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Resumen

Durante el periodo de residencias profesionales en Sakaiya de México, se trabajé en un
proyecto centrado en la mejora de la eficiencia operativa de la linea de produccion en el
area de inyeccion. El enfoque principal se basoé en tres objetivos especificos: el balanceo
de lineas, la reduccion de operadores y la operacion simultanea de maquinas. Utilizando
técnicas de estudio de tiempos y movimientos, asi como herramientas de mejora
continua, se propuso una nueva distribucion de tareas entre los operadores, logrando
una mayor eficiencia en la produccion. Los resultados obtenidos mostraron una
reduccion significativa en los tiempos muertos y un incremento en la productividad de la
linea

Para el balanceo de lineas, se ajustd y optimizé la distribucion de tareas y el flujo de
trabajo, lo que permitié mejorar la coordinacion entre los operadores y reducir los tiempos
de ciclo. En cuanto a la reduccién de operadores, se implementaron mejoras en la
asignacion de tareas y en el uso eficiente de los recursos humanos, logrando disminuir
el nimero de operadores sin afectar la calidad ni la productividad del proceso.
Finalmente, se desarrollé un sistema para la operacién simultdnea de maquinas, que
permitié que un solo operador manejara dos maquinas de manera eficiente, lo que resultd
en una reduccion de costos operativos y un incremento en la productividad.

Los resultados del proyecto demostraron una mejora significativa en la eficiencia general
de la linea de produccion, con una optimizacion en el uso de recursos y una reduccion
en los costos. Se recomienda continuar con la supervision de las mejoras implementadas
y evaluar su impacto a largo plazo para garantizar la sostenibilidad de los resultados

obtenidos.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccién

El presente informe final detalla el proyecto de balanceo de lineas, reduccion de
operadores y operacion simultdnea de maquinas desarrollado en la empresa Sakaiya de
México S.A. de C.V., dentro del &rea de produccion dedicada al moldeo por inyeccién de
componentes opticos, especificamente el Inner Lens 5. Este proyecto surge como una
iniciativa de mejora continua en la planta, buscando optimizar tanto los recursos
humanos como los procesos productivos con el fin de incrementar la eficiencia operativa,
reducir costos y maximizar el aprovechamiento del equipo instalado.

En el entorno industrial actual, la eficiencia es un factor clave para la competitividad de
las empresas. Las lineas de produccion, particularmente en la industria manufacturera,
requieren un constante analisis y ajuste para asegurar que operen de manera 6ptima. En
este sentido, uno de los grandes desafios es lograr un balance adecuado en la
asignacion de tareas entre los operadores, de modo que se reduzcan tiempos muertos,
se minimicen desperdicios y se maximice la utilizacion de los recursos. Dentro de este
marco, el presente proyecto se enfocé en tres areas principales: el balanceo de lineas,
la reduccion de operadores y la operacion simultanea de maquinas.

El balanceo de lineas tiene como objetivo ajustar y optimizar la distribucion de tareas y
el flujo de trabajo dentro de una linea de produccion. Una linea balanceada permite que
las tareas fluyan sin interrupciones o cuellos de botella, lo que a su vez mejora la
eficiencia operativa general. En este proyecto, se busca identificar posibles areas de
mejora en la distribucion de las tareas entre los operadores de las maquinas 39y 42, con
el propdsito de asegurar que los tiempos de ciclo de ambas maquinas se alineen de
manera que no se produzcan tiempos ociosos. Se espera que, mediante la aplicacion de
técnicas de analisis de tiempos y movimientos, sea posible implementar mejoras que
contribuyan a un flujo de trabajo mas eficiente. La reduccién de operadores en una linea
de produccién no solo implica un ahorro en los costos laborales, sino también una

optimizacion del trabajo asignado. Este proyecto pretende analizar la carga de trabajo



actual de los operadores para determinar si es factible disminuir su namero sin
comprometer la calidad de los productos ni la productividad de la linea. A través de un
analisis cuidadoso de los tiempos de ciclo, asi como del uso eficiente de las maquinas
39y 42, seidentificara si es posible que un menor nimero de operadores cubra las tareas
actuales, sin que ello afecte la estabilidad o el rendimiento del proceso productivo. El
proyecto también se enfoca en la implementacion de un sistema que permita a un
operador controlar y supervisar dos maquinas de manera simultdnea. Para esto, es
necesario realizar ajustes tanto en los procedimientos operativos como en la capacitacion
del personal, de manera que se logre una transicion efectiva hacia un modelo de
operacion mas eficiente. En el caso especifico de la planta de Sakaiya, se estudiara la
viabilidad de que un solo operador pueda gestionar las maquinas 39 y 42 de forma
simultdnea, lo cual permitiria una significativa reduccion en los costos operativos sin
sacrificar la calidad del producto.

El alcance de este proyecto esta limitado a la planta de produccién de Sakaiya de México
S.A. de C.V., especificamente en el area de inyeccién. Dentro de esta area, se focalizara
en la operacién de las maquinas 39 y 42, donde se llevara a cabo el balanceo de lineas,
la reduccion de operadores y la implementacion de la operacién simultdnea de maquinas.
Las mejoras propuestas se implementaran Unicamente en este espacio, con la
posibilidad de replicar los resultados a otras areas de la planta en caso de que se
obtengan resultados exitosos.

Este proyecto no contempla modificaciones en las especificaciones técnicas de las
maquinas ni cambios estructurales en la planta, sino que se centra en la optimizacion de
los recursos humanos y la distribucion de tareas para mejorar la eficiencia operativa en
esta seccion en particular. Asimismo, se respetaran los estandares de calidad ya
establecidos, asegurando que los ajustes propuestos no afecten la calidad de los
productos finales.

Uno de los principales desafios en las operaciones de manufactura es encontrar el
equilibrio adecuado entre los recursos disponibles y la produccion esperada. La correcta
distribucion de tareas en una linea de produccion no solo impacta directamente en la
productividad, sino también en la calidad del producto y en la utilizacion efectiva de los

recursos humanos.
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Este informe técnico se estructura en diversas secciones que detallan los antecedentes,
la metodologia utilizada para el andlisis y la implementacién del proyecto, los resultados
obtenidos y las conclusiones generales. La propuesta presentada en este proyecto no
solo busca mejorar la eficiencia operativa de la planta, sino también servir como base
para futuras implementaciones en otras areas de la planta o incluso en otras plantas de
la empresa, en caso de que los resultados sean satisfactorios y replicables en otras
operaciones

En resumen, el propédsito de este informe es presentar los resultados obtenidos a lo largo
del desarrollo del proyecto, describir las metodologias empleadas para lograr los
objetivos especificos planteados y mostrar cédmo estas mejoras contribuyen al

desempeiio global de la planta.

Capacitacion en base a sistema DNA

Este sistema fue disefiado por Denso Norte América DNA - DJ-I (Denso Job Instruction)
esta teoria se basa del ADN, se fundamenta en el origen del ADN (acido
desoxirribonucleico) que es la combinacion de informacién proviene de 2 vias papa y
mamay que es trasmitida de padres a hijos, De la misma forma, EI DNA es la informacién
genética de la empresa, y en ella apega toda la informacion que existe y que se va
generando, siempre es trasmitida del autor a los involucrados. En Sakaiya se adopta esta
teoria desde 2012, cuando Denso asigna un proyecto a Sakaiya de México (480 A), en
aquel momento habia un déficit en el personal por falta de conocimiento, cada persona
aprendiamos y haciamos aprender sin una técnica, hasta que Denso nos comenzé a
instruir y con esto comenzamos a tener un estandar de aprendizaje el cual nos ayudo a
mejorar la forma de capacitacion al personal operativo, permite estructurar y estandarizar
el proceso de induccion o "onboarding" de nuevos empleados, brindandoles acceso a los
cursos Yy la informacion clave para adaptarse rapidamente a su nuevo entorno laboral.

Esto asegura que reciban la capacitacion necesaria desde su primer dia en la empresa.
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6. Descripcion de la empresa Sakaiya de México SA de CV.

SAKAIYA DE MEXICO SA de CV, fue fundada por Takesi Sakaitani en Kawagoe Japon,
inicio operaciones en el afio de 1961, es una empresa trasnacional dedicada a la industria
automotriz a nivel mundial., y desde entonces se ha expandido a varios paises como
Estados Unidos, China y México. Esta certificada en la IATF 16949 sistema de gestion
de calidad automotriz e ISO 14001 sistema de gestion de cuidado ambiental.
Objetivos ambientales.
PLANTA 3:

« Reducir la generacion de residuos peligrosos.

e Reducir el consumo de energia eléctrica.

Misién:
Establecer una manufactura innovadora con tecnologia nueva y propia desde una

perspectiva de Usuario-Cliente.

Visién:
Ser una empresa de crecimiento constante construyendo una soélida presencia en el
mercado como proveedor local y global de componentes en base a una tecnologia

combinados con materiales de alta funcionalidad.

Politica de calidad.
5Sy Seguridad

En Sakaiya de México S.A. de C.V. todos los empleados realizamos nuestro trabajo con
propiedad y cumpliendo con los puntos establecidos de 5S para beneficiar la seguridad,
higiene y comodidad en nuestra area.

Satisfaccion de las partes interesadas

Las partes interesadas se involucran y se comunican constantemente en la confirmacion
del cumplimiento de los requisitos aplicables dentro de cada uno de los procesos.
Mejora Continua

Todos los empleados enfrentamos el reto de aplicar mejoras que aumenten la calidad de

nuestros productos, tratando de reconocer las areas de oportunidad y carencias con
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animo de mejorar nuestro sistema de gestion de calidad. Sin ir por el camino fécil de
echar la culpa a otros.

Planeacion

Todos participamos con entusiasmo y compromiso en la planeacion, realizacion y la
implementacion de las actividades que nos llevan a cumplir los objetivos de la Empresa
determinados por la Direccién.

Politica ambiental
En Sakaiya de México S.A de C.V; empresa manufacturera de autopartes decorativas
con diversos procesos para la industria automotriz, conocemos, aceptamos y nos
comprometemos a:

a) Planear y cumplir eficazmente con las regulaciones legales y requisitos por parte
del cliente que le apliquen a la organizacion.

b) Planear y prevenir la contaminacién ambiental: haciendo uso sostenible de
recursos para reducir nuestro impacto al medio ambiente.

c) Promover y actuar con base en los Objetivos de Desarrollo Sostenible (SDG’s)
establecidos por la ONU y ser una empresa sostenible ambiental, econdémica y
socialmente.

d) Promover el cuidado y proteccién del medio ambiente, al igual de la salud de todos
los integrantes dentro y fuera de la organizacion a través de una comunicacion
eficiente.

e) Mantenery mejorar nuestro sistema de mejora continua para un mejor desempefo
ambiental.

En la actualidad cuenta con 600 colaboradores directos y poco mas de 130 indirectos.
Cuenta con 6 plantas en Aguascalientes México, 1 en el parque industrial del Valle de
Aguascalientes y 5 mas en el parque industrial de Chichimeco en Jesus Maria, en las
cuales predomina la inyeccion de partes plasticas automotrices, aunado a los procesos
de pintura, cromado, corte laser, impresion en laminas de policarbonato, troquelado,

ensamble y formado.
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Inicios y expansién de la empresa Sakaiya.

1961
Kawagoe Planta 1
Japon
Impresion de dials, Prensa, Formado e Inyeccion

[Expansion
A

1970
Kawagoe Planta 2
Japon

[Expansion

19

88
SKY
Webberville, Michigan, Estados Unidos

[Expansion

1989
Ina Planta 3
Japon
Impresion de dials, Prensa y Formado

[Expansion

[Expansion

2008
Parque del PIVA, Planta 1
Aguascalientes, México
Impresion de dials, Prensa, Formado e Inyeccion

[Expansion

2011
Parque Chichimeco, Planta 2
Inyeccion de partes plasticas

[Expansion

2012
Parque Chichimeco, Planta 3
Inyeccion de partes plasticas
Pintura, Galvanizado, Estampado, Corte laser y Ensamble

[Expansion

2019
Parque Chichimeco, Planta 4
Inyeccion de partes plasticas

[Expansion

Parque Chichimeco, Planta 5
Inyeccion de partes plasticas
Acabado espejo, Pintura

[Expansion

2022
Parque Chichimeco, Planta 6
Inyeccion de partes plasticas

llustracion 2. 1 Inicios y expansion de Sakaiya Fuente: Sakaiya 2024
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llustracion 2. 2 piezas inyectadas en Sakaiya Fuente: informacién propia 2024

Se cuentan con varios clientes como los son, Marelli México, Marelli Norteamérica,
Denso México, Denso Tennessee, Nidec, Nal, Continental, Yazaki y Donalson, Este afio
se agregan 2 nuevos clientes que son Stanley y Murakami, estos clientes se encuentran
distribuido por varios estados de la republica mexicana y en Estados Unidos.

CLIENTES EN MEXICO

P wshin pevso

MARELLI

Member of the TOYOTA Group

71 Donaldson.
<

Filtnation Sclutivns

W YAZAKI

- ‘(ontinental =
Nider NORTH AMERICAN
LIGH TIN G

llustracion 2. 3 clientes potenciales de sakaiya Fuente: sakaiya.com 2024
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El presente proyecto, esta asignado al area de produccién en la planta 3, ubicada en el parque

industrial Chichimeco, en JesUs Maria, Aguascalientes. Su enfoque principal es identificar

mejoras que contribuyan a optimizar la produccion y la calidad de los productos inyectados dentro

de la empresa.

