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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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3. Resumen.

El departamento de control de producciobn se caracteriza por ser uno de los
departamentos que reajusta la planificacién de la produccion conforme a los avances o

retrasos, asi como conocer sus causas.

Conforme a la problemética que se presentd en cuanto a deficiencias en la organizacién
de la programacion y derivado de esto retrasos e incumplimiento de plan de produccion
se dio a la tarea de aplicar el proyecto “actualizacion y mejora de archivo de planeacion
de lineas de ensamble” en el cual se realizaron las actividades pertinentes.

En primera parte se analizaron los problemas priorizandolos para ver que afectacion
tenia cada uno de ellos y aplicando una herramienta bastante utilizada como lo es el
diagrama de Pareto ya que nos permite determinar irregularidades e identificar sus
puntos de mejora.

Al igual que también utilizando una herramienta basica como el ciclo de Deming o ciclo
de PDCA ya que es una estrategia de mejora continua en la cual nos apoyamos de sus

diferentes fases para llevar a cabo el plan de accién

Esto para mejorar los niveles de produccion y realizar las programaciones éptimas y
adecuadas que generaron resultados satisfactoriamente positivos dentro del
departamento de control de produccion dando asi una imagen de confianza hacia el
cliente ya que se tiene la capacidad de cumplir con las necesidades y requerimiento del

cliente.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

La industria automotriz nacié formalmente a principios del siglo xx, cuando se comenzo6
la produccion masiva del automovil gracias al desarrollo de la linea de produccion de
Henry Ford. Durante los afios ochenta habia tres tipos de plantas automotrices en
México, clasificadas de acuerdo con el afio de su construccién y ciclo o fase técnico-
econdémica en los que se incrustaban: 1) las plantas del ciclo de inicio y consolidacién de
la industria automotriz en el pais, que se instalaron entre 1930 y 1954, 2) las del ciclo del
desarrollo estabilizador, que llegaron en la década de los sesenta, y las del ciclo de
descentralizacion y exportacion, que se instalaron entre 1970 y 1985. (Quiroz, 2004:92).
Como sabemos la industria automotriz es un pilar de suma importancia en la economia
del pais, ya que ha destacado en ser una de las mas fuertes a nivel mundial, consolidada
por sus grandes empresas destacando entre estas Marelli Mexicana y entre otras
importantes, si bien Marelli Mexicana manufactura productos de calidad para un buen
fin, dar satisfaccion al cliente, todo esto gracias a todas las areas involucradas en la
empresa, por destacar una en particular que es control de producciéon, ya que este
departamento como su nombre lo dice es el encargado de controlar, supervisar y
gestionar todo tipo de actividades relacionadas con la produccion. El departamento de
control de produccién esta en constante mejora para optimizar sus estrategias de control
de acuerdo a la produccion para garantizar el cumplimiento de los objetivos, en el plazo
previsto y de acuerdo con las normas establecidas por el cliente, ya que de estd manera
se garantiza la calidad de los productos, regula el control de inventarios, aumento de la
productividad, menores costes de produccion y mejorar la experiencia del cliente. Ya que
la programacion juega un papel muy importante dentro del ramo se considera el
calendario del proceso de produccion, ya que de esta manera se regula el movimiento
de los diferentes materiales mediante el ciclo de elaboracion. Ford decia: “la demanda
no se crea; debe ser creada”. (Fried-mann, 1977:131). De acuerdo a este lema dictado
por Ford, cada empresa acapara a sus clientes de acuerdo a la buena organizacién

interna de compaiiia.



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

Marelli Mexicana es una compafiia mundial que se dedica al desarrollo de nuevas
tecnologias, sistemas y componentes para la industria automotriz. En tanto, fundada en
la década de 1900, Magneti Marelli se dio a conocer como pionera dentro de la industria
del motor por su contribucién a la movilidad inteligente y sostenible. Actualmente, Marelli
Mexicana tiene 3,481 empleados ubicados en sus plantas en Aguascalientes, San
Francisco de los Romo (en el estado de Aguascalientes) y CIVAC (Morelos).
Actualmente Marelli Mexicana se compone de diferentes areas como lo es electronicos,
plasticos y body colors en las cuales se manufacturan sus principales productos que son
componentes de aire acondicionado, paneles de instrumentos, tableros, sistemas de
escape, aire acondicionado, radiadores, velocimetros, sensores por destacar los mas
importantes.

Los principales paises a los que exporta son Estados Unidos y Brasil. Entre sus clientes
destacan Nissan, Stellantis, BMW, Renault, Daimler, Mazda, Ford, Infiniti y Tesla, entre
otros. Ademas, cuentan con las certificaciones 1ISO 18001, ISO 14000 e IATF.

e Visidn: Es ofrecer soluciones creativas, confiables y conformes para el mercado
automotriz.

e Misidon: Nuestra mision es crear ambientes de trabajo en los cuales, sean
consideradas las capacidades fisicas y mentales para optimizar su eficiencia,
seguridad y confort.

e Valores: innovacion, diversidad, colaboracion, sostenibilidad y excelencia

e Politica de calidad: Ejecutar la calidad N° 1 a nivel mundial para satisfacer a
nuestros clientes.

e Objetivo: nuestro objetivo para los proximos afios sera diversificar y desarrollar
nuestra base de talento, atraer a expertos y establecer nuevas formas de trabajo

basadas en la colaboracion.



e Organigrama: En la ilustracion 2.1 se puede observar el equipo que conforma el

departamento de control de produccién.

MARELLI MEXICANA,S.ADEC.V
Departamento de control de produccion
Organigrama

Marcela Nieto
Gerente gral. Control de
Produccion

Andrés Cuevas
Supervisor gral. Control de
Produccion

Marcela Gaivan Lucia Rivera

A

Alonzo Marin Guillermo Rivera

t,  Daniel Betancourt

Cristian Bermejo

Jesic Luna

> Manuel Ramos

Fredi Almanza

Cristopher Montez 13

Xiuhnel Leiva Jonathan Bemal

Juan Rios Romina Martinez 3

Enedelia Mares David Orozco

Alejandro Bammera [

<
<

llustracion 2.1.0rganigrama control de produccidn. Fuente: Marelli Mexicana, 2023.



Ubicacion: La empresa Marelli Mexicana se encuentra ubicada en Calle circuito
Ags # 127 parque Industrial Valle de Aguascalientes (Piva). Como se puede
observar en la ilustracion 2.2 se muestra la ubicacion de la empresa Marelli
mexicana al igual que en la ilustracion 2.3 se observa una imagen de la planta

como tal.

llustracion 2.2. Ubicacion. Fuente: Google maps,2023.

/]

Marell

llustracion 2.3. Planta Maralli Mexicana. Fuente: Google maps, 2023.



Area en la que se esta realizando el proyecto: El proyecto de residencias se esta
realizando en el area de control de produccion con la finalidad de actualizar y mejorar el
archivo de planeacion de lineas de ensamble logrando asi una programacién mas 6ptima
posible. El area de control de produccion es la encargada de llevar a cabo la planeacion
de produccién de las lineas de ensamble y a su vez utiliza diferentes técnicas de control
con el objetivo de cumplir los objetivos de produccion en el plazo previsto y segun la
calidad establecida.
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7. Problemas a resolver, priorizdndolos.

En el area de control de produccién se han tenido deficiencias y tardanza a la hora de
hacer la programacion especificamente en las lineas de ensamble por esta razén se han
detectado anomalias e irregularidades en el cumplimiento del plan de produccion.

El inventario no se encuentra con un balance por lo cual se tienen dificultad y tardanza a
la hora de encontrar y tomar los datos de inventarios correspondientes para hacer la
programacion adecuada de acuerdo a cada numero de parte, esto conlleva a que se
realiza una programacion incorrecta en las lineas de ensamble es decir se estan
programando materiales que no se encuentran en el inventario o a su vez si estan pero
aun les falta procesar por otras areas para luego procesar en las lineas de ensambile.
Esto prolonga los paros e incumplimiento de plan de produccion en las lineas de
ensamble a la hora de estar buscando el material que no existe para procesar.

Como podemos observar en la figura 2.4 que nos muestra el archivo actual en el cual es
en el que se esta trabajando y en el mismo que se haran las modificaciones y mejoras

correspondientes para una mejor y adecuada programacion.
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llustracién 2.4. Archivo actual de planeacidn. Fuente: Marelli Mexicana, 2023.
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8. Justificacion

De acuerdo al problema antes mencionado se define que se debe de tener la
visibilidad de la capacidad productiva real de la planta, ser capaces de reaccionar
ante cualquier imprevisto en la planta, roturas de stock, cambios de fechas, paradas
de maquina, baja de personal al igual que poder vincular y relacionar todos los
procesos productivos entre si, evitando ineficiencias y tiempos de espera. Optimizar
la capacidad de los recursos productivos, para el cumplimiento de fecha de entrega
y reduccién de Stocks. Para ello se utilizar4 una herramienta basica como lo es el
“‘PDCA” para el desarrollo de las mejoras pertinentes en el archivo de programacion
de control de produccion, aumentando a un 20% la capacidad y el control de planificar
y programar de forma mas rapida aun asi presentando algin percance que se pueda
presentar en el momento. La aplicacion del método PDCA o Ciclo de Deming,
permitira realizar el analisis respectivo de cada causal y tomar las medidas correctivas

necesarias.
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9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo general.
Actualizar y mejorar el archivo de plan de produccién a un 20% conforme a la capacidad

de las lineas de produccién y revision de capacidad por dia junto con la visualizacién
practica de dias de inventario esto ayudarad a tener al alcance de todos los datos
necesarios para efectuar una programacion mas éptima, rapida y adecuada en las lineas

de ensamble.

Objetivos especificos.

e Crear planes y programaciones en cuestion de segundos o minutos y sobre todo
de tener mas agilidad ante cualquier imprevisto o impacto que se pueda presentar
en la planta.

e Optimizar e incrementar con las mismas instalaciones la capacidad productiva de
la planta a la vez que se mejora el cumplimiento de plazos.

e Marcar mejoras a nivel de servicio, con una vision global de la empresay el control
de las cargas productivas con la visibilidad a futuro. Ademas de obtener un cuadro
de mandos integral que permite en control de que, como, cuando y donde se esta
produciendo.

e Administrar turnos disponibles por cada linea de produccion segun lo requieran.

