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CAPITULO 1: PRELIMINARES
3. Agradecimientos.

Quiero extender este pequefio simbolo de gratitud hacia todos los que hicieron
posible llegar a culminar con uno de mis suefios mas importantes, que brindaron
apoyo y fortaleza en todos los sentidos, y me guiaron por el camino correcto.

En primer lugar, quiero agradecer a mi familia por estar desde el inicio, transcurso
y final de mis estudios, por ayudarme a superarme, por nunca dejamme so6lo en los
momentos mas complicados. A mis padres que desde pequefio me han guiado por
el buen camino, que me han dado el mejor ejemplo de familia, los mejores valores
Y consejos que un hijo puede recibir. A mi esposa, mis hilas y mi hijo por darme el
soporte emocional y la fortaleza, la inspiracién de no echarme para atras, y darme
la oportunidad de recordar que es por ellos por quien doy lo mejor de mi dia a dia,
su compaiiia y comprensién han sido indispensables y lo seran aun también durante
el resto de mi vida. Su apoyo incondicional es algo invaluable, que me empuijé a
esforzarme hasta lograr cada uno de mis objetivos y desafios.

A mis compafieros de carrera, que fueron mis amigos y complices de esta meta, de
este sentimiento de querer crecer como persona y ciudadano, en sentido
profesional, moral, social. De compartir conmigo la ambicion de adguirir los mas
posibles conocimienfos que un estudiante puede recibir y aprender. Agradezco
todas sus palabras motivadoras, sus consejos, porque a través del tiempo fuimos
consolidando una amistad fuerte, muchas gracias por la colaboracion, por pasar
todos esos momentos conmigo, por todos los sentimientos vividos a lo. largo de
estos buenos afos. Todos esos factores fueron una pieza importante para llegar
hasta donde estamos ahora, y me atrevo a asegurar en que coincidimos al pensar,

que no solo somos un grupo de clase sino que nos convertimos en una familia, en
una familia de profesionistas bien preparados.



A mis profesores, por la dedicacién y la aportacion de sus extensos conocimientos,
por hacemos personas de provecho, por formar a las préximas generaciones de

profesionales, por preparamos para los siguientes objetivos y metas que queramos
alcanzar.

Agradezco, con el mismo entusiasmo a mis mentores en la practica, a mis
consejeros y expertos en la materia, mis Asesores de proyecto. Al Ingeniero José
Luis Duefias de Lara por parte de la empresa e internamente el Profesor Juan
Manuel Pasillas Sosa, que hicieron posible dar los Ultimos pasos de este proceso,
Su guia y sus experiencias me completaron para saber afrontar los retos en la
préctica, para comenzar a aportar lo aprendido con diligencia y entrega.

A todos y cada uno de ustedes, por poner su granito de arena para que yo esté

pasando este momento de realizacion y felicidad, les digo: Gracias, muchas gracias
por todo.



4. Resumen.

En el presente proyecto se realiz6 la optimizacién de las operaciones que se
realizan en el departamento y areas de Control de Produccién, se logré impulsar la
excelencia y la mejora continua aumentando la calidad y eficiencia de las
actividades. Los métodos de andlisis utilizados y documentos emitidos para el
control de las actividades nos ayudaron a convertir actividades no medibles a
medibles.

Ademas con actividades de optimizaciéon logramos eliminar los desperdicios, la
variabilidad y la sobrecarga de trabajo y distribuirla adecuadamente, asi como
también con el resultado de esto se cumplié con uno de los objetivos importantes
que era eliminar el outsourcing del departamento de Control de produccion.
También se realiz6 un andlisis basado en la observacién detallada de las
operaciones con el fin de lograr identificar areas o posibles espacios de mejora
(KAIZEN), obteniendo asi una serie de mejoras que dieron como resultado el
aumento de productividad de las personas, las herramientas, en si de los procesos.

Ademas, la implementacién de las mejoras se basé fundamentaimente en los
principios de la ergonomia.



CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO
5.- Introduccién.

La optimizacion de las operaciones de un area de trabajo o de la empresa en si,

requiere de mucho esfuerzo constante y duradero, que la productividad obtenida
sea de la mayor calidad y satisfaccion.

Como bien se sabe una empresa es productiva siempre y cuando tenga en cuenta
los factores que intervienen dentro de la produccion, que al calcular un monto total
de eficiencia de la actividad laboral, este me debe mostrar que tan bien esta el
control de la productividad dentro de una industria o cualquier giro comercial.

El area en la que me estoy desempefiando y que se esta desarrollando el proyecto
propuesto es un drea principalmente de servicio, un departamento que brinda
soporte a toda la planta, la coordinacién hacia con ellas debe ser muy efectiva y
clara. En todos los niveles jerarquicos tiene mucho peso la actividad que esta area

contribuye, y es de ahi donde sale la necesidad de aumentar ia optimizacién de las
operaciones del Control de Produccién.

En este proyecto se utilizaran varios métodos de analisis de tiempos y de las
operaciones, se identificaran las areas de oportunidad de mejora y se aficionaran
los recursos de todos los procesos.

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

Unipres Mexicana, ubicada en Aguascalientes, México, se dedica a la fabricacion
de partes ensambladas para carrocerias (tales como chasises y tubos para
gasolina, poleas y engranes para transmisiones asi como diferentes partes del
motor y carroceria). Pertenece a Unipres Corporation, conglomerado intemacional

fundado en Japén, y que tiene una importante presencia en Asia, Norteamérica y
Europa.
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Historia

En México, la empresa inicié operaciones en 1998 al fundarse su primera planta de
carrocerias, fue en 2014 que se fundé la segunda planta enfocada a partes de
transmision y en mayo de 2017 inicia actividades en su tercera planta nombrada
Carrocerias 2, la cual estd enfocada al negocio adquirido con la alianza Nissan-
Mercedes Benz. Actualmente, a través de tres plantas en el estado y con una fuerza
laboral de 2,200 personas, provee partes para Nissan su principal cliente a quien

provee el 80% de su produccion, mientras que el resto se divide entre Honda, Mazda
y clientes extranjeros.

Desde Aguascalientes, Unipres surte sus piezas a nivel nacional y exporta también
a Brasil, China, Estados Unidos, india, Japén y Rusia.

Mision.

Ser los numero uno de los proveedores con la especialidad en Estampado y

Ensamble para la industria Automotriz de América Latina.
Vision.

Hacer productos con valor para la industria automotriz con el fin de contribuir al
beneficio para el pais, sociedad, accionista y empleados.

Valores.

*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 responderie inmediatamente.

*Ejecutar renovacion y creatividad constantes en el manejo y tecnologia.

11



POLITICA DE CALIDAD, MEDIO AMBIENTE E INFORMACION.

‘Los que trabajamos en UNIPRES MEXICANA S.A. DE C.V. Participamos en la
fabricacion de autopartes con los siguientes compromisos:

*Suministrar productos conforme a los niveles de calidad, costo y tiempo de entrega
-que requiere el cliente, asi como la legislacién 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 de
medio ambiente.

FILOSOFIA DE LA DIRECCION

“Perfeccionando la tecnologia de ia prensa: Superando mas alla”

Vamos a alcanzar a perfeccionar nuestros productos aceptables en todo el mundo,
progresando y aplicando la tecnologia y provocando la innovacion.

Vamos a trabajar, para lograr esta mision, con honestidad y responsabilidad, desde
el origen y en forma permanente.

12



ORGANIGRAMA



PRINCIPALES CLIENTES

Jatco

The mission is passfon.

HONDA

IMGANEN 2 CLIENTES
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

1.- Poca efectividad en la distribucion de personal.

El personal tiene conocimiento en pocas actividades del departamento, el nivel de
habilidad se representa en el documento de adiestramiento técnico llamado I.L.U.

2.- Se identificaron mudas, tiempos muertos y actividades que no dan valor a las
operaciones de Control de Produccién.

2.1 Embarques:

-Se detectaron principalmente movimientos repetitivos innecesarios, actividades
que no hacian diferencia considerable en la productividad.

-Los tiempos utilizados en la preparacién no estan medidos.

-No se da seguimiento adecuado a la preparacién de materiales.

-La preparacion de materiales no tiene tiempos definidos y no esta estandarizada la
operacion.

2.2 Abasto a lineas de produccion:

El abasto se realiza a lineas de produccién de las areas de corte, soldadura,
maquinado y sub-ensamble. El problema que llamo la atencion en esta actividad
fueron:

-Paros de linea continuo: falta de materiales, falta de equipo vacfo, componentes,
separadores, etc.

-Se detecto fatiga y desgaste fisico excesivo notable en el personal de abasto. La
distribucion de tiempos y pesos que se cargan durante el tumo esta sobre la media,
aunque en el mismo sentido se observa que la ruta que siguen actualmente no
permitia el aprovechamiento del tiempo, pues en algunos momentos del circuito se
elevan los movimientos y pasos a realizar y en otros el tiempo disponible esta muy
holgado.

-Se detecta tiempo sobrante en cada ciclo de abasto, que no es productivo.
VER ANEXO 1 (PAG 101)
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2.3 Estampado (Prensas de Precisién):

-Se detectan movimientos innecesarios.

-Se abastece de manera empirica sin-conocer los tiempos tactos de las prensas de
precision.

-Se recorre demasiado terreno sin hacer movimientos que den valor agregado.

8. Justificacién

Las operaciones que se llevan a cabo por parte del departamento de Control de
Produccioén estén establecidas, los procesos dan resultados, pero no es medible en
cuanto a aprovechamiento, es necesario eliminar las mudas (desperdicios), reducir
la mura (Variabilidad) y el muro (sobrecarga); con este proyecto de optimizacién de
operaciones se busca aprovechar al maximo los recursos que se tienen de la
manera més rentable posible y que siga brindando frutos: un punto también muy
impactante serd la eficiente distribucién de personal que se lograra por medio de
diversas metodologias como la aplicacién de una tabla de horarios y andlisis de
cumplimiento por medio de formatos de registro en los distintos aspectos que
llevaran a la empresa al crecimiento continuo.

