros de parte con mayor gasto (Ver ilustracion #7).
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Uno de los factores principales a estudiar el gasto excesivo en el pago de transportes de
materiales para HONDA USA (Ver llustracion #8) siendo este, un factor importante.

GASTOS ANUAL 2018 DE CP

9,000,000
8,000,000

7,000,000

6,000,000

5,000,000

4,000,000

3,000,000 .

2,000,000 B
1,000,000

Transporte
HONDA U.S.A.

Aceite para reducir Material de Fletes de Gastos por
friccion Empaque materiales Subcontratistas
Otros

llustracion 8

Durante el estudio del proceso de empaque y la evaluacion de los gastos que intervienen
en el proceso, se detectd que:

o El transporte logistico es el que proyecta un mayor gasto.

o Después el gasto en los consumibles para el proceso de empaque.

o Eltercer gasto que por parte proveedor de servicio (outsourcing).
Cabe mencionar que el cuarto gasto es el aceite para reducir la friccion de las piezas no
se contempla como un gasto a mejorar, ya que por requerimiento de cliente todas las

piezas deben de lubricarse con dicho aceite.
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El proceso de empaque para el nUmero de parte “X” y para el nUmero de parte “Y”, lo realiza el proveedor de servicio

(outsorcing). Se realiz6 un analisis de costos para el nimero de parte “X”y para el nimero de parte “Y”.

El analisis se realizo a partir de Enero a Diciembre del afio anterior, con un gasto total anual de $ 2, 562, 702.07 MXN para

el nimero de parte “X” (Ver tabla #4).

EMPAQUE 237105MXAQ00 MEX, AGS

MES ENERO FEBRERO MARZO ABRIL M AYO JUNIO uuo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE | TOTALPOR MATERIAL | % DE GASTO
TOTAL DE PIEZAS EMPACADAS (MENSUAL) 12958 10720 15300 10620 9900 12564 9720 13424 11520 19610 15480 14220 156,036
NO. MATERIAL
1 Caja de cartdn triple pared § 32375005 22875.00 |35 3411645 |5 22125005 20625.00|5 2587500 |5 2167398 |5 2812500 |5 2400000 |5 4125000 |5 3225000 |5 29625.00|5 334,915.43 15.16%
7 Tapa ycaja de cartdn 5 10175005 838750 |35 1250010 (5 811250 |5 756250 |5 948750 (5 794124 |5 1031250 |5  8B0000 [S 1512500 |5 1182500 |5 1086250 |5 121,091.34 5.48%
3 Separador de carton § 2563212 |5 2875418 (% 4285275 |5 2781142(% 2592590 |% 3252522 |$ 2722410 |% 3535350 |5 3016832 |5 5185180 % 4053868 |5 37,230.02 (% 405,877.01 18.37%
4 Bolsa de VCI 23%30 5 4755005 350750|%5 775370 |5 3392505 316250|5 396750 |5 988318 |5  431250|5 368000 |5 6325005 484500 |5 4542505 59,726.88 2.70%
5 Bolsa individua | de VCI § 9394550 |5 77,720.00 (% 75,88B.00 |5 7699500 |5 71775.00 |5 46497.80 |5 3129550 |5 97324.00 |5 4262400 |§ 72557.00 |5 5727600 |5 52,614.00 |5 796,511.60 36.05%
& Paletde madera $ 1498500 |5 1235250 (% 1840930 |5 11,94750(% 1113750 % 1525500 |$ 1169532 |$ 1518750 (S5 1296000 |5 22,27500 [$ 1741500|S% 1599750 | S 179,617.12 8.13%
7 Diurex [rollos) 5 1942505 180035 |%5 297415 |5 1548755 144375|5 375000 [$ 188945 |5 196B75 |5 168000 |5 288750 |5 225750|5  2073.75|5 26,017.36 1.18%
8 Tira (rollos) 5 1156255 953.13 |5 160415 |5 92188 |5 859.38 |5 130438 |5 90234 |5 128175|5 104688 |5 176563 |5 134375|5 17234383 1437338 0.65%
9 Polystrech 5§ 11855035 960.75 |5 143174 |3 92925 | 3 86825 |5 108538 |3 90958 |5 11B175|5 100800 |5 173250 |3 135450(5% 1244353 13,868.94 0.63%
10  |Esquina 5 4440005 366000(5 545360 |5 3,54000(5 330000|% 365325 |5 346464 |5 450000|5 384000 |5 660000 (S5 5160005 4740005 52,351.49 2.37%
11 |Transporte § 5792725 476832|5 489105 |5 335368 |5 304880|5 573320 (5 473891 |5 4B7BO0B|5 487808 |5 9451328 |5 518296 |5 487808|5S 60,095.16 17%%
12 |Personalde empague 5 1077557 |5 527180 |5 749406 |5 4802015 443043|5 837365 |5 796245 |5 7553.52|5 813462 [S 1478025 |5 940560 |5  8B97.19|S 9888115 4.48%
13 |Tiempo extra 5 - $ 5762555 BG2089 |5 3021845 3p63195[% 367530 |5 121818 ([S% 319611|% 348672 (5 631947 |S 392244 |5 174333 S 44 598 78 2.02%
14  |Cinta adhesiva [rollos) 5 390.00 5 390.00 0.02%
15 |Bolsa de VCI 25%25 5 912.20 5 912.20 0.04%
GASTO TOTAL MENSUAL $ 20703016 | 5 177,074.48 |5 223,989.95 | 5 168,50133 |5 157,768.96 | $ 160,682.97 | S 13121108 |$ 21517396 | 5 14630662 | 5 252,92043 |5 19287643 | & 17569150 $2,209,227.84 100.00%
GASTO TOTAL + IVA(16%) 524D,154.43| 5205,405.70| $259,82824| 519546145 518301190 518639207 515220475 524960171 S5169,715.47| 5293387.63| 522373662 52103,802.08
PROMEDIO GASTO $213,000.00| 5213,000.00| $213,000.00( 5213000.00| 5213,000.00| $213,000.00| 5213,00000| 5213,000.00| S5213,000.00| 5213,00000| 5213000.00| 5213,000.00
% MENSUAL RESPECTO AL COSTO ANUAL %% B% 10% B% 7% 7% 6% 10% 7% 11% 9% B% 100%
§ 16.59 PRECIO PROMEDIO POR PIEZA (IVA)| 1853| 3 19.16| § 1698 | § 18415 1849 3 14845 1566( S 1859 % 14735 1496( S 1445| 5 14.33 S 1659

Tabla 4
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namero de parte “Y” (Ver tabla #5).

