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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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1.3 Resumen

El presente proyecto nombrado “implementacion de metodologias lean six sigma para
incrementar la competitividad empresarial”, se desarrollé en la empresa GRC Industrial
S.A. de C.V. en la ciudad de Aguascalientes, Ags., principalmente en el departamento de

ventas e ingenieria (produccion).

En este se desglosa por capitulos la informacién a detalle, con una estructura secuencial
gue nos permite entender el conjunto de problemas y desarrollo de soluciones a los
mismos usando las herramientas adecuadas como la metodologia lean six sigma

De igual manera fue de vital importancia evidenciar y/o describir las herramientas de
mejora y seis sigma aplicadas durante el desarrollo del proyecto para la correcta solucion

de los problemas identificados.

En el presente también se mencionan las especificaciones del proceso que se realiz
para cada una de las tareas, las cuales se detallan en un cronograma de actividades, asi
como las competencias desarrolladas a lo largo de las etapas que se llevaron a cabo para

la correcta ejecucion del proyecto.

Con el plan propuesto a la empresa se busca eficientar las actividades y tareas de las
areas o departamentos a trabajar, posteriormente se examinan y comprueban los
resultados obtenidos a partir de las acciones de mejora.

Por lo que corresponde a las conclusiones se destaca la satisfaccion de haber logrado
los objetivos propuestos en un principio, obteniendo beneficios interna y externamente

de la empresa.

A continuacion, se presenta con mayor claridad y puntualidad la elaboracién y desarrollo

del proyecto, exponiendo cada una de las fases de una manera mas explicita.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

2.5 Introduccién

El proyecto plasmara la aplicacion de metodologias lean six sigma para la mejora de
areas de oportunidad localizadas en la empresa GRC Industrial, en este documento se
plasmara si el impacto de la aplicacion de las herramientas ha sido positivo.

Cada herramienta es (til en diferentes situaciones y en diferentes etapas del proceso de
mejora continua. Al utilizar estas herramientas, se pueden identificar oportunidades de
mejora, eliminar los desperdicios y defectos, y mejorar la calidad y la eficiencia de los
procesos.

Hablar de términos como Kaizen, Kanban, andlisis de capacidad, 5's, mejora continua,
entre otras cosas, nos transporta a pensar como la industria automotriz japonesa
revoluciond la manera en que se producen hasta la fecha sus automaviles, dejando de
lado las ideas en donde se pensaba que quien producia mas obtenia mayores ingresos,
los ingenieros japoneses pensaron en la repercusién de sus productos en la poblacion,
concibiendo la imagen obligada y trabajando totalmente el término “calidad”.

Logrando con esto posicionarse como ejemplo y/o modelo de la industria a nivel mundial,
no solo por los vehiculos sino por las metodologias empleadas que pronto fueron
acogidas por gran cantidad de organizaciones de la misma categoria quienes de la misma
manera vieron resultados sumamente significativos, la aplicacion de estas metodologias
en industrias de otros tipos también vio resultados positivos, asi que comenzaron a
hacerlas parte de ellas.

Sin duda alguna la implementacion de las metodologias lea six sigma en el area
administrativa y productiva de la empresa va a traer mejoras sumamente beneficiosas a
la empresa en cuestion.

Este proyecto nace desde la identificacion de varias areas de oportunidad en los procesos
administrativos, de organizacion y calidad, se implementé un analisis de las situaciones,
en donde derivado de los resultados se implemento un plan de accion principalmente
utilizando las metodologias DMAIC, KANBAN, KAIZEN asi como analisis de capacidad,

mapa de flujo de valor, diagrama de Ishikawa, por mencionar algunos.



Capitulo 1: En este se muestra la portada el proyecto, agradecimientos y un breve
resumen general del desarrollo del proyecto.

Capitulo 2: Describe las generalidades de la empresa, antecedentes historicos, datos del
puesto del residente, productos o servicios que ofrece la empresa, asi como el
organigrama, breve descripcion de los departamentos; de igual modo se expondra el
planteamiento de la residencia donde se describe la problematica identificada, las
soluciones propuestas, objetivos, justificacion y la viabilidad de cada uno de ellos, asi
como los resultados esperados, la metodologia y/o herramientas a aplicar y el
cumplimiento de las mejoras propuestas.

Capitulo 3: Habla del marco tedrico, donde se expone la informacién que sustenta el
proyecto.

Capitulo 4: Muestra el desarrollo del proyecto, donde se define el problema, se recaba y
analiza la informacion, se evalUan y sustentan las soluciones, documentando todas las
actividades realizadas.

Capitulo 5: En este apartado se examinan y exponen los resultados de las aplicaciones
realizadas en el proyecto.

Capitulo 6: Expone las conclusiones recalcando los resultados y aspectos mas
destacados del presente proyecto.

Capitulo 7: Se muestran las competencias desarrolladas durante la realizacion del
proyecto.

Capitulo 8: En este se evidencian las fuentes de informacion que contribuyeron a reflejar
lo que necesitaba para mi proyecto.

Capitulo 9: Se anexan los documentos que complementan el proyecto realizado.



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

residente

GRC Industrial S.A de C.V. (ver figura 2.1) situada en Aguascalientes, Ags., fue
constituida en el afio 2022, es una empresa nacional dedicada al sector automotriz, su
giro principal es el maquinado de piezas, pero también brinda servicios de apoyo en
proyectos de integracion, automatizacion, obra civil, jardineria, paileria, refacciones, en
si, todo lo que pueda requerir el cliente. La empresa se encuentra en el domicilio calle:
Julio Diaz Torre #1171-A, Ciudad Industrial. C.P. 20290 (ver figura 2.2).

Figura 2.1 GRC Industrial

Figura 2.2 Ubicacion
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La empresa cuenta con los siguientes departamentos: (ver figura 2.3)
Departamento directivo

Departamento de Administracion y finanzas

Departamento de compras

Departamento de ventas

Departamento de ingenieria

La compaifiia tiene un promedio de 12 a 18 empleados

Organigrama de la empresa "GRC Industrial"

’& Director general &

Abogado Contador
I I
& &
Director de Administracion Director de proyectos
Gerente Gerente Gerente de
de ventas de disefio produccion

Jefe de producciéon

—
AL A A A

Auxiliar Auxiliar Auxiliar Auxiliar de  Auxiliar de
administrativo de ventas dedisefio  produccién produccién

Figura 2.3 Organigrama empresarial



GRC Industrial es uno de los principales proveedores de las 3 plantas Donaldson
establecidas en Aguascalientes, Donaldson IV Ledn y Nissan A1 Y A2 en Aguascalientes,
ademas de ser proveedores también de las empresas Marelli, EATON, Sumitomo,
Autoliv, NBHX, NTN, Howa, por mencionar algunos.

MISION: Ser una empresa lider en el sector metalmecanico satisfaciendo las
necesidades de nuestros clientes por medio de la atencibn oportuna de sus
requerimientos, cumpliendo con las normas establecidas y respetando los principios de
sostenibilidad

VISION: Ser una empresa reconocida en el ambito nacional dentro de la industria
metalmecanica, reconocida por la calidad, disefio y eficiencia de sus productos y

servicios.

LEMA: “Si tu no vives para servir, no sirves para vivir’

OBJETIVOS: Somos una empresa comprometida con la industria automotriz, dedicada a
satisfacer sus necesidades.

Continuamente buscamos ampliar y mejorar nuestros servicios, por esta razén, nos
adaptamos constantemente a las exigencias del mercado, aplicando la dltima tecnologia
y maquinaria para corte y mecanizado. Ademas, basamos nuestro método en la mejora
continua de todos los procesos productivos.

Cumplimos con los tiempos de entrega, calidad y costos que nuestros clientes requieren,
la honestidad y disciplina nos caracteriza como una empresa seria, con bases y principios

fuertes.

Contamos con maquinaria especializada para la fabricacion de herramentales de alta
especificacion. Asi como con el personal calificado para realizar cualquier proyecto de
integracion (mecanica, neumatica, hidraulica y eléctrica).

