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RESUMEN.

El presente documento muestra las actividades realizadas en el area de
administrativo y servicios generales en la empresa SIFAIN (Servicios Industriales
de Aguascalientes), en la cual se lleva el proceso de instalaciones eléctricas en
construcciones, trabajos de remodelacion y construccion, asi como montaje de
estructuras. Dicho proceso se encontraba estandarizado, pero se decidié analizar
el proyecto para expandir a mas empresas teniendo en cuenta la mejora continua,
y con esto ampliar la causa con la finalidad de encontrar el punto 6ptimo en cada

uno de los subprocesos y tener la aceptacion de los futuros clientes.

El problema se presentaba en tener que capacitar a las cuadrillas asi como el
acercamiento a las empresas para poder ganar la licitacion, los problemas en los
gue se enfoco la investigacion fue hacer crecer de manera éptima y de calidad al
personal que entraria a trabajar, por lo que fue necesario del apoyo de todos los
departamentos y areas de la empresa para obtener los resultados esperados,

contando con una capacitacion constante de los trabajos realizados en SIFAIN.

Se implement6 un proyecto para tener mas capacidad de plantilla, asi como mas
empresas donde prestar los servicios, elaborando un organigrama de la estructura
funcional de la empresa para saber como se trabajara, recolectando datos contactos
y planes de las empresas para tener nuestra cartera activa y siempre actualizada,
elaboraremos un analisis para ver los puestos de las nuevas platillas asignadas y el

acomodo de estas.
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CAPITULO 2
GENERALIDADES DEL PROYECTO




INTRODUCCION.

La empresa SIFAIN se esta posicionando en el estado de Aguascalientes, se tiene
un mercado con clientes potenciales como Sabro Pollo, Donaldson y el
ayuntamiento de Aguascalientes, donde se realizan trabajos de subestaciones
compacta, maniobras hidraulicas, instalacion de tuberia de gas, entre otros, siempre
cumpliendo los estandares pedidos por las diferentes empresas al igual innovando
en las diferentes areas para tener el mejor resultado de lo trabajado en cada una de

ellas.

Es una empresa socialmente responsable, ya que cuenta con quimicos no dafiinos
para el medio ambiente, no siendo nocivas para el impacto del medio ambiente, asi
como el contacto con personas o la naturaleza para asi tener una industria limpia,
cumpliendo con los estandares de calidad que cada empresa tiene, por ejemplo en
Sabro Pollo no se puede usar quimicos para el desazolve de las bombas para no
afectar su producto principal (aves), siempre teniendo en cuenta todos los factores

de calidad, distincion y disefio que caracteriza la empresa.

Se crearon cuadrillas expertas en realizar los trabajos de calidad y seguridad
requerida, asi como la captacion de nuevos clientes, impactando en el mercado
local para tener la ampliacion de la cartera de consumidores asi como de personal
operativo, al igual con esto se adquiri6 maquinaria y herramienta para seguir
realizado trabajos profesiones en la industria, se midié con formatos los cuales
dieron la capacidad de cada cuadrilla, con el cual se realizando un analisis FODA el
cual se implemento, con las expectativas, la empresa SIFAIN busca la excelencia

en todos los servicios que ofrece a nuestros clientes potenciales, por lo que siempre
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se esta buscando la actualizacion del personal, asi como lo Ultimo en maquinaria y
herramientas para facilitar el trabajo dando un resultado de calidad.
Con todo lo citado, mostraremos a continuacion el procedimiento para llevar a cabo

este proyecto.

2.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y EL PUESTO O AREA
DEL TRABAJO EL ESTUDIANTE.

Historia de la empresa.

La empresa SIFAIN esta establecida en el estado de Aguascalientes, Ags, el giro
de la empresa es de servicios industriales, donde se destacan instalaciones
eléctricas desde alumbrado exterior hasta instalaciones de subestacion eléctrica de
2,500 KVA.

Tabla 1 Subestacion Compacta
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Tabla 2 Subestaciéon De Pozo

La empresa esta totalmente comprometida con todos sus clientes brindando
soluciones a sus necesidades de vanguardia, teniendo siempre la mejor calidad
tanto del servicio como de su material, aplicando todos los conocimientos adquiridos
de la ingenieria en su industria, asi como innovando en los avances tecnoldgicos
para asi tener las necesidades de los clientes, procurando siempre estar creativos

es por eso por lo que se brinda toda la eficiencia en los trabajos

Cumpliendo en tiempo y forma cualquier compromiso que tenemos con nuestros
consumidores, teniendo en cuenta las medidas de seguridad y calidad,
apegandonos a las normas y protocolos, esto nos facilita la entrega de los proyecto

de manera adecuada.
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Es por lo que nos vimos obligados a realizar diferentes tipos de trabajos como la
construccién de edificaciones o instalacion de tuberia de acero al carbén, soldable

para gas natural a alta presion, al igual que pintura epdxica pont aurell, para la

delimitacion de areas de trabajo.

Tabla 3pintura Epoxica Pont Aurell

Tabla 4 Construccion En Plata
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La empresa SIFAIN se encuentra en el estado de Aguascalientes capital desde las
oficinas centrales es donde se planea el trabajo que se va a realizar con nuestros
diferentes clientes, teniendo en cuenta siempre como se va a trabajar para tener el
resultado optimo con cada empresa, ya que nuestros clientes son compaiiias de
alto nivel nacional e internacional, es por eso que tenemos que tener el mejor trato
y resultado ya que empresas como American Standard, Donaldson, Chinoin entre

otras piden la mayor exigencia es por eso que nos preparamos y capacitamos.

= SIFAIN SERVICIOS
15;@ : e INDUSTRIALES DE
AGUASCALIENTES.

Ina. Adrian Medina Lépez.

Tabla 5 Logotipo De La Empresa
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Misién

Somos una empresa comprometida con nuestros clientes, anteponiendo nuestro
sentido humano, para brindar soluciones de acuerdo con sus necesidades de la

forma vanguardista, sin sacrificar la calidad de nuestros servicios.

Visiéon

Aplicar los conocimientos en las distintas ramas de la ingenieria, asi como estar al
dia en los avances tecnoldgicos para satisfacer las necesidades de nuestros
clientes y pro— poner soluciones innovadoras y creativas, para ser reconocidos por
nuestra eficiencia y va- lores agregados, perfeccionando nuestros sistema de

mejora continua.

Politica

Satisfacer las necesidades del cliente basados en un trato reciproco, todo esto con
calidad y seguridad, en tiempo y forma, mediante un esfuerzo colectivo apegado a
normas y protocolos de operacion.

Area de trabajo

La empresa SIFAIN cuenta con diferentes departamentos los en los cuales se
realiza la estructura de los trabajos a hacer, el departamento administrativo se
encarga de las facturas cotizaciones y nomina de la empresa, el area de ingenieria
se encarga junto con los auxiliares del trabajo en campo, la construccion de alguna

nave asi como de la instalacion eléctrica.
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El Ing. Adrian Medina es el que coordina todos los trabajos en la zona de trabajo,
asi como, dando su punto de vista en el area administrativa para que los trabajos
lleguen a buen puerto, teniendo a sus supervisores los cuales son los encargados
directos en campo revisando que los trabajos cumplan con las normas y protocolo

establecidos.

Actividad que desemperio

En la empresa SIFAIN (Servicios Industriales), donde desempefie mis practicas
profesionales, la creacion del proyecto que llevamos a cabo en las oficinas centrales
ubicadas en calle articulo 115 # 307 y en campo en diversas empresas dentro del
municipio de Ags, La duracion de la préactica profesional en el que se desarrollara el

proyecto es de 6 meses, los cuales inician en enero y terminan en junio.

Se realicen cuadrillas de trabajo para la ampliacién de la empresa SIFAIN, se llevo
a cabo la estructuracion de nuevas empresas para asi ampliar la cartera de clientes,
asi como la adquisicion de maquinaria y herramientas de trabajo para que asi se

diversifique la empresa en sus operaciones y trabajos mas eficientes.

Se realizo analisis interno para detectar los principales problemas de la empresa ya
gue por el momento es una microempresa la cual requiere de controles y estructura.
Se trabajo de la mano con el personal para capacitandolo para un mejor trabajo en
las empresas ya que solo se dedicaban a trabajar pero sin ningan control ni cuidado
asi que se lleva cabo un andlisis foda con el cual determinamos las debilidades y
fortalezas de cada colaborador, teniendo trato con los directivos de las empresas
mostrando nuestro curricular laboral, cerrando contratos con las empresas para
laborar con ellos, ya que algunas empresas piden que se trabaje bajo algunas
clausulas tanto de seguridad como de materiales en especifico, asi mismo se apoy6
al departamento administrativo para una atencion mas especializada, no solo dar

informes si no que se maneje el catalogo que maneja la empresa SIFAIN.
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2.3 PROBLEMAS A RESOLVER.
A continuacion, se enlistan los problemas encontrados en la empresa SIFAIN, en
los departamentos de operacién en campo, administrativo y comercial.

1. Falta de procedimientos o lineamientos para el trabajo en campo.

Los trabajos se realizan sin un orden especifico, no se cuenta con un
procedimiento para ser mas eficaz.

2. Sin control administrativo para la recoleccion de datos de las empresas.

No hay un orden en la cartera de clientes, solo se levantan los presupuestos sin
tener un control especifico de los mismos.

3. No se cuenta con formatos de check list o alguno para la evaluacion del
personal.

El no tener ningun formato no se sabe que tan eficaz es el trabajo tanto del
personal como de la empresa, es por eso por lo que se cred un foda para el
control del personal y la eficiencia de la empresa.

4. Sin equipo de proteccion necesario.

El no tener el material adecuado para los trabajos realizados pude desembocar en
alguna contusion, de los colaboradores.

5. Falta de herramienta especifica para cada operacién realizada.
Las operaciones realizadas en las empresas requieren de maquinaria especifica
gue no se cuenta con la suficiente.

6. El almacenamiento de materiales de construccion.

Se desperdicia demasiado material ya que no se tienen las medidas exactas para
cada trabajo.
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2.4 OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS).

Objetivo General:

Elaborar un proyecto de ampliacion de personal en la empresa para garantizar los
lineamientos y formatos de la empresa en tiempo y forma, ademas de dar soporte
al area administrativa asi como al area operativa, teniendo el soporte de nueva
maquinaria.

Objetivos Especificos:

Nuevas cuadrillas de trabajo.

Formatos adecuados a la empresa.

Captura de datos area administrativa.

Adquisicion de nueva maquinaria y herramientas (para trabajos especificos).

RS

2.5 JUSTIFICACION.

La empresa SIFAIN es una empresa la cual busca la satisfaccion de sus clientes
mediante servicios de alta calidad asi mejorando procesos y seguridad en los

trabajos realizados.
Es por ello por lo que este proyecto, establece el maximo aprovechamiento con los
clientes internos y externos mejorando la calidad de sus servicios, asi como la

maxima organizacion de las plantillas de trabajo.

Los trabajos son realizados con los clientes que se tienen esto para SIFAIN

representa el 100% de sus ingresos.
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CAPITULO 3
MARCO TEORICO
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3.1 MARCO TEORICO.