13



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico

10.1. Antecedentes de seis sigma.
La metodologia Six Sigma fue desarrollada por Motorola en 1980 por el ingeniero Bill

Smith. Es un método basado en datos para aumentar la calidad y la disminucion de la
variabilidad en los procesos de produccion, que aseguren la entrega de un producto o
servicio al cliente con la menor cantidad de fallos posibles. (Pérez, Torres, & Valdez
2021).

Para fines de 1995, General Electric habia resuelto adoptar el six sigma en toda la
corporacion. (Welch,1995). “Afirma que en sus 20 anos al timén de esta empresa solo
tuvo tres iniciativas corporativas”.

La metodologia Lean Six Sigma nace de la complementacion de Six Sigma y Lean
Manufacturing para la optimizacién y mejora continua de los procesos organizacionales,
teniendo como proposito alcanzar la excelencia operacional (Laureani & Antony, 2019;
Patel & Patel, 2021). La utilizacidon conjunta de estas metodologias posibilita obtener
dobles beneficios por parte de las empresas, donde se combinan las mejoras en la
calidad y la disminucion de la variabilidad obtenidas con Six Sigma, con las mejoras de
velocidad y disminucion de desperdicios obtenidas con Lean Manufacturing (Silva, Filho,
Agostinho & Junior, 2019).

Segun (Antony Snee & Hoerl, 2017) dice que Six Sigma tiene diez principios, los cuales
son:
1. Liderazgo comprometido de arriba hacia abajo, a todos los niveles de la
organizacion.
2. Estructura directiva que incluye personal a tiempo completo.
3. Formacion y entrenamiento continuo de cada uno de los actores que intervienen
en la utilizacién del Six Sigma.
4. Acreditacién orientada al cliente y enfocada a que los procesos cumplan con

los requerimientos del cliente.
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5. Dirigida con datos y soportado en un pensamiento estadistico para la mejora
de procesos.

6. Metodologia robusta.

7. Los proyectos generan ahorros 0 aumento en ventas.

8. El trabajo se reconoce.

9. Proyectos largos.

10. Comunicacion a todos los niveles, dentro y fuera de la organizacion.

Adicionalmente, para que un proceso sea catalogado como Lean Six Sigma, los fallos de
un proceso deben ser como maximo 3,4 Defectos Por cada Millon de Oportunidades
(DPMO). De esta manera se pueden clasificar cada uno de los procesos de acuerdo con
el nivel de calidad o nivel de DPMO. Para ello, se le asigna un nivel de Sigma variable
entre Cero y Seis, dependiendo de los defectos obtenidos, como se muestra en la

siguiente tabla:

Tabla 3.1. Eficiencia de un proceso de acuerdo a sigma. Fuente: Albert, Soler & Molina, 2017.

Sigma Eficiencia
| 68.27%
2 95.45%
3 99.73%
4 99.994%
5 99.99994%
6 99_999997%
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10.1.1. Objetivo de six sigma.

Aumentar la capacidad de los procesos, de tal for
defectos por millon de unidades producidas.

Con el paso del tiempo al ver el gran impacto y resultados que causo la metodologia six
sigma en grandes empresas como Motorola y General Electric, poco a poco grandes y

pequefias empresas manufactureras fueron adoptando esta metodologia, como se

observa en la ilustracion 3.1 la metodologia six sig

paso de los afos.

ma que estos generen los minimos

ma ha dado un gran impacto con el

Motorola’s Focus on Defects

moToroLA ju

GE alcanzé mas de 2 570
millones de dolares en
ahorros en tres anos
(1997-1999) Jack Welch
President

Seis Sigma fue introducida
por primera vez en Motorola

7

|

Las grandes empresas
de manufactura han
buscado aplicar la
estrategia 6 o, con
resultados diversos

La estrategia se viene

enriqueciendo con otros
elementos, como por
ejemplo "lean
manufacturing”

mas de

por directivos encabezados

por Bob Galvin
Motorola logro
aproximadamente 1 000
millones de dolares en
ahorros durante tres afos

D

motorola

Inicio de Six
Sigma en
General Electric
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llustracion 3.1. Linea de tiempo metodologia six
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10.2. PDCA.

El ciclo de PDCA o ciclo de Deming es una herramienta de mejora continua que se ha
utilizado desde la década de los 50 es uno de los pilares del modelo de produccion de
Toyota, esta herramienta es parte de la metodologia Seis Sigma la cual nos ayuda a la
planificacion de mejora continua no solo en cuestiones de calidad, sino que también en
las areas de procesos y produccién. “La cultura PDCA consiste en eso: “parar para
resolver los problemas de raiz”. La organizacion que empieza a entender el ciclo PDCA

quiere que los problemas sean visibles” (Puche, SF).

PLANIFICAR

Efwrnlifcmr sl prch barrea

CONSULTAR

e car efectivicdad

llustracion 3.2. Modelo de Deming. Fuente: Deming, 1982.

10.2.1. Breve historia del ciclo de Deming

Es un modelo y una filosofia de mejora de procesos. Su objetivo es la mejora continua
de la calidad, y para lograr esto es necesario seguir cuatro etapas clave:

El ciclo de PDCA cuenta de 4 fases las cuales son:

Planificar
Hacer

v
v
v' Estudiar
v

Actuar
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El ciclo de Deming se vasa en un modelo mas antiguo, propuesto en la década de
1920 por Walter A. Shewhart que consistia en planificar, hacer y ver. El Dr. Edwards
Deming, que fue su discipulo, vio su propio ciclo como la continuacién natural de este
modelo. (Mancuzo, 2020)

La experiencia de Deming como ingeniero y fisico matematico le dio una idea los
procesos industriales, la realidad de estandarizar las operaciones para funcionar a
escala y ciencia de las estadisticas.

Los avances que trajo el ciclo de Deming, gracias a la aplicacién de ciencias en el
comercio, se vieron plasmados en la economia posguerra de Japén, un verdadero
milagro de la recuperacion economica.

Deming, con su ciclo PDSA (Plan-Do-Study-Act), definio 3 elementos basicos que

debe tener un proceso de mejora. (Mancuzo, 2020)

- Disponer de un sistema para la mejora continua de la calidad.
- Reduccidn de defectos a través de niveles mas altos de calidad.

- Definir que significa la calidad dentro de un contexto especifico.

v' P (Plan): el propdsito de esta fase es definir los objetivos que queremos alcanzar,
actividad de mejoras, la consideracion de diversas perspectivas, la delimitacion
del ambito de la cadena de valor a tener en cuenta, el diagnéstico de causas de
la situacion y el planteamiento de un curso de accién

v' D (Do): se trata de la ejecucion del plan. Generalmente requiere ensayos y ajustes
hasta conseguir una implementacion eficaz y simple de mantener.

v' C (Check): se trata de verificar que los logros no son casuales, sino que son una
consecuencia de los cambios realizados.

v A (Act): se trata de estandarizar la nueva situacion; es decir, los cambios son
incorporados como caracteristica del sistema. Es el momento para reflexionar

sobre las lecciones aprendidas e iterar el ciclo PDCA.
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Como lo menciona (Guajardo, 1996). “El circulo de Deming representa los pasos de un
cambio planeado, donde las decisiones se toman cientificamente, y no con base en

apreciaciones”. Como se observa en la siguiente ilustracion.

- Dijetive de ks mejora
- Diagmbstico de la problematica
Definir una leor s de schucion

Pian de irabajo para probad | beona
-Sistemalizar los cambios

Rsplant=ar La 8oria e soluciin A. P

Aledin los resulladcs Aphcad |as acciones da plan
pra wabdar & teoria

llustracién 3.3. Circulo de Deming. Fuente: Administracién de la Calidad, 1996.

10.2.2. Beneficios de la mejora continua (PDCA)
En la revista electronica EstrucPla (2004), se mencionan los siguientes beneficios

obtenidos a partir de la mejora continua:

e Conseguir mejoras en un corto plazo y resultados visibles.

e Reducir el porcentaje de productos defectuosos.

e Incrementar la productividad y dirigir a la organizacion hacia la competitividad.

e Contribuir a la adaptacién de los procesos a los avances tecnoldgicos.

e Instaurar un modelo de gestiébn que sea interiorizado por los colaboradores como
parte de sus labores diarias.

e Permitir la eliminacion procesos repetitivos.

e Estandarizar las operaciones que aportan valor.

e Aportar en el proceso de una mejor captacion de las necesidades del cliente (interno

y externo).
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10.3. Control de produccion.

Es un sistema que tiene la funcién de lograr que los pedidos de productos sean
entregados en el plazo acordado y en las cantidades solicitadas, tener la precaucion de
gue los costos de los productos sobrepasen el valor inicial y realizar una técnica que
pueda identificar cualquier falla y al mismo tiempo solucionarla de manera inmediata.
(Alonzo,2021).

10.3.1 Caracteristicas del Control de Produccion:

e Hace referencia a la cantidad de productos que se elaboran en una industria,
unido a su adecuada verificacion y de ese modo se confirme el cumplimiento
de las exigencias planteadas.

o Este sistema busca la forma de que los materiales que entran en la industria,
sufran una transformacion adecuada y de esa forma alcancen la posicion
maxima que se desea dentro del mercado, lo que es de mucho beneficio para
la empresa.

e« Es necesario que establezca diversos medios para realizar evaluaciones
constantes de factores importantes como demanda de los clientes, situacion
real y actualizada del capital de la empresa y la capacidad que tiene para
producir. Estas evaluaciones aparte de considerar el estado actual, también
deben ver su proyeccion en el futuro.

« Es latoma de decisionesy acciones necesarias para modificar cualquier
problema que se presente durante un determinado proceso, mientras que se
amolden a lo planificado.

o Para que resulte de forma eficaz, la gerencia de la empresa debe estar al tanto
de la realizacion de los trabajos, la cantidad de produccion y el tiempo que se
utiliza en el desarrollo de los productos. De esa manera, se podran hacer las

modificaciones que sean necesarias.

20



10.3.2. Objetivos de control de produccion.

1. Reducir el tiempo del proceso operativo y de entrega.

2. Tratar de perfeccionar la productividad, por medio del aumento de la produccion que
se debe realizar en un tiempo determinado. Esto se puede llevar a cabo con una
mejor programacion y control de produccion.

3. Crear un sistema de planificacién a corto y largo plazo, relacionado con la capacidad
de la planta, desarrollo continuo de produccién, tiempo de entrega, control de la
produccién y la localizacién de las piezas.