9. Objetivos (General y Especificos)
Objetivo general:
-Elevar la excelencia y mejora continua en el personal y operaciones para garantizar
calidad y eficacia, desarrollando multi-habilidad en el personal.
Objetivos especificos:

1.- Desarrollar el personal, guidndose en el documento de adiestramiento técnico
I.L.U. Dando capacitaciones y elevando su multi-habilidad.
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2.- Utilizar los principios de la ergonomia para optimizar las operaciones como
seguimiento de materiales, preparacion, carga de materiales.
3.- Eliminar los paros de lineas de produccion por falta de atencién de parte de los

abastecedores, falta de materiales, falta de equipo vacio, componentes,
separadores, efc.

VER ANEXO 2 (PAG 102)

4.- Aplicacion de rotacion del personal en las actividades para disminuir el desgaste
fisico.

5.- Optimizar la operaciéon de abasto a prensas de precision.

6.- Implementacion de Kaizen:

6.1 Disminucion de personal de abasto y/o atencion a lineas de produccion: de 3
personas a 2 por turnp.

6.2 Dispositivo de vitafileado en area de preparacion de embarques.
6.3 Eliminacion de operacién de corte de talones en preparacion de embarques.

6.4 Definir ruta de abasto a estampado, toma de tiempos y tiempos tactos de
produccion.

6.5 Escaneo en desalojo de viruta de lineas de produccién y registro de tiempo de
llenado de carros de viruta.

6.6 Programa de control de limpieza manual e implementacion de lavadora.

17



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teérico (fundamentos tedricos).

En la actualidad las empresas tratan de esforzarse para ser mas competitivas,
aumentando la productividad, mejorando los costos y la calidad del producto, con la
motivacion e integracion de los trabajadores.

Para este fin, el circulo PDCA nos brinda una de las mejores metodologias y
herramientas basadas en la mejora continua.

El nombre del Ciclo PDCA (o Ciclo PHVA) viene de las siglas Planificar, Hacer,
Verificar y Actuar, en inglés “Plan, Do, Check, Act”. También es conocido como Ciclo
de mejora continua o Circulo de Deming, por ser Edwards Deming su autor. (Esto
de acuerdo al libro de Mary Watson - The Deming Management Method).

El circulo de Deming lo componen 4 etapas ciclicas, de forma que una vez acabada
la etapa final se debe volver a la primera y repetir el ciclo de nuevo, de forma que
las actividades son reevaluadas periédicamente para incorporar nuevas mejoras.
La aplicacion de esta metodologia est4 enfocada principalmente para para ser
usada en empresas y organizaciones de lo cual estoy completamente de acuerdo
que trata de una herramienta de mejora continua muy eficaz debido a que aparte de
ser utilizada por empresas japonesas también es utilizada en la implementacién de

sistemas de gestion de calidad, por lo cual esta directamente relacionada con la
noma ISO 9001.

Las cuatro etapas que componen el ciclo son las siguientes:
Seguin Mary Watson en el libro The Deming Management Method

1. Planificar (Plan). Se buscan las actividades susceptibles de mejora y se
18



establecen los objetivos a alcanzar. Para buscar posibles mejoras se pueden
realizar grupos de trabajo, escuchar las opiniones de los trabajadores, buscar
nuevas tecnologias mejores a las que se estén usando ahora, etc.

2. Hacer (Do): Se realizan los cambios para implantar la mejora propuesta.
Generalmente conviene hacer una prueba piloto para probar el funcionamiento
antes de realizar los cambios a gran escala.

3. Controlar o Verificar (Check): Una vez implantada la mejora, se deja un periodo
de prueba para verificar su correcto funcionamiento. Si la mejora no cumple las
expectativas iniciales habra que modificarla para ajustarla a los objetivos esperados.

4. Actuar (Act): Por Gltimo, una vez finalizado el periodo de prueba se deben estudiar
los resultados y compararlos con el funcionamiento de las actividades antes de
haber sido implantada la mejora. Si los resultados son satisfactorios se implantara
la mejora de forma definitiva, y si no lo son habra que decidir si realizar cambios
para gjustar los resultados o si desecharla. Una vez terminado el paso 4, se debe
volver al primer paso periédicamente para estudiar nuevas mejoras a implantar.

Por todo lo antes mencionado se decidio tomar en cuenta esta herramienta debido
a que es muy facil desarrollar y en muy comun que en la empresa Unipres Mexicana
se utilice como base o apoyo para la realizacion de Kaizenes que apoyen a las
mejoras de SQDC (Seguridad, calidad, entrega y costo).

Estandarizacion de trabajo Documentacién por medio de HOE, Observacion de la
operacion, I.L.U.

La estandarizacion de trabajos consiste en definir una metodologia a seguir para
realizar los diferentes trabajos con las mejores practicas y conseguir que todo el
personal trabaje siguiendo esta metodologia, inclusive en esta empresa existen ya
diferentes tipos de formatos que permiten la estandarizacion de los trabajos
realizados y a realizar para mejorar el control de los tiempos, reducirios si es

necesario y también nos ayuda para poder utilizarlo como base para la mejora
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continua en las operaciones que tienen oportunidades de mejora.

(En qué consiste la estandarizacién de trabajos? (VACIAR DATOS
REALES/PROMEDIO, TOMADOS DE MUESTREO A UN DOCUMENTO)

Lo que se busca es que todos y cada uno de los operarios trabajen de la misma
manera, para un mismo proceso de produccion, con el objetivo de controlar y
mejorar la operacién cada vez que se encuentre alguna oportunidad de mejora, de
hecho, en la empresa todas las actividades operacionales de linea es 100%
necesario que estén documentadas ya que se refieren a procesos criticos que si no
se siguen a pie de letra pueden causar problemas tanto de seguridad como de
calidad. En cuestion de los procesos de las areas de servicio que no son ciclicos o
predeterminados actualmente se est4 trabajando en el afio 2019 en base al
pensamiento de la nueva administracion de la diréccién en la realizacién de un
diagrama estructural en el que todas las actividades secundarias que en este caso
seria la que estamos mejorando se estandaricen con el fin de tener un manual de

control sobre todas estas actividades y asi poder ayudar a la mejora dei control de
la administracion.

Como implementar la estandarizacion de trabajos segun la metodologia de Lean
Manufacturing

El trabajo estadndar gira en tomo a tres herramientas principales, y es importante
entender cada una de ellas lo maximo posible.

Hoja de capacidad del proceso de trabajo estandar.

Hoja de trabajo estandarizada de la combinacién de trabajo.

Cuadro de trabajo estandarizado.

-TIPOS DE DOCUMENTACION PARA LA ESTANDARIZACION:-

-HOE (FLUJO, ANALISIS, SECUENCIA)

-ESTANDAR (PROCEDIMIENTO GENERALIZADQ)

-LUP’S (IMAGENES DE APOYO A LA OPERACION)

Beneficios de la estandarizacién de trabajos segtin Lean Manufacturing

Una vez que se implementa y se entiende cémo funciona el trabajo estandar, se
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pueden obtener enormes beneficios como éstos:

Asegura que el trabajo se realiza de la mejor manera posible.

Ahorro en formacion (tiempo y dinero).

Aumenta la satisfaccion del cliente.

Hace que responder al cambio externo sea mas facil Y rapido.

Hace que las mejoras se implementen de una manera méas sencilla y rapida.

Aumenta la previsién de los resultados, Ya que hace que el trabajo sea
medible.

Mejora la calidad y reduce errores y desperdicios.

Mejora la capacidad de calcular costes de produccién de establecer precios.
Favorece el compromiso de los empleados y aumenta su confianza.

Hace que la gerencia responda a las necesidades de los empleados.
Impulsa una cultura de liderazgo y mejora continua.

Consigue que todas las partes interesadas trabajen en conseguir los mismos
objetivos.

Los empleados se sienten mas valorados al implicarse en las mejoras.

En caso de error, no se culpara al trabajador, sino al sistema.

Facilita la resolucién de problemas.

Menos problemas permite un enfoque empresarial mas proactivo.

Una manera facil de hacer que la gente acepte el lean manufacturing como
filosofia de trabajo porque répidamente entienden que es bueno para ellos.
Aumento de la eficiencia de produccién.

El trabajo estandar muestra a las personas como la estructura que promueve
la flexibilidad, la creatividad y facilita el cambio.

PRINCIPIO N° 1 MANTENER TODO AL ALCANCE

Una forma para mejorar el pussto de trabajo y el desarrollo del mismo y mantener
los productos, las partes y las herramientas a una distancia que permita el alcance
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cercano. Distancias inadecuadas causan a menudo sobreesfuerzos y posiciones
que dificultan las labores.

PRINCIPIO N° 2 UTILIZAR LA ALTURA DEL CODO COMO REFERENCIA

Realizar el trabajo con la altura incorrecta conlleva a posiciones viciosas y esfuerzos
innecesarios

PRINCIPIO N° 3 LA FORMA DE AGARRE REDUCE EL ESFUERZO

La fuerza excesiva presiona los musculos, creando fatiga potencial y hasta heridas.
Al realizar un mejor agarre se reduce la fuerza y la tensién. En general empufiar

herramientas con la palma de la mano requiere menos tensién que cuando se usa
solo los dedos.

PRINCIPIO N° 4 BUSCAR LA POSICION CORRECTA PARA CADA LABOR

Una buena posicién reduce la presion sobre su cuerpo Y facilita el trabajo. La forma

de empufiar y la altura de la tarea se facilitan con equipo y herramientas que le
favorezcan la posicién del cuerpo.

PRINCIPIO N° 5 REDUZCA REPETICIONES EXCESIVAS

Minimice el nimero de movimientos requeridos para hacer la tarea, esto reduce los
desgarres y el desgaste en miembros de su cuerpo. Busque la técnica mas eficiente
para eliminar la duplicacion de movimientos.