El desarrollo de la mision y visidn corporativa 0 de nuestra politica de calidad seria

imposible sin disponer de los mejores profesionales. Contamos con un equipo
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multidisciplinar con afios de experiencia en este sector. Todos ellos conforman un grupo
humano comprometido, con vocacion y cualificacion para sus distintas funciones:
Ingenieros, Técnicos y Auxiliares. Ademas, disponemos de colaboradores directos,
aliados estratégicos y proveedores para poder ofrecer el mejor servicio posible a nuestros

clientes.

Como se comentaba al principio del capitulo, la empresa una amplia gama de servicios
para poder brindarle el soporte total a cualquier empresa, principalmente del ambito

automotriz, a continuacion, se muestra la variedad de productos que GRC ha fabricado:

GrC Industrial

Julio Diaz Torre 1171-A, Cd. Industrial

Teléfe 44¢ 3
C.P. 20290 Aguascalientes, Ags. ‘eléfono; 449 39283 20

Figura 2.4 Fixture Figura 2.5 Electrodo de cobre clase Il

GrC Industrial
GrC Industrial

Julio Dfaz Torre 1171-A,, Cd. Industrial
C.P. 20290 Aguascalientes, Ags.

Teléfono: 449 392 83 20

Figura 2.6 Brazo con cono de neopreno Figura 2.7 Dispositivo de medicion de bafle 1a
para cabina de burbuja con vernier Mitutoyo



AREA DE TRABAJO DEL ESTUDIANTE:

Se desarrolla en el &rea administrativa como staff de ventas, desempefiando actividades
como labor de venta, contacto con clientes y proveedores, cotizaciones, levantamiento
en planta, solicitudes de compra, gestion de proyectos, seguimiento al plan de
produccién, seguimiento a los proyectos enviados con colaboradores, embalaje de
productos y entrega.

2.7 Problemas aresolver, priorizandolos

Dentro del presente proyecto se pretende la implementacion de algunas metodologias
como DMAIC, KANBAN, KAIZEN y 5’s principalmente, buscando la estandarizacion de
procesos y simplificacion de los mismos.

Las afectaciones principales son la falta de control de informacion, respecto a
cotizaciones (de proveedor y de la empresa), falta de registro y seguimiento de proyectos,

disefios, materiales, gastos, entre otros.

Se ha identificado que el problema radica desde el rango mas alto de la empresa ya que
direccién carece de estandares de procesos y/o continuidad, es por ello que en muchas
ocasiones se omiten pasos fundamentales en el proceso que deriva en perdida de
informacion y/o control, ademas del significativo aumento de tiempo de respuesta y/o de
entrega a cliente, todas estas actividades o situaciones recaen en la importante

desorganizacion en general.

De la misma manera, los procedimientos administrativos implementados carecen de
fundamentos de accion, esto cambiaria si se utilizaran metodologias comprobadas y
verificadas con resultados de éxito en la industria y organizaciones de servicios, en este

caso en una empresa de manufactura y servicios.

El hecho de que no se tenga un control, programa o pasos a seguir definidos y sobre todo
gue en general el personal no los conozca o no los lleve a cabo, genera una problematica

que deriva en una desorganizacion que afecta tanto a administracion como al
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departamento de ingenieria, alargamiento de entrega proyectos y retrabajo tanto del area

administrativa como produccion.

En tanto al registro de 6érdenes de compra o proyectos activos, se implementan acciones
muy deficientes pues no garantiza el seguimiento de las entregas, dado a que solo el
departamento de compras cada final de semana pregunta verbalmente a administracion
que ordenes facturo y lo registra en un archivo que es compartido con direccion.

No saber de manera certera sobre las ordenes entregadas, genera un desorden que
repercute en la produccion y retarda fechas de entrega.

Tener un concentrado de o6rdenes de compra visibles tanto para taller como para

administracion facilitaria el seguimiento.

En cuanto al departamento de ventas, este se encarga de cotizar a cliente, al ser una
empresa que ofrece variedad de servicios son pocos los articulos que manejamos de
stock, en cuanto a esta situacién tampoco se tiene un control o concentrado de la
informacion de estas partes, entonces cada que llega una orden de compra con un
articulo que cliente nos maneja de stock, se busca en correos anteriores la informacion y
se busca nuevamente un proveedor, por ello considero importante implementar un libro
mayor de cotizaciones donde se maneje un registro de costos, proveedores, tiempos de
entrega, descripciones, etc.

Cuando se trata de maquinados, cada que llega una orden de compra se tiene que
solicitar el disefio o visita a planta para revisar medidas, por esta razén seria importante
tener una carpeta fisica y/o digital donde se concentren por lo menos los disefios de stock

para poder contar con la informacioén practicamente al instante.

La empresa emplea la metodologia Just in time, ya que los pedidos se fabrican hasta que
se tiene la orden de compra correspondiente, se pide el material justo o solo considerando
material para 1 o 2 piezas demas en caso de tener algun error, el material que en
ocasiones llega a sobrar, es guardado como pedacera en un espacio establecido para

ello, el material es almacenado por si se presenta el empleo en futuros proyectos.
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Para esto el personal de ingenieria no tiene la iniciativa de identificar el material o
organizarlo de una manera que se tenga facil acceso, por ello se contempla la

metodologia de 5’s periddicamente en este espacio.

2.8 Justificacion

Muchos factores ocasionados por la falta de estandarizacion de procesos, amenazan la
productividad, competitividad e innovacién de la organizacion.

La serie de variables negativas a nivel interno y externo, generan la necesidad de
estandarizar los sistemas de gestion; en funcion a las realidades locales, empleando
metodologias de cultura organizacional y herramientas virtuales de trabajo.

En la actualidad, la metodologia six sigma es una filosofia de trabajo y una estrategia de
negocios que nos permite presentar evidencias de mejora en los procesos operacionales
y administrativos, ayudando de esta manera a cumplir con los requisitos y estandares de
los clientes y por supuesto también de las normas de calidad que exigen las empresas

para conseguir una certificacion.

Después de la revisiéon de areas de oportunidad en los procesos, consideramos de suma
importancia la correcta ejecucion de este proyecto ya que es sumamente importante pues
con ello podemos tener un significativo ahorro de tiempo al tener la informacion a la mano

y al utilizar la metodologia KANBAN es mas facil y simple para todos tener acceso a ella.

Con este proyecto se pretende estandarizar procesos para la correcta administracion y

gestion de informacién relevante para la empresa.
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2.9 Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General:

Establecer la implementacion de procesos utilizando metodologias como Kaizen, Kanban
y 5’s para el area administrativa que repercuta en el departamento de ingenieria para
poder garantizar una respuesta mas rapida a cliente respecto a informacion, cotizaciones
0 entregas, con la finalidad de reducir desperdicio de material, tempo de personal, evitar
desorganizacion, buscando obtener la informacion rapida y veraz para el seguimiento de

requisiciones, cotizaciones y 6rdenes de compra.

Obijetivos Especificos:

v' Cumplimiento de tiempos de entrega a cliente

\

Reduccidn de tiempo en busqueda de informacion
v' Garantizar un facil acceso a la informacion para el personal utilizando la
metodologia KANBAN

v" Obtener un mayor y adecuado resguardo del material depositado en almacén

<

Estandarizar y mejorar los procesos de registro y administracion

v" Control continuo de la informacion
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

3.10 Marco Teorico (fundamentos tedricos)

3.10.1 Herramientas de Lean Six Sigma para la mejora continua

Las herramientas Lean Six Sigma tienen un enfoque de mejora continua que combina los
principios de Lean Manufacturing y Six Sigma. Esta disefiado para identificar y eliminar
los desperdicios y defectos en los procesos, con el fin de mejorar la calidad, la eficiencia
y la satisfaccién del cliente.

Para lograr esto, Lean Six Sigma utiliza una serie de herramientas y técnicas.

Herramientas vy técnicas Lean Six Sigma

1. Mapa de Flujo de Valor
El Mapa de Flujo de Valor es una herramienta de mapeo visual que se utiliza para
analizar los flujos de valor de un proceso.
Ayuda a identificar los desperdicios, las ineficiencias y los cuellos de botella, y a

disefar un proceso mejorado.