Organigrama.
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llustracion 2. 4 organigrama Fuente: informacion propia 2024
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

Este problema consiste en que dentro de la empresa se detectdé que en el modelo
inyectado del inner lens 5 con numero de parte (8961861400 y 8961861300 molde 1) y
(8961861400. y 8961861300. Molde 2), el tiempo ciclo es demasiado largo siendo este
de 148 segundos, dado a que la demanda de produccién es alta se inyecta en dos
maquinas simultineamente, debido a que en la inspeccion se tarda 20 segundos méas 15
segundos en el corte de colada y 10 segundos mas en el empaque nos da como
resultado entre 45 a 55 segundos en el proceso de la pieza quedando un tiempo muerto
de 90 segundos entre cada ciclo de inyeccion, donde el operador solo espera que llegue
la siguiente pieza, esto pasa de igual manera en maquina 39 y 42 por lo que se plantea
realizar una inversion en el sentido del brazo roboético para que ambas piezas caigan en
el mismo conveyor y asi no tener el tiempo de espera que se tiene y a su vez reasignar

a un operador a otra actividad.

Pérdida de

la mesa de
trabajo.

tiempo en lo que
llega la pieza a

llustracion 2. 5 operador esperando a que llegue la pieza a la mesa Fuente: informacion propia 2024
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Este proyecto se llevara a cabo exclusivamente en la planta de produccion de Sakaiya
de México SA de CV, concretamente en el area de inyeccion del Inner Lens 5. La
implementacion se centrara en la optimizacion del proceso que involucra las maquinas
39y42.

El enfoque estaré en:

e Ajustar el balanceo de las lineas de produccion de esta area especifica.

e Reducir el nimero de operadores en las maquinas seleccionadas.

e Desarrollar y probar un sistema de operacion simultanea que permita la gestion
eficiente de ambas maquinas por un solo operador. Con esto nos ayudara a
reducir tiempos ocios en los operadores y con esto tener un personal operativo el
cual podemos reasignar en otra operacion dentro del area de inyeccion.

Operacion Simultanea de Maquinas

Descripcion:

La operacion actual requiere que cada maquina sea manejada por un operador dedicado,
lo que incrementa los costos laborales.

El propésito es desarrollar un sistema que permita a un solo operador manejar
simultdneamente dos méaquinas, del area de inyeccion del Inner Lens 5. Este sistema
debera aumentar la eficiencia laboral y reducir los costos operativos sin afectar la calidad

ni sobrecargar al operador.

llustracion 2. 6 operador laborando en dos maquinas simultaneamente Fuente: informacion propia 2024
Se realizdé una prueba en la que un solo operador debia manejar ambas maquinas
durante un turno. El resultado de esta prueba fue positivo, brindando una solucion

efectiva al problema que se tenia.
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8. Justificacioén.

La justificacion del proyecto de residencias profesionales en la planta de produccion

Sakaiya de México se fundamenta en la necesidad de mejorar la eficiencia operativa y el

aprovechamiento 6ptimo de los recursos humanos y tecnoldgicos en el area de

inyeccion. Actualmente, se presenta un desequilibrio en la carga de trabajo de los

operadores, lo que resulta en tiempos muertos y una subutilizacion del personal.

Este proyecto es esencial para abordar las siguientes probleméticas y oportunidades:

Reduccién de Tiempos Muertos y Aumento de Productividad: Al asignar a los
operadores la capacidad de manejar dos maquinas de forma simultanea, se
reducird significativamente el tiempo inactivo, incrementando la eficiencia y
productividad de la planta. Esto permitira que la planta funcione a su maxima
capacidad, aprovechando el tiempo de ciclo de las maquinas para optimizar el
flujo de trabajo.

Reduccion de Costos Operativos: Al balancear las tareas y reducir el niumero
de operadores requeridos, la empresa lograra un ahorro considerable en costos
laborales, lo que es fundamental para mantener la competitividad en un mercado
globalizado y de alta competencia. Esta optimizacién ayudara a que la empresa
mejore su rentabilidad y se adapte a las demandas del mercado de manera mas
eficiente.

Optimizacion de Recursos Humanos y Techoldgicos: El proyecto se enfoca
en maximizar el uso de los recursos existentes, garantizando que tanto el personal
como la maquinaria operen al 100% de su capacidad. Esto conlleva a un mejor
aprovechamiento del equipo, evitando inversiones innecesarias en recursos
adicionales.

Mejora en la Calidad del Producto: Al equilibrar el proceso y capacitar
adecuadamente a los operadores para manejar multiples maquinas, se espera
una mejora en la calidad y consistencia del producto final. Esto contribuye a la
satisfaccion del cliente y reduce los costos relacionados con defectos o retrabajos.
Contribucién a la Sostenibilidad y Responsabilidad Ambiental: La reduccién

de tiempos muertos y la mejor utilizacion de la maquinaria resultaran en un menor
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consumo de energia y la minimizacién de desperdicios, alinedndose con los
principios de sostenibilidad y responsabilidad ambiental de la empresa.

e Preparacion paralaEscalabilidad y Adaptabilidad: Este proyecto permitira que
la planta esté mejor preparada para adaptarse a los cambios en la demanda del
mercado, facilitando la escalabilidad y asegurando una respuesta agil y efectiva
ante los requerimientos del cliente.

En resumen, la justificacién del proyecto se basa en la necesidad de optimizar el proceso
de produccion, reducir costos, mejorar la calidad y garantizar un uso mas eficiente y
sostenible de los recursos. La implementacion de este proyecto contribuira
significativamente al fortalecimiento de la competitividad y rentabilidad de Sakaiya de

México, convirtiéndolo en una inversion estratégica para el futuro de la empresa.
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9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General:

El objetivo general de este proyecto es optimizar los tiempos de operacién en el area de
inyeccién de Sakaiya de México, a través de la implementacién de un balanceo de las
actividades en la linea de produccion. Esto implica llevar a cabo un analisis exhaustivo
del flujo de trabajo actual para identificar cuellos de botella, actividades redundantes y
areas de oportunidad que permitan incrementar la eficiencia operativa. Mediante la
reestructuracion de los procesos y la redistribucion de tareas, se busca no solo reducir
el tiempo de ciclo de produccion, sino también maximizar el uso de los recursos
disponibles, minimizando los costos de operacion y mejorando la productividad general.
En este contexto, el balanceo de la linea de produccion se convierte en un factor crucial
para garantizar que los tiempos de espera y las ineficiencias sean eliminados,
permitiendo que la empresa sea mas competitiva y eficiente en su operacion diaria. De
esta manera, se lograra un sistema de produccion mas agil, adaptable y capaz de

satisfacer las demandas del mercado de forma eficiente.

Objetivos Especificos:

Balancear la linea de produccion en el area de inyeccion, reduciendo en un 55% los
tiempos de inactividad y asegurando una distribucion equitativa de las tareas entre
operadores y maquinas. Para ello, se implementaran herramientas de supervision que
permitan monitorear y ajustar el flujo de trabajo.

Reducir el numero de operadores en un 50% mediante la identificacion y eliminacion de
tareas repetitivas, asi como la automatizacién de procesos. El objetivo es mantener la
calidad y productividad, maximizando el uso eficiente del personal.

Implementar la operacion simultdnea de maquinas, permitiendo que un operador
gestione dos equipos de manera segura y eficiente, logrando un aumento del 100% en
la productividad. Esto se medira a través de la capacitacion y adaptacion de equipos para
una operacion dual efectiva.

Estos objetivos estan orientados a incrementar la eficiencia y rentabilidad en la linea de
produccion de Sakaiya de México, asegurando su capacidad de adaptarse a las

demandas del mercado.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teérico (fundamentos tedricos).

Sequn David Nadler:

Un sistema de trabajo de alto desempefio (HPWS) puede definirse como una
combinacion especifica de practicas de recursos humanos, estructuras de trabajo y
procesos que maximiza el conocimiento, las habilidades, el compromiso y la flexibilidad
del empleado. Nadler, D. A. (1989).

Principios fundamentales

La “arquitectura” de una organizacion integra aspectos técnicos y sociales del trabajo.
Existen cuatro sencillos pasos para poderosos principios:

* Informacioén compartida

* Desarrollo del conocimiento

* Vinculos desempefio-recompensa

* Igualitarismo

El principio de la informacion compartida: tipifica un cambio en las organizaciones que la
aleja de la mentalidad de orden y control, y las dirige a una mas enfocada en el
compromiso del empleado.

Principio del desarrollo del conocimiento: El desarrollo del conocimiento esté ligado con
la informacion compartida. Los sistemas de trabajo de alto desempefio dependen del
cambio para pasar de un trabajo de contacto a un trabajo de conocimiento.

principio del vinculo desempefio-recompensa: Cuando se asocian las recompensas con
el desempefio, los empleados por supuesto, trataran de obtener resultados benéficos
tanto para ellos como para la organizacion.

Principio de igualitarismo: Los ambientes de trabajo mas igualitarios eliminan las
diferencias de estatus y poder, y en el proceso, aumentan la colaboracion y el trabajo de
equipo. Nadler, D. A., & Tushman, M. L. (1997).
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10. Teorias vy Modelos Utilizados

10.1. Teoria de Balanceo de Lineas de Produccién

1. Concepto de Balanceo de Lineas de Produccion

El balanceo de lineas de produccion se refiere a la distribucion eficiente de tareas a lo
largo de una linea de produccion, con el objetivo de que todos los puestos de trabajo
tengan cargas similares y no existan tiempos de espera ociosa entre estaciones. Esto
permite mejorar la eficiencia, reducir los tiempos de produccion y optimizar el uso de los
recursos humanos y materiales.

En una linea de produccién balanceada, cada estacion de trabajo tiene un tiempo de
ciclo similar al de las demés, permitiendo un flujo continuo y constante de productos a
través de la linea. Este concepto es especialmente util en lineas de ensamblaje y
produccion en serie, donde la sincronizacién de cada estacién es crucial para evitar
cuellos de botella.

2. Objetivos del Balanceo de Lineas

El balanceo de lineas de produccion tiene como objetivo principal mejorar la eficiencia
de la planta y reducir los costos de produccion. Los objetivos especificos incluyen:
Minimizar el nimero de estaciones de trabajo necesarias.

Reducir los tiempos muertos o inactivos.

Aumentar la productividad mediante una mejor asignacion de tareas.

Equilibrar la carga de trabajo para evitar la sobrecarga de ciertos puestos y la
subutilizacién de otros.

Al alcanzar estos objetivos, la empresa puede producir mas rapidamente, responder de
manera agil a la demanda del mercado y mejorar la calidad del producto al evitar errores
asociados con la sobrecarga de los trabajadores.

3. Métodos de Balanceo de Lineas

Existen diversos métodos para realizar el balanceo de lineas, entre los que destacan:
Método de Tiempos y Movimientos: Implica el analisis detallado de cada tareay el tiempo
que lleva completarla. Con estos datos, se organizan las tareas para que el tiempo total

de cada estacion esté balanceado con el resto.
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Método de Asignacién de Tareas: Busca distribuir las tareas entre estaciones para que
el tiempo de trabajo en cada una sea lo mas uniforme posible. Herramientas como el
grafico de Gantt o el diagrama de flujo son Utiles para visualizar esta distribucion.
Modelos Matematicos: Los algoritmos de optimizacion, como el modelo de programacion
lineal o el método heuristico, se utilizan para obtener soluciones 6ptimas en el balanceo
de lineas, especialmente en lineas complejas.

Cada uno de estos métodos tiene sus ventajas y desventajas, y la eleccion de un método
especifico depende de las caracteristicas de la linea de produccion y de los recursos
disponibles.

4. Ventajas del Balanceo de Lineas de Produccion

El balanceo de lineas permite maximizar la eficiencia del proceso productivo al reducir
los tiempos ociosos y mejorar el flujo de trabajo. Algunas de las ventajas clave incluyen:
Reduccién de Costos: Un balanceo efectivo disminuye los costos operativos, ya que se
aprovechan al maximo los recursos y se reducen los desperdicios de tiempo y material.
Incremento de Productividad: La correcta asignacion de tareas y la reduccion de cuellos
de botella permite un aumento en la produccion, lo cual es fundamental en entornos de
produccion en masa.

Mejora de la Calidad: Al balancear la carga de trabajo, se reduce el riesgo de errores
asociados a la fatiga o el estrés de los operadores, promoviendo un ambiente de trabajo
mas seguro y enfocado en la calidad.

Flexibilidad y Adaptacion: Una linea de produccion balanceada es mas facil de ajustar o
reconfigurar ante cambios en la demanda o en los requerimientos del producto.

5. Limitaciones del Balanceo de Lineas

Aungue el balanceo de lineas presenta numerosos beneficios, también existen
limitaciones y desafios, tales como:

Dificultad en la Implementacion: Lograr un balance perfecto puede ser dificil en lineas de
produccion complejas o con gran variedad de productos.

Variabilidad en la Demanda: Si la demanda de productos es fluctuante, el balanceo de
lineas puede volverse complicado, ya que las estaciones de trabajo deben adaptarse

constantemente.
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Costos de Implementacion: Algunas técnicas de balanceo requieren analisis complejos
y pueden implicar un costo inicial elevado para la adquisicion de herramientas o software
de optimizacion.