PRINCIPIO N° 6 MINIMICE LA FATIGA

Sobrecargar sus capacidades fisicas y mentales le puede provocar: accidentes,

dafios, pobre calidad y pérdidas. El buen disefio de su trabajo ayuda a prevenir la
indeseable fatiga.

PRINCIPIO N° 7 MINIMICE LA PRESION DIRECTA
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La presion directa o tension de contacto es un problema comin en muchas

operaciones laborales. Al ser inconfortable puede inhibir la funcién del nervio y flujo
de sangre.

PRINCIPIO N° 8 AJUSTE Y CAMBIO DE POSTURA

La ajustabilidad facilita el acomodo del puesto de trabajo para sus necesidades.

Ajustar ayuda a mantener mejores alturas y alcances evitando presiones y posturas
incomodas.

PRINCIPIO N° 9 DISPONGA ESPACIOS Y ACCESOS

De gran importancia es que disponga usted de los espacios de trabajo para cada
elemento y un facil acceso o cualquier cosa que usted necesite. Asegirese de tener
un adecuado espacio de trabajo. En general la cantidad de gente con que usted
trabaja determina la cantidad de espacio que usted necesita.

PRINCIPIO N° 10 MANTENGA UN AMBIENTE CONFORTABLE

El ambiente en que usted trabaja puede afectar directa o indirectamente su confort,
su salud y calidad de trabajo.

PRINCIPIO N° 11 RESALTE CON CLARIDAD PARA MEJORAR COMPRESION

El resultado de un disefio inadecuado impide visualizar los controles y mandos de
funcionamiento. Muchos errores obedecen a un pobre disefio. Se puede lograr una

menor utilizacién de los controles. Los mandos digitales son mejores cuando se
trata de informacién precisa.

PRINCIPIO N° 12 MEJORE LA ORGANIZACION DEL TRABAJO

Descripcion del diagrama causa - efecto (Esqueleto de Pescado) de Kaoru Ishikawa.
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¢Qué es el Diagrama Causa - Efecto? Explicacion

El diagrama Causa - Efecto (Diagrama esqueleto de Pescado) del estadistico
japonés, experto en control de calidad, Kaoru ishikawa es una técnica grafica que
se puede utilizar en equipos para identificar y para arreglar las causas de un
acontecimiento o un problema o un resuitado. llustra graficamente la relacion
jerarquica entre las causas seglin su nivel de importancia o detalle y dado un
resultado especifico. También llamado: Dfagrama de Ishikawa.

Decidimos utilizar esta herramienta como base o inicio de proyecto para poder
determinar en conjunto con las diferentes areas involucradas cuales eran los
factores potenciales que estaban induciendo a que el proceso de importaciones en
el area de logistica no fuera el adecuado en nuestra cadena de suministros y asi

poder en base a otras metodologias resolver las causas raices de estas
anormalidades.

Informacion general de las aplicaciones, pasos, fortalezas y limitantes del diagrama

causa efecto seguin el autor Kaoru Ishikawa en su libro Guia para el control de la
calidad:

(ISHIKAWA, 1989)

Uso del Diagrama Causa - Efecto | DIAGRAMA Esqueleto de Pescado.
APLICACIONES

Concentrar el esfuerzo del equipo en la resolucién de un problema complejo.
Identificar todas las causas y las causas raiz para cada efecto, problema, o
condicién especifica.

Analizar y relacionar algunas de las interacciones entre los factores que estan
afectando un proceso particutar o efecto.

Permite la accién correctiva.

Pasos para crear un diagrama de Ishikawa. Proceso segun libro introduccion al
control de calidad:
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. Explique el propésito de la reunién. Entonces identifique, y claramente

establezca, y convenga en el problema o en el efecto que se analizara.
Coloqgue una pizarra acrilica o un papelografo de modo que cada uno pueda
verio. Dibuje una caja que contenga el problema o el efecto y sobre el
derecho del diagrama una espina dorsal horizontal,

Conduzca una sesion de la Tormenta de Ideas. Como un primer bosquejo,
para las ramas principales.

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

Industrial: las 6 emes: Mano de obra, métodos, medidas, maquinaria,
materiales, Madre Naturaleza (ambiente).

Utilice Ias categorias antedichas preguntando, por ejemplo: ; Cuales son los
temas de las personas que afectan/causan el problema?

Identifique las causas principales que contribuyen al efecto que es estudiado.
Para esto se podria aplicar un Anélisis de Pareto (regla 80/20) o un Analisis
de la causa raiz.

Estas causas principales se convierten en las etiquetas para las sucursales
secundarias de su diagrama.
Para cada rama secundaria importante, identifique otros factores especificos

que puedan ser las causas del efecto. Pregunte: ¢ Por que esta sucediendo
esta causa?

10.ldentifique niveles cada vez méas detallados de causas y continge

organizandolas bajo causas o categorias relacionadas.

11. Analice el diagrama.

12. Actule sobre el diagrama. Quite las causas del problema. Los acercamientos

genéricos sistematicos para este paso son el Ciclo de Deming.

Fortalezas del Diagrama Causa - Efecto. Beneficios

Ayuda a encontrar y a considerar todas las causas posibles del problema,
mas que apenas aquellas que son las mas obvias.

Ayuda a determinar las causas raiz de un problema o calidad caracteristica,

de una manera estructurada.
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* Anima la participacién grupal y utiliza el conocimiento del proceso que tiene
el grupo.
* Ayuda afocalizarse en las causas del tema sin caer en quejas y discusiones

irrelevantes,

 Utiliza y ordena, en un formato facil de leer las relaciones del diagrama causa
- efecto.
¢ Aumenta el conocimiento sobre ¢l proceso ayudando a todos a aprender mas
sobre los factores referentes a su trabajo y como éstos se relacionan. -
* Identifica las dreas para el estudio adicional donde hay una carencia de
informacion suficiente.
Limitaciones del diagrama de Ishikawa. Desventajas
* No es particularmente Gtil para atender los problemas extremadamente
complejos, donde se correlacionan muchas causas y muchos problemas.
Supuestos del diagrama del Esqueleto de Pescado. Condiciones
* Un problema se compone de un nGmero limitado de causas, que a su vez se
descomponen de causas secundarias.

» Distinguir estas causas y las causas secundarias es atil como primer paso
para ocuparse del problema.

PRINCIPIOS DE LA ERGONOMIA

En los (ltimos afios el término “‘Ergonomia” y el adjetivo ergonémico se han
popularizado en extremo, siendo utilizados de forma indiscriminada fuera del
entomo laboral, convirtiéndose en una especie de sinénimo del término “anatémico”
Y un recurso imprescindible del marketing actual. Todo se ha vuelto ergondmico o
tiene disefio ergonémico, desde los asientos de los coches hasta el mango del palo
de las fregonas. Pese a ello, mas alla del entorno de los profesionales que se
dedican al estudio del trabajo y de la Prevencion de Riesgos Laborales, pocas
personas conocen exactamente qué es y en que consiste la Ergonomia.

Desde la Antigliedad Clasica (Hipécrates), pasando por el Renacimiento (Alberto

Durero o Leonardo Da Vinci) y llegando hasta la Revolucién Industrial (Frederick
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Taylor), siempre ha habido interés por el estudio de la relacién existente entre el ser
humano y su entorno de trabajo, sobre todo, en lo relacionado con las herramientas
manuales primero, con las maquinas después y con las nuevas tecnologias desde
hace algunos afios. El concepto de “Ergonomia” como tal, es un neologismo que
surge de la unién de las raices griegas ergon (trabajo) y gnomos (ley), v que
aparece por primera vez en el libro Compendio de Ergonomia o de la Ciencia del
trabajo basada en verdades tomadas de la naturaleza (W. Jastrzebowski, 1857).

Principios basicos de la disciplina

La Ergonomia, al igual que cualquier otra de las Técnicas de Prevencién de Riesgos
Laborales, tiene una serie'de principios bésicos, que son los siguientes:

» Seleccionar la tecnologia mas adecuada al personal disponible.

» Controlar el entorno del puesto de trabaijo.

» Detectar los riesgos de fatiga fisica y mental.

» Analizar los puestos de trabajo para definir los objetivos de la formacién.

» Optimizar la interrelacién de las personas disponibles y
la tecnologia utilizada.

» Favorecer el interés de los trabajadores por la tareay por el ambiente de
trabajo.

La Ergonomia, ademas utiliza técnicas de otras ciencias, tales como la Anatomia,
la Fisiologia, la Biomecanica, la Antropometria, la Ingenieria Industrial, la
Arquitectura, la Pedagogia, la Psicologia o la Organizacién Empresarial, entre otras.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.
1. Desarmolio de personal.

Se desarroll6 al personal en las diversas operaciones de control de produccién, la
guia clave fue basada en el documento I.L.U de adiestramiento técnico.

Personal programado para adiestramiento y elevacién de nivel 1.L.U. (multi-
habilidad).

.  LISTADO DE PERSONAL, TIEMPO Y PESO PARA
DISTRIBUCION DE OPERACIONES Rcaia

:
i
E
:

N TIBPC  CONCEFTO

04-00 HORA

7 GUSTANO ADOLFO

"=0Oo>»"TOHTMmOOT>

-5;5%???3???83

IMAGEN 3 Personal de control de produccion
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Se realiza programa de capacitaciones.

e ‘ PROGRAMA DE CAPACITACION NOVIEMBRE *2020
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Imagen 4 Programa de capacitaciones
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Imagen 5 Adiestramiento técnico

2. Optimizacion de operaciones de embarques.
Se optimizaron las operaciones de embarques bajo los principios de la ergonomia.
Se realiz6 un programa para optimizacién de operaciones de embarques.

PROGRAMA PARA OP'!‘IPJWON DE GPERACIONES DE EMBARQUES '2020

VERFICACION DE TIEMPOS
ACTUALES PRONEDIO DE
o 3 ACTAAMDES DE Toms 6+ iampes achanies, (™4
. . EMBAROLES |
SDE
TIENRO TACTO COM |
ERBARQUES Extablocer Sempos Wcto adstusdo &
4 mn_llm.rm pecader shved 1", | [
ESTAMECER o aiiae |
S | CETERMMUADOS PARALAS | /oner prrieiont vewr
|
6 | VOATDETEMROS | Contirnss bompot sa achidades. | Lakrir
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Imagen 6 Programa de optimizacién de embarques

Matriz detallada de actividades de embarques.