UN MAPA DE FLUJO DE VALOR MUESTRA LOS PASOS DEL PROCESO

DE ALTO NIVEL JUNTO CON LOS DATOS CLAVE DEL PROCESO

PROVEEDOR ATI AS

A 4

J— PASO 3

PASO 1 PASO 2 —_— PASO 4
DEL PROCESO DEL PROCESO DEL PROCESO DEL PROCESO

A CUADRO A CUADRO A CUADRO A CUADRO
DE DATOS DE DATOS DE DATOS DE DATOS

ESPERAS ESPERAS ESPERAS ESPERAS

| TIEMPO DE PROCESO TIEMPO DE PROCESO TIEMPO DE PROCESO TIEMPO DE PROCESO

Figura 3.1 Mapa de flujo de valor
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2. Analisis de Pareto
El Analisis de Pareto es una herramienta de analisis de datos que se utiliza para
identificar los problemas o las causas principales de un problema.
El grafico de Pareto muestra la frecuencia de los problemas o las causas en orden
descendente, lo que permite enfocarse en las causas principales y tomar medidas

para resolverlas.

Diagrama de Pareto

100 100
a0 o
s 80 80 E
= =
E 70 g
'& 60 60 5
£ 50 "
£ 40 a0 £
2 25 3
§ 30 20 2
0 - HEE 00 B 0
Materiales Medios Manode Metodos Medio Varios
Obra Ambiente

Causas de No Disponibilidad

Figura 3.2 Diagrama de Pareto

3. Diagrama de Ishikawa
El Diagrama de Ishikawa, también conocido como Diagrama de Espina de
Pescado o Diagrama de Causa y Efecto, es una herramienta de analisis de causas
raiz.
Ayuda a identificar las causas principales de un problemay a entender como estas

causas estan relacionadas con el problema.
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Partes del diagrama de Ishikawa
Las 6M (causas principales) que intervienen en todo proceso productivo

Método Maquinaria

Causas o factores
secundarios

Causas o factores
secundarios

Causas o factores
secundarios

Problema

Causas o factores
secundarios

Causas o factores,
secundarios

Causas o factores
secundarios

Medioambiente

Figura 3.3 Partes del diagrama de Ishikawa

Kaizen

Kaizen es un término japonés que significa “mejora continua”. Se refiere a un

enfoque sistematico y gradual para la mejora continua de los procesos.

Kaizen implica la participacion de todos los miembros del equipo y la identificacion

constante de oportunidades de mejora.

ADAPTACION METAS
{Qué acciones iQué objetivos
debo corregir? quiero lograr?
KAIZEN
CONCIENCIA COMPROBAR HABITOS
{Estoy alcanzando {Qué pasos
los resultados esperados? debo dar?
Rinconpsicologia.com

Figura 3.4 Pasos de la metodologia KAIZEN
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5. Poka-Yoke
Esta técnica se utiliza para evitar errores humanos en los procesos. Se basa en el
disefio de los procesos y los productos para que asi imposible o muy dificil cometer

errores.

Tipos de poka-yoke

A r
Secuencial: sisternas que preservan un Informativo: mecanismos que
orden y no permiten omisiones brindan datos para prevenir errores

@ ®

Agrupado: kits para que no se olvide Fisico: dispositivos que identifican las
ningun elemento que impida la correcta inconsistencias fisicas en las
operacion de un proceso operaciones o productos

HubSgt

Figura 3.5 Tipos de Poka-Yoke

6. Andlisis de Capacidad
Se utiliza para evaluar la capacidad de un proceso para cumplir con las
especificaciones.

Ayuda a identificar los problemas de calidad y a disefiar mejoras para el proceso.
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Capacidad de Proceso

Promedo Acegtatie
scaptatide Cob » 1

S — nyer i esrws —S

> [wecfcscurwy —®

|
|

Figura 3.6 Ejemplo de andlisis de capacidad de proceso

7. Planificacién de Experimentos
La Planificacion de Experimentos es una técnica estadistica que se utiliza para
identificar las variables que mas afectan el resultado de un proceso, a la vez,
permite disefiar experimentos para evaluar las variables y determinar la

combinacion 6ptima de variables.

FACTORES
CONTROLABLES

ELPROCESO W  RESULTADOS

FACTORES
INCONTROLABLES

Figura 3.7 Disefio de planificacion de experimentos
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8. Control Estadistico de Procesos
Es una técnica que se utiliza para controlar la variabilidad en los procesos, por lo
tanto, ayuda a identificar las desviaciones y tomar medidas para mantener el

proceso en control.

Tipos de control estadistico de
procesos
Control estadistico
de calidag
Proceso de Muestreo de
control aceptacion

Grificos Graficos para
[ bl Variables Atributos

Figura 3.8 Tipos de control estadistico de procesos

Cada herramienta es Util en diferentes situaciones y en diferentes etapas del proceso de
mejora continua. Al utilizar estas herramientas, los equipos pueden identificar
oportunidades de mejora, eliminar los desperdicios y defectos, y mejorar la calidad y la

eficiencia de los procesos.

3.10.2 Metodologia DMAIC

DMAIC, es una metodologia desarrollada por Motorola a principios de los 90’s, la primera
letra “D” fue agregada por General Electric, la cual comprende una estrategia de 5 pasos

estructurados de aplicaciones generales.
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Define (Definir) ¢ Qué es lo importante?

Define los objetivos del proyecto.
Define los requerimientos criticos para el cliente
Documenta el proceso (Crea un mapeo del mismo).

Crea la definicion mas facil de entender de dicho problema.

YV V. V V V

Construye al equipo efectivo.
Measure (Medir): ¢, Como lo estamos haciendo ahora?
Mide el desempefio actual del proceso.

Determina el ¢ Qué? Voy a medir.

Desarrolla y valida el sistema de medicion.

vV V VYV VY

Determina el desempefio actual del proceso.

Analyze (Analizar): ¢ Qué esta mal?

» Analiza y determina la causa raiz de los problemas y o defectos.
» Entiende la razdn para la variacion e identifica las causas potenciales.
» ldentifica las oportunidades de mejora en el proceso.

» Desarrollay prueba las hipétesis para la causa raiz de las soluciones.

Improve (Mejora): ¢, Qué necesito hacer?

Desarrolla y cuantifica las soluciones potenciales.
Mejora/Optimiza el proceso.
Evaltua/Selecciona la solucion final.

Verifica la solucién final.

YV V VYV V V

Gana la aprobacion de la solucion final
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Control (Controla): ¢ Como garantizo el desempefio?

Implementa la solucion.
Garantiza que la mejora es mantenida.
Asegurate que los nuevos problemas son identificados rapidamente.

Digitaliza siempre que sea posible.

YV V. V V V

Estandarizar procesos

&

DMAIC

CHNTRDLAR

Figura 3.9 Pasos de metodologia DMAIC

3.10.3 Metodologia 5’s

La metodologia 5S es una filosofia de trabajo marcada por la cultura japonesa. Se trata
de un método pensado paradar orden y sentidoa las dinamicas de trabajo,
atendiendo situaciones de desorganizacion.

Aungue se penso inicialmente para un tipo de empresa, en la actualidad sus resultados
son recomendables para cualquier organizacion que quiera experimentar un cambio

positivo en la cultura de trabajo.

La metodologia 5’S esta fundamentada en cinco principios pensados para facilitar las
dinamicas de trabajo, mejorando aspectos como el uso de los espacios de trabajo, la

25



organizacion, la higiene, las normas y las dinamicas de convivencia dentro de las
compainias.
Esta descripcion se basa en el significado de cada una de las cinco S: seiri, seiton,

seiso, seiketsu, shitsuke.

1- Seiri — Clasificar, implica revisar todos los elementos del lugar de trabajo y quitar lo
qgue no sea realmente necesario.

2- Seiton — Organizar, implica poner todos los elementos necesarios en su sitio,
definidos, facilitando su localizacion.

3- Seiso — Limpieza, implica limpiar todo, mantener diariamente todo limpio, utilizar la
limpieza para inspeccionar el lugar de trabajo y los equipos para encontrar posibles
defectos.

4-  Seiketsu — Estandarizar, implica crear controles visuales y pautas para mantener el
lugar de trabajo organizado, ordenado y limpio.

5-  Shitsuke — Disciplina, Implica mantener una formacion y disciplina para asegurar

gue todos y cada uno sigan las normas de 5’s.