El analisis se realizo a partir de Enero a Diciembre del afio anterior, con un gasto total anual de $ 386, 377.25 MXN para el

EMPAQUE 234525MXAD0205 MEX, AGS
TOTAL POR
MES ENERD FEBRERO MARZO ABRIL MAYD JUNIO Lo AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE MATERIAL % DE GASTO

TOTAL DE PIEZAS EMPACADAS (MENSUAL) 11520 12960 15840 13440 13800 14400 17280 15556 16360 23040 10080 17280 181,556
NO. MATERIAL
1 Cajaartesanal- simple-32ECT-FlautaC 360n & 252096 | 5 2B36.08 53,706.56|5 294112 |5 301980 |5 3151.20 |5 404352 |5 341380|S 36238BB|S 504192 |5 220584 |5 378144 | S 4028622 12.0%%
2 PPP 360mm x 250mm x 2mm § G5788.80 |5 651240 $8,514.00| 5 6753605 693450|% 723600 |5 O92BBO0 |5 70839.00|5 8321405 1157760 |5 506520 |5 B683.20| 5 9251370 27.97%
3 Bolsa de VCI % 187200 | % 2106.00 $1,309.44|S 218400 | S 224250 (% 234000 (S 300384 |% 253500|S 269100(% 374400 (% 163800|S 2,80B00| S 2847378 B55%
4 Poliburbuja S5 1300176 |5 1464.48 5183248\ S 151872 |5 155940 |% 162720 |5 210816 |5 1762805 18712B|S 260352 |5 113904 |5 195264 |5 20,4148 6.26%
5 Palet de madera 5 141750 |5 2025.00 $3,032.12|S 2,02500|S5 202500|% 222750 |5 216580 |5 2835005 3,24000(% 202500 |5 81000 |S 1620005 2544792 7.64%
6 Cinta adhesiva (rollos) § 113755 26250 G489 865 26250 |5 26250 |5 28BS |5 349905  3ATSO(S 420005 26250 |5  10500|S 21000 5 339476 102%
7 Diurex (rollos) § 18375 |5 31250 §467.88|5  31250|5 312505 343.75 |5 334205 43750(5 500006 31250 |5 12500|%5  250.00| 5 389208 1.17%
8 Tira [rollos) § 218755 15750 §235.82|5 15750|5 157505  173.35 |5 1644 |5 220505 25200|% 15750 |5 63.00 |5 12600| 5 2,087.76 0.63%
9 Polystrech $  110.35|5  600.00 $898.24|5 60000 |5 GODOD|S 6RO.DD |5 G4LE0|S  B4000|S5 96000 |S  B00.0D S  24000|%  4B0.00| 5 7,230.09 2.17%
10 Esquina S5 42000 |5 274382 $3586.77|S 2,74382 |5 243904 |5 182928 |5 2650856 |5 274382 |5 365856 (|5 335368 |5 91464 |5 182928 | S5 2BE7LST BET%
11 Transporte § 213416 |5 399468 $5,060.13| 5 217880 |5 2542.05|% 257844 |5 346713 |5 443043 |5 610088 |5 555624 |5 163419 |5 312312 | 5 4280045 12.85%
12 Personal de empague § 374807 |5 363L95 §7871.25|5 G5BEIGE|S 261501|% 101697 |5 121818 |5 305082 |5 232446|5 326868 |5 116220|5 145278 | 5 37,244.03 11.18%

GASTO TOTAL $ 19829.75 |5 26647.01 | 537,104.55|5 2756142 |5 24,709.90 | 5 23472.34 |5 29397.33 |5 3047627 |5 3396356 | 5 38503.14 |5 1510211 |5 2631646 | 5333,083.34

GASTO TOTAL + VA (16%) $23,002.51| 530,91053| 543,041.27| 531971.25| 52B663.48 527,22791| 534,10080| $35352.47| 539397.73| 54466364| 51751845 $30,527.09
6% 8% 11% 8% 7% 7% W% 9% 10% 12% 5% 8% 100%

2.13 PRECIO PROMEDIO POR PIEZA (IVA) 1997 2.385 2717 2379 2077 1.891 1973 2273 2408 1.939 1.738 1767 213
Tabla 5
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Resumen de resultados de gastos

% GASTO POR MATERIAL GASTO ANUAL EMPAQUE 23710
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llustracion 9 llustracion 10

El mayor gasto de consumibles para el proceso de empaque es la bolsa individual de VCI
(Ver ilustracion 9), el gasto de empaque para el nimero de parte “X” excede el gasto
durante 5 meses del afio 2018 (Ver ilustracion #10).

El gasto general anual del afio 2018 es de $ 4, 965,079.32 MXN (Gasto del numero de
parte “X” (Ver ilustracion #11) + Gasto del numero de parte “Y” (Ver ilustracion #12)):

llustracion 12

TOTAL GASTO POR CONSUMIBLES = $2, 949,079.032 MXN
TOTAL GASTO POR TRANSPORTE NEW -AT= $2, 016,00 MXN

Cabe mencionar que el gasto del nimero de parte “Y”, esta dentro del monto del
presupuesto anual. Mientras el gasto del numero de parte “X” excede los gastos del
presupuesto con una diferencia de los dos nimeros de parte de 2, 176,324.82 MXN
anuales.
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Ubicacién del proceso de empaque (Ver ilustracion #13).
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El area destinada para proveedor para el proceso de empaque, se encuentra ubicada
hacia al final de los procesos de Unipres Mexicana. Cuando el producto sale de las
lineas de produccion va directo al proceso de empaque que realiza el proveedor de
servicio (outsourcing), el cual mantiene un flujo correcto de material evitando la mezcla
de nimeros de parte. La ubicacion permite que los traslados hacia el area de embarques

sean mas rapidos.

34



El numero de parte “X” es el que tiene un gasto mayor en el proceso de empaque.
Andlisis del proceso de empaque para el numero de parte “X” (Ver ilustracion #14).

llustracion 14

LAY OUT del proceso del empaque para numero de parte “X”. Las flechas representan

el movimiento durante el proceso (Ver ilustracion #15).