6. Herramientas y Técnicas de Optimizacion en el Balanceo de Lineas

La aplicacion de herramientas como el diagrama de Pareto, el diagrama de Ishikawa y la
metodologia de los cinco porqués puede ayudar a identificar los factores criticos en el
balanceo de lineas. Asimismo, el uso de técnicas Lean, como la metodologia Kaizen y el
sistema de produccion Just-In-Time (JIT), son altamente recomendables para reducir
desperdicios y mejorar la eficiencia.

La simulacion de procesos mediante software especializado permite probar distintas
configuraciones de balanceo antes de implementar cambios en la linea real, lo cual

minimiza riesgos y permite evaluar la viabilidad de diversas estrategias.

El balanceo de lineas de produccién es un concepto ampliamente estudiado que busca
asignar eficientemente las tareas a diferentes estaciones de trabajo para minimizar
tiempos de espera y maximizar la eficiencia productiva. Uno de los modelos teéricos mas
relevantes en este contexto es el "Line Balancing Model", introducido por Helgeson y
Birnie (1961), el cual establece procedimientos para equilibrar el tiempo de ciclo en la
linea de produccion. El modelo considera la distribucion de tareas entre los operadores,
identificando las actividades que generan cuellos de botella y permitiendo una
optimizacién de la secuencia de operaciones.

Aplicacion del Modelo: Se explicara como se aplicara este modelo para analizar el flujo de trabajo
en la planta de inyeccion y redistribuir las tareas entre operadores y maquinas.

Supuestos y Limitaciones: El balanceo de lineas asume que las tareas pueden ser redistribuidas
y que los operadores tienen la capacidad de adaptarse a nuevas asignaciones. Las limitaciones
incluyen posibles resistencias al cambio y la dificultad de ajustar tareas que requieren habilidades
especializadas.

Helgeson, W. B., & Birnie, D. P. (1961). "Assembly Line Balancing Using the Ranked
Positional Weight Technique". Journal of Industrial Engineering.

La teoria del balanceo de lineas tiene como objetivo principal igualar la carga de trabajo
de manera que el tiempo total de produccion por ciclo se minimice y que los recursos

sean utilizados de manera eficiente. Segun Niebel y Freivalds (2003), un proceso de
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produccion bien equilibrado reduce significativamente los tiempos de esperay los costos
operativos, lo que resulta en una mejora directa en la productividad y la rentabilidad de
la empresa. En la problematica planteada, el uso de esta teoria permitira redistribuir las
tareas en el area de inyeccidon de manera que los operadores puedan manejar dos
maquinas simultaneamente, eliminando tiempos muertos y subutilizacion del personal.
Niebel, B., & Freivalds, A. (2003). Methods, Standards, & Work Design. McGraw-Hill.

Tabla 3. 1ejemplo balance6 de lineas Fuente: informacion propia 2024

Tiempo de Tarea Tiempo de Ciclo Ideal Carga de Trabajo
Estacion Tarea (sequndos) (segundos) (%)
A 30 40 75%
2 B 25 40 62.5%
3 C 35 40 87.5%

10.2. Teoria de la Gestion de la Capacidad v el Trabajo Simultaneo.

La gestién de la capacidad es un aspecto crucial para asegurar que los recursos de
produccién se utilicen de manera efectiva. Este enfoque tedrico fue desarrollado por
Chase y Aquilano (1995) y sostiene que la utilizacion optima de la capacidad se logra
ajustando la demanda de recursos Yy la capacidad disponible en funcion de la carga de
trabajo. En el contexto de la planta de inyeccion de Sakaiya, la capacidad esta
representada por los operadores y las maquinas, y el objetivo es maximizar su utilizacién.
Chase, R. B., & Aquilano, N. J. (1995). Production and Operations Management:

Manufacturing and Services. Irwin/McGraw-Hill.

La teoria del trabajo simultaneo sugiere que, al permitir que un solo operador controle
mas de una maquina, se incrementa la eficiencia sin necesidad de aumentar los recursos
humanos. Esta idea se basa en la investigacion de Groover (2015), quien plantea que la
utilizacién efectiva del personal puede mejorar significativamente la productividad
cuando se aplica de manera adecuada, especialmente en procesos donde existen

tiempos de espera entre ciclos de operacion.
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Groover, M. P. (2015). Automation, Production Systems, and Computer-Integrated

Manufacturing. Pearson Education.

10.3. Teoria de Costos y Competitividad Laboral.

1. Concepto de Teoria de Costos

o La teoria de costos en economia y administracién de empresas se centra en la
relacion entre los costos de produccion y los niveles de eficiencia y competitividad
de una organizacion. Los costos se clasifican en distintos tipos (fijos, variables,
directos, indirectos) y representan un factor determinante en la toma de decisiones
estratégicas y en la fijacion de precios de los productos o servicios.

o La gestidon efectiva de costos permite a las empresas optimizar sus recursos,
reducir gastos innecesarios y mejorar sus margenes de ganancia. En el contexto
de la competitividad laboral, la administracion de costos debe enfocarse en
equilibrar los costos de produccion con los costos laborales, buscando mejorar la
productividad sin comprometer la calidad ni la motivacion de los empleados.

2. Competitividad Laboral

o La competitividad laboral se refiere a la capacidad de una organizacion para
mantener y mejorar su posicion en el mercado mediante una fuerza laboral
eficiente, productiva y motivada. En un entorno globalizado, las empresas deben
adaptarse a los cambios en el mercado laboral y ofrecer condiciones que atraigan
y retengan talento.

e« La competitividad laboral incluye factores como la capacitacion continua,
condiciones de trabajo favorables, salarios competitivos y beneficios laborales.
Estos elementos influyen directamente en la productividad de los empleados y en

su disposicion para contribuir al éxito de la empresa.
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3. Relacién entre Costos Laborales y Competitividad

« En el marco de la teoria de costos y competitividad laboral, se analiza como el

costo de la mano de obra impacta la posicion competitiva de la empresa. Los

costos laborales incluyen salarios, beneficios, capacitaciones y otros gastos

asociados al personal.

« Sibien los costos laborales representan una parte significativa de los gastos de la

organizacion, también son una inversion estratégica. Un aumento en los costos

laborales puede ser justificable si resulta en una mayor productividad y en un

ambiente laboral que favorezca la innovacién y la retencién de talento. Sin

embargo, las empresas deben encontrar un equilibrio entre mantener los costos

laborales bajo control y asegurar que sus empleados estén motivados y

comprometidos.

4. Estrategias de Reduccién de Costos sin Sacrificar Competitividad

o Lateoria de costos sugiere diversas estrategias para reducir costos laborales sin

afectar la competitividad:

@)

Automatizacién y Tecnologias de la Informacién: La implementacion de
tecnologia en procesos productivos puede reducir la necesidad de mano
de obra intensiva, disminuyendo costos y aumentando la eficiencia
operativa.

Optimizacion de Procesos: La metodologia Lean y otras herramientas de
mejora continua ayudan a eliminar desperdicios en los procesos
productivos, permitiendo que los recursos humanos se utilicen de manera
mas eficiente.

Flexibilidad Laboral: La flexibilidad en los horarios y en la modalidad de
trabajo puede mejorar la satisfaccion de los empleados sin incrementar
significativamente los costos.

Capacitaciéon y Desarrollo: Invertir en capacitacién y en programas de

desarrollo para el personal aumenta la productividad y permite que los
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empleados realicen tareas de mayor valor, lo cual beneficia tanto a la
empresa como a los trabajadores.

5. Indicadores de Competitividad Laboral

o Existen varios indicadores que pueden medir la competitividad laboral y la
efectividad de las estrategias de gestion de costos, entre ellos:

o Productividad por trabajador: Este indicador evalla el output que genera
cada empleado en relacién con los costos laborales asociados.

o Tasa de rotacién: Un nivel alto de rotacion indica problemas en la
retencion de talento y puede ser un signo de insatisfaccion laboral, lo cual
afecta la competitividad.

o Indice de satisfaccion laboral: La satisfaccion de los empleados con las
condiciones de trabajo y la remuneracion influye directamente en su
rendimiento y lealtad hacia la empresa.

o Costos laborales unitarios: Representan el costo laboral por unidad de
producto, y su optimizacién es clave para mantener la rentabilidad y

competitividad de la empresa.
6. Impacto de los Costos Laborales en la Competitividad Empresarial

e Los costos laborales afectan directamente la competitividad de una empresa, ya
gue influyen en su capacidad para ofrecer precios competitivos y mantener
margenes de ganancia atractivos. Unos costos laborales excesivamente altos
pueden disminuir la competitividad, especialmente en mercados donde el precio
es un factor decisivo.

e Sin embargo, reducir los costos laborales de manera indiscriminada puede tener
consecuencias negativas, como la baja calidad del producto, la disminucién de la
moral del trabajador y una alta rotacion. La clave esta en gestionar los costos
laborales de forma estratégica, aprovechando al maximo los recursos humanos

sin poner en riesgo la calidad del producto o servicio.
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7. Competitividad en el Mercado Global

« En un mercado global, las empresas deben adaptarse a diversas normativas y
costos laborales segun el pais donde operen. La competitividad en el mercado
global requiere que las empresas adopten practicas de reduccion de costos que
no afecten la calidad ni la ética laboral.

o La comparacion entre los costos laborales de distintos paises puede llevar a las
empresas a optar por la relocalizacion de sus operaciones (offshoring o
nearshoring) para reducir costos. No obstante, esta decisiébn debe tomarse con
cautela para evitar posibles problemas de responsabilidad social o pérdida de

calidad.

En el contexto de la competitividad y rentabilidad de la empresa, la reduccion de costos
laborales es fundamental. La teoria de costos de produccién, detallada por Coase (1937)
y mas tarde por Williamson (1981), establece que la optimizacién de los recursos
productivos conduce a una ventaja competitiva sostenible. En este caso, reducir el
namero de operadores mediante la implementacion de un balanceo eficiente no solo
disminuye los costos laborales, sino que también permite a la empresa ofrecer productos
a precios mas competitivos.

Coase, R. H. (1937). "The Nature of the Firm". Economica, 4(16), 386-405.

Williamson, O. E. (1981). "The Economics of Organization: The Transaction Cost

Approach". American Journal of Sociology, 87(3), 548-577.

El andlisis de la competitividad laboral se complementa con el enfoque de Porter (1985),
quien en su obra "Ventaja Competitiva" describe como la reduccion de costos y la mejora
de la eficiencia operativa son esenciales para mantener una posicién soélida en el
mercado. Al permitir gue un solo operador maneje dos maquinas, Sakaiya puede lograr
una estructura de costos mas favorable y mejorar su competitividad.

Porter, M. E. (1985). Competitive Advantage: Creating and Sustaining Superior

Performance. Free Press.

30



10.2. Principales Supuestos y Limitaciones del Modelo.
10.2.1 Supuestos del Modelo.

Capacidad de Adaptacion de los Operadores: Uno de los supuestos fundamentales es
gue los operadores tienen la capacidad y las habilidades necesarias para manejar dos
maquinas simultdneamente sin que se vea afectada la calidad del trabajo. Esto implica
que el proceso de capacitacion es efectivo y que los operadores son capaces de

adaptarse a las nuevas demandas del puesto de trabajo.

Compatibilidad de Equipos y Tareas: Se asume que las maquinas en cuestién son lo
suficientemente similares en su operacién como para que un solo operador pueda
controlarlas eficientemente. También se supone que la redistribucion de tareas no

generara conflictos o interferencias entre las actividades asignadas a cada operador.
Reduccién de Tiempos Muertos: El modelo parte del supuesto de que la implementacién
del balanceo de lineas eliminara o reducira significativamente los tiempos muertos,

permitiendo una mayor productividad y utilizacién de recursos.

10.2.2. Limitaciones del Modelo.

Variabilidad en la Demanda: La demanda del producto puede fluctuar, lo que puede
afectar la efectividad del balanceo de lineas. En situaciones donde la demanda se
incrementa repentinamente, el modelo podria requerir ajustes adicionales para mantener
la eficiencia.

Limitaciones Técnicas y de Infraestructura: Las maquinas y el equipo podrian presentar
limitaciones que dificulten la operacion simultadnea por un solo operador, como problemas
de mantenimiento o tiempos de ajuste prolongados.

Resistencia al Cambio por Parte del Personal: La implementacion de un nuevo sistema
de trabajo podria enfrentar resistencia de los operadores que estan acostumbrados a la

manera tradicional de trabajar, lo que podria afectar temporalmente la productividad.
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10.3. Aproximaciones Teo6ricas de Autores Relevantes.
10.3.1. Taiichi Ohno (1988) - Sistema de Produccién Just-In-Time (JIT).

El enfoque JIT, desarrollado por Taiichi Ohno, es un sistema que busca eliminar

desperdicios y mejorar la eficiencia en el proceso de produccion mediante la entrega de
materiales y componentes en el momento exacto en que son necesarios. Esta teoria es
relevante para la problemética de Sakaiya, ya que el balanceo de lineas y la operacion
simultdnea de maquinas buscan eliminar tiempos muertos y maximizar la utilizacion de
los recursos disponibles. Al aplicar principios del JIT, la empresa puede reducir el

inventario en proceso Yy los costos asociados, mejorando la productividad general.

OBJETIVOS DELIJIT
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llustracion 3. 1 objetivos del JIT Fuente: IPEA 2024
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10.3.2. Frederick W. Taylor (1911) - Principios de la Administracién Cientifica

Los principios de la administracién cientifica propuestos por Taylor enfatizan la necesidad
de estandarizar procesos y asignar tareas de manera eficiente para maximizar la
productividad. En su obra "Principles of Scientific Management”, Taylor sugiere que la
optimizacion del trabajo y la especializacion de los operarios pueden llevar a un
incremento significativo en la eficiencia. En el caso de Sakaiya, la teoria de Taylor
respalda la idea de capacitar a los operadores para manejar mas de una maquina y

optimizar asi su desempefio.