4. Poner en practica los sistemas de control correctos, como el control de productividad,
el control de calidad y los plazos de respuesta. Para poder realizarlo la empresa debe
incorporar un disefio de sistema informativo.

5. Determinar funciones y responsabilidades a todos los puestos de trabajo, de esa
forma podrian mejorar los procesos que han sido disefiados.

6. Brindar a los empleados un sistema de incentivos posterior, que logre estimular la

colaboracion, buen trabajo en equipo y un mejor desarrollo de productividad.

10.4. Optimizar

Es una estrategia de hacer cualquier actividad lo mas facil, efectivo y funcional posible,
asi como perfeccionar las tareas de tal manera que se lleven a cabo todas por igual.

Un ejemplo de ello fue como Luis Pérez, utilizO esta técnica para su proyecto
“‘Comparacion Método multi-criterio TOPSIS y MOORA para la optimizacién de un
proceso de inyeccion de plastico” La optimizacion del proceso se lleva a cabo
regularmente en el campo de la fabricacion, estableciendo especificamente los
pardmetros de proceso iniciales Optimos. Asi de esta manera, el moldeo por
inyeccion de plastico se usa ampliamente para fabricar una variedad de piezas.
(Perez,2017).
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10.5. Archivo.

Un archivo es un documento con recopilacion de datos clasificados, la expresion es hoy
generalmente aceptada para denominar a aquellos instrumentos de referencia por escrito
de los que se sirve el archivero para plasmar en ellos el resultado de su actividad
profesional con la doble finalidad de controlar los fondos a su cargo y dar la méxima
difusion al contenido de los mismos facilitando su conocimiento al simple consultante o
al investigador.

Como consecuencia de ello los instrumentos de trabajo pueden ser de dos clases:
instrumentos de control e instrumentos de informacion. Los primeros son los que sirven
para el orden interior de los fondos y documentos sobre los que trata el archivero, sin
proyeccion al exterior de un modo directo.

Son los segundos los que estan pensados y realizados para informar a las personas
ajenas al archivo. (Hoyo, 1993).

En la tension entre el uso de un soporte material de la memoria como las fotos y las
memorias colectivas elaboradas por la narracion oral, el conflicto kalina-francés pone en
evidencia la importancia que en las sociedades modernas adquiere el documento, la
imagen y lo escrito, frente a la tradicion oral, formadora por excelencia de la memoria en

las comunidades no letradas. (Silva, 2002).

10.6. Inventario.

Es el Instrumento primordial del conocimiento de los fondos de un archivo y como tal
viene realizandose desde tiempos remotos. En la actualidad se ha vuelto a considerar la
importancia de estos instrumentos reconociendo su innegable interés. (Hoyo, 1993).

Inventario se llama a la existencia de cualquier articulo o recurso utilizado en una
organizacion. Un sistema de inventario es un conjunto de politicas y controles utilizados
para el monitoreo de la cantidad de articulos disponibles, la determinacién de los niveles
gue se deben mantener, el momento de reponer la existencia de algun articulo y el

tamafio que deben tener los pedidos. (Parada, 2006).
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10.6.1. Tipos de inventarios y caracteristicas principales:

e Inventarios de Materia Prima: Son inventarios propios de los sistemas de
produccién por manufactura que se utilizan para prevenir la variabilidad en la
cadena de suministro.

e Inventarios de Trabajo en Proceso: Estos inventarios incluyen todos los
materiales de produccion que han sido de alguna forma procesados o
manufacturados pero que a un no se encuentran en su forma terminada. Estos
inventarios también pueden incluir partes terminadas, es decir, piezas o
componentes terminados que se almacenan para ser utilizados en un ensamblaje
final.

e Inventarios de Productos Terminados: Son inventarios de cualquier bien o
producto destinados al consumidor final y que formaran parte de la cadena de
distribucion de la organizacion.

e Inventarios de Partes de Servicio: Son partes y repuestos que se almacenan
para ser utilizados como recambio en las tareas de mantenimiento de un equipo
0 producto mas complejo. Por ejemplo, los inventarios de repuestos de un
fabricante de automoviles.

e Inventarios de Distribucion: Son inventarios que se encuentran en transito hacia
localidades remotas con respecto a las plantas de produccién, o que se
almacenan en depdsitos de distribucion de la compafia o de terceros. Estos
articulos aun son propiedad de la organizacion y se despachan o almacenan en
ubicaciones remotas a consignacion.

e Inventarios de Suministros: Son inventarios utilizados como apoyo a las
operaciones en fabricas u oficinas y que nunca forman parte del producto final.
Pueden ser suministros de oficina, productos de consumo en planta o piezas de

repuesto para la reparacion de la maquinaria de la planta. (Parada, 2006).
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10.7. Tiempo ciclo.

El Cycle Time (CT) o tiempo de ciclo. Es una métrica que muestra el tiempo que un
equipo tarda en entregar una tarea desde que comienza a trabajar en ella. Cuantifica, de
este modo, el tiempo que transcurre desde que un equipo inicia un trabajo hasta que éste
cumple con la definicion de terminado. Como hemos visto, el Cycle Time mide el tiempo
gue un equipo emplea en entregar una tarea desde que comienza a trabajar en ella.
Aunque el periodo de tiempo a analizar parece claro en esta definicion, el punto que se
entiende como principio puede variar en funcion del flujo de trabajo de la organizacion.
(Sentrio,2022).

10.7.1. Beneficios principales de medir los tiempos de ciclo.

= Tener datos solidos sobre que procesos pueden predecirse de forma confiable.

= Obtener el punto de vista de un involucrado / cliente en tu proceso — haciendo
gue la comunicacién sea mas facil y significativa.

= Tener un acceso constante a la velocidad y salud de tu proceso, haciendo que

estés consciente de cualquier problema cuando pueda presentarse.
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10.7.2. Formula para calcular el tiempo ciclo.

Tiempo de ciclo = tiempo de produccion disponible por dia / unidades requeridas por dia.

Observar la ilustracion 3.4.

Tiempo de produccién
Tiempo de disponible por dia

icl
SIE0 Unidades requeridas por

dia

llustracién 3.4. Formula de tiempo ciclo. Fuente: Reyes,2023.

10.8. OEE.

El calculo OEE, u Overall Equipment Effectiveness (Eficiencia Global de Equipamiento),
es un indicador utilizado para mensurar la eficiencia de los equipos de una industria. La
OEE es la mejor métrica disponible para optimizar los procesos de fabricacion y esta
relacionada directamente con los costes de operacion. La métrica OEE informa sobre las
pérdidas y cuellos de botella del proceso y enlaza la toma de decisiones financiera y el
rendimiento de las operaciones de planta, ya que permite justificar cualquier decision
sobre nuevas inversiones. Ademas, las previsiones anuales de mejora del indice OEE
permiten estimar las necesidades de personal, materiales, equipos, servicios, etc. de la
planificacion anual. Finalmente, la OEE es la métrica para cumplimentar los
requerimientos de calidad y de mejora continua exigidos por la certificacion ISO
9000:2000. (Macias & Quintero, 2012).

Para hacer el calculo de OEE es utilizada la formula:

Disponibilidad x desempefio x calidad = indice O
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10.8.1 Ejemplo de diagrama OEE

ESPERAS  RESTRICCIONES

=
&=
=3

RETRABAIOS

SURAP

=2

=
=
-
=
=
=

TIENPO DISPONIBLE
TICMPO OPLRATIVO
PRODCCION ESPERADA
PRODUCCION OBTENIDA

PRODUCCION TOTAL
PRODUCCION BUENA

EEECTE IS T

llustracién 3.5. Ejemplo de diagrama de OEE. Fuente: Macias & Quintero, 2012.

10.9. Diagrama de Pareto.

Como lo menciona el autor (Pareto,1848). “Es una herramienta que se utiliza para
priorizar los problemas o las causas que los genera. El nombre de Pareto fue dado por
el Dr. Juran en honor del economista italiano VILFREDO PARETO (1848-1923)".

Mediante el Diagrama de Pareto se pueden detectar los problemas que tienen mas
relevancia mediante la aplicacion del principio de Pareto (pocos vitales, muchos triviales)
gue dice que hay muchos problemas sin importancia frente a solo unos graves. Ya que,

por lo general, el 80% de los resultados totales se originan en el 20% de los elementos.
(Sales, 2013).
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10.9.1. Un poco de la historia de Pareto.

El nombre de Pareto fue dado por el Dr. Joseph Juran en honor del economista italiano
Vilfredo Pareto (1848-1923) quien realizé un estudio sobre la distribucion de la riqueza,
en el cual descubri6é que la minoria de la poblacion poseia la mayor parte de la riquezay
la mayoria de la poblacién poseia la menor parte de la riqueza. Con esto establecio la
llamada "Ley de Pareto" segun la cual la desigualdad econémica es inevitable en
cualquier sociedad. El Dr. Juran aplico este concepto a la calidad, obteniéndose lo que
hoy se conoce como la regla 80/20. Segun este concepto, si se tiene un problema con
muchas causas, podemos decir que el 20% de las causas resuelven el 80% del problema
y el 80% de las causas solo resuelven el 20% del problema. Por lo tanto, el Analisis de
Pareto es una técnica que separa los “pocos vitales” de los “muchos triviales”. Una grafica
de Pareto es utilizada para separar graficamente los aspectos significativos de un
problema desde los triviales de manera que un equipo sepa doénde dirigir sus esfuerzos
para mejorar. Reducir los problemas mas significativos (las barras mas largas en una
Grafica Pareto) servirh mas para una mejora general que reducir los mas pequefios. Con
frecuencia, un aspecto tendra el 80% de los problemas. En el resto de los casos, entre 2

y 3 aspectos seran responsables por el 80% de los problemas. (Sales, 2013).

10.9.2. Procedimiento para realizar un diagrama de Pareto.

1.Decidir el problema a analizar.

2.Disefar una tabla para conteo o verificacion de datos, en el que se registren los totales.
3.Recoger los datos y efectuar el calculo de totales.

4.Elaborar unatabla de datos para el diagrama de Pareto con la lista de items, los totales
individuales, los totales acumulados, la composicion porcentual y los porcentajes
acumulados.

5. Jerarquizar los items por orden de cantidad llenando la tabla respectiva.

6. Dibujar dos ejes verticales y un eje horizontal.

7. Construya un gréafico de barras en base a las cantidades y porcentajes de cada item.

27



8. Dibuje la curva acumulada. Para lo cual se marcan los valores acumulados en la parte
superior, al lado derecho de los intervalos de cada item, y finalmente una los puntos con
una linea continua.