3.1.1 Fundamento Tedbrico.

Se mencionan las terminologias a las que hace referencia la investigacion, asi como
investigaciones y analisis realizados previamente por conocedores de la ceramica
y comportamiento, a su vez el conocimiento adquirido a lo largo de la carrera de

Ingenieria Industrial.

3.1.2 Introduccidn al trabajo.

En el presente documento se detalla pas6 a paso las actividades realizadas para
los procesos, de manera clara y concisa para que cualquier trabajador o persona

que lea el articulo quede de su clara comprension.

Quedando en cuenta para la efectuacién del trabajo a realizar con los lineamientos

establecidos asi como las normas de seguridad requeridas.

3.1.3.3 Proyectos de expansion

Un plan de expansion es una hoja de ruta que define la estrategia que una empresa
ha de seguir para alcanzar objetivos de crecimiento bien establecidos, e incluye
aspectos como: Caracteristicas del plan y medidas adecuadas a las necesidades

del negocio.

Los proyectos industriales son ideas que se piensan materializar mediante la

utilizacién de todos los recursos como escritos, calculos o dibujos que se realizan
-21-



con la finalidad de definir qué se quiere alcanzar, objetivos del proyecto y la manera

en la que se ejecutara.

Se resume facilmente en los siguientes pasos para realizar el proceso: Al inicio se
describe el disefio metodolégico donde se exponen alginas variables que influiran
directamente en el proyecto, adicionalmente se determina la poblacion objeto de
estudio que se lista segun las camaras de comercio de las ciudades de Manizales

y armenia.

Se determina por medio del muestreo la cantidad de empresas que seran
encuestadas para la realizacion del estudio de mercado y se evidencia todo lo
relacionado con el plan de direccionamiento estratégico de la empresa en la que se

realiz6 el estudio.

Toda la informacion procesada en la investigacion se proceso con la estadistica y
se plantean sus gréaficos respectivos, en el estudio de mercados permite ver
adicionalmente la competencia, proveedores, crecimiento del mercado durante los
altimos afos y se presentan las bases para la colocacién de la empresa en las
ciudades respectivas el estudio técnico y administrativo, muestra el procedimiento
para la puesta en marcha del establecimiento de comercio en cada una de las
ciudades y se sientas las bases para la descripcion de cargos tanto en las areas
actualmente encontradas en la universidad como en las futuras sedes. (Gutiérrez,
2014)

E-.'."

Tabla 6 QR Del Libro Plan De Expansion
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3.2 concepto.

El redisefio radical de los procesos que deben sufrir las empresas y negocios para

garantizar su éxito y poder sobrevivir.

Recomienda reorganizar el trabajo en funcion de las nuevas exigencias de los
mercados Y, para ello, el proceso ignorar las maneras actuales de hacer las cosas
y empezar de cero, re ingeniando (volviendo a empezar) cdmo hacer las cosas, con
menos operaciones, con menos costos, con mejor calidad, en menor tiempo y
obtener més satisfaccion del cliente; se retoma el principio de la calidad total.
(Hernandez, 1996).

La revision fundamental y el redisefio radical de procesos para alcanzar mejoras
espectaculares en medidas criticas y componentes de rendimiento, tales como

calidad, costos, servicios y rapidez de entrega. (Gonzales, 2016).

Una comprension fundamental y profunda de los procesos de cada al valor afiadido
gue tienen para los clientes conseguir un redisefio en profundidad de los procesos
e implementar un cambio esencial de los mismos para alcanzar mejoras
espectaculares en medidas criticas del rendimiento(costes, calidad, servicio,
productividad, raides...), modificando al mismo tiempo el propdsito, el trabajo y los
fundamentos del negocio, de manera que permita establecer si es preciso unas

nuevas estrategias corporativas. (J., 1998).
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3.4 Lean Manufacturing.

Tiene como objetivo la eliminacion del despilfarro mediante la utilizacion de una
coleccion y herramientas (TPM, 5S, SMED, kanban, kaizen, heijunka, jidoka, etc.)
que se desarrollaron fundamentalmente en Japon. Los pilares del lean
manufacturing son: la filosofia de la mejora continua, el control total de la calidad, la
eliminacién del despilfarro, el aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la

cadena de valor y la participacion de los operarios. (Rajadell, 2010).

Es una palara inglesa que se puede traducir como “sin grasa, escaso, esbelto” pero
aplicada a un sistema productivo significa “agil, flexible”, es decir, capaz de

adaptarse a las necesidades del cliente. (Rajadell, 2010).

VSM

LEAN - Mapa del flujo de valor
55

~. (lasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar, mantener

i) JIDOKA QFD

. Automatizacion Despliegue de la funcién de
Flujo continuo Paradas y fallos calidad

Mayor calidad, menor coste, menor fiempo de espera

Tiempo medio Separacion PM

‘(adena de suministro hombre-maquina Mantenimiento productivo fotal

. KANBAN
HELJUNKA KAIZEN | Método visual para controlar la
Nivelar la produccion ESTANDARIZACION Mejora confinua | produccion, sistema de senales

. SMED

Reduce el tiempo de cambio en

VSM ] 55 | QFD | TPM ! KANBAN SMED una linea de produccién

reduciendo el tamano de los lotes

Tabla 7 Tabla De Lean Manufacturing
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3.4.1 desperdicios lean manufacturing.

Desperdicio o exceso serd cualquier otro esfuerzo realizado en la empresa que no
sea absolutamente esencial para agregar valor agregado al producto o servicio tal
como lo requiere el cliente. Estos servicios aumentan los costos y disminuyen el
nivel de servicio, con lo cual afectan los resultados obtenidos por la empresa. Toyota
clasifica en siete grandes grupos los desperdicios o mudas.

e Muda de sobreproduccion.

e Muda de sobre inventario.

e Muda de productos defectuosos.

e Muda de transporte de materiales y herramientas.

e Muda de procesos innecesarios.

e Muda de espera.

¢ Muda de movimientos innecesarios de trabajo. (Socconini, 2019).

A
X
SOBRE DESPERDICIO

PRODUCCION

INTELECTUAL

oo

TRANSPORTE

MOVIMIENTOS
INNECESARIOS

DESPERDICIOS

DEFECTOS Y

RETRABAJO TIEMPO DE

ESPERA

R &=
PROCESO

INNECESARIO
@ rown

Tabla 8 Desperdicios Lean Manufacturing
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3.5 Six Sigma.

Seis Sigma representa una métrica, una filosofia de trabajo y una meta como
métrica, Seis Sigma representa una manera de medir el desempefio de un proceso

en cuanto a su nivel de productos o servicios fuera de especificacion.

Como la filosofia, Seis Sigma significa mejoramiento continuo de procesos Yy
productos apoyado en la aplicacién de la metodologia Seis-Sigma, la cual incluye
principalmente el uso de herramientas estadisticas, ademas de otras de apoyo.
Como meta, un proceso con nivel de calidad Seis Sigma significa estadisticamente

tener un nivel de clase mundial al no producir servicios o productos defectuosos.

La informacién que existe en sobe los origenes de la Metodologia Seis Sigma es
muy poca y se remonta a 1985, cuando Bill Smith un ingeniero de medio nivel de
Motorola, presentd una investigaciéon en la que concluia que, si un producto
defectuoso era corregido durante el proceso de produccion, otros productos
defectuosos no serian detectados hasta que el cliente final los recibiera.

Mientras que, por otro lado, si un producto era elaborado libre de errores, el producto

rara vez le fallaria al cliente.

Teniendo claro Motorola que las empresas de clase mundial no retrabajaban sus
productos defectuosos y que se encontraban perdiendo mercado, se pidié a Smith
gue desarrollara una manera practica de aplicar la teoria de Seis Sigma a todas las

operaciones de Motorola.
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Convencido del trabajo que habia desarrollado Bill Smith, el Dr. Mikel J. Harry, cre6

una estrategia para implementar Seis Sigma en las organizaciones.

Con el apoyo financiero y la participacion de compafiias como IBM, Texas
Instrument, Defense Group, Digital Electronics, Asea Brown Boveri y Kodak, Six
Sigma Research Institute a cargo de Mikel Harry, comenzé a implantar la estrategia

Seis Sigma.

Después de 10 afos de trabajo, implementado y mejorado la estrategia Seis Sigma,
se creo la Six Sigma Academy y la academy’s Navigator system, los cuales tienen
como objetivo:
e Facilitar el cambio de cultura para que la metodologia sea utilizada en todas
las organizaciones,
e Aumentar los niveles de calidad en las organizaciones, y
e Crear una infraestructura adecuada para iniciar, dirigir y soportar los

principios de Seis Sigma. (Hayes, 22)

~
1 - Definis e probdema. defion  objethoos
Plancar
2 - Definsy y Describir el proceso J
3 - Evalunr Sestema de medhcion
4 - Evaluar Capacidad del proceso - -
-
Hacer 5 « Deterninas  Ins causas del problema
2 = =
- Deternenar  varsables signaficativas
~
=3
Verificar -y
Actoar ~
Meporar cootmuame nte

Tabla 9 Six Sigma
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DEFINIR MEDIR ANALIZAR MEJORAR CONTROLAR

Tabla 10 Herramientas De Lean Six Sigma

3.6 ISHIKAWA.

El diagrama de Ishikawa es un esquema que muestra las posibles clasificadas de
un problema. El objetivo de este tipo de diagramas es encontrar las posibles causas
de un problema.

En un proceso productivo (manufactura), el diagrama de Ishikawa puede estar
relacionado con uno o mas de los factores que intervienen en cualquier proceso de
fabricacion.

1. Métodos: procedimientos por usar en la realizacion de actividades.

2. Mano de obra: la gente que realiza las actividades.

3. Materia prima: el material que se usa para producir.

4. Medicion: los instrumentos empleados para evaluar procesos y productos.
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5. Medio: las condiciones del lugar de trabajo.

6. Maquinaria y equipo: los equipos y periféricos usados para producir.

El diagrama de Ishikawa se basa en un proceso de generacién de ideas llamado
“lluvia de ideas” que puede realizarse de la siguiente manera:

1. Cada miembro del equipo asignado al analisis de algun problema genera una
sola idea cada vuelta, de manera &agil, ordenada y sin discusiones. Un
miembro del equipo, asignado como secretario, toma nota numerando cada
una de las ideas expresadas,

2. Una vez finalizada la lluvia de ideas se procede a descartar las ideas
repetidas,

3. Se verifica que las ideas restantes tengan relacion con el problema por
analizar, y

4. Se clasifican las ideas resultantes en el diagrama de Ishikawa.

Una manera mas directa de hacer el diagrama es realizar una lluvia de ideas para
cada una de las diferentes ramas y colocar las ideas resultantes ahi mismo. Al
diagrama de Ishikawa también se le conoce como diagrama de causa-efecto y

diagrama de pescado. (Escalante, 2005).

Herramientas
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inadecuadas
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«—— Material erroneo
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Tabla 11 Ishikawa
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3.7 DIAGRAMA DE FLUJO.

El diagrama de flujo es una herramienta que ilustra simultdneamente la estructura y
el funcionamiento del sistema.

