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3. Resumen

Los procesos de ensambles de componentes dependen a cada empresa, con el fin se

realizar mas ensambles.
Todas con diferentes categorias.

La capacidad de produccidon base genera a la delimitacion de todos los recursos que se
necesitan. Una vez que el personal se va capacitando y se va adhiriendo a las

necesidades sin que sea controlado va adiestrandose en mejor proceso.

El desarrollo de productos requiere de estrategias definidas y detalladas, con ello nos
brindara los mejores resultados y siempre poniendo sobre todas sus metas y plazos

alcanzados.

Analisis, implementacion, integracion, mantenimiento, y soporte podrian apoyarnos para
llevar a cabo una linea automatizada en volumenes de produccién, teniendo en cuenta

la verificacion de infraestructuras.

Un programa en que se controla la produccion de lineas de ensambles es una

herramienta que se adhiere a las necesidades importantes.
Sus objetivos es plantear actividades logrando la mayor parte de informacion.

Los cddigos de barra nos facilitan la documentacion y el registro en tiempo real desde el

primer contacto en secuencia de toda la planeacion.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES

5. Introduccién

En las industrias no es novedad que buscan hacer mas con menos. Actualmente se
busca una alta competitividad entre empresas, puesto que dentro de nuestra rama se

generan altas ventas automotrices.

Con ello se busca evitar desperdicios de materias primas como de producto terminado,
lo cual se ve reflejado en las pérdidas econdmicas, y del mismo modo en la
insatisfaccion del cliente, perdiendo asi credibilidad en sus productos (calidad,

confianza, etc.).

Las diferentes compafias pelean por una posicion Lean Manufactury, s qué quiere decir
eso? Una mejora continua y una correcta optimizacion en los procesos que nos ayudan
a eliminar cualquier tipo de residuo, dandoles ningun valor proporcional al trabajo que

se esta realizando.

Defectos, movimientos, esperas, inventario, sobreproduccion, son algunos de los
factores que las empresas buscan eliminar para el correcto funcionamiento de mejoras

en la calidad y el flujo de tiempo constante.

Dentro de las principales causas que nos pueden perjudicar es la falta de
adiestramiento, la falta de automatizacion de procesos, la falta de mantenimiento

preventivo y correctivo de la maquinaria.

En SIMEPA SA. De CV. Se ensamblan cantidades grandes de productos que pueden
alterar el buen funcionamiento de la linea de produccién, que son con algunos con los
que vamos a estar trabajando. Los procesos que realizamos necesitan de un registro
exacto que nos den confiabilidad, crear érdenes de produccion que contengan

componentes correctos, que la materia prima sea la adecuada y no englobe defectos.

Como finalidad apoyarnos con un MSP (plan maestro de produccién) para la capacidad

de cada proceso, asi como estar al pie de la demanda de la empresa.



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

residente
SIMEPA SA de CV.

Es una empresa 100% mexicana cuya especialidad es la fabricacion y ensamble de
juntas para motores a diésel y gasolina. Legalmente fue constituida el 29 de agosto del

afo 2005 en la ciudad de Aguascalientes.

FRACO es una marca lider en el mercado colombiano de donde es originaria con una
participacion de 70% y su presencia a nivel internacional en 13 paises del mundo con
plantas de produccion ademas de Colombia también en Venezuela y ahora en México
(Ver figura 2.1y 2.1.0)

Figura 2.1 Planta de produccién; Parque Industrial San Francisco de los Romo, Ags.
México
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JUNTAS

Figura 2.1.0 Planta de produccién; Colombia.

Es ubicada en circuito Japén #118, Parque industrial, San Francisco de los Romo,

Aguascalientes, México. (Ver figura 2.1.1)
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Figura 2.1.1 Ubicacion de SIMEPA SA DE CV

Cuya comercializacion se efectua a través de su marca FRACO, el objetivo es alcanzar
una cobertura adecuada a las necesidades del mercado que se convierta en una
alternativa eficaz en el momento de la toma de decisiones de talleres, refaccionarias,

rectificadoras, y del consumidor final.

Desde 1965 la marca FRACO se constituye como uno de los principales proveedores
de juntas para motor a gasolina de las plantas de ensamble de automodviles RENAULT,
para su mercado de reposicion y en vehiculo pesado para motores NAVISTAR Y
CATERPILLA.

Debido a su exigente sistema de calidad, seleccion de materia prima, analisis de
laboratorio, pruebas de campo, disponibilidad de producto, entrega oportuna y un gran
equipo humano, la marca FRACO cuenta con los siguientes certificados: 1SO 9001;
2008.

VISION: SIMEPA SA DE CV incrementara su presencia y participacion en el mercado
mexicano proyectando un crecimiento tan que, en un horizonte de cinco afos se
participe en el 5% del mercado de juntas; el crecimiento se sustentara sobre la alta

tecnologia y la diversificacion de productos.

La calidad percibida por el usuario sera la plataforma que organizara beneficios para los

trabajadores, accionistas, canales de comercializacién y comunidad en general.

MISION: SIMEPA SA DE CV es una empresa del sector automotriz, fundamentada en la
calidad de sus productos, que trabaja continuamente para mantener un lugar estacado
en el sector mediante la capacitacién y motivacion del personal, el mejoramiento
continuo de procesos y productos y la continua comunicacion con clientes y
proveedores, con el propésito de garantizar su permanencia, generando beneficios y

desarrollo a través del tiempo.

La planta de San Francisco de los Romo en su ultimo afio debido al incrementos de
ventas, y su extensa cartera de productos nuevos han tenido cambios de ampliacion lo

que nos ha permitido crecer el numero de personal, nueva maquinaria y mas



herramientas en cada una de las lineas que nos favorecen la produccion diaria.
SIMEPA todavia esta en procesos de algunos cambios, y en proceso de LAY OUT

permanente con los movimientos que se han realizado.

En el ano 2022 fue cuando la empresa se dio un cambio de expansion y fue asi cuando

el personal fue tomando puestos a los diferentes cargos de SIMEPA. (Ver organigrama
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Figura 2.1.2 Organigrama de SIMEPA SA DE CV
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SIMEPA cuenta con 55 personas aproximadamente integradas en el personal operativo

y administrativo.

El desarrollo continuo de programas de actualizacion tecnoldgico alcanza un alto grado
de integracion e implementacion de nuevos procesos y materiales; por lo que las ventas
se han extendido en los ultimos afios hasta la fecha de hoy, con la finalidad de una

mayor productividad dentro de los limites de ensamblados.

Anteriormente solamente se contaba con 6 lineas de produccién (3 con maquinariay 3
manuales) ahora se cuenta con 6 lineas con maquinaria y 7 manuales, es claro que los
procesos se han ampliado, la produccion, el stock de anaqueles, las urgencias, las

prioridades, los registros deben de ser mas rigurosos y mas estrictos.

Dentro de mi proyecto que se realizara en area de ensamble se pretende abarcar
diferentes puntos que se han analizado... mas planeacién en lineas sobre la produccion
y la estratificacion de tareas, crear programas software que nos auxilien en medir la
productividad, gestionar la demanda de los productos en tiempo y forma, manejar y

controlar adecuadamente la materia prima dentro del almacén.

Actualmente algunos de los principales clientes activos y con mayores compras al afio

son:

Refaccionaria Mario Garcia, Refaccionaria Avalos, Big auto, Refaccionaria Arboledas,
VEGE de México.



/. Problemas a resolver, priorizandolos

Actualmente en SIMEPA SA de C.V, existen problemas que nos demoran la produccion,
nos hacen ser mas propensos a cometer errores, propician accidentes, y finalmente
repercuten en los procesos operativos dando impacto a lo negativo a la compania y

finalmente al producto final.

A continuacién, se dan a conocer los problemas a resolver priorizandolas por el tipo de

necesidad.

1. Control de las actividades de produccion en el area de ensamble.
2. Perdida de informacion en productos en ensambile.

3. Falta de stock de materiales.

7. Justificacion

La presente investigacion se enfoca a las problematicas que tiene el area de produccion
como se mencionaron en el punto anterior, por cual la empresa SIMEPA S.A. DE C.V.

busca da solucion en base a control de la actividad de produccion.

Razon de la importancia de este proyecto es implementar mejoras y acciones
correctivas que nos permitira ofrecer una mejor calidad mediante procesos, una base
de datos en el programa de apoyo de la planta que nos automatice los procesos de
registro, reactivando y acelerando el tiempo y asi reduciendo los tiempos de demora

hacia el producto final y finalmente hacia el cliente.



8. Objetivos (General y especificos)

Objetivo General

Mejorar la estructura de la base de datos en el programa del area de ensamble y con

esto tener mayor informacion de registros de los productos dentro de los procesos.

Objetivos especificos

Crear cbdigos de barras para 6rdenes y lineas de produccion.
Controlar y gestionar el producto que entra a las lineas de ensamble.

Crear base de datos con accesos rapidos, ayudas visuales de informacion.

> Dh -

Crear reportes de trabajos diarios que sustenten la productividad.



CAPIiTULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco teérico (Fundamentos tedricos)

Sistemas de control de inventarios

Un sistema de control nos ayuda a tener bienes, stock y hacer seguimientos en las

compras. La organizacion es el resultado de todo el esfuerzo que realiza la empresa.

Existen herramientas que nos ayudan a que la gestién favorezca en los inventarios
como: codigos de barra, imagenes, listas de verificacidon que nos ayudan a conocer

nuestro almacén en base a las compras y ventas.

Ademas, un sistema de inventarios puede tener toda la informacion que necesitariamos

para analizar los componentes hacia afos anteriores y poder analizar movimientos.

El registro de entradas y salidas nos puede ayudar a generar registros e informes mas

exactos y ajustables a la base de datos.

El inventario es fundamental para cualquier empresa, todas las organizaciones deben
de implementarlo. Esto nos evitara retrasos en los pedidos que nos estropeen la

materia prima o componentes por un tiempo prolongado.
¢, Cuales son los componentes para un buen proceso de inventarios?

Tener en cuenta los objetivos, las decisiones que hacer con ellos y saber que cuentas
con personal y sistemas que nos ayudan a proteger la informacion del inventario, entre

otros aspectos.

Las politicas. Se deben tener en cuenta aspectos como las cantidades de almacenes y
localizaciones, que hacer en caso de escasez o aumentos de proveedores a nivel

operacional.

Planes y normas. Aqui entran todos los procedimientos que aseguran el cuidado con la
mercancia. Tener en cuenta las acciones de largo, mediano y corto plazo, y que

temporadas son las de mayor y menor venta, etc.



Sistemas y procedimientos

Todo lo que favorezca al control de entradas y salidas. Asi como contar con analisis y

registros que adaptan las exigencias de cada empresa.
¢, Qué tipos de sistemas de inventarios existen?

Método ABC, Método PEPS, método EOQ, método UEPS, conteo ciclico, método del

precio moderado.

El modelo de control de inventario se entiende por las existencias de un almacén
mientras tanto, gestion de inventarios lleva movimientos de mercancias a través de

cadenas de suministro.

Garcia, V. (2022, 26 octubre). ;Qué es un sistema de control de inventarios? Kizeo
Forms.

https://www.kizeo-forms.com/es-lat/que-es-un-sistema-de-control-de-inventarios/#

Rodriguez, J. (2023, 19 julio). Control de inventarios: definicién, importancia y sistemas.

https://blog.hubspot.es/sales/que-es-control-de-inventarios.