Se realiza un anélisis de las operaciones de embarques, se divide por operaciones
generales (familias de operaciones) y se determina si estas son de valor positivo o
simplemente no dan valor agregado a la operacién.
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MATRIZ DE ACTIVIDADES DE EMEARQUES

Ban soes | e | wenncans | ST "’:""aﬁ:ﬁn e
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IMAGEN 7 MATRIZ DE EMBARQUES

Formato utilizado para andlisis de Kaizen o idea de mejora.

_-»

- all
Registra de ldea de Meinra '
wmm SXENL, CE SRR Bkl deburme i e
Dhouataconatins an - l::u.--n.uqu
lD- Kokt | Dowonns | Ckitem, | b | [T Du:ommh B I -
IMAGEN 8 FORMATO DE MEJORA
3.- Rutas de abasto.

Programa de reduccion de rutas de abasto.
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Con el analisis de tiempos de las rutas de abasto y el programa se busca eliminar
los paros de lineas, problema importante para la empresa.
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IMAGEN 9 PROGRAMA DE REDUCCION DE RUTAS
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ITCM  ACTIVIDA = % DE PERSONAL % DE PERSONAL DIFEREMCIA
UTIUZADG DE

IMAGEN 10.1 OBJETIVO DE SITUACION
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IMAGEN 10.2 CONOCIMIENTO DE SITUACION ACTUAL

Formato utilizado para la toma de tiempos de las rutas de abasto.
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IMAGEN 11 FORMATO ESTUDIO DE TIEMPOS
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Registro de tiempos.

Se realizaron varios estudios de tiempos arrojandonos promedios muy elevados,
fuera del tiempo determinado, factores detonantes de atraso e ineficiencia en la

operacion.

Se realiza anélisis donde se muestra el area de oportunidad para la eliminacién y
reduccion de factores detonantes.

|s£mm0 DE BOYAPO v cI0 DE PR

[£afio

(MO 214y MATERIAL DEP.TE PARA ABASTD

]
]
| (190 4y neATERIAL DE PAC PARS ARASTO
|
]

|#48ia PoR TEEFONG

|#1a7ca oW oRERARIDS

| [vo s100E auTa EsTABLECDA

1 20

1 40 227 CAMINANDO A LAV, INTENSIVO

2 7 ol ]

2 15

2. 16 |FUEALBANO

2 19 |FUE CAMINANDO POR MINOMI 4223V, HASTA LINEA 42237

2 40 |LLEVA CANASTILLAS CON MATERIAL 227 CAMINANDO A LAV, INTENSIVO

3 4 |camsio DE CARRO 4223V CO (VACIO-LLENO)

3 16  |CAMBIO DE ABASTECEDOR

3 28 FUE POR SEPARADORES 452

4 1 |CAMBIO DE ABASTECEDOR B
4 1 CAMBIO DE MODELD 427C0 |
4 19 FUE CAMINANDO POR MINOMI 4223V, HASTA LINEA 4223V (DESDE LINEA 421)

4 21  [vA POR TARIMA CAMINANDO PARA 710 H
a 26 |ESPERA DE EQUIPO VACIO DE MUSASHI

5 11 |CAMBIO DE CARRO 4223w CO {VACIO-LLENO) !
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IMAGEN 12 TOMA DE TIEMPOS PROMEDIO

DESARROLLO DE DIAGRAMA ISHIKAWA
ABASTO A LINEAS DE PRODUCCION
Se desarrolla este diagrama en colaboracién con mandos medios de Control de
Produccion para identificar las posibles causas raices del problema de ineficacia en
la operacién de abasto.
VER ANEXO 3 (PAG 103)

h‘ ’uﬂ
il
il

P [

S MRINCINGK OF PASSL A0

Figura 1. Diagrama de causa y efecto.

Déndonos como resultado los factores principales a atacar y mejorar para optimizar
las actividades de este proceso.
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Raclonalizacisn de personal logstlco en rutas de abesto v virutas }
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Se realiza un analisis de los horarios establecidos por la planta.




VUELTA

2lofw|v(afw|ale|s-lRIBIR[Ee|o]|~|o|n|a|e]|n|~

OPERADOR

INICIC FIN TIEMPO CONCEPTO
08:00 09:30 01:00

09:30 10:40 00:10 BREAKE
10:40 11:40 00:30

11:40 12:40 01:00

12:40 13:40 00:00 COMEDOR
13:40 14:5D 01:10

14:50 16:00 00:10 BREAKE
16:00 17:00 00:00

17:00 17:30 00:30

17:30 18:20 01:00

18:30 20:00 00:30 COMEDOR
20:00 21:00 01:00

21:00 _ 21:30 00:30

21:30 22:30 01:00

22:30 23:30 01:00

23:30 00:40 00:10 break
00:40 01:40 01:00

01:40 02:50 00:10 break
02:50 ~ 04:20 D0:30 COMEDOR
04:20 05:20 01:00

05:20 06:30 00:10 break
06:30 07:30 01:00

07:30 08:00 00:30

IMAGEN 13. Anélisis de horarios.

Se realizd un anélisis de tiempos ciclos de las lineas de produccién (capacidad de
magquina) y JPH (piezas por hora real).
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IMAGEN 14 Tiempos ciclos vs jph.



El siguiente paso del analisis dio como resultado, el peso de piezas, produccion por
dia, peso que el personal de abasto carga por hora y la capacidad de los shooters
(estantes de abasto) para introducir material para stock de linea.

TABLAD

IMAGEN 15 Anélisis pesos, capacidad stock1
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IMAGEN 16 Analisis pesos, capacidad stock?2
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ANALISIS DE CIRCUITO ACTUAL DE RUTAS DE ABASTO

Se analizaron las rutas actuales, puntos de modulacién de materiales y tiempos.
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IMAGEN 17 RUTA DE ABASTO



RUTA DE DESALOJO DE VIRUTAS/SCRAP

IMAGEN 18 RUTA SCRAP

TOMA DE TIEMPOS.

ANALISIS DE MOVIMIENTOS Y PARADAS DE RUTA DE ABASTO,
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IMAGEN 19 TOMA TIEMPOS Y PARADAS

< » NOMENCLATURA DE RUTA DE ABASTO
UNIPRES
CODIGO DESCRIPCION DE CODIGO
TPB2S TRASLADO B PARADA 25
TPB26 TRASLADO B PARADA 26
CMP CARGA DE MATERIAL A PLATAFORMA
CEVP CARGA DE EQUIPD VACIO A PLATAFORMA
£sSp CARGA DE SEPARADOR A PLATAFORMA
T COLOCACION DE TARIMA/CAMBIO DE TARIMA
DM DESTCARGA DE MATERIAL
DEV DESCARGA DE EQUIPO VACIO
RM RETIRO DE MATERIAL
AM ABASTO DE MATERIAL
AEVY ABASTO DE EQUIPO VACIO
REV RETIRO DE EQUIPO VACIO
AS ABASTO DE SEPARADOR
RS RETIRO DE SEPARADOR
T™P TRASLADO DE MINOMI EN PLATAFORMA
TRIC TRASLADO DE MINOMI CAMINANDO
AMC ABASTO DE MATERIAL CAMINANDO
RMC RETIRO DE MATERIAL CAMINANDO
LMC CAMBIO DE MINDMI CAMINANDD
REVC RETIRO DE EQUIPO VACIO CAMINANDOD
AEVC ABASTD DE EQUIPO VACID CAMINANDD

IMAGEN 20 NOMENCLATURA DE RUTA DE ABASTO.
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MATRIZ DE ACTIVIDADES DE ABASTO

Se recopilaron las actividades que se realizan en abasto y/o atencién a lineas de

produccion y se determiné que actividades si y no dat_)an valor agregado.

Matriz de activ#daad de abasto

Acividad

Ve:mamaeiidoéeeqﬁpos_

RUTA |RUTA

;

No
Fusinaria

Valor
©

Abasto de matesial

Abasih de equipo vagio

Refiro de maltesial

Reliro de equipo vacio

A b

bl Bl Rl K B

Regisiro de wuelta de abasto

Trasiado en convoy

Trasiado caminando

ol Kol kol Kol Bl Bl Bl Rad Kt B T B BT BT R I

Rmﬁmm@m

el kb K A b L A R A A L A AT AR

Cambio de materal detenido

b3

Cambio de matedal {modeio)

=

Colocacifn de s¥quets cuando cae

B 3| e | 2| 2

Abasto de separadores 2 lines

Abasto de separadores A conlenedor de ractor

>

Refird de separador de polinox en ines

Trasiado de minomis con matesial caminando

|

x

Trasiado de minonis vacio caminands

[

el b A A A A

ol kol Eal kol kol kol kol B B £ £ B EX BT ET ET 0 E21 £ B4 ERT BT O ERRR -

ML | | =




Verificacién de posicion de Kanban

Trasiado de KanBan

-]

Registro de Kanban

™

Bafio-

Break

comedor

Toma de agﬁa

Senicio medico

Uso de celular

P A e R A A ks

Junia mainal

Espera de paso para restregadora de pisos

A A R A A R R A A A R R

=

Colocacidén de minomis a plaiaiorma

[Reliro de minomis de piataforma

™

Carga de maiesial 8 carto manual

Traslado de material caminando con camrd manual

[Recoleccibn de basura

Tirado de basura

LA b Bl k]

Cambio de baleria

AR b b kA A

Recoleccitn de tapas

Bisgueda de carmo manual

Espera de paso de kacior

Cambio de larima

SIGR|GR|SS|ELINS|HLIBKIRSBBNBINN

Biisqueda de tarimas

LA RN B

L N L L R e bl Rl e Rl e R R e R A A A A AR,

L RERE BE

EEE e N

IMAGEN 21 MATRIZ ABASTO
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OBSERVACION DE LA OPERACION.