=) Empague de producto terminado

de linea NEW AT 23710

Empacue de producto terminade
para cliente HOMNDA
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AREA DE EMPAQUE

bt

—

Selladora  de

Polibox azul para bol Escurrimiento Uncién de aceite
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A
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llustracion 15
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Andlisis de la situacion actual para el proceso de empaque del nimero de parte “X” (Ver

ilustracion #16).

llustracién 16

Mano de Obra Material
~ Costo
Proveedor «—~— Base 5‘)4='tclpc¢ Tgrlmﬂ Kit de
' Rotacién - Conta m-inucién \ empagque
del érea % yCl Celdado Esquineros ’
Conocimiento _. Vita film
desS’s Operadorno | sqjladode | )
» respetalo empaque | N
estoblecido ' Fleje  Grapes, Empqque de
NEW AT
f y  Hoe  Cantidad de personal :':J:E:ontenedor 23710
Distribucién / / I | de plastico  Lavout -
| deoperacién | \ N\ o i Mesade |
b Capacidad ~ Tiempo i n 4 trabajo
)  Temperatura Tamafio Polibox
Selladorar |« s
' Dafio fi Daiio
Disefo de la fremgte X Reila para
| B d
| Capacidad empacie escurrimiento
I apdcida empaque Contaminacién —
Método Maquinaria
(Herramientas)

Los resultados que se obtuvieron en el estudio de las causas involucradas en el gasto

excedentes para el nimero de parte “X” son:

o Mano de obra: Costo y rotacion de proveedores de servicio (outsourcing).

o Material: Consumo y precio del conjunto de consumibles de empaque (Kit).

o Meétodo: Capacidad y cubicaje de la norma de empaque en el transporte logistico.

La distribucién de la operacion (Hoja de Operacion estandar, capacidad

de empaque, cantidad de personal, y tiempo de operacion)

o Magquinaria: No se encontraron factores potenciales.

Los factores potenciales que resultaron tener mas impacto en el proceso son los que

tienen mayor porcentaje en los problemas y que en términos nominales pueden ser

reducidos.
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A continuacion, se presenta el diagrama de afinidad del estudio de factores (Ver

ilustracion #17):

KIT DE
EMPAGIUE

MATERLAL

PROVEEDOR

>

DISTRIBUCION DISEND DE LA
DE LA NORMA DE
OPERACION EMPAQLE

METODO

llustracion 17

El diagrama de afinidad, tiene como finalidad sintetizar los datos, resumir los resultados
del diagrama de Ishikawa. Se elabor6 con el objetivo de organizar los factores de mayor
a menor impacto que tienen en el proceso de empague para el numero de parte “X”,
ademas de dar continuidad a la resolucion de los problemas.

Las causas han de organizarse en funcion de las caracteristicas deseadas, gasto del

proceso de empaqgue del numero de parte “X”, destacando la relacion causa-efecto.
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Se determinaron los factores potenciales con resultados de un estandar de trabajo:

El juicio marcado por la letra “X”, si el factor es potencial y afecta al proceso con un
resultado “NG” (malo).

El juicio marcado por la letra “O”, si el factor no es potencial y por lo tanto no afecta al

proceso de empaque con un resultado “OK” (bueno).

Materia prima (Ver ilustracion #18):

@ D MATERIAL DE EMPAQUE (CONSUMIBLES)

MATERIAL

1] GASTO GASTO EXCEDENTE DE

Ll PRESUPUESTO

— SOBRESALIENTE PRESUPUESTO

g KIT DE

=) EMPAGUE

w WOLUMEN DE INCGREMENTO
FORECAET

(ZD EMPAQUE CONSIDERADOD DE COMPRA

Q

NG
SIES FACTOR

POTENCIAL

llustracion 18

El diagrama para la obtencion de factores potenciales para “Material” como causa
principal es el “Kit de empaque”, como factor potencial que afecta al proceso es el gasto

de la compra de consumibles excedente del presupuesto.
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Maquinaria (Ver ilustracion #19):

@D DISTRIBUCION DE OPERACION
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Ww n TRABAJD
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REJILLA SERERIRISHEE) B2 CONDICION FAVORABLE
ELABORACION IMETALICA)

OK

llustracion 19

En la maquinaria, no se detectaron factores potenciales que afecten el proceso de
empaque para el numero de parte “X”, toda la herramienta de trabajo se maneja de forma
adecuada con base a estandares definidos.

La herramienta que se utiliza en el proceso de empaque tiene una vida util de mucho

tiempo, los gastos proyectados no sobrepasan en presupuesto.
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Método (Ver ilustracion #20):

<D MODULAGION Y TRANSPORTE

METODO DE

ACOMODO

DISTRIBUCION

FACTOR 2
DISTRIBUCION DE 3 PERSONASEN PERSONA GON TIEMPO DE
OPERACION OPERACION ESPERA MAYOR A 30 MIN.
- TRANSPORTE CON
DISERIO DE NORMA
e CUBICAJ ESTABLECIDO MATERIAL ENVIADO SIN x
CUBRIR TOTALIDAD (AIRE)

g
I i

llustracion 20

NG
SIES FACTOR

POTENCIAL

El método de trabajo del proveedor de servicio (outsourcing) no tiene una distribucién

correcta en la operacion, el estandar tampoco esta adaptado a la evaluacion de tiempos

y movimientos.

El disefio de la norma de empaque cumple con el estandar de especificacion del cliente,

sin embargo el transporte de envidé no cubre la totalidad de la superficie del cajon de

carga.

Ambos factores se consideran potenciales y afectan el gasto en el proceso de empaque

para el nimero de parte “X”.
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Hoja de Operacion Estandar para numero de parte “X” (\Ver ilustracion #21).

o et s s
O [ioee S Reas s sama 35 13 | Colocar osia de carton en Patet
-

no tiene Ia respuesta contactar 3 personal staff de unipres.

Vantec y dirig 1 parzanal da

llustracion 21
La Hoja de Operacion estandar especifica detalladamente la secuencia de los pasos a seguir en el proceso. Ademas se

mencionan los puntos a cuidar durante la realizacion de la operaciéon y una ilustracion de la operacién escrita en la
descripcion. Sin embargo la hoja de operacién estandar para el proceso de empaqgue del nimero de parte “X” del proveedor
de servicio (outsourcing) los pasos no estan adecuados al método de trabajo, menciona puntos muy generales y no
especificos de la forma de realizar la operacién, no se tiene un tiempo estandar para la realizacion de las operaciénes.