Principles of Scientific Management
Division of Work & Authority with Discipli
Specialization Responsibility Seipine

Remuneration

Esprit de Corps

llustracion 3. 2 "Principles of Scientific Management" Fuente: https://simplicable.com/en/scientific-management-
principles 2024
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10.3.3. Shingo Shigeo (1985) - Sistema de Produccidon Poka-Yoke
La metodologia Poka-Yoke, desarrollada por Shingo, propone la implementacion de

mecanismos que prevengan errores y garanticen la calidad en el proceso de produccion.
Esta aproximacion tedrica es relevante para la operacion simultdnea de maquinas, ya
que, al reducir el numero de operadores, se incrementa la posibilidad de errores
humanos. La aplicacion de principios Poka-Yoke permitira minimizar errores y asegurar
gue la calidad del producto no se vea afectada, incluso cuando un solo operador esté a
cargo de multiples maquinas.

Shingo, S. (1985). A Revolution in Manufacturing: The SMED System. Productivity Press.

llustracion 3. 3 Poka- Yoke Fuente: informacion propia 2024

4. Teoria de la Administracion Cientifica.

Descripcion: La teoria de la administracion cientifica de Frederick W. Taylor (1911)
propone la estandarizacion de procesos Yy la especializacion del trabajo como vias para
mejorar la eficiencia. Esta teoria es fundamental para la problematica, ya que establece
principios para asignar tareas de manera que los operadores puedan manejar mas de
una maquina.

Aplicacion: Se detallara como la estandarizacion de procesos y la redistribucion de tareas

mejoraran la productividad en Sakaiya.
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Supuestos y Limitaciones: Se asume que los operadores pueden ser entrenados para
desempefiar multiples funciones. Sin embargo, la implementacion puede verse limitada
por la resistencia al cambio y la necesidad de capacitacion intensiva.

Taylor, F. W. (1911). Principles of Scientific Management. Harper & Brothers.
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4.1 Principales Supuestos y Limitaciones del Modelo.

Supuestos Generales: Detallar los supuestos clave, como la capacidad de los
operadores para adaptarse a la operacion de multiples maquinas y la disponibilidad de
tecnologia para facilitar el balanceo de lineas.

Limitaciones del Proyecto: Abordar posibles restricciones, como las limitaciones técnicas
de las maquinas, la resistencia al cambio por parte del personal y la necesidad de
capacitacion.

5. Aproximaciones Teodricas de Autores Relevantes

5.1. Kaoru Ishikawa (1985) - Control de Calidad Total (TQM)

Descripcion: La teoria del TQM de Ishikawa aboga por la mejora continua y la

participacion de los empleados en la calidad del producto.

Aplicacion: Mostrar cdmo la implementacion de TQM en Sakaiya contribuird a mejorar la
calidad y eficiencia de la produccion.

5.2. E. Edwards Deming (1986) - Mejora Continua

Descripcién: Deming propuso la mejora continua como un proceso clave para
incrementar la eficiencia y calidad.

Aplicacién en el Proyecto: Explicar como los ciclos de mejora continua (PDCA) seran
aplicados para lograr los objetivos de Sakaiya.

Tabla 3. 2 ciclo de sistema PDCA Fuente: informacién propia 2024

Fase Actividades Implementadas Resultados Esperados

Plan Andlisis de tareas y tiempos muertos dentificacidén de mejoras

Do Redistribucion de tareas Reduccion de tiempos ociosos
Check Evaluacion de la productividad ncremento del 20%

Act Ajuste de la linea de produccion Operacidn eficiente
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6. Andlisis de la Carga de Trabajo y Subutilizaciéon del Personal Operativo

Teoria de Analisis de la Carga de Trabajo (Maynard, 1945):

El sistema de tiempos predeterminados (MTM) de Maynard (1945) es una herramienta
para medir y analizar la carga de trabajo y los tiempos requeridos para completar tareas
especificas.

Aplicacién en Sakaiya: El uso del MTM ayudara a identificar tiempos muertos y
actividades que podrian combinarse para permitir que un operador maneje dos

magquinas.

Tabla 3. 3 ejemplo de toma de tiempos Fuente: informacién propia 2024

Operacion Tiempo Actual (sequndos) Tiempo MTM (segundos) Reduccion (%)
Inspeccion a0 45 25%
Corte de Colada 40 30 25%

37



Sistema de Entrenamiento DNA

El Sistema de Entrenamiento DNA (Development Needs Analysis o Andlisis de

Necesidades de Desarrollo) es una metodologia estructurada de entrenamiento

disefiada para identificar, analizar y cubrir las brechas de habilidades y conocimientos de

los empleados en una organizacion. Este sistema es ampliamente utilizado en el &mbito

empresarial e industrial para asegurar que los empleados cuenten con las competencias

necesarias para cumplir con los objetivos estratégicos y operativos de la empresa.

A continuacion, se describen los elementos clave y la importancia de este sistema dentro

del marco tedrico:

1. Concepto y Objetivo del Sistema de Entrenamiento DNA

El Sistema de Entrenamiento DNA tiene como objetivo principal identificar las
necesidades especificas de desarrollo de los empleados en funcion de las
demandas actuales y futuras de la organizacion. A través de este sistema, se
analizan las competencias, habilidades y conocimientos requeridos en cada
puesto de trabajo y se comparan con las habilidades actuales del personal.

Este analisis permite desarrollar programas de capacitacion enfocados en cerrar
brechas de habilidades, aumentar la productividad y mejorar la calidad del trabajo.
DNA es una herramienta estratégica, ya que contribuye a alinear el desarrollo del
talento humano con los objetivos de la organizacion, asegurando que el equipo

esté capacitado para enfrentar los desafios del mercado.

2. Importancia de la Identificacion de Necesidades de Entrenamiento

La identificacion de necesidades de entrenamiento es el primer paso en el proceso
de desarrollo de competencias. A través de una evaluacion detallada, la empresa
puede determinar cuales son las areas en las que los empleados requieren
capacitacion adicional.

Este proceso ayuda a evitar la implementacion de programas de capacitacion que

no respondan a necesidades reales, optimizando asi los recursos de formacion y
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asegurando que cada programa de entrenamiento aporte un valor tangible a la

organizacion. Ademas, permite adaptar las capacitaciones a los cambios

constantes en el mercado, la tecnologia y los requisitos del cliente.

3. Metodologia del Sistema DNA

o El sistema DNA utiliza una metodologia estructurada que incluye varias etapas,

entre las que se destacan:

o

Andlisis de Competencias: Se realiza un diagndstico de las competencias
requeridas para cada puesto de trabajo, identificando habilidades técnicas,
conocimientos especificos y capacidades de liderazgo.

Evaluacion de Desempefio: A través de evaluaciones de desempefio, se
recopilan datos sobre el rendimiento actual de los empleados, los cuales
se comparan con los niveles de competencia deseados.

Identificacion de Brechas de Habilidades: Este analisis permite
identificar brechas entre las competencias actuales de los empleados y las
competencias requeridas. Las brechas de habilidades representan areas
donde el entrenamiento puede mejorar el desempefio del personal.
Disefio de Programas de Entrenamiento: Una vez identificadas las
necesidades de desarrollo, se disefian programas de entrenamiento
personalizados, que pueden incluir capacitacién técnica, desarrollo de
habilidades blandas, formacion en liderazgo, entre otros.

Evaluacion de Resultados: Finalmente, se evalla la efectividad del
programa de capacitacion mediante indicadores de desempefio que miden

el impacto del entrenamiento en el rendimiento de los empleados.

4. Beneficios del Sistema de Entrenamiento DNA

« El sistema DNA ofrece multiples beneficios tanto para la organizacion como para

los empleados. Entre los beneficios mas importantes se incluyen:
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Mejora en el Rendimiento: Al cerrar las brechas de habilidades, los
empleados pueden desempefiar sus funciones de manera mas eficiente, lo
gue contribuye a mejorar la productividad y la calidad del trabajo.
Adaptacion al Cambio: La capacitacion continua permite que los
empleados se adapten a los cambios tecnolégicos y a las nuevas
demandas del mercado, fortaleciendo la competitividad de la empresa.
Retencion de Talento: El desarrollo de los empleados contribuye a su
satisfaccion y compromiso con la empresa, reduciendo la rotacion de
personal y asegurando la continuidad del conocimiento organizacional.
Desarrollo de una Cultura de Aprendizaje: La implementacion del
sistema DNA fomenta una cultura de aprendizaje continuo, donde el
desarrollo personal y profesional es valorado y apoyado por la

organizacion.

5. Herramientas Utilizadas en el Sistema DNA

o Existen varias herramientas y metodologias que facilitan la implementacion del

sistema DNA, tales como:

@)

Evaluaciones de Competencias: Estas evaluaciones permiten medir el
nivel actual de competencias de los empleados y compararlo con el nivel
deseado. Herramientas como encuestas, entrevistas, autoevaluaciones y
evaluaciones de 360 grados son comunes en este proceso.

Matrices de Habilidades: Las matrices de habilidades permiten visualizar
el estado de las competencias de cada empleado en comparacion con los
requisitos del puesto, facilitando la identificacién de areas de mejora.

Plan de Desarrollo Individual (PDI): Un PDI es un documento
personalizado para cada empleado, que establece metas de desarrollo
especificas y los pasos para alcanzarlas.

Indicadores de Desempefio y KPIs: Los indicadores clave de desempefio
ayudan a medir la efectividad de los programas de capacitacion,
permitiendo a la empresa ajustar los programas segun los resultados

obtenidos.
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6. Evaluacion de la Eficiencia del Sistema DNA

La evaluacion de la eficiencia del sistema DNA es crucial para garantizar que los
programas de capacitacion generen un impacto positivo en la organizacion. Esto
se puede medir a través de indicadores como:

o Incremento en la Productividad: El rendimiento del personal después del
entrenamiento es un indicador clave para evaluar la efectividad del
programa.

o Satisfaccion de los Empleados: La satisfaccion del empleado con el
programa de capacitacion y sus resultados contribuye a medir la efectividad
del sistema DNA.

o Retorno de Inversion (ROI): EI ROI mide el valor econémico generado por
el programa de entrenamiento en relacion con el costo del mismo,

evaluando si el sistema DNA es rentable para la organizacion.

7. Aplicacion del Sistema DNA en la Industria

El sistema de entrenamiento DNA es ampliamente aplicable en diversos sectores,
incluyendo manufactura, tecnologia, servicios y mas. En cada industria, el enfoque
del analisis de necesidades de desarrollo puede adaptarse a las competencias
técnicas y habilidades especificas requeridas.

La implementacion del sistema DNA es especialmente relevante en industrias
sujetas a cambios rapidos y continuos, ya que permite a la empresa asegurar que
su personal esté siempre capacitado para enfrentar nuevos desafios y cumplir con

estandares de calidad.

Este sistema la empresa Sakaiya lo adopt6 de Denso México, el cual se basa en la teoria

basica del ADN. ElI ADN hace de cada individuo es unico y diferente, producto de la

combinatoria de los codigos genéticos de sus padres. Es decir que la combinacion de

informacion proviene de 2 vias papa y mama. El DNA también cuenta con 2 vias, Proceso

y calidad. Y al igual que el ADN es trasmitido de padres a hijos, EI DNA nos obliga a que
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la informacion trasmitida obedezca siempre esta regla, es decir: que toda informacion de

la empresa siembre debe de ser trasmitida en orden jerarquico.

ENTRENAMIENTO
GENERAL

b y defeccién de
hventacion de DNA
i como la mejora

llustracion 3. 5 entrenamiento DNA en Sakaiya Fuente: informacion propia 2024

Ventajas

1. Balanceo de Lineas

Mejora de la eficiencia operativa:

Al ajustar y optimizar la distribucion de tareas, se reducen los tiempos muertos y se
elimina el desperdicio de recursos, lo que aumenta la productividad general de la linea
de produccién.

Maximizacién del uso de recursos:

Un balanceo adecuado permite que los operadores y maquinas trabajen a su maxima
capacidad, evitando sobrecargas o subutilizacién.

Reduccién de cuellos de botella:

El balanceo de lineas ayuda a identificar y eliminar cuellos de botella, asegurando un

flujo continuo y uniforme en la produccién.
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Mayor flexibilidad en la produccién: Al tener un proceso mas equilibrado, la linea de
produccion puede adaptarse mejor a cambios en la demanda o variaciones en la
produccion.

2. Reduccidén de Operadores

Disminucion de costos operativos:

Reducir el nUmero de operadores necesarios implica una reduccion significativa en los
costos de mano de obra, lo que aumenta la rentabilidad del proceso.

Menor rotacion de personal: Al requerir menos operadores, es posible ofrecer mejores
condiciones laborales y beneficios, lo que puede contribuir a una mayor retencion del
personal.

Mejora en la asignacion de tareas:

La reduccién de operadores permite que aquellos que permanecen en la linea estén mas
enfocados y especializados en sus tareas, lo que puede llevar a una mejora en la calidad
del trabajo.

3. Operacion Simultanea de Maquinas

Aumento de la eficiencia laboral:

Permitir que un operador maneje dos maquinas al mismo tiempo maximiza la
productividad individual y reduce los tiempos muertos entre operaciones.