SafetyCulture. (2023, 25 julio). Control de inventarios: definicion, tipos y métodos |
SafetyCulture.

https://safetyculture.com/es/temas/manejo-de-inventario/control-de-inventarios/


https://www.kizeo-forms.com/es-lat/que-es-un-sistema-de-control-de-inventarios/
https://safetyculture.com/es/temas/manejo-de-inventario/control-de-inventarios/

Sistemas de comunicacion

Un sistema de comunicacion se debe a diferentes canales y cddigos determinados. Asi

como el mensaje que transmite el receptor y la salida del emisor.
El principal objetivo es trasladar el mensaje con éxito para derivar diferentes funciones.
Las funciones son informar, trasmitir datos, y con conocimientos.

e \erbal: este grupo se utiliza cuando se incluye el lenguaje de gestos.

e Presencial o no presencial: En este caso se distingue si el emisor y el receptor
estan en el mismo lugar. Tales como las llamadas y los mensajes.

e Unidireccional o multidireccional: Son todos los mensajes que tienen como fin
comunicar. Se necesitan interacciones o respuestas de algun tipo de emisor o

receptor, practicamente cualquier comunicacion.

Llamas, J. (2022, 24 noviembre). Sistemas de comunicacion. Economipedia.

https://economipedia.com/definiciones/sistemas-de-comunicacion.htm
Sistemas de produccion

El sistema de produccién da el seguimiento a través de 3 secciones que nos ayudan a

supervisar:

Entrada de factores de produccién/input: que es la entrada de materiales, materia prima

o componentes que se distribuyen con base a las necesidades.

Proceso de transformacion: donde entran los factores para convertirlos en productos

terminados, asi favoreciendo las dependencias de cada producto.
Salida de productos; asi mismo cuando salen los bienes y servicios terminados.

Con esto se busca que realicen la mayor parte de productos, con menor costo, tratando
también la materia prima, costos y equipos que consumen materiales, asi como

energias.



Dentro de los diferentes sistemas de produccion existen también categorias y métodos,
en base a todo esto, se combinan elementos en los que tenemos que distinguir como
manera de apoyo a los ensambles. Los sistemas de produccion nos apoyan a
suministrar materia prima, incluyendo al personal, maquinaria, problemas técnicos y

dando soporte a la manufactura.
Recomendaciones:

Realizar analisis FODA: es importante para que los elementos o factores no puedan

perjudicar.

Investigaciones del entorno, crear objetivos claros y congruentes para llevar a cabo las

metas dentro del periodo asignado.
Control y manifestaciones de opinién para evaluar las personas.

Existen tipos de sistemas de produccién que son creados con el fin de cada area y sus
actividades, dirigidos a crear objetivos para que la empresa crezca, y genere

necesidades de produccion:
Sistema de produccion continua:

Es un funcionamiento en el que los productos fluyen en un constante cambio de
procesos, de modo que no existen pausas. Y no existe algun cambio de tiempo de

manera continua (con el menos tiempo posible).

Es utilizado para fabricar, o procesar materiales sin interrupciones como el modelo T de

Ford cuando instalo una planta de produccion en serie.

De tal modo tiene beneficios que nos permite dejar a productos sin estar en constantes
cambios, nos facilitan la supervision detalladamente, altas cantidades de productividad,
nos permite tener mas disponibilidad de operarios, etc. entre mas ventajas que

podriamos adquirir con su ritmo.

No dejando de lado las desventajas que también tiene como:



No existen piezas unicas por lo que los productos que se crean son en serie y todos
llevan las mismas caracteristicas, deben de tener gran capacidad de almacenaje, por lo

gue mas piezas se fabrican al momento y no pueden ser vendidos de inmediato.
Sistemas de produccién por masa

Es una versién un poco mas evolucionada dentro de la produccion continua, solo que

funcionan con centenares.

Todos los productos se caracterizan por generar una alta rotacién de productos en el

mercado.

Una cosa si es que la automatizacion esta muy aplicada dentro de cada proceso, es
conocida por producir cientos de productos idénticos. Todos los componentes suelen

ser de un montaje individual, también por tener un alto flujo de materiales.

Un ejemplo de este sistema es el ensamblado de vehiculos en cadena, por sus formas

de producto; también las industrias que fabrican medicamentos.

La finalidad de este sistema es que reduzcan costos, y aumentar la productividad,

acelerar el tiempo de entrega, y mejorar la calidad de los productos.

Sistemas de produccién por trabajo

Este sistema se caracteriza por tener su propio proceso de transformacién, y no siguen
un flujo estructural. Es después de recibir un pedido, lo aplican ya que esta sujeto a

pedidos y se necesitaran formas de planificacion e incidencias que puedan pasar.

Cada empresa tiene una actividad, plantilla o simplemente un volumen propio. El

mercado es el mas importante puesto que se supone a una inversién poco a poco.

Antes de que el comprador de su conformidad, la empresa hace hacer mediante un
informe el costo, materiales, tiempos y posibles riesgos a los que estaria sujeto. Asi

habria contrataciones flexibles y con buenos estandares.



Sistemas de produccion por lotes

Este tipo de sistema prevé una mano de obra estandar y una salida en cantidades por
lotes. Una forma de poder estandarizar la produccion en empresas que no son muy
grande y su perdida podria afectar mucho. Permite ser flexibles en el limite de su

mercancia, compartiendo lotes similares, pero a la vez siendo diferentes a otros lotes.

Se emplea cuando se emplean en grandes cantidades para poder cambiarlo a la forma

continua.

Pérez, A. (2022, 3 agosto). Sistemas de produccién: sus 4 tipos principales. OBS
Business School.
https://www.obsbusiness.school/blog/sistemas-de-produccion-sus-4-tipos-princip

ales

Sandra, & Sandra. (2023). Sistemas de produccion. SDI.
https://sdindustrial.com.mx/blog/sistemas-de-produccion/

Quiroa, M. (2022). Sistema de produccion. Economipedia.

Los tipos de sistemas de produccién industrial y sus caracteristicas. (2023, 31 agosto).
Retos en Supply Chain | Blog sobre Supply Chain de EAE Business School
Barcelona.
https://retos-operaciones-logistica.eae.es/tipos-de-sistemas-de-produccion-indust
rial-y-sus-caracteristicas/#:~:text=Los%20sistemas%20de%20producci%C3%B3
n%20son,servicio%20dedicado%20a%20la%20venta.

Operaciones de proceso

Para procesos de ensambles de componentes hay que tomar en cuenta que hay
mismos procesos, pero diferentes operaciones dependen a la empresa, el fin de

ensamblar mas componentes.



Realizar clasificaciones de operaciones, nos proporcionan informaciéon de manufactura,

con eso nos pueden apoyar a generar opciones de mejora.
Existen 3 categorias de operaciones

1. Operaciones de formato.
2. Operaciones para mejorar propiedades.

3. Operaciones de procesado de superficies.

Capacidad de produccién

Todos los productos que una empresa es aptan para generar delimitaciones por todos
los recursos que se necesitan, es decir los equipos de proteccion, la maquinaria y el
personal. De acuerdo con las capacidades de cada proceso que se va empleando se
nombran habilidades para generar productos sin defectos. Cada vez que el personal se
va capacitando y se va adhiriendo a las necesidades, sin que este sea controlado va

adiestrandose en mejorar los procesos por naturaleza.
Optimizar los procesos de ensambles.

La optimizacién de las lineas de ensambles se refleja también con la productividad,

ahorro de tiempo y costos de produccion, ademas de aumentar los niveles de calidad.
e Revisar los productos a ensamblar, disefiando un layout eficaz

Dependiendo de qué productos estariamos adentrando en las lineas, seria elegir un
sistema de produccion mas apegado a los procesos, si estaremos ensamblando en

volumenes, oh por lotes (si es muy poco).

Si el trabajo es facil de manipular, y no es mucho, podriamos implementar celdas de
trabajo, o tratdndose de trabajos que fueran en serie, oh producto completo, en serie,

sub-ensamble.



Gieicom. (s. f.). ¢Coémo optimizar las lineas de ensamble?

https://blog.gieicom.com/como-optimizar-las-lineas-de-ensamble

Plan Maestro de produccion

¢Qué es un MSP? Es un plan con todas las tareas asignadas, desde principio a fin.
Empieza por analizar el producto, desde cada parte del proceso, y ademas de eso,
analizando todos los recursos necesarios para llevarlo a cabo, tomando en cuenta el
periodo o lapso a producir. Se basa en tomar la demanda real de la empresa y la

cantidad provisional de ella a producir.

Para hacer que esto funcione debemos de tomar en cuenta las necesidades de los
clientes, tomar en cuenta los niveles de capacidad de la produccion, analizar las
existencias de nuestro inventario mas reciente y por ultimo ajustarnos a los planes

segun las estrategias.

SafetyCulture. (2023, 22 agosto). Plan maestro de produccion: una guia completa |
SafetyCulture.
https://safetyculture.com/es/temas/plan-maestro-de-produccion/#:~:text=%C2%BFQu%
C3%A9%20es%20un%20que%20es,producir%20en%20un%20plazo%20espec%C3%
ADfico.

Los resultados de este plan deben de ser detalladamente en cada uno de sus pasos,
encontrar objetivos que garanticen que todos los puntos importantes estaran a la altura
de los limites del cero defectos, oh decir un cumplimiento del 100%.

Esto beneficia en la gestion de las operaciones... reducir los tiempos perdidos,
aumentar la produccion, y con eso dejar libres espacios que pueden ser aprovechados

para otros procesos.


https://safetyculture.com/es/temas/plan-maestro-de-produccion/#:~:text=%C2%BFQu%C3%A9%20es%20un%20que%20es,producir%20en%20un%20plazo%20espec%C3%ADfico
https://safetyculture.com/es/temas/plan-maestro-de-produccion/#:~:text=%C2%BFQu%C3%A9%20es%20un%20que%20es,producir%20en%20un%20plazo%20espec%C3%ADfico
https://safetyculture.com/es/temas/plan-maestro-de-produccion/#:~:text=%C2%BFQu%C3%A9%20es%20un%20que%20es,producir%20en%20un%20plazo%20espec%C3%ADfico

Relacionado a la programacion se puede realizar formatos que nos favorezcan en la
gestion de horarios, y asi poder implementar el mas viable para la empresa. Hay
muchos mas factores en los que se puede integrar tanto cantidades, listas de

productos, programacion de capacidades de control en lineas de produccion.

Optimizar las operaciones también nos facilita el innovar, ademas de hacer que el

crecimiento salga a flote de los clientes y la rentabilidad de los tiempos de entrega.

Lean manufacturing nos ensefa a reunir diferentes puntos importantes para calcular los

inventarios, asi como los pedidos de los clientes y a satisfacer las necesidades:

e Capacidades de la productividad
e Prondsticos de la demanda

e Costos de produccién

e Costos de inventarios

e Inventarios actuales principio a fin.

e Plazos de entrega a proveedores.

Plan maestro de produccion: ;Qué es y como elaborarlo? - BINd ERP. (s. f.). My Blog.

https://bind.com.mx/blog/manufactura-y-produccion/que-es-plan-maestro-produccion

Orden de produccion

Las érdenes de produccidon son el conjunto de informes que nos apoyan a registrar u
gestionar los productos que se pretenden integrar a las lineas de produccién, con el fin

de llevar un control de materia prima que esta disponible.