Se realiza observacion de la operacion para detectar mudas, muri, y muras.

DE.OBSERVACION OF LA OPERACION AN L~ o
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IMAGEN 22. OBSERVACION RUTA 3.
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IMAGEN 24. OBSERVACION RUTA 1

Mediante la observacion de la operacién de la actividad se detectaron varias areas
de mejora.




Cronograma de actividades.

- | AGOST
o)

— S— |

Distribucién  de  personal y | X

SEPTIEM | OCTUB | NOVIEMB | DICIEMBR

‘Tﬁ\ctmades
BRE RE RE E

actividades principales: -

Asignacién de operaciones por ‘ ‘

| grupo y tipo de trabajo al personal.

' Anélisis de habilidad del personal a | ‘

la fecha actual. |

il_\nﬁsis ~ de  operaciones | X X
(embarques, abasto a lineas de |
produccién  corte,  soldadura,
magquinado, sub-ensamble,
ensamble, estampado (prensas de

precision), recibo de materia prima, ‘

limpieza de equipo vacio),
seguimiento, observacion de la

operacion. |

| Andlisis de las operaciones, toma |

x|
o

de tiempos. |

‘Implementacion de Kaizen: | T X "
' Disminucién de personal de abasto ‘
i ylo atencion a lineas de '
N , o ‘ ' |
' Dispositivo de vitafileado en area ' ‘
de preparacién de embarques.

produccion: de 3 personas a 2.

Eliminacién de operaciones de:

' corte de talones en preparacion de | '

embarques.
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| Definir ruta de abasto a estampado, |
toma de tiempos y tiempos tactos
' de produccioén.
Escaneo en desalojo de virutas de
lineas de produccion y registro de |
 tiempos de llenado de ‘carros de
virutas. '
 Programa de control de limpieza
manual e implementacién de ‘
| lavadora.

 Presentar los resultados después |
de los procesos mejorados.

| Tiempos anteriores-tiempos
actuales.

|
Mudas, Muri, mura que se

eliminaron y/o se obtuvo disminuir |
en %.

Disminucion de las rutas de abasto |

de lineas de produccion.
Reducciones 3 rutas de abasto yfo
atencion a lineas de produccion (3
abastecedores) a 2 rutas (2
abastecedores).

——

| Optimizacién de operaciones. |
Establecer mecanismos de
medicién cuantitativa de
productividad y del impacto que
tienen en su ejecucion. Registro de

control medibles, con los que
obtienen nimeros exactos. |




 Implementacién de  registro y |
‘ seguimiento al cumplimiento de la i

productividad y cooperacién del
[personal. ‘

CRONOGRAMA 1
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CAPITULO 5: RESULTADOS

13.Resultados
1. Desarrolio de personal. I.L.U.

Resultado de programa de capacitaciones en las operaciones de control de
produccion.

| - PROGRAMA DE ADIESTRAMIENTO TECNICO (LL.U)
3
A DR TRABALD ! wmuu |—=mm
i H 1 g (2 |E (k|
NOMBRE DE TRABAJADOR o (fu) g0 (Yao| du | pa [$hs(Em (3o (0o i!l {2 (2
| na|i |} Flyle U i
o NOWBRE OE LA OPERACION L HHBHHHOHEUHHHBAERAEAR0A
n e el O VN EE] BEEE( €F 1B.VE ey
|72 [ T - s - E Bg F -|j ERdke
S = - T ERNNENEAED
7% llnvrl-lu::‘-n-u- i '! - g- - ] ...'_j
® nta~westent & 1 I = i i EREENEREN
B e - BN N NERRERENEREEEY
Dominio de oparaciones por parsona |74 4|25 % | 63| |22|4|8|12]|s5]|6s6

IMAGEN 25 PROGRAMA DE CAPACITACION

Se logro la elevacion de habilidad en las operaciones del personal de Control de
Produccién, mediante las capacitaciones que se dieron durante los Gitimos 4 meses.
Se aumentaron 71 puntos de nivel I.L.U. en el personal en general en las 76
operaciones enlistadas.

Antes la puntuacién era de 363 puntos, aumentando en 4 meses a 434 puntos como
resultado de las capacitaciones realizadas.
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Ejemplo de formato de capacitacion.
Se realizo registro de las capacitaciones dadas al personal.

- ABASTECEDOR RUTA A Y TRASPALEO @ e
MOMBRE- - WOMERD DE NOMMNA:
CALFICACION: _____ . FECHA- REVESE:

1. Indica cusles son los sentinvientss distlor
a) Voluntad y Dbsdiancis  b) Selaccidny oudan ) Limpiezs y astdndsy
2. Escribe fax 58
3 Cidés son kg cuatro princizing de imentario
a] PEPS, Max y Minime, Ubicaside, Actidn de contingencia B)PEPS, Nivel e stivas, Minimna, Mixens
) PEPS, ubizacidn, tamalio de lote, posicién de Ksa Ban
L Amwﬁmmuﬁuﬁmm
5. Encrote gur dabo de hacar
& mmmmmwuw
2) soficite apoyo con tas cargas pasadas, verificar ol cestro do cargs. BjRealizo ol chaquen de eguips y apegs
&l montacargas albajarme c]mﬂm:lpamimmfa!mdcmm,mmuwpsm)
7. Para que se debe de mantener tas continas cesradas? |

B Cuales 2z elnivel miximo de sstitias

Eguipe
iiatasia) waLio
Tarima
Carmro
AANUAl
Plataforma
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IMAGEN 26 EXAMEN 1

5. Colvca o Ruta a fa gue pertensos i imazen
1

25 -

IMAGEN EXAMEN 2
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10. indica cudl de los atetiales ve puede Rbatiecey

11, 0ué hacks ¢i uo polibon RO el identificasy?

12. ¢Cukl a5 &) nivel mixime da astibe pars b3 taskonss vackas plistices azuwies sn admacén XD?

13, iqueuhhmm»mmdmddm-nmhu“?
2} Mansjar ton cuideado sin que lovesn B lnformar a Lider y mansiar con osidado ¢} Manajer
ripidemente antesde que o Cen susnta

14. ¢Qué 52 debe respetar 3 momento de colozar material en algin dres?

) Ubicacidn, defimizacidn y afesl da nstiha b} ubicacitn, iberacidn de materialy SNPF o} ambas

13. EnBase 3 qué docuniento se realica ka verificazién diwie de los eguipos motrices?

16. Antes de abamecer ¢l auHD VATID st debe valitar que....

17. iEn guié momento s2 detachwas les rababac?

IMAGEN EXAMEN 3

57



3. Mrdhrdmﬂmnuﬂmmdem se debe tener mayor cuidado con los ndmieros de
parte...

20. hﬁmmﬂsmﬁmamfumdhﬁokmﬁlﬂhﬂﬁalm

21 Siel material en detancién tiene ung etiquers NG, 2A dénde & emida?
22. Que dedo de hacer §i se me can LA Pieza alpiso
23. Cuando ura lhuamimmw;damkhwmqnﬂc*m
24 uw&uhmmpnmwmuug_
5. mmum-uma&ﬁmnmmmumuwz
2. Cunndo un Kas Ban apsrece on ia tackng Yot aitny onsurniands qgue debo S haser
a] Verificar (a pesiciSn y an case necesasio ligvario 2 simantn de BLK y ragiteatio con horasky
b bacerio s un lads y entregirselo an wms oporuniied 1l res et it de eSanREe
t} Registralo en o) tobinro de rolias

ﬂ.zhﬂmnhm:mmllww?
ajEn #l drea disponibla bj salida o entrads de equips wacio <} en entradis de aguipa vach
28 A cuintes iveins estd parmitido astihar maaterial o poiboy en los shootess de ahmarcasidn g las nsas de
produccidn?

25, iﬁnmhmm%ﬂpdmlmvmmmmmMMMub

COMPIT >
IMAGEN 29 EXAMEN 4
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31. Una vez gue se cargs [n batesia del tractor de RITRSITE S& Oade presionar..
22. éQui accifin debe tomar ol abastecedor ai detectar oido en las piezas?
33. Fara trasiader tarimas vacins 2 Jistancias largas se deba hacsr uso dp__

3&ﬂmWﬂimwﬂMﬁﬂ&ﬁﬂhmﬂhmﬁwuhﬂ&uﬁhﬂMmﬂu

2%, Wﬁnnmmmmummﬁuhmnﬁnhmﬁmmmﬁ
x&mimﬁmdundpﬁbmdmdmmﬂ

37. Mnmmmnnm”anﬁpﬁmaﬁm&mgmﬂ
material y ot 1 3o oolaca?

38, Ea facanga de maierial en fes plataformas Tasd #5 I onsrects distribecido

IMAGEN 30 EXAMEN 5
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35. Cwil e el fiujo pwa tomar maderiad y abastecer pack

40, tawmana 105 pasos para imprimi las atiguetss de 23714

ol TS it parat s, e I R o el St ¢ by

Pagina 6j!

IMAGEN 31 EXAMEN 6
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42 LS CirvDs Miaoms St material 324203WR0D donde se debex de defar

2) Deniooda bs cabiva depack  B) fuesn e I cabing de pack ) en ambas

82. geufles ol procesn pars o) materisl ea detenriSa? Emandeals._

L

hﬁpummﬁm&wamh

&i o moberiph vz rabgoaisde £ I ociors e ebquets OK y

3¢ Wlegra 2w procers. Sifene ofiguel NG, seamiz
serap

&uﬂemﬁﬂﬂmaaﬂum-u
Enluﬁnlmmlmm {de maners veshat)

’-_i B2 Uea I LO0CHB00 por parte 92 SO0 3 area Os
= ="

mxmmnmmnnMnm
an @ e NGNS POV SR
NOTAC Ankdt o Birar o malenal aasac 3 Woer

IMAGEN 32 EXAMEN 7



58 reciog FTOMTE 52 POShie anUmas de muaderal ¥ calaati reaiza
m-m:m_

.-\"_-ﬂ;

43, - MenCions J pentos aiticos pama of abasio 2 Rneas:

43, GEn g onten 38 dabe de SDasTecer S COMPORATNSS A Puc, qua 58 coefioma y con quese abacacs?
5. Z0né 28 Pace £om ol 2Guipa vacio relarnsiie que tafs de fa cabina?

