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3. Resumen

Hoy en dia se sabe que las empresas deben estd en constante actualizacién ya
que el mundo tiene cambios radicales en su mercado, por eso de suma
importancia que la empresa este adecuandose a las necesidades del cliente y de
los mercados, por esta razon mi proyecto esta enfocado en la constante mejora
continua de los procesos como las hojas de operacion estandar( HOE ) que como
su nombre lo dices estandarizar los proceso para que sean eficientes y eficaces al
momento de ejecutarlos sin dejar a un lado la ergonomia de nuestros trabajadores,
es una constante lucha de ser mejor dia a dia de la mano de las diferentes areas
relacionas al proceso.
El objetivo general de mi proyecto es mejorar e implantar mejoras en el proceso del
area de descolgado para incrementar su productividad de cada personal operativo
con las herramientas necesaria para la ejecucion del proceso y como objetivos
especificos:

¢ Implementar estudio de tiempos y movimientos.

e Controlar y estandarizar el proceso de descolgado (actualizacion de HOE’s).

e Aumentar la productividad de nuestros trabajadores en un 5 %
Para iniciar este proyecto fue necesario identificar los documentos relacionados que
nos puedan ayudar a implantarlos de la mejor manera para asi analizar e | proceso
de descolgado e identificar las posibles areas de mejora , pero esto en realidad
no es posible si la gente encargad del proceso coopera, porque es la persona
mas indicada en darte ejemplos y hasta ideas de cOmo mejorar su propio proceso

Después de hacer el analisis se tuvo que realizar una actualizacion de las hoe
antiguas para poder implementar as mejoras adecuadas al proceso dando asi a una
capacitacion interna de los responsables de llevar a cabo el proceso de descolgado.
Se realizo un nuevo estudio de tiempos y movimientos para identificar si las mejoras
implementadas en realidad son eficientes dando por terminada los principales

puntos criticos de mi proyecto.
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CAPITULO: 2 GENERALIDADES

5. INTRODUCCION
Sabemos que en la actualidad toda empresa manufacturera compite dia a dia con

el mercado y que llegar a este nivel implica muchas cosas, estas empresas deben
de mejorar ya que ningun proceso es perfecto es un circulo vicioso de nunca acabar.
Para ello se consideran un sinfin de metodologias, documentos de apoyo para
poder competir y uno de ello es tener el producto o servicio en tiempo y forma con
altos estandares de calidad para la satisfaccion del cliente , por este gran motivo
las industrias optan por tener unas hojas de operacién estandar (HOE) que son de
gran utilidad ya que es la mejor forma hasta el momento encontrada y tomada en
marcha en lineas de produccion que avala que el personal operativo, no tendra
cuellos de botella , cubrird las necesidades de produccion ningun problema
manteniendo a si la empresa a flote .

Las empresas hoy en dia estan super competitivas se debe de mantener un margen
estricto para la mejora continua de sus procesos ya que ningun proceso es perfecto
es medible y modificable, es un ciclo vicioso de la cual siempre habra alguna cosa
que implementar para reducir tiempos y movimientos del personal operativo siga
mejorando sin dejar a un lado la calidad e inocuidad.

En la empresa SUAMEX S,A DE C,V, (SUBPRODUCTOS ANIMALES DE MEXICO
)es una empresa comercializadora de productos masticables para perro con esto de
mejorar la dentadura del canino y entretenerlos por un tiempo garantizando que
los productos son 100% naturales sin conservadores , teniendo unos estandares de
calidad e inocuidad para la satisfaccion del cliente , por lo tanto este documentos
nos ayudara a mejorar el area de descolgado ya que se mantiene algunos archivos
ya obsoletos y necesitan cambios 0 mejorarlos por lo tanto se hara un analisis y
pruebas de cada tiempo estandar de nuestro proceso para ver donde se puede
mejorar y porque , esto nos ayudara a disminuir ,la merma , el tiempo , aumentar la
produccion a un 5 % para garantizar que el proceso es efectivo .

Este proyecto ayudara a mejorar el flujo de proceso de la empresa, mejorara la
productividad de cada trabajador sin dejar a un lado a la calidad e inocuidad se las

dard una difusién cada vez que los cambios dados sean autorizados, para mejor



difusion posible y SUAMEX siga creciendo y ofreciendo eso grandiosos productos

en Canada, nueva Zelanda, estados unidos de América.

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

SUAMEX es una empresa que se dedica a la elaboracion de subproductos naturales
deshidratados principalmente de bovino (accesorios masticables para perros),
ubicados en el estado de Aguascalientes, en el municipio de Jesus Maria en el
parque industrial chichimeco Av. Fundidores 103, con mas de 10 afios de
experiencia, logrando posicionarse como una empresa solida e innovadora en su
ramo.(VER FIGURA 2.1 DIRECCION DE LA EMPRESA)
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Figura 2.1 Direccion de SUAMEX

Fue constituida el 17 de octubre de 2008, en un principio la empresa se dedicé a la
produccion y comercializacion sin ningun proceso establecido manejandose a nivel

familiar. (ver figura 2.2 organigrama general).
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En octubre del 2010 se realizé la primera exportacion y debido a la gran aceptacion
del mercado y a las mejoras continuas, se impulso el desarrollo de la planta 1, dando
asi empleo a mas personas, ademas de que se fueron introduciendo nuevos

productos. Nuestras exportaciones han llegado a los paises de EUA y CANADA.

Es por ello que, nuestros antecedentes nos avalan y nos identifican de las demas

empresas en el ramo debido a la trayectoria y al producto 100% natural.



SUAMEX tiene una alta gama de productos tales como: (ver figura 2.3 y 2.4

Productos elaborados en suamex).

Productos Bovinos

Suamex - Ofrecemos la calidad y elaboracion cuidadosa de subproductos bovinos, teniendo los mayores estandares de
calidad proveemos de materiales naturales que no solo ofrecen un producto alimenticio, también ayudan a la salud de
las mascotas.