Mano de obra (Ver ilustracion #22):

RESPETO AL ESTANDAR DE ABASTO

gﬁgg

NO DE OBRA

JUICIO

STANDAR

o

(@)

(o]

T \ LOS PREGCIOS SON

s PROVEEDOR LR EEROE PROVEEDOR EXCESIVOS EN x
o ON SIDE PRE-DEFINIDO COMPARACGION A

& COMPETENGIA

d

£
- ‘_,,_,:‘_E_'I.‘ﬁ v ' \
* " SIES FACTOR 1
llustracion 22 POTENCIAL

En la mano de obra se tiene el proveedor predefinido, los precios de la mano de obra son
excesivos comparados con la competencia, es un factor potencial ya que afecta al gasto
del proceso de empaque del niamero de parte “X”.

No se tiene una evaluacion de precios de proveedores, asi como la elaboracién de

contratos anuales para la fijacién de precios.

Resumen de los factores potenciales (Ver tabla #6)

___ FACTORESPOTENCIALES | g . = * %

J CONSUMIBLES RESUMEN DE FACTORES
POTENCIALES

*

J DISTRIBUCION DE LA

OPERQACION
J DISENO DE LA NORMA DE

EMPAQUE

CAMBIO DE PROVEEDOR DE
J SERVICIO EMPAQUE

Tabla 6
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Fase: Gembutsu gemba

El rastreo de factores potenciales proporciona un estudio de las causas principales del

proceso de empaque del nimero de parte “X”, es una herramienta de diagndstico para

llegar a la causa raiz del problema. Consiste en dar respuesta al problema mediante 3

¢ Por qué?, para el establecimiento de contramedidas a dicha causa.

RASTREO DE FACTOR POTENCIAL

MATERIAL DE EMPAQUE CONSUMILES

¢Qué?

¢Por qué?

¢Por qué?

¢Por qué?

&Por qué?

Causa Raiz

F— === =

e PRECIOS DE SE REALIZ A LICITACION DE PARA VERFICAR GOSTOS ¥ 1
SOBRESALIENTE ’ TR ACIONES GO SALGAD GO0 GTHTS SE BUSCA I GASTO EXCESIVO DE
DE COINEUMIELES MAS ALTOY PROVEEDORES PROVEEDORES RACIONALIZ ACION PRESUFUESTO
CONSUMBLES GUE LA COMPETENCIA I I
Tabla 8
RASTREO DE FACTOR POTENCIAL
METODO
&Qué? tPor qué? &Por qué? &Por qué? &Por qué? Causa Raiz

DISTRIBUCION
DE LA

QPERACIGN

LA HOE DE EMPAQUE
ESTABLECIDA POR PARTE
DE PROVEEDOR ES MUY
GENERAL

NG SE DETALLAMN LAS
OPERACIOMES DE MANERA
ADECUADA PARA CADA
COPERADCR

SE DETECTOQUEEL 3
COPERADOR TIEME TIEMPO
DE ESPERA

POR PARTE DE PERSCGMNAL
DE UPM Th SE REALIZA
ESTUDIO DE TIEMPOS Y

MOVIMIENTOS DE LA
OPERAGCION

= = = =

NGO SE CUMPLIAN LOS
PROGRAMAS DE I
EMBARGUE DEBIDO A LA I

I BAJA PRODUCTIVIDAD

DISERO DE

NORMADE
EMPAQUE

EL METODO DE EMPAQUE
POR PARTE DEL
PROVEEDOR NO ES EL
ADECUADC

SE DETECTA DESPERDICIO
ENTREEL CELDADC ¥ LA
PIEZA

MO SE CONSIDERD LA
CAPACIDAD DEL EMPAQUE

SE OBSERVAPOR PARTE

DE PERSONAL DE UPKM ThA

GUE EL CELDADG ES MUY
GRANDE

 ANTIOAD Dt picass |
LA CANTIDAD DE PIEZAS
QUE VAN DENTRO DEL I
EMPAQUE SON POCAS DE
ACUERDO AL ESPACIO DEI
SOBRA QUE EXISTE I

Tabla 7
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RASTREO DE FACTOR POTENCIAL

MANO DE OBRA

{Qué? &Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? &Por qué? &Por qué?

=

NEGOCIACIONCON I I
SE ENCLENTRA SUCURSAL

CEMEEIENTE DEL ALMACENEN LLSA M BT, AGE T GF INO EXISTE RENOWACION DEI

PROYVEEDOR I FROTESTO INMICADD [POIR OTORGARIAREGULACION . CONTRATO, POR LO CUAL
UPNA PROYEGTO DESDE U.SA. REALIZACOMNTRATG POR 1 I I

DE PRECIO EMN ALMACEN DE - LOS PRECIOS SE ELEWVARN

MEXICO ANO

| I —

Tabla 9

Cada una de las tablas tiene el factor a estudiar, mediante 3 ¢ Por qué? encontrar la cusa
raiz del problema.

Interpretacion de resultados de la tabla:

O Factor a estudiar

===

: | Causaraiz

-— = o

Una vez encontrada la causa raiz de los problemas se deben planear actividades de
contramedida al problema. No se puede dar solucién al problema si no se encuentra la

causa principal.
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Fase: Plan de contramedidas

Una vez que se ha encontrado la causa raiz de cada uno los problemas, se realizé un plan de contramedidas para la
eliminacion del problema, en el cual se debe de responder 6 interrogantes; en el ¢ What? Se establecen las propuestas
de mejora, en la interrogante ¢ Why? La razén por la cual se elaboré la propuesta, la interrogante ¢How? Propone
actividades de mejora, en la interrogante ¢Where? Se describe el lugar donde se realizara la mejora, mediante la
interrogante ¢ When? Se definio la fecha de ejecucion, y por ultimo la interrogante ¢ Who? Corresponde al responsable

de realizar las actividades.

A continuacion, se presenta el plan de contramedidas (Ver tabla #10):

WHAT? WHY? HOW? WHERE? WHEN? WHO?