La demanda de cada producto se puede producir en cualquier momento, pero puede

cambar depende a cada movimiento que la empresa este dependiendo.



Durante el proceso se analizan causan que pueden fomentar en los procesos para que

los resultados sean los correctos, cada avance o retraso repercutiran en la produccion.

Los beneficios de este formato es la planificacion y el control de la produccion, asi

reduciendo los costes de puedan alterar el servicio y la calidad.

La optimalizacion de la cadena de transformacion que sea través de las 6rdenes de
produccion; la planificacion de los componentes para mantener activos nuestros
proveedores; la productividad en base a la eficiencia y eficacia, para la mejora del

servicio al cliente.

La optimizacion de maquinas, selladoras, tuneles de produccion ademas de

mantenimiento preventivo para planificar los recursos de forma considerada.

Vidueira, M. E. S. (2023). Objetivo y beneficios del control de érdenes de produccion.

Ekon. https://www.ekon.es/blog/objetivo-y-beneficios-control-ordenes-produccion/

Ordenes de produccién: ;Qué son y qué empresas las utilizan? (2023).
www.conekta.com.
https://www.conekta.com/blog/ordenes-de-produccion#:~:text=de%20ser%20nec
esario.-,%C2%BFQu%C3%A9%20es%20una%20orden%20de %20producci%C3

%B3n%3F,productos%20manufacturados%20para%20el%20consumo.

¢ Qué es una linea de ensamble?

Es un proceso de manufactura o fabricaciéon de un producto, o bien estaciones de
trabajo que van en secuencia. Cada una de las personas que integran una linea de
produccion va agregando y acoplando piezas para ir armando el disefio hasta llegar al

producto terminado.

Las lineas de ensamblaje se utilizan para el armado de piezas mas rapido y con menor

riesgo para los trabajadores.


https://www.ekon.es/blog/objetivo-y-beneficios-control-ordenes-produccion/

Hoy en dia existen sistemas de transferencia de componentes o partes de materiales
donde hacen uso de las tecnologias y algoritmos que los hace autdbnomos, estando
sujetos al disefo, ejecucion, control y precision a los procesos de trabajo para obtener

la mayor parte de acuerdos en las especificaciones de los productos.

La produccion puede ser realizada en todas las diferentes areas de la empresa en
distintas maquinarias, sin embargo, los avances que todas las actividades realizan
deben de tener intervenciones humanas de diferentes formas, ya sea de formas

parciales o totales.

El desarrollo de productos requiere de estrategias definidas y detalladas, con ello nos
brindara los mejores resultados y siempre poniendo sobre todo sus metas y plazos

alcanzados.

Por ello, cuando tenemos establecidas las necesidades se busca alcanzar y mejorarlas,
asi los resultados seran reflejados y la produccion se podra a la marcha de proyectar la
calidad y garantizar los resultados. La llegada de nuevas lineas nos facilitaria el trabajo

industrial.

Andlisis, implementacion, Integracion, Mantenimiento y Soporte podrian apoyarnos para
llevar a cabo una linea automatizada en volumenes de produccién, teniendo en cuenta

la verificacion de infraestructuras.

Tech, N., & Tech, N. (2021, 10 octubre). ;Como optimizar tu linea de ensamblaje?: 7
consejos clave - NC Tech. NC Tech.

https://nctech.com.mx/blog/iot-industrial/linea-de-ensamblaje/

Yuridia, & Yuridia. (2022). Linea de produccion. SDI.

https://sdindustrial.com.mx/blog/linea-de-produccion/



CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Cronograma de actividades

Debido a los puntos importantes a tratar se fue haciendo un analisis de los cambios que
han surgido, y como serian reflejados ante las transacciones que se han implementado

y como se irian mejorando.

Debido al acumulo de trabajo se posponian llenados y documentacién importante que

podria ayudar a los procesos y asi formar parte de la completa organizacién.

A continuacion, se presentara el cronograma que se ejecutara. (Ver tabla 4.1)

4.1 Actividades relacionadas con la organizacion en lineas de produccion ensamble.

Identificar problematicas y puntos a tratar por
prioridad.

Pedir apoyo a diferentes areas para la mejora
del programa Ensamble.

Identificar soluciones.

Mejoras en el programa de trabajo.

Ejecutar mejoras en puestos de trabajo.
4.2 Actividades relacionadas con la pérdida de informacién en productos.

Planear estrategias de mejora. |
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Identificar problematicas.

Mejoras en el programa de trabajo.

Mejoras en las ordenes de produccion.

Realizar cédigos de barra fisicos para el
escaneo de ordenes de produccion.

Mejoras en el programa de trabajo.

Realizar diagrama de Ishikawa.

4.3 Actividades relacionadas con el retardo de las tareas reunidas.

Explorar y conocer el programa del area de
ensamble.

Identificar problematicas.

Programacién de actividades diarias, mensuales
(rastreo frecuente).

Mejoras en el programa de trabajo.

Tabla 4.1 Cronograma de actividades Agosto-diciembre 2023
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4.1 Actividades relacionadas con la organizacion en lineas de produccion
ensamble.

En el area de ensamble tenemos un programa donde se controla la produccion de las
lineas de ensamble. Con mi aportacién sobre el proyecto y junto con el departamento

de sistemas se realiz6é un analisis sobre que herramienta se podria adherir al programa.

Se agrego un apartado de ensamble que tiene como objetivo plantear las actividades

en tiempo real asi logrando la organizacién en prioridades.

Cuando se aproximan importaciones se envia a ensamble una traduccion oh INVOICE
de este se realiza un formato llamado URGENCIAS donde practicamente se establecen

prioridades en componentes que es lo mismo para productos terminados.

Se creo una base de datos donde se sube archivo a pestafia y se controlan las ordenes
de produccién urgentes, desde en qué momento (fecha y hora) se mandé a juntar a
almacén, quien la junto (nombre de la persona), cual la linea de produccién se
encuentra y se reflejan graficamente para que sea una ayuda visual. Qué orden de
produccion tiene cada linea y cuantas ordenes en cantidad para que sea apoyo y asi

favorecer a no saturar el trabajo en una sola linea.

El objetivo de esa actividad es el saber plantear las actividades dentro de las lineas de
produccion. Siempre va a haber urgencias dentro de las diferentes areas de acuerdo a
los cargos, puesto que es importante como organizar cada una de las lineas de
produccion en cuanto a los materiales y a las prioridades que requieren los clientes.

Es necesario tener conocimientos de procesos productivos al estar en funcion de

deduccion a las demandas.



La elaboracion las eficiente, precisa y fiable para cada uno de los responsables del area

de ensamble.

Para esto, tomé herramientas de gestion de la produccion I, adquiri apoyo del area de
sistemas TICS con la finalidad de poder llevar los efectos deseado a un programa
software donde se innovaron nuevas herramientas de uso cotidiano para la produccién,
y lo mas importante llevar registros reales de las entradas y salidas de materia prima

componente, a producto terminado.

v lIdentificar problematicas.

e Normalmente las lineas de produccion siempre trabajan con productos urgentes
usualmente estando por debajo de la demanda del cliente por lo que las satura
de trabajo.

e Cuando se llegan embarques o importaciones, contienen productos urgentes por
lo cual saturan un poco mas las lineas de produccion

e EIl jefe de area requiere de los avances de produccion frecuentemente para ver

planes futuros en caso de atrasos, como horas extras, etc.

v Actividades relacionadas con la mejora continua
Se implemento una herramienta en el programa base del area de ensamble en donde
se tomé por finalidad tener el conocimiento de los productos terminados y estar al tanto
de la produccion urgente de lineas y obtener de ello un reporte de la productividad de

cada una de ellas.

4.2 _Actividades relacionadas con la pérdida de informacién en productos.

En este apartado entraran todas las herramientas que nos ayudaran a que todas las
ordenes de produccion sean reunidas en tiempo y forma. De tal manera que todos los
productos urgentes estén completos y ademas de eso, tengamos registros exactos de

las entregas de materia prima, con esto obtendremos los movimientos, dia, hora, que



administrador fue quien la imprimid, a quien se le asigno, y que linea de produccion
tendra en produccion el producto. Todo esto posible con el departamento de sistemas y

con el diagnostico del proyecto del residente.

Cuando se impriman las 6rdenes de produccion y se registren en automatico tendremos
mayores detalles de ellas y asi reducir el tiempo en la busqueda. Primeramente, se

anexo un cédigo de barra en las ordenes de produccion con la numeracion consecutiva.
Después con mi aporte, el departamento de sistemas se implemento

un apartado en el programa de produccion ensamble, donde se disefidé una barra de
codigos que practicamente nos facilita la documentacion y el registro de las ordenes de
produccion en tiempo real desde el primero contacto con los auxiliares de almacén

hasta la entrega de linea sin perder la secuencia de organizacion.
Se utilizo un scanner para poder realizar el proyecto.

Una vez disefada y agregada al programa, se agregaron pestanas que nos ayudan a
tenerla como acceso directo sin tener la necesidad de abrir pestafias anexas y tardar al

personal en la etapa del revisado.

En automatico despliega un apartado donde refleja el cddigo del producto, una foto
representativa, la existencia del producto en el almacén de despachos, y la opcién de

“asignar”. Se obtienes datos reales y se resguardan hasta tenerla de regreso reunida.

También ser realizaron codigos de barra personalizados a los nombres de los auxiliares
de almaceén y codigos de barra con las lineas de produccién para tener acceso rapido y

disminuir el tiempo de registro.

Apartado de observaciones, y finalmente se registra desde el primer movimiento, hasta
la ultima etapa de ser entregado y asignado en linea sin que se nos pueda pasar y

perder la secuencia del material.



4.3 Actividades relacionadas con el retardo de las tareas reunidas.

En este apartado entraran algunas herramientas que nos podrian agilizar el juntar
componentes en el area de almacén para que las 6rdenes de produccion estén en
tiempo y forma en lineas de ensamble. El agilizar pasos para obtenerlo en menor
tiempo, anticipar el trabajo para realizar ensambles antes de que el stock de ventas
baje y asi, disminuir las urgencias de los clientes en lineas de ensamble.

Se tomaron herramientas de gestion de la produccion |, identificacion de habilidades
como el manejo y control de software de aplicaciones enfocadas al planeamiento de

materiales y un plan de produccion.

En propuesta de mejora de 4.4 actividad relacionadas con la perdida de informacion en
productos, nos facilit6 mucho la mejora en retardo de tareas reunidas puesto que la
mejora del programa software nos dio facilidad en cuanto a la informacién y registros, y
a su vez el tiempo en que se juntan las ordenes, quiere decir que se lleva un mayor

control en cuanto la busqueda y nos ayudo a reducir tiempos de espera.

En este apartado me involucre en la gestidén de la produccién |, en cuanto la planeacion
y administraciéon de la capacidad de produccion y herramientas para calcular la
capacidad de produccion, el cdmo obtener la produccion semana tras semana vy el
segmento de los productos urgentes dentro del area de ensamble.

Se mejoro la estructura de la base de datos.

