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3.-Resumen.

Inyectech mexicana es una empresa dedicada a la fabricacién de cubetas industriales
con presentaciones de 19 y 04L. En dicha empresa, se desarrollé el proyecto que lleva
por titulo: Implementacion de procedimientos para la estandarizacion de los procesos en

almacén y su cumplimiento en el Sistema de Gestion de Calidad.

Las actividades se desarrollaron dentro de las instalaciones de la empresa, en el
departamento de almacén. Fue necesario la realizacion del proyecto, debido a los
continuos problemas de manipulacion, almacenamiento y distribucion de los materiales
dentro de la planta, ocasionando una confiabilidad baja de inventarios, lo que perjudica a

las areas de produccion y las entregas al cliente final.

Dentro de las actividades que se realizaron para dar cumplimiento al proyecto, se
destacan la modificacion del layout de las areas de MP, WIP, PT, la delimitacién de las
areas de acuerdo a la actualizacion del layout. Ademas, se cerco toda el area de producto
terminado, para generar un solo acceso y ser controlado. Otra actividad realizada fue
referente al orden y limpieza dentro del almacén. Se dio el seguimiento a los estandares
de limpieza del departamento para mantenerlo en condiciones establecidas y poder evitar

gue el producto se contamine.

El siguiente punto que se desarroll6, fue la elaboracion del procedimiento de preservacion
de los materiales en el almacén para dar el cumplimiento a los requerimientos de la norma
ISO 9001 2015. Ademas, se estandarizaron las operaciones de surtido, recepcion de
materia prima, proceso de embarques y el proceso de manipulacion de Scrap. Lo anterior
se cumplié con la elaboracién de hojas de operacion estandar (HOE).

Al culminar las actividades mencionadas anteriormente, supuso un cambio radical en las
operaciones del almacén, logrando incrementar la veracidad del almacén, un mejor

control en la manipulacién y flujo de los materiales dentro de la planta.
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CAPITULO 2. GENERALIDADES DEL PROYECTO
5.-Introduccion.

En la actualidad, la Implementacion de procedimientos para estandarizar los procesos en
la industria es de vital importancia. Permite ejecutar las actividades para la transformacion
de un producto y/o servicio de manera puntual y replicarlas en cualquier momento,

aportando eficiencia, reduccion de errores y mejora la productividad.

El almacén, es uno de los pilares importantes en lo que respecta a fabricacion. En él,
comienza el flujo de los materiales para su transformacién, desde la recepcion de materia
prima hasta la entrega del producto terminado. Ademas, el resguardo de los productos

requiere condiciones especificas ya que son el principal activo de cualquier organizacion.

Inyectech mexicana al ser una empresa hidrocalida con 5 afios trabajando, desde su
apertura, es lider en la fabricacion de cubetas industriales de 19 y 04 litros, necesita
obtener una buena eficiencia y productividad en sus operaciones para mantenerse en el
margen deseado. Uno de los puntos criticos es el almacenaje y flujo de sus materiales,
ya que el departamento que se encarga de llevar a cabo dicha actividad carece de una

estructura en las operaciones que desempefia.

Tomando en cuenta lo anterior, el presente proyecto tiene como objeto el establecer los
lineamientos para el correcto funcionamiento de los diferentes almacenes de Inyectech.
Para dar cumplimiento y lograr ese resultado, fue imprescindible el uso de técnicas de
optimizacién de los espacios de almacenaje. Posteriormente se desarrollaron los flujos
de las actividades del almacén y se estandarizaron mediante hojas de operacion dentro

de las actividades principales.

Dentro de los puntos que se desarrollaron en el presente proyecto fueron: la descripcion
de la empresa en la cual se aplicé, la problematica, los objetivos a cumplir, el marco
tedrico de las bases para el desarrollo de las actividades, asi como la ejecucion de estas

y los resultados obtenidos del proyecto.

A continuacion, se analizaran mas de cerca los puntos mencionados anteriormente y su

aplicacion en Inyectech mexicana.



6.-Descripcion de la empresa.

Inyectech mexicana Es una empresa fundada en el estado de Aguascalientes en el afio
2018, se encuentra ubicada en el parque industrial chichimeco en el municipio de Jesus

Maria.

A continuacién, en la ilustracién 2.1, se presenta la ubicacién exacta de la empresa

Inyectech mexicana, de acuerdo a la aplicacion Google maps.

S0\UEIB 4

rade

Q:

ilustracion 2.1 Ubicacion en el mapa de Inyectech mexicana Fuente: Google Earth

Inyectech, emplea sus recursos para la fabricacién de cubetas industriales, utilizando
como materia prima principal polietileno de alta densidad (HDPE). Las cuales son
fabricadas presentaciones de 04 y 19 litros respectivamente. Ademas, la empresa cuenta
con 2 maquinas de impresion offset a 6 tintas. Estas se encargan de imprimir un disefio
diferente a cada cubeta de acuerdo con las necesidades especificas de los diferentes

clientes.

La empresa cuenta con clientes en varios estados de la republica como son
Aguascalientes, Guadalajara, Querétaro, Leon, San Luis, Monterrey, Saltillo, Morelia, etc.
Entre los principales se encuentran: Leche San marcos, Empacadora Dilusa, Alsa lacas,
Presto, Al dia, Empacadora San francisco. Siendo los giros de estos los lacteos, pinturas,

impermeabilizantes, mantecas, entre otros.
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Actualmente la empresa cuenta con una plantilla de 85 colaboradores, los cuales se

encuentran divididos en 3 principales areas operativas y 4 administrativas.
Produccion.

Inyeccion. Se encarga de producir las cubetas plasticas de 19 y 04 L, asi como las

tapaderas empleando maquinas inyectoras. Actualmente se cuenta con 5 maquinas.

Offset. Se encarga de imprimir el disefio en las cubetas para los diferentes clientes. Esto
se logra aplicando diferentes colores de tintas sobre una placa metalica la cual posee el
disefio a imprimir y es impregnada en la cubeta, estd a su vez es expuesta a una luz

ultravioleta haciendo un secado rapido de la tinta y manteniendo la imagen detallada.

Calidad.

Se encarga de inspeccionar todos los procesos de produccion (inyeccién e impresion,
recepcion de materia prima y embarque) para mantener dentro del estandar el producto

hasta su entrega al cliente.

Almacén y logistica.

Se encarga de recibir, resguardar y abastecer la materia prima, el producto en proceso y
el producto terminado a sus diferentes destinos, asi como planear las entregas del

producto terminado a sus diferentes destinos.

Ventas.

Se encarga de gestionar con los clientes las 6rdenes de compra, asi como de conseguir

nuevos prospectos para ofrecer los servicios de la empresa.
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Control de produccion.

Se encarga de transformar las érdenes de compra generadas por el cliente en ordenes
de produccién.

Compras.

Se encarga de realizar las compras de la materia prima a los diferentes proveedores

autorizados, asi como de negociar el precio de los mismo.

Finanzas.

Se encarga de recaudar los ingresos de capital que recibe la empresa, asi como de
gestionar los precios unitarios de los productos ofertados.

Recursos humanos.

Se encarga de gestionar al personal que se encarga de las diferentes actividades antes
mencionadas. Mantener el head count establecido.

Mision
Agregar valor a los productos de nuestros clientes a través de nuestras cubetas

industriales.

Vision.
Ser empresa lider a nivel nacional en la industria de la inyeccion del plastico, la mas

eficiente, la mas profesional y la mejor gestionada por un equipo humano.

Integrarnos en el mediano plazo como proveedores confiables a la industria automotriz,

aeronautica, electronica y meédica.
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Valores.
Compromiso: Nuestra prioridad es lograr la satisfaccion total de nuestros clientes.

Integridad: Siempre actuaremos con honestidad hacia nuestros clientes, a través de una

comunicacion transparente.

Liderazgo: Buscamos la innovacion continua para estar siempre un paso adelante de

nuestra competencia.

Responsabilidad: Garantizamos la entrega de nuestro producto con la calidad y el tiempo

exigidos por nuestros clientes.

Descripcion del puesto
Dentro de las diferentes actividades que se emplean para la fabricacion de las cubetas
industriales, las actividades en las que se centraran para el presente proyecto seran en
el departamento de almacén. En el cual se analizaran las actividades que engloban al
departamento como son la recepciéon de materia prima, el surtido y recibo de los

materiales dentro de la planta, asi como su distribucién dentro de la misma.

A continuacion, en lailustracién 2.2 se presenta la estructura organizacional de Inyectech

mexicana.
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ilustracion 2.2 Organigrama de Inyectech mexicana.
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7.-Problemas a resolver.

Inyectech mexicana se ha consolidado en los Ultimos afios como una empresa
competitiva. Uno de sus objetivos clave para tener un crecimiento considerable es la
certificacion de la norma ISO 9001 2015, se encuentra proxima a hacer una auditoria de

diagndstico, que se realizara en diciembre del 2022, previa a la auditoria de certificacion.

En el almacén de Inyectech se han presentado areas de oportunidad en lo que respecta
a la correcta manipulacion de los diferentes tipos de materiales (materia prima, producto
en proceso, producto terminado), en los diferentes procesos para llevar a cabo las
actividades que se realizan dia con dia. Aunado a lo anterior en los equipos empleados
se cuentan con diversos problemas, siendo el mas importante su descalibracion y /o

lecturas erréneas (en una variacion de un 5% en las lecturas).

Debido a la situacion actual de Inyectech, el presente proyecto pretende dar solucion a
las problematicas que se ven afectadas en el &rea de almaceén, las cuales se presentaran

a continuacion.

. No se cuenta con una correcta organizaciéon en las areas de almacén. Al no
contar con areas delimitadas, no se tiene una distribucién de planta del almacén, asi
como en la bodega externa. (Layout) que defina la maximizacion del acomodo de
mercancias que se pretende tener en el area, ocasionando una mezcla de todos los
materiales generando errores en la carga de embarques y dificultades para realizar los
conteos ciclicos, ocasionando variaciones, incluso paros de linea por falta o descontrol

de los insumos a proceso.

. No se cuenta con un procedimiento de almacén referente a la manipulacion
y resguardo de materiales. En la actualidad no se cuenta con un procedimiento
especifico de la manipulacion y resguardo de los diferentes productos que se encuentran
en el almaceén, requisito que exige en la norma ISO 9001 2015 acerca de la preservacion
de los materiales. La mala manipulacion ocasiona perdida de materiales, perdida por

contaminacion de materia prima.
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. No se tienen procedimientos de las actividades que se realizan en el
almaceén. Actualmente no se tienen métodos especificos de codmo realizar las actividades
de surtido de materiales, carga de embarques, recibo de materia prima y de producto
terminado, lo que ocasiona errores en las actividades desempefiadas generando

variaciones de inventario por la entrega de materiales erroneos.

. No se tiene una verificacion periddica de la calibracion de las basculas. Al
ser uno de los principales equipos utilizados en la recepcion y surtido de los materiales,
las basculas actualmente no cuentan con validaciones que indiquen su calibracién, por
lo que la falta de este puede constituir uno de los puntos por los que se genere una

variacion de inventarios.

Una de las actividades externas del almacén, es la de triturar el producto no conforme
para ser reutilizada como materia prima nuevamente, por lo que no se tiene un

procedimiento del manejo de las herramientas para llevar a cabo dicha actividad.
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8.-Justificacion.

Inyectech mexicana, desde sus inicios en el afio 2018, ha adquirido una cartera de
clientes importante que lo ha ayudado a consolidarse como una empresa reconocida en
su rubro. Sin embargo, ese incremento exponencial ha generado nuevos desafios en lo

que respecta al control de los procesos y estructura de la organizacion.

Al ejecutar de una manera correcta y el dar solucion a las areas de oportunidad que se
presentan en el departamento de almacén, supondra mantener los procesos de
produccion en lo que respecta al flujo de materiales de una manera éptima, evitando
paros de linea y entregando los materiales justo en el momento oportuno y evitando que

se terminen, logrando asi cumplir con los planes de produccion.

Otro punto a destacar es referente a la auditoria de certificacion del ISO 9001 2015, (Ver
anexo 1). la cual la empresa se encuentra proxima a ser auditada. Por lo que el generar
y mantener los procedimientos establecidos en el departamento, dara cumplimiento a los

lineamientos que le competen.

Por lo tanto, se tiene la necesidad de implementar la estandarizacion de los
procedimientos, y con eso cubrir las carencias que actualmente se presentan en el

almacén.
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9.-Objetivos General.

Establecer los procedimientos para la estandarizacion en los procesos del almacén

general de Inyectech mexicana S.A. de C.V.

Objetivo especifico.

e Incrementar la veracidad de la informacion de los materiales en los almacenes en
un porcentaje del 95%.

e Asegurar las 6ptimas condiciones de los materiales resguardados en el almacén.

e Asegurar la fiabilidad de la informacion emitida por los equipos de medicién en el
almacén.

e Optimizar los flujos en el almacén tanto de materiales como de los recursos

humanos
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CAPITULO 3. MARCO TEORICO
10.-Marco Teérico.

Se puede definir un almacén como un area de servicio en la estructura organica y
funcional de una empresa comercial o industrial, con objetivos especificos como son

resguardo, custodia, control y abastecimiento de materiales y productos. (Cantu., 2010)

La administracion de los almacenes es una de las operaciones con mayor importancia en
los diferentes sectores industriales, ya que los resultados que se obtienen se ven
reflejados en los estados financieros de las organizaciones. Es por ello que la manera de
organizar y administrar el departamento de almacén depende de varios factores como
son el tamafio de la organizacion, el grado de centralizacion deseado, la variedad de los

productos que se fabrican y de la programacion de la produccion. (Cantu., 2010)

Sin importar el tipo de almacén que se esté administrando, existen 6 funciones principales

las cuales se tienen que cumplir en el departamento.