. PROPUESTAS
*Distribucionde

Reduccion 1 Tiempo de espera operacion, ‘ Fernanda Pedroza
persona mayora 30 min. *Cambio de lay out Area de empaque 210ct2019 Karla Sietra Gonzélez
enmesa

Licitacioncon 3

= Licitacion de Cobro excesivo por proveedores Aguascalientes Fernanda Pedroza
i “E l. consumibles u material local o espe{cl’alistasen (proveedor local) @ 22Sep 2019 Karla Sierra Gonzalez
cartén
g Cambio de Licitaciéncon 3 A i . daPed
Mano de obra es proveedores guascalientes ernanda Pedroza
[ proveedor del a e [ 02Sep2019 m] .
gervicio(persunal) altamente costosa especialistasde (proveedor local) P Karla Sierra Gonzalez
outsourcing
P . Cambio de disefio
Cambio disefio Espacios sobrados L Fernanda Pedroza
normade empaque [ ennormade [m] ggnarg;::)ic:rllgr:de 1 UNIPRESTM [] 010ct2019 [m] i |
(aumento de snp) empague p Karla Sierra Gonzélez

= celdado
*Licitacién de pr: dores
Tabla 10 *Cambio de disefio de norma de empaque
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Fase: Sequimiento y evaluacion de resultados

Contramedida Factor #1:

o Estandarizacién de la operacion “Eliminacién de 1 persona”
o Toma de tiempos
o Estudio de tiempos y movimientos

o Kaizen en Lay Out

TOMA DE TIEMPOS

A continuacion, se presentan los resultados de la toma de tiempos de operacion del proceso de empaque para el
namero de parte “X” (Ver tabla #11):
SITUACION ACTUAL “X”

Empaquedepzenbolsade | Sellado debolsayEmpaquedepz Traslado de Tiempo total de
Fecha . . . ) :
plastico (Segundos) en caja de carton equipo vacio llenado de caja
Tiempo | Pzs | Promedio | Tiempo Pzs Promedio
60 10 6 95 8 11.875 3.11
o 64 10 6.4 54 6 9 2.58 42MTS
s 66 10 6.6 93 10 9.3
S 61 10 6.1 100 10 10
o 76 10 7.6 65 6 10.8
= 71 10 7.1 162 16 10.13
87 10 8.7 96 8 12 A0MTS
69 10 6.9 98 8 12.25
Promedio 1Pz 6.925 Promedio 10.67
Minutos Minutos

Tabla 11
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ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Una vez que se tienen los tiempos y las operaciones del proceso de empaque del nimero
de parte “X”, se elaboré un mapa de proceso donde se pueden identificar los cuellos de
botella, y las demoras en el proceso. Herramienta que se utiliza para mejorar la
distribucion de las operaciones.

Mapa de proceso de empaque del nUmero de parte “X” (Ver ilustracion #23).

Ubicacion: Unipres Mexicana

Departamento: Control de produccion Fecha: 22 de Agosto del 2019

Realizado por: Karla Jazmin Sierra Gonzélez Revisado por: Maria Fernanda Pedroza Mercado

Operacién: Empaque de material 23710 HONDA USA

Actual x Demoras de la Operacién
Propuesto

Método:

o~

Descripcion de la actividad O |:> l:l D A Tiempo Observaciones

Z
°

Acomodo de caja de cartén en tarima de madera

de

Retiro de separadores de la caja 3.05

[0]

material
empauqge

Acomo de material para empaque

Tomar polibox (10 Pzs)

Colocar Polibox en mesa de trabajo

20.775

Empaque de Pz en bolsa VCI

Pz en bolsa
VCI

Colocar Pz en bolsa VCI en mesa de trabajo

Tomar Pz de mesa de trabajo

Ol (Nl |W|N|F

Acomodo de bolsa VCI

=
o

Sellado de bolsa VCI

[N
=

Colocar pz en mesa de trabajo

[N
N

Tomar con ambas manos un par de Pzs

32.01

=
w

Acomodar Pzs en caja de carton

[N
N

Regresar a la estacién de trabajo

Pz en caja de carton

e
4]

Repetir 5-11 hasta completar cama de 36 pz

=
o]

Colocar separador

Sellado de bolsay Empaque de |Empaque de| Acomod

[N
~

Repetir hasta 5-12 hasta completar 5 camas de 36 pzg —

V

Sellado de bolsa VCI con cinta diurex

=
©

Poner tapa a caja completa

6.16

Retiro de
Cajade
Cartéony
equipo

N
o

Mover caja completa con patin industrial

/

Retiro de equipo vacio (polibox)

Total: 41.22

llustracion 23
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KAIZEN EN LAY OUT (Ver ilustracion #24)

llustracion 24

Eliminacién de una persona en la operacion, mediante el estudio de tiempos de

operacion, la evaluacion del cuello de botella y demoras en el proceso se mejoro la

distribucién de la operacion.

Contramedida Factor #2

Comparativo de precios con proveedores (licitacion de consumibles) (Ver tabla #12).
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&= UNIPRES MEXICANATM
o FECHA DE ELABORACION 13 DE MARZO DEL 2015
COMPARATIVO DE PRECIOS EMPAQUE NEW AT RESPONSABLE CONTROL DE PRODUCCION
UNIPRES ELABORADO POR: FERNANDA PEDROZA
SNP 180 SNP 180
CONSUMIBLES
ANTEC NG CONSUMIBLES
VCl Individual 666 1454
el 575 50.68 - ‘
s setcaia ss38| oo ss27.38| . T | T !
Esquinero 1 30 16.64 \ " ‘
Esquinero 2 30 10.24 i i —
o —— = CAJA DECARTON - BASE Y TAPA ESQUINERO 1/2 SEPARADOR
I Tarima 2025 5232.00 c1 INDIVIDUAL VeI CAA. Y2 celpaoo TARIMA
3 1,138.32
G [srorriEza s 16.59 SPORPIEZA | S 262
MES January February March April May June July August September October November December TOTAL
L REQUERIMIENTO PZ 15308 13221 15308 13885 15347 15347 12424 16808 13154 24699 21477 13560 190938.16
E VANTEC MENSUAL S 253,955.04 | 5 219,328.26 | S 253,955.04 | 5 230,355.04 | 5 254,602.94 | 5 254,602.94 | 5 206,107.14 | 5 27885084 | § 218,231.09 | 5 409,756.40 | S 356309.92 | 5 23160145 | 3,167664.12
SINGLE MENSUAL S 7071537 |5 6107582 |5 7071937 | S 64,146.42 | S 7089868 | S 7089868 |5 5739417 | S 7765093 |5 60,770.25 | 5 114,103.89 | 5 9922077 |5 63493.50 | ss209188
- 228557224
AHORRO OBl S 662,768.35
AHORRO REAL 2,285572.24
e kim
R = CONSUMIBLES NINEES S:im e CONSUMIBLES
0 el ] [l -a- Folomes 5|
v 515 o3 | \’ P i a5 ’
B B pam | 2B e | e B8 g s ]
[Bainer 3 4 | R fsien] 4
[Eairem? 3 | | ¥d | ] szl Bl
- ARECHTN WETTRN BIUEUL SRR £ 4 .
§ e a1y X \DNIROu Em TR R reme 'Y ONEGAN Voo BN UL g BRRER pou
I yoneA uc
14 8% E 5 s
I' (== = bz | comd C [iromneze 53] oz | s
I s gy | nay | Vb | omd [ M | oaee | o [ e | ot | Ol | eentm | G | T “fgmmr -‘"‘:‘m "‘"“L‘U ,M:m ""m ‘“‘M m’; E“’"_’m Joete
FEEMATT 5w mn|  m  ew|  me | me| me BR| wg o] mal_mas, A B L 1t L .. 0
MR | B |5 1em|§ meee [¢ ouman [ memse (¢ manw |5 mmn ¢ remn|s mas s emali sase s mas| gemn NECVESIAL |5 BB SZEIX:G S BRKLS BB SM&. Bans]s 2 L ;SJm“zmv“"” S SmAS ¢
ezieen | mwos| mesn| pmws| onEm| o=E 1ees @ssy) 1] sEdm] 1S90 vee@d sman] UEn S PALEMBRIA | RGN WMAON| UGS (SN USEGH 1SRG WHAN RSN WG| MEKS| IEEN
- mEm
osim |5 sams T
st | mmi
Tabla 12