Consiste en representar cada proceso como una cadena de actividades,
identificando cual unidad funcional es responsable de cada actividad, y cuéles son
los flujos fisicos y de informacion que las conectan.

Sirve de punto de partida para la mayoria de las técnicas de mejoramiento
operacional. (Singer, 2018).
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Tabla 12 Simbologia De Un Diagrama De Flujo
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3. 8 LAYOUT.

Este es un término original de la lengua inglesa, por lo que no esta incluido en el
diccionario de la RAE (real academia espafiola). Su concepto tiende a relacionarse
con planes o disposiciones, de hecho, el layout traduccion es plan, dejando claro
gque su uso se extiende en la tecnologia. ElI término hace alusion a los
diferentes esquemas y bosquejos que se pueden llevar a cabo y distribuir entre los

elementos y herramientas del disefio web.

El layout se encarga de ejecutar representaciones de planos, mismos en los cuales
se dibujan una serie de distribuciones de espacio que son especificados por el
propietario del disefio o por el encargado de realizarlo, asi que todo va determinado

con especificaciones claras.

Este puede tener nociones de las diferentes paginas web que existen, de manera
que se pueda desarrollar el plan y el producto que se ofrece y que este contenga

sus plantillas y el disefio adecuado.

Por ello, no es para nada extraiio que las personas hagan referencia al layout como
una serie de plantillas o herramientas que sirven para disefiar y elaborar sitios web,
pues de hecho, son bastante similares, por lo que pueden entenderse con mucha

facilidad, solo que el layout tiene una organizacion totalmente genérica presentada

por el disefiador al duefio de la pagina y puede modificarse, aprobarse o negarse.
(Pérez, 21)

i} [ Lay-out por producto

Tabla 13 Layout Por Producto - 31-

Tabla 14 Layout De Almacén
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3.8.1 Factores gue intervienen en la distribucién de planta.

Existen tantos factores a considerar, con alguna afluencia directa sobre la
distribucion de planta, que pueden hacer que ésta aparezca como un problema
irresoluble. En realidad, la distribucién en planta ni es extremadamente simple ni

extremadamente complejo: tan solo precisa:

1. Un conocimiento ordenado de los elementos implicados y las
consideraciones que les puede afectar.
2. Un conocimiento de los procedimientos y técnicas de coémo debe ser

realizada a fin de integrar los elementos anteriores.

Se van a considerar como factores que intervienen en la distribucion en planta los
siguientes:

o Materiales

o Lineas de circulacién

o Personas

o Méaquinas

o Configuracion del edificio

o Factor cambio

o Factor espera (Pérez, 21)
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Tabla 15 Distribucion Lineal Tabla 16 Distribucién en "U"
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3.9 Tiempos y Movimientos.

El estudio de tiempos y movimientos es una herramienta para la medicion del trabajo
utilizada con éxito desde finales del Siglo XIX, cuando fue desarrollada por Taylor.
A través de los afios dichos estudios han ayudado a solucionar multitud de

problemas de produccion y a reducir costos.

Definiciones

o Estudio de tiempos: actividad que implica la técnica de establecer un
estandar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base
en la medicion del contenido del trabajo del método prescrito, con la debida
consideracion de la fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables.

o Estudio de movimientos: analisis cuidadoso de los diversos movimientos

que efectlua el cuerpo al ejecutar un trabajo.

Antecedentes

Fue en Francia en el siglo XVIII, con los estudios realizados por Perronet acerca de
la fabricacion de alfileres, cuando se inici6 el estudio de tiempos y movimientos en
la empresa, pero no fue sino hasta finales del siglo XIX, con las propuestas de
Taylor que se difundié y conocié esta técnica. EI padre de la administracion
cientifica comenz6 a estudiar los tiempos y movimientos, especificamente
cronometrando el tiempo que los trabajadores se tomaban para realizar una tarea
especifica, a comienzos de la década de los 1880’s, por esta época desarroll6 el
concepto de «tarea», en el que proponia que la administracion se debia encargar
de la planeacion del trabajo de cada uno de sus empleados y que cada trabajo debia

tener un estandar de tiempo basado en el trabajo de un operario muy bien calificado.

IErnpleado: ] Guadalupe] [Empleado: l Luis I

|Tam muestra: ] 20 I ITam muestra: I 10 ]

Tiempo total seg: 161.95 Tiempo total seg: 156.20

Piezas: 20.1 Piezas: 28.30 33
Tiempo por pieza: 10.17 Tiempo por pieza: 5.81 - -
[Pzas/hora al 100% | 354| [Pzas/hora al 100% | 619)|

|Pzas/hora al 85% | 301| [Pzas/hora al 85% | 526|

Tabla 17 Ejemplo de toma de tiempos
y movimientos del antes y el después.
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https://www.gestiopolis.com/taylor-fundamentos-y-principios-de-la-administracion-cientifica/
https://www.gestiopolis.com/es-taylor-el-padre-de-la-administracion-cientifica/
https://www.gestiopolis.com/es-taylor-el-padre-de-la-administracion-cientifica/

3.10 EL ESTUDIO DE TIEMPOS.

El estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para
registrar los tiempos de trabajo y actividades correspondientes a las operaciones de
una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, con el fin de analizar
los datos y poder calcular el tiempo requerido para efectuar la tarea segun un
método de ejecucion establecido.

Requerimientos

Antes de emprender el estudio hay que considerar, basicamente, lo siguiente:

o Paraobtener un estandar es necesario que el operario domine a la perfeccion
la técnica de la labor que se va a estudiar.

o El método por estudiar debe haberse estandarizado

« El empleado debe saber que esta siendo evaluado, asi como su supervisor
y los representantes del sindicato

« El analista debe estar capacitado y debe contar con todas las herramientas
necesarias para realizar la evaluacion

o El equipamiento del analista debe comprender al menos un cronémetro, una
planilla o formato preimpreso y una calculadora. Elementos complementarios
gue permiten un mejor analisis son la filmadora, la grabadora y en lo posible
un cronémetro electronico y una computadora personal.

o La actitud del trabajador y del analista debe ser tranquila y el segundo no

debera ejercer presiones sobre el primero
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Hay dos métodos basicos para realizar en el estudio de los tiempos el continuo y el

de regresos a cero.

1. En el método continuo se deja correr el cronbmetro mientras dura el
estudio. En esta técnica, el cronémetro se lee en el punto terminal de cada
elemento, mientras las manecillas estan en movimiento. En caso de tener un
crondmetro electrénico, se puede proporcionar un valor numérico inmévil.

2. En el método de regresos a cero el crondmetro se lee a la terminacion de
cada elemento, y luego se regresa a cero de inmediato. Al iniciarse el
siguiente elemento el crondmetro parte de cero. El tiempo transcurrido se lee
directamente en el cronémetro al finalizar este elemento y se regresa a cero

otra vez, y asi sucesivamente durante todo el estudio.

Objetivos del estudio de tiempos

e Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.
o Conservar los recursos y minimizar los costos.
o Efectuar la produccién sin perder de vista la disponibilidad de energéticos o

de la energia.
e Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta calidad.

(Carmen, 2011)

ETAPAS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

Determinar
simulténeamente . )
la velocidad /de Convertir los Determinar los

trabajo efectiva tiempos suplementos que Determinar el
del operario con observados en se anadiran al “tiempo tipo” de
la idea que tenga tiempos tiempo bdasico la operacion
el analista de lo “basicos” de la operacién

que debe ser el
ritmo normal (tipo)

T
Tabla 18 Etapas Del Estudio De Tiempos
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3.10.1 El estudio de movimientos

También llamado estudio de métodos de una tarea, es la investigacion sistematica
de las operaciones que la componen, su tipologia, materiales y herramientas
utilizadas el estudio de métodos divide y desglosa la tarea en una parte razonable
de operaciones de esta manera se entiende mejor cdmo se ejecuta la tarea, y de
este modo sirve para unificar un método operatorio para todos los implicados en su
ejecucion ademas, es el punto de partida para su mejora, si bien se hace notar que
el hecho de describir un método operatorio ya es en si una mejora, probablemente

la mas importante. (Cruelles, p. 43)

El estudio de movimientos se puede aplicar en dos formas, el estudio visual de los
movimientos y el estudio de los micro movimientos. El primero se aplica mas
frecuentemente por su mayor simplicidad y menor costo, el segundo solo resulta
factible cuando se analizan labores de mucha actividad cuya duracién y repeticion

son elevadas.

Objetivos del estudio de movimientos

e Eliminar o reducir los movimientos ineficientes.

e Acelerar u optimizar los movimientos eficientes.

3.10.2 Procedimiento del estudio de tiempos y movimientos

Una tarea esta compuesta por un conjunto de operaciones que podran ser de
distintos tipos; su duracion se medira con un cronometro quedando registrado el

tiempo. Previo al registro del tiempo, el analista debe valorar y asignar la actividad.

Para cada operacion se debera tomar un niumero determinado de mediciones en

funcién de su complejidad, dimension, repeticién e importancia.
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A cada tiempo normal se le aplicardn sus correspondientes suplementos,
obteniendo asi el tiempo corregido de cada operacion. El siguiente paso sera
calcular cual es la frecuencia normal de cada operacion, es decir, las veces que se

repite.

Esta frecuencia sera variable en funcién de una serie de formulas y parametros
estadisticos. Con todo este proceso, lo que se pretende es llegar a simular, en una
hoja de célculo (estudio de métodos -movimientos- y tiempos), todas las variables y

parametros que influyen en el tiempo de una tarea.
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Fases o etapas del estudio de tiempos y movimientos

Desglose de la tarea en
operaciones

Apreciacion de actividad y
medicion de tiempos

Escrutinios

Calculo del tiempo normal
de cada operacion

Calculo del tiempo Apligacién
H .’ e
corregido de cada operacion suflsmantos

Calculo del tiempo total de

de las 3 R
ejecucion de la tarea

Frecuencia
operaciones

Tiempo estandar o valor
punto

Tabla 19 Fases o Etapas Del Estudio De Tiempos y Movimientos
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Dentro del estudio de movimientos hay que resaltar los movimientos fundamentales,
estos movimientos fueron definidos por los esposos Gilbreth y se denominan
THERBLIGS, son 17 y cada uno es identificado con un simbolo grafico, un color y

una letra o sigla:
Estos movimientos se dividen en eficientes o efectivos e ineficientes inefectivos asi:

Movimientos eficientes o Efectivos

o De naturaleza fisica o muscular: alcanzar, mover, soltar y recolocar en
posicion.

o De naturaleza objetiva o concreta: usar, ensamblar y desensamblar.

Movimientos ineficientes o Inefectivos

e Mentales o Semimetales: buscar, seleccionar, colocar en posicion,
inspeccionar y planear.
o Retardos o dilaciones: retraso evitable, retraso inevitable, descansar y

sostener.

El siguiente es un video original, de la época de los Gilbreth, en el cual se puede

observar cémo realizaban algunos de sus experimentos acerca del estudio de

trabajo.