1. Recepcion de los materiales.

2. Registro de movimientos de entrada y salida de productos.

3. Almacenamiento de los materiales.

4. Mantenimiento de materiales y del almacén.

5. Despacho de materiales.

6. Gestion del almacén con los departamentos de control de produccion, de

inventarios y de contabilidad.
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Principios basicos del Almacen.

El AlImaceén es un lugar especialmente estructurado y planificado para custodiar, proteger
y controlar los bienes de la empresa, por lo que se han establecido principios especificos
que todo Almacén debe cumplir para asegurar su fiabilidad, los cuales se presentan a

continuacion.
a) Debe existir una sola puerta de entrada y otra de salida, ambas bajo control.

b) Se debe de asignar una identificacion a cada producto, esta debe de estar

codificada
C) Toda operacion de entrada o de salida debe de estar documentada y autorizada
d) La disposicion del almacén debe de facilitar el control de los inventarios.

e) Debido al costo de almacenamiento, se debe de maximizar los espacios en el

almaceén.
f) Los materiales almacenados deben de obtenerse facilmente.

g) Ajustar la cantidad de producto disponible a la demanda del mercado y a los

tiempos de aprovisionamiento. (Flamarique, 2018)

Estandarizacion.

Se conoce como estandarizacion al proceso que ajusta o adapta las caracteristicas en
un producto, servicio o procedimiento, con el objetivo de que se asemejen a un modelo,
tipo o norma en comun. Proviene del término estandar el cual se refiere a un modo o
meétodo establecido aceptado y normalmente seguido para realizar alguna actividad y/o

funcion.

La estandarizacion permite la creacion de normas o estandares que deben de cumplir los
productos y son aplicables en diferentes partes del mundo, asi que la forma en como se
elaboran los productos en una fabrica o se produce en alguna parte del mundo, debe ser
de igual manera y la misma técnica que en su fabrica hermana. (Alejandro Acevedo
Garcia, 2014)
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Hojas de operacion estandar. (HOE).

La estandarizacion es de gran importancia cualquier organizacion. El aplicarla impacta
en la mejora de los procesos y brinda la mejor manera de realizar el trabajo. Para lograr
la estandarizacion de cualquier proceso se utiliza un formato denominado Hoja de
Operacion Estandar, el cual desarrolla claramente las operaciones que deben ser
realizadas en el orden que deben seguir. Ademas, se encuentran al alcance del
colaborador para ser consultadas en el momento que se requieran. (BELTRAN-
ESPARZA, 2018)

La estandarizacién por medio de una hoja de operacién estdndar es el conjunto de
meétodos y técnicas de trabajo con el objetivo de eliminar la variacion, el desequilibrio y el
desperdicio de cualquier proceso, ejecutando la operacion descrita con mayor facilidad y
rapidez, con el menor costo y la mayor seguridad al desarrollarla. Asegurando la plena
Satisfaccion de los Clientes; hacer siempre la misma actividad de la misma manera.
(Correa, 2007)

Pasos para la elaboracién de una hoja de operacién estandar.

1. Analizar e identificar el proceso que hay que estandarizar y por qué se debe hacer.

2. Definir y determinar la mejor practica conocida en el terreno.

3. Formalizar el proceso usando un material estandar, un esquema, un modo
operativo.

4. Aplicar el estandar tal como se lo ha definido durante un periodo de prueba.

(consultora, 2021)
Diagrama de flujo.

Un diagrama de flujo es una representacion grafica de la secuencia de los pasos o
actividades de un proceso, que incluye transportes, inspecciones, esperas,
almacenamientos y actividades de trabajo o reproceso. Es una ejemplificacion detallada
de un algoritmo. Para su elaboracion, se emplean diversos simbolos para representar

operaciones especificas.
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Se les denomina diagramas de flujo debido a que los simbolos empleados se conectan
por medio de flechas, las cuales indican la secuencia de operacion. Para que sean

entendibles los diagramas y cualquier persona lo interprete.

En la ilustracion 3.1 se muestra la simbologia basica para la creacion de un diagrama de

flujo.

Simbolos Descripcion

Inicio o término de un proceso.

Proceso. Describe actividades.

Indica una decision.

Sefiala el momento en el que un proceso debe
ser respaldado con un documento.

Apunta hacia dénde va el flujo del proceso.

Marca una inspeccién en espera de autorizacion.

Indica transporte.

Seriala el almacenamiento de archivos o
documentos.

a1

llustracion 3.1 Simbologia de un diagrama de flujo. fuente: HTK. identificacion inteligente.

ISO 9001 2015.

Esta Norma Internacional impulsa la aceptacién de un enfoque a procesos al desarrollar,
implementar y mejorar las condiciones de un sistema de gestion de la calidad, para
incrementar el porcentaje de satisfaccion hacia la organizacion que se le brinda el servicio

mediante el cumplimiento de sus requisitos. (Secretaria Central de ISO , 2015)

La norma internacional ISO 9001 2015, cuenta con 6 puntos principales, los cuales tienen
que cumplirse para asegurar que el proceso que se desea certificar cumple con los

requisitos de estandarizacion.
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4. Contexto de la organizacion.
5. Liderazgo.

6. Planificacion.

7. Apoyo.

8. Operacion.

9. Evaluacion del desemperio.
10. Mejora.

Cada uno de los puntos mencionados anteriormente, cuentan con actividades especificas
qgue la organizacion tiene que acreditar obligatoriamente para dar cumplimiento a la

normativa.

Uno de los puntos clave que se debe de cumplir es referente a la preservacion de los
materiales y/o productos que se encuentren dentro del proceso de produccion hasta su
entrega al cliente. La norma ISO 9001 2015 enuncia lo siguiente respecto a este apartado
(Ver anexo 1).

8.5.4-Preservacion.

“‘La organizacion debe preservar las salidas durante la produccion y prestacion del

servicio, en la medida necesaria para asegurarse de la conformidad con los requisitos.

NOTA La preservacion puede incluir la identificacion, la manipulacion, el control de la
contaminacion, el embalaje, el almacenamiento, la transmisién de la informacién o el

transporte, y la proteccion.” (Secretaria Central de 1ISO , 2015)
AutoCAD.

AutoCAD es un software creado por la compafia Autodesk dedicada a la creacion y
edicion de disefios en 2d, 3d y modelos sdlidos, superficies y objetos. Su nombre se

deriva de la palabra CAD que significa disefio asistido por computadora.

Esta herramienta es muy utilizada por ingenieros, arquitectos y disefiadores industriales.

Debido a la gran capacidad que tiene para la creacion de figuras. Se puede crear desde
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planos, layout, piezas mecanizadas, ensambles, etc. Ademas, el software tiene
compatibilidad con otros programas para lograr complementar el trabajo con analisis de
diferentes tipos, como el analisis de resistencia de materiales, aerodinamica, y con

programas disefiados a la creacién de cédigos CNC. (Inc, 2022)

En la ilustracion 3.2 se muestra la interface de AutoCAD en su version 2014.

—i ¥ *
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Modificar ~ | Capas ~ | Anotacién ~ | Bloque ~ | ropiedades > a| Grupos ~ | Utilidades ~ | Portapapeles
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llustracidn 3. 2 Interface de AutoCAD 2014. Fuente: AutoCAD.

LAYOUT

La palabra layout puede definirse como disposicion o un plan para plasmar y describir de
manera grafica en un plano los diferentes espacios para el correcto funcionamiento de
una planta u organizacion. Lo anterior conlleva desde un area de recepcion de materia

prima, almacenes, produccion, control e inspeccion de calidad entre otras.

Para poder generar un correcto layout, es necesario tener a la mano un inventario de
todas las areas que conforman a la empresa. Estas deben de contener las dimensiones

de las areas, superficie y la altura de cada una de ellas. (Platas Garcia, 2016)
Existen 6 principios basicos de todo layout.
1. Principio de la integracion total. Unir todos los elementos que conforman a la

organizacion.
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2. Principio del minimo recorrido. Generar en el recorrido de los procesos la minima
distancia posible.
Principio del optimo flujo. El flujo debe de concordar con el ensamble del producto.

4. Principio de la seguridad y satisfaccion. Contar con rutas de evacuacion y generar
areas de trabajo limpias.

5. Principio de flexibilidad. Las areas deben de contar con un facil acomodo y facil
restructuracion.

6. Principio del espacio cubico. Aprovechamiento de la planta, piso, techo y paredes.
(Platas Garcia, 2016)

Lean manufacturing.

El sistema de produccién Toyota se puede definir como un modelo de gestiébn que se
enfoca en crear flujos de trabajo, con el objetivo de entregar el maximo valor a los clientes

con el minimo de los recursos disponibles. (Platas Garcia, 2016)

La historia de lean manufacturing comienza a finales de 1890 con los trabajos de
Frederick Taylor, quien comenzé con el estudio de tiempos y la estandarizacion del
trabajo. En el afio 1950 Taiichi Ohno se dedico a estudiar los métodos de produccién en

masa de Ford y la forma de trabajo de los supermercados de norte América.

Lo anterior dio pie a lo que hoy se conoce como manufactura esbelta. Esta, tiene como
objetivo el reducir los desperdicios, reducir el inventario en piso, mejorar la distribucion
en planta, crear sistema de produccion mas robustos y crear sistemas de entrega justo a
tiempo. Entre las herramientas mas utilizadas en la industria se utilizan el sistema JIT,

Programa de 5°s, sistema pull y Dispositivos Poka-yoke. (Platas Garcia, 2016)

5's

Las 5°S es una herramienta estructurada para realizar el trabajo con efectividad,
organizacion y estandarizacion. Su objetivo radica en establecer un ambiente de trabajo
agradable y de alto rendimiento, en un clima de seguridad, orden, limpieza y diciplina que

permita el correcto desempefio de las actividades diarias y poder concretar el

cumplimiento de los estandares previstos y requeridos por los clientes. (Herrera, 2022)
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El programa 5°'s, se compone por medio del desarrollo de las siguientes etapas:

1. SEIRI. (seleccionar). Quitar cualquier articulo que no se necesita en el area de
trabajo y omitir su uso.

2. SEITON. (Organizar). Ordenar las herramientas necesarias, estableciendo lugares
especificos, de modo que se puedan ubicar y utilizar facilmente.

3. SEISO. (Limpiar). Eliminar los sedimentos que se generen y mantener el area de
trabajo limpio de tal manera no se detecten particulas en los pisos, maquinas y
equipos.

4. SEIKEITSU. (Estandarizar). Lograr que los procedimientos, practicas y actividades
logradas en las 3 primeras etapas se elaboren consistentemente y de manera
regular para asegurar un alto estandar de limpieza y organizacion, en el area de
trabajo.

5. SHITUKE. (Diciplina). Entrenar al personal para que las actividades de las 5°s, se
conviertan en un habito, manteniendo correctamente los procesos generados por

el compromiso de todo el personal. (Marco Antonio Jara Riofrio, 2017)
Poka-yoke

Poka-yoke significa en pocas palabras prevenir error. Este, es un dispositivo que se
encarga de prevenir errores. Va acompafiando al trabajador dentro de la actividad y
ayuda a que detecte los defectos en tiempo para evitar que sean pasados por alto durante
el proceso. (Platas Garcia, 2016)

Su objetivo principal es el de eliminar los posibles errores que se puedan generar en la
operacion o en su defecto dar aviso cada vez que se generen. Ademas, conlleva una

inspeccién del 100% implicita dentro de la operacion.

Los sistemas poka-yoke tienen ciertas peculiaridades que lo ayudan a ser muy efectivo a
la hora de ser ejecutado. Estos sistemas tienden a ser muy econdémicos y simples,
ademas se adaptan al proceso en cuestion, se colocan cerca de donde comunmente
sucede el error y proporcionan una retroalimentacién inmediata para la correccion de los

mismos. (Platas Garcia, 2016)
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11.-Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

En este apartado de procedera a explicar paso a paso las actividades que se realizaron

para dar solucion a las problematicas planteadas en el capitulo II.

A continuacion, en la ilustracidén 4.1, se presentan las actividades realizadas en orden

cronolégico.

Actividades

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

4.1 Generar en AutoCAD el Layout de la
distribucién de los almacenes.

4.2 Delimitacion de las areas de almacén
para su correcto acomodo y separacion
por tipo de material.

4.3 Generar el procedimiento de almacén
en lo que respecta al punto 8.5.4
(Preservacién) del ISO 9001

4.4 Seguimiento a los estdndares de
limpieza en las dreas de almacén.

4.5 Generar las HOE'S para los procesos de
surtido de los diferentes materiales
(Materia prima, producto en proceso,
producto terminado) a las lineas de
produccion.

4.6 Generar las HOE'S para la recepcion de
las materias primas en el almacén.

4.7 Generar las HOE’'S para los embarques
del producto terminado.

4.8 Generar las HOE'S para la manipulacion
del area de molienda del Scrap.

4.9 Muestreo aleatorio en las mediciones de
las basculas empleadas para el surtido
de materiales

llustracion 4.1 Cronograma de actividades. Fuente: elaboracion Propia.
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4.1 Generar en AutoCAD el Layout de la distribucién de los almacenes.
Esta actividad consiste en generar un layout de las areas de almacenamiento a partir de

las asignadas previamente por la organizacion.

La primera parte consiste en validar el area tanto en planta, asi como de la bodega. Para

ello fue necesario emplear Google earth para obtener dichas medidas.