Beneficios de 5’'S .
5S en el Kaizen

— Seguridad

— Eficiencia

— Calidad Desechar el "Mejorar el area “Limpiar toda la
— Eliminar desperdicios desperdicio  de trabajo j compaiila

— Control en lugar de trabajo

{ ' Disciplinar y
mantener
habitos

Fijar
_ estandares

KAIZEN

Figura 3.10 5’s en metodologia Kaizen
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3.10.4 Metodologia KANBAN

Kanban fue desarrollado por Taiichi Ohno, ingeniero japonés de Toyota, a fines de la
década de 1940. Ohno se dio cuenta de que podia mejorar el sistema de produccién de
Toyota al incorporar elementos de la produccion ajustada: en lugar de fabricar productos
nuevos en funcion de la demanda anticipada, el marco Kanban de Ohno produjo y
reaprovisiono productos como resultado de la demanda del consumidor; a esto se lo
conoce también como el método de produccion “justo a tiempo” (just in time o jit). El
marco Kanban transformé el proceso de fabricacion de Toyota, de un proceso de
“‘empuje” (los productos se introducen en el mercado) a un proceso de “extraccion” (los
productos se crean segun la demanda del mercado). Esto signific6 que Toyota podia

tener un nivel de inventario mas bajo sin que afectara su competitividad en el mercado.

En el Kanban moderno, los equipos comienzan con una lista de tareas pendientes. El
trabajo se “extrae” de las tareas pendientes, segun la carga laboral y capacidad de cada
miembro del equipo. Luego, los miembros pueden hacer un seguimiento visual del trabajo
a medida que avanza a través del ciclo de vida de las tareas, representado por etapas en
un tablero Kanban, hasta su finalizacién. En su configuracion actual, Kanban funciona
como un método visual de gestion de proyectos que permite a los equipos encontrar un

equilibrio entre la demanda de trabajo y la disponibilidad de los recursos del equipo.

Por Hacer En Curso Terminado
Tostar el Pan Cortar el Pan Compras:
en rodajas - Pan
- - Aceite
- Ajo
untar el pc

con la mezc

de aceite y -
ajo

oler el ajo y
ezclarlo con
el aceite

Figura 3.11 Ejemplo de método visual KANBAN
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CAPITULO 4: DESARROLLO

4.11 Procedimiento v descripcién de las actividades realizadas

En el presente capitulo se expone la descripcion detallada de cada una de las actividades
aplicadas en el desarrollo del proyecto, esto con apego al orden indicado en el

cronograma

4.11.1 Cronograma de actividades

Actividades Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio
Analizar y evaluar el departamento
de ventas
Analizar y evaluar el departamento
de produccién
Definir objetivos y metas
Analizar y definir las herramientas
y/o metodologias a utilizar
Establecer e implementar las
metodologias a trabajar
Capacitacion del personal
Ejecucién y monitoreo

Figura 4.1 Cronograma de actividades

La implementacioén correcta de las actividades descritas en el cronograma de actividades,
satisfacen los objetivos propuestos derivados del analisis realizado al principio de este
proyecto, claramente seguido de esto se ejecutaron las actividades esperadas.

La importancia de estas actividades y de su correcta realizacion, responderan

directamente a la obtencion de los resultados que se esperan y del logro de los objetivos.
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4.11.2 Analizar y evaluar el departamento de ventas

Se realizo una recoleccion de informacion y analisis de los datos obtenidos, para esta
actividad en primera instancia se hizo un cuestionario al director de la empresa para que
especificara las actividades, expectativas y areas de oportunidad que considera existen

en el departamento de ventas.

1. zGué informacian consideras importanite para elaborar un reparte de
gepartaments de Ventast AMe inferssa Que me MUSSTTes un Colendanic Son
tus acthvidades semanales [Wsitos a planta, enfregas. levantamientos,
cressntocionas con clisntes)

Regisiro de las soliciiudes de cofizocion que llegaron en ko sermana donde
me indiques |as que 5i 52 cotizaron y kas gue siguen pendientas

Un concenirado de las ordenes 9e compra activas, i 5e estan hociendo
en el taller o 52 mandaron por fuera v 5 estamos en fiempo con la fecha de
enfraga

2. zConsdera: necesanc una carpeta digital yio fifica de disefios?
Considers importante principamente fener los disefios Que mansjamos de
stock con los clientes

3. Personal de ventas compane informacidn con ingeniera pora 1o
rmanufochea de piezas, z@ué informacicon consideras importante para
comgartird Unicaments deten de saber o que van @ hacer, 5o abarea
dizefios, cantidades, matenal y fecha de enfrega

4. Cuardo lega una soliciug de aotugizacion de cofizocion, ;oonsideras
gue tienes ka informacion a ko mare? Cuando soicitan una actualizocion
die cofizacion s2 buscao en ks oomess anferiores de un senddor, Sel comao
de compras o del comeo de Wentas, en coso 98 No enconitar o Necesano
e pido o adminsiracion busque facturas antericres con el concepto,
depenoe de 1o anfiglegad o o cotizacion asfino si 25 necesario recotizar
toda & proyecto o 2 manda igual

5. z%e llevo un confrol de |as solicitudes oe cotizacian que legan
digriamenta? Hunca s& ha fenido un regisino de 1as soliciuvdes

& zConsigeras importonte un concenrado as 1 infomasion de 1as

cofizacionas? Sefo una buena iNcorporacion a os procesos para poder

terer un mejor confrol

i3 fiene un registro de kos dissfos que cliente mansja con nossiros de

stock® Mo se fiene registro, cuando (lega un pedido s2 pide nuevamente

informacion ol usuanc o en su defecio una visita o planta para su revison

8. zComo se aplica el ssguimients de las Srdenas de compra activas?
Homnaimente cliente M manda s pedidas a mi comed, 5e o comparts a
O persona de compras ¥ ella fiens un registro que maneja,
esporddicamenta me acerco a pregunianes kos pendientas y me comenta
o gQue estd pendienfe para dore seguimiento

P, CUAl es el iempao oS entraga adecuodo pard responder una cotizaciang
Lo ideal es gue 2g ese mismo dia o maxme 1 dia, pero ya & es a ko mejor
una refaccidn considero que = dias es 1o Maxime da promoga

10. zGue mejoras aplicanas en kos procescs? La arganizacion y registro de
informacicon

=l

Figura 4.2 Cuestionario aplicado a direccion de ventas
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Se realiz6 una lluvia de ideas, con la finalidad de determinar areas de oportunidad para

trabajar sobre estas, gracias a la informacion recabada se pudo realizar un diagrama de

Ishikawa.

En la misma forma se recopilan situaciones positivas actuales que aportaran a la mejora

de estas areas a la par de las nuevas herramientas implementadas.

Diagrama de Ishikawa

Proceso

Déficit de control
de informacidn

Trabajadores Kb sadians

registro de
informacién

Falta de Nadie controla la

personal e informacién Falta de
iniciativa estandarizacion de
Falta de Por mensaje o ; procesas y control
No existe de informacién
plataformas llamada -
ningun
Verbal proceso de

Herramienta de

trabajo seguimiento

Método
Seguimiento

Figura 4.3 Resultado de analisis del departamento de ventas con diagrama Ishikawa

Después de identificar los principales problemas a corregir, en conjunto con direccion se

realizé un diagrama de flujo donde se explica el proceso de actividades que tiene que

llevar a cabo el departamento de ventas.
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@ Solicitud de cotizacién
!

Internamente ; Proveedor externo
Caotizar
Si se trata de un maguinado: Si se trata de un maquinado:

» Verificar que se pueda hacer con la maquinaria » Mandar diseno e informacion necesaria a proveedor

que se tiene e el taller para cotizarnos
» Cotizar el material Si se trata de refacciones o un producto de linea:
» Preguntar a produccion el tiempo de » Cotizar con distribuidores con la informacién

manufactura proporcionada de cliente

» Revisar con direccion para definir precio final
e ————

Respuesta a cliente

l

Llega orden de
compra

!

Realizar requerimiento
al departamento de
compras

!