Contramedida Factor #3:
o Cambio de proveedor en consumibles (empaques) y mano de obra (outsourcing).
o Cambio de disefio en norma de empaque, disminucion de transportes

programados.

1.- Proveedor de empaque especializado.

llustracion 25

(‘.ﬁ_ﬁ. 2.- Proveedor de servicio de empaque, especialista en servicio de outsourcing.
\o
) |

‘
llustracion 26

CATURDN 08 00§ IATES e s o

ESQUINERO 0.645 MTS..

& UME-1061-008 (23.. y B UME-1061-009 (23. y [ uME-1061-010 23.. y [ UME-1061-011 (23-. y & UME-1061-012 23.. y s

_TAPA PARA CAJA DE CARTON

'CAJA DE CARTON DOBLE PARED

CELDADO 49 ESPACIOS

o0 e

{; ! i %f/
FE s 7/4 iy
; = \&

& UME-1061-013 23. y (5 UME-1061-014 (23.. y [ ME-1061-015 23.. y [ uME-1061-016 (45- y @ UME-1061-017 (45.. y

SEPARADOR DE CARTON

PALLET DE MADERA

llustracion 27
3.- Cambio de disefio de transportes programados.
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Evaluaciéon de resultados

Cambio de proveedor de consumibles (Ver tabla #13)

SNP 180 CONSUMIBLES [P 180
CONSUMIBLES |0 - NGLE
VCI Individual 666 VCI Individual 149.4
vel 57.5 vel 50.68
Set caja 983.88| [HPN [Setcaja 252738 43166
28 Esquinero 1 30 WUE8 [Esquinero 1 16.64
L] S I
 — Esquinero 2 30 o squinero 2 10.24
=l Tarima 202.5 75N [Tarima $238.00
<C Ll
(]
S 2,986.20 -$ 1,138.32
$ POR PIEZA [s 16.59 SPORPIEZA  |SPORPIEZA | $ 4.62
Costo por pieza
$4.62
Tabla 13
Ahorro por piezade $11.62 Real en porcentaje de ahorro por pieza = 71.5%

El cambio de proveedor de consumibles se evalué mediante la estudio de costos y de
consumo. Es importante solicitar a los proveedores propuestas y cotizaciones para
evaluarlas, asi como revisar referencias. Si después de hacer el calculo, resulta que la
relacibn no es conveniente en términos econdmicos, buscar otras opciones y

compararlas.
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Estandarizacion de la operacion

Cambio de proveedor de servicio (Ver ilustracion #28)

1] (& Abrir con Documentos de Google v

RFQ#:320 Focha: 28082019

0 parte: NA Cotizacién solicitada por: Ing. Marla Fernanda Pedroza

Descripcién dol proceso

3 los requenmi

requera ¢l serviclo
o Mentiicar ol majerial comectamente y eaviar i Cliente segin requerimiento.

z

DESPUES

o Hemamentas de tabajo: NA

Costo por hora: 71.60 pesas mds IVA

3 [ 3 [ elslslslstslulalely
i | § | FEEEE R
H

Horard de 22:30 pm a 7.00 am

Costo por hora de servicio de
empaque

$71.60

llustracion 28

Ahorro por hora $ 37.44
Estimado de porcentaje en ahorro por hora = 65.6% + 20% de ahorro por
eliminacion de 1 persona

Total = 85% de ahorro con personal de outsourcing

La mejora del cambio de proveedor tiene negociaciones basadas en las especificaciones
cualitativas minimas y el precio. Unipres Mexicana, encuentra a todos los proveedores
disponibles en el mercado, y sobre la base de unas especificaciones cualitativas minimas,
elige aquellos que le garantizan los precios mas bajos. Esto se consigue gestionando
varios proveedores de servicio, tanto para tener fuentes alternativas como para crear una

competencia de precios.
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Disefio nueva norma de empaque (Ver ilustracion #29)

SNP SNP

UME-1061-013-1
DIVISION LARGA

z

TRy UME-1061-013-2
T TS DIVISION CORTA

w
LL
2
(a N
(2]
L
(]

Costo por pieza del KIT para 343 pz
$3.24

llustracion 29

Ahorro por pieza $1.3799  Ahorro anual con el cambio de disefio = $1, 028,520 MXN

La evaluacion de precios y del consumo de los consumibles en el cambio de disefio de
la norma de empaque en el ahorro de gastos de consumibles. Al redisefar la norma de
empaque también se debe considerar toda la informacion que proporciona la empresa,

los canales de distribucién que se van a seguir.
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Reduccion de transportes logisticos (Ver ilustracion #30)

SNP o, e SNP ‘77
180 A 5 L5 5 g 343
‘—'—w— \ .
o 0.0

DESPUES

‘ 4,320

Costo de transporte por 8,232 pz
$ 42,000

llustracion 30

Ahorro por pieza $ 4.62
Ahorro anual por aumento de SNP y reduccion de transportes = $ 1, 327,391 MXN

La mejora en el disefio de la norma de empaque optimiza la agrupacion de las mercancias
en la caja del camidn, reduciendo los costos significativamente y mejorando la utilizacion
de la capacidad de transporte.