Todas las ordenes de produccidén se imprimen de acuerdo con las ventas producidas a

3 meses, anteriormente se utilizaba una pestafia de Excel formulado.

Se implemento un apartado llamado ventas que practicamente estad amoldado a ser

intervenido por los productos segun su familia y también por el tiempo en que se desea



sacar la produccion. No solo eso, también contiene varias herramientas que nos
permiten saber si tenemos la materia prima completa, si ese componente es realizado y
si esta disefiado por el area de produccion para que este sea ensamblado en tiempo y

en forma.

También contiene apartados donde nos permiten conocer si los componentes se
aproximan en llegada de las importaciones en llegar a la planta, en que importaciones,
fecha de llegada, y cuanta cantidad se estima a llegar (esto con ayuda del

departamento de embarques).



CAPIiTULO 5: RESULTADOS

Actividades relacionadas con la organizacion en lineas de produccion ensamble.

12. Resultados

Dentro del programa, se encuentra un apartado “ensamble”. (Ver figura 5.0)

e 4 I -.f“/
-y Q N

Inventario Juegos Crdenss Ensamble

Figura 5.0 Pestanas de ensamble.

Entramos al apartado de importaciones y seleccionamos la factura de embarque en la

cual vallamos a trabajar. (Ver figura 5.1.0)
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Figura 5.1.0 seleccionar factura.

En importaciones ensamble, colocamos de manera manual el nombre de la factura

(factura que anotaremos en la orden de produccion). (Ver figura 5.1.1)

Después abrir archivo.

B =

Factura / Importacin [ Terminadas Importacion Ensamble . .
Abrir Archivo Procesar B Guardar

P3-230927134 w P5-230927134

Title 1 Title 2 Title 3 Title 4

Figura 5.1.1 recuadro de ejemplo.

Nos envia a los archivos de computadora y seleccionamos. (Ver figura 5.1.2)
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Buscar en: |i Descargas V| ¥ P -
xlsx I@ Reoyos.xlsy
% s £ TRAD. FRACO EXAD0553-554.xlsx
Elementos re. . XI5 £3) TROQUELES xlsx

@ URGEMCIAS AITECKFP2023042 revisadas.xlsx
@ URGEMCIAS FRACO EXA 00321 REVISADAS.x|sx
I@ URGEMCIAS OSVAT 2205336.xsx

Escritorio xg URGENCIAS PS NOV.2023 revisadas.
tlsx I@ Ventas 2022 § transferencia.xlsx
I@ Ventas AGO22-AG023 x5 xlsx

I

Documentos MAL Compl.XL5K

slitaclonlsx
.
Este equipo
ﬁ Nombre de archive: |URGEN::1A5 PS NOV, 2023 revisadas. xlsx | [ Abrir ]
Red Archivos de tipo: |Ex::e| . | Cancelar

Figura 5.1.2 seleccionar archivo de urgencias importacion.

Ejemplo de plantilla urgencias de importaciones. (Ver tabla 4.2)

Color rojo: urgentes, color amarillo: media prioridad, blanco: no urgente.
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LB-3038450-1 MEX-3062023 |14 GUARDAR
RB-2655400 0 VEX-2640045 |118 39 100 100
RB-2661960 1 V8X-2640011 |355 494 300 | GUARDAR
RB-2661980 5,078 |OSX-2640017 |301 767 1,000 | GUARDAR
RB-2661990 179 VEX-2640017 151 1391 520 | GUARDAR
RB-2661990 VSX-2640017 |151 480 | GUARDAR
400 400
[0___[08% 2640045 [4____Jnull | 100
300
RB-6061970 VSX-6040035 GUARDAR
L3 RB-6064080 #N/D [VSX-5040190 |62 208 200 200
RS-1162400 117 0O8X-1140062 |149 156 400 | GUARDAR
117 0O8X-1140062 |149 156 100 | GUARDAR
1,083 |MIX-2682070 |223 723 500 | GUARDAR
1,083 |MIX-2682070 |223 723 100 | GUARDAR
MIX-2682070 |223 723 500 | GUARDAR
MIX-2682070 |223 723 100 | GUARDAR
200/100
1,200 | FSX/900G
200/100
1,200 | FSX/900G
TS-2669850 MIX-2682072-1 |104 161 1,000 | GUARDAR
Ry TS-3068980 &7 MIX-3082065-1 |80 66 560 | GUARDAR
T5-3068990 &7 MIX-3082065-1 |80 66 40 | GUARDAR

Tabla 4.2 Tabla ejemplo de plantilla urgencias.

Abre el archivo y oprimir en procesar (ver tabla 4.3)
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Factura / Importacion [ Terminadas Importacion Ensamble . — o - B s
Abrir Archivo rocesar uardar
[ | ]
. P5-230927134 e !P5-23092?134
1 2 3 4 5
LB-3038450-1 MEX-3062023 1000.0 GUARDAR
RB-2655400 WSX-2640045 100.0 100.0
RB-2661960 WSX-2640011 300.0 GUARDAR
RB-2661980 O5X-2640017 1000.0 GUARDAR
RB-2661990 WSX-2640017 520.0 GUARDAR
RB-2661990 WSX-2640017 480.0 GUARDAR
RB-2662720 O5X-2640045 400.0 400.0 1.0
RB-2662720 O5X-2640045 100.0 100.0 1.0
RB-2664760 WSX-2640041 260.0 3000 1.0
RB-2664760 WSX-2640041 40.0 1.0
RB-6061970 WSX-6040035 50.0 GUARDAR
RB-6064080 WS5X-6040190 200.0 200.0
RS-1162400 O5X-1140062 400.0 GUARDAR
RS-1162400 OSX-1140062 100.0 GUARDAR
T5-2653610 MIX-2682070 500.0 GUARDAR
TS-2653610 MIX-2682070 100.0 GUARDAR
T5-2659630 MIX-2682070 500.0 GUARDAR
T5-2659630 MIX-2682070 100.0 GUARDAR
T5-2664740 MIX-2662076 1200.0 200/100 FSX/900G 1.0
T5-2664750 MIX-2662076 1200.0 200/100 F5X/900G 1.0
T5-2669850 MIX-2682072-1 1000.0 GUARDAR
T5-3068990 MIX-3082065-1 560.0 GUARDAR
T5-3068990 MIX-3082065-1 40.0 GUARDAR
T5-2664740 F5X-2662076 100.0 1.0

Tabla 4.3 pestafia inicial de subir archivo a plataforma.

Aparece ventana de confirmacion de factura (ver figura 5.1.3)

g ¢Eslafactura P5-230927134 |a correcta?

=2 Advertencia: 5i no es la factura correcta, se debera cargar el archive de las urgencias nuevamente.

;Desea continuar?

Figura 5.1.3 ventana de confirmacion.
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Posteriormente se guardan urgencias.

@ Urgencias Guardadas

Se muestra pestafia de urgencias.

Donde se muestran los productos que llevaran unicamente una prioridad urgente (color

rojo). (Ver figura 5.1.4)

Factura / Importacién [ Terminadas Importacion Ensamble . E— Q . B —_—
Abrir Archivo rOCESar uardar
P5-230927134 | |P5-230927134
Producto Cantidad Guardar Cbservaciones
me_m 1000 0
VSX-2640045 100 0
VSX-2640011 300 0
0O5X-2640017 1000 GUARDAR
VSX-2640017 520 0
VSX-2640017 480 0
OSX-2640045 0
) 0
0 0
\ ) 0
VSX-6040035 50 0
VSX-6040190 200 0
O5X-1140062 400 0
O5X-1140062 0
MIX-2682070 0
MIX-2682070 0
MIX-2682070 0
MIX-2682070 0
0
0
0
0
WA -2RA2072 -1 0

Figura 5.1.4 Plantilla de urgencias.
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Para mas informacion rapida y accesible, colocar el cursor en algun producto terminado
nos refiere el codigo del componente que llego en embarque y la cantidad estimada.
(Ver figura 5.1.5)

Figura 5.1.5 Evidencia de acceso de informacion.

En el formato de urgencias marcaba urgente dos componentes que no estaban
asignados como productos terminados TS-2664740 Y TS-2664750 (ver figura 5.1.6)

At

[P T TY) BYIL e [EvrvEe

T5-2664740 MIX-2662076 1200.0 200/100 FSX/900G
MIX-2662076 1200.0 200/100 FSX/900G
MIX-2682072-1 1000.0 GUARDAR

v 300anCC

R

Jo ==t
oo
o ool

|

Figura 5.1.6 Componentes seleccionados.
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Asi que pregunta automaticamente para que seran utilizados los dos componentes

urgentes. (Ver tablas 4.4)

Seleccione el producto destine para el componente:

Seleccione el producto destine para el componente:
T5-2664740

|FSX-2662076

v |

Tabla 4.4 Confirmacion de componente.

Al terminar el proceso...

Progreso de las 6rdenes de produccion.

Una vez que se actualice el estatus de las ordenes de produccion como se muestra.

(Ver figura 5.1.7)
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Ordenes de Ensamble

Ordenes

.,"_ﬁ Buscar: [] Incluir Terminadas Reporte (Porfechas  Del |10 denoviembrede 2023 | A 11de noviembre de 2023 ([ ﬁ -

portar

Orden de ensamblg O Numero de o... | Todas v v | Existencia: 39 Ordenes Produccidn (Carpeta de Ordenes
No Producto Cantidsd ~ Fecha Impresidn Importacion Prioridad Imprimio Estada Terminada Ensambla Linea Fecha Movimienta
63300 WVT-3540210 500 08/11/2023 12:11  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea 7 JAQuI Linea 7 09/11/2023 12:27
63499 VSX-2662062 100 08/11/2023 12:11  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea 7 JaQul Linea 7 09/11/2023 12:27
63498 MIX-5862030 150 08/11/2023 12:10  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea 3 LIZBETH YE... Linea 3 09/11/2023 12:26
63497 MIX-3640101 300 08/11/2023 12:10  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linga 3 LIZBETH/ YE... Lihea 3 09/11/2023 12:26
63496  MEX-8750010 100 08/11/2023 12:09  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea 3 LIZBETH YE... Linea 3 09/11/2023 12:26
63493 HGX-8940010-MLO 500 08/11/2023 12:09  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Impresa
63494 HGX-5562015-MLO 250 08/11/2023 12:08  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Juntada oK DIANA Linea 7 10/11/2023 07:18
63403 HGX-3640001-5B 305 08/11/2023 12:07  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea 4 YANELT / LAU... Linea 4 10/11/2023 08:07
63492 HGX-3082242-MLO 50 08/11/2023 12:07  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linga 3 LIZBETH/ YE... Linea 3 09/11/2023 02:41
63401 FSX-B540040 50 08/11/2023 12:06 ~ AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea 7 BERTHA Linea 7 09/11/2023 02:40
63490 F5X-8062020 7 08/11/2023 12:06  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linga 3 LIZBETH/ YE... Lihea 3 09/11/2023 02:34
63480 F5X-B8040325 100 08/11/2023 12:05  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea & HEIDI/ JOSEL... Linea 6 09/11/2023 12:10
63488 FSX-7640050 100 08/11/2023 12:05  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea 6 HEIDI / JOSEL... Linea 6 09/11/2023 02:34
63487 FSX-7640050KR 200 08/11/2023 12:04  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea 4 YANELI/ LAU... Lihea 4 09/11/2023 02:33
63486 FSX-6040190KR 200 08/11/2023 12:04  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea 2 YATCRI/ BE... Linea2 09/11/2023 02:33
63483 FSX-384021058 200 08/11/2023 12:03  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea & HEIDI/ JOSEL... Linea & 09/11/2023 02:33
63484 FSX-5840187 200 08/11/2023 12:03  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea 3 LIZBETH/ YE... Lihea 3 09/11/2023 02:33
63483 FSX-5562011 100 08/11/2023 12:03  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea 6 HEIDI / JOSEL... Linea 6 09/11/2023 02:32
63482 FSX-5540376 100 08/11/2023 12:02  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea 7 DIANA Linea 7 09/11/2023 02:32
63481 FSX-5340234NR 50 08/11/2023 12:01  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Juntada 0K MIREYA [ BRL.. Linea5 10/11/2023 07:15
63480  FSX-304002558 a0 08/11/2023 12:00  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea & HEIDI/ JOSEL... Linea & 09/11/2023 02:31
63479 F5X-3540213 200 08/11/2023 11:59  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea 7 BERTHA Linea 7 09/11/2023 02:27
63478 FSX-3082171 50 08/11/2023 11:59  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Juntada 0K LIZBETH/ YE... Linea 3 10/11/2023 07:16
63477 FSX-3062136 290 08/11/2023 11:58  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linea 1 WENDY | BRE... Linea 1 09/11/2023 02:26
63476 FSX-3060056 30 08/11/2023 11:57  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Juntada 0K YANELT / LAU... Linea 4 10/11/2023 07:18
63475 FSX-3050021 100 08/11/2023 11:57  AITEXKFP2023344 URGENTE YADIS Linga 4 YANELL/ LAU.., Lihea 4 09/11/2023 02:26
RU74 FEY.N4NTIM 1nn ARA1IIAP 11048 ATTEVIFDINI 1L 1IRAENTE vante linaa & HEINT 1 INGET  Tinas & A0H 11397 M