8. §udles Tnveas comesponden a ln s “A® para of shazo?

47, Sivad una Foea wacih d 0072 rate que ag?

A8, }oudles son las Fpess oe rde "AY 8 I e 54 poGucen 2 nimests de parse?

. Tk Gene que Bevar of 0quips vacio gue levan fns Fness de encaje $1623802010F

) Tarjeters  bjtajeesayhoka  <ibeka

5. &0ull a5 41 Shja%u0 §» cada abartacesar de conienl da prodiecién?

51 Cuango las oeas no cumpien o sived mbnime de invantaio?

22 iTulado 5 Sreas 1D cumplas o Nl iaitino de inentasio gue d6bo de caalzac?

Pigina 8|8

IMAGEN 33 EXAMEN 8
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2. Optimizacion de operaciones de embarques.

Se tomaron tiempos de las operaciones de embarques y se estandarizaron los
mismos para que todo el personal lo realice de igual manera.

CLENTE FARTE
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L-4 HEUUR W ¢ a n

IMAGEN 34 TOMA TIEMPOS EMBARQUES

Se tomaron muestras de las operaciones y se obtuvo un tiempo promedio. Ademas
el estudio de los tiempos se realizo en una persona con nivel de habilidad “L”, esto
quiere decir que el personal tiene la habilidad de realizar la operacion sin supervision
Y.lo realiza de manera correcta.
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Se actualizaron los documentos de operacién estandar (HOE).
OPERACION: PREPARACION DE MATERIAL PARA EMBARQUES.

= HOJA DE OPERACION ESTANDAR (ANALISIS) A -

p = = e

[l
s e e ] LB ]

T Cr P L = . S
ot =1
tiﬁ'ﬁ%}%ﬁ%-::::::::'ﬁjﬁﬁiiiﬁ'::::Ei:;:::::::::::::
. P ] )
e e e eteraie 8 e Wil bk 1
?-—__ﬁ ?MQE-.\_' annos
Le S . —
MR i

IMAGEN 35 HOE PREPARACION 1
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IMAGEN 37 PREPARACION 3 (referencia a hoe de preparacion)
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IMAGEN 38 PREPARACION 4 (referencia a hoe de preparacion)
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OPERACION: PREPARACION Y CARGA DE PRODUCTO TERMINADO PARA
ENVIO

-BOJA DE OPERACION E STAHDAR (AHALISIS) A «“
&____ = ___‘a [ - N )

o« - e L

L]
It A P Bl WAL
e e R
= -
e e, -
fe—— = = T
SR wa
— =0
b=
[ . [] T —— - REiE e ettt
— —_— - )
A priaio g 3| e e -
= . -
o &
b ot -
-
]
P
ey
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IMAGEN 42 CARGA MATERIAL (referencia a hoe de carga)
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OPERACION: EMPLAYADO DE MATERIAL

HOJA DE OPERACION ESTANDAR [SECUENCIA) A

—— = Qr:fr—"—ﬂ e

=

1IMAGEN 44 VITAFIL (referencia a hoe de vitafileado)
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IMAGEN 45 PROCESO VITAFIL (referencia a hoe de vitafileado)
OPERACION: SEGUIMIENTO DE MATERIALES

RUTA DE SEGUIMIENTO DE EMBARQUES

IMAGEN 46 SEGUIMIENTO

Se establecio una ruta de seguimiento de materiales para evitar que se realizara de
manera empirica, asi la operacién se eficienta con una considerable diferencia.

El tiempo anterior era de 30 minutos y con la implementacion de la ruta se redujo
casi un 50%. Terminando en un tiempo promedio de 15 minutos.
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Tiempos promedio de el estudio de tiempos total.

NOMENCLATURA NMNMANMMW I

I et v reasmas T Jassaveawngue oLran !mn:m
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[ v merncon o o
e ——
=
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TR TR |
B = B = e R

IMAGEN 47 TIEMPO SEGUIMIENTO
Kaizen.

Kaizenes implementados en las operaciones de embarques para mejorar en
diversos aspectos y optimizar las operaciones.

Los conceptos principales a atacar con los kaizenes fueron el SQDC.
Esto quiere decir:

-S: Seguridad.
-Q: Calidad.
-D: Entrega.
-C: Costo.

Analisis de Yellow card.

En primer instancia se establecio un sistema de seguimiento que se aplica cuando
un material esta incompleto para su envio al cliente, este se basa principalmente en
el documento: Horarios de cierre de puertos, ya que los materiales estan
programados en una determinada hora para su carga y el cierre de puerto se indica
3 horas antes de su carga, este tiempo es el establecido para su preparacion y
embarque.

Es por esto que las tarjetas llamadas “Yellow Card” se utilizan para dar gestion
inmediata en los procesos de los materiales, ya despues se realiza una

contramedida definitiva para reducir y/o evitar la generacion de mas atrazos en el
producto.
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IMAGEN 48 YELLOW CARD

DESCRIPCION DE LLENADO DE YELLOW CARD

1.- FOLIO DE YELLOW CARD SERA ASIGNADO POR MANDO MEDIO DE
CONTROL DE PRODUCCION

2.- MONTACARGUISTA EMITE YELLOW CARD (COLOCA FECHA Y HORA)
3.- COLOCAR NOMBRE Y FIRMA DE QUIEN EMITE

4.- SE SELECCIONA DESTINO PARA QUIEN HAY FALTANTE DE MATERIAL
5.- SE SELECCIONA NUMERO DE PARTE CON FALTA DE MATERIAL
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6.- COLOCAR FECHA Y HORA PROGRAMADO PARA EMBARQUE

7.- EN ESTA FILA SE COLOCA CONDICION ACTUAL DE CANTIDADES A LA
HORA DE EMISION |

8.- SE SELECCIONA DPTO. Y MOTIVO DONDE SE ENCUENTRA MATERIAL,
POR EL CUAL NO ESTA COMPLETO MATERIAL EN EMBARQUE.

9.~ SE COLOCA LA CANTIDAD DE MATERIAL QUE HAY EN CADA AREA
SELECCIONADA

10.- RESPONSABLE COLOCA JUSTIFICACION DEL ATRAZO

11.- EN ESTA COLUMNA RESPONSABLE ANOTA NOMBRE Y SU FIRMA DE
ENTERADO

12- RESPONSABLE REGISTRA GESTION A TOMAR PARA CORREGIR
FALTANTE DE MATERIAL

13.- RESPONSABLE ASIGNA UNA HORA DE ENTREGA PROMESA AL AREA
EMBARQUES

14.- MANDO MEDIO DE CONTROL DE PRODUCCION FIRMA DE ENTERADO E
INDICA ACCION CONTRA ENTREGA

15.- MONTACARGUISTA REALIZA REVISION DE MATERIALES FALTANTES
CADA HORA DESPUES DE EMITIR YC

16.- MONTACARGUISTA REGISTRA HORA EN QUE LE ENTREGAN MATERIAL

17.- MONTACARGUISTA REGISTRA HORA REAL EN QUE SALE MATERIAL DE
PLANTA

18.- MONTACARGUISTA MARCA ESTATUS DE YELLOW CARD SEGUN
GESTION Y EMBARQUE

19.- MANDO MEDIO TRASPASA DATOS DE YELLOW CARD A LISTADO
GENERAL DEL MES EN CURSO

20.- SEGUIR FLUJO DE SOLICITUD DE CONTRAMEDIDAS

21.- MANDO MEDIO REGISTRA NUMERO DE CONTROL DECONTRAMEDIDA
DEFINITIVA
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FLUJO DE CONTRAMEDIDAS DEFINITIVAS

ACUMULACION DE YELLOW CARD (1 SEMANA) ]

Y
SE SOLICITA CONTRAMEDIDA DEFINITIVA A RESPONSABLE —

v

RESPONSABLE GESTIONA Y ESTABLECE CONTRAMED|DA DEFINFTTVA

v

RESPONSABLE REGISTRA CONTRAMEDIDA EN FORMATO SEGUN
ESTANDAR: CP-DE-23

NG

£LA CONTRAMEDRIDA
HA SIDO EFECTIVA?

SE REGISTRA NUMERO DE CONTROL DE GESTION EN YELLOW CARD PARA
TRAZABILIDAD

IMAGEN 49 FLUJO CONTRAMEDIDAS
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DESCRIPCION DE LLENADO DE FORMATO ANALISIS Y REGISTRO DE

YELLOW CARD
E?:J mw-urm-i
EN CURSO
i I - o e Il 5
T3 7d COLUMMA PARA oAt~ comovaio ||
s : COLOCAR FECHA LB8O0 BN CASRIA :
EAEE DE EMINON CORSESPOMUENTEACAUSA |
e =y L]
3 l L) T 1 = e . | ! ! '
= Pttt B
SRS P COLOCAR "S” COMO VALOR EN DOCUMENTO DIGITAL SE SUMAR
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IMAGEN 50 REGISTRO YELLOW CARD
REGISTRO DE CONTRAMEDIDAS DEFINITIVAS

REG!STRO DE CONTF

GESTION Y DESARROLLO PARA CIERRE DE CONTRAMEDIDA DEFINITIVA

[ ] CONTEMOT DE CONTRAMEDIDA DEPNITIVA
—— et il

Avancr

]

=8

IMAGEN 51 REGISTRO CONTRAMEDIDAS
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1.- COLOCAR NUMERO DE CONTROL DE YELLOW CARD.

2.- FECHA DE EMISION DE REGISTRO DE CONTRAMEDIDA.

3.- NOMBRE Y FECHA DE MANDO MEDIO DE CONTROL DE PRODUCCION.
4.- CANTIDAD DE YELLOW CARD ACUMULADAS POR "X" MOTIVO.