A continuacion, se muestra en la ilustracion 4.2 el area de los almacenes de Inyectech.

| 167.96m

1686.26m’ ~

!

llustracion 4. 2 Area de la bodega externa (lado izquierdo). Planta Inyectech mexicana (lado derecho). Fuente: Google earth

Una vez obtenido las areas de cada una de las naves, las cuales corresponden a las

siguientes dimensiones y que se aprecian en la ilustracion 4.2.

e Bodega externa: 1441.9m"2

e Planta Inyectech mexicana: 1685m”"2

Se procedio a desarrollar el disefio en el programa AutoCAD, indicando la maquinas y
accesorios instalados actualmente, tomando en cuenta las dimensiones antes

mencionadas.

28



A continuacion, en la ilustracion 4.3 y 4.4 se aprecia el disefio de la planta de Inyectech,
asi como de la bodega de almacenamiento externa, indicando las maquinarias y areas

instaladas actualmente.

R R AR AAAAAAARALELL,

Escaleras

® Area de almacenaje

Rampa

llustracion 4.3 Disefio en AutoCAD de la bodega externa. Fuente: elaboracion Propia.

llustracion 4.4 Disefio en AutoCAD de la planta de Inyectech mexicana. Fuente: elaboracion Propia.

Como se puede apreciar en la ilustracion 4.4 dentro del layout generado de la planta de
Inyectech, se aprecian circulos con diferentes numeros, los cuales indican las 3

secciones en donde se ubican los 3 almacenes de la planta.
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El siguiente paso consiste en obtener el area de almacenamiento de los 3 almacenes,

para ello fue necesario la toma de cada una de ellas por medio de un flexdmetro.

A continuacion, se presenta en la tabla 4.1, las dimensiones en metros cuadrados del

espacio de almacenamiento.

Ubicacion Almacen Espacio disponible.
1 Materia prima 78.38m"2
2 Producto en proceso 220.17m"2
3 Producto terminado 19 L 60.06m"2
3 Producto terminado 04 L 128.91m"2
4 Bodega (producto terminado) 1230.65m"2

Tabla 4.1 drea disponible para el almacenamiento. Fuente: elaboracion Propia.

Una vez obtenido el area de cada una de las secciones, el siguiente punto consiste en

delimitar cada seccion para mantener los productos que se almacenan en dichas areas.

Se trabajara con las ubicaciones 2, 3 y 4, ya que la ubicacién 1 correspondiente a la
materia prima, se encuentra determinada por 2 racks previamente instalados, (como se
aprecia en la ilustracién 4.4). Y una capacidad de almacenamiento de 60 posiciones

totales.

Para proceder con la distribucion de los materiales en los almacenes, es necesario tener
en cuenta las dimensiones de los materiales a almacenar y ciertas consideraciones

especificas, las cuales se presentan a continuacion.
Caracteristicas de los productos.

Las caracteristicas de los productos que salen del area de produccién para su

almacenamiento son los siguientes (Ver tabla 4.2):

Producto Cantidad recibida por lote Piezas por empaque Entrega a almacen

Cubeta 19L 500pzs 20pzs Granel
Cubeta 04L 1000pzs 40pzs Tarima
Tapa 19L 900pzs 50pzs Tarima
Tapa 04L 3000pzs 100pzs Tarima

Tabla 4.2 Caracteristicas de los productos que se almacenan. Fuente: elaboracion Propia.
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Caracteristicas de almacenamiento.

Dentro de las areas de almacenamiento se debe de tener en cuenta que las estibas deben
estar separadas de las paredes y columnas a una distancia minima de 0.5 metros a fin
de facilitar las operaciones de limpieza y de un facil acceso a las trampas contra roedores.

(Debido a que parte del producto que se almacena es para el sector alimenticio).

Teniendo en cuenta lo anterior, se procede a realizar la distribucion de manera individual

de acuerdo al tipo de producto.

Ubicacién 2. Producto en proceso.

Para poder optimizar el area de almacenamiento de wip primero fue necesario
estandarizar los espacios de cada ubicacion. Para esto se tom6 en consideracion lo

siguiente.

Debido a que el material de 04L se recibe en tarimas estandar (1.22m x 1.02m), y las
estibas de cada cubeta de 19L mide 0.33m se procedio a estandarizar el ancho de cada
ubicacién a una medida de 1.32m. Lo anterior ayudara a poder almacenar de manera
correcta cualquiera de los 2 tipos de productos (de acuerdo a la demanda que se tenga
en el momento). A poder contabilizar el material de una manera mas sencilla y a poder

sustraer el material de la ubicacién al area de produccién de una manera eficiente.

En la ilustracién 4.5 se aprecia el acomodo que se le otorg6 al area de producto en
proceso, aprovechando de la mejor manera las ubicaciones y la forma de acceso a los
materiales. Ademas, se aprecia la cantidad de producto que se almacena en cada uno

de los espacios asignados.
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llustracion 4.5 Distribucion de materiales en el almacén de producto en proceso. Fuente: elaboracion Propia.
Debido a las caracteristicas del &rea se opt6 por dividir el &rea en 2 secciones. La primera
del lado izquierdo, para el almacenamiento de cubetas de 19L. Del lado derecho para el
almacenamiento de cubeta de 04 L. Se opto por lo anterior se debid a que el area también
es utilizada para el acceso de equipos rodantes (montacargas). Hacia las areas de

produccion y/o almacén de materias primas.

Contemplando lo mencionado anteriormente, la capacidad maxima de almacenamiento,

gueda de la siguiente manera.

e Cubeta de 19 L: 12,500 cubetas.
e Cubeta 04 L: 34,000 cubetas.

Ubicacién 3. Producto terminado.

Para la distribucion del area de producto terminado en planta, como se aprecia en la
ilustracion 4.4, se encuentra dividido en 2 secciones. Para este caso, se debe de
considerar que el material que se almacena en estas secciones tiene que ser el producto
gue se destina hacia la industria alimenticia, ya que la bodega externa no cuenta con las

condiciones necesarias para salva guardar los productos de este tipo.
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La distribucién que se le asignd es muy similar a las que se presentaron en el area de

producto en proceso, debido a que las condiciones de entrega son similares.

Para la primera seccion, fue necesario colocar el producto de 19 litros cerca al andén de
embarques, debido a que la manipulacion del material conlleva mayor esfuerzo para los

colaboradores del almacén, en comparacion de las cubetas de 04 litros.

En la ilustracion 4.6 se muestra la distribucion final del producto de 19 L, con una
capacidad maxima de 5,000pzs.

Pasillo
2000pzs 19 L
0
Andén 1500pzs 19 L %
O o
0
=
1500pzs 19 L
Transformadores

llustracion 4.6 Distribucion de materiales de producto terminado de 19 L. Fuente: elaboracion Propia.

En la segunda seccion se asigna el producto de 04 L. Lo anterior debido a que contiene
una mayor capacidad de almacenamiento en comparacién a la seccion anterior y en

segunda instancia, los principales clientes en esta presentacion son del sector
alimenticio.

Su capacidad maxima es igual a 66 posiciones (66 tarimas) lo que equipara a 44,000 pzs
de cubetas de 04 L, (considerando que almacenan en conjunto con sus tapas, formando
el producto completo).

En la ilustracion 4.7 se puede observar la distribucién de los materiales de 04 L.
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llustracion 4.7 Distribucion de materiales de producto de 04 L. Fuente: elaboracion Propia.

Ubicacién 4. Bodega.

En la seccion 4 de los espacios de almacenamiento, se tiene la bodega externa, en donde
regularmente se almacena el producto de 19 L, la Tapa de 19 L y el producto de 04 L
para el segmento de pinturas. Al igual que en las ubicaciones anteriores, se aplico la
misma dimensién en cada espacio que corresponde a 1.32m de ancho por 8.30m de
fondo, para lograr una capacidad por espacio de 2000 cubetas de 19 L y/o 6 tarimas en

cada area.

De acuerdo a la ilustracion 4.8 la capacidad en la bodega externa se tiene una capacidad
de 56 espacios, (29 en la parte superior y 27 en la parte inferior). Con una capacidad
maxima de 112, 000 cubetas de 19L o de almacenar 336 tarimas, ya sea de cubeta y

tapa de 04 L, Tapa de 19L.

Escaleras

Daock

Rampa

llustracion 4. 8 Distribucion de bodega externa. Fuente: elaboracion Propia.
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4.2 Delimitacion de las areas de almacén para su correcto acomodo y separacion
por tipo de material.

El siguiente paso, dentro de las actividades a desarrollar en el presente proyecto.
Corresponde en generar las delimitaciones correspondientes dentro de las areas de
almaceén para asegurar que los productos almacenados se encuentren en las condiciones
con las que se reciben por el area de produccion y se mantengan hasta la entrega al

cliente final.

Para poder realizar la delimitacion de las areas de almacén, se baso en el disefio de la
actividad 4.1, y asi poder cumplir con las especificaciones solicitadas por el
departamento.

A continuacion, se muestra en la ilustracién 4.9, donde se aprecia el layout de la planta,
con las delimitaciones realizadas en el apartado 4.1

llustracion 4.9 Disefio de distribucion de almacén con sus delimitaciones. Fuente: elaboracion Propia.

En esta actividad se solicitd el apoyo de los colaboradores del departamento de almacén
para poder dar el soporte en la actividad de la delimitacion de las diferentes areas del
almaceén. Para lo cual se auxilio del conocimiento de la herramienta poka-yoke del

sistema lean.
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Para la ejecucion de la operacion, fue necesario contar con los siguientes materiales.

e Pintura amarilla.
e Brocha.
e Flexébmetro.

e Maskin tape.

Empleando las herramientas antes mencionadas, se procedio a ejecutar la actividad de
acuerdo con el disefio establecido en la ilustracion 4.9.

En la ilustracion 4.10, se muestra el desarrollo para la delimitaciébn de los materiales
dentro del almacén 1, 2, 3.

llustracion 4.10 Proceso de delimitacion de las dreas de WIP y PT. Fuente: elaboracion Propia.

Ademas, uno de los laterales del almacén, se encuentra expuesto a la puerta de acceso
a planta, lo que puede ocasionar que los colaboradores, puedan tener alguin accidente
en el contacto con el producto, ocasionado pérdidas de materiales y variaciones de

inventario.

En la ilustracion 4.11 se aprecia la division entre el area de produccion (lado izquierdo).
Y el area de almacén (lado derecho). De tal manera que no se tiene ninguna division clara

entre ambas areas, y por ende la facilidad de accesar sin restricciones.
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llustracion 4.11 Frontera entre el drea de produccion y almacén. Fuente: elaboracion Propia.

Para dar solucion al punto antes mencionado y que la delimitacién del area sea mas
evidente, se procedié a exponer el caso con la gerencia y direccion, haciendo énfasis en
las ventajas que hacerlo supondria, por lo que se solicité una cotizacién con un proveedor
externo para la delimitacion del perimetro de los almacenes, mediante una malla

ciclénica.

Una vez dado el visto bueno sobre la implementacién, se procedié a conseguir varias
cotizaciones con diferentes proveedores, siendo la mas viable la del proveedor
MALLAMEX, entregando el presupuesto para la ejecucién del trabajo.

A continuacion, se presenta en la ilustracién 4.12 la cotizacion enviada por parte del

proveedor para la aceptacion de la instalacion de la malla ciclénica.
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cercas MALLAMEX, s.A. DE C.V.

MALLAMEX

DIVISION AGUASCALIENTES
916-16-13 y 916-46-56

Aguascabentes, Ags
05 de Septiembre de 2022

INYECTECH

AV. MUEBLEROS #2356 &

PARQUE INDUSTRIAL CHICHIMECO
TL 4458042010

Ar'nc Sr. Rogelio Pifa

Por medio de 1a prasente le estamod informando del siguiente presupaesto:

1.- SUMINISTRO Y COLOCACION DE 9.60 MT OE MALLA CICLONICA GALVANIZADA CAL. 11 DE 2 MT
DE ALTURA SIN PUAS, INCLUYE POSTES A 3 M, RETENIDAS, BARRA SUPERIOR, SOLERAS,
ACCESORIOS. $9,320.00

2.- SUMINISTRO ¥ COLOCACION 11.70MTS, MALLA OCLONICA CAL 11 EN 2.00MTS. DE ALTURA
SIN PUAS, INCLUYE 1 PUERTA CORREDIZA DE 3,000TS. DE ANCHO, CON VENTA Y REPISA, POSTES
A 3M, RETENIDAS, BARRA SUPERIOR, SOLERAS, ACCESORIOS $11,83000

3.- SUMINISTRO Y COLOCACION DE MALLASOMBRA 5.x3.20 $ 2.20000

Tempo de entrega: 4 dias hiblles

*Condiciones de pago: 70% de poy el resto al gar su
*Incluye LV.A

*Precios apr j a bio sin previo aviso.

Sin mds guedamos & sus Sedenes.

MONICA LOERA
VENTAS

HESIOENCIAL INDUSTRIAL DEPORTIVA INSTITUCIONAL
RURAL

ilustracion 4.12 Cotizacion de la instalacion de la malla ciclonica. Fuente: Mallamex

Una vez aceptado la colocacién del enmallado, el proveedor procedié a colocar la
delimitacion de acuerdo a las condiciones establecidas en el presupuesto del servicio.

En la ilustracion 4.13 se aprecia al proveedor instalando los postes para la sujecion de la

malla entre el almacén de producto terminado y la entrada principal del personal.

ilustracion 4.13 Instalacion de la malla ciclénica. Fuente: elaboracion Propia.
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4.3 Generar el procedimiento de almacén en lo que respecta al punto 8.5.4
(Preservacion) del ISO 9001.

En esta actividad se va siguiendo la secuencia de las actividades previas, debido a que
van enfocadas en mantener los productos en condiciones éptimas para su entrega a los

diferentes clientes y manteniendo la calidad del mismo.