Figura 5.1.7 Ordenes asignadas en lineas de ensamble.

Se actualiza la pestafa de reporte y al mismo tiempo las graficas. (Ver tabla 4.6)

Significan que las 6rdenes de produccion urgentes han sido trabajadas, sefiala la fecha,

hora que se entrego a linea, y en qué linea de produccion se encuentra.

Mientras tanto que en la grafica muestran cuantas 6rdenes de ensamble son en total
del embarque, y son una ayuda visual para que podamos distribuir el trabajo de forma

equitativa.
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Progreso de Ordenes B8

Importacion [ Terminadas
| Reporte Archive Urgencias
|Ps-230927134 v
Producto Cantidad Guardar Fecha imprecién  Estado U [gencias

MIX-2682070
MIX-2682070
MIX-2682070
MIX-2682070
MIX-2682072-1
MIX-3082065-1
MIX-3082065-1
05X-1140062
O05X-1140062
O05X-2640017

V5X-2640011
VSX-2640017

@rui-6 @ Llineal-3

Tabla 4.5 Tabla de registro y grafica de avances

Ejemplo y muestra de otra factura de embarque registrada con mas ordenes de
produccion urgentes AITECKFP2023344

Rojo productos urgentes y asignadas en cada de las lineas mencionadas. (Ver figura
5.1.8)
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Importacion [_] Terminadas Crdenar por:
| CKFP2023344 - Urgente -
l Producto Cantidad Guardar Fecha imprecidn Estado

584021058 1200 o [os/11/202
| 2
)
:
)
)
)
:

inea 4

CCW TCE RS T e W [P

-
-
-
:
:
:
:
:

Figura 5.1.8 Filtro de registro de 6rdenes urgentes en embarque AIECKFP2023244

La grafica es una ayuda visual para detectar con facilidad la informacion.

Cada uno de los colores representa las lineas de ensamble, lo que significa: linea 1-3
(en linea 1 se encuentran solamente 3 érdenes de produccion), asi sucesivamente...
quien tiene mas ordenes de importacion es linea 3, linea 6 y linea 7 con 6 6rdenes

asignadas al dia de 08 de noviembre. (Ver figura 5.1.9)
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e

Reporte Archive Urgencias
Urgencias
Impresa - (1) Linea 4 - [4)
Linea 1 - (3)
Linea 3 - (B)
Linea 2 - (3)

Linea 7 - (B)

Linea & - (6)

Juntada - (7)

@ Linca6-(6) @ Juntada-(7) @ Linea7-(5) @ Linea2-(3)
. Linea 1 - (3) . Impresa - (1) . Linea 4 - (4) . Linea 3 - (&)

Figura 5.1.9 Grafica de informacién.

v Mejoras en el programa de trabajo.

Se estara implementando el programa de ensamble, hasta cubrir las necesidades del
departamento, y asi de esta forma ir puliendo los detalles que vallan surgiendo al paso
del tiempo.

Se pretende ir afiadiendo mas elementos que puedan mejorar la organizacion de la

produccion de importaciones con la produccién normal.

Se espera que el programa estabilice los tiempos hasta en un 40% dentro de la
fabricacion de productos.
Asi también como mejorar las actividades necesarias para cumplir un MPS (plan

maestro de produccion).
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Actividades relacionadas con la pérdida de informacion en productos.

12. Resultados

Elaborar un programa software para el control del almacén. (Ver figura 5.2.1)

=~ Simepa / Administrador - x
/2 Inicio % Administrar & Ver [ Archivos ¢ i = Meni @ Ayuda
GASKETS I
N 0 ——
N = -~ SIMEPS
®FRACO A & @ 3 @ B R WO X &
- 1} Liness Orden & Importacién Troqueles Ventas | | Inventario Juegos Ordenes | Enssmble _
OIL SEALS o Paries Automotrices S A- 46 C. V.
@ b y BTy g z

GASKETS

@ FrrRARCO

grteo
® -
OIL SEALS

rRespa{l _"v' : - | |

Bienvenido(a): Bere sistemalisto (=1 16 O

Figura 5.2.1 Presentacién del programa software creado por el departamento de
sistemas.

Plan de accién para el seguimiento.

Dentro del programa, se encuentra un apartado de “Ordenes”. (Ver imagen 5.2.2)

N nicio £ Administrar /8 Ver [ Archivos /¥ Herramientas = Mend @) Ayuda

GASHET . —— =

L 5 @ 1 @ ‘ (’ [ )+ siiern
AFRARCO - : ] () o swe
O _DILSEA?; Pedidos Lineas OrdenE Importacién Troqueles Ventss Inventeria Jugges Ensamble ,,,?;f;:;:ﬁ:{';f;m,‘
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Figura 5.2.2 Menu de programa SIMEPA

Dentro de esa pestana, se deslizaran todas las érdenes de produccion que se han

impreso. (Ver imagen 5.2.3)

Ordenes de Ensamble ea

Ordenes

O Buscar: [ incluir Terminadas (OPorfechas  Del |13 de octubre de 2023 B, |f0deochirede 2023 m

' Exportar

Orden de ensamble 6 Numero de o... Todas ~ | Existencia: ‘Ordenes Produccion Carpeta de Ordenes
No Producto Cantidad Fecha Impresidn Importacién Prioridad Imprimio Estado Terminada Ensambla Linea Fecha Movimiento Cant Anterior ~ Etiqueta Impresa #Orden
62031  V5X-5840295 88 19/10/2023 04:09 Bere Impresa I
52030 552416V16 100 19/10/2023 03:17 YADIS Linea 7 1AQUE Linea 7 19/10/2023 03:19 I
52029 S-5261V 100 19/10/2023 12:25 YADIS Impresa [ ]
62028 55202V 50 19/10/2023 12:23 YADIS Impresa ]
62027 52417V 25 19/10/2023 12:18 YADIS Impresa I
62026  S-2431V 25 19/10/2023 11:18 YADIS Impresa [ ]
62025 52415V 50 19/10/2023 11:17 YADIS Impresa ]
52024 HGX1162038-NR 150 19/10/2023 10:32 YADIS Linez 4 BEATRIZ / YESSI Linea 4 19/10/2023 10:49 I
62023 S-092011-V 500 19/10/2023 10:11 YADIS Linea 7 BERTHA Linea 7 19/10/2023 10:31 [ ]
62022 LB-3082065 157 19/10/2023 07:54 VEGE Bere Impresa ]
52021  VSX-2660050 100 18/10/2023 07:21 Bere Impresa I
62020  MIX-5540376 50 18/10/2023 07:20 Bere Impresa [ ]
62010 MEX-2662074 300 18/10/2023 06136 Bere Impresa ]
52018 TCX-G540170 100 18/10/2023 04:06 Bere Impresa I
52017  0SX-3062136 32 18/10/2023 03:09 Bere Impresa ]
52016 VSK-2682072 100 18/10/2023 02:59 Bere Impresa 18/10/2023 03:21 . oPssaosB
52015 VSX-2682070 25 18/10/2023 02:59 Bere Impresa 18/10/2023 03:17  opssMB
52014  0SX-3062136 32 18/10/2023 02:58 Bere Impresa ]
52013 0SX1182108 43 18/10/2023 02:57 Bere Impresa I
62012 MIXS5340215 200 18/10/2023 02:56 Bere Impresa 18/10/2023 03:08 -~ opssamB
52011  HGX-8040333-5M 200 18/10/2023 02:44 URGENTE YADIS Linea 4 BEATRIZ / YESSI Linea 4 18/10/2023 03:12 ]
52010 HGX6540170-58 100 18/10/2023 02:43 URGENTE YADIS Linea 3 MIREYA [ BREN... Linea 3 18/10/2023 03:12 I
52009 HGX-2640070-58 300 18/10/2023 02:42 URGENTE YADIS Linea 1 EVELIN / WEND... Linea 1 18/10/2023 03:54 I
52908 5-5260-V 50 18/10/2023 11:03 URGENTE YADIS Linea 7 JAQUL Linea 7 18/10/2023 11:12 ]
52006 52416V 50 18/10/2023 1042 RACING URGENTE YADIS Linea 7 1AQUE Linea 7 18/10/2023 10:47 I
52005  HGX-6040190-NR 300 17/10/2023 02:35 YADIS Linez 4 BEATRIZ/ VESSI Linea 4 18/10/2023 11:12 I
62004 HGX-B940010-5B 500 17/10/2023 01:11 YADIS Linea 4 BEATRIZ / YESSI Linea 4 17/10/2023 01:11 I . -

Figura 5.2.3 Pantalla de la pestafa 6rdenes.

Anteriormente el administrador hacia el registro de imprimir la orden de produccion y de
inmediato se enviaba a juntar al area de almacén, pero no se tenia un registro a qué
persona, ni en qué momento, hora, ni mucho menos quien la enviaba ni a qué hora la

regresaba a revisar para que esta fuera integrada a linea de produccion.

El lider era exactamente el encargado de realizar los registros que a él le permitian
realizar en el momento, por eso es que se le realizo una mejora al programa que dia

con dia usaban para su trabajo, con la ayuda del departamento de sistemas y con los
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puntos a tratar del residente que veia que podrian mejorar el registro y que fuera mas

actualizado.

Mejoras en el programa de trabajo.

En el area de ensamble tenian disponible un scanner que no era muy util asi que se

decidié que las mejoras se implementaran con el scanner.