Reduccion de costos operativos:

La capacidad de operar dos maguinas con un solo operador reduce los gastos de mano
de obray, a su vez, mejora la rentabilidad del proceso.

Mejor utilizacion del tiempo de ciclo:

La operacion simultdnea ayuda a aprovechar mejor el tiempo de ciclo de las maquinas,
reduciendo los periodos de inactividad.

Mayor adaptabilidad a las demandas del mercado:

Esta flexibilidad en la operacion facilita la adaptacion a fluctuaciones en la produccion,

permitiendo una respuesta mas rapida a los requerimientos del cliente.
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Desventajas

1. Balanceo de Lineas

Resistencia al cambio:

Los operadores y el personal podrian mostrar resistencia al cambio, especialmente si
implica una modificacion significativa en sus tareas habituales o en la forma en que estan
acostumbrados a trabajar.

Requiere un analisis exhaustivo:

El proceso de balancear la linea de produccion requiere un analisis detallado de las
tareas, lo que puede consumir tiempo y recursos.

Inversion inicial:

En algunos casos, la implementacion del balanceo de lineas podria requerir inversiones

adicionales en equipos o herramientas para facilitar la redistribucién de tareas.

2. Reduccién de Operadores

Posible impacto en la calidad:

Reducir el niumero de operadores puede resultar en una mayor carga de trabajo para el
personal restante, lo que podria afectar la calidad del producto si no se gestiona
adecuadamente.

Carga de trabajo adicional:

Los operadores que permanecen en la linea podrian experimentar una mayor presion y
carga de trabajo, lo que puede resultar en fatiga y disminucién de la productividad a largo
plazo.

Riesgo de interrupciones en la produccion:

Si un operador falta, puede ser mas dificil cubrir su puesto debido a la reduccion del

personal, lo que podria causar retrasos en la produccion.

3. Operacion Simultanea de Maquinas

Mayor exigencia para el operador:

Operar dos maquinas simultdaneamente puede ser fisicamente y mentalmente agotador
para los operadores, lo que puede resultar en un aumento en el riesgo de errores o

accidentes.
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Necesidad de capacitacion adicional:

Para que un operador maneje dos maquinas de manera efectiva, es necesario un periodo
de capacitacion que implica tiempo y costos adicionales.

Posibles problemas de seguridad:

La operacion simultdnea de maquinas puede incrementar el riesgo de accidentes si no
se implementan correctamente los protocolos de seguridad y no se supervisa
adecuadamente el proceso.

Limitaciones tecnoldégicas:

No todas las maquinas pueden ser operadas simultdneamente por un solo operador sin
realizar adaptaciones o modificaciones, lo que podria requerir inversién adicional.
Kroemer, K. H. E., & Grandjean, E. (2009). "Fitting the Task to the Human: A Textbook
of Occupational Ergonomics”.

Salvendy, G. (2012). "Handbook of Human Factors and Ergonomics". John Wiley & Sons.

Lay-Out

llustracion 3.5 1 Lay-Out de la empresa Sakaiya de México _ Fuente: Informacion Propia 2024.



1. Distribucion de Planta

La distribucién en planta o Lay-Out es una herramienta clave en la ingenieria
industrial que busca organizar las areas de trabajo, maquinaria y flujo de
materiales para optimizar el espacio y mejorar la eficiencia operativa. Un disefio
efectivo de Lay-Out contribuye a reducir tiempos de transporte y aumenta la
seguridad en el entorno laboral.

En el contexto del Lay-Out mostrado, se observa una organizacidon con zonas
especificas para distintos tipos de materiales como plastico, madera y papel,
ademas de areas de produccién, almacenamiento y carga/descarga. Esto sugiere
una estrategia de distribucion orientada a la clasificacion de materiales y a la
optimizacion de los flujos de trabajo en funcién del tipo de recurso.

2. Gestion de Materiales y Almacenamiento

La gestion de materiales implica la planificaciéon y control de los materiales
necesarios para la produccion. Los iconos y etiquetas de "plastico”, "madera” y
"papel" en la planta destacan la importancia de un sistema de almacenamiento
eficiente para materiales especificos. Cada tipo de material requiere condiciones
de almacenamiento y manipulacion diferentes para asegurar su calidad vy
disponibilidad.

La segmentacion del almacén en funcién del tipo de material permite una
administracion mas organizada y reduce el tiempo de busqueda y manipulacion,

lo cual mejora la productividad y minimiza el riesgo de contaminacién cruzada.

3. Seguridad y Sefalizacion

La seguridad en plantas industriales es fundamental, y en el Lay-Out se observan
simbolos de advertencia y sefializacidon de areas peligrosas. Estos elementos son
necesarios para prevenir accidentes y proteger tanto a los trabajadores como a
los activos de la empresa.

En este contexto, el Lay-Out refleja el cumplimiento de normativas de seguridad

industrial, como la colocacién de avisos en areas con materiales peligrosos o
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zonas donde el trnsito de personas debe ser restringido. Este marco tedrico
podria ampliarse con normativas especificas de seguridad y sefalizacion
industrial (como la norma ISO 45001).

4. Flujo de Trabajo y Logistica Interna

Un flujo de trabajo eficiente reduce los tiempos de ciclo y mejora la sincronizacion
entre areas. En el Lay-Out de Planta 3, la disposicion de areas de
almacenamiento, produccion y embarque sigue una logica que facilita el
movimiento de materiales desde su almacenamiento hasta su transformacion y
posterior distribucion.

La teoria de flujos en logistica interna sugiere que el disefio debe minimizar los
desplazamientos innecesarios y facilitar el flujo continuo de productos y
materiales. Este aspecto es fundamental para reducir costos de transporte y

tiempos de procesamiento en la planta.

5. Ergonomiay Espacio de Trabajo

El disefio ergondmico en un Lay-Out de planta industrial considera no solo la
eficiencia operativa, sino también el bienestar de los trabajadores. Un Lay-Out
bien disefiado permite que el personal tenga acceso facil y seguro a herramientas,
maguinas y materiales necesarios para sus actividades.

En este Lay-Out, es posible destacar la separacion de areas de almacenamiento
y produccion de espacios como oficinas o zonas de descanso, lo cual responde a
practicas ergonémicas y de bienestar laboral.

6. Manejo de Residuos y Materiales Peligrosos

En la imagen del Lay-Out, se observan areas sefializadas para la disposicién de
residuos y materiales peligrosos. La teoria de manejo de residuos industriales
indica que estos deben ser segregados y almacenados en areas especificas, lejos
de las zonas de produccion, para minimizar el riesgo de accidentes o

contaminacion.
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e« Las mejores practicas en el manejo de residuos industriales se basan en
normativas ambientales (como ISO 14001) y buscan asegurar una gestion

responsable de desechos y minimizar el impacto ambiental.
7. Sistemas de Control de Inventario

« Laubicacion y sefalizacion de distintos materiales (plastico, madera, papel) en el
Lay-Out permite que se implementen sistemas de control de inventario que
faciliten el rastreo de materiales y optimicen los procesos de reabastecimiento.

« Un sistema de control de inventario eficiente no solo permite reducir los costos de
almacenamiento, sino también asegura que los materiales estén disponibles

cuando se necesiten en el proceso de produccion, evitando asi tiempos muertos.

Morales, A., & Garcia, R. (2020). Ingenieria de métodos y distribucion en planta:
Principios y aplicaciones. Editorial Académica. Este libro aborda los conceptos
fundamentales de distribucién en planta, gestion de materiales, y ergonomia en el disefio
industrial, proporcionando un enfoque integral para la optimizacion de operaciones en

entornos industriales.
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11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

En el siguiente capitulo se detallaran las actividades desarrolladas en el proyecto
“Inversion en sentido de brazo robético para el balanceo de lineas en el &rea de Inyeccion
de la empresa Sakaiya de México™ el cual fue realizado en la empresa Sakaiya de México

SA de CV dentro del area de inyeccion como se muestra en el siguiente cronograma de

actividades:

CAPITULO 4: DESARROLLO

Cronograma de actividades

Tabla 4. 1 Diagrama de Gantt con las actividades a desarrollar Fuente: informacién propia 2024

Actividades a realizar

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Realizar plan de
actividades en
coordinacién con el
asesor de la empresa.

realizar un plan de
estudios y movimientos.

S1 |Ss2 |S3

S1

S2

S3

sa

S2

S3

S1

S2

S3

sa

Presentacion de
propuesta de mejora a
la direccién de la empresa.

Realizar la solicitud de
compra del servicio de los
técnicos de los robots.

Programar inventario para
las entregas a cliente.

Intervencion de técnicos
para realizar accion de
mejora.

Programar pilotaje para
comprobar la eficiencia.

Implementacién definitiva
del nuevo balanceo de la
linea.

Asegurar efectividad del
nuevo proceso y reasignar
al operador.

10

Elaboraciéon de reportes y
presentacion de resultados
finales del proyecto.
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Durante el desarrollo del proyecto de residencias profesionales en Sakaiya de México,

se establecio un plan de actividades en colaboracion estrecha con el asesor empresarial,

el Ingeniero Cesar Ernesto Haro Salinas. Desde las primeras semanas, se mantuvo una

comunicacion constante para definir los objetivos y las prioridades del proyecto,

buscando siempre optimizar los tiempos de operacion en el area de inyeccion.

Inicialmente, se realizdé una reunién de induccion en la que se revisaron los procesos

principales de la planta, asi como los lineamientos y expectativas de la empresa respecto

al proyecto asignado. A partir de esa reunion, se disefié un plan de actividades detallado

que sirvié como guia para el desarrollo del proyecto. El plan incluyé las siguientes fases:

Fase de Diagnostico: En esta primera etapa, se realiz6 una observacion
detallada de los procesos en la linea de inyeccion, especificamente en los moldes
1y 2 del modelo ‘Inner Lens &’, con el fin de identificar areas de oportunidad. Se
tomaron tiempos de ciclo y se analizé la operacion de las maquinas 39 y 42 para
entender el problema de tiempos muertos.

Fase de Andlisis de Datos: Durante esta fase, se recolectaron y analizaron los
datos obtenidos del diagndstico inicial. En colaboracion con el asesor, se
identificaron los principales cuellos de botella y se discutieron posibles soluciones
para reducir los tiempos muertos de 90 segundos por ciclo.

Propuesta de Mejora: Una vez que se completo el andlisis de datos, se realizaron
juntas semanales con el asesor para discutir las propuestas de mejora. La
solucion propuesta consistié en invertir el sentido del brazo robético y hacer que
ambas piezas cayeran en el mismo conveyor, lo que permitiria reasignar al
operador a otras actividades productivas.

Implementacion Piloto: Tras la aprobacion de las propuestas, se implement6
una prueba piloto para validar los ajustes sugeridos. El asesor proporciono
retroalimentacion continua durante esta fase, asegurandose de que se cumplieran
los parametros de calidad y tiempos establecidos.

Monitoreo y Ajustes Finales: En las ultimas semanas, se realiz6 un monitoreo
de los resultados obtenidos tras la implementacion de la mejora. En coordinacion

con el asesor, se ajustaron algunos detalles del proceso para optimizar aln mas

50



los tiempos de ciclo. Finalmente, se logr6 reducir significativamente el tiempo
muerto entre ciclos, mejorando la productividad de la linea de inyeccion.

El siguiente paso fue que se implement6 un plan de estudios y movimientos disefiado
para lograr un entendimiento completo de los procesos productivos y poder proponer
mejoras en el balanceo de la linea de inyeccion. Este plan fue desarrollado en
colaboracion con el asesor de empresa y estuvo alineado con los objetivos principales
de mi proyecto.

Estudio de procesos

En las primeras semanas, se llevdo a cabo una observacion detallada del area de
inyeccion, enfocada principalmente en las operaciones de las maquinas 39 y 42,
encargadas del modelo Inner Lens 5. Durante este monitoreo, se identificaron los
principales puntos criticos del proceso, particularmente los tiempos muertos generados
entre los ciclos de inyeccién, que afectaban negativamente la productividad de la linea.