9. Escribir cualquier informacion necesaria sobre el diagrama

10.9.3. Ejemplo de diagrama de Pareto.

Para determinar las causas de mayor incidencia en un problema se traza una linea
horizontal a partir del eje vertical derecho, desde el punto donde se indica el 80% hasta
su interseccion con la curva acumulada. De ese punto trazar una linea vertical hacia el
eje horizontal. Los items comprendidos entre esta linea vertical y el eje izquierdo
constituyen las causas cuya eliminacion resuelve el 80 % del problema. (Pareto,1848).

Observar ilustracion 3.6.

Diagrama de Pareto Diagrama de Pareto
antes” de la mejora "después” de la mejora

Frecuencia T J S
Frecuencia
Mejora Total

TW——_ |  curade 100 %

Tipo aweras

Fugas “dbracién Pérdida Otas Rodam. “bracién Fugas Owmas
sello presién zello

Tipo aweras

DEgEmade P3RD PEr3 2e Mas « 1 DOMDEF b K30 k3 NiEe . Pe N0do Erero - Marme 1998, Tom ) ae nas - 30
Pepan:Jalo Tormes L.

llustracién 3.6. Ejemplo de diagrama de Pareto. Fuente: Pareto, 1848.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

En el presente capitulo se abordaréa la descripcion detallada de forma cronolégica de
todas y cada una de las actividades que se llevaron a cabo para implementar el
proyecto “Actualizacién y mejora de archivo de planeacion de lineas de ensamble”.

Utilizando la metodologia de PDCA.

Cronograma de actividades

El cronograma de actividades es una herramienta esencial que nos ayudo a visualizar
las actividades, asi como su periodo de ejecucion, en el siguiente cronograma de
actividades se planificaron las actividades a groso modo englobando tareas de manera

generalizada, véase tabla 4.1.

Tabla 4.1. Cronograma de actividades. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

Actividades Agosto Septiembre Octubre | Noviembre | Diciembre

Se revisa el archivo que se tiene actualmente

Separacién de hoja de planeacién por linea

Visualizar dias de inventario por dia

Visualizar el balance de cada nimero de parte

Administrar turnos disponibles por la linea de
produccion

Analisis y validacion de resultados
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En el siguiente cronograma se muestran las actividades planificadas mas detalladamente

para una mayor visibilidad y comprension de cada una de ellas, véase tabla 4.2.

Tabla 4.2. Cronograma de actividades detallado. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

Actividades

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

1- Se revisa el archivo que se tiene
actualmente.

Analisis de las problematicas mediante un
diagrama de Pareto.

Identificar los datos e informacidn necesario
que falta agregar al archivo nuevo.

Incorporar los datos e informacién validada al
archivo nuevo.

Verificar si la informacidn incorporada es la
correcta.

2- Separacion de hoja de planeacidn por linea.

Asignar un nuevo archivo por linea de
ensamble

Renombrar cada archivo separado.

3- Visualizar dias de inventario por dia.

Consultar el inventario por dia en el navegador
Chrome.

Entrelazar la informacion de inventario al
archivo nuevo.

4- \isualizar el balance de cada nimero de
parte.

Visualizar el JPH del nimero de parte que se va
programa.

Checar la eficiencia de la linea acorde al
numero de parte a programar.

5- Administrar turnos disponibles por la linea
de produccion.

Checar la plantilla del area.

Visualizar el tiempo por turno disponible.

6- Analisis y validacién de resultados.

Validacion por supervisor del departamento.

Realizar la programacion pertinente a cada
linea de ensamble.
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11.1 - Fase 1: Planear.

Para poder visualizar que realce se tenia en cada problema se realiz6 una tabla dandole
ponderacion a cada uno de los problemas segun la relevancia que present6 cada uno de
ellos, observar la tabla 4.3, esto con la finalidad de priorizar cada problema y atacar cada
uno de ellos dando prioridad a la frecuencia que estos presenten. Esto nos ayudé a tener
una visién del estado actual en el que ese encontraba el proyecto y con base a esta
informacién dar pie a una planeacién éptima para resguardar las probleméticas y llevar

a cabo las soluciones mas satisfactorias para el proyecto.

Tabla 4.3. Problemas y frecuencias. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

PESO
FRECUENCIA PESO RELATIVO

PROBLEMAS PONDERACION | ACUMULADA | RELATIVO | ACUMULADO | 80-20
Incumplimiento del plan de
produccion. 40 40 40% 40% 80%
Programacion incorrecta 30 70 30% 70% 80%
Deficiencias y tardanza a la
hora de hacer la
programacion. 20 90 20% 90% 80%
Programacion de material
gue no existe 10 100 10% 100% 80%
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Referente a la tabla anterior se desarroll6 un diagrama de Pareto tomando la informacién
recopilada en la tabla de problemas 4.3, en el cual como pudimos identificar la relevancia
de cada problema o situacion que se presente, observar en el grafico de Pareto
ilustracion 4.1, el problema mayor que causoé ruido fue el incumplimiento de plan de
produccién, ya que este es el problema principal nos orientamos a mitigar o atacar ala
mayor brevedad posible, pero no dejando de lado los demés problemas que también
afectan.

DIAGRAMA DE PARETO

100 120%
38 // 100%
ég 80%
50 60%
40 a0

; B =
0 [ | 0%
Incumplimiento  Programacion Deficienciasy Programacion de
del plan de incorrecta tardanzaala material que no
produccion. hora de hacer la existe

programacion.

llustracién 4.1 Diagrama de Pareto. Fuente: Elaboracidn propia, 2023.

En primer lugar, se analiz6 el diagrama de Pareto que ya se presenté anteriormente y
observando que el problema que causé mayor insatisfaccion es (incumplimiento de plan
de produccion), ya que generaba retrasos y tiempos extras muy frecuentemente. Por
ende, se plane6 modificar el archivo de planeacion que se tenia ya que eran variados los
problemas como programar material que no existe, deficiencia y tardanza a la hora de
hacer la programacién y programacion incorrecta, lo que desencadenaba el problema
mayor.

Se realizaron las actividades pertinentes para tener una mayor visibilidad en el archivo
nuevo de planeacion tales actividades estan descritas detalladamente en el cronograma

de actividades detallado.
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11.2- Fase 2: Hacer.

Respecto a las actividades que se realizaron en el plan de accién para llevar a cabo el
proyecto “Actualizacion y mejora de archivo de planeacién de lineas de ensamble”, en
primer lugar, se realizé una tabla priorizando los problemas mas frecuentes y comunes,
se extrajo la informacion de la tabla y se analiz6 mediante un diagrama de Pareto dando
referencia al problema mayor y los que le anteceden. Por esta razén se comenzo a hacer
modificaciones de mejora al archivo de planeacién, se comenzé haciendo una revision
del archivo que se tenia anteriormente, se identificO posteriormente los datos e
informacion necesaria que hacian falta integrar en el archivo actual esto para mayor
visibilidad y un panorama mas amplio en cuanto a los datos, para ello en primer lugar se
creo la platilla o vista general del nuevo archivo, asi como dandole un formato adecuado
para todos los datos que se integraron al archivo nuevo.

Se extrajo y se tomo la informacion necesaria del archivo de Planeacion Meter, del cual
se extrajo los numeros de parte de cada linea, asi como el SNP (nimero de piezas por
caja) y el modelo de cada numero de parte. Para que no fuera tan tedioso copiar y pegar
cada uno de los datos del del archivo de Planeacion Meter al archivo nuevo, se utilizé la
formula de BUSCARV en la columna donde nos marca el dato del modelo y SNP
(nimero de piezas por caja) la cual nos ayudo a arrastrar y a la integracion del dato del
modelo en automatico ya que solamente se copid y pego los nimeros de parte cuatro
veces cada numero de parte del archivo de Planeacion Meter al nuevo archivo y en
automatico nos dio los datos del modelo y el SNP (nimero de piezas por caja).
Posteriormente se menciond que cada numero de parte de copio 4 veces, esto porque
se contemplaron cuatro criterios para los numero de parte que eran necesarios integrar
y acaparar para mayor certeza y visibilidad a la hora de hacer la programacion, tales
criterios fueron requerimiento, plan, tiempo y balanceo.

Al igual que también se integré otras variables importantes en la parte superior del
archivo nuevo como fueron los tres turnos disponibles mafiana, tarde y noche, asi como
el dato del tiempo total planeado y el tiempo total disponible, el plan que tiene que

solventar la linea y el tiempo disponible de la linea.
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Practicamente se hizo la separacion de hoja de planeacién por cada linea en particular,
ya que en el archivo viejo de planeacion estaban integradas todas las lineas de meter en
un solo archivo, causando confusiones a la hora de ejecutar la programacion de alguna
linea, por esta razdn se decidié hacer la separacion de hoja de planeacién por cada linea,

y es asi que se renombro cada archivo por separado, llevando como nombre:

e Meter 2
e Meter 3
e Meter4
e Meter5
e Meter 6
e Meter7

Posteriormente se analizaron los dias de inventario por dia, se checo el inventario dia a
dia por medio del navegador Chrome ya que el sistema esta ligado a informacion de la
empresa, se bajé una macro que contine todo lo inventariado. En primer lugar, se

entrelazé la informacion de inventario al archivo nuevo.

Se visualizo el balance de cada numero de parte, en primer lugar, se reviso el JPH y
tiempo ciclo del niumero de parte que se va programa, este dato se tomé del archivo TC,
tomando en cuenta que la eficiencia de la linea esta aun 85%. Ya que el dato de tiempo

ciclo se agrega en el archivo nuevo de planeacién en la variable de tiempo.
Se administraron turnos disponibles por cada linea de produccién, checando el archivo

en Excel llamado tiempo turnos, ya que nos proporciond informacion de los tres

respectivos turnos que se trabajan y el tiempo disponible que compete a cada turno.
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11.3- Fase 3: Verificar.

Después de que se hicieron las actividades pertinentes para llevar a cabo el proyecto
“Actualizacion y mejora de archivo de planeacion de lineas de ensamble”, se hizo la
ejecucién de la planeacion de una de las lineas de ensamble meter 2, esto a base de
prueba y error, con la finalidad de haber utilizado e interactuado con toda la informacién

reciente que se incorporé al archivo nuevo y cumpliendo con el plan de produccion.