TENDON DE AQUILES VIRIL REGULAR ONE KNOTTED BONE VIRIL TRENZADO SUAMEX

Premio para la mascota, durabilidad y De 6y 12 pulgadas, 100% natural y Hueso masticable de carne de res 100% Premio masticable de res 100% natural y

entretenimiento . comestible. natural y comestible. sabor Gnico.

Figura 2.3 Productos elaborados en Suamex

SUAMEX RINGS PATA Y PEZUNA VIRIL SUAMEX

Delicioso anillo masticable de carne de Pezufia con pata de res masticable de Premio para las mascotas de carne de res
res 1009% natural_ carne de 1009% natural _ 100%6 natural y comestible.

Figura 2.4 Productos elaborados en Suamex.



LA MISION: Ofrecer productos Ofrecer accesorios masticables para perros con altos

estandares de calidad, inocuidad para lograr la satisfaccion de nuestros clientes.

LA VISION: Posicionarnos como el principal proveedor de productos exclusivos a

cadenas de autoservicio nacionales e internacionales.

LA POLITICA DE SUAMEX DE CALIDAD:
En SUAMEX S.A de C.V elaboramos accesorios masticables para perros con

estandares de calidad e inocuidad, comprometidos a cumplir los requerimientos
reglamentarios, legales y los establecidos con nuestros clientes, mediante
comunicacién permanente con nuestras partes interesadas y con la participacion y
concientizacion de nuestros colaboradores mediante objetivos establecidos y con

un proceso de mejora continua.

7. Problemas a resolver, priorizandolos

En SUAMEX SA. DE CV, se tiene una gran demanda de pedidos por la cual cada
vez se ocupa una mejor manera de hacer las cosas, sin dejar a un lado la calidad.
por lo cual debemos implementar nuevas acciones que nos ayuden en mejorar
nuestra productividad ya que SUAMEX esta en su punto de crecimiento sus

principales problemas son:

Retraso en la linea de produccion.
Bajo rendimiento de la mano de obra.
Alta frecuencia de accidentes en la linea de produccién.

Falta de capacitacion al personal del area de produccion.

o bk 0N PE

Falta de registros actualizados en las HOE.

8.Justificacion

SUAMEX es una empresa con un gran futuro, en la actualidad se identificaron

problemas de mayor complejidad como el hecho de no tener un programa de
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capacitacion para elevar el desempefio de cada operador de la linea de produccion
y que por lo tanto se tengan retrasos de produccion, entregas tardias a clientes,

entre otros problemas mencionados en el punto anterior.

Razon por lo que es importante llevar a cabo el proyecto: implementacion de estudio

de trabajo en area de descolgado (linea de produccion).

9. Objetivos (General y especificos)

Objetivo general

Implementar un estudio de trabajo en el area de descolgado para mejorar la
productividad y reducir los tiempos que afectan a los intereses de la empresa
SUAMEX.

Obijetivos especificos

* Implementar estudio de tiempos y movimientos.
 Controlar y estandarizar el proceso de descolgado (actualizacion de HOE'’s).

* Aumentar la productividad de nuestros trabajadores en un 5 %.

12



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10 Marco teérico (fundamentos teéricos)

Implantacion de estudio de trabajo

Es una disciplina que conlleva un analisis y mejora de un proceso de trabajo, su
objetivo es identificar &reas de mejora en la eficiencia y eficacia de los procesos con
el fin de reducir costos y aumentar la productividad.
Un estudio de trabajo implica la participacion de un grupo multidisciplinario formado
por la empresa y conformado por direccion, supervisores y trabajadores.
El proceso se puede dividir en diferentes etapas:
1. Planificacion: se plantean los objetivos del estudio (Adonde queremos llegar)
y muy importante es seleccionar el método de estudio adecuado a la
organizacién para poder recopilar los datos necesarios.
2. Analisis: se procede a analizar la informacién recopilada para identificar
oportunidades de mejora en el proceso.
Disefio: en esta etapa se disefian las medidas de mejora al proceso.
Implementacién: en esta etapa se pone en marcha en el proceso las medias
de mejora disefiadas anteriormente,
5. Evaluacién: validar que las medidas de mejoras realizadas han sido

eficientes y eficaces en el proceso.

Para estandarizar el método, es necesario:

o Definir los objetivos del método

« Identificar los pasos necesarios para realizar el trabajo
o Documentar los pasos del método

o Capacitar a los trabajadores en el método

e Capacitacion de los trabajadores

La importancia de capacitar a los trabajadores en el método propuesto. La
capacitacion debe permitir a los trabajadores comprender el método y aplicarlo
correctamente.

13



La capacitacion debe incluir los siguientes temas:

e Los objetivos del método
e Los pasos del método
o Los instrumentos y materiales necesarios

e Los posibles problemas que pueden surgir

Sequimiento y control

El seguimiento permite detectar desviaciones del método y tomar medidas
correctivas.

El seguimiento debe incluir los siguientes elementos:

o Observacién del trabajo de los trabajadores
« Recopilacion de datos

o Andlisis de datos

Resistencia al cambio

La resistencia al cambio que puede surgir durante la implementacién de las
medidas de mejora. La resistencia al cambio puede ser generada por diferentes
factores, como el miedo a lo desconocido, la falta de confianza en las medidas
propuestas o la falta de comunicacion.

Para gestionar la resistencia al cambio, es necesario:

o Comunicar claramente los objetivos de las medidas propuestas
« Involucrar a los trabajadores en el proceso de implementacion

« Proporcionar capacitacion y apoyo a los trabajadores

Evaluaciéon de resultados

La evaluacion permite determinar si las medidas han logrado los objetivos
propuestos.

14



La evaluacion debe incluir los siguientes elementos:

o Comparacion de los resultados actuales con los resultados anteriores

e Andlisis de los costos y beneficios de las medidas.

Diagrama de flujo

Es una representacion grafica de un proceso (describe paso a paso el proceso) es
una herramienta util para entender como funciona un proceso para identificar areas
de oportunidades.

