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3. Resumen.
Con la implementacién de hojas de operacion estandar en el arrea de control de

inventario ayudara a mejorar las actividades a realizar y como la toma de tiempos y su

estandarizacion se logran los objetivos.

En el cual la toma de tiempos se realizé en conjunto con los operadores para ver las
deficiencias de cada operacion, detectarla y empezar a trabajar en ella asi como su

estandarizacion.

Las incidencias se tomaron en base a los tiempos tomados para ver la relacién con las
operaciones a realizar y ver si realmente se tiene que realizar o sino eliminarla o acortar

el tiempo de la operacion.

El presente proyecto se ha dividido en 9 capitulos. El primer capitulo cuenta de

preliminares los cuales son agradecimientos, indice, lista de tablas y figuras.

En el segundo capitulo, la introduccion del proyecto, la descripcion de la empresa y
puesto del residente, los problemas a resolver y objetivos generales y especificos. En el
tercer capitulo, son todos los fundamentos tedricos de la implementacion del proyecto

gue fue lo que ayudo para la comprension de lo realizado.

En el capitulo cuatro, Son los procedimientos que se siguieron y la descripcion de las
actividades realizadas, en esta se describe la metodologia usada para el desarrollo del

proyecto y la consecucion exitosa de los objetivos.

En el quinto capitula corresponde a los resultados obtenidos del diagndstico inicial que
se le hizo a la empresa con el fin de conocer el estado futuro y los recursos necesarios

para ejecutarlo.

En el sexto capitulo se redactd la conclusion del proyecto. En el séptimo capitulo las
competencias que se desarrollaron durante el proyecto. En el octavo capitulo se agrego
todas las fuentes de informacidn ya sean de revista, libros e internet que se ocuparon

para realizar dicho proyecto. En el capitulo nueve se agregaron los anexos del proyecto.
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CAPITULO 2 GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccién
Hoy en dia la industria ha tenido un constantemente cambio ya que los clientes se llenan

de informacion y es mas dificil crear la satisfaccién, y debido a estos cambios es que las
empresas deben demostrar la capacidad que poseen de ser competitivas para asi poder
mantenerse dentro del mercado del cual permanecen, cumpliendo con los
requerimientos de sus clientes. Uno de los puntos mas importantes para las industrias
es tener volumenes altos de produccion y un costo unitario lo mas bajo posible para asi
poder llegar a ser de las empresas mas competitivas que existan en el mercado con

productos de buena calidad y a un bajo costo y que guste al mercado.

Es aqui donde la estandarizacion de procesos juega un papel muy importante Ya que,
con la eliminacion de desperdicios y la optimizacion de las operaciones, ademas de tener
procesos mas eficientes, se tienen procesos mas seguros con la realizacion de Hojas de

operacion estandar.

En este proyecto se analizaron distintas partes del proceso que se lleva a cabo en el
area de control de inventarios, para principalmente realizar hojas de operacion estandar
dentro del area Control de inventarios dentro de la empresa SUMMMA en todas sus
plantas. Esto se hizo con la finalidad de minimizar los errores que se tienen en los
procesos, para asi buscar la manera de eliminar los errores, para tener un proceso mas
eficiente, un proceso estandarizado y garantizando la seguridad de los operadores, asi
como la satisfaccion de los clientes y por lo cual genera mas ventas para la empresa,

abrirse mas caminos y crear su prestigio.
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6. Descripcion de la empresa u organizacién y del puesto o area del trabajo del
residente.

llustracion 2.1Planta SL. Fuente: Elaboracion propia 2023.

Con
un humilde inicio de hace mas de 25 afios, SUMMMA creci6 para convertirse en uno de
los mas grandes productores de premios masticables alrededor del mundo con mas de
1,200 empleados. De propiedad y operaciéon familiar — SUMMMA es operada con un

enfoque familiar de gran factor humano y gran calidad institucionalizada.

Las plantas so6lo operan un turno por dia para asegurar que nuestros empleados estén

en casa con sus familias.

Apoyado de sus empleados que la impulso en su crecimiento personal y laboral. Nunca

trabajan los domingos ni en festividades por la misma razon.
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Por més de 10 afios, todas sus fabricas han tenido certificacion como -Instalaciones
grado alimenticio- para asegurar a usted y a su mascota que sus nuestros productos

cuentan con los mas altos estandares de calidad en el mercado.

Tiene estrictos controles de inocuidad que son implementados durante toda la
produccién de su amplia variedad de productos. Ninguna parte de la produccion es
subcontratada, todos sus productos son producidos en alguna de las instalaciones de
SUMMMA.

CONSUMIDORES

A L T T R

llustracion 2.2 Consumidores. Fuente: SUMMMA 2023.

Cuentan con participacion de mercado en Canada, México, Europa y Estados Unidos
POLITICAS DE CALIDAD

Lograr a través de la mejora continua y la responsabilidad ética y personal, la satisfaccion
de los requerimientos del cliente mediante procesos sostenibles que garanticen la

seguridad, calidad, legalidad e inocuidad de los productos, cuidando el medio ambiente.
MISION

Tener la plena satisfaccion de sus colaboradores y clientes, contribuir al desarrollo de la

comunidad y el estado
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VISION

Ser el proveedor lider de productos comestibles para perros en Norteamérica y Europa

llustracion 2.2 Planta Chichimeco. Fuente: SUMMMA 2023.

Cuentan con 6 plantas, ubicadas en la ciudad de Aguascalientes, en las cuales se

desarrollan las funciones que forman parte de cada uno de nuestros procesos.

Se estara trabajando en el area de control de inventarios se encarga de tener los
inventarios siempre confiables para la toma de decisiones. Asi como dar entradas y
salidas de materiales en fisico y por medio de un software que se maneja para el control
preciso de los inventarios creando etiquetas para todos los materiales que se encuentran
en la empresa para tener mejor manejo. También se encarga de subir toda la

documentacion relacionada con trazabilidad.
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.
En la empresa SUMMMA se detectd que en el area de control de inventarios no se

contaba con una estandarizacion del proceso de las actividades que se realizan. Este
proyecto se llevd a cabo con la finalidad de brindarle a la empresa mejoras dentro del
area de control de inventarios que cuenta con HOE genérica para los procesos del

manejo del sistema de inventarios.

M
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llustracion 2.4 HOE Genérica. Fuente: SUMMMA 2023.

Es necesario elaborarlas para que todo el personal ejecute las actividades de la misma
manera y no tener eliminacién de etiquetas, faltante de producto en los inventarios por

no darlo de alta lo cual genera un costo si no se retira del inventario en el sistema.
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Ademas, tienen bien definidos los procedimientos que tienen que seguir para la
realizacion de sus tareas, no cuentan con un control de las actividades que se llevan a
cabo, lo cual causa confusion y terminan realizando el trabajo como ellos consideran

conveniente.

La mayoria de las veces no resulta favorable para la empresa y se tiene cancelacion de
etiquetas, asi como inventarios erréneos los cuales son importante tenerlos controlados

para la toma de decisiones de algunos materiales.

Con la realizacién de las Hojas de Operacién Estandar se busca la estandarizacion de
los procesos dentro del area de control de inventarios en la empresa SUMMMA se
generara una mejor eficiencia. La reduccién de los errores como lo son la cancelaciéon
de etiquetas, material mal identificado, asi como no darlo de alta dentro del software y

mantener los inventarios confiables para la toma de decisiones.
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8. Justificacion
Con la correcta aplicacion de las metodologias empleadas y la estandarizacion, el

proyecto sera un beneficio para el area control de inventarios, ya que se pretende lograr
qgue con la elaboracion de Hojas de Operacion Estandar constituya una guia y una
herramienta de utilidad que permita garantizar la uniformidad y reproducibilidad de los
procesos realizados dentro del &rea.

Por lo tanto, los procedimientos operativos estandarizados que seran plasmados en el
documento, se describira a detallar las actividades para realizarlas de una manera 6ptima

y en el menor tiempo posible.

Esto ayudara a que cada empleado del area de control de inventarios pueda saber con
exactitud qué le correspondera hacer durante la realizacion de las actividades dentro del

area, respetando un mismo procedimiento y conocer su desempenio.

Al desarrollar e implementar estas Hojas de Operacién Estandar tendra la posibilidad de
minimizar, eliminarla o realizarlas en menor tiempo y de una forma segura para el

operador.

Con la estandarizacion de procesos en areas de control de inventarios, se garantiza
salidas de productos estandar, con caracteristicas iguales y de calidad, lo que al final del

ciclo permite evaluar, administrar las actividades de formas mas eficientes y eficaces.
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9. Objetivos Generales.
Desarrollo e implementacién de HOE, elaborar hojas de operacién estandar en el area

control de inventario en la empresa para estandarizar operaciones de manejo del sistema

de inventarios.
Objetivos especificos.

e Diseflar HOE'S para estandarizar al 100% los procedimientos de control de
inventarios.

e Implementar la metodologia 5°s en el area de control de inventarios para reducir
los errores del personal.

e Elaborar un plan de auditorias aplicando la metodologia 5°s para optimizar el area
al 90%.

o Capacitar del personal involucrado del sistema de control de inventarios para

aumentar la eficiencia en un 100%.
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CAPITULO 3 MARCO TEORICO
10. Marco Teodrico (fundamentos tedricos).

10.1 Diagrama de Gantt
Un diagrama de Gantt es una herramienta de gestién de proyectos que ilustra el trabajo

realizado durante un periodo de tiempo en relacién con el tiempo previsto para el trabajo.
También pueden incluir las fechas de inicio y de finalizacion de las tareas, los hitos, las
dependencias entre tareas, las personas asignadas y mucho mas. (Anna Perez, 2021).

——i. e

Y —

llustracion 3.1 Diagrama de Gantt. Fuente: Marca Go 2023.
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A principios del siglo XX, Henry Gantt cred graficos que registraban el progreso de los
trabajadores en una tarea. Permitia a los supervisores ver rapidamente si la planificacion

de produccién estaba atrasada, adelantada o iba por buen camino.

Los diagramas de Gantt revolucionaron la gestién de proyectos y ayudaron a gestionar
grandes proyectos de construccion, como la presa Hoover y la red de autopistas
interestatales. Si bien los diagramas de Gantt se escribian inicialmente en hojas de papel,
con el auge de los ordenadores en la década de 1980, los diagramas de Gantt se hicieron
cada vez mas complejos y elaborados. Hoy en dia, los diagramas de Gantt siguen siendo
una de las herramientas de gestion de proyectos mas utilizadas. (Anna Perez, 2021).

Es una herramienta de gestion de proyectos que ilustra el trabajo realizado durante un
periodo de tiempo en relacion con el tiempo previsto para el trabajo. Normalmente tiene
dos secciones: en la parte izquierda se incluye una lista de tareas y, en la derecha, un

cronograma con barras que representan el trabajo.

Los diagramas de Gantt también pueden incluir las fechas de inicio y de finalizacion de

las tareas, los hitos, las dependencias entre tareas y las personas asignadas.

Los diagramas de Gantt sirven para visualizar los componentes basicos de un proyecto
y para organizarlo en tareas mas pequefias y gestionables. Las pequefias tareas
resultantes se programan en la linea de tiempo, junto con las dependencias entre las

tareas, las personas asignadas y los hitos.

Estos se pueden utilizar para supervisar la logistica de un proyecto. Las dependencias
de tareas hacen que una tarea nueva solo pueda iniciarse una vez que se haya

completado otra.

Si una tarea se retrasa, las incidencias asociadas se reprograman automaticamente.

Esto puede ser especialmente util cuando se planifica en un entorno con varios equipos.

A medida que los equipos registran el tiempo que van a dedicar en el plan, puedes

supervisar el estado de los proyectos y realizar los ajustes necesarios.

Se puede incluir fechas de lanzamiento, hitos y otras métricas importantes para
supervisar el progreso del proyecto.
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Hay dos razones principales por las que son tan apreciados en la gestion de proyectos.
Por un lado, facilitan la creacion de planes complejos, especialmente aquellos en los que

participan varios equipos y cuyos plazos cambian.