Para poder desarrollar el procedimiento de preservacion de los materiales en el almacén,
primero es necesario analizar la directriz de la norma que se debe de cumplir en el

apartado 8.5.4 (ver anexo 1) la cual nos indica lo siguiente:

“La organizacién debe preservar las salidas durante la produccion y prestacion del

servicio, en la medida necesaria para asegurarse de la conformidad con los requisitos.

NOTA La preservacion puede incluir la identificacién, la manipulacion, el control de la
contaminacion, el embalaje, el almacenamiento, la transmisién de la informacién o el

transporte, y la proteccién.” (Secretaria Central de ISO , 2015).

Una vez entendido los puntos que se deben atacar, es necesario analizar los procesos
gue se ejecutan dentro del almacén, para definir si estan o no cumpliendo con los

requisitos en la norma.

Para ello fue necesario caminar los procesos involucrados en la preservacion de los

materiales iniciando por la Identificacion de los materiales.
Identificacion.

Para acreditar el primer punto la empresa cuenta con un sistema de lotificacion interna,
la cual se encuentra registrada en el procedimiento de trazabilidad (P.8.5.2) de Inyectech.
La identificacion se lleva a cabo por medio de una etiqueta, la cual contiene los siguientes

datos:

e Fecha de recepcion.
e Cadigo del item.
e Descripcion.

e Proveedor.
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e Cantidad del empaque.
e Cantidad del lote.

En la ilustracion 4.14 se aprecia el ejemplo de una identificacion de 1 nUmero de parte de

materia prima. r_lli_'l—i“'l““r—-

3-G72022-MP141

AUCIOAD | N/A
ASA PLASTICA  [iTEM: MP14L
oo | HENIMMIN
GRUPO

llustracion 4.14 Identificacion de materia prima. Fuente: Inyectech mexicana.

Cabe mencionar que el mismo proceso de identificacion se aplica para el material de

producto terminado.
Almacenamiento.

En lo que respecta al almacenamiento, en Inyectech se tiene dividido en 3 areas, materia
prima, producto en proceso y Producto terminado. En cada area se tienen diferentes

condiciones de resguardo, las cuales se describen a continuacion:
Materia prima: Debera ser almacenado en el area rotulada MATERIAS PRIMAS.

La materia prima sera acomodada sobre tarimas de madera, (a excepcion de los quimicos
y las tintas), manteniendo su empaque original y siendo ubicados en los diferentes
espacios del rack.

e Las tintas, seran resguardadas en una gaveta dentro de la oficina de almacén.
e Los quimicos, seran resguardados en la parte exterior de la nave en el area de

quimicos bajo llave.

Producto en proceso: Debera ser almacenado en el area rotulada WIP, dentro de las
areas delimitadas, cuidando que el producto de 04 L se mantenga en tarimas de madera.
El producto debe de mantenerse en las mismas condiciones con las que son liberadas

por el departamento de calidad.
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Producto terminado: Debera ser almacenado en el area rotulada PRODUCTO
TERMINADO, dentro de las areas delimitadas, manteniendo las condiciones fisicas con

las que el area de calidad libera el producto.

Notal. Las cubetas de 19 L que son empaquetados en estibas de 12 y en tarima, se

procedera a colocar en doble estiba, con el fin de optimizar los espacios disponibles.

Nota 2. En el caso de que se generé algun dafio por manipulacion y/o el departamento
de calidad determiné su reacondicionamiento, derivado del mismo previo a la entrega al
cliente. Se procedera a realizar la operacion para regresar el producto a sus condiciones
Optimas.

Dado que los productos que se reciben dentro del almacén, son previamente liberados
por el area de calidad, el trabajo del departamento se resume en mantener los productos
en las condiciones recibidas, manteniéndolas hasta la entrega al cliente interno y/o final.

Una vez que los procesos que se llevan a cabo dentro de la manipulaciéon de los
materiales, se plasmaran dentro del formato de procedimientos prestablecido por
Inyectech.

A continuacion, en la ilustracién 4.15 se muestran los encabezados estandarizados para

la creacion de un procedimiento.

) CODIGO:
Titulo 8

Revisidn # 0

HISTORIAL DEL DOCUMENTO

Paginas
afectadas
0 Todas Emisién

Fecha Revision Originador del cambio Naturaleza del cambio

ELABORO: FECHA DE EMISION: REVISO: FECHA DE REVISION: ‘ PAGINA: ‘

ilustracion 4. 15 Encabezados de la elaboracion de un procedimiento. Fuente: Inyectech mexicana.
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4.4 Seguimiento a los estandares de limpieza en las areas de almaceén.

El siguiente paso es dar el seguimiento oportuno a los estdndares de limpieza del area
de almacén. Para ello es necesario realizar 3 actividades para dar el cumplimiento al

punto 4.4

1. Actualizar el estandar de limpieza.
2. Asignar el area de los utensilios de limpieza.

3. Revision de la actividad en los almacenes.

La actualizacién del estandar de limpieza es derivada de las delimitaciones generadas
en los 3 almacenes, (MP, WIP, PT). Por lo que se tiene que modificar el layout por el

propuesto anteriormente.

En la ilustracion 4.16 se aprecia el estandar de limpieza actual de los almacenes.

No. de control Fi7l4
No. Revision Flew. 1

INYECT Estdndar de orden y limpieza por drea Faohs de revisian] 20T

Paginas Tdel

5 | Area | Almacen

Seasiones para ordenar! impiat

B
[=)
= = = L]
L H y Responsables
=1 - é H IJ - Hombre Womins
4 | 4 i 03 [
| - - | o
n

)

Indicacién: Para indicar el Srea ala que pertenecs cadauna de los puntos alimpiar , asi coma el responsable de la realizacian se deja el numera del Srea que corresponde entre paréntesis

Frecuencia
Diario | Semanal | Mensual

no. Area a limpiar Estandar Herramienta Accién Turno

*Escoba
Limpio y libre de polvo sin “Recogedor | Biarrer con unaescobay ooloear |l

1 Piza
llustracion 4.16 Estdndar de orden y limpieza de la planta. Fuente: Inyectech mexicana.

Una vez colocado el layout actualizado de los almacenes se procede a verificar las
actividades previstas en el estandar de limpieza y validar que ala realizarlas cumplan con
el objetivo de mantener las diferentes areas en condiciones 6ptimas, lo anterior debido a

gue el espacio asignado al almacén es el 50% del area total de la planta de Inyectech.
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Como segundo punto para dar el cumplimiento al seguimiento al estandar de limpieza,
se procedié a asignar un area especifica para la Colocacion de los utensilios. Lo anterior
se tuvo que realizar, ya que, al no contar con un area especifica, los instrumentos de
limpieza se extraviaban, por lo que los colaboradores no realizaban las actividades

pertinentes y a su vez no se llevaba el control del mismo.

Como la planta no es de gran tamafio, se decidié colocar solamente un area para la
asignacion de los utensilios. Tomando en cuenta las consideraciones del contador
Rogelio Pifia, se decidio colocarla atras de los racks de materia prima. Una vez definido

el lugar, se procede a delimitar e identificar dicha area.

En la ilustracion 4.17 se aprecia el area asignada para los utensilios de limpieza del area

de almacén.

llustracion 4.17 Area de asignacidn de utensilios de limpieza. Fuente: elaboracién Propia.

En el tercer punto se procede a explicar a los colaboradores del area como ejecutar las
actividades descritas en el estandar de limpieza de cada area, asi como la frecuencia
estipulada en el mismo y los utensilios a utilizar. Ademas, se les explicé el registré que
deben de llevar a cabo cada vez que se realizan las actividades de limpieza y la manera
de ejecutarlo.

Una vez iniciada la actividad de limpieza con los colaboradores, se procede a

inspeccionar de acuerdo a la frecuencia establecida en estandar, las actividades que
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realizan y que sean registradas de manera correcta en el formato de confirmacion

designado por Inyectech.

En la ilustracion 4.18 Se muestra el registro de limpieza utilizado para llevar a cabo la

confirmacion del mismo.

No. de control R7141
= s . . No. Revision Fiew.1
INYEC Confirmacion De Orden Y Limpieza Feohs derenicion | oA
Paginas 1de 1
CarreEiamenie cama ffdica el e dar de fmpie E sup serd &l rgads de i e se havan camplids las acifvidades
»oolocard su Mo, Be nomina on of dres de confirma. Responsables
Hombre Humina
| AREA 1.- Pisos de Pasillos Jose Armande Rome 3
| ITEM 2.- Pisos de Pasillos Juan Carlos Ortega 15
3.- Racks Carlos Arturo Herrera bk
4.- Piso de el area de Racks Antenic Redrigues 254
Martin Eduarde Boisson 223
[ Area | MP MES DICIEMBRE | 22
“Il. 1 2 3 4 5 [ T & k] 10 1n 12 13 14 135 16 17 18 13 20 21 22 23 24 25 26 27 28 23 30 N
2
Tumno
1
2
3
4

llustracion 4.18 Formato de confirmacion de orden y limpieza. Fuente: Inyectech mexicana.

Esta actividad se realizara constantemente hasta el mes de diciembre para dejar
asentado el progreso efectuado en esos meses y contar con el registro para las auditorias

gue necesiten aseverar que dichas actividades se cumplen en los plazos previstos.

44



4.5

(Materia prima, producto en proceso, producto terminado) a las lineas de

Generar las HOE'S para los procesos de surtido de los diferentes materiales

produccion.

En esta actividad se procedio a estandarizar los procesos de surtido del almacén hacia
las lineas de produccion. Como antecedente, se visualiza que no se tiene un proceso de
surtido definido para la entrega de los materiales, esto ocasiona que no se respete la
metodologia de primeras entradas, primeras salidas. Otro aspecto importante es que, al
entregarse los materiales, no se hacen contemplando las cantidades solicitadas

generando variaciones en los inventarios.

Para dar el cumplimiento a la realizacion de esta actividad, primeramente, se proporcioné
por parte del area de calidad el formato de Estandarizado de las hojas de operacion

estandar, de acuerdo al Sistema de gestion de calidad.

En la ilustracién 4.19 se aprecia el formato controlado establecido por la organizacion

para la generacion de hojas de operaciones estandar.

INYECTECH

Hoja de Operacion Estandar
Codigo: R.B.6.1.C F.Emision:
Equipo de seguridad: Area:
Producto:
Modelo:
Aprobo:

Operacidn: [F.Rev: No. Rev. 1

Her i requeridas:

Hoja : 1/1 | Elaboro: Reviso:

Secuencia

Secuencia de la operacién

Fotografia

Simbologia

Puntos a cuidar de la operacion

Posibles defectos

SIMBOLOGIA DE PUNTOS CRITICOS:

REV.

FECHA

DESCRIPCION DEL CAMBIO

HECHA POR:

Revision de calidad para garantizar que el producto

cumple con las especificaciones

Emision del registro

Poner especial atencion a la operacion ya que se puede
poner en riesgo la integridad del operador

Atencion especial en |la operacion y aviso al supervisor
en caso de detectar anomalia

ol

llustracion 4.19 Formato para la creacion de HOE'S. Fuente: Inyectech mexicana.

Para proceder con la elaboracién de la estandarizacion de las actividades de surtido, el
siguiente paso es dar un seguimiento de las actividades que realizan los colaboradores

de almaceén para el correcto surtido de los diferentes materiales suministrados.
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Para ello, fue necesario realizar un diagrama de flujo para determinar las actividades

esenciales y los pasos a seguir.

En la llustracion 4.20 Se muestra el diagrama de flujo detallado del proceso de

surtido de los diferentes almacenes, (MP, WIP, PT). Para movimientos internos.

Recepcion |«
del vale

{

Revisar que todos los
campos del vale se
encuentren completos

Devolverlo al area
para su correccion

Dirigete a la
ubicacién donde se
encuentra el material

]

éCampos
completos?

Valida la descripcion, Verifica que la fecha

el codigo y la del »] de recepcion sea la |4
material con la del més antigua.
vale a surtir

NO

Coloca el material en
el carro de surtido
para su entrega

¥

Entrega el material

éEs el lote
mas antiguo?

Captura el vale en el
¥ archivo de Excel de
entradas y salidas.

v

Recolecta las firmas
de entregado ‘

Guardael valeen la
carpeta asignada

llustracion 4.20 Diagrama de flujo del proceso de surtido de materiales. Fuente: elaboracion Propia.
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Una vez gestionado el flujo correcto para el proceso de surtido, el siguiente punto es
generar la evidencia fotografica de las actividades realizadas de acuerdo a lo establecido
anteriormente. Para ello fue necesario la ayuda de los colaboradores de almacén para

que se ejecute el proceso tal y como se registro.

En la llustracion 4.21, se aprecia parte del proceso de surtido en el almacén de materias

primas.

llustracion 4.21 Colaboradores de Inyectech en el proceso de surtido de MP. Fuente: elaboracion Propia.

Una vez generado las evidencias fotograficas en orden cronoldogico. Como siguiente
punto se procede a registrar las actividades en el formato de la hoja de operacion
estandar, (ilustracion 4.19). En la cual se llenan 6 rubros por cada actividad. Los campos

a cubrir se muestran en la ilustraciéon 4.22

Hoja : 1/1 ‘ Elaboro: Miguel Chavez ‘ Reviso: |Apmbo:

Secuencia|Secuencia de la operacion Fotografia Simbologia| Puntos a cuidar de la operacién Posibles defectos

O ® ® O © ®

ilustracion 4. 22Rubros a llenar para el llenado de la HOE. Fuente: Inyectech mexicana.

1. Secuencia.

En él se coloca el nUmero de actividad a realizar.
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2. Secuencia de la operacion.

Se describe la actividad a realizar en ese punto.

3. Fotografia

Se coloca una ilustracion que describa la actividad a realizar.

4. Simbologia.

Se coloca un simbolo de acuerdo al punto critico a cuidar. (ver ilustracion 4.23)
5. Puntos a cuidar de la operacion.