Entrega a cliente

Figura 4.4 Diagrama de flujo de actividades en el departamento de ventas

4.11.3 Analizar y evaluar el departamento de produccién

Me parece esencial realizar periodicamente analisis a los departamentos ya que con ello
podemos darnos cuenta de las areas de oportunidad que necesitan ser trabajadas,
ademas de que esto nos puede ayudar a anticipar o evitar situaciones que afecten a la
empresa. Como en la actividad anterior, para poder identificar el problema en el
departamento de produccion se realizaron unas encuestas al jefe de taller, despues se

realizo un diagrama de causa y efecto.
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GrC Industrial

ANALISIS DEL DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

Actividades Escencial Eliminar Delegar Mejorar Externar
Controlar disefos -
Distribuir tareas x
Cotizar con proveedor
Realizar levantamientos en planta x

Recolectar material
Realizar disefios x
Designar proyectos al personal x

Realizar entregas x
3

Tabla 4.5 Encuesta de analisis de actividades del departamento de produccion

1. zComo le comparten la informacion de los provectos activose
El director me comparte la infarmacidn verbalmente

2. zComo delega actividades o sus subordinados?
En el taller tenemos de todo, depende del proyecto, s& a quien s= lo puedo
designar ya gue conozco gue habkilidades tienen

3. zConsidera importante que produccién tenga en su poder los disefios de los piezas
de stock?
51, me parece de suma importancia. pora no fener que esperar a que confirmen la
informacion con los clientes

4. zConsidera que el iempo de respuesta del maoterial e bueno
Mormalmente el iempeo de respuesta es tardado, la jhtg. De compras nos dice
gue es de 1 a 3 dios oproxdimadomente, asi gue hay que acoplarse y tratar de
pedir con tiempo los cosas

5. zQué accionss mejorara en su Area?
Personal capacitado en maos moguinana, poder tener la informacion de los
proyvectos a lo mano para no tener que estar preguntando a coda rato

4. iU departamento esta directamente igodo con el deparfamento de ventos, ;Gus
relacidn o comunicacién considera importante para un mejor controlg
Gue cuando llegue una orden de compra nos lo hagon saber pronto pora poder
darle el seguimiento corecto, que podomos tener occeso facil a los disefios

7. zle es facil cumplir con los iempos de enfrega estipuladaos por direccion®
Ezo depende de lo cargao de frabajo que se fiene al momento que llega el
proyvecto, vo entiendo gue a lo mejor cuando se cofiza se consideran menos dios
porque estd bajo =l trabajo, pero siempre se tiene gue tener un colchoncito

. zPrefiere revizar informocicon visualmente (fisica) o digitalmente
Yo prefiero tenero o lo mano, casi no le 3& o los aparatos, pero @i es necezaro, mMe
enzefo

. zComo lleva el control de actividades del personal?
Depende de la carga de trabojo de cada empleado v del fiempo que le lleve
realzarle, cuando s& que alguien ya esta por terminar v s va a guedar sin
actividad, procuro ya tener programado lo que sigue

10. zComao lleva el confrol de la informaocidn de los provectos?
A mi nomaos me dicen que ez lo gue va llegondo v lo voy designado a los
muchachos

Figura 4.6 Entrevista a jefe de taller
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I Diagrama de Ishikawa

MANO DE OBRA

No existe un control de .
Rotacion de personal medicién de tiempos de Depende de un area externa

entrega \
TR No se cuenta con material de
Falta de capacitacion Rp se cuenta con un control stock

En algulnas ocasiones el Organizacion
material no viene como se Py .
solicita administrativa

deficiente en el

departamento de
No hay responsables cuando a2
hay un error produccion

Existen mas ayudantes

A No se manejan informes o
generales que Ingenieros )

registros

Falta de capacitacién para su manejo / Falta de supervision fija

N ersonal realiza las actividade: : : g .
Falta de herramientas de manera empirica Se distorsiona la informacio

No existe un contacto
establecido con
administracion

MEDIO AMBIENTE

Falta de mantenimiento No existen procesos
establecidos

Figura 4.7 Resultados de andlisis causa y efecto en produccién

4.11.4 Definir objetivos y metas

Después de los analisis anteriores esta claro que la empresa necesita implementar y
estandarizar procesos, como se expresé desde un inicio el proyecto esta enfocado en la
resoluciébn de la desorganizacibn administrativa del departamento de ventas y
produccion, se busca llevar un control de informacion adecuado y de facil entendimiento.
El problema a tratar representa una perdida considerable de informacion y de tiempo.

Para poder definir objetivos y metas debemos de conocer claramente el problema.
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El departamento de ventas es el encargado de cotizar a cliente y dar el seguimiento a las
ordenes de compra, para este proceso no se cuenta con una base de datos de
informacion, no olvidemos que en el diagrama de flujo se explicé que existen 2 manera
de dar retroalimentacion a la solicitud del cliente (cotizando de manera interna y externa
con colaboradores aliados), asi que es de suma importancia implementar un archivo que
considere la informacion mas relevante al momento de cotizar, de igual manera me
parece primordial considerar un registro de las 6rdenes de compra que van llegando con
la informacion importante para su seguimiento, con esto vamos de la mano de las
necesidades actuales de produccion, ya que el problema que se identifica en ese
departamento es que no cuentan con la informacién necesaria para poder darle
continuidad a los proyectos, entiendo que produccidon no cuenta con el tiempo para
dedicarse a hacer un concentrado de las actividades a realizar, por ello seria
indispensable proporcionarle la informacion necesaria de una manera visible para que
todo el personal trabaje en sintonia.

Es importante tener en cuenta que, como cualquier cambio, este lleva su tiempo y
complicaciones, espero que la aplicacion de las herramientas a proponer en la empresa

sea de facil adaptacién, sobre todo de ayuda y mejora para esta.

Teniendo en cuenta la problemética actual, los objetivos declarados serian los siguientes:

e Seleccionar la informacion relevante para registrar

e Implementar registros de informacion

e Implementar procesos de mejora

e Darles continuidad a los procesos puestos en marcha

e Familiarizar al personal con las metodologias

e Reducir tiempos

e Encontrar informacion rapidamente

¢ Que el personal pueda tener acceso a la informacion necesaria para su

desarrollo
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Las metas previstas serian las siguientes:

¢ Informacion facil de examinar

e Tener acceso a la informacion de manera rapida

e Reduccion de tiempos muertos

e Contar con formatos para facilitar procesos

e Manejar una base de datos con informacién certera y completa

e Personal productivo incorporando actividades administrativas

4.11.5 Analizar y definir las herramientas y/o metodologias a utilizar

GrC Industrial

DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO

HERRAMIENTAS O METODOLOGIAS A UTILIZAR

VENTAS DE PRODUCCION
MAPA DE FLUJO DE PROCESOS
DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO (ISHIKAWA) Y Y
KAIZEN (MEJORA CONTINUA) D¢ *
POKA YOKE INFORMATIVO )¢
KANBAN w *

Tabla 4.8 Tabla de especificacion de metodologia aplicable a cada departamento

El mapa de flujos de procesos (ver figura 4.4) y diagrama Ishikawa (ver figuras 4.3y 4.7)

fueron implementadas en la fase 1y 2 del cronograma de actividades (ver figura 4.1).
Las metodologias Kaizen (ver figura 3.4), Poka yoke informativo (ver figura 3.5) y Kanban

(ver figura 3.11) fueron implementadas en la fase 5 del cronograma de actividades (ver
figura 4.1).
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4.11.6 Establecer e implementar las metodologias a trabajar

Para comenzar el proyecto decidi partir desde mi departamento, pues si yo comienzo a
tener un mejor control de la informacion puedo compartirla de igual manera con mis
comparieros, en primera instancia elaboré un archivo de Excel que le puse como nombre
“Libro mayor de cotizaciones”, en este concentraré toda la informacién relevante de las
cotizaciones a cliente, en este almacenaré informacion de la fecha en que llego la
solicitud, el cliente que la solicito, folio, status, descripcion, cantidad, proveedor,
cotizacion de proveedor, si la propuesta es interna guardaré el precio en que se cotizo,

tiempo de entrega y tipo de moneda.
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Figura 4.9 Libro mayor de cotizaciones

En este archivo se registra cada solicitud, desde que llega por parte de cliente.
Debido a la aceptacion y gran ayuda que ha brindado este registro, direccion solicito

recabar toda la informacién encontrada, minimo del afio en curso, esto en el archivo

llevado a la préactica.
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La siguiente implementacion fue un formato de requisicion de 6rdenes de compra, como
se habia comentado anteriormente el departamento de ventas es el encargado de
solicitar a compras lo que cliente requiera en la orden de compra, si se trata de
magquinado, tiene que solicitar el material necesario para su fabricacion y si se trata de
un producto de linea o refaccion, se solicita la compra con el proveedor que anteriormente
se cotizo para proponer a cliente, lo que anteriormente se utilizaba era un block de notas

que era muy facil de extraviar y al llenarse a mano daba pie a cometer errores.