11.4- Fase 4: Actuar.

Concluido el tiempo y el plan de accion que se llevo a cabo para el desarrollo del proyecto
“Actualizacion y mejora de archivo de planeacion de lineas de ensamble” y mediante la
verificacion se tuvo la certeza de que lograron resultados 6ptimos, los cuales se ven
reflejados a continuacion.

En esta fase se realiz6 una junta con el asesor para confirmar la ejecucion del nuevo

formato para la programacion de las lineas.
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12. Resultados

CAPITULO 5: RESULTADOS

En primer lugar, se genero la plantilla del archivo nuevo dandole un formato adecuado

para los datos que se integraron, esto para tener una mayor proyeccion y visibilidad en

los datos que se requieren tener utilizar a la hora de hacer la programacion. Observar

ilustraciones 5.1y 5.2.

I = C | D E o G H| J | K| L | M| N @O P |G| R | SEBM|C2|[DA|DE DS DD |DE|[DF DG | DH DI | DJ| DK | DL |DM|
1
2] YT e g R ——
3 31 37 37 37 37 37 37 37 38 38 38 38 38 38 38
[ 1320 1501 1664 680 0 1713 701 1720 1290 1701 d o . d o d
5] 0 06 07 03
& [Cosl - [Tol ~ [NOPARTE TER Cisuto |~ [Wotas EXIST - [Ved - | Thul v (Fri | - Gat| - {008 - Mot~ (Tue = [Wed~ (Thu |~ iFri -l 1 2 % w s w v @ =
11| s o|zrreosiees P AssENELY A rniteLEa, 0
2| i o[armesslera FNAL ASSEMBLY ATTE TRGEA 0
73| e 20" T FINAL HSSENELY AhIP 2TTWORLESA 420 420 460 240 00
14 | is247; 30224 |a7760sLE2A. 20| FINAL ASSEMBLY AMIP. 2TOELESA 40
TG | T, 7o ETTBLE R, 0 AL RSSEMLY AOTE e 70 &
B | e 20 ANAL KSSEMELY AME ZTAGRLEEA
[ i 20 [ANAL KSSEVELY AP e a0
B 0| ANAL RSSENELY AP TR a
1 | i 30 [FiAL ASSERBLY ARIR FTFRLEGE 0
20 127 20 FINAL HSSEMELY AMP. 2TPWIBLESA. 20 20
21| i 0| ANAL RSSENELY AP TR @
2T B FAL WSSEMLY AOTP RIS 40 k) E
23 Te7ese, 59369 arTRELIIA 20 ANAL KSSEMELY AME ZTAILESH 7 E) @
24 e e arredeLYA o e ey e L E
25| Te7ees, E | SrTROELY SR 0| ANAL RSSENELY AP TS Pendionte : zn ES
26T, 625 |TTAEL kA 20| AL ASSEMBLY ANIP e AR i
27| 20 [ ANAL ASSEVELY AIE TTREHA 0
28 | n7ess; 18042| 277600 YER, 20T FINAL ASSEMBLY AN 2TOELEIA it 40 E0 )
23 iR, 27| ErTBBLATA. 0 FiAL ASSEMLY ATTE FTRIBLEAR E3 @ 720 Sig 600
EC 20 AL ASSEMBLY AttE FHES, | Nuevo [
31| e, ofermeascroa 52 [ ANAL KSSEMELY ATIE ZTASCHA [ 61
30| Fiiraa, GEG R STROACROR 55 AL kS SERAELY AR SRR i
33| iSRS, 36523 TTROSCROL 50 FAL RSSENLY AT TRISHELR, i 240
34/ zistee ofzrrenscPon 52 [ANAL KSSEVELY AF ZTAEMOA [
| ek T0 L R SEELY AROP TAHER ‘ 240
3| FiTa 977 SNSRI 55 AL kS SERAELY AR SRS %
7R 06 L WS SEVBLY ARTP FTRGHESH, ]
e T 2reonec 50 FHAL KSSEVELY AP SRR [

llustracion 5.1. Archivo viejo: Fuente: Marelli Mexicana, 2023.
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Después.

5% on MARANA
TARDE

1 1 |
1 1| 1
1 1 |
1 1 1
1 1 1
1 1 T
1 1 1
| | T
1 1 T
| | |
1| 1| T
1 1 |

llustracién 5.2. Plantilla de archivo nuevo. Fuente: Elaboracién Propia, 2023.

Se extrajo y se tom¢é la informacién necesaria del archivo de Planeacion Meter, del cual
se extrajeron los nimeros de parte de cada linea, asi como el SNP (niumero de piezas
por caja) y el modelo de cada numero de parte. observar la ilustracion 5.3 de la cual de

extrajo dichos datos. Para incorporarlos al archivo nuevo de planeacion.

| ShE_widzoa I_E
R TUC T METER LIME 1 refEccion & =
248109KALA METER LIME 1 L= coza
248109KMLA METER LIMNE 1 refFccion =) LO2B
248109KKOB METER LIME 1 L= Lo2B
248103LMOB METER LINE 1 refaccion L= 1AM
248109KMOB METER LIME 1 =] HOZE
248109 KKOA METER LINE 1 o WOZE
248109KADA METER LIME 1 =] LOZ2B
248106KL3A METER LINE 2 falta componente 3 wxmA
248106KL3B METER LIMNE 2 (5] weOs
248106KL3IC METER LINE 2 '3 HEOA
248106KLAA METER LIMNE 2 falta componente (=] HEO
248106KLAB PMETER LIMNE 2 [} »e0e
24B106LWOWN METER LINE 2 falta componente = L2118
248106LW 1o METER LIMNE 2 falta componente 5 Lz1B
24B106LWSA METER LINE 2 falta componente = L2118
248106LY0C METER LIME 2 5 L2118
248106LYI1C METER LINE 2 5 L218
248106LY2C METER LIME 2 5 L2118
248106 TADE METER LINE 2 refaccion aiz2 se duplica Pa3R
248106TAZMN METER LIMNE 2 refaccion 12 se duplica PazR
248106TC2A METER LINE 2 1z se duplica PaZR
248106 TH2ZA METER LIMNE 2 i1z se duplica PazR
2AB106TIZA METER LINE 2 massoroduction iz sa dupnlica Pa3R

llustracion 5.3. Archivo de planeacion meter. Fuente: Marelli Mexicana, 2023.
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Para integrar los datos los numeros de parte, modelo y SNP (cantidad de piezas por caja)
al archivo nuevo de planeacion. En primer lugar, se extrajeron los nimeros de parte del
archivo de planeacién meter y se agregaron al archivo de planeacion nuevo observar

ilustracion 5.4. Colocar 4 veces el mismo namero de parte.

=) Part number bl previus ProBdll e B
248106KL3A
2AS106KLI A |
2428106KL3A |
2428106KL3A |
248106KL3B |
248106KL3B |
248106KL3B |
248106KL3B |
248106KLIC |
|
|
|
|
|
|
|

248106KL3C
248106KL3C
248106KL3C
248106KLAA
2AB106KLAMA
248106KLAA
248106KLEA
248 106KLAB
2428106KLAB |
2428106KLAB I
|

24831 0GKLAS
24871 060
==

llustracién 5.4. Nameros de parte agregados al archivo nuevo. Fuente: Elaboracién propia, 2023.

Para agregar los datos del modelo y SNP (niumero de piezas por caja) en el archivo
nuevo de planeacion se utilizo la formula Buscarv, ya que de esta manera al intercalar la
formula se le ordeno la busqueda del nUmero de parte en el archivo de planeacién meter
ya que de esta manera interactuando con la informacion enseguida obtendremos el

modelo y el SNP de cada numero de parte. Observar ilustraciones 5.5y 5.6

llustracion 5.5. Formula Buscarv para extraer el dato del modelo. Fuente: Elaboracidn propia, 2023.
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Pegar los numeros de parte del archivo de requerimiento al archivo meter 2 en la columna
b, pegarlos 4 veces segun lo indica el archivo pues tenemos 4 variantes por cada numero

de parte que son Requerimiento, Plan, tiempo y balance. Observar las ilustraciones 5.7

y 5.8
Antes

odelo ™ Pa be - P 82 Pre Prockd B8 v P - entogd Backorde v
13 604 [248106KL3A =BUSCARV(B13, [PLANEACION METER-0Z.xlsx]Meter'1$A$5:5D$81,4,0)
14 X60A 248106KL3A BUSCARV(valor_buscado, matriz_tabla, indicador_columnas, [rango])
15 X60A  |248106KL3A 6 0|Tiempo 1.00
16 X60A  |248106KL3A 6 0/Bal 10 10
17 ¥60A  |248106KL3B 6 0[Req
10 ... .t m i mm - =l

llustracion 5.6. Formula Buscarv para el dato de SNP. Fuente: Elaboracién propia, 2023.

Después, se integraron cuatro Variables integradas de requerimiento plan, tiempo,

llustracion5.7. Plantilla de archivo nuevo. Fuente: Elaboracién Propia, 2023.

balance al archivo nuevo.

" sirer! eiRer: | Rer! "siner! | siRer! THRERL

iRer! " iRer! "4Rer! sRer! |8

eq 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106K13A 5 0/Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3A b 0/Tiempo 1.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3A b 0 Bal 10 10 10 00 10 100 100 10 10 100 10 10
X60A 248106KL3B b 0Req 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106K13B 6 0/Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3B b 0|Tiempo 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106K138 b 0)Bal 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106K13C 5 O[Req 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106K13C b 0/Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106K13C 5 0/Tiempo 1.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3C b 08al 5 5 5 5 5 5 3 5 5 5 5 5
X60A 248106KL4A b 0Req 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

llustracion 5.8. Integracion de las 4 variables. Fuente: Elaboracion propia, 2023.
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Se integraron otras variables importantes en la parte superior del archivo nuevo como
fueron los tres turnos disponibles mafiana, tarde y noche, asi como el dato del tiempo
total planeado y el tiempo total disponible, el plan que tiene que solventar la linea y el
tiempo disponible de la linea. Observar ilustracion 5.9. posteriormente se separ6 cada
hoja de planeacion por cada linea ya que son 6 lineas. Observar ilustracion 5.10.