5.- FECHAS (1 SEMANA) DENTRO DE LAS CUALES SE ACUMULO LA
CANTIDAD DE YELLOW CARD.

6.- SE REGISTRA JUNTO CON RESPONSABLE DE AREA QUE GESTIONARA
CONTRAMEDIDAS: '

DPTO. RESPONSABLE, NOMBRE DE RESPONSABLE Y/O FIRMA, FECHA
PROMESA DE CIERRE DE CONTRAMEDIDA Y FECHA REAL.

7.- DESCRIPCION DE RAZON POR LA QUE SE GENERO REGISTRO DE
CONTRAMEDIDA DEFINITIVA.

8.- RESPONSABLE DE DAR CONTRAMEDIDA REGISTRA Y DESARROLLA SuUs
ITEMS PARA EL CIERRE DE LA MISMA.
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KAIZEN. DISPOSITIVO DE VITAFILEADO.

Vitafileado de producto

IMAGEN 52 EJEMPLO ANTES DESPUES VITAFIL

| Tiempo | Cantidad .
Fitafileado | por de y otal: Ahorro
pallet | pallets r
Con
bispositivo | 54 10 15.4
Sin
Dispositivo | 1% 10 .| 195

Con este dispositivo ahorramos tiempo de
operacién y cansancio de preparador ya
que sin el dispositivo hay que estarse
agachando para colocar el vita film

IMAGEN 53 RESULTADO VITAFIL
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REGISTRO DE MEJORA DE DISPOSITIVO DE VITAFIL

b Ml i 4
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L2 scrivided de vitafdomk e s dious o) Sl oy i anpo mwy arple uriken ph bl e ol Bos o
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IMAGEN 54 REGISTRO MEJORA PREPARACION EMBARQUES
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IMAGEN 55 AHORRO MEJORA PREPARACION
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ADAPTACION DE ACCESORIO EN DISPOSITIVO DE FLEJADO.

La actividad de vitafileado en la preparacion de embarques abarca un tiempo muy
amplio ya que se utiliza para los materiales de todos los clientes, el tiempo estimado
promedio de vitafileado es de 51.80 segundos para cubrir un pallet completo; se
anadio un accesorio al dispositivo para hacer posible la colocacién de un segundo
rollo de vitafil en este, con lo que se logro reducir tiempos practicamente a la mitad,
obteniendo 26 segundos en promedio por pallet vitaﬁleado.

El promedio de pallets preparados en un dia son 60 pallets.

Afectacion directa a costo.

Categoria benefictada TIPO DE MEIORA
Dotsiod | Eowest | Blccom |Ostomind |Onoend | Hram | 0] smendi
.vmm $10,281.6 ANUAL _] [L\rllormnmejﬁl: AHORRO DE §3,080 ANUALES

IMAGEN 56 AFECTACION COSTO PREPARACION

SE REDUCE EL TIEMPO DE OPERACION EN 25 MINUTOS X DIA
25 MINUTOS * 1 SEMANA = 150 MINUTOS X SEMANA
150 MINUTOS * 4 SEMANAS = 600 MINUTOS MENSUALES
600 MINUTOS * 12 MESES = 7200 MINUTOS ANUALES
7200 MINUTOS /60 MINUTOS = 120 HORAS
120 HORAS * $42 LA HORA = $5,040 AL ANO

AHORRO $42 EN HORA HOMBRE
AHORRO ANUAL = $5,040

Este es el resultado de la mejora que se implemento en la operacién de vitafileado
de materiales.
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KAIZEN: ELIMINACION DE CORTE DE TALON EN EMBARQUES

(PREPARACION).

La actividad de embarques incluia el corte de talon a la hora de preparar los

materiales, se aplico el corte desde su impresién reduciendo el tiempo

considerablemente dando el siguiente resultado:

Registra de idea de Mejora
Suriind Arim Jlrups: LORCIMUL O SO Nt St fadeva i pas
L ] EMEARRIES Bndeler YR Pachs: “E E |
Notboe ahirn ASTAVD YOS &
Foutacsensesn om0 d it che 4 8
NOMSRE ¥ DEACRPOO DELA MDORK.
SORTAR TAIOMIS A BAELETE DHDBEERSLITN CLEIARTIIES
vt 0o ki 2 eion de ray :ve izl 0 s Sodkonion R (X
gies e 1.2) pex phliet. uy: = n [t1
™ o fors. ar reakih desds e e de 3
P ramageic
En por ol e o
—— v
Crtmpyerlny beralicid TPE) 3 WAKAORR. o l —
3 s | Bowmen, | B | Disome:  [Onoen  [Daste  [Clnmin

IMAGEN 57 REGISTRO MEJORA TALON
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Valor anteior; SRA2 somnlex
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2 WORES ° 342 Wi MORAS ST 2054 AL Af0

ABORRO ANUM. » §21344
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IMAGEN 58 RESULTADO MEJORA TALON
CORTAR TALONES A PALLETS EN PREPARACION EMBARQUES

Anteriormente, en la actividad de preparacién de materiales se realizaba el corte de
talones de todos los ranes etiqueta por etiqueta, Acumulando un tiempo de 1.20
minutos por pallet, que es lo mismo a un ran con 32 etiquetas (32 talones).
Actualmente, la actividad de cortar talones se realiza desde la impresion de los
ranes agregando un tiempo de 3 segundos por ran impreso.

En promedio, se cortan talones a 35 ranes por dia, un acumulado de 210 ranes por
semana.

Afectacién de Kaizen
Directamente a costo.

Categoria beneficiada
Oacsed | Eomuwe) |

TIFG DE MEIORA
[¥ € (costo) |Dsm IDMM {¥] kaizen |E|muan
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A

Valoranterior: $8467.2 snuales Valor conmejora:  AHORA $352.8 ANUAL AHORRO DE SR114.4 ANUALES

IMAGEN 59 AFECTACION COSTO TALON

SE REDUCE EL TIEMPO DE OPERACION EN 1.15 MINUTOS X RAN X 35 RANES AL DIA= 40.25 MIN
40.25 MINUTOS * 1 SEMANA = 242.5 MINUTOS X SEMANA
241.5 MINUTOS * 4 SEMANAS = 966 MINUTOS MENSUALES
966 MINUTOS * 12 MESES = 11592 MINUTOS ANUALES
11592 MINUTOS /60 MINUTOS = 193.2 HORAS
193.2 HORAS * $42 LA HORA = $8,114.4 AL ARO

AHORRO $42 EN HORA HOMBRE
AHORRO ANUAL = $8114.4

3.- Eliminacion de paros de linea basandose el plan de disminucion de rutas de
abasto.

Estudio de tiempos reales.
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ESTUDIO DE TiEMPO DE RUTA B (TEEMPO TOTAL REAL) I

283

GRAFICA 1 TIEMPO TOTAL REAL
ESTUDIO DE TIEMPO DE RUTA B (TIEMPO SIN DETONANTES)

77.811

GRAFICA 2 TIEMPO SIN DETONANTES
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TIEMPO REAL REAL VS TIEMPO SIN DETONANTES

&8 8 3 8

]

iR e 8

APRECIACION DE TIEM PO DE FACTORES DETONANTES

GRAFICA 4 APRECIACION DETONANTES
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PROMEDIO DE TIEMPO DE CICLO RUTA B

OBJETIVO PROMEDIO A SEGUIR

& & SLIMINAR LAS MUDAS EN OPERACKON DE ASASTD Y DETONANTES DE FAROS DE UNEAS DF PRODUCCION.
2:ESTANDARZAR L YEMEO DE ABASTO, PARA (LI 105 ABASTECEDORES REALICEN CIOLOS B2 TIENF O PROMEDID.

GRAFICA 5 PROMEDIO TIEMPO CICLO
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KAIZEN: REDUCCION DE RUTAS DE ABASTO.

Se implementé el formato de idea de mejora para la disminucién de rutas de abasto.

Registro de [dea de Mejora

Rl gamaa
L Sy Vil SO s s
HONEFE ¥ DESCHD DI

B D Y T p vy Ve p— S

Constincemiin e matoter ofosy ot & sbb A5 T2 3 N2 70T 0 o fo i il maiseedded ad epmidormstnnalte

o elgrarei nrmeses ool pan ety @l S et s da ey

IMAGEN 60 REGISTRO MEJORA RUTAS

Anteriormente se abastecia con tres rutas de abasto por lo cual era necesario 6
operadores por tumo. Con este cambio se pretende reducir las rutas de abasto de
3 a 2 rutas por lo cual se reducira el personal de 6 a 4 operadores el cual se le
asignaran nuevas tareas para reducir el personal de Fabris en lavadora de polibox.

Afectacion de Kaizen.
Directamente a costo.
Catezoria baneficiada TIPO DE MEJORA
Do(idd [ oG [ [ACon) | [S(sagridad) | [C#i(Mora) | [Akstaen | LJ imovaciin

IMAGEN 61 COSTO RUTAS
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KAIZEN: AUMENTO DE SNP DE CARRO MINOMI PARA ABASTO.