1. Se integré un apartado de cédigo de barras en las 6rdenes de produccion. (Ver
figura 5.2.4)



GASKETS

@y FRACO

ORDEN DE ENSAMBLE SIMEPASADECV
# ORD. PROD: FECHA: 19/10/2023  FIRMA RESPONSABLE

[JUNT® COMPONENTES | REVISO ENSAMBLE |

LIBERACION PRODUCTO TERMINADO | oroen
FECHA [ FIRMA [EELET 000
[ MPORTACION | PRIORIDAD [
VSX-5840295
EXISTENCIAS [ 165 [ CANTIDAD [ 88
Nissand Cil Alima, Sentra, Urvan 07/03
Mo| Referencia | Ubic | Exist | imp | ci| Total [No| Referencia | Ubic | Exist [ imp | CH [ Total
1 V5-5840295 500 188 210 0 00 o
2 0 0 0 0 0 20 0 00 o
3 RB-5863225 188-031 293 300 1 B8 23 0 0 00 0
4 RS-5874320 1402 0 188 240 0 0 0 0
50 0 0 0 0 2579 0 00 o
5 0 0 0 0 0 260 0 00 0o
70 0 D=0+ 0 270 0 00 0
8 0 0 0L 00— 28 0 0 00 o
90 0 0_ 0 0 270 0 00 o
10 0 [i] 0 0 f0 300 [ g o0 o
110 ] 0 ol 0 310 0 00 o
12 0 0 0 L0 b 328 0 00 0o
13 0 0 0 "0 "0 3370 0 00 o
0 0 00, .0 340 0 00 o
15 0 0 0 -0 - 0. 350 0 00 o
16 0 0 0-0_ 0 .30 0 00 0o
17 0 0 00 0 370 0 00 o
18 0 0 0 0 0 380 0 0 0 0
18 0 0 0 0 0 3998 238018 491 0 1 88
20 0 0 0 0 0 4005t 0 0 1 &8
IMP. RECIEE REV PREVIA A A A A
ETIQUETAS | ETIQUETAS | ENSAMBLE SE/SELLOS | ENSAMBLD SELLO ETIQ.CAJA EMPACO ETIQUETO
FECHA
NOMBRE
CANTIDAD
REVISO
VO.BO.
Observaciones:
_~ S,
[ Parcial1: | [ Parciaiz: | Fi \
] | AN
62931

Figura 5.2.4 Folio orden de produccion.

2. En el programa se anexd un apartado en el cual el movimiento se reflejara al

momento de scanner el codigo de barras. (Ver figura 5.2.5)



62931

Figura 5.2.5 Recuadro del cédigo de barras

3. En automatico aparece un apartado donde refleja el cédigo del producto, una
foto representativa, la existencia del producto en el almacén de despachos, y la
opcion de “asignar” (ver figura 5.2.6)

V5X-5840295

) Par fech| 20d
mncia: 1 ] I:
rioridad hada
. .
Asignar
YADIS Impresa
YADIS Linea 4

Figura 5.5.6 Recuadro de asignar linea de produccion.

4. Se crearon codigos de barra con los nombres de los auxiliares de almacén (ver

figura 5.2.7) para agilizar el proceso de registro, automatizar el proceso y poder
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obtener el maximo de registros posibles sin perder la secuencia de la orden de

produccion.

[
i
mmwmmmm
nwwmmw

nnnnnnnnnnnnnnn

mwwwmm
VNV
NWWMWM
wmmmmm

T (lllM“

Figura 5.2.7 Cédigos de barra de personal almacén.

5. En el espacio de “asignd” se escaneara el nombre de los auxiliares de ensamble
como se muestra en la imagen, depende de la persona quien valla a juntar los
componentes de la orden de produccion, escanear persona y en automatico se
realiza el registro. (Ver tabla 4.6)
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|£:| Asignar Recolector de Orden Eim

F5X-2640065 25

F Ulj'_'l

e o o ole]l him - N*

AITECKFP2023314

URGENTE
Asignar a.

Ricardo Guerra|

Asignar

Tabla 4.6 Ejemplos de las pestafias de escaneo, seleccionar a persona.
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6. Cuando el operario regrese con la orden de produccion completa, acudira al
departamento de ensamble y sera revisado por el supervisor, sera ahi cuando el
folio de la orden sera escaneado nuevamente y aparecera el nombre de la
persona que efectivamente lo junto como se muestra en la imagen. (ver figuras
5.2.8).

| £/ Asignar Recolector de Orden o

F5X-2640065 25

AITECKFP2023314

URGENTE

Asignar a.

Ricardo Guerra

Asignar Linea

Figuras 5.2.8 Recuadro de asignar linea de produccién.
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7. A continuacion, aparece un recuadro de notas u observaciones que podrian

agregarle como
produccion
componente X,

de produccién, etc.

T
T
T
(i

i
Linea 6

UL

Linea 7

AT

| £ Asignar Recolector de Orden

FSX-2640065

AITECKFP2023314

URGENTE

Asignar a.

ejemplo: Orden de
| incompleta, falta
| componente en proceso

(ver figura 5.2.9)

| Entrada

\-I Motas [ Observaciones:

Figura 5.2.9 Recuadro de observaciones

8. También se crearon codigos de barra
para las lineas de produccién para la
asignacion de ordenes de produccion. (Ver
figuras 5.2.10)
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Figura 5.2.10 Cddigos de barra lineas de produccién.

9. Al arrojarle las observaciones, aparecen las lineas de produccion... se escanea y
se hace el registro en automatico. (Ver tabla 4.7)

|£:| Asignar Recolector de Orden @
5-2430-V 50
RACING
URGEMTE
Asignar a.
LIMEAS >
SELECCIOMNE LINEA

iinea 1

Cancelar

Pestafia de Wl Pestafia de

asignar asignar
linea de linea de
produccion. produccion.
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Ejemplo de
escanear
linea de
produccion
y personal

de almacén.

Tabla 4.7 Secuencia de rastreo

Mejoras en el programa de trabajo

Dentro de la empresa se pone a prueba el programa software, en las actividades se va
recolectando una mayor cantidad de productos gracias a la facilidad del codigo de
barras. El scanner nos ayuda mucho en la actualizacion de tecnologias dentro de las

mejoras de produccion.
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Poco a poco se va implementando y ajustando detalles de este apartado en lo que se
van ajustando los cambios y aportando cada dia lo que se podria cambiar, y lo que nos
podria facilitar mas adelante los procesos de mejora de producciéon en base a los
registros. (Ver tabla 4.8)

Tabla 4.8 Pestafia de 6rdenes de produccion con todos los productos registrados por

lineas y personal.

Dentro de los procesos de ensamble se iniciaron a detectar problemas que afectan los

procesos en cuanto a retardo y errores que repercuten al cliente, en calidad y
. Odenesiebsamte [

Ordenes
O Buscar: [ Incluir Terminadas: (por fechas  Del |26 de octubre de 2023 B " 27 de octubre de 2023 [} ﬂ -
portar
Orden de ensamble O Numero de o... | (Todas v ~ Existencia: 50 Ordenes Produccién Carpeta de Ordenes
MNo Producto Cantided ~ Fecha Impresion Importacion Prioridad Imprimio Estado Terminada Ensambla Linea Fecha Movimiento Cant Anterior  Efiqueta Impresa % Orden
62809 TOX-2682072 89 17/10/2023 10:12 YADSS, Linea 7 BERTHA Lnea7 18/10/2023 09:53 300
62882  HGX-3082065-NR 250 16/10/2023 01:15 urgente Bere Linea 2 YANELI / KIVBE... Linea 2 16/10/2023 01:56
62880  HGX-1640020-58 449 16/10/2023 01:14 urgente Bere Litea 4 BEATRIZ / VESSI Liez 4 26/10/2023 0837 450
62870 MEX-6040021 500 16/10/2023 01:03 urgente Bere Linea3 MREYA / BREN... Lhes 3 18/10/2023 03:04
62878 FSX-8040335 150 16/10/2023 12:53 urgente Bere Juntada 0K ALEXA Linga 7 20/10/2023 07:24
62877 MEX-5840292 400 16/10/2023 1111 urgente Bere Linea 4 BEATRIZ / VESSI Liez 4 18/10/2023 06:35
62876 MIX-1640020 500 16/10/2023 11:10 urgente Bere Linea3 MREYA / BREN... Lhes 3 26/10/203 1253
62875 HGX-8640170-MLO 300 16/10/2023 10:20  AITECKFP2023314 URGENTE YADIS Linea 7 LOLITA Linga 7 25/10/2023 05:37
62874 HGX-5340237-ML0 00 16/10/2023 10:13  AITECKFP2023314 URGENTE YADIS Linea 7 JOSELIN Lnea7 25/10/2023 15:37
62873 FSX-B664012 10 16/10/2023 10:12  AITECKFP2023314 URGENTE YADSS, Juntada oK BEATRIZ / VESSI Lhes 4 26/10/2023 07:07
62871  FSX-8640155 300 16/10/2023 09:44  AITECKFP2023314 URGENTE YADIS Linea 1 EVELIN / WEND... Linea 1 26/10/2023 07:17
62870 FSX-B640092 00 16/10/2023 09:00  AITECKFP2023314 URGENTE YADIS Linea 6 YATCR / LIZBE... Lnez b 26/10/203 17:17
62860  TCX-3082065 200 13/10/2023 (4:16 URGENTE Bere Linea 6 YATCIRI / LIZBE... Linea 6 25/10/2023 00:27 400
62867  FSX-B040187 150 13/10/2023 03:56  AITECKFP2023314 URGENTE YADIS Juntada 0K MIREYA | BREN... Linea3 26/10/2023 07:07
62865 FSX-7640070 150 13/10/2023 0355 AITECKFP2023314 URGENTE YADIS luntada oK YATCR / LIZBE... Lnez b 26/10/2023 17:08
62865  FSX-6240100 150 13/10/2023 03:54  AITECKFP2023314 URGENTE YADIS Linea 7 LAURA Linea 7 25/10/2023 05:23
62862 FSX-6040160 200 13/10/2023 02:20  AITECKFP2023314 URGENTE YADIS Linea 4 BEATRIZ / YESSI Linea4 25/10/2023 05:22
62860 FSX-5862035 50 13/10/2023 02119 AITECKFP2023314 URGENTE YADSS Linea 3 MREYA / BREN... Lihes 3 25/10/2023 05:22
62854 FSX-5440002 30 13/10/2023 02:14  AITECKFP2023314 URGENTE YADIS Juntada 0K BEATRIZ/ YESSI Liea4 26/10/2023 07:09
62852 FSX-3640078 75 13/10/2023 02:10  AITECKFP2023314 URGENTE YADIS Juntada oK LAURA Linea 7 26/10/2023 07:08
62851  FSX-2662068 200 13/10/2023 02106 AITECKFP2023314 URGENTE YADSS Linea YATCIRI | LIZBE... Linez 6 25/10/2023 0520
Fs 2640065 b 13/10/2023 02:05  AITECKFP2023314 URGENTE YADIS Tz OK LOLITA Lnea 7 26/10/2023 07:08 | ]
6 0013 204 [ATECGP20334IRGENTE  vADS  [hel [ JEVELN/ WEND.. I
62847 FSX-0240070-L 150 13/10/2023 02103  AITECKFP2023314 URGENTE YADSS Linea YATCIRI | LIZBE... Linez 6 §/10/2023 12:52
62845 MIX-3062141 2 13/10/2023 02:00 Bere Linea 7 JOSELIN Linga 7 16/10/2023 0843 24

credibilidad a continuacidon se da a conocer la problematica ante un diagrama de
Ishikawa. (Ver figura 5.2.11)
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Material
Maquinaria
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obra

Productos mal
empacados aclients, y/o
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Figura 5.2.11 Diagrama de Ishikawa, muda en la empresa

Activi relacion n el retar l I reuni

Rastreo de numeros de ensamble
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En este apartado me involucre en la gestidén de la produccién |, en cuanto la planeacion
y administracion de la capacidad de produccion y herramientas para calcular la
capacidad de produccion, el como obtener la produccion semana tras semana y el

segmento de los productos urgentes dentro del area de ensamble.