85% OEE MARNANA ] 1 1 1 1 1 ] 0 1 1 e - - -
TARDE 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 0
NOCHE ) 1 1 1 1 1 ) 0 1 1 1 1 1 0
Tiempo total planeado 1470 PPl 120 [ | s0 [EEZTEl 250 | 390 | 120
Timpo total disponible 1097 1097 1037 1097 1087 107 1087 1097 1097 1097
Paro Programado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PLAN METER 2 0 0 0 010 0 0 0 0 0 0 10 0
T DISP METER 2 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 2 0

Modelo i Part number d d Inventcfl Backorder hd d hd d hd d A hd d A hd d
X60A 248106KL3A 6 0[Req [ 0| 0| [ 0| 0| [ 0| 0| 0 0| 0| 0 0|
X60A 248106KL3A 6 0|Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3A 6 0|Tiempo 1.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3A 6 0/Bal 10| 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
X60A 248106KL3B 6 0[Req 0| [ 0| 0| [ 0| 0| [ 0| 0 [ 0| 0 [
X60A 248106KL3B 6 0/Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3B 6 0|Tiempo 1.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3B 6 0/Bal 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3C 6 0[Req 0| [ 0| 0| [ 0| 0| [ 0| 0 [ 0| 0 [
X60A 248106KL3C 6 0/Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3C 6 0|Tiempo 1.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3C 6 0|Bal 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
X60A 248106KL4A 6 0[Req [ [ [ [ [ [ [ [ [ 0 [ [ 0 [
llustracion 5.9. integracién de variables. Fuente: elaboracion propia. 2023.
- s . .z s
Separacion de hoja de planeacion por cada linea, meter 2, meter 3, meter 4, meter 5,
85% OEE MARANA 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 o
TARDE 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 o
NOCHE 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 o
Tiempo total planeado 594 2082 MEE 2162 EEEEE 690 2250 EEEE 1933 IEEE
............. Timpo total disponible i) LU IERATH A I ) ELEESHNN IERSISAN IETITSn T EEvie
Paro Programado ) 0 0 0 ) 0 0, 0 0 o 0, 0 0
PLAN METER 2 10 15 10} 25 10 0 0 20} 10 10! 15 10! 0;
T DISP METER 2 2 3 2 5 2 0 0i ai 2 3 3 P ]
- - - B s K - - - - - -
X60A 248106KL3A 6 0|Req 0| o o| [ 0| 0| o o| [ o| o 0| o
XGOA 248106KL3A 6 o[Plan o ol of [ o of ol of [ of ol o o
XE0A 248106KL3A 6 0|Tiempo 1.00 0| 0| o| 0| 0| 0 0| o| 0| o| 0| 0| 0|
K60A 248106KL3A 6 o[Bal 10| 10 10| 10, 10| 10| 10| 10} 10, 10| 10| 10| 10 10| 10|
K60A 248106KL3B 3 0[Req ] 0| 0| [ ] 0| 0| 0| [ 0| 0| ] [
X60A 248106KL3B 5 0|Plan o] 0 0] 0] o] O] 0 0] 0] 0] ) o] [s]
XB60A 248106KL3B 5 0[Tiempo 1.00 0| [ [0 0| 0| 0| [ [0 0 0 0 [ 0
K60A 248106KL3B 6 o[Bal of 0 0 0| 0 0 0 0 0| 0 0 0 0| 0 )
X60A 248106KL3C 6 O[Req 0] 0 o o 0] 0] 0 o o o o 0] o
K60A 248106KL3C 3 0[plan 0 0| 0 0 0 0 0| 0 0 0 0| 0 0
K60A 248106KL3C 6 0[Tiempo 1.00 0| 0| [0 0| 0| 0| 0| [0 0| [0 0| 0| 0|
XG0A 248106KL3C 6 o[Bal B s s s s s s s s s s s s s s
K60A 248106KLAA 3 0[Req 0| 0| [ [ 0| 0| 0| [ [ [ 0| 0| [
K60A 248106KLAA 6 0[Plan ) 0| 0 0 ) 0 0| 0 0 0 0| ) )
KG0A 248106KLAA 6 0[Tiempo 1.00 0| 0| [0 0| 0| 0| 0| [0 0| [0 0| 0| 0|
X60A 248106KLAA 5 0/Bal 1] 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
K60A 248106KLAB 6 0[Req 0| 0| [ [ 0| 0| 0| [ [ [ 0| 0| [
KG0A 248106KLAB 6 0[Plan 0 0| 0 0 0 0 0| 0 0 0 0| 0 0
X60A 248106KL4B 6 0|Tiempo 1.00 0] 0 0 0 0] 0] 0 0 0 0 0 0] o]
X60A 248106KLAB 3 o[al 0| 0 ) 0| 0 0 ) 0 0| 0 0 0 0| ) )
218 248106LWOA. s 2 2 0 2 2 0| 0 0 0 0 0 0| 0
L21B 248106LWOA s o[plan of o o 0| 0] o 0| 0| 0| 0| 0| 5] 5]
TC | INVWWP | Requerimiento | WE|[ Meter2 TEMPG TURNOS | @ .
. —

llustracion 5.10. Separaciéon de hoja de planeacion por linea. Fuente: Elaboracién propia, 2023.
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Visualizando de esta forma el archivo nuevo completo. Observar ilustracién 5.11

S .
A B C D E F G H 1 J K L M N O P Q R ] T u v w X ¥ Z AA AB AC AD AE AF 4
5% OE MARANA 1 1| afa i ]e]e]| s 1 1 1 o | o i 1 1 1 i o [ 1 i 1
TARDE 1 1 [ sl a s Je]o] [ 1 1 1 o | o 1 1 1 1 1 o [] 1 1 1
NOCHE 1 1 1 1 1 o o 1 1 1 1 1 o o 1 1 1 1 1 o o 1 1 1
Timpo total planeado
Timpo total disponible
Paro Programado oo o o 0 o o 0 0 0 o 0 o 0 o [ [ 0 o [ [ o9
PLAN METER 2 10 15 10 s 30 0 o 20 10 w0 18 10 0 o0 [ I ) o0 o0
— T bise METER 2 FIN N | S I S N R S N R S S I S S N S SN
Mon | _Tue Wed _Thu | _Fi Mon Tue Wed _Thu |_Hi Mon _Tue  Wed | Thu _Fri Mon _Tue _Wed
X60A___|248106K134 o] fiag
%soA|2as108xi34 o] Plan I ol o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o
X60A | a8106K3A | iL 100 o o o o of o o o o o o o of o] of o o o of o | o] o]
X60A |28 sl ﬂ 10 so| o ol 3ol 3ol aef 30| 3ol o/ 0/ 3ol ol ol 3ol ol ol 3ol 3ol sel ol 30 3ol 10 3
X60A [248106K1 B 1
X#0A 2481 Fian
X604 | 24810643 100
X6OA 24810601 Bl [ 2
XECA | 348106K13 E 1
XGOA 2481060, Pian
X6OA |248106K3C [Tempe 160
X60A 24810660 Bal B
X60A___|248106K144 Req 1
X60A_|aas1080080 Plan
X60A___| 248106144 L 100
X60A___|2a106m. sl 1 1
X60A [ 248106K.8 B
X6OA 248106604 Fian
X60A | 248106K18 [Fwrnpo 100
XEOA | 208106K1.48 Bl o] o
18 |aamoswos____ Req 1
218 |Msi06won Pan I
TC | VWP Requenmiento | WE | meter 2N AN I IAAE TEMPOTURNOS | @) ‘ :
T = m N PR

llustracién 5.11. Archivo nuevo de planeacién. Fuente: Elaboracién propia, 2023.

Posteriormente se visualizaron los dias de inventario por dia, se checo el inventario dia
a dia por medio del navegador Chrome ya que el sistema esta ligado a informacion de la
empresa, se bajé una macro que contine todo lo inventariado, observar ilustracion 5.12

v v v v ] 0 v v v v v 0 |
N 277WO9HE2AC  [KOKIUNEL  [AOIROUTER 1 9| 0| [ 0 [ 0 [) 240 [ [
NTIA 277WOOHEAAK __|KOKI UNE 1 AD! ROUTER | M 9 L] 0 L) ol 0 L L o
PIIA 277WOSHELAK  |KOKI LINE 1 AO!| ROUTER 1 0, 0 0| [ [ [ ) 0 of o L
Juaze 277WOMHERA __ [KOKIUNEL __|AOI ROUTER 1 [ [ 9 9
Jo 277WOOHEAAK [KOKIUNEL |ADI ROUTER | ) o [ é [} [
wap 277W0bLA3A 177woeiasak  [koxiUNEL  A01 ROUTER | 0|
s 277WORESAK  [KOKIUNEL  AOI ROUTER 1 0
NTIA 277WOBBAAK KOK! UINE 1 AD! ROUTER | 0 o 0, L)
1218 277WOBLB3AK |KOKILINE 1 D! ROUTER 1 0 0 0 0
Qi 177W06L85A a7woemsax [xoxiunes A0 RouTER | 9 9
277W0sBSAK  [KOKILNEL [ADI ROUTER | of 0
arwomeons [koxiuwer a0 RouTER 1 9| [ 30|
VAR 277WoSHoAK  [KOKIUNEZ A0 ROUTER L [ [l
1P 277woosusax  [koxiune2 401 ROUTER | a %
AL 277W09VODK  [KOKIUNE2  AOIROUTER 1
oL aywoorvsx  [ioxiuwe2 a0 RouTER 1 o
v 277W00UHOA [KOKIUNE2 |ADI ROUTER | o
[I°H) 2BWTSEESH 268WTSEESBC_[KOKIUNEL __|AOI ROUTER | 120) %
ixsze 248W75R00C 24W75R00CK [KOKIUNEL  AOIROUTER L
{1020 248W73R01A 248W75301AC _ [KOKIUNEL __|AO1ROUTER | [) [l
w020 248W75R024 248W75R02AC [KOKILNEL  |AOI ROUTER L
w020 248W75R10C 2egwrsaioce [koxiuner A0 ROuTER |
\po2e 246WTEEMA_ |248WI6EMAA [KOKILINEL | ROUTER 1 o
(w00 J4W76EM6A_ [JAWTSEMGAL  [KOKIUNEL |AOI ROUTER |
{ose 245W76RR0E 248W763/0EK  [KOKIUNE2 |AOI ROUTER 2
{hosw 24BW76YTOA 2awromoax  [xoxiunes a0 moutiR2 [
\x2s 248WT6YT0A 248WIGMOA  [KOKIUNES  |ADIROUTER2 9)
/X600 4OWT6TIA AWI6MA  [KOKIUNES A0 ROUTER 2 9|
les2e 248w 28WIEMUK  [KOKIUNES [AD) ROUTER 2 [)
(s 248W761108 2aW76r0a  [KOKIUNES [ADI ROUTER 2 2
[hosw 248761108 248WI6N0BK  [KOUIUNES |A0I ROUTER 2
{pa2a 248W76V10C 24AWT6N0CK  [KOKIUNES [AOI ROUTER 2
\pa2q 245W79BV04 248W7900A  [KOKIUNES  AO1 ROUTER 2 s
[ poar KoK UNES _[A01 houTER 2 g
| ool e Pk pr o s T s = = = = -

llustracion 5.12. inventario de lineas de ensamble: Fuente: Marelli Mexicana, 2023.