‘?\ REQUISICION DE COMPRA
UK.

SERIE

| Fouo 1232 |
UNIDAD DE
EEM CANTIDAD STOCK | CONCEPTO (DESCRIPCION S1 ES NECESARIO, FREdO
MEDIDA ( ! UNITARIO 10
1

SUBTOTAL
IVA

nln|lv]|lv|v|w ]| |

TOTAL

[EMPRESA/CLIENTE [
[PrOYECTO |
[PROVEEDOR ESTABLECIDO |

[

'PROVEEDOR SUGERIDO/COTIZADO

[URGENTE [ |

[FEcHADE souciTup | |
[FECHA EN PLANTA | |

(Firma de Solicitante) (Firma de Direccion)

Figura 4.10 Block de notas utilizado anteriormente para solicitar compras
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‘?\ REQUISICION DE COMPRA PARA PROYECTOS
- [SERIE | V¥ENTAS |
ITE |[CANTID | UNIDAD | STO CONCEPTO (DESCRIPCION STES PRECIO TOTAL
| M AD DE CK NECESARIO] UNITARIO
1 $
2 $
3 $
4 $
5 $
SUBTOTAL | #
I¥A ¥
TOTAL MXN | #

|EMPRESAICLIENTE

|PROYECTO

|PRO¥YEEDOR ESTABLECIDO

|PROYEEDOR

[URGENTE

I

|[FECHA DE SOLICITUD

|[FECHA EN PLANTA

(Firma de Solicitante)

(Firma de Direccidn)

Figura 4.11 Formato implementado para requerimientos de compra
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Continuando con la gestion de proyectos, se puso en practica un archivo donde se iran
registrando las 6rdenes de compra por fecha, con conceptos, cantidades, folio de orden
de compra, status, proveedor, fecha de entrega a cliente y un apartado para afiadir

comentarios.

ORDENES DE COMPRA GRC INDUSTRIAL

FECHA DE FECHA ENTREGA DIAS DE

CLIENTE CONCEPTO PROVEEDOR STATUS CANTIDAD OBSERVACION
- - - PO . A CLIENTE - RETRASO.
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VALLEN 1AV Ui 2} PEDII
16 D03-0000019223 e R s SA 16/202 £01D0 2 8/13/204
RTE IMENSION IFRIDERAS DE
- PL:A‘:(CDHAE F;;)l;\::LlSXUGRAD:DE: ! o PRSI 2
17 DO3-0000019284 VALLEN 7/17/2024 7/29/2024 INFORMACION ALBERTO
CORTE A DIMENSION DE SUFRIDERAS DE GRC PENDIENTE 2
PLANCHAS PARA HELIX PEQUEAS Jaiaad
30 PIEZAS ESPECIALIDADES MEC. 07/19/2024 |
M0401702309 TORNILLO PARA TROQUEL FABRICACION .
1 7500241389 NISSAN 560 7/18/2024  PENDIENTE4PZAS 100 SEGUN LIBERACIGN RETRABAIO DE CUERDA PRIMERAS 34 PZAS | ENTREGA
ESPECIAL ESPO0AGOS
DE 66 PZAS SGD 07/31/2024
19 D03-0000013415 VALLEN ELECTRODO PARA SPOT 7/25/2024 PEDIDO 2 STOCK
20 DA1-0000040126 VALLEN CUERPO DE ALUMINIO PARA S0MM SIN NYLAMID SGD 7/26/2024 PEDIDO 2 8/21/2024 REQUISICION %275
21| DAI0000040124 VALLEN INSERTO DE NYLAMID PARA DOMO S0MM 56D 7/26/2024 PEDIDG 4 8/5/2004 REQUISICION #1276
2 7527022 AuTouv VENTILA CIEGA BRONCE GRANDE GRC 7/26/2023 EN PROCESO 7 8/9/2024 REQUISICION n278
13| DAL0000040120 VALLEN ELECTRODO SUPERIOR T16 PIEZASEXACTAS ___ 7/26/2024 FACTURADO 2 8/13/2024
RODILLO PLASTICO PARA CLAMP DE
SERIGRAFIA (MATERIAL 1018 Y NEOPRENO) 4
24 DA1-0000040115 VALLEN SuERi0s 7/26/2024 PENDIENTE 8/13/2024 RECOLECTAR MUESTRA CON CARLOS RAMIREZ
RODILLO PLASTICO PARA CLAMP DE
SERIGRAFIA (MATERIAL 1018 Y NEOPRENO) 4
SUPERIOR
UJE PARA FIXTURE EN NYLAMID NATURAL
» 20912 VIAM Bl N AT 560 7/29/2024 PEDIDO % 8/16/2004 REQUISICION #1279
BUJE PAR ABARRA 4
LAINA DE COBRE GRC 3.60 MM P/NIVELACION GRC FACTURADO 1
" LAINA COBRE GRC 3.66 MM P/NIVELACION GRC FACTURAI
3 DAL-0000040155 VALLEN LAINA DE COBRE GRC 3.66 MM P/NIVELACIO L 7/30/2024 SICERR 1 STOCK R R S T
ACEROS T CIDOS Vi AAXIPE
MOSTACEROS TRASLUCIDOS DE S00ML MAXIPLAS 3 T AR & Erie aacds
AIN, RONCE 1 770 FACTURA
27 D03-0000019493 VALLEN LAIHA DE BHONCE 178 GRC 7/31/204 ACTIRANO . STOCK
LAINA DE BRONCE 2230 FACTURADO 2
PROYECTOS | PROYECTOS A REALIZAR | Hojal | 3 [«
Modo Fitrar (% Accesibilidad: es necesario investigar B E O -———-+

Figura 4.12 Archivo implementado para registro de 6rdenes de compra

Para el tema de los disefios de las piezas que se manejan de stock se realizé una carpeta
en Dropbox compartida (ver figura 4.13) donde personal de produccion desde las
computadoras de ingenieria pueden visualizar los disefios cuando quieran y cuantas
veces sea necesario, adicional a esto, de igual manera se guardaron los disefios de

manera fisica en una carpeta utilizando hojas recicladas (ver figura 4.14).
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“ DISENOS DE STOCK

2 T c

@ Nuevo ~
¥ Descargas »
& Documentos »
P8 imagenes »
B Msica »
& videos »

@ REQUISICION DE COMPRA
o CONTROL PO ALONDRA.
@ VENTAS-GRC

@ CONTROL VENTAS GRC

v %% Dropbox

@ COTIZACIONES A

@ DISENOS DE STOCK I

& LEVANTAMIENTOS
> @ MAQAGS SOLICITUD DE
@ REQUISICION DE COMPR|
> @ VENTAS-GRC
> W Este equipo

> ¥ Red

21 elementos

X

o

5

> Dropbox > DISENOS DE STOCK

N Ordenar

Nombre
& 9101-TOTholder prt2 ciber
& 9101-TO3halder pariciber
& 10583-119 Orifice Insert
& cono neopreno

& Cononeopreno

& domo de la engargoladora 80mm rev 1

& Electrodo Superor 4250 Rev2. T16 SUP

& KN1.267 010
& KN1_650A.01.0
& KN1.676.01.0
& KN1.820.01
& KN2_102A 01
& KN2_110.01
& KN2_2808 010
& NAVAJA H3

& TI2REV03

& TIZREVOZ

& T14REV03

& T033REVO4

& VENTILA CIEGA BRONCE GRANDE

ELECTRODOS PARA PUNTEADORAS P10...