Se describe si algun punto de la actividad se requiere tener precauciéon a la hora de

ejecutarlo.
6. Posibles defectos.

Se describe la consecuencia de no realizar la actividad de la manera correcta.

SIMBOLOGIA DE PUNTOS CRITICOS:

Revision de calidad para garantizar que el producto cumple con las
especificaciones

Poner especial atencion a la operacion ya que se puede poner en riesgo la
integridad del operador

2 Atencion especial en la operacidn y aviso al supervisor en caso de detectar
-

QO

anomalia

llustracion 4.23 Descripcion de simbologia de puntos criticos. Fuente: Inyectech mexicana.

Tomando en cuenta los puntos mencionados anteriormente, se procede a completar los
campos restantes para terminar la elaboracion de la HOE en el proceso de surtido de

materiales.

Ya concluida la elaboracion de la HOE de surtido de materiales, se procede a dar a
conocer a los colaboradores del almacén para su conocimiento y aplicacion de dichas

actividades, asi como su disponibilidad para futuras consultas.
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4.6 Generar las HOE'S para la recepcion de las materias primas en el almaceén.
Una vez concluido la HOE para el proceso de surtido de materiales dentro de la planta.
El siguiente paso es generar una hoja de operacion estandar para el area de recepcién
de la materia prima. Es importante cumplir con este proceso, ya que de ahi parte la
trazabilidad del producto, (un punto importante que se debe de cumplir en lo que respecta
a la norma ISO 9001 2015).

Como primer punto para crear la HOE, en el proceso de recepcion, se procede a realizar
un mapeo de las actividades que se deben de cumplir para que dicha recepcion sea

exitosa y no genere alguna alteracion en los inventarios y/o en la calidad del producto.

Dentro del mapeo de las actividades de recibo, se procede a caminar el proceso paso a
paso, manteniendo la ayuda del colaborador de almacén y del area de calidad, que

intervienen directamente en el proceso.

Una vez realizada la actividad, se detectaron puntos criticos en la operacion que se deben

de tener presentes, los cuales se presentan a continuacion.

1.- Documentacion completa. (Factura, Orden de compra, Certificado de calidad).
2.- Cantidades que coincidan con la factura.

3.- Alta del producto en el archivo de Excel.

4.- Identificacion de la materia prima. (Lotificacion interna).

5.- Registro del producto en el formato: R8.4.d.

6.- Liberacion de la materia prima, por el departamento de calidad.

En la ilustracidon 4.24 se muestra el formato para liberacion de materia prima R 8.4.d

Codigo
RE4d

Reporte de Inspeccién Recibo eV T

Fecha de Rev. 19/01/31

INYEC |

ALMACEN CALIDAD
Especificacion

Almacenista

N ds Fech: Lot Cantidad Fecha

PROVEEDOR - echa © (Nombre y Descripcion del Material ntids =
Factura | Recepcién. | interno

apellido)

53| wspec | Liberada | Rechazada | Mo contorme (Nombre y

A §
g = § ile | & Cantidad Cant. Cant. No. Material
ilii | 3
]
H 5 Bi apellido)
] 3 B

' Libero
B |4

recibida | nsp. 3743 HEF
A3}

lustracion 4. 24. Formato de Reporte de inspeccion Recibo. (R 8.4.d) Fuente: Inyectech mexicana.
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Una vez considerado los puntos principales en el proceso de recepcion de materia prima,
se procede a realizar un diagrama de flujo del proceso completo, actividades que

realizaran los colaboradores del almacén de Inyectech. En la llustracion 4.25 Se muestra

Revisar las condiciones de
limpieza de la unidad en
donde es transportada la
materia prima. Contactar al
drea de calidad

el proceso de recepcion.

A

Sl éSe encuentra NO
en condiciones
aceptables?
A\ Revisar que la
Recepcion de O.C, documentacién se
Factura, certificado »| encuentre completa.
de calidad (0.C, Factura,
Certificado de calidad).

Notificar al jefe

Descargar la materia ¢Documentos
prima del transporte completos? inmediato.
‘ a -
Cotejar la cantidad NO 1
recibida con la factura. éCantidades .
exactas? Fin
Dar de alta el material en Imprimir los lotes Interno

v

el archivo de Excel de
materia prima.

de la materia prima.

v
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Pega cada uno de los

a

lotes en los
bultos/cajas recibidas.

Registra los datos de la
recepcion de materia
prima en formato R 8.4.d

Notifica al éarea de
calidad para su
liberacion.

Localiza el material en
una secciéon del area de
materia prima.

Fin

é¢Material

A

NO

liberado?

llustracion 4. 25. Diagrama de flujo de la recepcion de materia prima. Fuente: elaboracion Propia.

Una vez concluido el diagrama de flujo del proceso de recepcion, el siguiente punto

consiste en tomar evidencia fotogréfica de cada una de las actividades realizadas para

comenzar con la creacion de la HOE, utilizando el formato de la ilustracion 4.19.

A continuacion, se muestran en la ilustracion 4.26 y 4.27, el proceso de recepcion eh

identificacion de la materia prima.

llustracion 4. 26. Descarga de materia prima. (o-ring). Fuente: elaboracion Propia.

51



llustracion 4. 27. Identificacion del lote interno de la materia prima. Fuente: elaboracion Propia.

Ya concluida la evidencia fotogréfica de las actividades, se procede a elaborar la HOE
tomando en cuenta los puntos utilizados en la ilustracion 4.22 para poder llenarlo de

acuerdo al formato establecido por la organizacion.

En la llustracién 4.28 Se aprecia el punto 3 y 4 sobre el proceso de validacion de

documentos y cotejo de cantidades con la factura.

Revisa que el material

. e "
contenga: Factura, Orden de b
&.)mpra, f:emﬁcado de _— = ® i No se libera el material por
3 Calidad. (Si no cuenta con Que los se reciban calidad
algun de los documentos - -

antes mencionados, notificalo
al Tecnico/Supervisor)

Compara la cantidad de
material recibido contra la
4 cantidad de material que
indica la factura del

incidis GRUPO EMPRESARIAL FRANAMEX SA DE CV
proveedor (Debe de coincidir) - AT

Varicacion de inventario

@ La cantidad que se indica en la factura vs
la cantidad del material fisico

CantigadSpmided_Ciave __ Descripeson
10000 J c: 000ATO  ASA FANA PV NORMA-S BCA

llustracion 4.28 Punto 3 y 4 de la HOE del proceso de recepcion de MP. Fuente: elaboracion Propia.

Una vez concluida la elaboracion de la HOE, se procede a difundir el documento con los
colaboradores del &rea de almacén para su conocimiento, aplicacion y consulta del
mismo. Y se explica la importancia de la estandarizacion del proceso de recibo y los
beneficios obtenidos.
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4.7 Generar las HOE'S para los embarques del producto terminado.
Una de las actividades medulares dentro de las operaciones de almacén, se basa en la

carga del producto terminado para su entrega al cliente final.

Realizar esta actividad es fundamental, ya que el no hacerlo con el procedimiento
adecuado tendria un impacto significativo tanto en calidad del producto como en la

entrega completa y a tiempo.

Se debe de destacar que los embarques se realizan de manera diaria, de acuerdo a los
planes previstos por el area de ventas. Estos se realizan tanto dentro del estado de
Aguascalientes, como en estados vecinos como son: Guadalajara, San Luis potosi,

Querétaro, Monterrey, entre otros.

El primer punto a desarrollar para la generacion la estandarizacion del proceso, es
elaborar una lista de las actividades medulares de acuerdo a las necesidades internas de

la organizacion y externas del cliente, las cuales se presentan a continuacion.

1) Revision de las condiciones de limpieza de la unidad a utilizar.

2) Revision del vale de salida enviado por el departamento de ventas.

3) Revision del producto terminado a cargar en la unidad. (condiciones fisicas).

4) Reuvision de las cantidades a cargar en el embarque.

5) Asegurar la carga para que no sufra dafios durante el traslado.

6) Documentacién completa. (Factura, Certificado de calidad, Certificado de

fumigacion de la unidad, OC, vale de salida).

Una vez previstos los puntos criticos a cuidar en la operacion, se procede a generar un
diagrama de flujo para desarrollar el proceso, cuidando los puntos antes mencionados.
Para ello se pide la colaboracion de los colaboradores de almacén encargados de los

embarques para reproducir el proceso.

A continuacion, en la ilustracion 4.29 se muestra el flujo de las actividades empleadas en

el proceso de embarques.
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Revisién y limpieza de la
caja de la unidad a cargar.

\ 4

Recepcion del vale
de salida de pt

Notificar al personal
de calidad para la
carga del producto

. . NO
Validar las cantidades S
las cantidades fisicas ¢Se encuentra
| licitad disponible para
con a? solicitadas la validacion?
por el cliente
NO
¢Cantidades Notificar al departamento
completas? de produccién y ventas
Comenzar la carga Asegurar la carga con Cerrar la unidad vy
del producto a la »| bandas de seguridad y/o »| colocar cincho de
unidad. gatas seguridad
Imprimir vale de
salida
J
\ 4
Recibir de las areas

correspondientes la: OC, | ¢+
Factura, Certificado de calidad.
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NO

é¢Documentacion
completa?

Sl

Entregar el
embarque al cliente
final.

Fin <

llustracion 4.29 Diagrama de flujo del proceso de embarque. Fuente: elaboracion Propia.

Una vez concluido el diagrama de flujo, registrando todas las actividades necesarias para
realizar el embarque se procede a generar la evidencia fotografica de los pasos
mostrados para hacer entendible los pasos a ejecutar durante la operacién y que
cualquier colaborador pueda entenderla.

En las ilustraciones 4.30 y 4.31 se aprecia un ejemplo de un vale salida, (requerimiento
de venta de producto). Y la limpieza de la unidad a ser utilizada para el embarque.

Vel

R8.5.4 xx
Ri25 VALE DE SALIDA DE PRODUCTO TERMINADD | -eision | Fechs de emisidn.
i . 0 27/01/2021 Dona
INYECTECH —
W RLE AN A Fecha de ravisian.
27}01/2021 FACTURA
NOWBRE DEL JUAN LUIS RUVALCABA MACIAS Fouo]
SOLICITANTE:
FECH.‘\ZI
CLENTE PASTICOLORI, S.A.DECV.
No cODIGO DESCRIPCION DEL PRODUCTO UNIDAD | CANTIDAD PRECIO SUBTOTAL
1 PQT206 CUBETA 04 L 653 BLANCA T ROJA B18 PZ 1,000 5 | |
: r |
5 PQTI14 EgaETA 19 L 653 BLANCA T NARANJA 07:30 B RESINA Pz 1000 5
| |
3 f

llustracion 4.30 Ejemplo de un vale de salida de PT. Fuente: Inyectech mexicana.
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llustracion 4.31 Limpieza de la unidad, antes de iniciar la carga. Fuente: Inyectech mexicana.

Una vez que se concreta la evidencia fotografica, se procede a plasmar la informacién

generada en el registro R 8.6.1c para la generacion y control de la HOE.

En la llustracién 4.32 Se muestra el encabezado de y la primera actividad de la hoja de

operacion estandar.

(] H (4
mveCTECH Hoja de Operacion Estandar
Operacion: Carga de qi Codigo: R.8.6.1.C F.Emision: F.Rev: No. Rev. 1
Herramientas requeridas: Equipo de seguridad: Area: é
Patin hidraulico/Carro de Janatosd dad/Cofi Producto: producto terminado
cubetas/Escoba/calculadora gparos.CeStedicadang Varios
Hoja : 1/1 IEIaboro: Miguel Chavez| Reviso: Aprobo:

Secuencia pecuencia de la operaciérl Fotografia Simbologia| Puntos a cuidar de la operacion Posibles defectos

Limpia la caja del camion
por dentro hasta eliminar
particulas que puedan
contaminar el producto

@ Eliminar las particulas que puedan

Contaminacion del producto
comprometer el producto

lustracion 4.32 Primera parte de la creacion de la HOE, de la carga de embarques. Fuente: elaboracion Propia.

Concluida la hoja de operacion, se procede a dar a conocer a los colaboradores del
almacén para su conocimiento, y aplicacién, ademas de la importancia de seguir los

pasos de acuerdo a los pasos mencionados anteriormente.
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4.8 Generar las HOE'S para la manipulacion del area de molienda del Scrap.

La cantidad de material que es desechado por el area de produccion (merma), impacta
directamente sobre el costo de fabricacion y por ende en las utilidades de la organizacion.
Es importante llevar un control de las cantidades que se desechan dia con dia para poder

determinar dicho costo.

Un aspecto importante que se tiene que aclarar es concerniente a que el producto que
se desecha, al ser plastico sin contaminacion adicional, es posible triturarse para ser

posteriormente ser utilizada en las maquinas de inyeccion.

Dentro de las actividades asignadas al area de almacén, compete la de administrar el
area de Scrap. Triturar la merma, para posteriormente ser reutilizada en las areas

competentes.

Para proceder a realizar la HOE, para la manipulacion y proceso del area de Scrap, es
necesario llevar a cabo un analisis de las actividades realizadas para la correcta ejecucion
de dicha operacion. Para ellos se procede a realizar un mapeo de las actividades con la
ayuda de los colaboradores del almacén, que desempefan la operacion de
administracion y procesamiento del Scrap, el cual se mostrara por medio de un diagrama
de flujo para entender la secuencia y poder estandarizar la operacion (ver ilustracion
4.33).

Recepcién del vale
de entrada de Scrap.

—T

Validar el peso del
producto a desechar.

\ 4

Separar el Scrap, de
acuerdo al color del
pigmento.

v
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Preparar la maquina
cortadoray el molino.