Seleccionar pestafa de VENTAS (ver figura 5.3.1)

w U 0 l SIMEF'E!

Troqueles Ventas Inventario Juegos Crdenes

ol

i

Sacledad Industrial Mexicana
Figura 5.3.1 Apartados de ensamble “apartado ventas”

Seleccionar en categoria "TODO". (En este apartado se pueden indagar todas las
familias de productos que manejamos ya sea; FSX de ensamble, FSX de subensamble,
MEX, MIX, OSX, TCX, VSX, etc.) (ver figura 5.3.2)

Filtro Periodo ] ]
Cantidad Sugerida (ventas

. Buscar. 1Mes R

‘ Existencia menor o igual A:

310 Del: |4 de julio de 2022 B AL |4deagostode 2022 @

Figura 5.3.2 Apartados de busqueda carrocerias de automoviles.
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Seleccionar periodo "3 meses" (en este apartado hay diferentes periodos; 1 semana, 15
dias, 1 mes, 3 meses, 6 meses, 1 ano, mes anterior, este mes, afio anterior, este afio y

manual.) (ver figura 5.3.3)

Filtro Periodo

Cantidad Sugerida (ventas):
Buscar: Categoria Total: 3 Meses i ’ : }
1 Semana
Existencia menor o igual A: Todo « 813 Del: |5 de mayo de 2022 15 Dias sto de 2022 |
1 Mes
Juego T. Docs Ventas Existe... ?:‘ﬁe:es
08718 5 20 ~ Mes Anterior
12138C 1 8 Este mes
1395 SC 1 100 Afio anterior
1510 Z 2 30 Este afio
1526 BMN 3 96 T2 Manual

Figura 5.3.3 apartado de seleccionar periodo a cubrir.

En este ejemplo buscaremos "HGX", periodo "3 meses" (ver figura 5.3.4)

- Vventss______________________J=}

Filtro Periodo . .
Cantidad Sugerida (ventas):
Buscar: Categoria Total: 3 Meses i
- : O — et

Existencia menor o igual A: HGX « 154 Del: |4 de mayo de 2022 B AL |4de agosto de 2022 1] 5

Juego T. Docs Ventas Existe... Mo  Cddigo Exist Imp cfl Total No  Cddigo Exist Imp cfl Total
IHGX-0260060-5B all [t o260080sE 350 0 1 238 M0 0 0 0 0
HGX-0262010-MLO 110 802 107 2 0 v 0 o o 2 0 v o 0 0
HGX-0262010-NR 128 1731 384 i g g g g g ;3 g g g g g
H—[][][]M LO T4 385 136 s 0 0 0 0 0 x5 g 0 0 0 0
HGX-0282005-NR a9 700 11 & o 0 0 0 0 % 0 0 0 0 0
HGX-1140052-GF 59 502 70 0 0 L] 27 0 0 0 o0
HGX-1140060-5B 51 414 108 5 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0
HGX-1140075-5B a1 495 196 9 0 ] 0 0 0 22 0 0 0 0 0

Figura 5.3.4 Buscar familia de carroceria y V3M
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Seleccionamos cédigo...

Nos aparecen los componentes, la existencia, si llegara en importacion, la cantidad que
contiene cada producto, y el total de la cantidad sugerida de acuerdo a las ventas. (ver
figura 5.3.5)

Ventas (o )

Filtro Periodo

Cantidad Sugerida (ventas); | i
Buscar: Categoria Total 3 Meses v 0
Existencia menor o igual A: HEX ~ 154 (J Del: |4 de mayo de 2022 B AL |4de agosto de 2022 = a8 Total
Juego T. Docs Ventas  Existe... No  Cddigo Bxist  Imp Cf1 Total Mo Cddigo Exist  Imp cf1 Tota
HGX-0260060-5B T4 235 210 Al |1 1640020-5B 1520 0 1 248 21 1 0 0 0 0
HEX-0262010-ML0 110 802 107 2 NA-1653850 3644 15000 1 2148 2 0 0 0 0 0

Figura 5.3.5 Checar componentes

En los recuadros de abajo, nos muestran los detalles de la orden de produccion, que
componentes nos faltan para la orden de produccién, en que importaciéon nos llega
(cantidad y fecha estimada), y si existe algun troquel del area de produccién para que

sea posible la orden de ensamble) (ver figura 5.3.6)

letalles
Componentes que faltan Importaciones Troqueles

Componente Exist Mecesarias | | Producto Cantidad Proveedor Llegada Factura Producto Troquel
MA-1653860 15000.0 FRACO 19082022 EXA00386 NA-1653850 92

Figura 5.3.6 Detalles del producto a componentes faltantes.

Tomamos de ejemplo la siguiente imagen... (Ver figura 5.3.7)
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Tenemos HGX-1640020-SB, nos dice en cuantos documentos o facturas a aparecido el
producto, las ventas promedio en los ultimos 3 meses, y la existencia en producto

terminado.

Damos clic en el codigo y nos arroja los componentes... Nos dice que tenemos 11,520
de 1640020-SB y 3,644 del NA-1653860.

En la parte superior izquierda nos da una cantidad sugerida de acuerdo a la ventay a la
existencia... EXISTENCIA 581 CANTIDAD SUGERIDA 2094

Ventas E88
Filtro Periodo
Cantidad Sugerida (ventas): [ e

Buscar: Categoria Total: 3 Meses ¥ 0
Existencia menor o igual A: HEX .+ 154 O Del: |5 de mayo de 2022 B AL |5deagostode 2022 B o Total
Juego T. Docs Ventas  Existe... No  Cddigo Bxist  Imp C1 Total Mo Cddigo Exst  Imp Cf1 Total
HGX-1640010-SM K 180 127 a1 1640020-58 1520 0 1 ;A | 0 0 0 ]
540070-28 53-] 2 NA-1653860 3B/ 15000 1 0% 20 0 0 0 0
HGX-1640021-5M 34 a2 18 : g g g E E ;i g ﬁ g g E
HGX-1640045-MLO 85 551 531 s 0 . . 0 0 % 0 ) . . 0
HGK-1B4004ENR 143 147 372 - 0 1 1 0 m o v 1 1
HGX-2640007-58 15 4 T i A o1 0 0
HGX-2640010-ML0 7 % s 0 T 1 0 0 B R
HGX-2640011-MLO g3 M8 214 9 0 0 0 0 0 20 ] 0 0 0
HGX-2640017-MLO a8 M 108 w0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
HGX-2640017-5B 149 1224 470 Mmoo 0 0 L o 0 0 v 0
HGX-2640041-GF %3 [ g 3 g g g g :§ 3 g g g g
(GX-2640045-81
HGX-2640045-3B 415 38 P 0 0 0 0 w0 0 0 0 0
HGX-2640054-5B 99 635 194 50 0 0 0 0 ] i 0 0 0
HGX-2640037HIL0 20 8 % 0 I T T | o 0 0 0
HGX-2640062-1MLO0 16 24 70 A S S S A [ B
HGX-2640062-20L0 19 3 180 0 0 00 3B 15K4 0915 0 1 208
HGX-2540062-30L0 31 50 190 L T A I | o0 0 0
HEX-2640070-SB 93 485 957 200 0 0 ] ] 40 078 19660 0O 1 2094
HGK-26400755B 12 2 Detalles
HGX-2660050-58 4 148 104 Componentes que faltan Importaciones Trogueles
HGX-26620318B 2 4
HEX-2RE040-58 a7 89 a5 Componente  Exist Necesarias | | Producto Cantidad Proveedor  Llegada Factura Producto Trogquel
HEX-2662054-98 52 75 712 NA-1653860 15000.0 FRACO 190082022 EXAD0386 MNA-1653850 92

M 155 0

1 882

123 909 92 v

Figura 5.3.7 Desarrollo de la venta por producto.
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Tomo de referencia la cantidad, y se obtiene orden de ensamble. (ver figura 5.3.8)

Orden Ensamble

General Comparacion Prody BD NOTAS
HGX-1640020-SB T L
Importacion
J. GABEZA CHEVY MONZA CHEVY JOY CHEVY S
- . Producto Cantidad Proveedor Uegada Factura
Existencias: 581 <
NA-1553850 15000.0 FRACO 13/08/2022 EXAD0335
3 Imprimir

Cantidad:

Importadion: .
. 0 fo! e
Prioridad:
Er—

No  Cédigo Psto Exist Imp C/[  Total No Cédigo Psto Bxist Imp C/1  Total Troquelado
1 1640020-58 101019 11,5200 1 1 21 0 0 0 0 0
2 NA-1653860 250157 3,644 15000 1 1 22 0 0 0 0 i Producto Cant Piosas Troquel
3 0 0 1} 0 1} 23 0 1} 1} 1} 0 NA- 1653860 A £l
4 0 0 0 0 0 24 0 0 0 0 i a
5 0 0 o 0 1} 25 0 1} 1} 1} 0
6 0 0 0 0 0 26 0 0 0 0 0
7 0 0 0 0 0 27 0 0 0 0 0
. 0 0 i 0 0 28 0 0 0 0 0
o 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 i
0 0 0 o 0 1} 00 1} 1} 1} 0
11 0 0 0 0 0 31 0 0 0 0 i
12 0 0 0 0 i 32 0 0 0 0 0
13 0 0 0 0 i 33 0 0 0 0 i Ordenes Impresas
14 0 0 0 0 0 34 0 0 0 0 0
15 0 0 i 0 0 35 0 0 0 0 0 Producto Cant  Fecha Importacidn  Prioridad  Estado Encargad... Usu
16 0 0 0 0 0 36 0 0 0 0 i
17 0 0 o 0 1} 70 1} 1} 1} 0
18 0 0 0 0 0 38 15X44 24B-006 30,9150 1 1
19 0 0 0 0 i 39 0 0 0
20 0 0 0 0 0 40 076 19,660 0 1 1

Figura 5.3.8 Orden de produccion creada.

Evaluaciones y observaciones de propuestas.

Se ha puesto en practica y poco a poco se han hecho ajustes del programa, y ajustes
en los procesos de ensamble en cuanto el orden de entregar una orden de produccion.

Se ha reducido un 40% en tiempos de busqueda por las lineas de ensamble y en reunir
las urgencias para los pedidos de ensamble puesto que todo esta en tiempo y forma.

De esta manera se proponen mas herramientas software que puedan favorecer en los

40%

procesos productivos.