€ b

Registro de Idea de Mejora

e el indrsc JUGE ILS DUZAAS DE LSRR Hio el NiGrmiiem = Fyr ]
Numbro de Gerkin de 8 W

PAABEE ¥ DESTRHPCION DE L MEMDSIA:

ANTERIORMENTE EL MATER WL T £1 DRUM 13613 GU2015H SE TRASPALEARA A1 NIVELLO CUAL NDSDASALA CAPACIOAD DETIDAZ

L0 CUAL TOMATA UN TENPO TCRALDE 3.5 MNUTDS

ESTA CPERACION LA REM DS AL PERSONAL DE FASRIS Y OOMD NOSEREALEARIAROR RARTE F CP SE QPO OE VIR LA WEIIRA PATA PODCH
SOPORTAR LA ACTIIDAD CON B PERSONAL ACTUAL

CON LRAPLICACION O 2STA MEIDRA 8 PERSONAL QUE AETRALASVIRUTAS SEENCARGAR A DE RELLENAR LS MINOIMIE CADA QUE EST05 5
VATEN EN UN TIMPD ASROISAADD DE 95

PORLOGUE SE AORRARA PERSCNAL, ARCA D ALMAENAMIENTO, MOVIISHITOS PARA ASASTECEDDR ¥ OFIRARID O B090A,

Ctrgoris bevebtiad THODE NEDRA S ——

{7 tousen} ID}M&H-‘; [[&wtmn [ sakan |D baaadin

K Caidad | Ootmegs

IMAGEN 62 REGISTRO MEJORA MINOM|

ANTERIORMENTE EL MATERIAL DE EL DRUM 11613 60201SH SE
TRASPALEABA A 1 NIVEL LO CUAL NOS DABA LA CAPACIDAD DE 110 PZ.
LO CUAL TOMABA UN TIEMPO TOTAL DE 3.5 MINUTOS. ESTA OPERACION LA
REALIZABA EL PERSONAL DE FABRIS Y COMO NO SE REALIZARIA POR
PARTE DE CP SE OPTO DE VER LA MEJORA PARA PODER SOPORTAR LA
ACTIVIDAD CON EL PERSONAL ACTUAL. CON LA APLICACION DE ESTA
MEJORA EL PERSONAL QUE RETIRA LAS VIRUTAS SE ENCARGARA DE
RELLENAR LOS MINOMIS CADA QUE ESTOS SE VACIEN EN UN TIEMPO
APROXIMADO DE 9.5 POR LO QUE SE AHORRARA PERSONAL, AREA DE

ALMACENAMIENTO; MOVIMIENTOS PARA ABASTECEDOR Y OPERARIO DE
LINEA.

AFECTACION, DIRECTAMENTE A COSTO.




Cztapariz bansficiadz

TIPD CEMEIORA

CQcilded) | [0 (emrega)

IMAGEN 63 COSTO DRUM
Condicién anterlor {ustracion)

SNF: 110 |  scammospE
TEMPODE = MmMOMIPOR
CAMBIO DE TURNO

MIKOMI
S MIN APROX

IMAGEN 64 DRUM DOBLE

-

[P (o) |5 (epurided) | [ ¢ (Mora)

a7 imovacin

Condicitn de mejora {Nustracién]
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ESTANDARIZACION DE OPERACION DE ABASTO.

Los tiempos tomados sirvieron para la actualizacion y estandarizacion del
documento HOE.

HOJA DE OPERACION ESTANDAR (ANALISIS) A

e — 0 | mmon
e o T oy £ o s v 07 [

e O | e
o Fm R foerem. o om. | e

<

IMAGEN 66 PLATAFORMAS



Yo ARALISIS DE LA OPERACION Mo, PASOS PRINCIPALES = i 5
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IMAGEN 67 HOE ABASTO 2
HOE DE RUTA DE DESALOJO DE VIRUTAS

- HOJA DE OPERACION ESTANDAR (SECUENCIA)A

1
i
1 2om lar e 2t
B e L T T SR W [ 1
i 1
A

IMAGEN 68 HOE VIRUTAS
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HOJA DE OPERACION E STAHDAR (SECUEHCIA) B

blefu bbbl S L L L &

IMAGEN 70 TRACTOR
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IMAGEN 71 IMAN PARA REBABA

IMAGEN 72 MONTACARGAS
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Modificacién de shooters
Antes

IMAGEN 73 SHOOTER ANTES
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Después

IMAGEN 74 SHOOTER DESPUES
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Cambio de lay out de modulacién material
Antes

IMAGEN 75 CAMBIO LAY OUT ANTES

El lay out se representa en la imagen anterior, en el que las rutas establecidas eran

3 por tumo. En la segunda imagen se observa un nuevo lay out que sumo puntos
para la adaptacion de las nuevas rutas de abasto.
Después

CONDICION DESPUES DE CAMBIO +

L EEEL ELEEL
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Cambio de norma de empaque

IMAGEN 77 CAMBIO DE NORMA
Eliminacion de abasto caminando
Antes

.
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<

RUTA "B° D ABASTO UNIPRES MEDTA 54 DE CV.

L Lob L e ABASTO CON
— CARRO
MANUAL
— (CAMINANDO)
- ey |l T
ag e :

IMAGEN 78 AHORRO CAMINANDO
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Después

[ CARRIL PARA TRACTOR DE ARRASTRE J

IMAGEN 79 CARRIL TEMPORAL
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Rutas de abasto Actuales
Antes

IMAGEN 80 RUTAS ANTES
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Después

IMAGEN 81 RUTAS DESPUES
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Incremento de plataformas

»w

- o

Antes

_-— o

Después

IMAGEN 82 PLATAFORMAS ANTES DESPUES

Registros de capacitacion
Cambio de lay out
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IMAGEN 83 REGISTRO CAPACITACION LAY OUT
Ruta de abasto
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IMAGEN 84
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

La revolucién industrial que se est4 viviendo a nivel mundial ha ido cambiando a
pasos agigantados, en donde todas las empresas buscan colocarse un escalén mas
amriba dia a dia y mejorarse continuamente a si mismas. Ademas de buscar
mantenerse dentro del ambiente competitivo siempre, mediante el aprovechamiento
de las tecnologias, el uso eficiente de recursos y la implementaciéon de la mejora

continua o “Kaizen” que brinda como resultado una mayor productividad y un
producto con mayor calidad.

En Unipres Mexicana se desarroll6 el proyecto de Optimizacion de Operaciones del
departamento de Control de Produccién, la parte de soporte de la organizacion que
brinda servicio a toda la planta, por ello la importancia en que las actividades que
se realizan sean precisas y efectivas. La incorporacion de este proyecto en las
operaciones ha sido exponencial, siempre con el objetivo de conseguir aumentos
de la productividad, elevar el nivel de excelencia del personal, reduccion de costos,
y en general mejoras en el desempefio cotidiano del trabajo.

La empresa se ha centrado en elevar el ciclo de vida de sus productos, ofrecer

productos que garanticen satisfaccién al cliente en conjunto con un mejor servicio
al cliente con mayor atencion.

Los analisis realizados nos permitieron identificar las areas principales de
oportunidad donde se implementaron diversas mejoras que tuvieron afectacion

directa a mejores tiempos, ahorros considerables, costo, entrega, seguridad y mano
de obra mas sficiente.
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RUTAS DE ABASTO:

Este es el ahorro anual por mejorar y disminuir el personal de abasto.

33% DE AHORRO REPRESENTANDO
$ 480,000.00 MX ANUAL

Se seguira trabajando con objetivos futuros:

ACTIVIDADES FUTURAS PENDIENTES
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Desarrolle efectivamente las técnicas de anélisis de operaciones, estudio de

tiempos, sistemas de apoyo como el diagrama de Ishikawa para la deteccién de
problemas raiz de las 6peraciones.

Asimile y aplique una de las maneras mas adecuada de organizar y planear las

actividades durante el desarrollo del proyecto, esto con el apoyo del diagrama de
Gantt.

Incorpore el habito de ser més-organizado para poder gestionar correctamente las
tareas, asi como para delegar las correspondientes cuando sea necesario.

Abri paso a una de las competencias fundamentales en las empresas y en la vida
cotidiana, el liderazgo y la guia de un grupo en direccién correcta.

Eleve un porcentaje considerable el nivel de comunicacion de mi persona hacia los
colegas de trabajo cotidiano y de proyecto (asesores), la comunicacion es un arma
muy eficaz en este tipo de proyectos, para ello es importante saber transmitir

correctamente los mensajes hacia todos los involucrados.

Me coloque en el lugar del observado, del que conduce el proceso, para resolver
conflictos que pediran surgir en el transcurso dei proyecto.

Absorbi los conocimientos en el area relacionada con el proyecto.
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Comprendi que se debe tener confianza en el equipo en conjunto del proyecto, y al
mismo tiempo transmitirla para que perciban el interés y empefio en el proyecto.

Comencé a entender la importancia de trabajar con objetivos y a ser resolutivo, asi
para poder evaluar el desempeiio del proyecto en funcién de los objetivos marcados
y la toma de decisiones rapidas, fundamentadas y defendibles.

CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacién
Referencias de internet:
-Licenciatura en RR.HH. Universidad de Champagnat. (2002, julio
12). Herramientas para la solucion de Problemas Administrativos. Recuperado de
https:llwww.gestiopoIis.comlherramientas-basicas—para-la-solucion-de-problemasl
PEINADO, Jurandir, GRAEML, Alexandre Reis. Administragdo da produgéo:
operagdes industriais e de servigos. Curtiba: UnicenP, 2007.
https://asana.com/es/resources/gantt-chart-basics

Daniel Andrés. (Domingo, 15 de Octubre de 2017 - 08:00). ;(Qué es la
ergonomia y como afecta a la salud y al rendimiento laboral?. 10/11/2020,
de CUIDATE PLUS Sitio web: https://cuidateplus.marca.com/salud-

laboral/2017/10/15/-ergonomia-afecta-salud-rendimiento-laboral-
145816.html
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

ANEXO 1 RAZON DE SELECCION DEL PROYECTO

INDICADOR GRAFICO OBJETIVO REAL JUCGIO
S _
ol . o 0
;8| || o
Q . 0 )
= Reclamos do Reclamoe do
Q . - dierte por clierte por 0
o ... " | owbagms | embagmes
| C 2 = ———— =
| s = ;":’—:_—‘;L;_ e :'amﬂ 81.8%
| : [ Clectiassssnss X
o . 0 0 @
oo |2 7 it || Beodinde |Expoditades

Segin nuestro indicadores de departamento estamos incumpliendo en nuestro

objetivo de racionalizacién 1227/ 3/00 BIRERICE T, SBILII BIRICH

UTHRBREIS-TVET
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ANEXO 2 DIAGRAMA DE AFINIDAD.

METODO .
punios a evaluar en la investigacitn.
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ANEXO 3 FACTORES DETERMINANTES DE RUTAS

SIES FACTOR
POTENCIAL
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