<> Buscar U Usar

<> Encontrar Desensamblar
Seleccionar O Inspeccionar

n Tomar Precolocar en Posicién

Sostener 7O~ Soltar

“—" Mover Demora Inevitable

~“ Alcanzar Demora Evitable

9 Colocar en Posicion % Planear

# Ensamblar (EI; Descansar

Tabla 20 Therblig Simbologia
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3.11 Clasificacion de las variables

Variable Independiente: es aquella caracteristica o propiedad que se supone ser la
causa del fenédmeno estudiado. En investigacion experimental se llama asi, a la

variable que el investigador manipula.

Variable Dependiente: es la propiedad o caracteristica que se trata de cambiar

mediante la manipulacion de la variable independiente.

La variable dependiente es el factor que es observado y medido para determinar el

efecto de la variable independiente.

Variable Interviniente: es aquella caracteristica o propiedad que de una manera u
otra afectan el resultado que se espera y estan vinculadas con las variables

independientes y dependientes.

Variable Moderadora: representa un tipo especial de variable independiente, que es
secundaria, y se selecciona con la finalidad de determinar si afecta la relacién entre

la variable independiente primaria y las variables dependientes.

Variables Cualitativas: son aquellas que se refieren a atributos o cualidades de un
fendmeno. Sefala que sobre este tipo de variable no puede construirse una serie

numérica definida.

Variable Cuantitativa: son aquellas variables en las que caracteristicas o
propiedades pueden presentarse en diversos grados de intensidad, es decir,

admiten una escala numérica de medicion.

Por otra parte, se tiene los tratamientos que son elemento clave de todo disefio
experimental, y para esta investigacion es definido de la siguiente manera.
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Los tratamientos son el conjunto de circunstancias creadas para el experimento, en
respuesta a la hipotesis de investigacion y son el centro de esta.

Entre los ejemplos de tratamientos se encuentran dietas de animales, produccion
de variedades de cultivos, temperaturas, tipos de suelo y cantidades de nutrientes.
En un estudio comparativo se usan dos 0 mas tratamientos y se comparan sus

efectos en el sujeto de estudio (kuehl, 2001).

3.12 COSTES

Se define como coste o costo al valor que se da a un consumo de factores
de produccién dentro de la realizaciébn de un bien o un servicio como actividad

econdmica.

Dentro de este deterioro o utilizacion de factores que suponen la creacion de costes
0 costos se incluyen el pago a trabajadores, gastos derivados de la actividad

economica como servicios de marketing o la compra de mercancias.
Coste y costo significan exactamente lo mismo.

Durante un proceso de produccién o en la prestacion de un servicio por parte de
una empresa se desgasta o utiliza un factor productivo o varios. Este hecho y el
cambio que se realiza en los mismos con el objetivo de obtener un resultado da
lugar al concepto de coste 0 costo que conocemos en el ambito productivo y de la
economia. De hecho, una correcta contabilizacién de costes es bésica a la hora de

establecer proyectos empresariales y su viabilidad futura.

Por ello, hablar de costes o costos es sindbnimo a hablar de esfuerzos por parte de

sociedades a la hora de acometer proyectos y persiguiendo un objetivo econémico.

-4] -



Sin embargo, esta definicion puede ser ampliada si tenemos en cuenta un espectro
mayor teniendo en cuenta otras consecuencias externas al fabricante o proveedor
de un servicio. En ese sentido estariamos hablando de costes sociales que afectan
al medio ambiente, por ejemplo, y que no son contabilizados en el célculo de costes
econdmicos al ser responsabilidad de una comunidad o la sociedad.

Atendiendo a las diferencias en cuanto a su naturaleza u origen, es posible

establecer una clasificacion de los tipos de costes existentes.

3.12.1 Tipos de costes

Por su naturaleza:

o Costes industriales, relacionados con el proceso de produccion.
o Costes de la empresa, principalmente de organizacién y de tipo financiero.

« Costes de explotacion, enfocados a la venta y distribucion del producto.
Por su variacion:

« Costes fijos, a los que no afecta la cantidad de produccion. Los impuestos o
arrendamientos son claros ejemplos.

o Costes variables, a mayor producciéon se incurrira en mayores costes. El
gasto energético, por ejemplo.

« Costes semivariables: la cantidad de produccion afecta pero de manera mas

gradual o progresiva.
Relacion entre producto y produccion:

o Costos indirectos, afectan a la producciéon de manera total.
o Costos directos, su aumento o disminucion afectan a servicios o productos

en particular. (Galan, 2016)
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3.13 SUCURSALES INDUSTRIALES.

Una sucursal es una empresa de comercio o industrial que depende de una casa

matriz y puede estar ubicada dentro del mismo pais o fuera de él.

La sucursal no tiene patrimonio ni personalidad propios y lleva el nombre de la
Empresa principal. Tiene domicilio especial. La sucursal es una dependencia
separada de la casa central, no importando la distancia a que se encuentre de la

misma, por exigua que sea, y aun si esta en la misma poblacion. (Vixtha, 20)

3.13.1Historia de las sucursales industriales

La actividad industrial en nuestro pais no es nueva. De hecho, se origina con la
primera transformacion de materias primas que tuvo lugar entre las culturas que

poblaron nuestro territorio desde los tiempos prehispanicos.

Disciplinas como la artesania, construccion, orfebreria, ceramica, tejido, y la
elaboracion de alimentos y bebidas, dieron lugar a los origenes del sector industrial

en México.

Fue con la llegada de los esparfioles, alrededor del afio 1519, cuando la
industrializacion comenzé a configurarse de manera mas profunda. En esta parte
se empezaron a desarrollar industrias que tenian la finalidad de explotar los

recursos mineros, principalmente, con una serie de actividades correlacionadas.

En la etapa de la Conquista (1521 a 1525), se comenzé a permear nuevo
conocimiento hacia esos sectores. Industrias como la minera, textil, tabaco, del
jabén y la pdlvora, entre otras, se desarrollaron. También comenzd una fuerte

inmigracion —mayoritariamente de espafioles—, que crearon los incipientes
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mercados de consumo, lo que tuvo como consecuencia la canalizacion de la

industria de la transformacidon como nunca antes.

Tu plan de expansién deberd incluir un resumen ejecutivo de tu compafiia, con una
presentacion general de la misma, que describa su modelo de negocio y objetivos,
asi como aspectos funcionales como cuantos empleados tiene, como esta
organizada, qué tipo de productos y servicios ofrece, como trabaja a diario...
También debes sefialar los motivos por los que planteas la expansién y la estrategia
de crecimiento elegida, asi como informacion general sobre el proyecto.

En el caso de que vayas a dar el salto a mercados extranjeros, esta informacion te
sera de gran utilidad para evaluar la capacidad exportadora de tu empresa y con

gué estructura y recursos cuenta para poder hacer frente a la aventura internacional.

3.13.2 s Cudles son las fortalezas de tu neqgocio?

Antes de afrontar cualquier estrategia de crecimiento, es muy positivo conocer las
ventajas de tu empresa respecto a la competencia, asi como todos aquellos factores
qgue han hecho de ella una compafiia rentable y estable. Seguramente, no sera una

Gnica cuestion, pero todas ellas deberian estar reflejadas en el plan de expansion.

Por ejemplo:

Un analisis de los productos o servicios que han posibilitado el éxito de tu

empresa.

e Sus ventajas respecto a la competencia, es decir, aquellas caracteristicas
gue hacen a tu negocio Unico en su sector.

e Aguellos objetivos y éxitos empresariales que se han alcanzado desde sus
inicios.

« Informacién sobre tu equipo directivo: las personas son quienes hacen los

negocios por eso debes enfatizar las ventajas que tiene tu compafiia en este
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aspecto. Haz una presentacién pormenorizada sobre quiénes son, cuales

son su formacion y sus habilidades o los logros que han conseguido dentro

de la empresa.

Tabla 23 Durante El Porfiriato, Se Dieron Varias Concesiones Para Qu‘e_EI Sistema Ferroviario

Iniciara Operaciones.

3.13.3 Descripcién e investigacion del mercado

El plan de expansion debe contemplar en qué tipo de mercado va a operar la
empresa, qué dificultades puedes encontrarte o cual es la mejor manera de vender
en el mismo. Y qué mejor manera de saberlo que haciendo un estudio de este,
incluyendo una descripcion por variables demograficas y un analisis de la
competencia. Toda esta informacion te ayudara a elaborar una estrategia de
posicionamiento de tu producto y a saber cual es la ubicacion mas adecuada para

7

él.
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Si te has decidido por internacionalizar tu empresa, uno de los puntos clave sera
elegir el mercado en el que quieres operar, algo que no siempre es facil, ya que

cuentas con mas de 200 paises entre los que elegir.

En este punto, la priorizacion es otro de los aspectos que debes tener en cuenta a
la hora de exportar. Focaliza el esfuerzo en uno o dos mercados y planifica la
internacionalizacion en ellos. Una vez consolidados, ya te podras dirigir a nuevos
paises. (RONDON, 22)

3.13.4 Desarrollo del plan de accion:

Conocida la situacion de tu empresa y los objetivos, toca describir las diferentes
acciones que se realizaran para llevar a cabo esa expansion, ya sea internacional
o de otro tipo. Es el momento de analizar aquellas herramientas que utilizara tu
compafiia para conseguir los objetivos sefialados, como la contratacion de personal
para los nuevos departamentos o actividades (si fuera el caso), la ampliacién o
modificacion de las instalaciones de la empresa o la adquisicion de nueva
maquinaria o herramientas. En este sentido, tu plan de expansién debe incluir
detalles financieros, de inversibn o acciones de marketing, que recogeran los

siguientes documentos:

« Plan de inversiones y gastos: en este apartado se deben incluir aquellos
gastos que se prevén realizar en los préximos dos o tres afios como
consecuencia de la expansion, ya sean sobre compra de nueva maquinaria,
ampliacion del equipo de personal, apertura de nuevas instalaciones,
investigacion y estudio del nuevo mercado, material promocional o gastos de
publicidad y relaciones publicas.

« Plan financiero: necesario para poder desarrollar el plan de inversién y que
recoge la prevision de necesidades de capital para poder realizar la
expansion de la empresa. En este apartado deberas describir los fondos
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propios con los que cuentas, asi como los ajenos que vayas a solicitar con
motivo de la expansion. También deberan sefalarse qué partidas se

financiaran.

En el caso de una expansion internacional, este plan de financiacion contemplara
también aspectos como las tasas impositivas del pais al que vayas a exportar o los

posibles incentivos que pueda haber a la hora de instalarse en una region.

o Plan de marketing: recogera toda aquella informacion relacionada con el
producto, precio, promocion y distribucion que sera necesaria para alcanzar
tu objetivo de expansion. En este punto, deberas planificar como venderas
tus productos en el mercado exterior, para lo que debes tener en cuenta las
barreras que pueden acarrear el idioma o las diferencias culturales. (Zarate,
21)

3.13.5 Expansién de sucursales

Cuando una pyme crece, tiene éxito y es rentable econémicamente, llega el
momento de una posible expansion, sin embargo es importante saber cuél es el

momento adecuado para la apertura de una nueva sucursal.

Dar este paso implica mas gastos, responsabilidades de todo tipo, mayor tiempo de
trabajo y cuidado con otros factores que, de no considerarse plenamente, pueden

comprometer el futuro de la empresa.