Se procedio a realizar un estudio cronométrico detallado, donde se midieron los tiempos
de ciclo en las diferentes actividades de operacién de las maquinas. Este analisis
permitio identificar que el tiempo de ciclo era de 148 segundos, con un tiempo muerto de
aproximadamente 90 segundos entre ciclos en cada una de dichas maquinas.

tabla 4. 2 Toma de tiempos de maquina 39 Fuente: Informacion propia 2024

Fecha Proceso Nombre de la parte Descripcion No.
15/08/2024 INYECCION INNER LENS 5 O-ene

Linea Operador No. parte Experiencia Analista

MAQ 39 DASSY CARRANZA 4079488300//400 NIVEL 4

FRANCISCO FLORES
No. Elementos MT Tiempo Total  |No.Tiempos|Ciclo Prom. [Max. |Min.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20|

TOMA DE PIEZA OPERADOR 1 0|8 |9|9|8|w0|12|8|9(|8|9|9|10|12|9]|8|[10]|8]|o9]|10] 184 20 148 9.20 12| 8
1

INSPECCION DE AMBAS PIEZAS 25| 26|30 | 25| 27 |30 | 28| 26| 25| 27 | 28| 26 30| 27 | 29| 26| 28 [ 30 | 25 | 24 | 542 20 148 27.10 |30 | 24
2

CORTE DE COLADA 20 19| 22| 19| 20 22| 22| 20| 19|20 (22| 22| 22|18 | 19 | 21 [ 19 | 22 | 20 | 19 | 407 20 148 20.35 22 | 18
3

EMPAQUE DE AMBAS PIEZAS s|7|4|3|5|5|4|3|5|6|3|a|a|5s5|4a|a|s5]|4a|a]|aless 20 148 4.40 7] 3

148-
Notas:
— Omision de elementos de Total
trabajoof elemental work cT
Anormalidades
m__ Tiempo no registrado
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Esta tabla 4.2 indica que solo ocupa 61.05 segundos de los 148 segundos disponibles

del ciclo sobrando 86.5 segundos de tiempo muerto.

tabla 4. 3 Toma de tiempos de maquina 42 Fuente: Informacién propia 2024

Fecha Proceso Nombre de la parte Descripcion No.
15/08/2024 INYECCION INNER LENS 5
Linea Operador No. parte Experiencia Analista
MAQ 42
AMERICA LARA 4079488300//400 NIVEL 4 FRANCISCO FLORES
No. Elementos MT Tiempo Total  |No.Tiempos|Ciclo Prom. [Max. |Min.
12 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20|
TOMA DE PIEZA OPERADOR 1 7 8 9 8 8 |10 9 8 6 8 9 7 6 | 10| 6 8 8 8 9 [ 10 | 162 20 148 8.10 12 8
1
INSPECCION DE AMBAS PIEZAS 22 | 24| 26| 25| 27 | 26 | 26 | 23 | 25 | 24 [ 28 | 26 | 28 | 25 | 26 | 24 | 28 | 22 | 25 | 24 | 504 20 148 25.20 28 | 22
2
CORTE DE COLADA 20 (19| 22| 19|20 |22 22| 20| 19|20 |22|22]22]|18|19|21|19]| 22|20 19| 407 20 148 2035 | 22 | 18
3
EMPAQUE DE AMBAS PIEZAS s| 7|4 |3|5|5|4[3|5]|6|3|4|a|s|a|a]|s5|a]|a|a]ess 20 148 4.40 7] 3
148-
Notas:
— Omision de elementos de Total
trabajoof elemental work cT
Anormalidades
m__ Tiempo no registrado

La tabla 4.3 muestra que el operador de maquina 42 tiene un promedio de 58.05

segundos activos y 90 segundos de tiempo muerto.

Se realiz6 un analisis profundo de los movimientos de los operadores asignados a las
maquinas 39 y 42. Se identific6 que, debido a la disposicion de las piezas en conveyors
separados, se perdia mucho tiempo entre ciclos, o que generaba tiempos adicionales
sin valor agregado. Se propuso un cambio en la disposicién de las piezas para que
ambas cayeran en el mismo conveyor, optimizando asi el tiempo del operador y
reduciendo el tiempo muerto.

Plan de movimientos

Optimizacion de Movimientos En esta etapa, se desarrollé un plan de optimizacion de
movimientos para mejorar la eficiencia del operador y reducir los tiempos ociosos. La
propuesta fue discutida y aprobada en colaboracién con el asesor, quien brindé su
experiencia en la mejora continua y la eficiencia operativa. El plan consistié en invertir el
sentido del brazo robotico, lo que permiti6 que ambas piezas de los moldes cayeran en
el mismo conveyor. Esto permitié que un solo operador pudiera estar operando ambas

maguinas simultdneamente, optimizando su tiempo dentro de la linea.
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Propuesta de mejora a la direccion de la empresa para su aceptacion

Como resultado de la observacion y andlisis realizados durante el proyecto de residencia
en Sakaiya de México, se elabor6 una propuesta de mejora enfocada en la optimizacion
de los tiempos de operacion en el area de inyeccion, en las maquinas 39 y 42, que
procesaban el modelo Inner Lens 5. La propuesta fue presentada formalmente a la
direccion de la empresa para su evaluacion y aprobacion.

Proceso de desarrollo de la propuesta: (como se le plante6 a direccion).
Identificacion de la problematica: Durante las primeras semanas del proyecto, se
identificé que el tiempo de ciclo de las maquinas 39 y 42 era excesivamente largo (148
segundos), con un tiempo muerto de 90 segundos entre cada ciclo de inyeccién. Esto
generaba una importante ineficiencia en la produccion y sobrecargaba de tareas no
productivas al operador asignado. Tras la identificacion de estos problemas, se procedio
a disefiar una propuesta de mejora para solventar la situacion.

Formulacion de la propuesta: En colaboracion con el asesor de empresa, se formuld
una propuesta centrada en la optimizacién del flujo de trabajo y la reduccién de tiempos
muertos en la linea de inyeccion. La propuesta incluyé los siguientes puntos clave:

e Inversion del sentido del brazo robdtico: Esta modificacion permitiria que
ambas piezas moldeadas cayeran en el mismo conveyor, eliminando con esto el
uso de dos operadores.

e Reasignacion del operador a tareas adicionales: Al eliminar los tiempos de
espera durante los ciclos de inyeccion, el operador podria realizar otras
actividades productivas, como la preparacién de materiales o la inspeccion de
calidad, aunado a esto el operador sobrante se puede reasignar a alguna otra
operacion.

e Monitoreo continuo de los tiempos de ciclo: Se sugiri6 establecer un sistema
de medicion continua para asegurar que los tiempos de ciclo se mantuvieran
dentro de los parametros optimizados.

Presentacion a la direccion: Una vez finalizada la formulacion de la propuesta, se
programé una reunion con la direccion de produccion y el equipo de ingenieria para

exponer los resultados del analisis y la solucidon propuesta. La presentacion incluy6 un
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andlisis detallado del impacto de la mejora en términos de productividad, eficiencia
operativa y reduccion de costos.

Beneficios estimados: Se proyecté que, con la implementacion de la propuesta, se
reducirian los tiempos muertos de 90 segundos a 30 segundos por ciclo, lo que
representaria un aumento significativo en la capacidad de produccion diaria sin
necesidad de aumentar los recursos de la planta.

Impacto en la eficiencia del operador: Se destacé que, al liberar al operador de
tiempos de espera innecesarios, se podria maximizar su tiempo en actividades de mayor
valor agregado, contribuyendo a una mejor utilizacion de los recursos humanos
disponibles.

Evaluacion de la propuesta: Durante la reunion, la direccion evalué detenidamente la
viabilidad técnica y econdmica de la propuesta. Se realizaron algunas preguntas y se
solicitaron aclaraciones sobre los costos de la modificacién del brazo robético y el
impacto en la calidad del producto final. La propuesta fue bien recibida, ya que
representaba una solucién factible y con un retorno de inversion atractivo en términos de
ahorro de tiempo y mejora de la productividad.

Aceptacion de la propuesta: Tras la evaluacion, la direccion de Sakaiya de México
decidi6 aprobar la propuesta, reconociendo que la mejora en los tiempos de ciclo
permitiria a la empresa ser mas competitiva sin comprometer la calidad del producto ni
aumentar los costos operativos. El proyecto fue aprobado para su implementacion en
una prueba piloto en las maquinas 39 y 42, con la posibilidad de extender la mejora a
otras areas de la planta en el futuro.

Conclusion: La aprobacion de la propuesta por parte de la direccion represent6 un paso
clave en el éxito del proyecto de residencia. El apoyo y el compromiso de la direccion
permitieron que la mejora se implementara de manera efectiva, logrando una reduccién
significativa en los tiempos muertos y mejorando la eficiencia global de la linea de

produccion.

Ya aceptada la propuesta fue necesario llevar a cabo una programacion detallada de
inventarios en coordinacion con el departamento de control de produccion, con el fin de

asegurar la disponibilidad continua de los numeros de parte requeridos para las
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operaciones en la linea de inyeccion. Esta accidn fue clave para optimizar el flujo de
materiales y evitar interrupciones con las entregas a cliente en la produccién debido a la
falta de stock.

Se evalu6 cuanto material requeria el cliente por embarque, cuanto inventario se tenia
en fisico y cuéanto tiempo tardarian los técnicos de HAITIAN en la inversion del brazo
robético para asi evaluar cuantos turnos se requeriria trabajar las maquinas antes de su
intervencion.

Se hizo la solicitud de cotizacion determinada la necesidad de asistencia técnica externa,
se realizé una investigacion de proveedores de servicios especializados en robots
industriales. Se identificaron varias empresas capacitadas para realizar la modificacién
en los robots de la linea de inyeccion. Se solicitdé una cotizacion a tres de las compafiias

mas reconocidas en la region por su experiencia en el manejo de robots del mismo

modelo que los utilizados en Sakaiya de México. Como se ve en la ilustracion 4.1

HAITIAN &j
INDUSTRIAL Rouﬂﬁ

HAITIAN

INDUSTRIAL ROBOTS

00 s 15,000

gg@ ROBOT HETS® ~ HANSHI

mm ﬁ?IERVTIMES ﬁ i
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HANSI-" M ROBOT ’ o
,. ~288 000 XN

4 DELNERYTVES . B— DELlVANTVvEuu:us

DELIVERY $/ESN *

: 25800Mzzaaaa

'«_ 07 MXON 22,00N

HE

llustracion 4. 1 cotizaciones de diferentes proveedores Fuente: Informacion propia 2024.

Evaluacion de propuestas: Las cotizaciones fueron evaluadas en términos de costo,
tiempos de respuesta y experiencia previa de los proveedores. Se eligié la empresa
HAITIAN, que ofrecia un servicio integral de diagnostico, ajuste y programacion del brazo
robético con un costo competitivo y un tiempo de respuesta adecuado para no interrumpir

el flujo de produccion durante el proceso de modificacion.
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Solicitud formal de compra: Tras la evaluacion, se realiz6 la solicitud formal de compra
del servicio como se ve en la ilustracion 4.2, a través del departamento de compras de
Sakaiya de México. La solicitud incluyo detalles especificos sobre la tarea a realizar, los
plazos de ejecucion y las condiciones acordadas con el proveedor. El proceso de
aprobacion interna fue coordinado con el area de mantenimiento y el jefe de produccién

para garantizar que la modificacién del brazo robdético se llevara a cabo sin demoras.

SAKAIYA DE MEXICO S.A. DE C.V.
Fecha: 05 de septiembre del 2024
Solicitud de Compra No.: SC-2024-001

Para:

HAITIAN MACHINERY

Calle de Proveedores No. 123,
Ciudad Industrial, México.
Teléfono: (555) 123-4567

Correo electrdonico: ventas@haitian.mx

De:

SAKAIYA DE MEXICO S.A. DE C.V.
Parque Industrial Sakaiya No. 456,
Aguascalientes, Aguascalientes.
Teléfono: (449) 987-6543

Correo electrénico: compras@sakaiya.com.mx

llustracion 4. 2 Orden de compra de servicio a empresa Haitian Fuente: Informacion propia 2024.

Coordinacion con el proveedor y ejecucion del servicio: aprobada la solicitud, el
proveedor envio a su equipo de técnicos especializados a la planta para realizar la
modificacién del brazo roboético. Durante la intervencion, los técnicos trabajaron en

estrecha colaboracién con el personal de mantenimiento de la empresa para asegurar
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que los ajustes fueran compatibles con los sistemas de automatizacion y no afectaran la
operatividad de otras areas.

Validacién y pruebas del ajuste: Tras la finalizacion de los trabajos de modificacion, se
realizd una serie de pruebas para validar que el brazo roboético operaba conforme a lo
esperado. Los técnicos realizaron los ajustes necesarios en la programacion del robot y
verificaron que las piezas moldeadas cayeran correctamente en el mismo conveyor,
reduciendo asi la operacion con dos operadores, uno por maquina

Resultados del servicio contratado: La contratacion del servicio técnico especializado
permiti6 implementar de manera efectiva la solucidon propuesta, logrando reducir los
tiempos muertos entre ciclos de inyeccioén, ya que ahora un solo operador es el que tiene
gue manejar simultaneamente ambas maquinas. Gracias a la rapida respuesta y
profesionalismo del equipo técnico encargado de la modificacién del brazo robotico, se
evitd cualquier impacto negativo en las entregas a cliente y se mejoro significativamente

la eficiencia operativa de la linea de inyeccion en las maquinas 39y 42.

Programacion de pilotaje para comprobar eficiencia

Como parte de las actividades desarrolladas, se llevé a cabo la programacion y ejecuciéon
de un pilotaje con el objetivo de comprobar la eficiencia de las mejoras propuestas en la
linea de inyeccion, el pilotaje fue crucial para validar las modificaciones implementadas
y asegurar que estas generaran los beneficios esperados en términos de reduccién de
tiempos muertos y aumento en la productividad.

Actividades desarrolladas para el pilotaje:

Disefio del plan de pilotaje: Se disefié un plan detallado para la ejecucién de un pilotaje
en las maquinas 39 y 42. El plan incluyé los siguientes aspectos:

e Objetivos del pilotaje: Validar la reduccion del tiempo muerto entre ciclos de
inyeccion, optimizar los movimientos del operador y comprobar el funcionamiento
del brazo robético modificado.

e Duracion del pilotaje: Se program6 una duracion de dos semanas para el
pilotaje, con mediciones continuas de los tiempos de ciclo y analisis de la

operatividad de las modificaciones implementadas al brazo robético.
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e Recopilacion de datos: Se establecié un sistema de monitoreo para recopilar
datos de rendimiento durante el pilotaje, como el tiempo de ciclo, la eficiencia del
operador y el niumero de piezas producidas por turno.