Realizar el corte de
las cubetas y tapas
en la cortadora.

]

Colocar las piezas
cortadas en el molino
para su trituracion.

v

Colocar las piezas
cortadas en el molino
para su trituracion.

¥

Al finalizar la molienda,
limpiar las maquinas.

Pesar el
material molido

y

Trasladarlo con el
proveedor externo
para ser paletizado.

éMaquinas
limpias?

llustracion 4.33 Diagrama de flujo del proceso de la manipulacidon del Scrap. Fuente: elaboracion propia.

Analizado el proceso de administracion y procesamiento del Scrap, se detectaron puntos

criticos que se deben de cuidar dentro de la operacion. Los cuales son los siguientes:

1.- Registrar los pesos de entrada al &rea de Scrap y de salida del material molido

para conocer la merma real del producto.

2.-Realizar una correcta separacion de los productos a moler, para no generar

mezclas en la materia a reprocesar y no mantener el color deseado.

3.-Mantener la maquinaria limpia al finalizar el trabajo para evitar la contaminacion

por agentes extrafios (madera, metal, tierra).
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4.9 Muestreo aleatorio en las mediciones de las basculas empleadas para el
surtido de materiales.

Para la elaboracion de esta actividad se contemplo para realizar verificaciones periédicas
en los equipos de medicion utilizados en el proceso de surtido de materiales. Validando
si la cantidad de producto entregado a las lineas de produccién era justo los kilogramos

marcados por dicho instrumento.

Para ejecutar esta parte del proyecto se solicitdé al departamento de calidad los patrones
para poder realizar las comparaciones. Sin embargo, las pesas con las que contaba el

departamento no cumplieron las condiciones necesarias para realizar la actividad.

Lo anterior se derivé a que, de acuerdo a las caracteristicas técnicas de las basculas del
almaceén, los patrones no alcanzan a cubrir el rango de peso de la bascula. Dicho rango
va de los 0.200kg hasta las 2000kg. Esto debido a que la materia prima principal, en este
caso la resina virgen y reciclada, se entrega en proporciones promedio de 500kg a
1300Kkg por surtido.

En la ilustracion 4.34 se aprecia la bascula ubicada en el almacén de materia prima, y en
el que se realizan los pesajes de MP para las entregas a las lineas de produccion.

llustracion 4.34 Bascula Rhino con capacidad de 2 toneladas. Fuente: Inyectech mexicana.
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Al no poder realizar la actividad, se dio a conocer la situacion al Contador Rogelio Pifia
para ver las alternativas que se pueden utilizar. Una de las alternativas fue referente a
realizar la compra de piezas patron para ejecutar la verificacion. Sin embargo, los costos
para adquirir las pesas fueron demasiado elevados, por las caracteristicas de la bascula.

La alternativa mas viable para poder conocer las condiciones en las que se encuentran
las herramientas de medicion, fue el solicitar la realizacién de una calibracion a las

basculas destinadas para el surtido de materiales.

Por lo que se solicito la calibracion de las basculas al proveedor “CIATEQ A.C.” dedicada

entre muchas actividades a la calibracion de equipos de medicion.

El proveedor realiz6 tantas pruebas de excentricidad como las pruebas de repetibilidad,

para asegurar el correcto funcionamiento de los equipos.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12.-Resultados

Una vez concluidas las actividades referentes en el cronograma de actividades,
obtuvimos los siguientes resultados que ayudaron claramente a cumplir con los objetivos

especificos propuestos.

Durante el desarrollo de las primeras 2 actividades, se obtuvo como resultado el nuevo
layout de la distribucion de los almacenes (el cual no existia en Inyectech), teniendo como
resultado la optimizacion los espacios previamente designados por la organizacion,
estandarizandolos de acuerdo a los materiales que se almacenan y cumpliendo con los

lineamientos de la empresa.

En la ilustracion 5.1 Se muestra como resultado el nuevo layout de Inyectech mexicana

enumerando los espacios asignados para los materiales en el almacén.

Mantenimiento

Transformador

llustracion 5.1 Layout actualizado de Inyectech mexicana. Fuente: elaboracion propia.

Una vez realizado la implementacion del layout, el siguiente paso supuso plasmar la

distribucion de manera fisica dentro de la planta con la delimitacion de la misma y cerrar
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todos los accesos, para controlar las entradas y salidas. Lo anterior se ejecuté de acuerdo
a los principios basicos que se rigen en los almacenes. El realizarlo, contribuyo a un
cambio visual dentro de los almacenes, orden y limpieza aunado con un mejor flujo de
materiales y a su vez se generd un mayor control en los mismos, afectando positivamente
el indicador de la confiabilidad en los inventarios.

En lailustracion 5.2 se hace referencia la antes y después de los cambios como resultado

en los 3 almacenes de Inyectech mexicana.

Antes Después
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llustracion 5.2 Delimitacion y acomodo de las diferentes dreas de almacén. Fuente: elaboracion propia.
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La preservacion de los materiales de Inyectech, forma parte crucial dentro de las
actividades realizadas en el proyecto, ya que influy6 directamente en el SGC de Inyectech

mexicana.

El resultado obtenido de la actividad 3 de acuerdo al cronograma de actividades, se
demuestra por medio del procedimiento de preservacion de los materiales, de acuerdo al
apartado 8.4.1 de la Norma ISO 9001 2015.

El procedimiento establecido ayud6 a estandarizar el manejo y resguardo del material
almacenado en planta. Ademas, ayudd a la concientizacion de los colaboradores acerca
del manejo del mismo y las repercusiones de calidad que conlleva el no realizarlo de

acuerdo a lo establecido.

Se impartié una capacitacion a cada uno de los colaboradores para el entendimiento y
la ejecucion del procedimiento, una vez que fue revisado y controlado por el

departamento de calidad de Inyectech.

En la ilustracién 5.3 se aprecia el procedimiento realizado sobre la preservacién de

materiales de Inyectech mexicana.
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COMGO:
INYECTECH Prasarvacion B.5.4

ey isain 80

1.- Objetiva:

Asegurar la cormecta preservacion, manipulacidn e identificacion de los diferentes materiales yio
producto terminado, empleados para la fabricacién del producto.

2.- Alcance:
Para todos los materiales que s& encuentren bajo resguardo de INYECTECH

3.= Procedimiento:

1. Todo material ingresado dentro de INYECTECH deberd ser Identificade y debidamente
lotificado de acuerdo con el procedimients P 8.5.2 (Trazabilidad)
2. De acuerdo con su etapa del proceso, los materiales seran clasificados en 3 tipos.
a. Materia prima: Todo material gue no ha sido ingresado al proceso de fabricacion.

b. Producto en proceso (WIP)k Todo material que se encuentra en proceso de
fabricacidn.

c. Producto terminado: Todo material que concluyd su proceso de fabricacidn.

3. Una vez identificados v liberados de acuerdo con el procedimients P 8.6 (Inspeccidn
proceso), los materiales serin almacenados y preservados de la siguiente manera.

a. Materia prima: Debera ser almacenado en el drea rotulada MATERIAS PRIMAS.

ELABORO: FECHA DE EMISION: REVISG: FECHA DE REVISION: | PAGINA:
Miigual Amgel Chavaz AZ10-2022 Amanda Gonzalkes 15102022 1ded
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CONG0:

B iskin & 0

IN vE:":r;ECH_ Presarvacion B.5.4

La materia prima serd acomodada sobre tarimas de madera, (a excepcidn de los
guimicos v las tintas), manteniendo su empaque original y siendo ubicados en los
diferentes espacios del rack.

Las tintas, serdn resguardadas en una gaveta dentro de la oficina de
almacén.

Los quimicos, seran resguardados en la parte exterior de la nave en el area
de quimicos bajo llave.

b. Producto en proceso: Deberd ser almacenado en el drea rotulada WIP, dentro de
las dreas delimitadas, cuidando que el producto de 04 L =& mantenga en tarimas.

¢. Producto terminado: Deberd ser almacenado en el drea rotulada PRODUCTO
TERMIMNADCO, dentro de las dreas delimitadas, manteniendao las condiciones flsicas
con las que el drea de calidad libera el producto.

Motal. Las cubetas de 19 L que son empaquetados en estibas de 12 y en tarima, se
procedera a colocar en doble estiba, con el fin de optimizar los espacios disponibles.

Mota 2. En el caso de que se generé algun dafio por manipulacion yio el departamento de
calidad determiné su reacondicionamiento, dervado del mismo previo a la enirega al
cliente. Se procedera a realizar la operacidn para regresar el producto a sus condiciones

dptimas.
ELABORO: FECHA DE EMISION: REWISO: FECHA DE REWISION: | PFAGINAC
Miigual Argel Chavaz 12-10-2022 Amarda Gaonzalez 15102022 Zde 3
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COOIGO:

INYECTECH Preservacién 854

Revisidn 4 0

4. Elalmacenamiento de los diferentes tipos de materiales que se manejan en INYECTECH,
seran distribuidos de la siguiente manera como se muestra a continuacion.

Area |Almacén

1 Almacén Materias Prima
2 Almacén de Producto en proceso (WIP)
3 Producto terminado

HISTORIAL DEL DOCUMENTO

Fecha Rovision - :"'"I > Originador cel camblio Naturaieza del cambio

12.10.2022 |0 Todas Miguel Angal Chavez Emision

ELABORO: FECHA DE EMISION: REVISO: FECHA DE REVISION: | PAGINA:
Migue! Angel Chavez 12-10.2022 Amanda Gonzalez 15-10.2022 3de3

llustracion 5.3 Procedimiento de preservacion de almacén. fuente: elaboracion propia.
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Dentro de los lineamientos que se realizaron para mantener el correcto funcionamiento
de los almacenes de Inyectech, se procedio a dar el oportuno seguimiento de orden y

limpieza en las diferentes areas.

Lo anterior se llevd a cabo para garantizar el cumplimiento del procedimiento de
preservacion de los materiales. Ademas, se actualizo el estandar de limpieza de acuerdo
al redisefio de los espacios de almacenaje. Esta actividad tiene sus bases en la
metodologia de las 5°s. Para lo cual se auxili6 de esta herramienta del sistema lean y con
esto el seguimiento se dio de manera constante de acuerdo a la frecuencia establecida
en el estdndar de limpieza. Lo anterior se ve reflejado en las hojas de registro de las
actividades que fueron registrando los colaboradores del area de almacén y su respectiva

verificacion.

En las ilustraciones 5.4 y 5.5 se muestran las revisiones del cumplimiento las actividades
para mantener la limpieza y el orden dentro de las areas del almacén de los meses
Octubre y noviembre.

‘:d . i o No. de control R714 .1
INYECTEC) Confirmacién De Orden Y Limpieza ’L: o Revtsén
Focha de revision 22/05/2023

Paginas 1de1

Instrucciones: Calocar el mumero de noming en el recuadro (de oeuerdo af dia y ef turo)

wno vez gue se hayo lmplado ef dreo correctoment Inidica
supervisor serd el encargodo de confivmar que se hayon g of estonder de Ruplesa. €

cumplido fas actividades y colocard su No. De noming en el drew de confirmo.

AREA 1.~ Pisos de Pasilios
2. Pisos de Pasilios
3.- Racks

?EEEEEEEEEE EREEEE e E,EE.;'EE

Revisd: Edgar Acosta

Elabord: Amanda Gonzalez

llustracion 5.4 Confirmacion del estdndar de limpieza del drea de MP de los meses de octubre y noviembre. Fuente: elaboracion
propia
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| mveereer Confirmacion De Orden Y Limpieza Tathe e et |G

instrucciones: Colocor el numero de noming en el recuadro (de ocuerdo ol dia y el turno) una vez que se hoyo limpiado ef drea correctamente como inidico el estondar de impieza. £)
supervisor serd el encargodo de confirmar que se b lido los octi ¥ colocard su No. De namina en ef drea de confirmo. Sasponsaties

AREA 1.- Pisos de Pasilios

[_mem

AREA PT | MES | oct-22
s 4 2 ’ el . . e o 2 u 14 % » 7 E 1" 3 £ n » 2 n = £ kL » » 23
Turno
IE el %
: g NI X| e
2 | AE
o[ )
S 1%
3 KIQ
3 K
] Lk = = ==
T~ = 3 1~ 1 L
W J) B s 1
§ T 3| ]| Sk T Tl 1 4
SNSER SE B l = AR
Area | PT | MES | nov-22 |
Nn'u 1 7 3 “ 5 6 T L) 9 0 n n 1» 14 15 16 17 13 19 20 n 2 23 24 25 % 27 3 n 30 30
Tume
- . .
" 5 r
: 8 ¥ g 3 <l
2 a%)
S|
A, AN
. 33
‘E = T o [ [T 4 b
™ ™~ A 4 -
I~ g& I~ ] I~ ™~
3 ~ < T~ ™

1| €1abord: Amanda Gonzalez Raviso: Edgar Acosta

llustracion 5.5 Confirmacion del estandar de limpieza del drea de PT de los meses Octubre y Noviembre. Fuente: elaboracion
propia

Uno de los objetivos especificos del presente proyecto radica en la optimizacion de los
flujos en el almacén. Para poder cumplir acertadamente con este punto fue necesario la
estandarizacion de las operaciones del almacén, mediante HOE'S. Ya que, el no tener
control en el flujo de los procesos, generaba problemas con las entregas de los materiales
hacia los diferentes destinos, e impactaba directamente en la veracidad de los
inventarios.

La aplicacion de los estandares influyé en gran medida en las actividades de los
colaboradores, ya que se generd un orden en la secuencia de los surtidos, asi como el
procesamiento adecuado de la materia prima y que todos los materiales fueran librados

oportunamente por el area de calidad, asi como su identificacion.