Los diagramas de flujo se componen de simbolos estandar que representan
diferentes tipos de pasos en un proceso. Los simbolos mas comunes son:

« Inicio: Indica el inicio del proceso.
e Fin: Indica el final del proceso.
o Proceso: Representa un paso del proceso que requiere una accion.
» Decision: Representa un paso del proceso en el que se debe tomar una
decision.
« Entrada: Representa la entrada de datos o informacion al proceso.
» Salida: Representa la salida de datos o informacion del proceso.
Para hacer un diagrama de flujo efectivo se debe de comenzar con identificar las

actividades a desarrollar, se coloca simbolo para conectar todo nuestro proceso
Coit, J. D., & Lacy, J. C. (2019).

Ejemplo :( ver figura 3.1 Diagrama de flujo).

Figura 3.1 Diagrama de flujo

ST



Estudio de tiempos y movimientos

El estudio de tiempos y movimientos es aplicado para medir o estandarizar los
tiempos del proceso y sea productivo esto es aplicado por ingenieros expertos en la
materia. El método se basa en el analisis de movimientos que realiza el personal
operativo para realizar una tarea, con el objetivo de identificar mejoras.

Existen varios libros sobre este grandioso método, pero el mas recomendado hasta
el dia de hoy es Estudios de tiempos y movimientos" de Fred E. Meyers. Nos
explica:

Los fundamentos del estudio de tiempo y movimientos se abordan los conceptos
mAas interesantes como los tiempos elementales, los tiempos estandar y los factores
de correccion para reduccién de costos.

Los métodos de estudio de tiempos y movimientos, es una herramienta eficiente
para medir los tiempos de las operaciones a mejorar. Se presentan infinidad de
ejemplos para identificar como se pueden aplicar para la mejora continua de nuestro
proceso Segun Meyers (2000, p. 15), "los estudios de tiempos y movimientos son

una herramienta importante para la mejora de la productividad".

Las hojas de operacion estandar

Es un documento donde se describe los pasos a seguir y el mejor procedimiento a
cumplir para completar una tarea de manera eficiente y eficaz con tiempos y
movimientos adecuados para la ergonomia del personal operativo.

Esto ayuda a mejorar los procesos de produccion siendo mas productivos y la
calidad del producto o proceso a realizar. A ser documentado los pasos necesarios
para completar una tarea, ayuda que los operarios realicen sus tareas de forma
consiente y correcta.

Los componentes que debe de tener una hoe son los siguientes;

16



El titulo: es de suma importancia que sea claro y preciso para cualquier tipo de
persona.

Descripcion de la tarea; descripcion de la tarea a realizar (el proceso o servicio que
se dara).

Listado de pasos del proceso: deben ser enumerados, debe de contener los pasos
necesarios para conformar el documento (por eso es necesario hacer recabar de
datos, historiales, analisis previos para realizarlo adecuadamente la necesidad del
proceso y personal operativo).

Materiales y equipo: solo lo necesario ni mas ni menos, para realizar la operacion
con seguridad y calidad reduciendo costos y tiempos de espera.

Como se desarrolla una hoja de operacién estandar

Es identificar la tarea que se va estandarizar reuniendo informacion necesaria como
un historial sobre produccién, de tareas, o documentos anteriores sobre esa tarea,
es documentar todos los pasos y verificar que sean los necesarios,

Se pueden utilizar para la capacitacion de los empleados porque es lo mas
importante ya que los operarios de produccion son los que realizan cierta tarea, es
donde se notara si es en su totalidad eficiente y mejorara la calidad el proceso y
mas que nada un control de calidad.

La HOE debe de tener lo siguientes elementos:

La HOE debe de ser clara y concisa para el entendimiento de ella quiere decir que
cualquier persona que la vea pueda ejecutarla sin ningun problema.

La HOE debe de estar completa conteniendo cada paso necesario para realizar el
trabajo.

La HOE debe de ser actualizada periédicamente para ver mejora continua en
nuestro proceso.

Que garantiza una HOE ser aplicada y actualizada periddicamente:

Mejora la calidad del proceso y producto porque cada vez se hace de la mejor forma
posible encontrada garantizando la calidad en el proceso.

Tiene un aumento en la productiva y reduccion de costos al aplicarla a paso a paso

cada vez se hacen expertos en su proceso.
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Los beneficios son demasiados ya que al aplicar estos tipos de documento se
mejorara tu proceso continuamente y tu calidad mejorara. Lopez, M., & Pérez, A.
(2023)

La eficacia.

Se compone de ocho apartados que son aplicables para garantizar la eficacia en

cada uno de nosotros en nuestra vida laborar a dia a dia.

Los siguientes componentes son a clave de la eficacia:

La responsabilidad personal es de suma importancia tener claro que al estar en una

organizacion debemos ser responsables en cada uno de nuestras tareas.

Obijetivos claros y definidos “para saber hasta donde queremos llegar hasta donde
gueremos ser vistos y hasta donde la empresa deposita la confianza en cada uno

de los colaboradores.

Priorizar: hacer lo que debemos hacer dando la importancia necesaria a cada una

de nuestras tareas por necesidades de nuestra empresa.

La planificacién es de gran ayuda con cada tarea definida por el puesto no ayuda a

tener cada tarea en el momento en el que se ocupa.

Organizacion se debe de contar con la metodologia de 5 s que no ayuda a tener

solo lo necesario en nuestra area de trabajo.

Elaboracion de procesos ayuda a automatizar tareas y mejorar la productividad de

cada proceso garantizando la eficiencia de cada uno de nuestros colaboradores.

Simplificacibn cada uno debe implementar, hacer el proceso mas facil con

herramientas, metodologias, culturas pero no se debe de hacer siempre lo mismo

18



porque ningun proceso es perfecto siempre se tiene algo que mejora e

implementar Torre, S. (2023).

CAPITULO 4: DESARROLLO

11.Procedimiento v descripcidn de las actividades realizadas.

Para el cronograma de actividades fue necesario indagar , recolectar informacion
necesaria y veridica ,para la ejecucion del mismo dandoasi el mejor resultado para
el proceso a mejorar paso a paso. (VER FIGURA 4.1 CRONOGRAMA DE
ACTIVIDADES)

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ACTIVIDADES AGO OCT NOV DIC

ANALIZAR PROCESO
DESCOLGDO DE CADA PRODUCTO.
REALIZAR TOMA DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS.