Los diagramas de Gantt ayudan a los equipos a planificar el trabajo basandose en los
plazos y a asignar los recursos correctamente. Por otro lado, los gestores de proyectos
utilizan los diagramas de Gantt para tener una vision general de los proyectos. En ellos
se representan, entre otras cosas, la relacion entre las fechas de inicio y finalizacién de

las tareas, los hitos y las tareas dependientes. (Maria Hinojosa p.1-26)
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10.2 Diagrama de Pareto
Se reconoce que mas de 80% de la problematica en una organizacion se debe a

problemas o situaciones que actian de manera permanente sobre los procesos. En todo
proceso son pocos los problemas que contribuyen en gran medida a la problemética
global de un proceso o una empresa. Lo anterior es la premisa del diagrama de Pareto,
el cual es un gréfico especial de barras cuyo campo de analisis o aplicacion son los datos
categoricos, y tiene como objetivo ayudar a localizar el o los problemas vitales, asi como
sus principales causas. La idea es que cuando se quiere mejorar un pProceso O
atender sus problemas, no se den “palos de ciego” y se trabaje en todos los problemas
al mismo tiempo atacando todas sus causas a la vez, sino que, con base en los datos e
informacion aportados por un andlisis estadistico, se establezcan prioridades y se
enfoquen los esfuerzos donde éstos tengan mayor impacto.
La viabilidad y utilidad general del diagrama esta respaldada por el llamado principio de
Pareto, conocido como “Ley 80-20” o “Pocos vitales, muchos triviales”, en el cual se
reconoce que pocos elementos (20%) generan la mayor parte del efecto (80%), y el resto
de los elementos propician muy poco del efecto total.
El nombre del principio se determiné en honor al economista italiano Wilfredo
Pareto (1843-1923).

10.2.1 ¢Qué es un diagrama?
Un diagrama de Pareto es un diagrama comun y corriente en simples palabras, un grafico

gue te va a ayudar a esquematizar y simplificar grandes volimenes de informacion.
También son (tiles para representar procesos o un sistema. Pueden ser simples o0 mas

elaborados, con muchos o pocos elementos. (TM, 2019)
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llustracion 3.2 Diagrama de Pareto. Fuente: TM. 2023.

10.2.2 ¢ Qué es el diagrama de Pareto?
Un diagrama, o grafico de Pareto, es un tipo de técnica que te va a ayudar a clasificar

graficamente la informacion que tengas de mayor a menor relevancia. Esto con el
objetivo de poder analizar y reconocer los problemas mas relevantes en los que tienes

gue enfocar, para poder solucionarlos.

Este diagrama se basa en el principio de Pareto, establece la regla del 80/20, que
establece que el 80% de las consecuencias provienen de un 20% de causas (el origen).

A este diagrama también lo puedes conocer como la curva de distribucion ABC.
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Consiste en un gréafico de barras en el que vas a clasificar los principales aspectos de la
problematica y ordenar de mayor a menor su frecuencia. Gracias a esto, vas a poder ver
mejor su causa. (TM, 2019).

Esta metodologia es perfecta para aplicar en muchos negocios que no entienden que a

veces la solucion no es aumentar el nimero de servicio y productos.

El diagrama de Pareto se encarga de reconocer las principales necesidades de tu
empresa y en qué direccion tienes que dirigir los esfuerzos. Esto con el fin principal de
gue evites gastar recursos en cuestiones poco importantes. Son muy Uutiles para el
analisis de datos y se analizan y leen en sentido de izquierda a derecha.

10.2.3 Elementos del diagrama de Pareto
El diagrama de Pareto se encuentra compuesto de tres elementos principales:

Eje Y izquierdo: este eje corresponde con la frecuencia en que detectas un problema o

situacion analizada.
Eje Y derecho: corresponde con el porcentaje acumulado por las ocurrencias.

Eje X: vas a escribir las categorias de las situaciones o problematicas que estés

evaluando.

Estos elementos son fundamentales, sin ellos, no puedes hacer ni funcionaria tu

diagrama de Pareto.

10.2.4 ¢Para qué sirve?
Los diagramas de Pareto son muy Utiles para el analisis de servicios y productos, con el

claro objetivo de poder mejorarlos con respecto a su calidad y enfoque. Puedes observar
tu produccion en volumen y tiempo e identificar cudles son los que mas venden. Te van
a ayudar a reconocer buenas oportunidades de beneficio para tu negocio y rastrear el

origen de las causas de tus problemas para priorizar las soluciones. (TM,2019).
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10.2.5 ¢Como hacer un diagrama de Pareto?
En el diagrama de Pareto hay varios pasos a seguir para elaborarlo a continuacion se

explican:

e Cual es la problemética, recolecta la informacion y elegi quienes lo van a analizar.

¢ Clasifica esa informacién dandole orden de prioridad, de mayor a menor.

e Estructura los datos en una tabla, también de mayor a menor, y calcula el
porcentaje en cada uno.

e Traza una gréfica y establece los ejes verticales y horizontales. Después, hace la
linea vertical izquierda de la frecuencia.

e Contintia haciendo lineas verticales por cada grupo, de mayor a menor.

e Hace una linea derecha para representar el porcentaje que esta acumulado.

e Dibuja una curva para unir los puntos para poder representar el total de cada
grupo.

e Agrega los siguientes datos: fecha; titulo; periodo y la fuente de informacion.

e Finalmente, tienes que analizar el grafico, determinar cuales van a ser los puntos

vitales y cuales ser atendidos con prioridad. (TM, 2019).

Diagrama de Pareto
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llustracion 3.3 Ejemplo de Diagrama de Pareto. Fuente: TM. 2023.
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10.3 Diagrama de causa — efecto (Ishikawa o Espina de pescado)

Ishikawa (quien también da nombre al diagrama) fue un quimico y filésofo japonés de la
administracién de empresas en el control de calidad, conocido como el padre del analisis
cientifico de las causas de problemas en procesos industriales. En el afio 1943 disefio
un diagrama que, por su estructura, se asemeja a una espina de pescado: consiste en
una representacion gréfica sencilla de manera relacional una especie de espina central,
gue es una linea en el plano horizontal, representando el problema a analizar, problema

gue se escribe a su derecha. (UNC, 2020).

El diagrama presenta las siguientes caracteristicas:

* Es similar al arbol de problemas.

» Se analizan las relaciones entre un efecto y sus causas mas directas.
» Cada causa se organiza en subcategorias.

* El diagrama representa el esqueleto de un pez.

* Facilita la solucion del problema teniendo en cuenta los sintomas hasta la solucion de

SuUsS causas.

10.3.1 ¢ Cémo se utiliza?
» Definir el problema de manera clara y concisa.

» Definir las posibles causas.

* Definir las principales categorias de las posibles causas.

* Definir el efecto en un cuadro en el extremo derecho.

* Dibujar el diagrama escribiendo todos los niveles de sus causas.

» Seleccionar un pequefio niumero de las causas que tengan mayor influencia en el
efecto, o0 sea, aquellas que muestran el problema y los principales efectos y demanden

acciones adicionales.
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10.3.2 Factores que participan al considerar las posibles causas:
» Sistemas de datos e informacion.

« Ambiente y entorno.
» Maquinaria o Equipo.
» Materiales.

* Mediciones.

» Métodos.

Esta técnica permite trabajar de otra forma el mismo problema que veniamos analizando.
La ventaja que tiene es que se pueden ir agrupando las causas en grandes conjuntos,

para analizar las verdaderamente importantes (UNC, 2020).

Diagrama de Causa-Efecto
{Ishikawa)

Etiquetas
COn error

Causa nivel 3

DEGERELEELEOE Causa nivel 2
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Error en el
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Fallas en el
programa
de computo

Incorrecta codificacion Feate il k|
del producto

ERROR EN
4 STOCK DE
LIBROS

Falta _
capacitacion

Solicitudes
sin programar

Dificultad para
localizar la pieza

llustracion 3.4 Diagrama de Ishikawa. Fuente: UNC. 2023.
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Todas las herramientas constituyen en formas de encontrar y definir las causas del
problema y qué se desea hacer con el procedimiento, como corregir los errores, los

problemas fundamentales y de esta manera mejorar el proceso.

Es muy importante definir qué se espera del procedimiento, definir claramente el objetivo.
Si ese objetivo no se esta cumpliendo correctamente, debemos identificar el o los

problemas, sus causas y sus efectos. De esta manera es mas facil encontrar la solucion.

10.3.3 ¢Como hacer un diagrama de Ishikawa?
Primeramente, se anota el problema detectado a la derecha del gréfico.

Trazar una linea horizontal de derecha a izquierda en medio del grafico.

Sobre la linea horizontal trazar lineas, en la parte de arriba y en la parte de abajo. Estas
serviran para clasificar las distintas categorias de causas. La inclinacion de estas lineas
representa el flujo de la informacion, indica la direccion desde la causa hacia el efecto.
Estas lineas también pueden representarse con flechas, para dejar mas claro el sentido

de la informacion en el diagrama.

Anotar las categorias en las que clasificaremos las causas potenciales. Debe haber un
minimo de cuatro categorias principales. Aunque la mayoria de los autores tratan 6
categorias, y son conocidas como “Las 6M’s de la Calidad” o “Método 6M”, y son las
siguientes:

Medicion.

Métodos.

Materiales.

Medio Ambiente.

Maquinaria.

Mano de Obra.

2 L S o

Anotar las causas sobre lineas horizontales dentro de cada una de las categorias. La

manera mas efectiva de afrontar este paso es mediante un equipo multidisciplinar que
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tenga distintos puntos de vista del proceso a analizar, asi como la informacion mas
completa posible sobre los procedimientos, maquinaria, mano de obra, etc. Lo normal es
hacer una lluvia de ideas sobre cada una de las categorias.

com  om

CALSA
i EFECTO

LN

CAUIA |1 PROBLEMA ]|

oA Y

llustracion 3.5 Diagrama Ishikawa. Fuente: Redbilyti 2023.
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10.4 Estudio de tiempos

Actividad que implica la técnica de establecer un estandar de tiempo permisible para
realizar una tarea determinada, con base en la medicién del contenido del trabajo del
método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga y las demoras personales y

los retrasos inevitables.

10.4.1 Antecedentes
Fue en Francia en el siglo XVIII, con los estudios realizados por Perronet acerca de la

fabricacion de alfileres, cuando se inicié el estudio de tiempos y movimientos en la
empresa, pero no fue sino hasta finales del siglo XIX, con las propuestas de Taylor que
se difundio y conocio esta técnica. El padre de la administracion cientifica comenzé a
estudiar los tiempos y movimientos, especificamente cronometrando el tiempo que los
trabajadores se tomaban para realizar una tarea especifica, a comienzos de la década
de los 1880’s, por esta época desarrollé el concepto de «tarea», en el que proponia que
la administracion se debia encargar de la planeacion del trabajo de cada uno de sus
empleados y que cada trabajo debia tener un estandar de tiempo basado en el trabajo

de un operario muy bien calificado.( Gudifio, Julissa, 2008).

Después de un tiempo, fueron los esposos Frank y Lilian Gilbreth quienes, basados en
los estudios de Taylor, ampliaran este trabajo investigativo y desarrollaran el estudio de
movimientos, dividiendo el trabajo en 17 movimientos fundamentales llamados Therbligs
(Gudifio, Julissa, 2008).

El estudio de tiempos y movimientos fue la base para el desarrollo de la ingenieria
industrial y es aplicado hasta el dia de hoy en muchos de los talleres y fabricas alrededor

del mundo con gran éxito.

El estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los
tiempos de trabajo y actividades correspondientes a las operaciones de una tarea
definida, con el fin de analizar los datos y poder calcular el tiempo requerido para efectuar

la tarea segun un método de ejecucién establecido.
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Su finalidad consiste en establecer medidas o normas de rendimiento para la ejecucién

de una tarea. (Cruelles, p. 43)

10.4.2 Requerimientos
Antes de emprender el estudio hay que considerar, basicamente, lo siguiente:

Para obtener un estandar es necesario que el operario domine a la perfeccién la técnica

de la labor que se va a estudiar.
El método para estudiar debe haberse estandarizado

El empleado debe saber que estd siendo evaluado, asi como su supervisor y los
representantes del sindicato

El analista debe estar capacitado y debe contar con todas las herramientas necesarias

para realizar la evaluacion

El equipamiento del analista debe comprender al menos un cronémetro, una planilla o
formato preimpreso y una calculadora. Elementos complementarios que permiten un
mejor analisis son la filmadora, la grabadora y en lo posible un cronémetro electronico y

una computadora personal. (Cruelles, p. 43)

La actitud del trabajador y del analista debe ser tranquila y el segundo no debera ejercer

presiones sobre el primero

Hay dos métodos basicos para realizar el estudio de tiempos, el continuo y el de regresos

a cero.