= Ver

Fecha de modificacion

4 845 AM

25/2024 9:24 AM

5/2024 9:33 AM

24 845 AM

7/26/2024 450 PM

024 1236 PM

024 1:08 PM

372024 955 AM

024 9:55 AM

955 AM

124 9:55 AM

)24 9:55 AM

4 9:55 AM

4/25/2024 1:57 PM

024 8:44 AM

13/2024 845 AM

024 B:44 AM

/2024 8:45 AM

Tipo Tamafio
Adobe Acrobat f1Ke

Acrob, 85 KB
Adobe Acrobat D.. 464 KB
Adobe Acrob; 62KE
Adobe Acrobat D... 32 KB
Adobe Acrobat D, 142 KB
Adobe Acrobat D.. 129 K8
Hoja de cal 11KB

Adobe Acrobat D.

Adobe Acrobat D..

Adobe Acrobat D..

Adobe Acrabat D...

Adobe 246 KB
Adobe Acrobat D... 216 KB
Adobe Acrobat 252 KB

Adobe Acrobat D.. 61KB
Adobe Acrobat D... 60 KB
Adobe Acrobat D.. S0KE

Buscar en DISENOS DE STOCK

Figura 4.13 Carpeta compartida de Dropbox con disefios de stock

]

Figura 4.14 Carpeta de archivo en fisico con disefios de stock

(D Detalles
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En cuanto a la aplicacion de mejoras en el departamento de produccién, se esta utilizando
la metodologia Kanban para poder compartir la informacion de los proyectos activos con
produccién de una manera clara, legible y de facil acceso.

Se planteo la propuesta a direccioén y tuvo muy buena respuesta de su parte ya que nos
suministr0 2 pizarrones para poder tener un mejor control, abarcando con esto
administracion y produccion.

Primeramente, se otorgd un pizarrén de vidrio templado con autoadhesivo (ver figura
4.15) citando las filas superiores y cuadricula que se manejan en el archivo de 6rdenes

de compra (ver figura 4.12).

Figura 4.15 Pizarrén colocado en las oficinas de administracion
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Para el area de ingenieria se proporciond un pizarrén blanco moévil (ver figura 4.16), esto
para que el personal lo trasporte y le designe un lugar donde puedan verlo todos, el
pizarron se pidié también con autoadhesivos y cuadricula haciendo mencion al registro
de 6rdenes de compra en Excel (ver figura 4.12)

Figura 4.16 Pizarrén blanco movil para ingenieria
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4.17 Ejemplo de llenado del pizarron

Gracias a la metodologia KAIZEN se implementaron mejoras a las herramientas
anteriormente ejecutadas.

En el archivo de libro mayor de cotizaciones (ver figura 4.9) se agregaron filas de
informacion como lo son, si el folio se atendié mediante una visita a planta se formulé que
en la columna insertes el numero 1 y se coloca una banderita, porcentajes de utilidad
(porcentaje de ganancia que se le agrega al precio que propone proveedor al cotizar) (ver
figura 4.18)
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Otra de las mejoras implementadas a este archivo es tener una carpeta donde se

concentre toda la informacién de cada cotizacion, cada carpeta se registra con el folio

interno designado (ver figura 4.19) cada carpeta contiene en su interior el correo de

solicitud de cotizacion, disefio o informacion proporcionada por cliente, cotizacion de

proveedor, ya sea de material o de fabricacién,

de respuesta (ver figura 4.20).
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Figura 4.19 Registro de folio interno para almacenar informacion en las carpetas designadas
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Figura 4.20 Carpetas de almacenamiento digital de informacién de las cotizaciones

Respecto al archivo de registro de érdenes de compra (ver figura 4.12), cuando direccién
me pide revisar proyectos pendientes, al examinar el archivo me percato de que filtra los

proyectos que se estan llevando a cabo internamente en GRC

Me parecié una estrategia de mejora, tener un archivo exclusivo con la informacién de
los proyectos que se estan fabricando en la empresa, después de esta aplicacion,
considere compartir Gnicamente dicho archivo con el departamento de ingenieria ya que
el concentrado de todas las ordenes no tiene vital importancia que lo puedan tener ya
que los proyectos que se mandan por fuera de GRC ellos no apoyan con nada de

seguimiento.
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Figura 4.21 Empleo de mejora a archivo de 6rdenes de compra

En cuanto a los pizarrones (ver figuras 4.16 y 4.17) han tenido un excelente resultado
para que el departamento de ingenieria lleve un mejor control de sus proyectos,
peribdicamente me encargo de estarles actualizando la informacién para evitar cualquier
discrepancia.

Como mejora se solicitd un pizarrén de corcho adicional (ver figura 4.22) para poder
colocar en este los disefios de los proyectos correspondientes a cada trabajador.

Se compraron tachuelas para dicho pizarrén, se realizaron tarjetas con los nombres de
cada empleado actual y debajo de su nombre se van colocando los disefios que le

corresponde fabricar.

Figura 4.22 Propuesta de mejora

(Pizarrén de corcho)
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Pendientes

Figura 4.23 Empleo de pizarrdn de corcho

4.11.7 Capacitacion del personal

Para este punto a tratar se dio una breve capacitacion de los nuevos procesos y

herramientas que se comenzaran a utilizar, los puntos a tratar fueron:

v' Primeramente, explicarles la manera de utilizar y como buscar la carpeta de
Dropbox (ver figura 4.13) para que puedan visualizar los archivos que se les
estaran compartiendo para su conocimiento

v' La manera en que viene descrita la informacion del archivo de 6rdenes de compra

(ver figura 4.18)
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v' La informacién que necesitan tomar en cuenta para la correcta realizacion de las

requisiciones de compra (ver figura 4.10)

v Esclarecer que la informacion colocada en el pizarréon (ver figura 4.17) es para

ayuda visual y para tener la informacién de llenado de requisiciones (ver figura

4.10) a la mano.

Hasta la fecha aun después de la capacitacién siguen surgiendo dudas o se siguen

teniendo capacitaciones con personal debido al aumento de rotacion en el departamento

de ingenieria.

4.11.8 Ejecucidon y monitoreo

GrC Industrial

METODOLOGIA

Pokayoke informativo

OBJETIVO

Evitar errores inadvertidos
en los procesos de
produccién

CARACTERISTICAS

*Resaltar el error para que
sea detectado
*No requiere gran
desarrollo tecnolégico

VENTAJAS
*Mejora la calidad en las
operaciones o procesos

«Eficiencia en
productividad
*Minimiza la posibilidad
de tener errores humanos

LIMITACIONES

*Becursos escasos
s@ontra tiempos
operativos

LOGRADO

Kaizen

Realizar un esfuerzo
constantey continuo,
mejorar estandares
actuales y mantenerlos

Trabaja conjuntamente
con las 5's, necesita que
el equipo desarrolle la
calidad, esfuerzo,
compromiso,
comunicaciény sobre
todo buena voluntad
hacia el cambio

*@alidad mejorada en el
trabajo
*Relaciones humanas
mejoradas
sRlayor participacion en el
mercado debido a la
lealtad de los clientes y
sus recomendaciones

*Resistencia al cambio

Kanban

Tener una mejor
organizacion en los
pedidos

Permite organizarsey
conocer de una manera
visual la lainea de
suministro y mejorar la
relacion con el proveedor
mejorando tiempos de
entrega

*@laridad al especificar lo
que serequiere
*Rapeleo minimo
*Respuesta casi
inmediata a las

necesidades

sAbastecimiento rapido

de suministros
*@ontrol de material

ofemor a lo desconocido
*Empresa poco flexible a
los cambios

Conseguir lugares de
trabajo limpio y ordenado,
mejora a motivacion del
personaly ambiente de
trabajo, ademas de que
aumenta la seguridad y
calidad de los productos

Esta conformado por 5
pasos:
*Beiri — Separar
*Seiton - Ordenar
*Beiso - Limpiar
*Seiketsu - Estandarizar
*Bhitsuke - Autodisciplina

*Mayores niveles de
seguridad
*Mejor calidad en
produccién
*Aumenta vida util de los
equipos
*Be reducen los riesgos de
accidentes
*Genera una cultura
organizacional

*Roca participacién de los
empleados
skhcredulidad en el
proceso de la
metodologia 5’s y sus
beneficios
*Empleados renuentes

Tabla 4.24 Cuadro comparativo de objetivos logrados en las metodologias aplicadas
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CAPITULO 5: RESULTADOS

5.12 Resultados

En este capitulo describiremos los resultados obtenidos de las actividades realizadas en
el capitulo 4.