Otro punto importante es que con la creacion de las hojas de operacion estandar ayudo
a que todos los trabajadores del almacén realizaran las actividades a la par, sin que

generaran errores dentro de cada uno de los procesos.

En la ilustracion 5.6 se aprecia la hoja de operacion estandar para el proceso de

recepcion de materia prima.
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ain
syECTEEH

Hoja de Operacion Estandar

|Herramientas requeridas:

MontacargastTraspaletalComputad

Equipo de seguridad:

| Operacion: Recepcion de Mat{ Codigo: R.861C

F_Emision: |F.Reu:

|No. Rev.0

Area: Almacén

Zapatos de sequridad/CofialCasco

Producto: Materia prima
Modelo: Varios

oraflmpresorafHoja de registro B
Ho'ia = 111 _|[laboro: Miguel Chav

Reviso:

Aprobo:

Secuentuencia de la opera:
Hevisa las

condiciones de la
unidad en la que
se recibe la
1 materia prima, (Si
observas alguna
anomalia

contactar al area

de calidad para su

Fotografia

Descargar la
2 materia prima del
transporte

Revisa que el
material contenga:
Factura, Orden de

Compra,
Certificado de
Calidad. (Si no
cuenta con algun de
los documentos
antes mencionados,
notificalo al
TecnicolSupervisor

Compara la
cantidad de material
recibido contra la
4 cantidad de material
que indica la
factura del
proveedor (Debe de
coincidir)

ntos a cuidar de la o)

Revisar el estado en el
cual se recibe la materia
prima

Posibles defectos

Contaminacién de
la materia prima

No daiar el producto en su
manipulacién.

Material no conforme

Que los documentos se
ib 1

No se libera el
: lid.

L

t I por

La cantidad que se indica en
laf vsla idad del |.

material fisico

Tngresar los datos

del material en el

archivo de excel de
materia prima.

S (APARTADO

“REGISTRO

ENTRADAS

SALIDAS™)
LDixi.

El correcto registro del
material en cada una de las

en eli

celdas

ala HOF
T

Imprime las
etiquetas para la

-[Dirigete a la HOE

del 72022-
ial. (El nd ]
6 de etiq debe |l cacne| = .
de ser igual al =
numero de Bl
cajastbultos) -

Los datos de la etiq
deben de coincidir con el
material fisico

en produccionimala
trazabilidad

Pega las etiquetas
T en cada una de las
cajastbultos

Registra los datos
del material en el
Reporte de
Inspeccion Recibo.

B 84d Unavez
8  irade g

Todo el material se
encuentre identificado

Material sin identificar]

al:lepaltal.nento de
calidad para

der a su

liberacién. [Dirigete

El correcto registro del
material en cada una de las
celdas

Materia prima sin liber3
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Una vez liberado el
at

acomodalo en una
de las secciones

disponibles de rack
de materia prima.

Realizar la operacion con
precaucion

Daio a la materia

prima ylo al personal

SIMBOLOGIA DE PUNTOS CRITICOS:

FECHA

ESCRIPCION DEL C.ﬁMBJ HECHA POR:

Rievizion de calidad para garantizar que &l producto cumple con las

especificaciones

0SMf2022]

Emizion del registro

Miguel Chivez

Foner especial atencion ala operacion ya que se puede poner en
riezgo la inteqridad del operador

Atencion especial en |a operacidn y aviso al supervisor en caso de
detectar anomalia

llustracion 5.6 HOE. proceso de recepcion de materia prima. Fuente: elaboracion propia.

En la ilustracion 5.7 se aprecia la HOE sobre el proceso de surtido de materiales interno.

WYBCTESH

Hoja de Operacion Estandar

F.E |F.Reu:

[Mo_ Reu.i

Dperacion: Sumini: de

Codigo: R.2EIC

Herramientas requeridas:

Equipo de sequridad:

Area: Almacén

ComputadoralTraspaletafhontacar
gaziiales

Zapatos de sequridadfCofia

Producto: Materiaz primas

Modelo: Varios

Reviza los vales
entregados por
parte del Grea de

Hoja - i1 [Iaholo: Iliguel Chiu Reviso: Aprobo:
Secuertuencia de la operad Fotografia imbologintos a cuidar de la operaci Posibles defectos

¥alidar el tipo de material

@

mas antiguo.

1 produccidn. [Deben Yariacion de inventario
a entregar
de contar con la
firma del personal
de calidad]
| =N )
H:‘::::';‘;:'g‘:; la cxcd by W57 Deben de coincidir el
2 P b codigo y la descripeidn del Yariacion de inventario
cantidad del .
- - material
material solicitado.
Dirigete a la
3 ubicacién donde se
encuentra el
material a surtir
Asegurarse de que las
4 descripciénes sean hcion de inventario fperdida de trazab
la descripcién del identicas
vale a surtir
Yerfica que el lote e
5 del material sea el No'deli existiyun lote mas perdida de trazabilidad

viejo al que se entrega
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Emplea las basculas
que se encuentran
ubicadas en el drea
6 de almacén para
surtir la cantidad
exacta que fue
solicitada

Manipular la herramienta de

5 Yariacién de inventario
acuerdo a su proposito

Utiliza un carro ylo
montacargas para
T trasladar el material
al area de
produccién.

Manipular la herramienta de

= Daiio al material ylo al personal
acuerdo a su proposito

d L3 7 e
A

Una vez g. 7t

el material y
validado, asegurate
8 que la persona que
recibio el material
firme el vale de
recibido y coloca tu
firma de entregado.

La firma debe de ser
exclusivo de quien Se pierde la trazabilidad
entregalrecibe el material

Procede a registrar
3 el material en el

archivo de excel del
material entregado

® Capturar el vale en el archivo
H

Yariacion de inventario
de excel correcto

10 Guarda el vale en la Almacenar en la carpeta

Eztraviar los vales consecutivos

carpeta asignada. cormecta
SIMBOLOGIA DE PUNTOS CRITICOS: REY. FECHA PESCRIPCION DEL CAMBII] HECHA FOR:
Fievizion de calidad para garantizar que el producto cumple con laz 0 D Emision del registro Miguel Chiuvez

especificacionss

Paner especial atencion a la operacion ya que se puede poner en
riezgo la integridad del operador
Atencion especial en la operacidn y aviso al supervisor en caso de
detectar anomalia

QPO

llustracion 5.7 HOE, proceso de surtido de materiales. Fuente: elaboracion Propia.

En la ilustracion 5.8 se aprecia la hoja de operacion estandar del proceso de embarques.

a . .z
e B Hoja de Operacion Estandar
Operacion: Carga de embarques Codigo: R36.1C F.Emision: |F.Rev: |No. Rev. 1
Herramientas requeridas: Equipo de seguridad: Area: Almacén
Patin hidraulico/Carro de 5 . Producto: producto terminado
Zapatos de seguridad/Cofia

cubetas/Escobatcaleuladora Modelo: Varios

Hoja : 11| Elaboro: Miguel Chavez Reviso: Aprobo:

ia de la op _ Fotografia Simbologia htos a cuidar de la operad Posibles defectos

Limpia la caja del
camion por dentro hasta
1 eliminar particulas que
puedan contaminar el

producto

@ Eliminar las particulas que
pued. P el
producto

del producy

Revisa el vale de salida
que te proporciona el |uvc —
pervi: de o
digital, para validar el 3
material que se estara |(jf.
cargando en la unidad.
Notifica al departamento
de Calidad sobre la
carga del embarque para
su validacio

L X 54,4 B POBCTD TERERAOG

® ¥Yalidacion en conjunto

- A rga de material incorrec
con el srea de calidad |92 9¢ %
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JUAH LUVS RUVALCABA MACIAS

: PASTICOLOR, $A DECV.
Yalida el tipo de cubeta | _ - ¥alidacion en conjunto I
3 L o e i i @ = I larga de material incorrec
a cargar y el diseno m“‘l“' I - con el area de calidad
PaTib  [lisETa 5L 65 AN mar.nlz;n\w B
JUAN LUIS RUVALCARA MACIAS
PASTICOLORI, 3.4 DE GV,
Yalida el tipo de tapa a ¥alidacidn en conjunto I
4 DESCRICOH DEL PROGUCTD UMD - - larga de material incorrec
cargar § el color. L L con el area de calidad
CuBETA 4 L meuncl T RO BIE I Pz
e
JUAN LUIS RUVALCABA MACIAS
PASTICOLORL $.A. DECV,
5 Yalida la cantidad de DESCRICHH DL PETIOUCTD wanso | cumean) ® ¥alidacidn en conjunto Wariacion de inventario
roducto a cargar con el rea de calidad
P 9 et 1o o L uss e amen 1 mcusn e ez | 100 5]
useTa 1oL e manch T s eesea e | ez | o s
Dependiendo el tipo de
producto a cargar, utiliza (g A s s
3 Revisar las condiciones -
6 las herramientas (pal de 1a herramienta Daio al personal
hidraulico y carro) para |
transportarlo ala unidad |
Dirigete a la ubicacién
donde se encuentra el validar de manera = 2
2ol Material contaminado
7 material a cargar y @ detallada la condicion del e s nalete
revisa las condiciones empaque y 4
del producto.
Revisa las cantidades
por empaque del
material a cargar, y lleva
el conteo del material
hasta llegar a la ca ad
8 de piezas que se sol hacer ! i pterial i al clie
P q
en el embarque. (Por lo
general La cubeta de 19L
se colocan en estibas de
20 pzs y las de 04L en
paquetes de 40)
Procede a realizar la < o o -
9 e By e A Cuidar la manipulacion del Daio de producto
mgedio d: Uansponte producto {Daio al personal
Transporta el carro con = -
2 & Manipulacion de las 2
el material hacia el . Daiio de producto
10 . - herramientas con -
camion donde sera e iDano al personal
cargado precaucién
Comienza a cargar el A
material al camién (si el < > 51
1 A < Cuidar la manipulacion del =
material no va en tarima, Daiio del empaque

colocalo de manera
consecutiva)

73

producto




12

Una vez terminado de
cargar la cubeta, realiza
la misma operacién al
cargar la tapa. Yalida las
cantidades (deben de

coincidir a las I
cantidades determinadas
por el vale)

Manipulacién de las
herramientas con
precaucién

Daio de producto
{Daiio al personal

13

Al terminar la carga del
material, procede a
colocar bandas de
seguridad y/o Gatas

dentro del camién para

mantener el producto
fijo.

Colocarlas correctamente

Daiio del producto

14

Cierra el camién una vez
terminado el embarque 4

Colocar los seguros de
las puertas

Daiio del producto

15

Espera de los
departamentos
correspondientes la
documentacion para el
embarque. Certificado
de calidad, Factura, ¥ale
de Salida, Orden de
compra(si
aplica).Certificado de
fumigacidn (si aplica),
Carta porte (si aplica)

Revisar que se encuentren
los documentos
COMPLETOS

cliente no recibe el mate!

SIMBOLOGIA DE PUNTOS CRITICOS:

REY.

FECHA ISCRIPCIDN DE|

L CAMJ HECHA POR:

Revision de calidad para garantizar que el producto cumple con las
especificaciones

201zozz

Emision del registro

Miguel Chivez

Poner especial atencion a la operacidn ya que se puede poner enriesgo la

inlegridad del operador

OS]

Atencion especial en la operacion y aviso al supervisor en caso de detectar

anomalia

llustracion 5.8 HOE. proceso de embarques. Fuente: elaboracion propia.

En la ilustracién 5.9 se aprecia la elaboracion del proceso de manipulacion de Scrap.

Hoja de Operacidn Estandar

Operacion: proceso de scrap

Codigo: R36.1C

F.Emision: |F.Reu: [No. Rev. 1

Herramientas requeridas:
Maquina cortadoratMolino

Equipo de ridad:

Area: Almacén

Zapatos de sequridadilentesftappones
auditivosfguantestrespirador

Producto: proceso del scrap

Modelo: Varios

Hoja : 111 _| Elaboro: Miguel Chivez

Reviso:

Aprobo:

Secuengecuencia de la operacid

Colocar la pieza a cortar
con las 2 manos en

1 direccion haacia la
sierra
4 cortes en el
2 material a moler, hasta

obtener pequeiios
cuadros.

Simbologia Puntos a cuidar de la operaciér] _Posibles defectos

los brazos sep
en todo momento

A M

Daio al personal

La maquina puede

Los cortes deben de ser chicos -
danarse
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¥erifica que el molino se
encuentre en
condiciones de uso § verificar la limpieza del molino —
> 2 %y v % K Contaminacion de
3 libre de contaminacion antes de realizar cualquier >
= material
por mezcla de otro color molienda
diferente al que sevaa
moler
Colocar las piezas
4 cortadas dentro de la A No saturar el molino de material | Bloqueo del molino.
boda del molino.
Colocar el material
5 molido dentro del (,/) Colocar el material molido de Contaminacion de
supersaco asignado de acuerdo al color asignado material

acuerdo al color.

Pesar el material una
6 vez concluido la
molienda

A Tarar la bascula de acuerdo ala

5 ¥araicion en el peso.
tarima y super saco

Generar un vale de
7 ingreso al almacén por

:{] coincidir la cantidad fisica con la
la cantidad descrita

- Yaraicidn de inventario.
registrada en el vale.

SIMBOLOGIA DE PUNTOS CRITICOS: REY. FECHA ESCRIFCION DEL CAMB| HECHA FOR:

Fievision de calidad para garantizar que &l producto cumple con las
especificaciones
Foner especial atencion ala operacian ya que se puede poner en riesqa la
inteqridad del operador
Atencion especial en la operacion y awiso al sUpervisor en caso de detectar
anomalia

i 20112022 Emision del registro Miguel Chivez

S 4(S

llustracion 5.9 HOE, proceso de manipulacion de Scrap. Fuente: elaboracion propia.