En el método continuo se deja correr el crondmetro mientras dura el estudio. En esta
técnica, el crondbmetro se lee en el punto terminal de cada elemento, mientras las
manecillas estan en movimiento. En caso de tener un cronémetro electronico, se puede

proporcionar un valor numeérico inmavil. (Cruelles, p. 43)

En el método de regresos a cero el cronémetro se lee a la terminacién de cada elemento,

y luego se regresa a cero de inmediato.
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Al iniciarse el siguiente elemento el cronémetro parte de cero. El tiempo transcurrido se
lee directamente en el crondmetro al finalizar este elemento y se regresa a cero otra vez,

y asi sucesivamente durante todo el estudio.

10.4.3 Objetivos del estudio de tiempos
e Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.

e Conservar los recursos y minimizar los costos.

e Efectuar la produccién sin perder de vista la disponibilidad de energéticos o de la
energia.

e Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta calidad.

llustracion 3.6 Estudio de tiempos en line de produccion. Fuente: Wix 2023.
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10.5 Hoja de Operacién Estandar

La hoja de operacion estandar es una herramienta fundamental en el ambito industrial
para garantizar la calidad y eficiencia en la produccién. Esta hoja recopila el conjunto de
operaciones y pasos necesarios para llevar a cabo un trabajo en especifico, permitiendo
gue cualquier persona con la capacitacion adecuada pueda realizar la tarea de manera

estandarizada. Segun Fraga (2012)

La hoja de operacion estandar es un documento que recoge de forma detallada cada
una de las operaciones requeridas para llevar a cabo una tarea productiva. Esta hoja se
utiliza principalmente en procesos de produccién en serie y esta disefiada para controlar

y reportar los pasos que se deben seguir en la fabricacion de una pieza.

La hoja de operacion estandar debe contener informacion detallada acerca de cada una
de las operaciones a realizar, asi como los detalles del proceso de fabricacion. Entre los
datos que se deben incluir estan el nombre de la operacion, el equipo de seguridad, la
herramienta y maquina a utilizar, el tiempo de aprendizaje, el nUmero de revision, fecha,
qguiénes lo aprobaron, revisaron y elaboraron, ademas del niumero y pasos principales a
seguir, el tiempo estandar, simbologia y punto critico que son los que describen

detalladamente el proceso. Fraga (2012)

La principal funcién de la hoja de operacion estandar es garantizar que cualquier persona
con la capacitacién adecuada pueda llevar a cabo una tarea de manera estandarizada,
reduciendo la variabilidad y mejorando la calidad en la produccién. Ademas, la hoja de
operacion estandar también es Gtil para mejorar la eficiencia del proceso productivo, ya

gue permite identificar y optimizar las operaciones que puedan ser mejoradas.

Para elaborar una hoja de operacion estandar se debe tener un conocimiento sobre los
procesos industriales, los materiales, las maquinarias, los equipos, las herramientas y
los calculos de tiempo tecnolégico. Ademas, se deben conocer en detalle la secuencia

de produccidn y las tolerancias de fabricacion para disefiar adecuadamente una HOE.

Los siguientes pasos son necesarios para la elaboracion de una hoja de operacion

estandar:
33



10.5.1 Establecer los procesos para los cuales es necesario el HOE.
Se debe empezar por la seleccion de los procesos que son esenciales para el

cumplimiento para el funcionamiento basico de la empresa. Esta seleccién ocurre
idéneamente con los miembros del equipo directivo, el cual tiene una buena vision de los

objetivos que persigue la empresa.

10.5.2 Establecer una plantilla
Prepare una plantilla y determine cédmo se redactaran las instrucciones. Una plantilla

ayuda a que los empleados entiendan y lleven a cabo los procedimientos. En este paso
también se debe decidir como se organiza a los trabajadores sobre el HOE, o donde

consultar toda la informacién necesaria.

10.5.3 Reunir la opinion del lugar de trabajo
Los detalles sobre los procedimientos de trabajo siempre son mas precisos si lo hacen

los propios operarios. Determinar quiénes son los expertos y habla con ellos. Hacer

también uso ocasional de las pautas ya existentes en los departamentos especificos.

10.5.4 Escribe, evaltay publica el HOE
Con ayuda de la plantilla y de la informacion del area se puede redactar la HOE. Esta

configuracion inicial, evaluada y, ocasionalmente, reescrita por la direccion. Después de

esto, el HOE esté listo para ser publicado de la manera establecida.

10.5.5 Mantener el HOE
Los procesos cambian a lo largo del tiempo, por tanto, seria raro si los HOE relacionados

permanecen como estan. Por ello, elabore también un plan para la revision de los
procedimientos operativos estandarizados. Ademas, puede ocurrir que las deficiencias

sé6lo se visualicen después de un tiempo.
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10.6 Metodologia5’S

El método de las 5's, fue originaria de Japon, no debe de ser nuevo para ninguna
empresa, pero lamentablemente si lo es. El movimiento de las 5°s es un concepto ligado
a la orientacion de calidad total que se origind en el Japdn creado por W. E. Deming hace
mas de 40 afios y se conoce en la industria como mejora continua o gemba kaizene.
Surgi6 a partir de la segunda guerra mundial, por la Union Japonesa de Cientificos e
Ingenieros como parte de un movimiento de mejora de la calidad y sus objetivos
principales eran eliminar todo lo que no sirve en una produccion eficiente, lo que trajo

también fue la higiene y seguridad durante los procesos produccion.

10.6.1 Seiri — desechar lo que no se necesita
La primera de las 5'S significa clasificar y eliminar del area del trabajo todos los

elementos innecesarios para la tarea que se realiza. Por lo tanto, consiste en separar lo
gue se necesita de lo que no se necesita, y controlar el flujo de cosas para evitar estorbos
y elementos inutiles que originan despilfarros (Rajadell & Sanchez, 2010)

DESPUES

llustracion 3.7 Seiri. Fuente: oee 2023.
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10.6.2 Seiton — un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar
Seiton u orden significa mas que apariencia. El orden empresarial dentro del concepto

de las 5S se podria definir como: la organizacion de los elementos necesarios de modo
que resulten de facil uso y acceso, los cuales deberan estar, cada uno, etiquetados para
gue se encuentren, retiren y devuelvan a su posicion, facilmente por los empleados. El
orden se aplica posterior a la clasificacion y organizacion, si se clasifica y no se ordena
dificilmente se veran resultados. Se deben usar reglas sencillas como: o que mas se usa

debe estar mas cerca, lo mas pesado abajo lo liviano arriba, etc.

llustracion 3.8 Seiton. Fuente: Elaboracion propia 2023.
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10.6.3 Seiso — limpiar el sitio de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad
La limpieza implica identificar y eliminar las fuentes de suciedad, los lugares dificiles de

limpiar, los apafos y las piezas deterioradas o dafiadas, para lo que se deben establecer

y aplicar procedimientos de limpieza (Gorostiza, Imdz Manzanos, Roman Garcia, &

Barcenas Gutiérrez, 2005).

llustracion 3.9 Seiso. Fuente: oee 2023.
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10.6.4 Seiketsu — preservar altos niveles de organizacion, orden y limpieza
El Seiketsu o limpieza estandarizada pretende mantener el estado de limpieza y

organizacion alcanzado con la aplicacién de las primeras tres S, el seiketsu solo se
obtiene cuando se trabajan continuamente los tres principios anteriores. En esta etapa o
fase de aplicaciéon (que debe ser permanente), son los trabajadores quienes adelantan
programas y disefian mecanismos que les permitan beneficiarse a si mismos. Para
generar esta cultura se pueden utilizar diferentes herramientas, una de ellas es la
localizacién de fotografias del sitio de trabajo en condiciones Gptimas para que pueda
ser visto por todos los empleados y asi recordarles que ese es el estado en el que deberia
permanecer, otra es el desarrollo de unas normas en las cuales se especifique lo que

debe hacer cada empleado con respecto a su area de trabajo.

llustracion 3.10 Seiketsu. Fuente: oee 2023.
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10.6.5 Shitsuke — crear habitos basados en las 4’s anteriores
Shitsuke se puede traducir como disciplina o normalizacion, y tiene por objetivo convertir

en habito la utlizacion de los métodos estandarizados y aceptar la aplicacion
normalizada. Uno de los elementos béasicos, ligados a Shitsuke, es el desarrollo de una
cultura de autocontrol. El que los miembros de la organizacion apliquen la autodisciplina,
para hacer perdurable el proyecto de las 5’'S, es la fase mas facil y méas dificil a la vez; la
mas facil porque consiste en aplicar regularmente las normas establecidas y mantener
el estado de las cosas, y la mas dificil porque su aplicacion depende del grado de
asuncion del espiritu de las 5’S a lo largo del proyecto de implantacion (Rajadell &
Sanchez, 2010)

llustracion 3.11 Shitsuke. Fuente: oee 2023.
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10.7 El Value Stream Mapping
Value Stream Mapping (VSM) tiene sus inicios en la empresa Toyota, donde la

herramienta fue desarrollada en la Divisibn de Consultoria en Administracion de
Operaciones (OMCD, por sus siglas en inglés), para su uso selectivo con proveedores.
El tema principal de estudio eran los flujos de materiales e informacion de estos. (Prevén,
control,2022)

Luego, Jim Womack y Dan Jones introdujeron el concepto de “Value Stream” y en el
libro Lean Thinking hablaron sobre la forma de realizarlo.
Mientras el libro tenia un ejemplo y descripciones, el proceso aun no habia sido
establecido(Preven,control,2022).

En aquel tiempo, Mike Rother habia comenzado a interesarse en el mapa de flujo de
material e informacion de Toyota, a través de lo cual conocio a Jim y Dan y su trabajo.
Mike fue el autor principal del libro Learning to See publicado en 1998, donde Dan y Jim
colaboraron dando a conocer los términos “Value Stream” y “Value Stream

Mapping”.(Prevencontrol,2022).

El VSM, se fundamenta en detectar desperdicios ocultos entre pasos de un proceso, es
decir, aquellas actividades que formalmente no son parte del proceso pero que si que

estan ahi y que no aportan nada al mismo.

Esta fue pensada como una herramienta de analisis de flujos de produccidn y materiales,
esta enfocado a detectar inventarios de material innecesarios o tiempos muertos entre

pasos, pero bien usado puede detectar todos los tipos de Mudas.

Es esencial que estos pasos sean aquellos que dan valor al proceso, ya que la segunda
parte del ejercicio consiste en calcular el tiempo que dura el proceso y el porcentaje de
tiempo que el proceso genera valor. Esto se hace simplemente estimando el tiempo de
cada paso y el tiempo ENTRE pasos (tiempo sin valor afiadido, ya que, si los pasos que
seleccionamos son lo que aporta valor, todo lo que hay entre ellos es tiempo perdido o

desperdicio). (Prevén, control,2022)
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gustaria que el proceso llegara a ser.

Esto ayuda a una vez detectados los desperdicios en la primera parte, focalizar las

acciones de mejora en una direccién concreta.

La parte realmente potente del VSM es lo facilmente que se adapta a todo tipo de

procesos y a todo tipo de niveles.

Pero también puede usarse para analizar pequefios procesos (mapear y analizar el

proceso de firmas para la aprobacién de una inversion es un ejemplo clasico), o incluso

actividades o tareas minimas.
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CAPITULO 4 DESARROLLO

11.Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.
En el presente capitulo se detallaran las actividades que se desarrollaron durante la

“implementacion del proyecto Implementacion de hoja de operacion estandar en el area
control de inventario para estandarizar operaciones de manejo del sistema de inventarios
de la empresa SUMMMA”. Mediante un diagrama de Gantt, 5°s, estudio de tiempos y

movimientos.