CAPITULO 6: CONCLUSIONES
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Durante estos meses, debo decir que la experiencia de liderar un proyecto de esta
magnitud ha dejado en mi sin lugar a dudas una variedad de ensefianzas que no solo
han impactado de manera positiva en mi formacién académica, sino también en mi
formacion profesional y laboral, en este proyecto pude por primera vez hacer uso
efectivo de distintas herramientas para la solucidon de problematicas que a lo largo de la
carrera solo fueron presentadas en literatura y actividades ficticias, aprendi que la
practica ante las situaciones reales representan un escenario complemente diferente,
donde el tiempo de respuesta es la clave para poder efectuar acciones correctivas
eficientes, por supuesto que también fue de gran peso para lograr los objetivos
propuestos, el contar con un equipo de trabajo profesional que me brindo apoyo técnico
y activo, del cual ademas de compartir ideas, propuestas, opiniones con ellos, aprendi a
ser equipo de trabajo unico, con el que podemos hacer grandes cosas si todos llevamos
el mismo objetivo. También aprendi que con ayuda de nuevas herramientas podemos

hacer transformaciones que nos favorecen en nuestro trabajo dia con dia.

Por otra parte la planificacion de actividades fue un punto clave para poder llevar un
ritmo ordenado y con tiempos definidos para cumplir con cada una de ellas, el visualizar
cada una de estas actividades como una posible solucién a nuestro problema requiere

de un enfoque objetivo y puntual.

Por ultimo y lo mas importante quiero concluir que mi mayor aprendizaje fue que en los
procesos productivos son variables en todos sus sentidos, el proceso puede
mantenerse estable y bajo control, pero si el proceso representa un riesgo critico en
cualquier momento puede impactar directamente en los procesos de ensamble vy

finalmente en el producto final.

Con esto concluyo con este proyecto, pero no sin antes agregar un enorme
agradecimiento a SIMEPA SA DE CV por haberme otorgado la oportunidad de

desarrollar estas habilidades.

CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS
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14: Competencias desarrolladas y/o aplicadas

1. Aplique métodos de demanda para planear las ventas futuras de la empresa.

2. Aplique las habilidades en el uso de las tecnologias de informacion y de la
comunicacion.

3. Planee la capacidad de produccion.

4. Interprete un plan de produccién para asegurar el cumplimiento de la produccion
requerida para la demanda de los productos.

5. Capacite al personal en metodologia 5’'S

6. Implemente en area de ensamble 5 S, realice formato check list.

7. Delimite pasillos y areas de seguridad.
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CAPITULO 9: ANEXOS

16. Anexos

Anexo 1: Carta de presentacion para residencias profesionales
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Formato para Carta de Presentacion Y|esdioo: TecNM-AC-PO-004-03
Agradecimiento de Residencias Profesionales por g

competencias, Revisién: 0

Referencia a la Norma IS0 9001:2015 7.5.1

Pagina: 1 de 21

Departamento: GESTION TEC. ¥ VING.
No. de Oficio: DGTV/E10

ASUNTO: PRESENTACION DEL ESTUDIANTE
Y AGRADECIMIENTO

PABELLON DE ARTEAGA, AGUASCALIENTES 11 DE AGOSTO DE 2023

Lic. Abitmael Sanchez Soriano
Coordinador de desarrolios de produccién
SIMEPA S.ADEC.V

PRESENTE:

El Instituto Tecnolégico de pabelidén de Arteaga, tiene a bien presentar a sus finas atenciones a C. Badillo Castafieda
Sanjuana Berenice, con nimero de control A191050472 de la carrera de ingenieria en gestion empresarial Mixto
quien desea desarollar en ese organismo el proyecto de Residencias Profesionales, denominado "Control de la
actividad de produccion en la empresa SIMEPA SA DE CV para la disposicién y control de materia prima y
fabricacién de producto terminado en el area de ensamble.” cubriendo un total de 500 horas, en un perlodo de
cuatro a seis meses.

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

Asl misme, hacemos patente nuestro sincero agradecimiento por su buena disposicién y colaboracién 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 accidon en el que se desenvolveran como futuros
profesionistas. &
Al vernas favorecidos con su participacion en nuestro objetivo, sélo nos resta manifestarle la seguridad de nuestra mas
atenta y distinguida consideracion,

ATENTAMENTE: 7

Excelancia en Educaoidn Tecnoidgitas
“Tierra Skermpre Fartils T

/ ""

JULISSA Euﬂil! COSME CASTORENA ,
JEFA DEL-DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLGGICA Y VI |.A|:|éu |

TecNM-AC-PO-004-03 Rev. 0
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Anexo 2: Carta de aceptacion para residencias profesionales en SIMEPA SA DE CV

s:‘fxtl‘ i FRACO

San Francisco de los Romo, Aguascalientes

14 de Agosto del 2023

SIMEPA SADECV
A quien corresponda
PRESENTE:

Por medio de |a presente SIMEPA S.A DE C.V hago de su conocimiento que hemos
aceptado a la alumna SANJUANA BERENICE BADILLO CASTANEDA con
numero de control A191050472 estudiante del Instituto Tecnologico de Pabellon
de Arteaga de la carrera de Ingenieria en Gestion Empresarial, la cual
desarrollara su proyecto de residencias por nombre “Control de la Actividad de
Produccion en la empresa SIMEPA SA de CV para la disposicion y control de
materia prima y fabricacién de producto terminado en el Area de Ensamble”
durante el periodo Agosto-Diciembre del presente afio.

Sin mas por el momento le mande un cordial saludo.

SIMEPA, 5.A, de C.V.
FUFC. i DSORININT
Societad indactial Mexicans de Partes dtomoinges 34 de (V.
(ot apen L, Poroue indhetral S Froncion P, 2004
A de o i, Auincabewies. T, | /B0 Fac TR
L 0 0-E30.67-A £, Ml et comuma.

Atentamente

Circuito Japon # 118 Parque Industrial San Francisco, C.P. 20304
Municipio de San Francisco de los Romo, Ags. Tel. (449) 162-73-02 Fax. 162-73-03
E-mail: ventas@fraco.com.mx Pagina web: www.fraco.com.mx
WWW.Simepa.com.mx
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Anexo 3: Formato de solicitud para residencias profesionales por competencia

Formato para Solicitud de Residencias Profesionales | ¢4diq6.TecNM-AC-PO-004-01
por competencias.

: | Revisién: O B
..“— Referencia a la Norma 1SO 9001:2015 7.5.1

Pagina: 1 de 3

INSTITUTO TECNOLOGICO DE... (1)
DIVISION DE ESTUDIOS PROFESIONALES
RESIDENCIAS PROFESIONALES
SOLICITUD DE RESIDENCIAS PROFESIONALES

Lugar  Pabelln de Arteaga, Ags. Fecha: 14 de Agosto del 2023

C. Dora Maria Guevara Alvarado AT'M: C. Magdalena Cuevas Martinez.

Jefe (a) de la Div. de Estudios Profesionales Coord. De la Carrera Ingenieria en Gestién Empresarial.
‘“Contral de la Actividad de Produccion en la empresa

NOMBRE DEL PROYECTO: SIMEPA S.A. de C.V. para la disposicién y control de materia
prima y fabricacién de producto terminado en el Area de
Ensamble”

OPCION ELEGIDA: | [Banco de Proyectos | [Propuestapropia | | Trabajador | X

PERIODO PROYECTADO: o Nimero de
AGOSTO - DICIEMBRE 2023 Residentes 1

Datos de la empresa:

Nombre:
SIMEPASADECV
Giro, Rama: Industrial (X} Servicios( ) Otro { )} |R.F.C.
o Sector, |Piblico{ ) Privade({ ) ! SIM0S0820JH2
Domicilio: Circuito Japon #118, , Ags
Colonia; Parque Industrial, Sn Fco, de los Romo 20304 449-162-73-02
C.P Fax
Ciudad: Aguascalientes Teléfono 449-162-73-02
_____ ( no celular)

Mision de la | SIMEPA SA DE CV es una empresa del sector automotriz, fundamentalmente en la calidad de sus
Empresa: productos, que trabaja continuamente para mantener un lugar destacado en el sector, mediante la
| capacitacion y motivacion del personal, el mejoramiento continuo de procesos y productos y la
| continua comunicacién con clientes y proveedores, con el proposite de garantizar su
permanencia, generando beneficios y desarrollo a través del tiempo.

Nombre del Titular | Ing. Jair Arturo Bustos Forero Puesto: | Gerente

de la empresa;

Nombre del (la) Lic. Abitmael Sanchez Soriano Puesto: | Coordinador de desarrcllos de
Asesor (a) Externo produccion.

{a)

MNombre de la persona que | Lic. Abitmael Sanchez. Puesto: | Coordinador de desarrollos de
fimara el acuerdo de trabajo. produccion.

| Estudiante- Escuela-Empresa =

TecNM-AC-PO-004-01 Rev. O
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Formato para Solicitud de Residencias Profesionales Cédigo:TecNM-AC-PO-004-01
por competencias. 3
Ravision: O
Referencia a la Norma IS0 9001:2015 7.51
Pagina: 2 de 3
Datos del Residente:
Mombre: | Sanjuana Berenice Badillo Castafieda
Carrera: | Ingenieria en Gestién Empresarial No. de A181050472
. control:
Domicilio: | San Francisco de Asis #312, Paseos de Providencia.
E-mait | chered8B@gmail.com Para Seguridad | IMSS (X ) [ISSSTE( )
Social acudir
OTROS{ )
No. ; 62169912250
Ciudad: | San Francisco de los Romo, Ags. Teléfono: 448-278-97-48
(no celular)

Firma del iante

TecNM-AC-PO-D04-01 Rev, ©
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Anexo 4: Carta de terminacion de residencias profesionales en SIMEPA SA DE CV

SIMIEPR @FRHEQ

DEPARTAMENTO: Recursos Humanos

San Francisco de los Romo, Aguascalientes
01 de Diciembre del 2023

ASUNTO: Carta de Termino

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO
DE PABELLON DE ARTEGA.

At'n Dra.Julissa Elayne Cosme Castorena
Jefa del Depto: Gestion Tecnologica y Vinculacion.
PRESENTE:

Por este conducto, me permito informarle que C. SANJUANA BERENICE
BADILLO CASTANEDA con numero de control A191050472 estudiante del
Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga de la carrera de Ingenieria en
Gestion Empresarial, realizé sus residencias profesionales, con el proyecto
“Control de la Actividad de Produccion en la empresa SIMEPA SA de CV para
la disposicion y control de materia prima y fabricacion de producto terminado
en el Area de Ensamble” durante el periodo Agosto- Diciembre 2023.

Sin otro particular por el momento, le mando un cordial saludo.

/‘ ) SIMEPA, S.A. de " V.

—_— # P HEC, B-G i
— . st emcana e Pk hatowscinoes S de (V.
- v FLI o i o Framc . 560

7% e
TENTAMENTE . D157 6714 E Mael et oo

Lic. Abitmael Sanchez Soriano

Coordinador de desarrollos de produccion

Circuito Jap6n # 118 Parque Industrial San Francisco, C.P. 20304
Municipio de San Francisco de los Romo, Ags. Tel. (449) 162-73-02 Fax. 162-73-03
E-mail: ventas@fraco.com.mx Pagina web: www fraco.com.mx

WWW.simepa.com.mx
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