Por lo anterior, Endeavor, fundacién que promueve a los emprendedores de alto
impacto, recomienda a las compaiiias tres puntos fundamentales si tienen como

estrategia de expansion la apertura de nuevas sucursales:



1. Costo. Cada peso que se emplee para abrir una sucursal viene de la misma
empresa, por lo que se debe hacer un analisis exhaustivo de los costos que se
generaran, no solo estructurales (construccion o remodelacion de nuevas oficinas),
sino también las inversiones destinadas al marketing, comunicacién, contratacion y

capacitacion de personal, entre otras cuestiones.

2. Condiciones actuales del mercado. Se debe prestar atencién a la situacion del

mercado nacional e internacional para analizar si es el momento propicio.

3. Andlisis geogréafico y demografico. Estudiar caracteristicas como la buena
ubicacion, iluminacion, seguridad, estacionamiento, vigilancia, etcétera, son basicas

para una apertura.

Ademas de los anteriores, también es conveniente considerar los siguientes puntos

antes de abrir una sucursal, segun recuerda el sitio Pyme Empresario:

4. Plan de expansién. Debe hacerse un plan detallado con las estrategias de
crecimiento que se utilizaran, la inversion requerida, la proyeccién de las ventas y
egresos a diferentes tiempos, los productos o servicios que se van a hace, si son
distintos a los de la primera empresa, el publico al que van a llegar, etcétera.

5. Recursos Humanos. Determinar qué personal se enviara a trabajar a la
sucursal, si es gente capacitada y con experiencia, Si se contara con gente nueva,

0 bien una mezcla de personal con diferente antigiiedad.

6. Establecer una metodologia. Si no se hizo con la primera compafiia, con la
sucursal debe hacerse, ya que el proceso debe detallarse. En caso de no saber

cémo realizarlo, hay que acudir con especialistas en el tema.

7. Jamas descuidar el negocio inicial. Si ha funcionado, sido exitoso y dado
ganancias, se debe cuidar el servicio, los productos y demas como desde el primer

dia.



3.13.6 Estrateqgias de expansion

La expansion es una forma de desarrollo empresarial que se basa en intensificar el
esfuerzo en la actividad actual de la empresa. En funcién del mantenimiento o no
del mercado actual y la mejora de los productos ofrecidos se puede distinguir entre
las siguientes estrategias de expansion:

1. Penetracion en el mercado: se basa en el aumento de las
ventas utilizando técnicas de marketing para buscar nuevos

clientes.

2. Desarrollo de mercado: en este caso se trata de buscar nuevos
mercados para nuestro producto, incluso en otros paises

(empresas multinacionales).

3. Desarrollo de productos: hay empresas que deciden mejorar
sus productos tradicionales, haciendo que evolucionen, como
puede hacer un fabricante de herramientas que disefie mangos
especiales que se adapten a la forma de la mano de los
trabajadores, para hacer mas cémodo su manejo. (Writer, 21)

3.13.7 Aspectos para incluir en el plan de expansion

Para redactar un buen plan de expansion empresarial es necesario incluir los

siguientes aspectos:
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Descripcion general.- Hay que hacer una descripcion de la empresa, sus
valores y su historia, pero también de los productos y servicios que ofrece.
¢,Cual es su publico objetivo? ¢ A qué se dedica y en qué industrias o sectores

trabaja? ¢ Qué nuevos horizontes quiere conquistar?

Fortalezas de la organizacién.- Alude directamente a la F del modelo
conocido como DAFO. ¢Qué éxitos o hitos se han logrado hasta la fecha?
Hay que subrayar los elementos positivos de la compaiiia y de lo que hace,
sus puntos fuertes. ¢ Tiene alguna patente, tecnologia, producto o servicio
que destaque sobre los demas o tenga mas éxito comercial? Es algo
fundamental resaltarlos por si en algin momento se quiere mostrar el plan
en el exterior. Aqui también se puede afadir a los altos ejecutivos y qué

proezas han conseguido cada uno con sus departamentos 0 equipos.

Estudio de mercado.- Hay que analizar a la competencia que ya se tiene y
comprobar las empresas que pueden ser rivales en los nuevos mercados 0
plataformas en los que se aterrice. Hay que identificar las diferencias con
estos actores para establecer las ventajas competitivas. Al margen de esto,
existe la posibilidad de hacer estudios de opinién o focus group locales para
saber qué opinan de nuestro producto o servicio.

Proyecciones financieras.- Es una seccion importantisima en la que se
debe incluir una proyeccion de un afio sobre posibles beneficios o pérdidas,
el cash-flow, un andlisis de costes, etc. Hay que tener en cuenta todos los
elementos inherentes a la expansion: nuevas oficinas, contratacion de

personal, proveedores y todo aquello que vaya a suponer un gasto extra.
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Plan de accion.- Es la ejecucion de los objetivos y como se va a llevar a

cabo. ¢ Qué pasos hay que dar? ¢ Qué necesitamos para la expansion?

Estrategia de marketing.- Puede formar parte del punto anterior o
redactarse por separado. Aqui se van a aportar todas aquellas técnicas de
marketing que pueden ayudarnos a tener éxito. Se puede pensar en
campanfas, formatos, medios de comunicacion, publicidad en exteriores, etc.
También se definen los aspectos que se pretenden comunicar o ensalzar. No
esta de mas afiadir informacion sobre la experiencia del cliente y en cémo se

va a abordar su atencion.

Apéndice.- Este es un apartado opcional que se puede afiadir al final y en el
que se pueden adjuntar permisos, contratos, estudios de la industria,

informes, cartas de recomendacion, etc.
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A continuacion, se presenta el desarrollo para dar al lector claridad de las fallas asi
como de los puntos principales, para ver los aspectos generales que se analizaron

con la finalidad de mejorar lo propuesto.

4.1 Etapa uno andlisis de las causas actuales por las cuales se genera ineficiencia

en el proceso de produccion.

Se realiz6 unainspeccion en las areas de la empresa por parte del representante
y residente, para determinar las areas de mejora y tener una correcta aplicacion

del proyecto.

Mediante la lluvia de ideas, se detectaron las areas que pudieron propiciar las
fallas que se estaban suscitando en produccion, se utilizé la herramienta del
diagrama de Ishikawa. Mediante las 6 M, las cuales son:

e Mano de obra.

e Materiales.

e Método.

e Maquinaria.

e Medicion.

e Medio ambiente.

4.1.1 Etapa dos detectar el &rea de mejora.

En base a la observacion y analisis de la situacion actual de la empresa, se
detectaron los problemas que se suscitaban en el area de produccion, dando

oportunidad para trabajar y generar acciones de mejora.
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MANO DE OBRA | MEDIDA

Check List

Tiempos muertos

Capacitacién Foda

Diferentes actividades Organigrama

EMPRESA
SIFAIN

Area de oportunidad Falta de herramienta
Falta de equipo de

Restructuracién -,
proteccién

Calidad Maquinaria vieja o en desgaste

METODO MAQUINARIA

Tabla 24 Ishikawa Sifain

Después de utilizar la herramienta del diagrama de Ishikawa, se encontraron los
problemas que perjudicaban a la empresa SIFAIN, como lo son la tiempos muertos
la falta de capacitacion no contar con ningun tipo de formato, maquinaria y

herramienta en mal estado detectando grandes oportunidades en las areas.

4.2 Falta de procedimientos o lineamientos para el trabajo en campo

Para este apartado fue de vital importancia tener la disposicion, de la empresa para
gue se elaborara un organigrama de la estructura de esta, ya que tenian puestos
gue no dependian de nadie o bien se rolaban con diferentes elementos sin un
rumbo, se cre6 este organigrama para que cada uno supiera el rol y de que cuadrilla
dependian esto con la finalidad de que se obtuviera un mejor control de los trabajos,

gue se realizan en la empresa y fuera de ella.

Ya que los trabajos se atrasaban por falta de tener un control dentro de la empresa
se ponian a diferentes colaboradores a realizar diferentes actividades sin culminar
con lo que se estaba haciendo, al término de la jornada quedaban inconclusos los

trabajos, los tiempos eran demasiados obras que se tenian que realizar en 24 horas,
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se extendian hasta 72 por falta de una coordinacion, los trabajadores mas
experimentados terminaban parchando los trabajos de los demas por falta de tener

una cuadrilla sélida para poder trabajar con ellos.

El desperdicio de material hablando de trabajos de cemento por ejemplo se
desperdiciaban hasta 20 bultos a la semana, por no tener una organizacion la
mezcla se endurecia y no se podia utilizar después, al colaborador que le tocaba
hacer algun trabajo con cemento lo movian sin previo aviso a poner cableado por
falta de un control, los problemas entre los trabajadores mas experimentados eran

constante por que se rolaban al personal solo porque lo veian sin hacer nada.

4.3 Sin control administrativo para la recoleccion de datos de las empresas

La visita a las empresa permitird tener un panorama mas amplio de lo que los
clientes buscan de la empresa, asi como cerrar tratos directamente ya que cuando
la las empresas se comunican no se proporciona todos los servicios que se ofrecen,
directamente buscan ampliar mas contratos de diferentes trabajos, cada empresa
visitada tiene como funcion recolectar datos de la misma, modo en el que operan
normas de seguridad e higiene, con esto buscan tener mas experiencia para las

proximas relaciones con las nuevas empresas.

Es importante el acercamiento a las empresas ya que con esto la empresa puede
mostrar el catalogo completo, asi como los trabajos realizados en las distintas

empresas en las que se han realizado actividades que pueden ser de su interés.
No se tiene claridad con lo que las empresas solicitan esto dejando fuera trabajos o

bien presupuestos inconclusos, ya que solo se toman llamadas y la informacion

brindada es corta y no detallada no se busca o hace mas énfasis.
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Se tiene un desprecio de area de oportunidad para generar mas trabajo ya sea en
ese momento o futuro, por falta de un documento bien elaborado que de la amplitud

a lo que se solicita.

SABROPOLLO SUBESTACION 13 05 2021 $5,000 INMETIATO
DE MEDIA
La empresa solicito el presupuesto para una subestacion de media quedo en
comunicarse.

Tabla 25 Documento De La Empresa Para Recolectar Datos

4.4 No se cuenta con formatos de check list o alguno para la evaluacién del personal

La empresa no cuenta con ningun tipo de formato el cual facilite la recepcién de
material, como el listado del personal para saber si cuenta con lo necesario para
realizar sus actividades, no se tiene una evaluacion del personal para saber si las
capacidades para realizar las operaciones requeridas las realiza de manera

correcta.

Los colaboradores solo se les dice a donde van a ir y que es lo que se va a realizar
pero no se revisa que se tenga el material completo, asi como las herramientas esto
retrasa los trabajos ya que el supervisor tiene que estar llevando los materiales o
herramientas que se olvidaron esto retrasa las obras hasta por una hora en lo que

se traslada de un punto a otro.