Preparaciéon de los recursos para el pilotaje: Antes de iniciar el pilotaje, se realizé la
preparacion de todos los recursos necesarios. Esto incluyo:

e Coordinacion con el personal de mantenimiento: El equipo técnico se encargd
de ajustar el brazo roboético, asegurando que la modificacion permitiera que ambas
piezas moldeadas cayeran en el mismo conveyor, tal como se habia planeado.

e Instruccion al operador: Se brind6 una capacitacién breve al operador encargado
de las maquinas 39 y 42, explicando las nuevas dinamicas de trabajo y como
realizar sus actividades de forma mas eficiente con las mejoras implementadas.

e Validacidn previa: Se realizaron pruebas preliminares en las maquinas para
asegurar gue todo el equipo estuviera funcionando correctamente antes del inicio
formal del pilotaje.

Ejecucion del pilotaje: El pilotaje se llevo a cabo durante dos semanas completas de
produccién. Durante este tiempo, se monitorearon y registraron continuamente los
indicadores clave de rendimiento:

Tiempos de ciclo: Se midieron los tiempos de ciclo de las maquinas 39 y 42 antes y
después de cada inyeccion, verificando que los tiempos muertos se redujeran
significativamente gracias a la reconfiguracion del brazo robético.

Movimientos del operador: Se analizaron los movimientos del operador, confirmando
gue la reducciéon de desplazamientos innecesarios permitié aprovechar mejor su tiempo,
lo cual contribuy6 a una mayor eficiencia operativa.

Produccién diaria: Se comparé el nimero de piezas producidas por turno durante el
pilotaje con los datos historicos, lo que permitié cuantificar la mejora en la productividad.
Andlisis de resultados: Una vez concluido el pilotaje, se realizé un analisis exhaustivo
de los datos recopilados. Los principales hallazgos fueron los siguientes:

Reduccion de tiempos muertos: Se logro reducir los tiempos muertos de 90 segundos a
30 segundos por ciclo, lo que representd una mejora significativa en la eficiencia del

proceso.
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Mejora en la eficiencia del operador: Los movimientos del operador se optimizaron, lo
gue permitié una mayor fluidez en sus actividades y la realizacion de tareas adicionales
sin afectar la operacion principal.

Retroalimentacidn y ajustes finales: Al finalizar el pilotaje, se realizaron reuniones de
retroalimentacion con el equipo de produccion y el personal técnico. Se discutieron los
resultados obtenidos y se identificaron oportunidades para realizar ajustes menores en
el proceso:

e Ajustes en la velocidad del brazo robdtico: Se recomendo realizar pequefios
ajustes en la velocidad del brazo robético para mejorar aun mas la sincronizacion
con el ciclo de inyeccién.

e Optimizacién en la disposicion del conveyor: Se propusieron ajustes en la

disposicion del conveyor para evitar posibles atascos en el flujo de piezas.

Conclusion y validacion de la mejora: El pilotaje fue exitoso y permitié validar que las
modificaciones implementadas en las maquinas 39 y 42 lograron los resultados
esperados en términos de eficiencia operativa. Los datos obtenidos durante el pilotaje
sirvieron como base para la decision de extender estas mejoras a otras areas de la
planta, asegurando un incremento sostenido en la productividad sin comprometer la

calidad del producto.

Ya realizado todo lo antes mencionado se establecié definitivamente como aprobado y
validado el nuevo proceso de inyeccién en las maquinas 39 y 42 de la empresa Sakaiya
de México, estas actividades fueron bien vistas por parte de la direccién de la empresa
y de las diferentes areas que se involucraron para que este proyecto fuera posible como
lo so mantenimiento, ingenieria, control de produccion.

A raiz de esta modificacion se ha venido monitoreando y dandole seguimiento a dudas
gue tienen los operadores las cuales ya son minimas y adoptaron de la mejor manera el

poder producir dos maquinas simultdneamente.

Al operador que quedo¢ libre después de este cambio significativo se reasigno a otras
actividades dentro del area de inyeccion de igual manera apoya en la operacion de otras
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maquinas cuando asi se requiere y en especial se utilizd para realizar retrabajos de otros

nameros de parte.

CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

En este capitulo se presentan los resultados obtenidos a lo largo del desarrollo del
proyecto de residencias profesionales en Sakaiya de México, cuyo objetivo fue el
balanceo de lineas para la reduccién de tiempos muertos. A través del andlisis de los
procesos involucrados, se identificaron areas de oportunidad, se implementaron mejoras
y se llevaron a cabo diversas pruebas y ajustes con el fin de optimizar las operaciones y
cumplir con los objetivos planteados. Los resultados expuestos a continuacion permiten
evaluar la eficacia de las soluciones propuestas y el impacto generado en términos de
eficiencia, productividad, calidad, u otro aspecto relevante.

llustracion 5. 1 Se preparo6 junta con direccion de la empresa_ fuente: Informacion propia 2024

60



En coordinacion con el asesor de la empresa, se prepard una reunion para presentar el

proyecto de mejora

llustracion 5. 2 Presentacion de proyecto Fuente: Informacion propia 2024.

Se presento el proyecto de mejora, reuniendo a los involucrados que participarian para
hacerlo posible (departamento de ingenieria, calidad, APQP, control de produccién,
lideres, supervisores, gerencia y, por supuesto, la direccidén de la empresa). Tras varias
preguntas y respuestas, el proyecto fue aprobado.

Con la aprobacion en mano y en coordinacién con el departamento de control de
produccion, se realizd un plan para producir un inventario que cubriera los embarques
del cliente mientras los técnicos intervenian la maquina. Este plan se muestra a

continuacion:
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Tabla 5. 1 plan de produccion para crear inventario Fuente: Informacion Propia 2024.

Date | machine 39 (Units) | Machine 42 {Units) |Tota| Daily Production (Units)‘ Cumulative Production (Units) |
2024-09-02 00:00:00 720 720 1440 1440
2024-09-03 00:00:00 720 720 1440 2880
2024-09-04 00:00:00 720 720 1440 4320
2024-09-05 00:00:00 720 720 1440 5760
2024-09-06 00:00:00 720 720 1440 7200
2024-09-09 00:00:00 720 720 1440 3640
2024-09-10 00:00:00 720 720 1440 10080
2024-09-11 00:00:00 720 720 1440 11520
2024-09-12 00:00:00 720 720 1440 12960
2024-09-13 00:00:00 720 720 1440 14400
2024-09-16 00:00:00 720 720 1440 15840
2024-09-17 00:00:00 720 720 1440 17280
2024-09-18 00:00:00 720 720 1440 18720
2024-09-19 00:00:00 720 720 1440 20160
2024-09-20 00:00:00 720 720 1440 21600
2024-09-23 00:00:00 720 720 1440 23040
2024-09-24 00:00:00 720 720 1440 24480
2024-09-25 00:00:00 720 720 1440 25920
2024-09-26 00:00:00 720 720 1440 27360
2024-09-27 00:00:00 720 720 1440 28800

El plan anterior nos muestra la produccion requerida para cubrir los embarques del
cliente mientras se ejecutan las actividades de mejora.

Después de generar el inventario para cubrir los embarques requeridos por el cliente se
realizo la compra del servicio para la ejecucion de la inversion del brazo robotico la cual
ayudo a que las piezas del Inner Lens 5 caigan de un solo lado para asi poder operarla

con una sola persona. Revisar anexo 1 solicitud de compra de servicio.

Solicitud de Compra SC-2024-001 - Inversion de Brazo Robético

Estimados representantes de Haitian Machinery,

En nombre de Sakaiya de México S.A. de C.V., me permito hacerles llegar la siguiente solicitud de compra

conforme a los dalos que se indican a continuacion:

Datos del proveedor:

Nombre: Haitian Machinery
Direccion: Calle de Proveedores No. 123, Ciudad Industrial, Aguascalientes, México
Teléfono: (555) 123-4567

Carreo electronico: ventas@haitian.mx

llustracion 5. 3 Solicitud de compra Fuente: Informacion propia 2024.

62



Se acepta la solicitud de compra como se muestra en el archivo pdf anterior en el cual
se establecen las clausulas de la compra del servicio, como lo son la fecha del servicio,
lugar de entrega, especificaciones de lo que se requiere lograr, método de pago entre
otras cosas mas.

El equipo técnico, en conjunto con el departamento de produccién, coordiné las acciones
necesarias para ejecutar la optimizacion del proceso. Entre las mejoras implementadas
se destaca la reconfiguracion del flujo de trabajo y la introduccién de un brazo robatico,
cuya inversion fue gestionada previamente. Esta intervencion permitié reducir los
tiempos muertos entre ciclos de produccion y mejorar la eficiencia operativa.

El seguimiento y monitoreo de la implementacion fue realizado durante varias semanas
para asegurar que los resultados esperados se alcanzaran. Al finalizar este periodo, se
registraron mejoras en la reduccion de los tiempos de operacion, optimizando asi la

productividad de la planta.

llustracion 5. 4 Técnico de Haitian analizando parametros del robot Fuente: Informacion propia 2024.

El técnico encargado de la operacién revisando los parametros y condiciones actuales

de la magquina para asi comenzar a ejecutar su trabajo.
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llustracion 5. 5 Inversion de brazo robdético en maquina 39 Fuente: Informacion propia 2024.

Equipo de trabajo realizo las labores pertinentes para la inversion del brazo roboético en

conjunto con el area de moldes y de ingenieria de la empresa Sakaiya.
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llustracion 5. 6 Espacio utilizado antes de la mejora Fuente: informacion propia 2024.

Se muestra el antes de la operacién cuando se requerian dos personas una por

magquina y utilizando mas espacio que el actual.

-

llustracion 5. 7 Espacio actual después de la mejora Fuente: Informacion propia 2024
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Area con la mejora tanto de robot como con la optimizacion de espacios y operando

una sola persona ambas maquinas.

llustracion 5. 8 sincronia de robots Fuente: Informacién propia 2024.

En la ilustracién anterior se muestra el robot de maquina 39 ya invertido, encontrado

con el robot de maquina 42 ambos en sincronia para evitar dafos.
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llustracion 5. 9 Estacion de trabajo Unica Fuente: Informacion propia 2024.

Una sola estacion de trabajo para ambas maquinas ya con la mejora establecida.
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llustracion 5. 10 Espacio Utilizado antes de la mejora Fuente: Informacién propia 2024.

Anteriormente se requerian 3 espacios por cada maquina para colocar equipo vacio,

material ok Rh y material ok Lh.

P48 DESPUES

—~—f

llustracion 5. 11 Optimizacién de espacio después de la mejora Fuente: Informacion propia 2024.

68



Ahora solo se requieren 3 espacios para ambas maquinas, en metros cuadrados se
redujeron 5 metros cuadrados.

Una parte se utilizo para colocar una cabina como poka-yoke en lugar de una mesa
como se muestra en las siguientes imagenes.

llustracion 5. 12 Poka-Yoke antes de la mejora Fuente: Informacion propia 2024.

Anteriormente solo se utilizaba una mesa para la revision de ensamble y luz como poka-
yoke.
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llustracion 5. 13 Poka-Yoke después de la mejora Fuente: Informacion propia

llustracion 5. 14 reutilizacion de personal operativo fuente: Informacion propia 2024.

La persona que quedo libre se asign6 a otra actividad en una estacion de trabajo nueva

gue se pudo utilizar en el espacio que quedo libre.
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llustracion 5. 15 espacio y personal reacomodados Fuente: Informacion propia 2024.

Se modificéd el Lay-Out del area de trabajo tanto como para maquina 39 como para
maguina 42. Se muestra en las siguientes imagenes el antes y el después de las

actividades.
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llustracion 5. 16 Cambio de Lay-Out Fuente: Informacion propia 2024

llustracion 5. 17 trabajos de mejora por parte del equipo de inyeccion Fuente: Informacién propia 2024.
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Mejoras del area:

llustracion 5. 18 Lay-Out mejorado Fuente: Informacion propia 2024.

llustracion 5. 19 reacomodo de mesa de trabajo Fuente: Informacién propia 2024.
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En las imagenes anteriores se muestra las mejoras que se realizaron en el Lay-Out del
area dentro de las maquinas 39 y 42 donde se llevé a cabo el proyecto.

En seguida se muestran el antes y el después del area.

DESPUES

llustracion 5. 21 Area después de la mejora Fuente: Informacion propia 2024.
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Tabla 5. 2 Toma de tiempos de un operador en ambas maquinas Fuente: Informacion propia 2024.

Maotas:
—  Omision de elementos de
trabajoof elemental work
>  Anormalidades
m__ Tiempo no registrado

Total
cT

Fecha Proceso Mombre de la parte Descripcian No
15/10/2024 INYECCION INNER LENS 5
Linea Operador Mo. parte Experiencia Analista
MAQ 39y 42
Q39y AMERICA LARA 4079488300//400 NIVEL 4 FRANCISCO FLORES
Mo Elementas MT Tiempo Tatal [ve. Tiempar| Ciclo Prom. Maz. | Min.
1 2 3 4 g 5] T 5] 9 10 M 12 13 ¥ 15 B T | 19 20
TOMADE PEZA 1y 2 W |16 | TF (15 (W[(2118 |17 | M| |12 |15 |13 |20 14 (15 (17|15 |17 | 21| 384 20 148 19.20 21 (1
]
INSPECCION DE AMBAS PEZAS 45 | 42 | 48 | 49]| 51 | 50 L4905, 47 0510 49) | 534950 | 539852 | 50 51 | 53 | 46 (50 | 51| 930 20 148 49.50 53 | 42
CORTE DE COLADA 3940 41| 39 41 | 42 145740 |°36 | 47| 40 | 44 (493935 | 40 ( 42'| 40 ( 41 | 36 | 44 | GB16 20 148 40.80 45 | 38
EMPAGILE DE AMBAS PIEZAS 3|1%|W|8 | N|MW|(9 |8 |1W0(13|6 |8 |86 (107 (9 (1W0|N|(8&|39|193 20 148 9.65 5|6
148 -:_

En la tabla anterior se muestra un analisis de toma de toma de tiempos ya con la mejora

del proyecto efectuada, donde se puede percatar que un operador realizando la

operacion en ambas maquinas las cuales son la maquina 39 y 42 del area de inyeccion

de la empresa Sakaiya de México se puede observar que el tiempo ciclo real de la

maguina es de 148 segundos y el real del operador es de 119.15 segundos dando una

reduccion significante en el tiempo muerto en cada ciclo ademas de poder disponer de

un operador que fue asignado a otra actividad.