Se visualiz6 el balance de cada numero de parte, en primer lugar, se revisé el JPH y
tiempo ciclo del nUmero de parte que se va programa, este dato se tomo del archivo TC,
tomando en cuenta que la eficiencia de la linea esta aun 85%. Ya que el dato de tiempo
ciclo se agrega en el archivo nuevo de planeacién en la variable de tiempo. Observar las
ilustraciones 5.13, 5.14 y 5.15.

CYCLE TIME CYCLE TIME OEE

PART NUMBER (MIN) (MIN} - WORK CENTER
6472000151 QsAUDI 0.389 0.389 154 1215
%6472000152 QsAUDI 0.389 0389 154 1215
%6472000153 QSAUDI 0.308 0308 195 1215
%472000154 QSAUDI 0.308 0308 195 1215
75472000159 QasAuD! 0.170 0170 353 1215
VSATZCIIIISD QasAuD! 0.170 0170 353 1215
f6472000161 QsAUDI 0.191 0.191 314 1215
%6472000162 QsAUDI 0.191 0191 314 1215
f6a72000165 QsAUD! 0.170 0170 353 1215
%6472000166 QSAUDI 0.170 0170 353 1215
75472000157 QasAuD! 0.170 0170 353 1215
7547200(]171 Qasaupi 0.170 0170 353 1215
f6a72000172 QsAUDI 0.170 0170 353 1215
fea72000173 QsAUDI 0.170 0170 353 1215
f6472000172 QsAUDI 0.170 0170 353 1215
%6472000175 QSAUDI 0.345 0345 174 1215
'472000176 QSAUDI 0.345 0345 174 1215
r64?200(]17? asAauDi 0.389 0.389 154 1215
T6a72000178 QsAUDI 0.389 0.389 154 1215
%6472000170 QsAUDI 0.389 0.389 154 1215
%6472000180 QsAUDI 0.389 0389 154 1215
"

llustracién 5.13. Archivo de tiempo ciclo de los numeros de parte. Fuente: Marelli Mexicana, 2023.

Antes de tener agregado en el archivo nuevo el dato de tiempo.

" vie DB dom | hn | mar mar mié:'we!
o of of of of of of o of o o o
D22 |us10N1B 1) 28051 o o o o o o o o o o o i o o
12} 0]Req o o o o o o o o o o o o
1) o of o o o o o a o o o o
2481056122 12) ofiempo | | of o o o o o o o o of o o
Wz |asmwseza 1 J o o o o o o o o o o o o o
125 |48109F0A 1) 1[rec o o o 1 o o o a o o o o
1) 1[pian of o o 3 o o o o q i o o
1) 1{Tiempa o o o of o o o o o o o o
1 1[5l [0 o o o o o o o o o o i o o
12} 0Req o o o o o o o o o o o o
1) ofpian of o o o o o o a o o o o
1] OfTiempa o0 o o o o o o o o [ 0 [}
1) ofsa! [ o o o o o o o o o o o o o o
D22 6110207442000 1) ofrec o o o o o o o a o o o o
D2 6110207444200 1 ofpian of of o o o o o o q o o o
D2 6110207442000 1) ofTiempo of o o o o o o a o o o o
D22 |6110207442000 1 o[5a! [0 o o o o o o o o o o i o o
D2 |61102074A20002 1] g‘{n_m o o o o of o o o o o o
D22 1) ofpian of of o o o o o o o o o o
22 1] ofTiempo o of o o o o o o o o o o
22 1) ofza! [ o o o o o o o o o o o o o o

llustracion 5.14. Archivo nuevo sin dato de variable de tiempo. Fuente: Elaboracién propia, 2023.
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Después de tener agregado en el archivo nuevo el dato de tiempo.

ofad Part number hdl Previus Prid B hdl Inventcld Backorder
Lo2D 24B8106EM4A 12 444|Bal 143 143 143 143 143 143 143 143 143
D2z 24810VN12B 12 2280|Req 40 0| 160 0| 300 o 0|
D22 24810VN12B 12 2280|Plan 40 0 160 0 300 0 0
D2z 24810VN12B 12 2280|Tiempo 128 51 0| 205 0| 384 o 0|
D22 24810VN12B 12 2280|Bal [ 0 0 0 0 0 0 0 0
Lo2D 248105EY2A 12 0|Req 0 0| 0] 0] 0 0 0]
Loz2D 248105EY2A 12 0|Plan 0 0 0 0 0 0 0
LoD 248105EY2A 12 0|Tiempo 106 o 0| 0| 0| o o 0|
LO2D 248105EY2A 12 0|Bal 0 0 0 0 0 0 0 0 0
LO2B 248109KFOA 12 1|Req o 0 0 1 0 o 0
Lo2B 248109KF0OA 11 1|Plan 0 0| 0| 1 0 0 0|
LO2B 248109KFOA 12 1|Tiempo 1.12 0 0 0 1 0 0 0
LO2B 248109KF0A 12 1|Bal 0 0 0 0 0 0 0 0 0
522 G1102074A35001 12 0|Req 0 0 ] ] 0 0 ]
D2z G1102074A35001 12 0|Plan o 0| 0| 0| o o 0|
D22 G1102074A35001 12 0|Tiempo 1.28 0 0 0 0 0 0 0
D22 G1102074A35001 12 0|Bal 0| o o 0| 0| 0| o o 0|
D22 G1102074A42000 12 0|Req 0 0 ] ] 0 0 ]
D22 G1102074A42000 12 0|Plan o 0| 0| 0| o o 0|
D22 G1102074A42000 12 0|Tiempo 1.28 0 0 0 0 0 0 0
D22 G1102074A42000 12 0|Bal 0| o o 0| 0| 0| o o 0|
D2z G1102074A20002 12 0O|Req o 0| 0| 0| 0 o 0|
llustracion 5.15. variable tiempo en archivo nuevo. Fuente: Elaboracion propia 2023.

Se administraron turnos disponibles por cada linea de produccion, checando el archivo

en Excel llamado tiempo turnos, ya que nos proporciond informacion de los tres

respectivos turnos que se trabajan y el tiempo disponible que compete a cada turno.
Observar ilustracion 5.16, 5.17 y 5.18.

Ved
820
30
4800

Thu
il
310
480

Tue
¥l
310
460

Han

llustracion 5.16. Tiempos y turnos.
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Fuente: Marelli Mexicana, 2023.



Antes: Archivo nuevo sin datos de turnos disponibles

85% OFE

MARANA

TARDE

NOCHE

iempo total plane

Paro Programado

PLAN METER 2

TDISP METER 2

Y.

1 emen
HR EIRE i~

e e e
- B

£

1 Panert )

Y

i7Er R

7,

Tsren

FREF!

llustracién 5.17. archivo nuevo sin el dato de turnos y tiempos disponibles. Fuente: Elaboracién propia,

2023.

Después: Archivo nuevo con datos de turnos disponibles.

llustracién 5.18. Archivo nuevo con el dato de turnos y tiempos disponibles. Fuente:

2023.
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Elaboracion propia,

85% OEE MANANA 0 1 1 1 1 1 x = = -

TARDE 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0

NOCHE 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0

» r—
Timpo total di bl 09 09 09 0 0 09 0 0
Paro Programado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PLAN METER 2 0 0 0 0 10 0 0 0 0 0 0 10 0 0
TDISP METER 2 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 2 0 0
Fri Sat

Modelo Part number - SNP - Previus Pro- 3 - ﬂ Invenn- Backorder 16 - 18 ﬂ 19 - o
X60A 248106KL3A 6 0|Req o o 0 o o 0 o o 0 o o 0 o o
X60A 248106KL3A 6 0|Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3A 6 0|Tiempo 1.00 0| 0| 0 0| 0| 0 0| 0| 0 0 0| 0 0 0|
X60A 248106KL3A 6 0|Bal 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
X60A 248106KL3B 6 0|Req o o 0 o o 0 o o 0 o o 0 o o
X60A 248106KL3B 6 0|Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3B 6 0|Tiempo 1.00 0| 0| 0] 0| 0| 0] 0| 0| 0] 0 0| 0] 0 0|
X60A 248106KL3B 6 0|Bal 0| 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3C 6 0|Req 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3C 6 0|Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3C 6 0|Tiempo 1.00 0| 0| 0] 0| 0| 0] 0| 0| 0] 0 0| 0] 0 0|
X60A 248106KL3C 6 0|Bal = 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
X60A 6 0}@ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0



Como podemos observar en la siguiente tabla 5.1 estan se describen a grandes rasgos
las actividades que realizaba cada programador del departamento de control de
produccién, como tal se puede observar la comparacion en horas del archivo viejo y del
archivo nuevo, posteriormente podemos ver que en la actividad de “planeacion y planes
de produccion del dia siguiente”, en el archivo viejo los programadores se tardaban un
total de 6.5 horas en realizar la actividad antes mencionada, si observamos ya
implementando el archivo nuevo con la misma actividad los programadores se tardan
alrededor de 3 horas, lo cual se hizo una reduccion de tiempo de 3.5 horas en la actividad
de planeacion y planes de produccion del dia siguiente. Lo que es un tiempo bastante
considerable ya que ahora fue posible que realizaron una actividad mas dando

seguimiento a actividades de mejora para el cliente.

Tabla 5.1. Actividades de archivo viejo y archivo nuevo. Fuente: Elaboraciéon propia, 2023.