Diagrama de Gantt
En el diagrama de Gantt se vincularon las actividades para que se cumpliera el proyecto.

Este permitio visualizar el progreso de cada una de las actividades plasmadas y se
obtuvo un panorama de la evolucion del proyecto.

Se realiz6 un diagrama de gantt donde se visualizaron los componentes del proyecto y
se organiz0 en tareas mas pequefias y gestionables. Las pequefias tareas resultantes
se programaron en lalinea actividades mientras que los tiempos te indicaron que semana
se devieron de realizar ,en las que se les asigno un color y donde se pudieron ver su

estatus de las tareas realizadas.

El diagrama se dividio en 6 partes para un mejor controlas cuales son:

Definir proyecto
Se defini6 el problema y el cdmo se realizé.

Realizacion de lista de tareas
Se realiz6 una lista de actividades para ver cual fue el orden.

Detecta larelacion de las tareas
Se relacionaron actividades similares para no volverlas a hacer.
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Establecer los tiempos
Se determing la fecha de inicio y de término del proyecto.

Asignar tareas
Se asignaron quienes fueron los responsables de ejecutar cada actividad en particular.

Cuando se completaron, se notifico para continuar con la siguiente etapa.

Verificar el progreso
Se establecieron revisiones y juntas con los involucrados, donde se evalu6 el progreso

del proyecto. Esto sirvié para constatar que todo fluyera conforme a lo planeado, se
identificaron obstaculos y reformularon tiempos para una tarea especifica como se

muestra a continuacion en la tabla 4.1.

Tabla 4.1 Cronograma de Actividades. Fuente: Elaboracion propia 2023.

F@ . Plansads | |E] E=olzode | .A’rru;ud3|
[SUPLEMENTOS PRAAMASCOTRS - Ago, 23 | Sep,23 | Oct, 23 | Nov, 23 | Dic, 23 |
W2 * MAGHAS A DE . Actividades 1[2[3[4[1[2[3[ 41 2[5[2T[ 2[5 &[T [2[3[4]
Motficacion al ider del arsa hocercao del proyecto o desarclor :

Eloboracion del plan sobre &l cual = rabaojora €l proyecio

Sacar Tiempos de Actividades

Ralzacicn de 575 ’ [
Rewvicion de Hojo de opsracién Genssica 1

Realzacicn de HOE(T ala 3)

Revicien de HOE oia 3] |

Realzacion de HOE(4al ) , |
Rewvicicn de HOE (4al &) 1

Reolzacicn de HOE(7al %)

Rewicien de HOE (7al 9) ’

Car de alta las HOE en & sktema de Trazabiidad ‘ |

Copacitar al Persenal en &l use de los equipes. i

Rewicien de Informe Tecnico del Proyecto r
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Pasos a seguir del Proyecto.

Paso 1. Identificacion del problema: Este paso se comenzé por la elaboracion de una

lista de probleméticas y frecuencias dentro del &rea de control de inventarios con la cual
dio paso para la elaboracion de un diagrama de Pareto y otro de Ishikawa con las causas

del problema con més frecuencia en el area.

El diagrama de Pareto se integr6 para su mejor visualizacion del problema en la columna
de problemas y su frecuencia dentro del area.

El diagrama de Ishikawa se realiz6 para visualizar las causas del problema con diferentes
perspectivas como lo son la mano de obra, material, método maquinaria, medicion y

medio ambiente.

Paso 2 Lista de actividades: En este paso se realizé un listado de actividades en el cual

se llevo un control de acuerdo con lo que se planeo, este garantizé que no se nos olvidara
nada importante durante el proceso en el que se ejecuto, asi como se optimizo el tiempo

para la realizacion del proyecto.

Pas6 3 Estudio de tiempos: Se realizd un estudio de tiempos para la medicion de

actividades y se quitaron operaciones innecesarias.

Cuando se realizo el estudio de tiempos fue para poder medir el trabajo realizado para
posteriormente analizarlo y se realizaron mejoras que se tradujeron en beneficios como

la eliminar los movimientos ineficientes.

Paso 4 Metodologia 5's: Utilizada como punto de partida para introducir de la mejora

gue se realiz6 y se enfocd en optimizar el estado del entorno de trabajo donde se
facilitaron las labores de los operadores y se potencializo su capacidad para la deteccion

de problemas.

Dispuso de un puesto de trabajo ordenado, limpio y bien organizado, para la reduccién
de movimientos innecesarios y se aumentar la seguridad del operador. También se

ayudo a gque el personal de planta esté motivado y trabaje en las mejores condiciones.
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Paso 5 Revision de HOE Genérica: En este paso se reviso el formato genérico el cual

estaba muy deficiente de informacion y era muy dificil su comprensién para la realizacién

de las actividades.

Paso 6 Realizacion de HOE estandarizadas: Se realizaron las HOEs con las cuales se

explicé detalladamente las actividades del area control de inventarios.

Paso 7 Capacitacidn al personal: La capacitacion al personal fue primordial para lograr

gue las actividades se realizaran en tiempo y forma, dado que fue un proceso mediante
el cual los trabajadores adquirieron los conocimientos, herramientas, habilidades y
actitudes para cumplir con el trabajo que se les encomiendo.
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Paso 1. Identificacion del problema.

En esta parte se muestra la problematica y la frecuencia dentro del area de control de
inventarios, en la cual se recopil6 la informacion necesaria para elaborar un diagrama de
Pareto. Con la informacion recopilada, el problema con méas frecuencia es en que se

implemento un plan de mejora como se muestra en la tabla 4.2.

Tabla 4.2 Problematicas en el Area control de Inventarios. Fuente: Elaboracién propia 2023.

Tabla de problematicas y frecuencias

Problematica Frecuencia

80

Capacitacion al personal.
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Diagrama de Pareto.
En la ilustracion 4.1 se muestra el diagrama de Pareto el cual se elaboré con los

resultados que arrojo la tabla de frecuencia con el cual se identificé la problematica del

area de control de inventarios.

Diagrama de Pareto.
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llustracion 4.1 Diagrama de Pareto. Fuente: Elaboracion propia 2023.
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Diagrama de Ishikawa
El diagrama de Ishikawa determiné las posibles causas del problema, por medio del

analisis de todos los factores que influyeron en la falta de Hojas de Operacion Estdndar

en el area.
¢ -0
b - .{M
Material. Magquinaria, Meétodo.
S ) _ 9
Fatacepoducto para e, No hay un plan de Mantenimiento. . Tiempo en esperapor culpa de produccion.
Retraso en etiquetado. Noseoptimizae! equipo. Cancelacion de etiqueta.
Faltade material. ’ i y
Equipos obsoletos. Procedimiento erraneo.
Material erroneo.
b Faliade sequimieno.
aste.
= Retrasoen lingas.
Creacion
de HOE'S,
Malacomunicacidn con produccin. Desperdicio de Etiquetas No se e da a conocersus
resultadosal personal.
No estanreforzados los valores. »
Mucho calor en fa oficina.
Capacitacidn al personal. Efiquetasendneas
Mucho Frio en laoficina.
Poca limpieza.
: Incumplimiento de losIndicadores.
No hay depdsito de desechos.
s f\ -
" o
Mano de obra, t f ’ Medio Medicion. J i

llustracion 4.2 Diagrama de Ishikawa del Area de Control de Inventarios. Fuente: Elaboracion propia 2023.

La ilustracién 4.2 nos mostro las causas de la creacidon de las Hoja de operacion estandar

con las cuales se trabajo e hizo mas eficientes las operaciones.
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Paso 2 Lista de Actividades

Cuando se planifico el proyecto se realiz6 una lista de tareas pendientes lo cual ayudo
a establecer prioridades y a hacer un seguimiento del progreso del proyecto.

Se realizé una serie de pasos para la lista de actividades:

Escoger un formato
En un documento de Excel se realizé lalista en la cual se incluyeron todas las actividades

gue se realizaron en el proyecto

Division de tareas
Se dividieron las actividades en dos grupos en tareas faciles y muy elaboradas.

Se Incluy6 toda la informacion posible
En este paso se realizaron todos los formatos por ejemplo diagrama de Gantt, las

auditorias 5's, etc, de cada paso para su mejor control y comprension del proyecto.

Planificacion
Se planificé cada actividad en la jornada de trabajo y los tiempos que duraron en

realizarlo.

Seguimiento
Se repaso lo hecho cada dia del proyecto para tener su mejor control.

Prepara una lista nueva todos los dias
Se realiz6 una lista semanal de las actividades planeadas en la lista del diagrama de

Gantt, pero mas especifica de la que se realizé diario.
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En la Tabla 4.3 se muestra como se realizé el listado de las actividades necesarias para
la realizacién del proyecto.

Tabla 4.3 Listado de Actividades del Proyecto. Fuente: Elaboracion propia 2023.

Listado de Actividades
Motificacion al ider del area hacerca del proyecto o desar
Baboracion del plan sobre &l cual se frabajora &l proyecto
sacar Tiempos de Actividades
Ralzacich de 5s
Revicion de Hojo de operacicn Generic
Realzacicn de HOE(1 ala 3)
Revicion de HOE(1 ala 3)
Realzacicn de HOE([4al &)
Reviciocn de HOE {4al &)
Realzacicn de HOE[/al 7)
Revicicn de HOE {7al %)
Car de alta las HOE en &l sistema de Trazabiidad
Capacitar al Personal en el usc de kos equipos.
Revicicn de Informe Tecnico del Proyecto

Se enlistaron las actividades que se desarrollaron durante el presente trabajo para su
mejor control, asi como realizarlas en el orden escrito para hacer eficiente el proceso de

proyecto y no tener complicaciones de este.
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Pas6 3: Estudio de tiempos
El estudio descrito tuvo por objetivo identificar inconvenientes de produccion aplicando

un estudio de tiempos en el &rea de control de inventarios.

Enlat

abla 4.4 muestra coémo se elaboré un listado de todas las actividades a realizar en

el sistema (software) que se ocupa para controlar los inventarios de forma electrénica en

el area de control de inventarios.

Tabla 4.4 Listado de Actividades de HOE. Fuente: Elaboracion Propia 2023.

Actividades.

|.— !!rir |a pagina principa| !eg!e E"| EECritorio !e |a

[

: i i ol
) 2. - Ingrezar con los datos del usuario correspondiente v seleccionar la tecla Entrar.
3 1. Seleccionar la opcidn de Inventarios.
r 2. Seleccionar. Ingresar Material [Inventariol.
1. Alingresar en el madulo se deben de llenarla opcidn deseada conlainformacian
=  Droporcionads por el wsuario
G 2. Ubicacian: seleccionar la ubicacidon enla que guedara tu producto.
7 3. Clasificacidn Producto: se debe seleccionar eltipo de producto.
B 4. Familia Proaducto: seleccionar lafamilia a la que pertenece el producta.
5. Cantidad: dependiendo del producta que se seleccione se debe de ingresar la cantidad
O enacta del producta enla presentacién que corresponda.
E. Lote: azignar el ndmero de lote en base al calendaric Juliana.
10 Ej.: 14 de mawo - 14134
11 T. Peso promedio: Se pone el pesoreal del producto promedio.
12 8. Fecha de caducidad: definir la Fecha de caducidad dependienda sl tipo de praducto.
1. Aceptar: una vez ingrezada la informacion correspondiente seleccionar el botan de
13 aceptar para asi realizar el registro. Se generara un numero de etigueta la cual se debe
1. Ern elrecuadro Etiqueta #: escribir wlo escanear el ndmero de la etiqueta gue s desea dar
14
de bais v presionar la tecls enter
15 2. Cantidad: e=scribe la cantidad de piezas que se desean dar de baja
16 3. Razén de zalida: seleccionar la opcidn de acuerdo al motivo de salida

En la tabla se adjuntaron todas las actividades que se llevan en el area de control de

inventarios para la realizacion del trabajo, en el cual se tomaron los tiempos que se tarda

un operador en completar la actividad, en las cuales se realizé por 8 dias.
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Se observo de manera directa la realizacion de las actividades y junto con un cronometro
digital se sacaron los tiempos los cuales se fueron vaciando en la tabla 4.4 de Excel que

se muestra a continuacion en la tabla.