Solo se pone en una hoja de Word un pase de lista para saber quién falto y quien si
esta, esto ocasiona que los mismos colaboradores en ocasiones olviden las cosas
ya que no se trabaja por destajo si no por dia las obras cominmente se entregan

después de la fecha pactada con las empresas por estos errores.
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Tabla 26 Formato Actual De Sifain

Los vehiculos se encuentran en deterioro, esto porque no cuenta la empresa con el
check necesario para saber quién conducia el vehiculo ese dia esto ocasiona el
paro de obras ya que comunmente estan en el taller, por no tener un formato que

nos garantice el mantenimiento 6ptimo de la unidad, como se muestra en las
siguientes imagenes.

Tabla 27 Vehiculos En Mal Estado Por Falta De Revision
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4.5 Sin equipo de proteccidén necesario

En la actualidad es de suma importancia que las empresas se enfoquen en los
equipos de proteccion de sus colaboradores, en la empresa sifain se detecté a
personal sin chaleco antirreflejante sin cuerda de seguridad sin limitaciones en las
areas de trabajos, el personal esta acostumbrado a trabajar sin ningun cuidado
primero por su salud y después por la empresa esto ha limitado a la empresa a
crecer ya que grandes empresas piden los equipos necesarios para poder entrar a
realizar algun tipo de trabajo.

La empresa sifain no cuenta con el uso de equipo necesario ya que siempre se ha
trabajado de esa manera la empresa no se preocupaba por ese tema ya que nunca
les habian comentado ese tema en las empresas cuando se hicieron las visitas fue

donde detectaron esa problematica.

Se han tenido varios accidentes no de gravedad pero accidentes por falta de
guantes, botas etc., continuacion observaremos algunas evidencias de la falta de

equipo de proteccion.

Tabla 28 Sin Cuerda De Seguridad
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En la siguiente imagen se puede observar a los colaboradores trabajando sin equipo
de proteccion, adecuado para el trabajo de alta tension poniendo en riesgo su
integridad asi como un trabajo que pueda llegar a hacer mal realizado.

Tabla 29 Sin Guantes Botas De Proteccion

La escalara impide el trabajo que se esta realizando en una subestacion eléctrica

ya gue tiene poco espacio para la maniobra requerida.

Tabla 30 Escalera Estorbando El Trabajo
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4.6 Elaboracion de andalisis de puestos (crear nuevas platillas de trabajo)

Como bien se sabe el cambio de plantilla de trabajo o el incluir nuevo personal
aumenta el riesgo, de que los trabajos no sean profesionales como la empresa lo
pide y lo vende a sus clientes, es por eso que se cre0 un analisis de los trabajadores
en la actualidad para ver sus conocimientos en el &mbito industrial asi como un
andlisis FODA, que se presenta en el siguiente apartado con este analisis se detectd
para que eran mas capaces cada uno de los colaboradores si son mejores en el
ambito de construccion fontaneria o electricidad, se creé una platica en campo, y en
la empresa para saber sus puntos de vista y conocer un poco mas acerca de los
trabajadores con esto se garantiza mas comunicacién dentro del plantel asi como
la confianza de que los encargados tengan con sus trabajadores directos, con el
nuevo personal se tomo en cuenta sus capacidades de resolver problemas asi como

su empefio en el area de trabajo no dejando atras las ganas de trabajar.

El no saber como esté el personal de la empresa es por falta de alguna técnica para
detectar esos problemas viendo si realmente son capaces, para los trabajos que se
presentan en las diferentes empresas, se trabaja desde alta tension hasta aplicacion
de pintura.

Si la empresa no sabe para qué son buenos sus elementos o donde se desarrollan

efectivamente, se estad perdiendo tiempo, dinero, y contratos por trabajos mal

realizados o entregados a destiempo.
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4.7 Falta de herramienta especifica para cada operacion realizada

Se detecto que algunas funciones no se usaba la herramienta correcta esto
aumenta la capacidad de la empresa, para desarrollar de manera correcta los
trabajos o bien alguna lesion a los colaboradores, el hecho de trabajar sin las
herramientas correctas para cada actividad aumenta drasticamente el hecho de
trabajos mal realizados por los mismo, trabajos que no vuelven a ser solicitados por

las empresas contratantes.

Se notaba la falta de profesionalismo en algunos colaboradores ya que por querer
hacer rapido el trabajo se olvidaban de hacerlo de manera correcta esto con el fin

de poder salir a tiempo.

En las siguientes imagenes se muestra cdmo se realizan trabajos sin un andamio
correcto para altura mayor a dos metros, o el uso de una pulidora cortando una
lamina que se corta con tijeras para corte ya que es muy delgada y la pulidora puede

causar algun dafo.

Tabla 31 Andamio Sin Ninguna Proteccion
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Tabla 32 Uso De Pulidora Mal Aplicada

4.8 Almacenamiento de material

No hay recepcion de material, no se tiene un control adecuado de lo que llega a la
empresa solo se recibe pero no se lleva un control adecuado, el material se
encuentra regado en toda la empresa se duplica el material pedido por falta de u
control no se sabe que se tiene en stock, el material siempre esta en malas

condiciones por falta de mantenimiento se deja al intemperie sin un cuidado.

Los materiales se tienen sin ningun orden solo llegan y los enciman unos con otros
esto dificulta la salida de material, rezagado por lo cual ejemplo cuando es varilla o
algun tipo de metal suele oxidarse, entonteces es material perdido y perdida de

dinero para la empresa.
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Hoja de recepcion sin folio una hoja simple donde solo se apunta lo que llego no se
tiene un respaldo del material ni archivero, no se cuenta con un sistema digital para
tener todo en orden.

En las siguientes imagenes podemos ver en qué condiciones se encuentra las areas

de los depdésitos de materiales y el formato de recepcion.

Tabla 33 Patio De recepcion De Material.

SACOS DE CEMENTO| 50 BULTOS PATIO
VARILLA 50 KILOS PATIO
TUVOS 10 CAJAS BODEGA
COBRE 20 CAJAS BODEGA
TUBERIA DE AGUA 3 TRAMOS PATIO
TANQUES DE GAS 10 CAJAS BODEGA
SOPLETES 10 CAJAS BODEGA
ESTANO 10 CAJAS BODEGA
SOLDADURA 10 CAJAS BODEGA
MORTERO 50 BULTOS BODEGA
ARENA 10 METROS BODEGA
ADOQUIN 40 CAJAS PATIO
LADRILLOS MEDIO CAMION PATIO
YESO 50 BULTOS PATIO
COPLES VARIOS 10 CAJAS BODEGA
CILINDROS 10 CAJAS BODEGA
CINTAS VARIAS 10 CAJAS BODEGA

Tabla 34 Formato De recepcion De Material
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CAPITULO 5
RESULTADOS



5.1 RESULTADOS

A continuacion, se adentrara al lector a los puntos finales del proyecto, en los cuales
se especifican los logros y resultados obtenidos después de la realizacion del
proyecto, asi como algunos aspectos que podrian ser tomados en cuenta para ser
desarrollados en un futuro que pudiesen mejorar lo obtenido, teniendo en cuenta

siempre la mejora de la empresa.

5.2 Elaboracion de organigrama

Con la creacién del organigrama se trabajé mas amplio los trabajos con méas orden
ya que cada colaborador sabia exactamente las funciones que tenia que realizar,
sin estar en espera de que alguien lo pusiera a laborar, fue de ayudad en los tiempos
efectivos de la empresa y teniendo con esto mas la posibilidad de contraer mas
trabajo dentro de las empresas que se actualmente se labora, teniendo una mejor
eficiencia, quedando trabajos de mayor calidad ya que solo el personal seleccionado
para dicha funcion se encargaban de realizarlo dejando de lado el meter personal

de relleno.

En la siguiente figura se nota el trabajo que realiza el colaborador de manera
ordenada sin algun tipo de presidén por que ya tiene que hacer otra cosa solo se
encarga de lo que su supervisor le indica dejando a los demas en sus puestos de
trabajo.

Con esto se obtuvo mas confianza de las empresas ya que cada colaborador sabia
exactamente lo que tenia que hacer sin necesidad de estar preguntando o de estar
de un lado a otro.
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ORGANIGRAMA OFICIAL DE = - SIFAIN SERVICIOS INDUSTRIALES DE

= - AGUASCALIENTES.
SIFAIN ( Ing. Adrian Medina Ldpez.
GERENTE
GENERAL RECURSOS
Ing. Adrian Lopez HUMANOS
Roci6 Hernandez
CABO 1 CABO 2 CABO 3 CABO 4
Luis Medina Rogelio Juérez Ramon Mendoza Sergio Flores
-Aux1 -Aux?2 -Aux1 -AUX2 -Auxl -Aux2 -Auxl -Aux2
-Aux 3 -Aux4 -Aux 3 -Aux4 -Aux 3 -Aux4 -Aux 3 -Aux4

ARCHIVO AUDITABLE PARA CUALQUIER CAMBIO DENTRO DE LA EMPRESA

Tabla 36 Organigrama Sifain

5.3 Recoleccion de datos

Con la recoleccion de datos se amplié el panorama de la empresa ya que
consiguieron, mas trabajo debido a que las entrevistas eran directas y con esto se
conocia tener mas flujo de trabajo ejemplo: cuando solo marcaban a la empresa
solo le daban los datos que pedian y no ofrecian, mas servicios de los que la
empresa brinda, con este formato es mas facil almacenar la informacién y con esto

saber los futuros trabajos que va a requerir la empresa visitada.
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Con estas visitas fue mas profesional la empresa ya que no solo se presentaban

sus trabajos también se exponian, donde se habian realizado trabajos asi como que

en son especialistas teniendo la oportunidad de tener un mejor control de la

situacion dando soluciones o bien teniendo las herramientas para poder enfrentar

los trabajos que se les asignaban.

RECOLECCION DE DATOS DE LA EMPRESA SIFAIN

Tng. Adnan Medma Lopez

- =~ SIFAIN SERVICIOS INDUSTRIALES DE
Lo (3 AGUASCALIENTES.

¢ | EMPRESA DECRIPCIONES Estado S Estado NO
1| PREGUNTAS/ENCUESTA DATOS OBTENIDOS 0 0
2| Telefono de contacto (449) 9104111 ® 0
3 Correo oficia nancynissant@gmail.com ® 0
4] Contacto directo Lic. Nancy Rodriguez ® 0
5 Productividad Remodelacion de nave industrial ® 0
6| Manejo de las nuevas tecnologfas Se manejan nuevas tecnologias en el aplicado de pintura, el trabajo se requiere de calidad y durabilidad. ® 0
7| Ampliacion de proyectos Se val(ia la posibiidad de crecer el trabajo con otras dos naves. ® 0

*SI LAENTREVISTA RESULTA NEGATIVA, VER
LA POSIBILIDAD DE ADAPTAR NUESTROS
TRABAJOS.

*S| LAENTREVISTA RESULTA POSITIVA, VER LOS TRABAJOS SOLICITADOS PARA HACER COTZACION.