TOTAL, DE HORAS DE
ARCHIVOS ACTIVIDADES DURACION
De 8:00 am a 10:00 am revisidn de cumplimientos y
reprogramados. 2
ARCHIVO |10:00 am a 11:00 am junta equipos revisién de problemasy
VIEJO prioridades. 1
11:00 a 5:30 pm planeacidn y planes de produccion del dia
siguiente. 6.5
De 8:00 am a 10:00 am revisidon de cumplimientos y
reprogramados. 2
10:00 am a 11:00 am junta equipos revision de problemasy
ARCHIVO |prioridades. 1
NUEVO 11:00 am a 2:00 pm planeacién y planes de produccién del
dia siguiente. 3
2:00 pm a 5:30 pm nuevas actividades de mejoray
seguimiento con cliente. 3.5
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Para ver la comparacion de manera visual se realizaron las graficas correspondientes
del archivo viejo y del archivo nuevo de forma individual para cada archivo
correspondiente a las actividades y las horas que se tarda en realizar cada actividad,
observar ilustracion 5.19 la cual nos muestra solo 3 actividades y que en la actividad de
planeacion y planes de produccion del siguiente dia es la mas tardada. Por lo contario
en la ilustracion 5.20 se muestran 4 actividades ya que en la actividad antes mencionada
en la que se llevaba el mayor tiempo en realizar, se pudo reducir el tiempo y dio lugar a

realizar otra actividad mas.

ARCHIVO VIEJO DE PLANEACION

2 []
0
1 2 3
B ARCHIVO VIEJO De 8:00 am a 10:00 am revicion de cumplimientos y reprogramados.
ARCHIVO VIEJO 10:00 am a 11:00 am junta equipos revicion de problemasy
prioridades.

ARCHIVO VIEJO 11:00 a 5:30 pm planeacion y planes de produccion del dia siguiente.

llustracion 5.19. Actividades en archivo viejo de planeacion. Fuente: Elaboracion propia, 2023.
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ARCHIVO NUEVO DE PLANEACION

35
3
2.5
2
1.5
1
B
0

De 8:00 ama 10:00 10:00 am a 11:00 am 11:00 ama 2:00 pm  2:00 pma 5:30 pm

am revicion de junta equipos planeacion y planes nuevas actividades de
cumplimientos y revicion de de produccion del dia mejora y seguimiento
reprogramados. problemas y siguiente. con cliente.
prioridades.

ARCHIVO NUEVO

B Seriesl M Series2 M Series3

llustracién 5.20. Actividades en archivo nuevo de planeacion. Fuente: Elaboracion propia, 2023.

En la siguiente ilustracion 5.21 se puede observar los graficos en conjunto de los dos
archivos tanto el archivo viejo como el nuevo. Se hizo énfasis en una actividad en
especial la cual fue “planeacion y planes de produccion del dia siguiente” para ver de

manera visual la reduccion del tiempo en cuanto a esta actividad.

Archivo de palneacion viejo y nuevo

7

6

5

4

3

! - -
o i o v w _ o P o w > v
S >~ & 9 : QT O = 89 ;: 82, E9o .
202> 28 £28 Q92 23 2 P ao
o - =0 5 o - SV NQ° o © >
=1 o 49535 L 3 O « 30T T Qo
c £ o o 2 g c o O g Mm =2 ©
°55 °85 828 °855 °¥5 £5g B8
ES= Emg mhco ESc ES8F ®©S S BT
©>E 828 03 ©S3E SEL o8& ga ¢
0935 953 o008 93 o5 ©20a gw
=} EO—.L OmLQ EO.—.L HE gq_,
© £S5 S E S 2o & EE S € o s 84a™©°
v %o o @ - ®8® o5 <o & 2
o 2T o c

ARCHIVO VIEJO ARCHIVO NUEVO

H W WNTOTALDEHORAS DE DURACION

llustracion 5.21. Archivo de planeacion viejo y nuevo. Fuente: Elaboracion propia, 2023.
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Se hacen las observaciones también en el estatus de las lineas de produccion de
acuerdo a la aplicacion del archivo nuevo de planeacion que se aplico en la semana 46,
podemos verificar el porcentaje de produccion en la ilustracion 5.22 el cual nos dio un
porcentaje total de 85.9, de igual manera observemos en la ilustracion 5.23 el
rendimiento de porcentaje de produccién en el cual nos dio un total de 91.2, estas cifras
son satisfactorias para el departamento de control de produccién asi como para otros
departamentos involucrados que mostraron que la aplicacién al usar el archivo nuevo de

planeacion fue plenamente conveniente para el departamento.

PPA Week 44

Ol 85.5

llustracion 5.22. Estatus de produccion semana 44. Fuente: Marelli Mexicana, 2023.
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PPA Week 46
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llustracién 5.23. Estatus de produccion semana 46. Fuente: Marelli Mexicana, 2023.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

La empresa Marelli Mexicana se caracteriza y destaca por su crecimiento a nivel mundial
ya que es una de las empresas que destaca dentro del sector automotriz.

Conforme mi estancia trabajando en la empresa Marelli Mexicana me di cuenta de que
existia una problemética en el departamento de control de produccion, ya que se tenia
deficiencia y tardanza a la hora de hacer la programacion esto desencadenaba a qué se
prolongaban los paros en las lineas de ensamble y que no se cumpliera con el plan de
produccion.

Por lo tanto, desde la gerencia de control de produccion me sugirieron realizar el proyecto
de: “Actualizacion y mejora de archivo de planeacion de lineas de ensamble” y de esta
manera se logré reducir considerablemente las deficiencias en las programaciones de
los planes de produccion.

De igual manera fue grato contribuir con este proyecto ya que me ayudo a desarrollar
habilidades y aplicar los conocimientos que adquiri durante mis estudios. De este modo
y conforme se vallan presentando las necesidades el sistema tiene la flexibilidad para
adaptarse a nuevos cambios que se vallan presentando a futuro dentro del departamento

de control de produccion.
El haber realizado este proyecto me ayudd a adquirir conocimientos que al aplicarlos

pude interactuar y desenvolverme un poco mas en el ambito laboral, asi como interactuar

con personal administrativo y altamente capacitado.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

N o o A

Interactde con bases de datos extensas para organizar informacion.

Gestioné informacion para tener una vision mas clara del panorama de un nuevo
archivo.

Apliqué formulas extrayendo informacion de otros archivos para generar datos a
un archivo nuevo.

Disefié un archivo ajustable a necesidades que se puedan presentar a futuro.
Interpreté informacion para detectar mejoras y dar seguimiento al plan de accion.
Apliqué conocimientos previos para ajustar planes de produccion.

Capacité y orienté a personal del departamento de control de produccion para
hacer uso del nuevo archivo de planeacion.

Apliqué conocimientos previos para el andlisis de las problematicas, asi como
para dar una solucion.

Organice informacion de manera que pueda ser facilmente entendible y manejable

para complementar bases de datos.
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CAPITULO 9: ANEXOS

1. Anexos.

llustracién 9.1. Carta de presentacién. Fuente: Instituto Tecnoldgico de Pabellon de Arteaga, 2023.
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llustracién 9.2. Carta de aceptacién. Fuente: Marelli Mexicana, 2023.
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85% OEE MANANA 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 0 0

TARDE 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 0 0

NOCHE 1 0 0

Tiempo total planeado 594
Tiempo total 1097
Paro Programado 0 0 0
PLAN METER 2 10 0 0
TDISP METER 2 2 3 2 5 2 0 0 4 2 2 3 2 0 0
Mon | Tue | Wed | Thu | Fri | Sat Mon . Tue | Wed | Thu Fri sat

odeloH pa be B sne B previus rle B wir B inventB Backorde - - M: B - - d: B 20 B - - ~ SV - -
X60A 248106KL3A 6 0|Reg 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3A 6 o[Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3A 6 0|Tiempo 1.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3A 6 o[Bal 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
X60A 248106KL3B 6 0|Req 0 0 0 0 [ (] 0 0 0 0 0 0 (] 0
X60A 248106KL38 6 o[Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3B 6 0|Tiempo 1.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3B 6 o[Bal 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3C 6 0[Req 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3C 6 0|Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3C 6 0|Tiempo 1.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL3C 6 0|Bal 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
X60A 248106KL4A 6 0[Req 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL4A 6 0|Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL4A 6 0[Tiempo 1.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL4A 6 0|Bal 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
X60A 248106KL4B 6 0|Req 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL4B 6 UlPIan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL4B 6 ﬂlTiempﬂ 1.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
X60A 248106KL4B 6 0|Bal 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1218 248106LWOA 5 0|Req [ 0 0 0 [ [ [ 0 0 0 0 0 0 0
1218 248106LWOA 5 o[Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
121B 248106LW0A 5 0|Tiempo 1.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0. 0 0
L21B 248106LWOA 5 UlB_a\ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1218 248106LW1A s 0|Reg 0 0 0 0 0 [ [ 0 0 [ [ 0 [ 0
1218 248106LW1A 5 o[Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1218 248106LW1A 5 0|Tiempo 1.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1218 248106LW1A 5 o[Bal 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1218 248106LW3A s 0|Reg 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1218 248106LW3A s o[Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1218 248106LW3A s 0|Tiempo 1.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1218 248106LW3A 5 o[Bal 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
121B 248106LY0C 5 O|Req 0 0 0 0 [ (] 0 0 0 0 0 0 ] 0
L21B 248106LY0C 5 0|Plan 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1218 248106LY0C s 0[Tiempo 1.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1218 248106LY0C 5 0[Bal 108| 108! 108] 108] 108] 108] 108] 108] 108] 108] 108] 108] 108] 108] 108 108

llustracién 9.3. Archivo
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MARELLI

Asunto: Liberacion de Residencias Profesionales.

DR. José Ernesto Olvera Gonzalez

Instituto Tecnologico de Pabellon de Arteaga

Atn: Julissa Elayne Cosme Castorena.

Jefa del Departamento de Gestion Tecnolégica y Vinculacion

PRESENTE.

Por medio de la presente, hago de su conocimiento que la C. Nancy Cruz Silva de
la carrera de Ingenieria Industrial Mod. Mixta con el numero de control
A181050754, ha concluido satisfactoriamente sus Residencias Profesionales en
esta empresa, colaborando en el departamento de Control de Produccion en el
periodo de agosto de 2023 a diciembre 2023, en el proyecto: “Actualizacién y
mejora de archivo de planeacion de lineas de ensamble”, cubriendo un total de
500 horas.

Agradeciendo de antemano su atencion me despido quedando a sus érdenes para

B M MARELLI |

RECURSOS

cualquier informacién adicional.

Ajz; Jorgn}qa,o.ina{ HUMANOS

Jefa de Recursos Humanos

llustraciéon 9.4. Carta de liberacién. Fuente: Marelli Mexicana, 2023.
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