ACTUALIZAR HOJA DE OPERACION
ESTANDAR.

IMPLEMENTAR Y CAPACITAR EN LAS
HOE AL PERSONAL.

VERIFICAR EL PROCEDIMIENTO DE
ACUERDO ALA HOE.

REALIZAR ESTUDIOS DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS DE ACUERDO A LAS
ACTULIZACIONES DE HOE.

BUSCAR MEJORAS AL PROCESO
ACTUAL.

Figura 4.1Cronograma de actividades

19



1.-Analizar el proceso de descolgado de cada producto.
Se comenzara a analizar el proceso de acuerdo a lo planteado hasta el momento

por la

empresa con documentacion que se cuenta por el momento, para poder realizar el
proceso a detalle conforme a las HOE dadas de alta hasta el momento y compararla
con el proceso de descolgado por el personal operativo capacitado hasta el
momento (ver figuras4.2 , 4.3 y 4.4 DE HOE DESCOLGADO) (VER FIGURA 4.5
DIAGRAMADE FLUJO HOE ACTUALEYS)
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INICIO

!

TOMAR DE AREA
ASIGNADA
CARRO( PEPS)

COLOCAR CARRO
EN AREA
DESCOLGADO

VERIFICAR QUE EL
PRODUCTO COINCIDA
CON EL CARRO

ACOMODAR AREA
PARA DESCOLGAR

DESALOJAR AREA

COLOCAR  TIRAS
EN REJA

COMENZA A QUITAR
GANCHOS

ENTREGAR

PRODUCTO A — FIN

PERSONAL A CARGO

COMENZAR
QUITAR RAFIA

A

Figura 4.5 diagrama de flujo hoe actuales

2.-Realizacion de toma de tiempos de acuerdo a las hoe’s .

Se realizard una serie de tomas de tiempo a cada proceso de descolgado ya

mencionados para identificar las areas de oportunidad y poder medir su eficiencia 'y

eficacia en su proceso.

Primer analisis de tiempos y movimientos del descolgado de producto tira trenza

bovino (ver tabla 4.1 descolgado de producto).




DESCOLGADO DE TIRA TRENZA BOVINO HOE ACTUAL

PRUEBA 1

PASO DESCRIPCION MINUTOS
1.1TOMAR CARRO DE AREA

1 ASGINADA Y TRASLADARLO AL 4

AREA DE DESCOLGADO
CUMPLIENDO LAS PEPS

1.2 COLOCAR REJA NARANJA

1 EN BASE DE RUEDAS, 2
CONTENEDOR PARA GANCHOS
2.1VERIFICAR QUE COINCIDA
LO ESTABLECIDO EN LA
INDETIFICACION
(DESCRIPCION, CANTIDAD Y
LOTE) CON EL PRODUCTO A
DESCOLGAR

2.2DESAMARRAR RAFIA PARTE
2 INFERIOR INICIANDO POR UNA 15
DE LAS ESQUINAS
2.3 TOMAR TIRAS CON MANO
HABIL (DE 3 A 4TIRAS), RETIRAR
2 GANCHO DE LA TIRA CON MANO 45
HABIL'Y CON MANO CONTRARIA
SOSTENERLAS
3.1 RETIRAR CARRO VACIO,
CONTENEDOR CON GANCHOS
Y COLOCAR EN LUGAR
ASIGNADO

TOTAL, EN MINUTOS 73

TOTAL, EN HORAS 1.216666667
MINUTOS DE JORNADA 480 6.575342466

1

Primer analisis de tiempos y movimientos de tira bovino, (ver tabla 4.2 descolgado
de producto).



DESCOLGADO DE TIRA BOVINO HOE ACTUAL

PRUEBA 1 FECHA 15/08/23

PASO DESCRIPCION MINUTOS
1.1TTOMAR CARRO DE AREA
ASGINADA Y TRASLADARLO AL
AREA DE DESCOLGADO
CUMPLIENDO LAS PEPS

1.2 COLOCAR REJA NARANJA EN

1 BASE DE RUEDAS, CONTENEDOR 2
PARA GANCHOS
2.1VERIFICAR QUE COINCIDA LO
ESTABLECIDO EN LA
2 INDETIFICACION (DESCRIPCION, 1

CANTIDAD Y LOTE) CON EL
PRODUCTO A DESCOLGAR

2.2DESAMARRAR RAFIA PARTE
2 INFERIOR INICIANDO POR UNA DE 15
LAS ESQUINAS

2.3 TOMAR TIRAS CON MANO
HABIL MAXIMO 4  TIRAS.

2 RETIRAR GANCHO DE LA TIRACON 20
MANO HABIL Y CON MANO
CONTRARIA SOSTENERLAS

3.1 RETIRAR CARRO VACIO,
CONTENEDOR CON GANCHOS Y 2
COLOCAR EN LUGAR ASIGNADO

TOTAL EN MINUTOS 42
TOTAL EN HORAS 0.7
MINUTOS DE JORNADA 480 11.42857143

Primer analisis de tiempo y movimientos de la tira traquea bovino
(ver en tabla 4.3 descolgado de producto)

DESCOLGADO DE TIRA TRAQUEA BOVINO HOE ACTUAL

PREUBA 1 FECHA 17/08/23



PASO DESCRIPCION MINUTOS
1.1TTOMAR CARRO DE AREA
ASGINADA Y TRASLADARLO AL
AREA DE DESCOLGADO
CUMPLIENDO LAS PEPS
1.2 COLOCAR REJA NARANJA EN

1 BASE DE RUEDAS, CILINDRO 4
METALICO PARA TUBOS
2.1VERIFICAR QUE COINCIDA LO
ESTABLECIDO EN LA

2 INDETIFICACION  (DESCRIPCION, 1
CANTIDAD Y LOTE) CON EL
PRODUCTO A DESCOLGAR
2.2 TOMAR TUVO CON TRAQUEA
DE LA CHAROLA, SOSTENER TUBO
Y RETIRAR TRAQUEA CON MANO

2 CONTRARIA.  POSTERIORMENTE 35
COLOCAR TUBO EN EL CILINDRO
METALICO Y PRODUCTO EN LA
REJA NARANJA

3.1 RETIRAR CARRO VACIO,
CONTENEDOR CON GANCHOS Y 2
COLOCAR EN LUGAR ASIGNADO

TOTAL, EN MINUTOS 44
TOTAL, EN HORAS 0.733333333
MINUTOS DE JORNADA 480 10.90909091

Primer analisis de tiempos y movimientos de pezufia bovino ver (tabla 4.4
descolgado de producto).