*MARCAR CON UNA X LA RESPUESTA

Tabla 37 Formato De Recoleccion De Datos Sifain
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5.4 No se cuenta con formatos de check list o alguno para la evaluacion del
personal

Con los formatos establecidos, se obtuvieron grandes cambios ya que se cuanta
con la informacion clara por parte de la empresa de cada colaborador, si cuenta con
su equipo completo asi como las condiciones del vehiculo que trae a su cargo, se
dio la amplitud para que se conociera las capacidades de reaccion y participacion
de cada uno de los trabajadores ya que al saber que se les evaluarian putos
especificos, ellos mismos cambiaron su forma de hacer las cosas portando todo su
equipo asi como el material y el cuidado de los vehiculos incrementando la

capacidad de realizar los trabajos.

Con estos formatos la empresa entra a lineamientos que se requerian para su
participacion en diferentes empresas las cuales se queria trabajar o bien colaborar
dentro de ellas, la eficiencia de los formatos dio pie a tener un mejor control del
material ya que solo se asigna lo que se requiera para dicha operacion ejemplo si
solo es trabajo de electricidad solo se le proporciona dicho material y ya no traen

material que no van a ocupar.

B> SIFAINSERVICIOS INDUSTRIALES DE
CHECK LIST DE LA EMPRESA SIFAIN (‘ AGUASCALIENTES,

Ing. Adnan Medna Lopez

# | check list (material y herramientas) Descripeiones Estado 5 Esiado N0
1| EPP COMPLETO (Equipo de Seguridad) Cuenta con todo su equipo de seguridad, en buen estado ® O
2| HERRAMIENTAS COMPLETAS Y BUEN ESTADO|  Sus herramientas estan en buen estado y completa, a i
3| VEHICULO EN BUEN ESTADO Luces, frenos, liguidos, cinturon de seguridad llantas todo en buen estado ® 0
41 MATERIAL COMPLETO Falta cita teflon (no realiza trabajos de agua o gas pero falta en el material) 0 ®
5 UNIFORME COMPLETO (GAFETE) Uniforme y gafete perfecto ® 0
6] CELULAR CON CARGA Y GPS ACTIVADO Celular enbuen estado GPS activado ® 0
7| HOJAS DE ACCESO A EMPRESA Cuenta con las hojas  requerimientos para el acceso ® 0

Tabla 38 Check List Sifain
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En la siguiente imagen se puede observar a los cabos y a su cuadrilla de trabajo
verificando que cuentan con sus herramientas, material completo y equipo de
seguridad, el check list solo se realiza digital ya que el papel es muy facil de perder
en cambio el tenerlo digital toda la informacion queda respaldada en la nube, en la
imagen solo se repasa lo que se tiene que hacer y las herramientas con las que se

tiene que trabajar.

Tabla 39 Ultimos Detalles
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5.5 Sin equipo de proteccidén necesario

Se corrigié el problema inmediatamente, ya que este es uno de los fatores mas
delicados por el riesgo tan grande que se corre, gracias a la correccion del equipo
de seguridad nuevas empresas se interesaron en los trabajos de la empresa sifain
ya que contaban con uno de los requisitos fundamentales y los lineamientos que las

empresas solicitan.

Los colaboradores aceptaron el cambio de manera positiva ya que al ver varios
videos de casos donde no se usa el equipo adecuado, vieron la importancia de
portarlo completo y correcto dejando a la empresa bien posicionada.

Con el equipo de seguridad adecuado fueron mejor los resultados en tiempo y forma
de los trabajos realizados ya que los realizaban de manera mas segura.
Continuacién veremos cémo los colaboradores usan el equipo de manera correcta

con cuerdas de seguridad y chalecos reflejantes para la vista de todos.

[

Tabla 40 Cuerdas De Seguridad Y Chaleco
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5.6 Elaboracion de andlisis

Con la elaboracion de los roles ya definidos por la empresa, se tuvo un mayor
rendimiento en los trabajos ya que con esto cada colaborador, tenia sus
responsabilidades muy claras sin tener algin pretexto o bien poder culpar a alguien
mas por el trabajo mal realizado, asi el CABO tenia la certeza de quien como y
cuando se habia realizado dicho trabajo esto disminuyo el riesgo de trabajo ya que
cada colaborador tenia su funcion especifica y no se movia a diferentes lados
evitando, algun problema ya sea con una herramienta mal utilizada o algun cable
gue no sabia de donde venia ejemplo: la mayoria de las ocasiones estaban
haciendo una caseta y después los movian a una subestacion eléctrica sin decirle
que es lo que se habia manipulado, solo porque el trabajo urge con estos roles se

evitdé eso y cada quien su trabajo a realizar al dia.

Parte fundamental del proyecto es la elaboracion de nuevas plantillas o cuadrillas
de trabajo capacitadas para lo que la operacion requiere, con esta nueva ampliacion
se dio pie no solo a nuevos proyectos si no a una competencia dentro del plantel ya
gue el nuevo personal esta lo mas capacitado, para las funciones que se piden con
esto se dio pie a que los colaboradores gque se tenian se enfocaran mas en hacer
bien el trabajo que se les solicitaba, teniendo el analisis completo se detecté que
habia personas muy capaces para realizar diferentes trabajos pero no se les habia
prestado la suficiente atencion para realizarlos, con esto se presto a tener la libertad
de acudir a mas empresas para brindar los servicios de la empresa y con esto

comenzar la compra de maquinaria asi como las nuevas rutas de trabajo.
El crear una estructura y analisis correcto del personal que se tiene te da un

panorama en el que estas, no siempre mas es mejor si no calidad, esto dio pie a la

elaboracion de un FODA dentro de la empresa que mas adelante lo veremos.
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FORTALEZA DEBILIDADES

- TRABAJO EN EQUIPO. -NOHAY ORDEN DE PLANTILLA.

- DISIPLINA. - FALTA DE LIDERAZGO.

- CONOCIMIENTOS DEL AREA DE TRABAJO. -POCO CONOCIMIENTO DE MAQUINARIA.
- APTITUD DE TRABAJAR. - FALTA DE CAPACITACION.

-ENFOCADOS EN LOS TRABAJOS A REALIZAR.

OPORTUNIDADES AMENAZAS

- MAS TRABAJOS A FUTURO. - OTRAS EMPRESAS PUEDEN GANAR POR MAS
- NUEVAS VACANTES. CAPACITACION.

- MAS CONOCIMIENTO ADQUIRIDO. -POCO PERSONAL POR FALTA DE CAPACITACION.
‘PROFESIONALISMO EN SUS AREAS DE - TRABAJOS MAL REALIZADOS .

TRABAJO

‘MAS TRABAJO ADQUIRIDO

EDIT.ORG

Tabla 41 Foda Sifain

5.7 Falta de herramienta especifica para cada operacion realizada

Al tener las herramientas para el uso correcto de las funciones a realizar se
resolvieron temas, como el tiempo en la ejecucion de los trabajos hubo menos
perdida de materia se redujo el numero de piezas mas cortadas por ejemplo
hablando de la pulidora, con las tijeras especiales para corte los trabajos fueron de
menos desperdicio.

En promedio los trabajos de la empresa tardaban hasta 72 horas, por la falta de
herramienta adecuada cuando su promedio era de 24 horas, con la aplicacion

correcta de las herramientas se redujo a un tiempo de 22 horas con jornadas de 8
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horas esto trajo a la empresa costes mas altos ya que cada material desperdiciado

lo tenia que pagar sifain.

La buena préactica de las herramientas afiadido al equipo de seguridad trajo ventajas

competitivas en el mercado ya que con esto se puede ampliar el curriculam laboral.

En las siguientes imagenes vemos a los colaboradores realizando trabajos de
fontaneria a presiéon de 2 kilos con las herramientas adecuadas y equipo de
seguridad, minimizando el riego de error y algun accidente en la primera imagen se
observa al colaborador conectando tuberia de 2 pulgadas con reduccion campana
sin problema de que se bote o no encaje, en la segunda imagen se observa al
colaborador haciendo un corte en la red central para posicionar una valvula de alivio

para controlar la presion del aire.

Tabla 42 Reduccion Campana

Tabla 43 Colocaciéon De Valvula
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4.8 Almacenamiento de material

Este apartado es uno de los mas complejos debido a la construccion de un nuevo
almacén para la recepcién correcta de los material ya que el almacén en la
actualidad, no tiene un orden especifico se trabajoé con la creacién de un formato
para la recepcion adecuada del material, especificando al area donde se encuentra
esto le da a la empresa la garantia de saber con cuanto material se cuenta
realmente para no estar haciendo pedidos innecesarios se tuvo un ahorro de mas

de 10 mil pesos con el acomodo correcto del almacén.

Es un proyecto se tomara su tiempo, solo se corrigio el formato de recepciéon vy el
acomodo de los materiales dividiendo entre pequefios y grandes para poder tener
mas eficiencia.
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4

RECEPCION DE MATERIALES SIFAIN

MATERIAL ACOMODO EMPRESA QUE ENTREGA UNIDADES ENTREGADAS
CEMENTO PATIO TRASERO CEMEX 50 BULTOS

MORTERO PATIO TRASERO CEMEX 50 BULTOS

YESO BLANCO PATIO TRASERO MOLDURAS SANDOVAL 45 BULTOS

Tuberia Almacen Tubos garza 5 rollos de 10 metros
Cintas varias Almacen tubos garza 20 paquetes surtidos
Conexiones varias Almacen Conexiones ags. 30 paquetes surtidos
Cable eléctrico de 12y 16 | Almaceén Electro cable 20 rollos de 10 metros

Adoquin Patio trasero Almacenes Ortiz 30 cajas con 200 piezas
Conexiones eléctricas Almacén Electro cable 30 cajas surtidas
Tornilleria Almacén Tornillos ags. 30 cajas surtido

Tabla 46 Recepcion De Materiales SIFAIN

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Se enumeran las actividades que se realizaron en el presente proyecto a través de
una herramienta esencial para elaborar calendarios de trabajo llamada cronograma,

mismo que se muestra en la tabla 46

Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio

Enero

Actividades
Elaborar proyecto (funciones de
administracién)

1 Elaboracion de organigrama
2 Recoleccion de datos (visitas a
empresas)

3 Elaboracién de analisis de puestos
(crear nuevas platillas de trabajo)
4 Elaboracion de FODA
5 Elaboracién de formatos
6 Elaboracion de perfiles
7 Elaboracién de documento

Tabla 47 Cronograma de actividades
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CAPITULO 6
CONCLUSIONES



6.1 CONCLUSIONES DEL PROYECTO

Lo expuesto anteriormente permite concluir con la elaboracion de un proyecto de

expansion en la empresa SIFAIN, con formatos y metodologias aplicadas.

En este proyecto con la metodologia de Ishikawa se detectd los principales
problemas de la empresa asi como las mejoras que se tenian que realizar para

realizar los trabajos de manera mas eficiente.

En este proyecto se elaboré un proyecto de ampliacién de personal en la empresa,
para garantizar los lineamientos y formatos de la empresa en tiempo y forma,
ademas de dar soporte al area administrativa asi como al area operativa, teniendo

el soporte de nueva maquinaria.

En este trabajo se hizo la creacion de las plantillas para un mejor trabajo brindado
en las empresas donde se labora teniendo mas eficiencia en los trabajos pasando
de 72 horas a 24 horas.