Tabla 4.5 Lista de Actividades con tiempos. Fuente: Elaboracion Propia 2023.

Actividades,

Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viemes | Lunes | Martes | Miércoles
Tiempo(seg) | Tiempo(seg) | Tiempo(seg] | Tiempo(seg) | Tiempo{seg) | Tiempo(seg) | Tiempo(seg] | Tiempo(seg)

{ [1-Abirlapigna principal desde el escrorio e a computadora /192 160.2 sciloginasp) | 11 11 l] ] ] 10 1t 1t

) |2-Ingresar con los datos del usuario comespondiete y selcciona a tecla Enrar. 10 ! 8 ! 1 § § !
3 |1 Selccionara pcidn de mentaris. § 10 § 10 9 9 § 8
4 |2 Seleccionar nresar aterial {mentari) § i 1 § 1 § § i

1. Al ingresar en el madulo se deben de lenar I3 opcidn deseada con la informacion proporcionada

5 i § 10 § 10 g 1 § §
g |2 Ubicaci: slccionara ubicacdn e I que quedarau producto. 1 ! ] § § § § 10
7|3 Clsficaciin Poduct: s debe seecciona o de product. $ ! i J g g § !
g |4 Famiia Producto: selecciona a il a a que prenece el poducto. § ! 1 ] § 10 g !

5. Canidad: dependiendo del producto que se seleccione se debe de ingresar a cantidad exacta

9Ll product ena presentacin que conesponda
6. Lote: asignar el ndmero de ote en base al calendario Juliano.

10" 1Ej: 14 de mayo- 1414
1t 1. Peso promedio:Se pone el peso realdel producto promedio § 10 8 ] 0 § § }

Se recopilaron los tiempos en el que el operador completa cada una de las actividades,
con esta informacién se pudo realizar un estudio de tiempos y movimientos necesarios
para la elaboracién de la hoja de operacién estandar y minimizar los tiempos de

realizacion de las actividades.

En esta se analizaron los tiempos de las actividades del control del sistema de inventarios
en los cuales se logré una estandarizacion de estos para que todos los operarios del

sistema (Software) realicen dichas actividades igual.
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Paso 4 Metodologia 5’s

Se desarroll6 un plan de 5’s para el area de control de inventarios en el cual se utilizé
por 5 dias seguidos un chequeo de cada lugar donde se realiza tal actividad para tener
mejor ordenado el lugar, asi como poder identificar el material que se ocupa en el

momento indicado y no perder tiempo en estarlo buscando para su mayor localizacion.

Esta parte se dividi6 en 5 partes que son clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y
disciplina, si no se cumple con algo también se generd un plan de accién para que al dia

siguiente no se repita la misma incidencia.

Clasificar
En el area se clasificaron, lo que se ocupaba se puso a la mano lo que no se ocupa tan

seguido se guardoé en los archiveros y lo que no se ocupa se puso a disposicion de otras

areas.

Orden
En esta parte se le dio un lugar a cada objeto que se ocup0 para realizar el trabajo.

Limpiar.
En este paso se barri6 las areas, se limpiaron los equipos.

Estandarizar
En este paso los equipos que se utilizaron se mantuvieron donde mismo y la limpieza se

mantuvo diario.

Disciplina.
En este paso se realiz6 un formato donde diario se reviso el area de control de inventario

el cual el objetivo fue hacerlo rutina.
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Tabla 4.6 Formulario de Auditorias internas de 5’S. Fuente: Documentos para residentes. Jaime Rodarte
2023.

55 Formulario de auditoria rutinaria Clasficar (Seiri)
[
i Sali de s aplicacin
Fecha auditor 21-ago.-23 A%
Disciplinar (Shitsuke), : s Ordenar (3efton)

Auditor: Luis Muiioz
Hrea auditada Sistema de Inventarios
Estandariza
(Seiketsu) Buditari as Pravias
Id 55 Titulo Puntos 12 3 4 5 6 Objetivo
Ly | Clasificar [Seiril "Separarlo necesario de o innecesania” 5
52 Drdenar [Seitonl “Un sitio para cada cosa v cada cosa en sy sitio” .
53 Limpiar [Seiso] ;lj?;:;:'l' puesta de trabajo v los equipos y prevenit la suciedad y el 5

84 Estandarizar [Seiketsul "Farmularlas nammas para la consalidacidn de las 3 pimeras 5"

S5 Disciplinar (Shitsukel "Respetar |az nomas establecidas”

Planes de accitn Puntuacién 55 15 ojofolojo]o] o
Roodde
Conclusién: AUDITORIA RECHAZADA Boogch
PN R (=
a8 p—— 0 B * 3_;:;‘ 1 ——————— B . -
—a— Ot —Obatio
g g i g — Ot

En la tabla 4.6 se muestra el formato de auditorias de 5°s utilizado para dar el seguimiento
a las 5s en el cual se llené diariamente por 5 dias para que el area se encuentre
ordenada y limpia siempre. Para garantizar dicho cambio se generd un plan de accion

para no repetir incidencias y seguir mejorando.

Con este formato se cre6 una disciplina, siempre se mantuvo en orden y limpias las areas

en las cuales se trabajo en la realizacién del proyecto.
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Paso 5 Revisién de HOE genérica

Se realiz6 el chequeo de la HOE genérico para ver qué actividades, imagenes, datos
podrian servir o ayudar para la elaboracion las HOE en el formato actual. Mediante el

cual se le agregaron varios apartados mas para su mejor comprension.

En este formato se observo una deficiencia de informacion la cual se completé mediante

la realizacién de un nuevo formato ya creado por la empresa.

Los siguientes pasos se realizaron para el chequeo de las HOE genérica:

Chequeo
En este paso se revisaron todas las actividades una por una de la HOE genérica.

Reutilizar
En este paso se reutilizaron las fotos, algunos puntos clave, los pasos importantes con

los cuales se empez0 a realizar las HOE con el formato correcto.

Analizar actividades
En este paso se analizaron correctamente todas las actividades del control de inventario.
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Tabla 4.7 HOE Genérica. Fuente: SUMMMA 2023.

Materal | 1-Aligresar enelmodulose e o
dben d lenar os campos
HOIADE OPERACION ESTANDAR kot aonl rformagen | M P
r— popcnatprelsar, |
ml:p:ra admnarnusvosprodu:o‘s:e;ﬂ:ena Prima o PrototposalCatalogo. g :._. ::.:
de dardeataunmuevoprodicy |
debenes vefiarqeelprodn |, ™
Al e qmd&sqrmsdardeahmesté
lestrtori e computadora, yaenelsitema,
iy 492.88.2.scoginasp) " Consulta de Productos
o Tootelnef e
L Qué tion de produtoesel T
Quese s, - —i
b) Familia Product; "':m: o o
) Sera i entfara qe il el 31—
| Ingrsaralsitema i pEtenEcel produc, i o
f (oo Profucos
‘m ¥ i Siotoma; Empagu
2eIngrsarcon s itos e R ) At Rigd
Usuariocorrespondiente fiara que despliegue a sta By,
selqcionar  eck Entrar, *F'WU“““"FF*""" 'c'm
- o0 a5 cracterisias ' =
selecconadis. L
——
oo Nota: pra reafzar una blsgueds | ARSI
v st A, T ACETECOMESTILE KARTAWS H0ML B
MTRMRAGTEQE CHOLAUTOMA)
n T 2, [ATAAY Aeade Ao | it ATARAD
1.-Fara ingresar al modulose dete
seleccionar f pstata:
) Seleconsr | opeon e W | | g | 1.-Una venverfado quel
2| Ingresaralmoduo Catalgos, Fami Nogvo/ Modifiar | productano se encuentra enel
[} Producto | sitema procedzmos  darko
b Sekecioar, s,
Producto/Materiakes, i
3| Nugwo Producto:
3] roducty/ Selccionar el botonpara
i

En la tabla 4.7 se muestra el formato de HOE genérica que se tenia en el area de control

de inventarios, la cual se analiz6 cada uno de sus puntos detalladamente.

Se reutilizaron varios conceptos, puntos clave de operacidon e imagenes que nos
ayudaron para la elaboracion de las HOE'S.

En este formato no estaban explicitamente las actividades de cada operacién lo cual era
muy dificil su comprension.
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Paso 6 Realizacién de HOE estandarizadas

Se realizaron las HOE de cada proceso en que se dividieron por operaciones como son
alta de producto, eliminacion de material, entrada de producto, creacion de area de
produccién, abrir area de produccioén, etc, en el area de control de inventarios para su
mayor comprension al personal involucrado en las cuales se explico detalladamente cada

proceso.

Para las realizaciones de la HOE's se siguieron una serie de pasos los cuales se explican

a continuacion en la ilustracién 4.3.

Diagrama de Flujo para llenado de HOE.

| Inicio |

Se calculo tiempo
estandar de cada actividad.

v

Se detectaron cuales
eran los paseos principales de
cada operacion.

‘

Se detecto los
puntos importanies de cada

operacion
Se detecio
cual razon tenia cada punto
importante

Se agrega la

Se agrega la revision o

documentacion requerida—»control de cambios de cada

para su elaboracion

t

Se agrega el
equipc de proteccion y
seguridad del operario.

t

Agregar puntos importantes
a inspeccionar y su plan de
accion.

Se agrego una
ayuda visual de cada punto
importante a realizar.

Se agrego las
consecuencias de cada
actividad si no se realizan.

operacion

v

Se puso una imagen
alusiva en el lay out del
control de inventarios.

v

Se agrego el
tiempo ciclo de cada
operacion en segundos

llustracion 4.3 Diagrama de Flujo de llenado de HOE. Fuente: Elaboracién Propia 2023.
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Tabla 4.8 HOE. Fuente: SUMMMA 2023.

‘m Emitidopor;  |Revision Aprobacion
¥ J—— Instruccion de Operacion Estandar e
MUROZ * MAGARA S DECV.
Planta; Cliente: Nombre de la operacian: Num, de Op. ~ |Equipo: rea: Producto: Proyecto:
‘ ‘ e podossnSsmadh vl : ’ ‘
Varigs Varias iy i Smalnl g Computadora | CONTROL DENVENTAROS Vaias AtaHOE's S, Inventarios
lltinl PASOS PRINCIPALES PUNTOS IMPORTANTES lctlznl CONSECUENCIA  [Tiempo § AYUDAS VISUALES DE LA OPERACION
- TYCTT
1 Abiila pagia pincipaldesdeelescroio dela * ;
; e Noingresa [/ g
computadora htp:192 168 2 2scilogin aspe) ontaro ]
! Ingresaralsiztema
2.~\ng{esarconiosdalosdelusuanocouespond\emey *l Noiges "
seleocionarlatecls Envat
Seccionatinvenlario, e
g Matriafventari
13eleccionar 3 opeidin de wentaros. |*| Rbre ot apcion ]
Seleonionare! dsemade ngressr usuarioy conasefa
1 ngresat allodulo Inventiosen el estono
2. Seleccionar, Ingresat Materal (nventaria) * Bbre atraopcion §
1 Hingrsatenelmido se deben dellenar s opeidn a0
deseadacon ainformacion proporcionada porel * Erorde datos ] Flla Pt e
s, Pk o)
; s . Pk 1 ) - i,- o ]
& Ubicacirs seeccionai s ticacidnen s que * s 0 et ot ool
e Eorde ubicaceion _
Quecratproccto P— Seleconarelpodc adarde
3 Clasficacion Producto: se debe seleocionareltpo de * Eiro declsficacion del 0
poduct, poducto ot 110 W | 1 iy
4 Familia Producto:seleccionarla famiia ala que k Eiodlfnecepndno| 0 (et | ) Kwﬂ =
petteneceelproducto
3 hgesarMlaeidllvensic] SRR Avegarl cantidad en Inyesarelnumen de o Ingesar el psopronedi
)  dependiendo delproducto que se g . Bn0ams
seleocione se debe deingesarla cantidad exacta del m Erveomicadd ] i o :
i producto
R | et scianarclimarn e nta anhaca slelandain | 1 1]

En la tabla 4.8 se explica cada una de las operaciones del area de control de inventario
detalladamente con tiempos estandares, ayudas visuales para su mayor comprension y

en un mejor formato que realizo la empresa.