DESCOLGADO DE PEZUNA BOVINO HOE ACTUAL

PASO DESCRIPCION MINUTOS
1.1TOMAR CARRO DE AREA

1 ASGINADA 'Y TRASLADARLO AL 5
AREA DE DESCOLGADO
CUMPLIENDO LAS PEPS
1.2 COLOCAR REJA NARANJA EN

1 BASE DE RUEDAS, CILINDRO 5

METALICO PARA TUBOS




2.1VERIFICAR QUE COINCIDA LO
ESTABLECIDO EN LA
2 INDETIFICACION  (DESCRIPCION, 1
CANTIDAD Y LOTE) CON EL
PRODUCTO A DESCOLGAR

DESLIZAR CHAROLA HASTA LA
PARTE MEDIA DE LA GUIA
TOMANDO MAXIMO 4 PIEZAS Y

2 COLOCARLAS EN REJAS NARANJA 20
HASTA CONCLUIRLAS REGRESAR
CHAROLA VACIA A SU LUGAR DE
ORIGEN. REPETIR OPERACION

HASTA CONCLUIR CARRO.

RETIRAR CARRO VACIO CON 2
CHARROLAS AL LUGAR ASIGNADO

TOTAL, EN MINUTOS 30
TOTAL EN HORAS 0.5
MINUTOS DE JORNADA 480 16

En la primera etapa de analisis de tiempos y movimientos del descolgado del

producto se tiene un gran margen de mejora en tiempos muertos y distancias largas.

Se realizo un segundo estudio de tiempos y movimientos para identificar las

variantes de un estudio a otro.

Segundo andlisis de descolgado de producto (ver tabla 4.5

producto a continuacion.

DESCOLGADO DE TIRA TRENZA BOVINO HOE ACTUAL

PASO DESCRIPCION MINUTOS

1.17TOMAR CARRO DE AREA
1 ASGINADA Y TRASLADARLO AL 4

AREA DE DESCOLGADO

CUMPLIENDO LAS PEPS

descolgado) de

1.2 COLOCAR REJA NARANJA

1 EN BASE DE  RUEDAS, 5
CONTENEDOR PARA
GANCHOS




2.1VERIFICAR QUE COINCIDA
LO ESTABLECIDO EN LA
INDETIFICACION

(DESCRIPCION, CANTIDAD Y
LOTE) CON EL PRODUCTO A

DESCOLGAR
2.2DESAMARRAR RAFIA
2 PARTE INFERIOR INICIANDO 15

POR UNA DE LAS ESQUINAS
2.3 TOMAR TIRAS CON MANO
HABIL (DE 3 A A4TIRAS),
2 RETIRAR GANCHO DE LA TIRA 70
CON MANO HABIL'Y CON MANO
CONTRARIA SOSTENERLAS
3.1 RETIRAR CARRO VACIO,
CONTENEDOR CON GANCHOS
Y COLOCAR EN LUGAR

ASIGNADO
TOTAL EN MINUTOS 98
TOTAL EN HORAS 1.633333333
MINUTOS DE JORNADA 480 4.897959184

Segundo anédlisis de tiempos y movimientos realizado al descolgado de
producto (ver tabla 4.6 tabla de descolgado de producto) .
DESCOLGADO DE TIRA BOVINO HOE ACTUAL

PRUEBA 2

PASO DESCRIPCION MINUTOS
1.1TOMAR CARRO DE AREA

1 ASGINADA Y TRASLADARLO AL 5
AREA DE DESCOLGADO
CUMPLIENDO LAS PEPS

1.2 COLOCAR REJA NARANJA EN

1 BASE DE RUEDAS, CONTENEDOR 2
PARA GANCHOS
2.1VERIFICAR QUE COINCIDA LO
ESTABLECIDO EN LA
2 INDETIFICACION  (DESCRIPCION, 1

CANTIDAD Y LOTE) CON EL
PRODUCTO A DESCOLGAR




2.2DESAMARRAR RAFIA PARTE
2 INFERIOR INICIANDO POR UNA DE 15
LAS ESQUINAS

2.3 TOMAR TIRAS CON MANO
HABIL MAXIMO 4  TIRAS.

2 RETIRAR GANCHO DE LA TIRA CON 25
MANO HABILY CON MANO
CONTRARIA SOSTENERLAS

3.1 RETIRAR CARRO VACIO,
CONTENEDOR CON GANCHOS Y 2
COLOCAR EN LUGAR ASIGNADO

TOTAL, EN MINUTOS 47
TOTAL, EN HORAS 0.783333333
MINUTOS DE JORNADA 480 10.21276596

Segundo analisis de tiempos y movimientos del procedimiento de descolgado (ver

tabla 4.7de descolgado).