El cubicaje es un factor esencial para la competitividad empresarial e influye de manera
determinante en la definicion del precio de venta de los productos en el extranjero, donde

el costo logistico se convierte en un factor clave.
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Fase: Estandarizacion y expansion

o Comparativos anuales de precios (licitacién con proveedores) (Ver ilustracion
#31)
o Realizar contratos anuales (Ver ilustracion #32)

o Estandarizacion de la operacion

Codigo:
oo | COTIZACION f fovizs v
P hsigsbesicsol dnaand)

0. De L3 momo,
= WIC SO SR0N 3 URZ

52, CLADIA SIOWOIA SOLLEE JE—— J— CORIOD MRS 58 LA LA LI A D8 RSO0 a0 atrs wanas
coave curmnre . Er—— Taran [ere—y o | o, | meomre
[ — 20 [+ nisess s zmseares
— s o sercena 2 s masss: e
s | tem | e : : o pomro
ouan sovsrTILNG " < - ooisaarance : v e s Py
| o | S | e 3 ¢ ne. Psene
e | = e S 8 S ~—
pyre He | = - eyt T - St
2 tse | sem | senses Yon i T s e
sovsa SosswTIEns s 2 emaacatn N H ]
e
—— anaa o : . awree s Semes
- —— : T e s aem
| - vonss fp— N—
T ——— T
YOLERANCIAS:
Al Acstacienss, mum ElSiogisface s / -0 mm
B Dimsoslonss Oauta "E-. ¢+ / -3 oun Glliossc s /- 30 oun
£} Qimensiones fayts "CAA™ o /- 33 mum Illeminede: s /- % mm
B2 Cuaon o Sawte oA S L2 T e
Mad loogitud x alas: s L - % s Alimerssiba. + /- S mm
Mad Calibecs. s / - 000S"ata. s [ 013 men
llustracion 32
Fecha Reunidn: 21/Marzo/2018
ASISTENTES
EMPRESA NOMBRE PUESTO FIRMA
UNIPRE SS MEICANA SA DF CV MA. T ERNANDA PEDROZA (8 PRAS
SIGLE CORRUGADOS SA DE GV | CLAUDIA ESPINOSA T | VEN
No. ACTIVIDADES / ACUERDOS PRRBOSA PRCHA
1 FERNANDA
LA COMPRA DEL PROYECTO 23710 SE OTORGA A SINGLE CORRUGADOS A TRAVES PEDROZA

DE UN CONTRATO ANUAL
2 EL RPOVEEDOR ACTUAL QUEDA FUERA DEL PROYECTO. (VANTEC)

3 UNIPRESS PROGRAMARA AUDITORIAS EXTERNAS PARA DESARROLLAR ¥ LIBERAR UNIPRESS
A SINGLE CORRUGADOS COMO PROVEEDOR.

- QUEDA ABIERTO LA POSIBILIOAD DE INCREMENTO EN TARIMA, BOLSA Y| CLAUDIA TELLEZ
POLIBURBUJA Y UN 20% EN CARTON POR PROMEDIO ANUAL

5 PASAR PROPUESTA DE INCREMENTO PROYECTADO PARA EL 2019-2020 PARA FERNANDA

EVITAR INCREMENTO EN EL ARO. PEDROZA
6 UNIPRESS ENVIARA CONTRATO ANUAL A SINGLE CORRUGADOS DONDE SE UNIPRESS
DOCUMENTA:
*  DESCRIPCION DEL PRODUCTO.

*  CONSUMOS MENSUALES.

s PRECIOS DEL PRODUCTO.

¢  COSTO DE HERRAMENTALES POR PROYECTO, ESTOS SE COMBRARAN EN
LA PRIMER ENTREGA DE MATERIAL MEDIANTE FACTURA

e PENAUIZACIONES POR INCUMPLIMIENTO EN LA COHPﬂA Y VENTA DE
UNIPRESS-SINGLE CORRUGADOS.

*  LINCA DE CREDITO OTROGADA A UNIPRESS 30 DIAS FECHA FACTURA,

7 LA ENTREGA DE MATERIALES COMPONENTES DEL KIT 23710 Y/O CAIA ARTESANAL SCO
452 SE REALIZARA I'N TARIMAS DE SU PROPIEDAD.

8 SINGLE CORRUGADOS ENTREGARA MATERIALES COMPONENTES DEL KIT 23710 SCO
Y/O CAIA ARTUSANAL 452 SE REALIZARA SIN FLEJAR Y SIN PALETIZAR,

9 SINGLE CORRUGADOS ENTREGARA UN CUBICAE (APROXIMADO) PARA QUE SCO
UNIPRESS LO CONTEMPLE PARA LA ENTREGA DE MATERIALES.

Ulabord: Claudia Lspinosa Téter

llustracion 31
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Hoja de operacion estandar, se adapto el sistema de HOE de Unipres Mexicana al proveedor de servicio (outsourcing)

en el proceso de empaque, estableciendo tiempos para cada operacion asi como los puntos a cuidar para que se

respete el cuidado de las piezas en el proceso, y una descripcion visual de la operacion.

Hoja de Operacion Estandar para el proceso de empaque para el nimero de parte “X” (Ver ilustracion #33).

uprPs
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CAPITULO 5: RESULTADOS

Resultados

Se analizaron los factores potenciales que generan gastos con la herramienta del
diagrama de Ishikawa. Mediante el estudio de los factores en la evaluacion los costos,
resulto que los precios de proveedores eran mayores que los de la competencia. Razén
por la cual se realizé la mejora del cambio de proveedor de consumibles, con un ahorro
anual de $3, 835, 641.9 MXN (Ver ilustracion #34).

Con el redisefio de la norma de empaque, el traslado logistico de transporte disminuyo
en él envidé de mas piezas en un mismo costo, no obstante, la capacidad del volumen de
carga del transporte se cubrio en su totalidad con un ahorro anual de $ 1, 186,551 MXN
(Ver ilustracion #35).

Durante el estudio de tiempos y movimientos se detectd la ineficiencia por parte del
proveedor de servicio, ademas de la evaluacion de precios de mano de obra que exceden
a la competencia. Cabe mencionar que se cumplio el objetivo de la mejora en el cambio

de proveedor de servicio con un ahorro anual de $68, 130.42 MXN (Ver ilustracion #36).