Esta ayuda para que el personal realice el trabajo de la misma manera y se tarde el
tiempo que te indica cada punto importante para no realizar algan cambio o modificacion

de alguna actividad.
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Paso 7 Capacitacion al personal

En este paso se realiz6 la capacitacion al personal involucrado explicando
detalladamente la realizacion de las actividades a realizar y la importancia que tiene para
no generar cancelacion de etiquetas o movimientos innecesarios en la realizacion de la

actividad, asi como la nueva actualizacion del método para hacer las cosas bien.

Se cre6 una presentacion de PowerPoint para una mayor comprension de las HOE's en
la cual se describe cada operacion de sistema de control de inventarios. Para evaluar la

comprensién de las capacitaciones se realizdé un examen.
Para este PowerPoint se tomaron fotos al personal para la realizacion de esta.

En esta parte cuando se impartid la capacitacion se fueron realizando preguntas al

personal.

En la realizacion de capacitacion al personal se dividié en 6 pasos los cuales son:

Hacer un diagndstico
Se identificaron los problemas de las HOE s y se enfocd en ellos para la capacitacion al

personal.

Establecer cuales son las prioridades
Se realiz6 un listado de las actividades que se desarrollar dentro de la capacitacion.

Definir los objetivos
Se dejo en claro que la capacitacion fue especificamente para las actividades que se

llevan a cabo en el area de control de inventarios.

Armar cronograma de capacitacion
Con la lista que se cre6 anteriormente se realiz6 un cronograma de actividades para no

dejar nada de lado y completar la capacitacion.
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Iniciar la capacitacion

Cuando se ejecuto el plan de capacitacion se observaron aspectos como el desempefio
y la motivacion de los colaboradores, para asi identificar algunos aspectos para mejorar

durante el proceso de capacitacion.

Evaluar el proceso

Se realiz6 un examen de la capacitacion al personal.

La ilustracion 4.4 muestra una lista de asistencia a capacitacion donde el personal
escribe su cdédigo, nombre y departamento, con la cual se hace referencia a la

capacitacion que se realizo al personal de control de inventarios acerca de las hojas de

operacién estandar que se realizaron.

RESFONSAELE: | RECURSDS HUMANDS

Conduce! Instruye: _LUIS Mufioz.

Duracion:

CODIGO: F-PRO030%060 R 03
ACTUALIZACKN: DIMAY 12023
LISTA DE ASISTENCIA
Temas o Asuntos: CLAVE:
Capacitacion de Hojas de operacion estandar FECHA:
del sistema de Inventarios HORA:
Thora

CODIGO

NOMBRE

DEPARTAMENTO

0 | oam | s || oL | P

llustracion 4.4 Lista de Asistencia. Fuente: SUMMMA 2023.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12 Resultados

Antes de la Implementacién.

Con la puesta en marcha del proyecto, en donde se estableci6 la creacién de las HOE's
del area de control de inventarios en la empresa SUMMMA S.A C.V. Se empez06 con la

realizacion de un estudio de tiempos.

Una de las metas realizadas fue estudio de tiempos, en la ilustracién 5.1 se muestra la
lista de las actividades que realizaron para obtener los tiempos estandar del proceso de
cada HOE.

Actividades.

Lunes | Martes [Miércoles| Jueves | Vieres | Lunes | Martes [Migrcoles]
Tiempo[segj Tiempo[segj Tiempo[segj Tiempo[segj Tiempo[segj Tiempo[segj Tiempo[segj Tiempo[segﬂ
- Abrir 13 pagina principal desde &l escitonio de la

1 1 i 10 10 [} 10 1 1
—~lcomputadors (it 1132168 2 2ecillonin, 3es)
7 |2=Ingresar con los datos delusuaio comespondiente y seleccionar latecla Entrar 0 b 8 8 L 8 8 3
3 |1Selecoionar |z opoifn delnventaiios. 8 i 8 ] g 3 8 3
I 2. Seleceionar, Ingresar Material (Inventaria). H £ 7 H 7 H 1 1
‘ T ingllesar enelmadulo s deben de Tenar [z opcian deseada conlainformacion g " g 0 y 7 ' ;
— 2 loroporcionada norelusuaiio
§ |2 Ubicacion: seleccionarlaubicacian en la que quedara  producto, 7 B L 9 8 9 9 10
7 |3 Dlasicacion Producto: se debe seleccionar eltipa de producto. 8 E 8 g L g 8 §
g |4 FamiliaProducto: seleceionai lafamilia alaque perenece el producta. 8 i 7 ] 8 ] g 3
5. Cantidad: dependiendo del praducta que se selecaione se debe deingresar lacantidad
M H ] I H I ] H §
8 |evactadelproducto enla presentacidn que comespanda,
B: Lote: asignar el nimero delate en base al calendario Juliana. 8 g 0 ; 0 ; ; ;
10 |Fi: 14 demayn- 14134
1 7. Pesopromedio: Se pane el pesareal del praducto pramedio. 8 i 8 ] g 8 8 8
17 |8 Fecha de caducidad: defirr |2 fecha de caducidad dependiendo eltipo de producto. i 3 8 3 § 3 8 g
1. beeptar; una vez ingresadalainformacian conespandiente seleccionar el botén de
A ) . | 8 B I 8 1 8 i b
13 | aveptar para as realizar elregisho. e generaré unnumera de etiqueta la cual se debe
" 1. Enelrecuadro Eliqueta #: eseibi ylo escanear elndmera de laetiqueta que se desea dar i i W i W " " i
=% |debaiay resionailatecla erter
15 |2 Cantidad: eseribe la cantidad de piezas que s desean dar debaja 8 L 7 ] 7 ] ] 3
15 |3 Razin de salida seleccionar a opeidn de acuerdo ol motivo de salida 7 L L 7 L 9 ] 7

llustracion 5.1 Lista de actividades para HOE. Fuente: Elaboracion Propia 2023.
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Antes de la Implementacion.

Se apartaron las actividades innecesarias para la operacién del formato de

genérica las cuales se muestran en la ilustracion 5.2.

Actividades innesesarias

la HOE

1.- Al ingresar en el modulo se deben de llenar la opcion deseada con la informacion proporcionada
por el usuario.

2 - En caso de gue el *Producto”™ no se encuentre dentro del mend de opcciones se debe dar de alta
en &l modulo de Productos/Materiales, revisar HOE-Muevo/Meodificar Producto.

3.- En el recuadro Etiqueta #: escribir wo escanear el nimero de la etigueta que se desea dar de baja
¥ presionar la tecla enter.

Una vez ingresada la informacion se selecciona el botdn de Registrar Salida v presionar la tecla
enter.

4- Al dar enter aparecen dos leyvendas en recuadros color amarillo gue nos indican que la operacion
fue registrada exitosamente.

5.- es importante recordad que este paso no &2 necesario v/o obligatorio va que =e puede evitar
tecleando w/o escaneando el numero de etigueta con mayor antigiedad.

6.-Alingresar en &l madulo se deben de llenar los campos seleccionados con la informacion
proporcionada por el usuario.

7 .- En el caso, *“Mi departamento Recibid”™, al “=eleccionar” v desplegar la informacion para vizualizar
mas a detalle el traspaso gue se realizd a la hora de darle entrada una vez verificado gue dicho
material coincide con los recibido fisicamente, se debe realizar lo siguiente:

2.- En este modulo podremos dar de atta el producto como Muestra Prestada lo que no= lleva a
cambiar el codigo de £ (Muestra no Wendible) a ¥ (Muestra Prestada). Para ingresar al modulo se
debe =seleccionar la pestania:

9 -En caso de gue todos coincidan con lo recibido fizicamente, Seleccionar Todas o una por una.

10.-Una vez gue la Muestira Prestada regrese al area de Nuevo Productos, se deben guardar en su
ubicacion original por o que existen dos casos posibles en los que podremos realizar &l movimiento
correspondiente.

llustracion 5.2 Actividades Innecesarias. Fuente: Elaboracion Propia 2023.
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Antes de la Implementacion.

Se implement6 la metodologia 5°s que es muy sencilla, pero da muy buenos resultados
en las empresas.

La ilustracion 5.3 muestra el desorden y la falta de limpieza que se encontraba en los
archiveros del area de control de inventarios

llustracion 5.3 Cajon De archivero desordenado. Fuente: Elaboracion Propia 2023.
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Antes de la Implementacion.

Como se puede observar en la ilustracion 5.4 el area en un inicio se encontraba en
completo desorden el espacio de trabajo por lo cual el operador se tardaba méas tiempo

para identificar las herramientas que se ocupan para desarrollar su trabajo.

llustracion 5.4 Desorden de area. Fuente: Elaboracion Propia 2023.
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Antes de la Implementacion.
Lailustracion 5.5 nos muestra la HOE genérica que tenia la encargada del area de control
de inventarios la cual el operador del sistema no sabia que existia, por lo que el operador

hacia las actividades como le parecia conveniente.

|
HOIA O OPERACON ESTANOAY

_l"--'

Ovpatesants: | Nucwos Prayectas

Ne. Opemside: | MOl para baja de productas en o Setems de

Control de inventarks

Puio impctasts | Posts e

1. Abrir &3 p3gina principal desde of
exertonio de 13 computadara.

Trpeta el

1 Ingresaral | ittpy/192.1682 2/ loginasm)
satems 2. Ingresar con ks datas ded usuano 2. Se desplegara i informacidn que
correzpondiente v sekeacionar 3 teda carrezponds 31 AAMEro de etigueta.
Entrar. En 3 socodn de Registrar Salds de
S3bda de Inventana
————— Iventana
=g 3] Cantidad: escribe 2 cantidad
- de phezas que e desean dar de
b3j3, dede de que
correzponder con ks
exstencias regitradas en
sutems
1 Para ingresar 3l madulo se dede
seleccionar 3 pestafia: 5] Razdn de salida: seleccionar B
apadn de Apsste de
2 Ingresar al 3] Seleccionar k3 opodn de Inventario.
moduio Inventarios.

3] Seleccionar Salids

material/Producto terminado.

1. En ol recusdro Etiqueta #: cacribir
/o escanear of namero de L etiqueta
Que % dosed dar de B3 v presionar
1 tecs goter.

¢l Comentario: cxcribe “AJUSTE

Una vez ingresads B informacian se
selecciona o botdn de Reglstrar
Salida y presionar 3 tock GRT

3. Al dar SORQK aparecen das lkeyendx
on recusdras color amaritio que nas
ndican gue 2 operaadn fue
regutrads eatosamente.

Salita O brevntans tiene mis de un # ndmero de ETiquata
Bonean npenamams Gnin 00 svsege e (A {he sgrupada).
[IEpR——

llustracion 5.5 HOE Genérica. Fuente: SUMMMA 2023.
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Antes de la Implementacion.

También anteriormente se tenia una HOE genérica la cual no contaba con actividades
claras, tiempo estandar y en algunas tenia mas de dos operaciones en el mismo paso

como se muestra en la ilustracion 5.6.

1.- Nuevo Traspaso: " Nugvo Traspaso

a) Departamento: selccionar a—’_’Dcpmmemo. | Departamento Diseflo de nuevos productes (SUMMMA) v |
departamento de donde b_;—’DCPM&chO Desting i[SElE(_:UONAR] T,
queremos hacer el traspaso [e ‘ w
sistema esta predeterminado Conenturio.

|

para el Departamento Disefio

de nuevos productos

SUMMMA), L

b) Departamento destino:
seleccionar I3 opcion del
epartamento &l que se quiere
realizar el traspaso.

¥ Traspaso do Mataial

Departamento Origen: Departanento Disetio de ruesos productos (SUMMMA)
Departamento Destino: Almacén Producto en Proceso Metal (SUMMMA)

llustracion 5.6 HOE genérica. Fuente: SUMMMA 2023.
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Antes de la Implementacion.