DESCOLGADO DE TIRA TRAQUEA BOVINO HOE ACTUAL

PREUBA 2

PASO DESCRIPCION MINUTOS
1.1TOMAR CARRO DE AREA

1 ASGINADA Y TRASLADARLO AL 5
AREA DE DESCOLGADO
CUMPLIENDO LAS PEPS
1.2 COLOCAR REJA NARANJA EN

1 BASE DE RUEDAS, CILINDRO 4
METALICO PARA TUBOS
2.1VERIFICAR QUE COINCIDA LO
ESTABLECIDO EN LA

2 INDETIFICACION  (DESCRIPCION, 1
CANTIDAD Y LOTE) CON EL
PRODUCTO A DESCOLGAR




2.2 TOMAR TUVO CON TRAQUEA
DE LA CHAROLA, SOSTENER TUBO
Y RETIRAR TRAQUEA CON MANO

2 CONTRARIA.  POSTERIORMENTE 40
COLOCAR TUBO E NEN EL
CILINDRO METALICO Y PRODUCTO
EN LA REJA NARANJA

3.1 RETIRAR CARRO VACIO,
CONTENEDOR CON GANCHOS Y 5
COLOCAR EN LUGAR ASIGNADO

TOTAL, EN MINUTOS 52
TOTAL, EN HORAS 0.866666667
MINUTOS DE JORNADA 480 10.90909091

Tabla 4.7 de descolgado de producto
El andlisis fue con la finalidad de conocer y verificar que el procedimiento de cada

una de nuestras hoe es adecuado a cada proceso de descolgado

3.- Actualizacion de hojas de operacion estandar (hoe).

Para la actualizacion de los procesos de operacion estandar se tiene como objetivo
mejorar o implementar mejoras en el proceso dando asi una productividad de los
empleados a lo largo del dia. se llevo a cabo un nuevo diagrama de flujo conforme
a las areas de oportunidad detectadas (ver figura 4.7 Diagrama de flujo actualizado)

INICIO
ACOMODAR LLEVAR CARRO UITAR GANCHOS
AREA PARA (PEPS ) A QUITAR RAFIA Y COLOCARLO B
DESCOLDO mmm=) | DESCOLGADO O TUBO ) | e
ENTREGAR ’
FIN _ PRODUCTO A _ DESALOJAR AREA
PERSONAL
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Figura 4.7 Diagrama de flujo actualizado

Al realizar nuestro diagrama de flujo, nos permiti6 realizar las siguientes

correcciones en nuestra hoja de operacion estandar (ver tabla 4.8 actualizaciones

hoe) .
Hoe tira viril bovino Hoe tira trenza bovino Tira trdquea bovino
Habilitar &area para el |Habilitar area para el | Habilitar area para el

proceso de descolgado
(guantes anticorte, bote
para ganchos reja, base
con rueda y tapete).
NOTA: Si en caso de que

tu equipo de EPP este en

proceso de descolgado
(guantes anticorte, bote
para ganchos reja, base
con rueda y tapete).
NOTA: Si en caso de

que tu equipo de EPP

proceso de descolgado
(guantes anticorte,
cilindro metélico, reja,
base con rueda y tapete).
NOTA: Si en caso de que

tu equipo de EPP este en

del carro corresponda a

producto a descolgar.

identificacion del carro
corresponda a producto

a descolgar.

mal estado reportarse a |este en mal estado | mal estado reportarse a
jefe inmediato para su | reportarse a jefe | jefe inmediato para su
cambio .. inmediato  para  su | cambio.
cambio.

Tomar carro de éarea|Tomar carro de éarea | Tomar carro de area
asignada respetando el | asignada respetando el | asignada respetando el
peps llevarlo a | peps llevarlo a | peps llevarlo a
descolgado. NOTA; | descolgado. NOTA; | descolgado. NOTA;
Verificar que identificacion | Verificar que | Verificar que

identificacion del carro
corresponda a producto a

descolgar.

Comenzar a quitar rafia de

parte inferior de carro
empezando por una
esquina hasta terminar

carro.

Comenzar a quitar rafia
de parte inferior de carro
empezando por una
esquina hasta terminar

carro.

Tomar de la charola tubo
con trdquea con mano
habil,

posteriormente con mano

menos

mas habil quitar traquea
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del tubo y colocarla en

reja hasta terminar carro.

Comenzar a tomar de 3 a
4 pz con mano habil y se
comenzara quitar gancho
posteriormente  colocarlo

en su reja

correspondiente.

Comenzar a tomar de 2
a 3 pz con mano habil y
se comenzara quitar
gancho posteriormente
colocarlo en su reja

correspondiente.

Desalojar &rea (quitar

charolas del carro vy

colocarlas en una
tarima).

Posteriormente dar
producto a personal a

cargo de pesaje.

Desalojar area (colocar
carro en su area asignada,
posteriormente  entregar
producto a personal a

cargo de pesado .

Desalojar area (colocar

carro  en sSu area
asignada,
posteriormente entregar

producto a personal a

cargo de pesado.

4.-CAPACITACION DE PERSONAL EN LAS HOE ACTUALIZADAS.

Al realizar la actualizacion de las hoe hojas de operacion estandar, se les notifico, y

capacito a cada integrante involucrado en el proceso de descolgado para garantizar
gue la ejecuciéon de resultados favorables para la productividad de la empresa y
rentabilidad

Se realizo las capacitaciones conforme a lo siguiente (ver tabla 4.9 diagrama de
Gantt)

CAPACITACION MES DE NOV 2023

PERSONAL PUESTO 1(2|3|4(5|/6|7|8(9| 10| 11| 12| 13| 14|15
Brayan Martinez Auxiliar
Alejandra Cruz supervisor

Jessica Flores Descolgador

MA. Guadalupe Gaeta Descolgador

Vanessa Estrada Descolgador
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La capacitacion comenzé con Alejandra cruz y Brayan Martinez para ensefarles las
herramientas que son necesarias para su proceso desde conocer su hoe para poder
identificar &reas de mejora y una muy importante el (ILUO) que es una herramienta
eficaz para identificar las habilidades y conocimientos de nuestros trabajadores mes
con mes.

Al capacitar al personal operativo el objetivo principal es reducir tiempos por lo que
la capacitacidén es de gran ayuda para que conozcan el proceso, las necesidades

de produccidén y por qué subir de productividad.