En este trabajo se realizaron los formatos adecuados a la empresa, ya que no se
contaban con ellos, estaba la empresa muy limitada, estos formatos ayudan a
garantizar buenos trabajos ya que se tiene una buena organizacion con los

colaboradores.

En este trabajo se realiz6 la captura de datos correcta mente ya que no se contaba
con ningun tipo, no se tenia una buena administracion de las empresas a las cuales
se les brindaba el servicio con estos formatos digitales se tiene un panorama mas
amplio de sus clientes potenciales y los clientes que se puede laborar con ellos

después.
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En este trabajo se adquirieron nuevas maquinarias para que los trabajos sean de
mayor calidad y con mas eficiencia de tiempos, esto brido a la empresa la capacidad
de contraer nuevos clientes, ya que teniendo la maquinaria y herramientas
adecuadas para cada trabajo que realiza la empresa les es mas facil y de mayor

rapidez alcézar los trabajos con excelencia.

En este trabajo se encontro la ampliacion de un nuevo almacén, esto con la finalidad
de tener un mejor control de los materiales hoy no se cuenta con uno, pero queda
como proyecto dentro de la empresa ya que se vieron los problemas de no contar
con una buena distribucion de su almacén perdiendo material por estar a la
intemperie sin duda alguna queda como un proyecto interesante dentro de la

empresa SIFAIN.
A. Recomendaciones

Tener un buen control de los formatos ya que con estos se garantiza una buena

practica del trabajo a desarrollar.

Tener platicas de 5 minutos por las mafanas para reforzar los equipos de trabajos
y tener siempre claras las metas de la empresa, con el objetivo de llegar todos a la

misma.

Hacer el uso correcto de las herramientas, para no sufrir algun dafio y bien para el
cuidado de estas, asi como los vehiculos cuidarlos ya que son para uso de ellos y

si el vehiculo esta mal, puede sufrir algun accidente.

Usar el equipo de seguridad adecuadamente para proteccion de los trabajadores
esto con la finalidad de ser mas profesionales en su trabajo, portar el gafete siempre
a la vista por si algo llega a pasar que la empresa que los contrata, use el adecuado
auxilio con cada colaborar ejemplo hay colaboradores alérgicos a la penicilina eso
viene identificado en su gafete.
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B. Experiencia profesional adquirida.

En el tiempo que realicé las residencias profesionales y mi estadia en la empresa
SIFAIN, adquiri conocimiento en el mundo de las empresas del sistema industrial y

experiencia en area administrativa.

Cabe mencionar que este proyecto profesional me permitié adquirir experiencia

aspectos como:

Trabajar en equipo con mis comparieros, todos trabajamos en conjunto hacia un
objetivo en comun, esto incremento nuestra motivacion, creatividad y favorecio la

habilidad social de cada uno.

El crear un ambiente de buena convivencia teniendo la posibilidad estar mas
cercano a ellos, ya que hay grandes colaboradores que saben hacer muchas
funciones y estaban mal posicionados dentro de la empresa.

Practiqué el liderazgo, dentro de la empresa ya que por la poca o mucha experiencia

los colaboradores querian seguir aprendiendo de lo que un servidor les ensefiaba.

La experiencia adquirida durante las practicas profesionales, valida las habilidades
fortalecidas a lo largo de mi proceso educativo, habilidades que determinaron, el
saber hacer, cuando y donde, todo esto por medio de asesorias de seguimiento y

consulta que me proveyd mi asesor asignado.
En este tarea, fui capaz de adquirir la habilidad de cambiar de enfoques rapidamente

y encontrar nuevas maneras de resolver los problemas, teniendo siempre un apoyo

de alguien mas y saber reconocer mis errores que puntualmente me marcaba.
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Obtuve o desarrollé la parte de responsabilidad, que no solo eres tu si no un grupo
de trabajo, si tu no te enfocas en lo que estas haciendo se pierde el hilo de las cosas,

y los colaboradores pierden tiempo.
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CAPITULO 7

COMPETENCIAS
DESARROLLADAS
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7.1 COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

A lo largo de este proyecto profesional asi como de mi instancia en el Instituto
Tecnolégico De Pabelldén, y laborando en grandes empresas me han dado la
experiencia y el conocimiento para enfrentar este tipo de retos, los conocimientos
adquiridos en las aulas del Tecnolégico abrieron mas el panorama de lo que en

practica se hace en los trabajos.

Aplicando las herramientas o métodos como el diagrama de Pareto, Ishikawa, six
sigma, lean manufacturing, diagramas de flujo, herramientas de calculo, en fin
herramientas que nos sirven para tener un mejor control de las cosas porque con
ellas podemos sacar costes, célculos, o bien la estructuracion de cualquier empresa

0 negocio.

Desarrollando capacidades para solventar todos los pasajes del proyecto, con el
apoyo de la tutora la Maestra . Janette Alejandra Cervantes Villagran, pilar
fundamental para mi en este proyecto, por sus conocimientos, asi como de los
docentes del tecnolégico que cada uno de ellos a los largo de la carrera me dieron
conocimientos sobre administracion de empresas, control de calidad, control de

almacenes, competencias gerenciales, etc.

Desarrolle la capacidad de aprendizaje continuo, la creatividad de generar nuevas
ideas, adquiri habilidad para trabajar de forma auténoma poniendo en practica los
conocimientos adquiridos, y desarrolle la capacidad de adaptarme a nuevas

situaciones, mostrando siempre postura ética ante ella.
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CAPITULO 9
ANEXOS



Anexo A organigrama SIFAIN

. SIFAIN SERVICIOS INDUSTRIALES DE

ORGANIGRAMA OFICIAL S S AGUASCALIENTES
DE SIFAIN ( Ing. Adrién Medina Lopez.
GERENTE
e

Ing. Adrian Lopez ot )
Rocio Hernandez

CABO 4

CABO 1 CABO 2 CABO 3 -
Luis Medina Rogelio Juérez Ramén Mendoza Sergio Flores
-Aux1 - -Aux1 - -Aux1 - -Aux1 -
Aux2 Aux2 Aux2 Aux2
-Aux 3 - -Aux 3 - -Aux 3 - -Aux 3 -

ARCHIVO AUDITABLE PARA CUALQUIER CAMBIO DENTRO DE LA EMPRESA
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Anexo B recolecciéon d

e datos SIFAIN

RECOLECCION DE DATOS DE LA EMPRESA SIFAIN

=
o =

SIFAIN SERVICIOS INDUSTRIALES DE
AGUASCALIENTES
Ing. Adnin Medma Lopez

¢ | ENPRESK DECRPCIONE § Estado /| Estado O
1| PREGUNTAS/ENCUE STA DATOS OBTENIDOS O O
2| Telefono de contacto (448)910 41 11 @ O
3| Correo oficial nancynissan{ @gmail.com @ O
4| Contactodirecto Lic. Nancy Rodriguez o) O
5 Productividad Remodelacion de nave industrial @ O
6| Manejo de las nuevas tecnologias Se manejan nuevas tecnologias en el apicado de pintura, &l frabajo se requiere de caidad y durabiidad. @ O
T| Ampiacidn de proyectos Sevalia la posibiidad de crecer el trabajo con otras dos naves. @ O

*SI LA ENTREVISTA RESULTA NEG ATIVA, VER | *SI LA ENTREV STA RE SULTA POSITIVA, VER LOS TRABAJOS SOLICITADOS P ARA HACER COTZACION.
LAPOSIBILIDAD DE ADAPTAR NUESTROS
TRABAJOS.

*MARCAR CON UNAX LA RESPUESTA

Anexo C check list SIFAIN

ey = SIFAIN SERVICIOS INDUSTRIALES DE
CHECKLIST DE LA EMPRESA SIFAIN - AGUASCALIENTES.
( Ing. Adnan Medma Lopez
2 | check list (material y herramientas) Descripciones Estado | Estado O
1| EPP COMPLETO (Equipo de seguridad) Cuenta con todo su equipo de sequridad, en buen estado ® 0
2| HERRAMIENTAS COMPLETAS Y BUEN ESTADO | Sus herramientas estan en buen estado y completa. . ]
3| VEHICULO ENBUEN ESTADO Luces, frenos, liquidos, cinfuron de segundad lantas todo en buen estado 0 0
4| MATERIAL COMPLETO Falta cita tefion (no realza trabajos de agua o gas pero falta en el material) 0 0
5| UNIFORME COMPLETO (GAFETE) Uniforme y gafete perfecto 0 i
6| CELULAR CON CARGAY GPS ACTIVADO Gelular en buen estado GPS activado 0 [
7| HOJAS DE ACCESO A EMPRE SA Cuenta con las hojas y requermientos para el acceso 0 i

1

©

o
1




Anexo D anélisis foda SIFAIN

= FORTALEZA DEBILIDADES

o -TRABAJO EN EQUIPO. -NO HAY ORDEN DE PLANTILLA.
~DISIPLINA. - FALTA DE LIDERAZGO.

o - CONOCIMIENTOS DEL AREA DE TRABAJO. - POCO CONOCIMIENTO DE MAQUINARIA.

- - APTITUD DE TRABAJAR. - FALTA DE CAPACITACION.

- ENFOCADOS EN LOS TRABAJOS A REALIZAR.

-MAS TRABAJO ADQUIRIDO.

wn
—
%
— OPORTUNIDADES AMENAZAS
- - MAS TRABAJOS A FUTURO.. - OTRAS EMPRESAS PUEDEN GANAR POR MAS
- NUEVAS VACANTES. CAPACITACION.
—r: - MAS CONOCIMIENTO ADQUIRIDO. -POCO PERSONAL POR FALTA DE CAPACITACION.
-PROFESIONALISMO EN SUS AREAS DE - TRABAJOS MAL REALIZADOS .
= TRABAJO.
<

Anexo E recepcidén de materiales

RECEPCION DE MATERIALES SIFAIN

‘ MATERIAL ACOMODO EMPRESA QUE ENTREGA UNIDADES ENTREGADAS
CEMENTO | PATIO TRASERO CEMEX | 50 BULTOS

‘ MORTERO PATIO TRASERO CEMEX 50 BULTOS

| YESO BLANCO | PATIO TRASERO MOLDURAS SANDOVAL | 45 BULTOS

‘ Tuberia | Almacén Tubos garza ' 5 rollos de 10 metros

| Cintas varias "~ Almacén | tubos garza | 20 paquetes surtidos
Conexiones varias | Almacén Conexiones ags. | 30 paquetes surtidos |
Cable eléctrico de 12y 16 Almacén Electro cable : 20 rollos de 10 metros
Adoquin | Patio trasero Almacenes Ortiz | 30 cajas con 200 piezas
Conexiones eléctricas Almacén Electrocable 30 cajas surtidas
Tornilleria | Almacén - Tomillm 30 cajas surtido




Anexo F organigrama SIFAIN

Actividades

Elaborar proyecto (funciones de
administracion)

1 Elaboracion de organigrama

2 Recoleccion de datos (visitas a
empresas)

3 Elaboracién de analisis de puestos
(crear nuevas platillas de trabajo)

4 Elaboracion de FODA

5 Elaboracion de formatos

6 Elaboracion de perfiles

7 Elaboracion de documento
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