La aplicacion de las herramientas de la metodologia Lean Six Sigma ha dado muy buen
resultado a un mayor entendimiento a la problematica actual, segmentandolo en distintos
potenciales que por medio del analisis se obtuvieron propuestas que redujeran o
eliminaran las causas identificadas.

A la fecha de la documentacién de este proyecto se continua en la fase de “Mejora” desde
la implementacion.

Derivado de los datos anteriormente descritos, podemos hacer énfasis en la importancia

del correcto control de informacion relevante para cada departamento.

Problemética:

En términos generales la falta de control de informacion repercute en una deficiente
estandarizacion de procesos y la falta de comunicacion en retrasos de tiempos de
entrega.
1. Director solicita informacion que no se tiene registrada en ningun lado y se dificulta
su busqueda
2. No se lleva un control de las compras hechas en cada proyecto
Como se explicé anteriormente, en la empresa se cotiza de dos maneras, interna
y externa, con ningun de las dos opciones se tiene un registro de informacion para
cuando se libere la PO.
4. Cuando llegan las ordenes de compra no se tiene un registro para el debido
seguimiento y entrega a cliente
5. El departamento de produccion trabaja a indicaciones de direccion, pero si no se

tiene un registro de 6rdenes, se pierde mucha informacion
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Las recomendaciones de mejora para las areas de oportunidad identificadas son las

siguientes:

1. Realizar una base de datos de cotizaciones (ver figura 4.9) donde podamos
identificar la informacion mas relevante, posteriormente se hizo una mejora
agregando a cada cotizacion un folio interno para con ello hacer una carpeta
registrando toda la informacion.

2. Realizar una base de datos de 6rdenes de compra (ver figura 4.12) donde se
concentren los proyectos activos por fecha de recepcion y conforme se vallan
entregando se van filtrando para saber la produccion siguiente.

3. Realizar un formato de requisiciones de compra del departamento de ventas (ver
figura 4.11), esto para que el area de compras tenga un mejor control de
informacion de cada proyecto, en este punto se requiere capacitar al personal en
el procedimiento de llenado del formato.

4. La base de datos de 6rdenes de compra antes mencionada sera compartida via
Dropbox (ver figura 4.13) al departamento de ingenieria para su continuidad, para
este punto se requiere capacitar al personal en cuestion.

5. Aplicar la metodologia KANBAN (ver figuras 4.15, 4.17 y 4.23) con el
departamento de ingenieria utilizando 2 tipos de pizarrones, uno de ellos (ver
figura 4.17) se utiliza para la informacion administrativa (folio de orden de compra,
cantidad, descripcion, encargado de proyecto, status) y en el otro (ver figura 4.23)
se visualizan los disefios a fabricar indicando el encargado del proyecto, cuando
se comenzé a implementar esta metodologia también se tuvo que capacitar al
personal de ingenieria para explicarles la informacién que iban a poder ver de
ahora en adelante, de hecho, la informacién brindada en el pizarron blanco (ver
figura 4.17) también es de ayuda para el llenado de las requisiciones (ver figura
4.11).

Todas las acciones de mejora implementadas hasta ahora en la empresa fueron recibidas
de muy buena manera y han dado resultados excelentes, gracias a ello, brindar el

seguimiento desde una cotizacion hasta la entrega de la orden de compra es ahora
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mucho mas facil, aun faltan muchos procesos y mejoras por implementar, pero el que ya

se este teniendo un cambio y sobre todo que se pueda percibir es de suma importancia.

CAPITULO 6: CONCLUSIONES

6.13 Conclusiones del proyecto

Debo decir que la puesta en marcha de este proyecto fue un gran reto ya que desde que
entre a la empresa en cuestion pude identificar areas de oportunidad, pero en ocasiones
la manera en la que ya se trabaja, sea buena o mala esta muy arraigada y el temor a los
cambios a veces es lo dificil de trabajar, a demas de no ser una experta en el software
de Excel, esto me retrasaba en los avances que esperaba, pero yo buscaba poder
simplificar mis procesos. No hay que olvidar que las actividades del area administrativa,
afectan directamente los resultados obtenidos por el area operativa y viceversa.

El proponer la implementacion de estrategias, marca un gran cambio en los sistemas
administrativos y de gestion, ya que direccion dificilmente acepta alguna modificacion o
ideas de mejora. Todo esto se hizo con la finalidad de brindar resultados que beneficien
y simplifiquen actividades, y que esto lejos de ser un obstaculo, sea el complemento, en
donde se espera cumplir con los objetivos y metas propuestos al principio de este
proyecto.

Ademas de que, el pensar en el control que proporcionan las herramientas presentadas,
tales como kaizen, kanban, los métodos de andlisis de la informacion, vuelve la
implementacion de estas algo indispensable después de los resultados tan favorables
que se obtuvieron, nos pudimos dar cuenta de que es totalmente factible su introduccion
en los procesos, aunque no hay que conformarse, si se estan teniendo avances, se deben
de seguir buscando mejoras cada dia, proponiendo y aportando positivamente al
desempenfo de estas actividades.

Hablando de la metodologia Kanban es una muy buena herramienta ya que considero
gue puede ayudar al personal a encontrar un equilibrio entre la demanda de trabajo y la

disponibilidad del equipo.
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Por ultimo, hay que recordar que el objetivo final de Six Sigma es reducir lo mas posible

la cantidad de variaciones en un proceso a fin de evitar que se tengan problemas o

defectos.

CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

7.14 Competencias desarrolladas y/o aplicadas

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Identificacién de problemas y capacidad de dar soluciones oportunamente
Identifique las deficiencias que conllevan a los principales problemas en los que
se encontraba el area administrativa y de Almacén.

Habilidad para resolver problemas

Demostré la habilidad de definir un problema, analizar las causas raiz y mejorar el
proceso controlando los resultados

Implementé metodologias de calidad para el logro de objetivos

Para el cumplimiento del proyecto hice uso de varias metodologias que van
principalmente enfocadas a la organizacién y control

Capacidad de organizacion

Demostré desde un inicio mi capacidad de control apostando al orden como
prioridad

Identificacidén de las herramientas a emplear

Logré identificar las necesidades y conseguir mantener un control estandarizado
con las herramientas utilizadas

Comunicacién asertiva

Capacite personal y para ello requeria tener una buena y clara comunicacién con
todos los involucrados para llevar al éxito este proyecto

Adecuado manejo del estrés

Me enfoqué en los objetivos que se presentaron al inicio del proyecto, dandole

importancia a las posibles soluciones y hacia el problema en si.
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8)

9)

Adecuacion a los cambios

Perdi el miedo de implementar soluciones dentro de la empresa

conocimientos ante las herramientas lean six sigma Amplie mis

Investigue sobre las metodologias que podia implementar en el &area de

oportunidad.
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CAPITULO 9: ANEXOS

9.17 Anexos

Anexo 1. Carta de aceptacion de la empresa

Gro INndustrial

Aguascalientes, Ags. a 5 de enero 2024

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
LIC. JULISSA ELAYNE COSME CASTORENA
Presente

Por este medio hago de su conocimiento que la alumna ALONDRA HERNANDEZ con ID
A-191050468 quien cursa actualmente la ING GESTION EMPRESARIAL Modalidad
MIXTA de su apreciable institucién, fue ACEPTADO para la realizaciéon de sus
PRACTICAS PROFESIONALES en esta empresa, GRC INDUSTRIAL.

El lugar de realizacién de précticas de la Ing. Alondra Hernandez se llevara a cabo en las
instalaciones de esta empresa ubicadas en Cd Industrial de esta ciudad; mismas que
abarcaran el periodo del Enero a Junio del 2024 cubriendo un total de 500 hrs.
Dichas practicas estaran basada en el proyecto IMPLEMENTACION DE
METODOLOGIAS LEAN SIX SIGMA PARA INCREMENTAR LA COMPETITIVIDAD

EMPRESARIAL

Agradezco su apoyo y quedo de usted para cualquier duda

Se extiende la presente para fines del interesado

MARIA GUADALUPE SANCHEZ RAMIREZ
ADMINISTRACON

© 449 4516010

Aguascalientes, Agi. CP. 20

9.1 Carta de aceptacion de la empresa
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