Al terminar cada una de nuestras capacitaciones para la mejorar a implementar en
descolgado se comenzé a analizar los tiempos y movimientos acorde a la nueva
hoe. VER TABLA 4.1.2ACTUALIZACION

DESCOLGADO DE TIRA TRENZA BOVINO HOE ACTUALIZADA

PASO DESCRIPCION MINUTOS ‘
1.1TOMAR CARRO DE
AREA ASGINADA Y

1 TRASLADARLO AL AREA 2
DE DESCOLGADO
CUMPLIENDO LAS PEPS
2.- HABILITAR AREA CON
HERRAMIENTA Y EQUIPO
DE PROTECCION DE
ACUERDOD AL PROCESO
TOMARLO DE LAS AREAS

2 ASIGNADAS (CONTEDOR 1
PARA GANCHOS REJA
NARANJA BASE CON
RUEDAS GUANTE
ANTICORTE. NOTA:
REVISAR EQUIPO Y
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HERRAMIENTAS ANTES
DE COMENZAR Sl SE
DETECTA ALGUNA
ANOMALIA REPORTAR A
SU JEFE INMEDIATO

3.- REVISARY VERIFICAR
QUE LA TARJETA DEL
CARRO CORESPONDA
CON EL PRODUCTO A
DESCOLGAR Y SUS
COMPLEMENTOS ESTEN
CORRECTOS (LOTE
CANTIDAD DESCRIPCION)

1

4.- SE COMENZARA A
DESAMARRAR DE UNA DE
LAS EQUINAS BARILLA
POR BARILLA HASTA
CONCLUIR CARRO
FORMANDO BOLITAS DE
RAFIA (COMO ESTAMBRE

)

20

5.- SE TOMARA DE 3 A4
TIRAS CON MANO HABIL
DE POSTERIORMENTE SE
COMENZARA A QUITAR
LOS GANCHOS
SUPERIORES Y
INFERIRORES
ALMACENANDO GANCHOS
EN SU CONTENDOR Y
COLOCANDO TIRAS EN LA
REJA  NARANJA HASTA
CONCLUIR CARRO.

30

6-. SE RETIRA CARRO
VACIO (SIN RAFIA, SIN
PRODUCTO EN SU AREA
ASIGNAD Y POSTERIOR
MENTE COMENZAR
NUEVAMENTE CON EL

TOTAL, EN PROCESO.
MINUTOS




TOTAL EN HORAS 0.016666667

MINUTOS DE JORNADA 480 - 6.575342466
TABLA 4.1.2 ACTUALIZACION HOE

Al realizar el primer andlisis de tiempos y movimientos se not6 que la productividad

de las pruebas anteriores se superd se comenzé con una productividad de carros

por dia del cual se alcanz6 a llegar a 6.5 carros por dia dando asi una ventaja de
2.5 carros mas al dia. (Ver tabla 4.1.3 ACTUALIZACION HOE)

DESCRIPCION MINUTOS
1.1TTOMAR CARRO DE AREA
ASGINADA Y TRASLADARLO AL
AREA DE DESCOLGADO

CUMPLIENDO LAS PEPS 2

1.2 COLOCAR REJA NARANJA EN
BASE DE RUEDAS, CILINDRO
METALICO PARA TUBOS




2.1VERIFICAR QUE COINCIDA LO
ESTABLECIDO EN LA
2 INDETIFICACION  (DESCRIPCION, 1
CANTIDAD Y LOTE) CON EL
PRODUCTO A DESCOLGAR

2.2 TOMAR TUVO CON TRAQUEA
DE LA CHAROLA, SOSTENER TUBO
Y RETIRAR TRAQUEA CON MANO

2 CONTRARIA.  POSTERIORMENTE 30
COLOCAR TUBO E NEN EL
CILINDRO METALICO Y PRODUCTO
EN LA REJA NARANJA

3.1 RETIRAR CARRO VACIO,
CONTENEDOR CON GANCHOS Y 2
COLOCAR EN LUGAR ASIGNADO

TOTAL EN MINUTOS 39
TOTAL EN HORAS 0.65
MINUTOS DE JORNADA 480 10.90909091

Al realizar el comparativo de nuestro andlisis anteriores la produccion y la eficiencia

se estd haciendo presente ya que solo con que los operadores o colaboradores

conozcan sus hojas de operacion estandar ayuda mucho al proceso. (VER TABLA

4.1.4 ACTUALIZACION HOE)
DESCOLGADO DE TIRA BOVINO HOE ACTUAL

PASO DESCRIPCION MINUTOS
1.1TTOMAR CARRO DE AREA

1 ASGINADA Y TRASLADARLO AL 5
AREA DE DESCOLGADO

CUMPLIENDO LAS PEPS

1.2 COLOCAR REJA NARANJA EN

1 BASE DE RUEDAS, CONTENEDOR 2
PARA GANCHOS
2.1VERIFICAR QUE COINCIDA LO
ESTABLECIDO EN LA
2 INDETIFICACION  (DESCRIPCION, 1

CANTIDAD Y LOTE) CON EL
PRODUCTO A DESCOLGAR




2.2DESAMARRAR RAFIA PARTE
2 INFERIOR INICIANDO POR UNA DE 10
LAS ESQUINAS

2.3 TOMAR TIRAS CON MANO
HABIL MAXIMO 4  TIRAS.

2 RETIRAR GANCHO DE LA TIRACON 15
MANO HABILY CON MANO
CONTRARIA SOSTENERLAS

3.1 RETIRAR CARRO VACIO,
CONTENEDOR CON GANCHOS Y 2
COLOCAR EN LUGAR ASIGNADO

TOTAL, EN MINUTOS 32
TOTAL, EN HORAS 0.533333333
MINUTOS DE JORNADA 480 11.42857143

6.- MEJORAR AL PROCESO ACTUAL

En el proceso de descolgado se tiene mucho que mejorar porgue se conoce que

suamex sigue creciendo y cada dia se puede tener nuevos productos a base del
crecimiento de la empresa.

Mejoras

1: Crear una hoe del proceso de descolgado de mecapal producto nuevo .

2: Crear un hoe de pesado de producto para garantizar que el proceso de pesado
no solo lo sepa el personal a cargo de pesar si no tener un tres por tres para que
sea eficiente el area.

3: Crear un hoe de pavo porque se tiene tiempo con el producto, pero no se conoce
la mejor forma de reducir tiempos y movimientos sin dejar a un lado la ergonomia
de cada uno de nuestros colaboradores.