En la ilustraciéon 5.7 se muestra que, en las ayudas visuales, no se tenia una leyenda
explicando la accién, tampoco se tenia un plan de accién que sirve para que el operador

no se sigua equivocando.

A partir de 1a fecha:| 01/09/2021 | al dia de hoy.
| Buscar |

ok l

Depto, Destino Estatus
27- Almacen Quim, Ingre y |Departamento Disefio de  |Guadalupe de Luna | ' 1
91820005 2021 |Suministros de Empaque  |nuevos productos |(AImacen Empaque) [REGISTRADD Selecconar

£

¥ Detalle Traspaso

Imprimir Regresar
Folio Traspaso #: 91820
Estatus: REGISTRADO
Departamento Origen: Almacen Quim, Ingre y Suministros de Empaque
Departamento Destino: Departamento Diseio de nuevos productos

Comentarios:
Productos
Etiqueta # Producto Cantidad Canbd:: Comentarnos

MJ 2016 6.7 Bones 36 x40.75cm Ny Pieza |

[0000000146958515/LDPE300 SAMPRESION C/ZIPPER 300.00000 P2) ‘0.00000 |0.00000 Recibir
(MBAO0165 ) Traspaso
TG 2020 100pk chi wrapped item456 20x30cm | Pieza | | ’

\00000001469508 ® Ny 15LDPE300 CZIPPER (MBAO401 ) .00000“,1’ JO.OOON 420.00000 I .

Hlslonal Eslalus

Fecha Estatus Usuario Comentarios

27-sep.-2021 17:12 REGISTRADO Guadalupe de Luna (Almacen Empaque) Se adiciond el traspaso fofio # 91820,

llustracion 5.7 Ayudas Visuales. Fuente: SUMMMA 2023.
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Antes de la Implementacién.

La ilustraciéon 5.8 nos muestra el VSM de cémo se encontraba el area de control de
inventarios.
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llustracion 5.8 VSM Pasado. Funente: Elaboracion propia 2023.
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Después de laimplementacidn del proyecto

En primer paso se realiz6 un estudio de tiempos y movimientos que se realizan dentro

del area de control de inventarios.

En la ilustraciéon 5.9 se muestra los tiempos que se obtuvieron de 8 dias habiles para
sacar tiempo promedio y el tiempo estandar de cada una de las operaciones del control

de inventarios.

Actividades,

mes | Mares Miercoles| Jueves | Viemes | Lunes | Martes Miércolesiemponmediiﬁempoﬁtanda
Tiempu[seﬂ Tiempolseg Tiernpo[seg_]I Tiempo[seg_]I Tiempo[seg_]I Tiempu[seﬂ Tiempolseg Tiempo[seg_]I Timpolseg] | Tiempolseq)

|- o pacia principal oesde el estiitonia 2 i i 0 0 0 i i f i
2.~ iyesar canlos dtes deusuatioconespandientey seleccionar s lecla Enta, L. } ! | ! j j
1elecoionar fopeion de uentarios ! i } fl ] j } } j
2 Seleceionar, ngresat el (v, ! § 7 ] i 3 ; ; 7
14 ingllesal enelmadio # debende lenala apcin ceseads con i Mamacin : 0l 0] , ! | |
Oioparconad oo el
2 Whicacion: selgciona labiozcicnen s qus quedsta upradis, 7 } f ! ! j j i j
3 Dashiacion Producty: sedebe selccionareltpn de poducts, j j ! ! ! : ! j j
4 FamiliaProducts:selecciomar s ami s que penenece elproduet, } j I fl ! fi j j j
5 Cantidad dependienda delproduct que s seleccione 52 debe e ngresarla caniidsd 8 0| : ; 9 8 9 |
etacta delproduct enlapresemaciin que canesaonda
B Lote: asignarelnmeroce teen hase lcaendary uiang

§ § 0 ! i § § § §
El: 1 de mano- 114
1 Pz promediv Sepane | pesarealde pracucta promedic j f ! fl ! ! ! ! j

llustracion 5.9 Estudio de tiempos. Fuente: Elaboracién Propia 2023.
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Después de laimplementacidn del proyecto

Se empez6 un plan de auditorias internas de las 5°s con el cual se obtuvo un control de

orden y limpieza del area para facilitar al operador su trabajo.

En la ilustraciéon 5.10 se muestra el formato de auditorias que se estuvo llevando a cabo

durante el proyecto con el cual se obtuvieron resultados favorables en el area ya que

como se puede observar.

5S Formulario de auditoria rutinaria Clai'rtf)clair(Seiri)

Fecha auditoria: 29-ago.-23 L . .
Disciplinar (Shitsukle0) Olrdenar (Seiton)
Auditor: Luis Antonio Mufioz

Area auditada: Control de inventarios

Estandarizar Limpiar (Seiso)
10

Salir de la aplicacion

ik 10
(Seiketsu) Auditorias Previas
Id 55 Titulo Puntos 1/ 2| 3| 4 5 6 Objetivo
S1 Clasificar (Seiri) “Separar lo necesario de lo innecesario” 10 2| 5|8|8|9]29 o
[
S2 Ordenar (Seiton) ** Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio" 10 11 3|5|7]6]8
10
s3 Limpiar (Seiso) dlezlar"eI puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el 10 ol 21 sls|7]7
Limpiar (Sis0 esorden 10
sS4 Estandarizar (Seiketsu) “Formular las normas para la consolidacion de las 3 primeras S * 10 1121 2|5|5]7
10
S5 Disciplinar (Shitsuke) “Respetar las normas establecidas" 10 0l 1|3|5|5]|7
10
Planes de accion Puntuacion 5S 50 4| 13| 23] 30| 32| 38 50
® ® ® ® ® ®
o 0
Conclusién: 5S 100% IMPLANTADAS S S8 8sSs
L L L g L -
N 0 < wn @ (=]
N N N N N N
+— Ordenar
13 57| o Clasificar (seiri) 13 (Seiton) 13 o Limpiar (Seiso)
] e
8 | —8— Objetivo 8 —=— Objetivo 8
7 7 7
g g g —=— Objetivo
4 4 4
3 3 3
2 2 2
1 1 1
0 0 0
1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6 1 2 4 5
o Disciplinar
10 ¢
S (Seketu) 13 (Shitsuke)
8 8 —=— Objetivo
7 7
6 —=— Objetivo 6
54—m———0 o— 54 4 o
4 4
3 3
2 2
1 1
0 0
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5

llustracion 5.10 Formulario de Auditorias internas de 5’°S. Fuente: Documentos para residentes. Jaime

Rodarte 2023.
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Después de laimplementacidn del proyecto

En la ilustracion 5.11 se muestra el después del area de control de inventarios ya
ordenada y limpia con el plan de auditorias de 5°s.

llustracion 5.11 Area de Control de Inventarios Ordenada. Fuente: Elaboracion Propia 2023.
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Después de laimplementacidn del proyecto

También en el area se ordend y estandarizé la colocacién de las herramientas en los
archiveros para su mejor localizacion de cada una de las herramientas que se utilizan en
el area lo cual ayuddé mucho al personal para no perder tiempo buscando las

herramientas que se van ocupando durante el dia, como se muestra en la ilustracion
5.12.

| :

llustracion 5.12 Archivero Ordenado. Fuente: Elaboracién propia 2023.
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Después de laimplementacidn del proyecto

Como se muestra en la ilustracion 5.13 también se incorporé un plan de accion en cada
puesto de trabajo, el cual se realizd para continuar con la mejora y con el que se le dio
seguimiento a esta parte del proyecto la cual fue muy util mejorando disciplina en el

trabajador.
Fecha de emisian: 23/08/23 Provima fecha de revision: -~~~ 29/09/2023
Fecha de revision: 23/08/23 Respansable: Luis Mufioz
N de revisidn: 3
N DESCRIPCION DEL PROBLEMA MOTIVO PROBLEMA | ACCION CORRECTIVA |  FECHA RESPONSABLE
1 |Seencontro matenal inutd en €l area No sz levoal area de onigen | Levar el desamador alareade (230823 Luis Muioz
mantenimiznto
2 |5z encontro materia prima en e area Se fomo muestra Una vez desocupada lamuestra |23-08-23 Luis Murioz
3 |Gefundio el foco del area Lampara viga Checar con mantznimiento la vida |23-08-23 Luis Muroz
Ut de s lampara
4 |No 3 regizo s impieza No fue &l personal de Checar con recursos humanos — |23-08-23 Luis Muroz
impieza por que o lego €l personal

llustracion 5.13 Plan de accidon de Formulario de Auditorias internas de 5’S. Fuente: Documentos para
residentes. Jaime Rodarte 2023.
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Después de laimplementacidn del proyecto

Con el estudio de tiempos se realizaron los tiempos promedios de cada operacion, asi

como los tiempos estandares.

La ilustracién 5.14 muestra todos los tiempos que se sacaron durante 8 dias hébiles y
los tiempos promedios. Utilizando la formula Suma de los dias entre el nimero de dias
(TX / 8) asi como el tiempo estandar se utilizé la formula Tiempo normal por uno mas

suplementos (Ts = T(1 + 0.09)) de cada una de las operaciones.

Actividades.

Lunespartefercol{uevedierne|unespartedércali Tiempo Promedio| Tiempo Estandar
mpo{sempafzempolsempalsempalsempofsempolsempols Tiempafseg) Tiempa{seq)
- Abiir 2 pagina principal desde el escritorio de |a
157 6.7 Zsciloai, sece

LI N 1 IO 1 Y A |
2.~ Ingresar con los datos del usuario conespandiente y seleccionarlateclaEntrar, LA I I R IO O g
1 Seleccionat |3 opeidn de Inventarios. I /T O O I T I g
2. Selecoionar, Ingresar Material [rwertaria). LI I A T I O O 7
TA ingrlesar enelmadulo 2 deben dellenarla opeion deseada conlainfomacion slolslalsl el ]
plapareionada oo elusyario
2 | bicacian: seleccionarla ubicacian enla que quedara  producta, P T I I T T I R I g
3. Clasitizacisn Produsta: se debe seleccionar el tipo de producta. IR I T O T T O - I q
4. F amilia Producto: seleccionar lafamilia ala que perteriece el praducto, IS NI I N N I I Y A 8
5. Cantidad: dependiendo del producto que se seleccione se debe de ingresarla cantidad
) LIS (I A O I O §
exacta del producta en la presentacian que carrespanda,
B: Lote: asignar el nimera de late en base al calendario Juliano. slalaleluolslsls g
Ej.: 14 de mayo - 1134
7. Peso promedio: Se pone el pesoreal del producta promedio. IR /T O A O I g
8. Fecha de caducidad: definir|afecha de caducidad dependienda eltipo de producto, L T T I T IO O - g
1 heeptar: una vez ingresada lainformacian carrespondiente seleccionar el batdn de
P . . ) L2 T T N T 11 I A g
aceptar para asl realizar el registro. e generard un numera de etiquetala cual se debe
TEn elil recuadlro Etiqueta ¥ eserbiryla escanear elnimers dela etiqueta que se desea dar wlalwlalulelels i
e baia rvesionar s tecla enter
2. Cantidad: escribe la cantidad de piezas que se desean dar de baja LI 1O (N 11 I g

llustracion 5.14 Tiempos de Actividades. Fuente: Elaboracion Propia 2023.
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Después de laimplementacion

La importancia de la estandarizacion dentro de las empresas industriales radica en la
mejora de la produccion, ya que ofrece la mejor forma posible de realizar el trabajo a los

operarios. Para lograr la estandarizacion en el area de control de inventarios se utilizé un

formado denominado hoja de operacion estandar (HOE).

En la ilustracién 5.15 se muestra una de las HOE's que se elaboraron para el area de
control de inventarios la cual describe la operacion detalladamente y los tiempos que se

tarda cada actividad, asi como un tiempo ciclo de toda la operacion descrita.