La capacitacion del personal sobre la estandarizacion de los diferentes procesos del
almacén, fue de mucha ayuda. La capacitacibn de los métodos mas eficientes y la
comprension de los mismo, generd una mejor evoluciébn en el cumplimiento de los
objetivos especificos. Se generd una lista de asistencia como evidencia del flujo de
informacion a los colaboradores del almacén, la cual fue entregada al area de Recursos

humanos.

En lailustracion 5.10 se aprecia la lista de asistencia generada en la capacitacion acerca

de la estandarizacion de los procesos por medio de las hojas de operacion estandar.
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llustracion 5.10 Lista de asistencia de la capacitacion de las HOE's de almacén. Fuente: elaboracion propia.
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Dentro de los objetivos especificos para dar cumplimiento al correcto funcionamiento del
almaceén de Inyectech mexicana, destaca el alcanzar el 95% de la veracidad en general.
Cada una de las actividades realizadas en el presente proyecto ayud6 a cumplir con dicho
objetivo y a su vez superarlo por 3 puntos porcentuales.

El poder cumplir con el indicador principal que mide la confianza de la existencia de los
materiales que se almacenan, ayuda a estabilizar las operaciones en las demés areas y
a poder disminuir los stocks de seguridad, generando a su vez inventarios mas sanos y

estables.

Para poder medir este métrico, se valid de las auditorias mensuales que se realizan por
el departamento de finanzas de la empresa. Se tomaron en cuenta los resultados
obtenidos en un rango de 6 meses, en donde la auditoria se realiz6 en un 100% de las
existencias de los 3 almacenes incluyendo los resultados obtenidos en los meses de

septiembre a noviembre, tiempo en el que se implemento el proyecto.

En la ilustracion 5.11 se aprecia el comportamiento de los resultados las auditorias
mensuales del control de inventarios de Inyectech mexicana, antes y durante la ejecucion

del proyecto en cuestion.

Confiabilidad del almacen

Veracidad de los almacenes

100%
98%

Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Moviembre

llustracion 5.11 Comportamiento de la veracidad de los inventarios de Inyectech. Fuente: Inyectech mexicana.
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Dentro de los resultados obtenidos en lo que corresponde al asegurar la fiabilidad de las
basculas en el almacén, se puede confirmar que se cumplio, debido a que las basculas
fueron valoradas y calibradas por un proveedor externo, debido a que no se contaron con

las herramientas necesarias para ejecutarlo de manera interna.

En la ilustracion 5.12 se muestra los certificados de calibracion emitidos por el proveedor
CIATEQ.

GOBIERNO DE
"’ MEXICO @“’"A‘” o A | -

"CERTIFICADO DE CALIBRACION™

[ T —
== f —1 —
- : =T = [ = |
Nt | -
A -4\ ema .~
ie et o .
& ez

llustracion 5.12 Certificados de calibracion de las basculas de almacén. Fuente: CIATEQ.

Una observacion realizada al contador Rogelio Pifia fue el tipo de basculas empleadas
para el surtido de materiales. Si bien las basculas utilizadas son para capacidades de 1
y 2 toneladas, de acuerdo a las cantidades de materia prima surtida. Se tiene que tomar
en cuenta que también se surte material en cantidades pequefias, como los pigmentos y
bobinas. De acuerdo a las especificaciones de la bascula el peso minimo es de
200gramos por lo que el emplear esas basculas puede generar pequefias variaciones y

ser acumuladas de acuerdo a la frecuencia de surtido, por lo que se hace la
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recomendacion de adquirir una bascula con capacidades menores y que tenga el alcance

de realizar pesajes de menor capacidad.

En la tabla 5.1 se aprecia el cumplimiento de los objetivos propuestos de acuerdo con las

actividades realizadas en el presente proyecto.

Objetivo propuesto

Lograr la veracidad de la informacion de los

materiales en los almacenes en un

porcentaje del 95%.

‘ Resultado esperado.

El comportamiento de las auditorias
mensuales demostré que en el mes de
octubre y noviembre se alcanz6 la
veracidad a un 95% y 98%
respectivamente

Asegurar las Optimas condiciones de los
materiales resguardados en el almacén.

Se generd un procedimiento para la
manipulacion de los materiales del
almacén. Ademas, se realiz0 la
capacitacion a los colaboradores y se dio
seguimiento mediante estandares de
limpieza.

Asegurar la fiabilidad de la informacién
emitida por los equipos de medicion en el
almacén.

No se logré realizar la actividad como se
tenia prevista. Sin embargo, se solicitd
una calibracion de las basculas
empleadas para el surtido de materiales
y se hicieron observaciones a los
encargados del almacén sobre mejorar
las condiciones de las entregas.

Optimizacion de los flujos en el almacén
tanto de materiales como de los recursos
humanos

Se analizaron las 4 principales
actividades del almaceén, se
estandarizaron y se generaron hojas de
operacion estandar para cada una de
ellas. Ademas, se capacito al personal y
se le dio el seguimiento puntual para su
correcta ejecucion.

Tabla 5.1 Andlisis del cumplimiento de los objetivos especificos. Fuente: elaboracion propia.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13.-Conclusiones del proyecto.

En conclusién, la estandarizacion de los procesos en el departamento de Inyectech
mexicana, supuso un beneficio indiscutible a nivel organizacion, ya que como bien se
menciond dentro del documento, este entra en una parte medular de los flujos de

materiales y en el control de los mismos.

La elaboracion de las actividades se vio afectadas desde la distribucion en la planta, como
su acomodo, para mejorar los flujos de almacenaje y resguardo. El concluir las primeras
actividades significo por si solo un aumento en la entrega de materia prima y carga de
embarques por el facil acceso a los mismos. Lo anterior se trabajé mediante los principios

basicos de funcionamiento de los almacenes.

Concluido la primera parte de las actividades, dio pie a la elaboracién del procedimiento
de preservacion, cuyo objetivo fue el de asegurar el resguardo y manipulacién del
producto durante su proceso de transformacion. El mantener los lineamientos descritos
y aplicarlos de manera oportuna, contribuyé no solo al cumplimiento de la norma en
cuestibn documental si no, a reducir los retrabajos en el departamento por mala
manipulacion y por ende el poder dar cumplimiento a actividades designadas por el

encargado del almacén.

Como tercer punto, se debe de resaltar los beneficios obtenidos por el analisis y la
restructuracion de los procesos del almacén mediante las hojas de operacion estandar,
contribuy6 a un mejor entendimiento de las actividades a realizar y que cualquier persona

pueda desempenfarlas sin generar errores en la actividad.

El punto mas importante que se debe de rescatar es el del indicador del almacén,
correspondiente a la veracidad de los inventarios, ya que el subir el indicador a un 98%
de confiabilidad mejoré la estabilidad en la entrega de los productos a los diferentes
clientes, asi como el no generar paros de linea por falta de materiales y a su vez, ayud6

al departamento de finanzas a realizar con mejor precision sus estados financieros.
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Se debe de aclarar que, de las actividades planteadas dentro del cronograma, se tuvo la
limitante con la validacién de los equipos de medicion, lo anterior se deriva al tipo de
basculas que se manejan en Inyectech. Al ser basculas con capacidades mayores a 2
toneladas, las herramientas para realizar los muestreos periddicos y confirmar su
calibracion, se requieren ser de capacidades similares. Por lo que los costos de
adquisicion de las piezas patron son demasiado elevados al igual que su proceso de
calibracion. Por lo que la organizacion opto por realizar las calibraciones anuales, las

cuales tienen un nivel de confianza aceptable.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS A DESARROLLAR

14.-Competencias desarrolladas y/o aplicadas

1.-Disefié el layout del almacén considerando la optimizacion de los espacios

establecidos, manteniendo el orden y limpieza de acuerdo a la metodologia 5°s.

2.-Gestioné de manera eficiente los recursos humanos del departamento de almacén

para hacer més eficiente el desarrollo de sus actividades.

3.-Optimicé los flujos de surtido de los materiales hacia las lineas de produccién.

4.-Estableci los lineamientos de para la preservacion mediante un procedimiento de los

materiales apegandome a la norma ISO 9001 2015.

5.-Capacité a los colaboradores del almacén de acuerdo a los procedimientos

establecidos durante el proyecto.

6.-Implementé hojas de operacion estandar en los procesos de recepcion de materia
prima, suministro de material a las lineas de produccién, proceso de embarques y de

manipulacion de Scrap. Para generar un mejor control en los procesos de almacén.

7.-Apligué los principios basicos de los almacenes para asegurar los materiales que se

resguardan en la empresa.

8.-Disefié formatos aplicables para el cumplimiento del SGC de la empresa, los cuales

fueron auditados por un auditor externo en una auditoria de diagnéstico.
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CAPITULO 9: ANEXOS.

Anexo 1. Norma internacional ISO 9001 2015.

NORMA ISO 9001
INTERNACIONAL

Quinta edicion
- = 20150915
Traduccién oficial
Official translation

Traduction officielle

Sistemas de gestion de la calidad —
Requisitos

Quuality management systems — Requiréments

Systé de agement de lo gualitd — Exigences

Publicado por la Secretaria Central de ISO en Ginebea, Suiza, como
traduccion oficial en espaiiol avalada por el Grupo de Trabajo Spanish
Transfation Tusk Force (STTF), que ha certificado la conformidad en
redacidn con kas versiones inglesa y francesa.

Cuando la propiedad de un cliente o de un proveedor externo se pierda, deteriore o de algiin otro modo
se considere inadecuada para su uso, la organizacidn debe informar de esto al cliente o proveedor
externo v conservar la informacidén documentada sobre lo ocurrido.

NOTA La propiedad de un cliente o de un proveedor externo puede incluir materiales, componentes,
herramientas v equipos, instalaciones, propiedad intelectual v datos personales.

8.5.4 Preservacion

La organizacidn debe preservar las salidas durante la produccidn y prestacidn del servicio, en la medida
necesaria para asegurarse de la conformidad con los reguisitos.

NOTA La preservacion puede incluir la identificacion, la manipulacidn, el control de la contaminacidn, el
embalaje, el almacenamiento, la transmisidn de la informacidn o el transporte, v la proteccidn.
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Anexo 2. Carta de aceptacion para realizacion de residencias profesionales

@

INYECTECH

ME X I C ANA

Inyectech Mexicana, S.A. de C.V.

Jests Maria, Aguascalientes a 15 de agosto de 2022

A quien corresponda
PRESENTE

Por medio de la presente Inyectech Mexicana, S.A. de C.V. hago de su conocimiento que
hemos aceptado a el alumno Miguel Angel Chavez Herniandez estudiante del Instituto
Tecnolégico de Pabellén de Arteaga de la carrera de Ingenierfa Industrial Mixta, el cual
desarrollara su proyecto de residencias por nombre “Implementacién de procedimientos
para la estandarizacién de los procesos en almacén y su cumplimiento en el Sistema de
Gestion de Calidad” durante el periodo Agosto-Diciembre del presente afio.

Sin mas por el momento le mando un cordial saludo.

Andrés Bernardo Rebollosa Rios

Gerente de Contraloria

INYECTECH MEXICANA, SA. DEC\V

Av. Muebleros 236 -A  Parque Industrial Chichimeco Jesas Maria, Aguascalientes. C.P 20916 TEL.(449) 9636193
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Anexo 3. Carta de autorizacién para la realizacion de proyecto de residencias
profesionales

Formato para Carta de [Presentacion vy | Codigo: TecNM-AC-PO-004-03
| Agradecimiento de Residencias Profesionales por |

competencias. Revnslén 0
| Referencia a la Norma ISO 9001:2015 7.5.1

| Pagina: 1 de 1

Departamento: GESTION TEC. Y VINC.
No. de Oficio:

ASUNTO: PRESENTACION DEL ESTUDIANTE
Y AGRADECIMIENTO

PABELLON DE ARTEAGA, AGUASCALIENTES 16 DE AGOSTO 2022

CP. ROGELIO PINA MEDINA

INYECTECH MEXICANA S.A DE C.V ‘
CONTADOR DE COSTOS Y ENCARGADO DE ALMACEN
PRESENTE:

El Instituto Tecnolégico de pabellén de Arteaga, tiene a bien presentar a sus finas atenciones a C. CHAVEZ
HERNANDEZ MIGUEL ANGEL, con numero de control A191050600 de la Ing. Industrial Modalidad Mixta, quien
desea desarrollar en ese organismo el proyecto de Residencias Profesionales, denominado “Implementacion de
procedimientos para la estandarizacion de los procesos en almacén y su cumplimiento en el Sistema de
Gestion de Calidad.” cubriendo un total de 500 horas, en un periodo de cuatro a seis meses.

Es importante hacer de su conocimiento que todos los estudiantes que se encuentran inscritos en esta institucion
cuentan con un seguro de contra accidentes personales con la empresa THONA Seguros S.A. de C.V., seguin poliza
AP-TEC-031-03 e inscripcion en el IMSS.

Asi mismo, hacemos patente nuestro sincero agradecimiento por su buena disposicion y colaberacion para que
nuestros estudiantes, aun estando en proceso de formacion, desarrollen un proyecto de trabajo profesional, donde
puedan aplicar el conocimiento y el trabajo en el campo de accién en el que se desenvolveran como futuros
profesionistas.

Al vernos favorecidos con su participacion en nuestro objetivo, sélo nos resta manifestarle la seguridad de nuestra
mas atenta y distinguida consideracion.

[ ek

@ EDUCACION | @.zwie
ATENTAMENTE:

Excelencio en Educacién Tecnolbgica [NSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEACA
"Tierra Siempre Fernl”

-
: DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGCA
¥ VINCULACION

/

JULISE NE COSME CASTORENA )
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

TecNM-AC-PO-004-03 Rev. 0
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