En el video del anexo 2 se ve el proceso de inyeccion en ambas maquinas con un solo

operador y con el sentido del brazo robético invertido para que ambas piezas caigan de

un solo lado.
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Tabla 5. 3_ Objetivos planteados para este proyecto Fuente: Informacion propia 2024.

No. Actividades arealizar Objetivo

Realizar plan de actividades en  [Planificar actividades clave para

1 coordinacion garantizar una ejecucion eficiente del proyecto.
con el asesor de la empresa.

5 Realizar un plan de estudios Identificar y optimizar movimientos
y movimientos. para mejorar la eficiencia en el proceso.
Presentacion de propuesta de Obtener aprobacién y alineacién

3 mejora de la direccién sobre la mejora propuesta.
aladireccion de la empresa.
Realizar la solicitud de compra  |Asegurar el soporte técnico adecuado para la

4 del implementacidn de robots
servicio de los técnicos de los en el proceso.
robots.
Programar inventario para Mantener un inventario adecuado

5 las entregas a cliente. para cumplir con las entregas segln

los requerimientos.

6 Intervencién de técnicos para Implementar mejoras técnicas necesarias
realizar acciéon de mejora. para optimizar el proceso.

5 Programar pilotaje para Evaluar la eficacia de las mejoras implementadas
comprobar la eficiencia. mediante pruebas piloto.

8 Implementacién definitiva Establecer el balanceo de linea optimizado
del nuevo balanceo de lalinea. |como parte del proceso estandar de produccién.

9 Asegurar efectividad del nuevo |Confirmar la eficiencia del proceso mejorado
proceso y reasignar al operador. |y optimizar la asignacion de recursos humanos.
Elaboracién de reportes Documentar y comunicar los resultados del

10 y presentacién de resultados proyecto
finales del proyecto. para evaluar el logro de los objetivos.

En la tabla 5.3 se establecen los objetivos que se desearon lograr con el proyecto.
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Tabla 5. 4 Checklist de objetivos cumplidos__ Fuente propia 2024.

Checklist de Cumplimiento de Objetivos

Mo Objetivo Cumplido
1 Flanificaractividades clave | «*

para garantizar una
ejecucion eficiente del
provecto.

Z Identificar v optimizar vy
movimientos para mejorar
la eficiencia en el proceso.
3 Obtener aprobacion v
alineacidn de la direccidn
sobre la mejora propuesta.
1 Asegurar el soporte tenico | w*
adecuado para la
implementacion de robots
en el proceso.

5 Mantener un inventario o
adecuado para cumplir con
las entregas segin los
requerimientos.

f Implementar mejoras W
técnicas necesarias para
optimizar el proceso.

7 Evaluar la eficaciade las v
mejoras implementadas
mediante pruebas piloto.
8 Establecer el balanceo de W
linea optimizado como
parte del proceso estandar
de produccidn.

9 Confirmar la eficienciadel W
proceso mejorado y
optimizar la asignacidn de
recursos humanos.

10 Documentar ¥ comunicar v
los resultados del proyecto
para evaluar el logro de los
objetivos.

En el check list anterior se muestran los objetivos que se cumplieron durante la

elaboracion del proyecto.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

El proyecto de residencias profesionales centrado en el balanceo de actividades en el
area de inyeccibn de Sakaiya de México S.A. de C.V. permitid6 optimizar
significativamente los tiempos de operacion y mejorar la eficiencia de la linea de
produccion. La implementaciéon de un plan detallado de estudios y movimientos,
acompafado de la colaboracion constante con el asesor de la empresa, fue clave para
identificar y aplicar mejoras en la distribucion de tareas y el uso de equipos
automatizados.

Los resultados reflejan una reduccion en los tiempos de inactividad, gracias a la
reorganizacion de actividades y la intervencion de técnicos especializados, logrando asi
un flujo de trabajo mas continuo y eficiente. Ademas, se verificé la efectividad del nuevo
proceso mediante pruebas piloto, las cuales demostraron un impacto positivo en la
productividad sin necesidad de aumentar el nimero de operadores.

Sin embargo, el proyecto enfrento ciertas limitaciones, como la disponibilidad de recursos
para la implementacion de algunas mejoras tecnolégicas adicionales. También se
dejaron fuera del alcance algunos factores externos, como la variabilidad en el suministro
de materiales y cambios en las especificaciones del cliente, los cuales podrian analizarse
en estudios futuros para obtener un panorama ain méas completo de la operacion.

En conclusion, el proyecto alcanz6 sus objetivos principales, proporcionando una base
sélida para futuras mejoras en la planta y sentando las bases para investigaciones
adicionales que optimicen aun mas el rendimiento en el area de inyeccion.

El proyecto de residencias profesionales se enfoct en optimizar los tiempos de operacién
en el area de inyeccién de Sakaiya de México S.A. de C.V. a través de un balanceo
efectivo de las actividades en la linea de produccion. Desde el inicio, el analisis de
tiempos y movimientos revelé oportunidades significativas de mejora, especialmente en
la coordinacion de operadores y el uso de maquinaria automatizada.

El principal problema identificado fue el tiempo de ciclo prolongado en el modelo de "Inner

Lens 5," que generaba tiempos muertos de hasta 90 segundos entre cada ciclo de
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inyeccion en las maquinas 39 y 42. Para abordar esta ineficiencia, se planted la hipétesis
de que modificar el sentido del brazo robédtico para que ambas piezas cayeran en el
mismo conveyor y reasignar al operador a otras actividades reduciria los tiempos de
espera y optimizaria el uso de recursos humanos.

El plan de accion incluyé una serie de actividades, como la presentacion de una
propuesta de mejora a la direccion, la programacion de inventarios, la intervencion de
técnicos para ejecutar las mejoras y un piloto de prueba para verificar la efectividad del
nuevo balanceo. Los resultados fueron positivos: se logro reducir el tiempo de ciclo y los
tiempos muertos, mejorando la fluidez del proceso y permitiendo una operacion
simultdnea de maquinas sin incrementar el nimero de operadores.

Adicionalmente, el proyecto enfrentd algunas limitaciones, entre las cuales se destacan
la disponibilidad de recursos para implementar mejoras adicionales, como la adquisicion
de equipos mas avanzados y la capacitacion técnica especializada. Ademas, el proyecto
no incluyé ciertos factores externos que podrian influir en la eficiencia a largo plazo, tales
como la variabilidad en el suministro de materiales y posibles fluctuaciones en la
demanda de produccion. Estos aspectos se dejaron fuera debido a restricciones de
tiempo y recursos, pero representan areas de interés para investigaciones futuras.

En conclusién, el proyecto de residencias alcanzé sus objetivos principales al mejorar la
productividad del area de inyeccion y establecer un modelo de trabajo mas eficiente y
balanceado. La optimizacion de tiempos de operacion y la reduccidn de tiempos muertos
contribuyeron a una mejora notable en la eficiencia operativa, y el andlisis detallado de
cada fase proporciond una base sélida para futuras implementaciones de mejora
continua. Este proyecto representa un paso importante en la busqueda de la excelencia
operativa, y se recomienda realizar estudios adicionales para abordar los factores

externos y explorar otras posibles innovaciones tecnoldgicas en el area de inyeccion.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Durante el desarrollo de mi proyecto de residencias profesionales, tuve la oportunidad
de fortalecer y aplicar diversas competencias clave que resultaron esenciales para el
logro de los objetivos propuestos. A continuacion, detallo algunas de las competencias
mas relevantes que desarrollé:

Planificacion y Organizacion: Desde el inicio del proyecto, me encargué de elaborar
un plan de actividades en coordinacion con el asesor de la empresa. Esta planificacion
fue fundamental para asegurar el cumplimiento de cada fase del proyecto dentro de los
plazos establecidos, optimizando los recursos disponibles y anticipando posibles
contratiempos.

Andlisis y Mejora de Procesos: Desarrollé un plan de estudios y movimientos que me
permitié identificar areas de oportunidad en el flujo de trabajo de la linea de produccién.
Esto incluy6 el analisis detallado de los tiempos de ciclo y la deteccion de tiempos
muertos, logrando proponer acciones de mejora concretas para optimizar el uso de
maquinaria y recursos humanos.

Comunicacién Efectiva: La presentacion de la propuesta de mejora a la direccion de la
empresa requirio habilidades de comunicacién asertiva y claridad en la exposicion de
ideas. Esta competencia fue clave para transmitir la importancia de las mejoras
planteadas y para obtener la aprobacién de la alta direccion.

Gestion de Compras y Logistica: Realicé la solicitud de compra del servicio de los
técnicos de los robots y programé inventarios para las entregas al cliente, lo cual me
permitié desarrollar competencias en la gestiébn de suministros y en la coordinacion de
actividades logisticas, asegurando la disponibilidad de los recursos necesarios para cada
etapa del proyecto.

Resolucion de Problemas Técnicos: La intervencién de técnicos para realizar acciones
de mejora implicé la capacidad de coordinar y trabajar en equipo con personal

especializado, abordando problemas técnicos que afectaban la eficiencia del proceso.
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Esta experiencia me permitid6 mejorar mis habilidades en la resolucion de problemas
complejos y en la toma de decisiones bajo presion.

Evaluacion y Control de Procesos: La programacion y ejecucion de un piloto para
comprobar la eficiencia del nuevo balance de linea me permitié fortalecer mis habilidades
en la evaluacién de resultados y en el control de procesos, asegurando que las mejoras
implementadas cumplieran con los objetivos de productividad planteados.
Adaptabilidad y Flexibilidad: Durante la implementacion definitiva del nuevo balance
de linea, fue necesario realizar ajustes sobre la marcha para adaptarme a las
circunstancias y asegurar la efectividad del proceso. Esta experiencia me ensefié la
importancia de ser flexible y de adaptar las estrategias segun los resultados obtenidos.
Redaccién y Documentacion Técnica: Finalmente, la elaboracién de reportes y la
presentacion de los resultados finales del proyecto me permitieron consolidar mis
competencias en la redaccion y documentacion técnica. Aprendi a presentar informacion
técnica de manera clara y estructurada, lo cual es fundamental para la comunicacion
efectiva de los logros y hallazgos de cualquier proyecto.

En resumen, este proyecto me brindé la oportunidad de aplicar y perfeccionar una serie
de competencias técnicas y profesionales que seran fundamentales para mi desarrollo
en el ambito laboral, especialmente en entornos industriales donde la mejora continua y

la optimizacion de procesos son esenciales.
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CAPITULO 9: ANEXOS

Anexo 1. Orden de compra para inversion de brazo robético

Solicitud de Compra SC-2024-001 - Inversion de Brazo Robotico

Estimados representantas de Hatian Machinery,

En nombre de Sakaiya de Mexico 5.A. de CV., me permito hacerles lliegar la siguiente solicitud de comipra

conformse a los datos que se indican a continuackon:

Datos del proveedor:

Mombre: Haitian Machinery
Direccidn: Calle de Proveedores No. 123, Ciudad Industrial, Aguascalientes, México
Tedéfono: (555) 123-4567

Correo electrdnico: vantas®® haitian.mx

Datos de la empresa compradora:

Mombra: Sakaiya de México 5.A. de CV.

Direccidn: Parqusa Industrial Chichimeco, Avenida Muebleros No. 222, Jasus Maria, Aguascalianies
Tedeéfono: (449) 987-6543

Corren electronico: comprasEsakaiya.com.mx

Encargado del departamento de compras: Alejandro Alvarez Rodrigues
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Anexo 2. Carta de terminacion de residencias.

SAKAIYA DE MEXICO, S.A.DE C.V.

SAKAIYA DE MEXQC0

MUNICIPIO DE JESUS MARIA 2106, PLVA, SAN FRANCISCO DE LOS ROMO, AGUASCALIENTES,
CP 20300, RFC: SMEDTLO2IEKS, 449 158-00-85 y 449 973-00-10

01 de Diciembre del 2024,

Dr. José Emeste Olvera Gonzdlez
Director
Instinvto Tecnoléglco de Pabelién de Arteaga

Por este conducto hogo constar que el C, Frondisco Javier Flores Herndndez de lo correra de Ingeneria
de Industriol Mixta con numero de control A201050688 ho conduido satisfoctoriomente sut
residencias profesionales durante el periodo Agosto — Diclembre 2024, cubriendo un fotal de 500
hocos.

Desarrolld sy prestecidn en of dreo de Inyeccidn reclizondo el proyecto “lnversidn en brozo robético
poro ol bolenceo de lineos en el Grea de lnyeccidn de lo empress Sckolyo de Méxice”

Agrodediendo de antemand s otencién, me despido quedondo o sus érdenes pore cuclquier
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