AHORRO POR CAMBIO DE PROVEEDOR
CONSUMIBLES

:’ggg’ggggs $4,766,539.20 Ahorro anual

$4,000,000.00
$3,000,000.00
$2,000,000.00 $930,897.00
$1,000,000.00
$_

2019- 2020
$ 3, 835,641.9 MXN

PROVEEDOR 1 VANTEC PROVEEDOR 2 SINGLE

llustracién 34
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AHORRO POR CAMBIO DE DISENO EN
AHORRO TRANSPORTES

$3,000,000.00 $2,793,330.00 Ahorro anual

$2,500,000.00 2019-2020

$ 1,186,551 MXN

$2,000,000.00
; $1,465,887.34

1,500,000.00
$1,000,000.00

$500,000.00

S-
SNP 180 ( 66 UNIDADES) SNP 343 (34 UNIDADES)

llustracion 35

AHORRO POR CAMBIO DE PROVEEDOR SERVICIO

$250,000.00

$198,415.21
$200,000.00
$150,000.00 $130,284.42 Ahorro anual
Aee 2019-2020
»100,000.00 $ 68, 130.42 MXN
$50,000.00
s_
PROVEEDOR 1 VANTEC PROVEEDOR 2 FABRIS

llustracion 36

Como actividades a seguimiento al proceso de empaque, se realizard anualmente
licitaciones de proyecto para mejoras en los empaques del producto interno/ externo, asi
como realizacién de mejoras para aumentar capacidades y disminuir costos.

Es necesario realizar comparativos entre proveedores especialistas, previo a la adopcion
de un nuevo modelo, esta actividad dejara un excelente resultado de proyeccion

verificando “costo vs beneficio”.
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Resumen de objetivos
(Ver tabla #14)

Objetivo Propuesto

Resultado Esperado

Reduccién de gastos de consumibles

Cambio de proveedor para la fijacion de costos
de consumibles, menor costo de consumibles.
Ahorro por pieza $11.62 con porcentaje de
%71.5.

Cambio de la norma de empaque (Aumento de la
capacidad de piezas por caja). Ahorro anual por
pieza $1.3799 ahorro anual por el cambio de
disefio $1, 028, 520 MXN

Reduccion de los gastos logisticos

Aumento de la capacidad de piezas de empaque en
caja (180-343).

Aprovechamiento maximo del volumen de carga del
transporte. Aumento de las pizas enviadas por
embarque. Ahorro por aumento de SNP y reduccion
de trasportes $1, 327, 391, MXN.

Mejorar el rendimiento y la productividad del
outsourcing:

e Cambio de Lay Out de la operacion

e Cambiar la distribucién de la
operacion

Estandarizacion de la operacion, eliminacion de 1
persona.

Cambio de outsourcing, con contrato anual para la
fijacion de precios. Ahorro por hora $ 37.44 MXN

85% de ahorro de personal outsourcing.

Tabla 14
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Uso de figuras
(Ver tabla #15)

Para mostrar

Utilicé

Factores en el proceso a estudiar
Resumen de factores potenciales

Diagrama de Ishikawa

Arbol de resumen de
factores

Importancia y relacion de factores potenciales

Diagrama de afinidad

Porcentajes, tamafos, cantidades en diferentes
momentos o cantidades de varias cosas en un mismo
momento 0 comparaciones

Graficas de barras

Pasos o etapas de un proceso o plan

Mapas del proceso
Instruccién de trabajo

Tabla 15
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

Conclusiones del Proyecto

La empresa Unipres Mexicana planta de transmisiones, es una fabrica en crecimiento,
ya que no solo depende de la produccion de modelos estandar, sino también de nuevos
modelos que se plantean en el mercado actual, lo que ha permitido que esté a la
vanguardia de mejorar continuamente sus procesos.

Para todo lo puesto anteriormente se ha puesto a consideracion que es necesario la
optimizacién de los recursos mediante la evaluacién de proveedores de transportes
logisticos, de materia prima y de servicio.

Los objetivos logrados como tal debemos saber que van a actuar sobre las actividades
de la empresa, como actividades de seguimiento; se debe realizar su debido plan de
seguimiento, una evaluacion de costos de proveedores mejorados a los anteriores,
aplicacién de mejoras en el método de trabajo ya estandarizado.

Con la implementacién de mejoras realizadas en la probleméatica actual de la empresa
Unipres Mexicana, se logro obtener $ 1, 186,551 MXN del ahorro en transporte
logistico, $ 3, 835,641.9 MXN en el cambio de proveedor de consumibles, y $ 68, 130.42
MXN por cambio de proveedor de outsourcing del proceso de empaque para el nUmero
de parte “X”, con un total de $ 5, 090,323.3 MXN representando un 71% de ahorro
general.

Se ha podido concluir que el programa planteado con un resultado del 100%, ya que se
abordaron temas que pueden implementar un proyecto de mejora, de los cuales se toma
en cuenta que esto ayudaria a realizar cambios significativos y resultados beneficiosos
Saber que esta mejora, ha sido de gran impacto para Unipres Mexicana, motiva a seguir
con el andlisis y las propuestas de mejora. Empresas pequefias, grandes entre otras que
requieran un estudio profesional y acertado para mejorar sus procesos, y sobre todo

eliminar sus problemas y sus causas.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1.

Apliqué habilidades directivas y de ingenieria en el disefio, gestion, fortalecimiento
e innovacion de las organizaciones para la toma de decisiones en forma efectiva,
con una orientacion sistémica y sustentable.

Disefié¢ e Innové estructuras administrativas y procesos, con base en las
necesidades de las organizaciones para competir eficientemente en mercados
globales.

Gestioné eficientemente los recursos de la organizacién con vision compartida,
con el fin de suministrar bienes y servicios de calidad.

Apliqgué métodos cuantitativos y cualitativos en el andlisis e interpretacion de datos
y modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para la mejora continua
atendiendo estandares de calidad mundial.

Apliqgué métodos de investigacion para desarrollar e innovar modelos, sistemas,
procesos y productos en las diferentes dimensiones de la organizacion.

Gestioné la cadena de suministro de las organizaciones con un enfoque orientado
a procesos para incrementar la productividad.

Analicé las variables econ6micas para facilitar la toma estratégica de decisiones
en la organizacion.

Apliqgué métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas en la

gestion empresarial con una vision estratégica.
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