4: Tener capacitaciones mas constantes a cada persona del proceso para garantizar
la ejecucion de cada uno de nuestros procesos siendo eficientes y capaces de
seguir mejorando el proceso

5. RESUTADOS u

CARROS POR DIA

.'I R L I :.' \.'.lll M

12. RESULTADOS *
HOE CARROS POR .
ANTERIOR |DIA .
VIRIL 10
TRENZA |48 : I I
EZLURA HOE  WIRIL TREMZA PETLMNA
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TRAQUEA |16

HOE CARROS POR
ACTUAL DIA se realiz6 el comparativo de los carros
VIRIL 13 realizado por
TRENZA 6.5 -

. . Figura 4.8 Resultados
TRAQUEA |18 dia y si se 9

noté mejoria a mas del 5%de lo requerido

claramente falta darle més seguimiento a cada uno de los proceso.

6. CONCLUSIONES
13.Conclusiones del Proyecto
Durante mi estadia en SUAMEX SA.DE CV fue muy grata, aprendi demasiado de

las personas a cargo, comprendi que la teoria es una cosa muy diferente a la
practica en campo , nadie es nadie sin experiencia , sin conocimiento, claro no
digo que los estudios no sirven sino al contrario, sé€ que son unas herramientas
super importantes , pero no eres nadie si no las sabes aplicar, sino tienes
experiencia de lo que estéds hacienda , en realidad aqui en el campo es como el
mercado Si no te apuras te ganan , si asi es témenos que estar en constante
actualizacion , como los procesos, aprendi como es aplicar un estudio de tiempos
y movimientos en campo y saber como interpretarlo , puede ver mas de cerca
como es aplicar la ergonomia en un proceso que es algo que me fascina es una
rama tan interesante que me gustaria saber mas de ella y comprender mas sobre
todos los temas que maneja .

Por otra parte el diagrama de planificacion me ayudo demasiado y que con ello me
fui guiando para las actividades a desarrollar y con ayuda de mi asesor interno nos
fuimos adentrando mas en el objetivo que era identificar las areas de mejora
para s atacar la de wuna en una analizando los procesos de acuerdo a lo
establecido con la empresa , me Encanto trabajar en este Proyecto porque en
realidad yo no sabia lo que esto implicaba que tenia que trabajar de la mano de
calidad , produccion , como tal el equipo multidisciplinario y produccion ( operarios

) saber que tu dependes de todos y ellos dependen de ti.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.
¢ Implemente la mejora continua

¢ Realize diagrama de flujo

¢ Realize diagrama de Gantt

¢ Realize actualizaciones de hoe

e Realicé estudios de tiempos y movimientos

8.CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION
15. Fuentes de informacion

libro Implementacion de Estudio de Trabajo de Roberto Garcia Criollo

Coit, J. D., & Lacy, J. C. (2019). Diagramas de flujo: Una guia practica para la
creacion de diagramas de flujo efectivos. Pearson

Pomar, P. (2022). Como hacer brainstorming y no morir en el invento. Thinkernautas
Imai (2006) define el Kaizen como "un sistema de mejora continua en el que las
pequefias, pero constantes mejoras, acumulan tras de si grandes beneficios a largo
plazo” (p. 12)

Garcia, J., Lez, M., & Pérez, A. (2023). Libro de hojas de operaciones estandar

para la produccion de automoviles. Ciudad de México, México: Editorial Alfa

Torre, S. (2023). La casa de la eficacia. (1la ed.). México: Ediciones Larousse,
2023
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CAPITULO 9; ANEXOS
16. ANEXOS
ANEXO 1 : CARTA DE PRESENTACION DE RESIDENCIAS PROFESIONALES




ANEXO 2: CARTA DE ACEPTACION DE RESIDENCIAS PROFESIONALES

Jesis Marfa, Ags. a 11 de agosto del 2023
— ‘7.\ ?
SUAMEX

Moprodaten Atuien on Wiiod S A de GV

ASUNTO: CARTA DE ACEPTACION

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
PRESENTE

Por medio del presente, hago constar que la C. Miriam Jeaneth Jaime de Lira
de la carrera de Ingenieria de gestion empresarial con ndmero de control
A191050462 ha sido aceptada para realizar sus residenclas profesionales durante
el periodo Agosto - Diciembre del 2023, debiendo cubrir 500 horas.

Desarrollard su presentacion en el drea de Produccién realizando el proyecto:
Implementacién de estudio de trabajo en el drea de descolgado.

Agradeciendo de antemano su atencién, me despido quedando a sus
6rdenes para cualquier informacion adicional.

ATENTAMENTE

SuAMEX

SUBPRODUCTOS ANINALES D MEXICO, SA DECY,

REC. ZAMNIPITVSS
FUNDIORES 103 FAROUE INGLETRIAL CHICHVERD
MEXCOCP 2903 TEL (M ess 0 &0

: GIO CHAVEZ FL
DEPARTAMENTO DE RECURSOS HUMANOS

ANEXO 3 : FORMATO DE SOLICITUD PARA RESIDENCIAS PROFESIONALES
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ANEXO 4: CARTA DE TERMINACION EN SUAMEX SA DE CV

JESUS MARIA, AGS. A 08 DE DICIEMBRE DEL 2023

ASUNTO: termino de residencias

PRESENTE

POR MEDIO DEL PRESENTE, ME PERMITO INFORMAR QUE EN
SUBPRODUCTOS ANIMALES DE MEXICO EL ALUMNO JAIME DE LIRA MIRIAM
JEANETH CON MATRICULA A191050462 DE LA CARRERA IDIE CONCLUYO CON SU
PROYECTO IMPLEMENTACION DE ESTUDIO DE TRABAJO EN EL AREA DE
DESCOLGADO DE FORMA SATISFACTORIA EN EL PERIODO DE AGOSTO A
DICIEMBRE DEL 2023.

AGRADECIENDO DE ANTEMANO SU ATENCION RATIFICO EL MEMORANDUM
PRESENTE.
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