‘ T ™7 3 - : por: Aprobacién
il Instruccion de Operacion Estandar o
e
Planta: Clieate: Nombre de 13 operaciie: New, de Op. | Equipo: Area: Producto: Proyecto:
Varias Vadias ot 2 Computadors | CONTROLDEINVENTARIS Vasios AkaHOE's S wentarios
PASOS PRINCIPALES PUNTOS IMPORTANTES @ COMSECUENCIA
L b rin b p b poinciy ol dao b ol s rinrin i o " o
' e NN 2 2 il wps) A
2 o devas delwvenia sorrevpontivats
e ety ol
[T X TOR R TSR — At Boswen .
2
L Sotescmanr Solide marorialfProbects terming ™ *‘ Bhee wsanpcion
| trwenstiomrescmain
L Camtidad wardotacontibad deponw wvere deroan boede * Coree dobesostibel
5 boie
S Poste Core e ranem dos ol
vakie a e
A
e TN e
"  oles et
iter amente 4 e
Puntos speccion Verificar®
hinto importante a inspeccionar glo Yerifie PO ¢ Especificacion Metodo de Inspecciod Messua Registro Plan de Reaceién
Car. Cantidad |Frecuencia)
Colooarse en la pestafia “razon de notifioar al supervisor de la
motvo de la baja i 240da" § CONFEMar Que Se tenga #qUPO de COMparo visusl 1 00% NA modificacion en genetsl de la etiquets
mativo de baja debaa
L1l 1 4 Rovicide g Cantonl do Combing Crmanic w Luy wet 4
e s cebine v == S et
etctors prmmrr T o
(I v bbb

Tiempo ciclo de
1s operacidn:

llustracion 5.15 HOE. Fuente: Elaboracion propia 2023.

75




Después de laimplementacidn del proyecto

La ilustracién 5.16 nos muestra la Hoja de operacion Estandar de la operacién de Alta
de producto en el sistema con sus pasos importantes, puntos importantes, razén,
consecuencia, tiempo estandar, ayudas visuales. Esta HOE ayudo para dar de alta los

productos que llegaron de proveedor.
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llustracion 5.16 HOE de Alta de producto. Fuente: Elaboracion Propia 2023.
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Después de laimplementacidn del proyecto

La ilustracion 5.17 nos muestra la Hoja de operacion Estandar de la operacion de Baja
de producto en el sistema con sus pasos importantes, puntos importantes, razon,
consecuencia, tiempo estandar, ayudas visuales. Esta HOE facilitd la baja de material ya

sea porgue se caducd o porgue se ajusté inventario.
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llustracion 5.17 HOE de Baja de producto. Fuente: Elaboracion propia 2023.
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Después de laimplementacion del proyecto.

La ilustracion 5.18 nos muestra la Hoja de operacion Estandar de la operacion de Nuevo
producto en el sistema con sus pasos importantes, puntos importantes, razén,
consecuencia, tiempo estandar, ayudas visuales. Esta HOE ayudo para dar de alta un

material nuevo ya sea nuevo producto o material de proveedor.
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llustracion 5.18 HOE de Nuevo producto. Fuente: Elaboracion propia 2023.
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Después de laimplementacion del proyecto.

La ilustracion 5.19 nos muestra la Hoja de operacion Estandar de la operacion de
Realizar traspaso a otra area en el sistema con sus pasos importantes, puntos
importantes, razon, consecuencia, tiempo estandar, ayudas visuales. Esta HOE nos

facilito para la realizacion de traspasos a otras areas de produccion.
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llustracion 5.19 HOE de Realizar traspaso a otra area. Fuente: Elaboracion Propia 2023.
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Después de laimplementacion del proyecto.

La ilustracion 5.20 nos muestra la Hoja de operacion Estandar de la operacion de
producto en transito en el sistema con sus pasos importantes, puntos importantes, razoén,
consecuencia, tiempo estandar, ayudas visuales. Esta HOE nos ayudo para darle lugar

a los materiales que se recibieron.
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llustracion 5.20 HOE de producto en transito. Fuente: Elaboracion propia 2023.
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Después de laimplementacion del proyecto.

Lailustracion 5.21 nos muestra la Hoja de operacion Estandar de la operacion de entrada
de material en el sistema con sus pasos importantes, puntos importantes, razon,
consecuencia, tiempo estandar, ayudas visuales. Esta HOE nos ayudd a estandarizar
las entradas de materia prima para todas las areas de produccion.
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llustracion 5.21 HOE de entrada de material. Fuente: Elaboracion propia 2023.
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Después de laimplementacion del proyecto.

La ilustracion 5.22 nos muestra la Hoja de operacion Estdndar de la operacion de ubicar
material en el sistema con sus pasos importantes, puntos importantes, razon,
consecuencia, tiempo estandar, ayudas visuales. Esta HOE nos ayud6 para la ubicacién

de los materiales o materias primas en cada area de produccion.
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llustracion 5.22 HOE de ubicar material. Fuente: Elaboracién propia 2023.
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Después de laimplementacion del proyecto.

La ilustracion 5.23 nos muestra la Hoja de operacion Estdndar de la operacion de crear
area de produccién en el sistema con sus pasos importantes, puntos importantes, razoén,
consecuencia, tiempo estandar, ayudas visuales. En esta HOE no ayuda en la creacion

de un area de produccion en el sistema de Inventarios (software).
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llustracion 5.23 HOE de crear area de produccion. Fuente: Elaboracion propia 2023.
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Después de laimplementacion del proyecto.

La ilustracion 5.24 nos muestra la Hoja de operacion Estandar de la operacion de abrir
area de produccién en el sistema con sus pasos importantes, puntos importantes, razon,
consecuencia, tiempo estandar, ayudas visuales. En esta HOE no ayuda para abrir el
area de produccién en el sistema de Inventarios (software), la cual sirve para ingresar el

material que se ocup6 durante el lote.
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llustracion 5.24 HOE de abrir &rea de produccién. Fuente: Elaboracion Propia. 2023.
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Después de laimplementacion del proyecto.

Lailustracién 5.25 nos muestra la Hoja de operacion Estandar de la operacion de ingreso
de material a area de produccion en el sistema con sus pasos importantes, puntos
importantes, razon, consecuencia, tiempo estandar, ayudas visuales. Esta HOE nos
facilito la entrada de material por proveedor a cualquier area de produccion.
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llustracion 5.25 HOE de ingreso de material a area de produccion. Fuente: Elaboracion propia 2023.
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Después de laimplementacion del proyecto.

La ilustracion 5.26 nos muestra la Hoja de operacidén Estandar de la operacion de cierre
de arrea de produccién sin movimientos el sistema con sus pasos importantes, puntos
importantes, razon, consecuencia, tiempo estandar, ayudas visuales. Esta HOE nos

ayudo para cerrar las areas (lotes) que se cierran al dia.
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llustracion 5.26 HOE de cierre de area de produccion. Fuente: Elaboracion Propia. 2023.
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Después de laimplementacion del proyecto.

La ilustracion 5.27 nos muestra la Hoja de operacion Estdndar de la operacién
eliminacion de etiquetas sin movimiento el sistema con sus pasos importantes, puntos

importantes, razon, consecuencia, tiempo estandar, ayudas visuales. Esta HOE nos

ayudé para dar de alta material que llega de la planta Dog’s toy.

per
E...m mrnarascres Instruccién de Operacién Estindar sl | Periantn | Voo s
e ey ]
e Bl [Mombom e ls cparacitn [Pom_te Op. [ Iee Pedoa Progecto
e .- - —— - " » VEW AROS VT £y Vovey vemiey I
1 m TOMECUENOA g AU VLA DX LA OROLIOON
T e e ——— | s
yre pemee 3 | ~ e . [l
& ::rll~ “:_ Festgw 2 o [ 2
e e ——— l

-vv--:-:_'_- e v r B

| Bwmrn s am o o * M o o < -
N S e S ® | Ly l

) St o Timew e ﬁ‘ .

¥ Bimine Sy

L T Taep—p—r——— k. o

(ot s & nsta - O £oo g Cmn T ———-——
3 e p— e LT T — M e w————

L ERman s o TV B S Lww mwwprme .

LR L0 v

[ SRV pr—p— W v S . e R e .
‘ - [PRr——— [ o TP, - [ -

! el :
e K —oe |+ eeemm-m [

Punios impaortantes 3 Inspecclonar yio Venficar

Pusto Irperianin  apaesionr wo Yardienr 10 ® [CH— e Mwrie dm e peccrn =) Pagivro RN
T
FEpT——, e Em e mnze [P - 12 [ u"""'"‘:m"“"""""
o |
—_— .
08 G REIEFOICA o o8 i [ ho erete [ e e e i worete
- —— L
8 N | e e
' ;
' _)--. et 4
y o _—
;.77;7
1
£ 2 o S
LN |
1 o
M 7 A— con
1 ] ™

llustracion 5.27 HOE de eliminacion de etiqueta sin movimientos. Fuente: Elaboracion propia 2023.
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Después de laimplementacion del proyecto.

Lailustracion 5.28 nos muestra la Hoja de operacion Estandar de la operacion de Ingreso
de producto de Dog’s Toy en el sistema con sus pasos importantes, puntos importantes,

razén, consecuencia, tiempo estandar, ayudas visuales. Esta HOE nos ayudo
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llustracion 5.28 HOE de Ingreso de producto de Dog’s Toy.. Fuente: Elaboracion Propia 2023.
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Después de laimplementacion del proyecto.

La capacitacién para este proyecto fue crucial porque con ella se explicd al personal

como realizar las actividades de la mejor manera posible.

En la ilustracion 5.29 se muestra la lista de capacitacion del personal que asistio para
dar la induccion a su trabajo de la mejor manera posible asi como su estandarizacién de
las actividades.
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llustracion 5.29 Lista de asistencia a la capacitacion. Fuente: Elaboracion Propia 2023.
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Después de laimplementacion del proyecto.

La ilustracion 5.30 nos muestra el VSM después de la mejora que se implemento la cual

de tener un valor agregado de 2164 segundos reduciéndolo un 30% quedando en 1513
segundos.
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llustracion 5.30 VSM Futuro. Fuente: Elaboracion propia 2023.

90



CONCLUSIONES

Conclusiones del Proyecto

En varias ocasiones un trabajador es quien sabe cdmo realizar las actividades a seguir
en los procesos, ya sea por experiencia o porque sus competencias demuestran cierta

compatibilidad con la actividad.

El trabajo estandarizado permite a las organizaciones tenga el conocimiento explicito
(HOE), de manera que no se presenten estas situaciones, por lo que es util desarrollarlo
de manera precisa, coherente y con un nivel de actualizacion constante para que se

pueda obtener un buen resultado en caso de ser necesitado tal conocimiento.

En esta empresa se identificd que se contaba con HOE s genéricas del area, pero no se
contaba con la estandarizacion del trabajo del area de control de inventarios, por lo que
se implemento la optimizacion de la misma, un plan de auditorias en el area con la que
el espacio siempre se mantuvo ordenado y limpio. Asi como la realizacion de las HOE's
en el nuevo formato de la empresa que cuenta con tiempos estandar y se detallan las

actividades a realizar.

Esto ayudd a que el area de control de inventarios se estandarizara con lo cual el
personal gener6 menos errores, como en etiquetado alta de producto y areas de

produccion, cerrado de lineas, etc.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS
Adquiri la capacidad para trabajar en equipo.
Aprendi agilidad mental para resolucion de problemas.
Obtuve agilidad para la tomar decisiones.
Logré la capacidad para relacionarme con el operador.
Adquiri habilidades basicas de manejo de la computadora.
Consegui habilidades de gestién de informacion (habilidad para buscar y analizar
informacion proveniente de fuentes diversas).
Adquiri habilidades de solucion de problemas.
Logré la habilidad para tomar decisiones.
Gané la capacidad para organizar un proyecto.
Apliqué la habilidad de gestionar el tiempo para la realizacion de las actividades.
Consegui un pensamiento critico para la resolucién de problemas durante el
transcurso del proyecto.
Aprendi a planificar actividades para no perder tiempo.
Alcanceé la autoconfianza para dirigir un proyecto de mejora.
Apliqué herramientas de gestion de proyectos para la resolucion del problema.
Gané experiencia y conocimiento técnico.

Consegui la habilidad de tomar la iniciativa.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

Tabla 9 .1 Actividades Necesarias e Innecesarias para las HOE. Fuente: Elaboracion Propia 2023.

Actividades necesarias

Actividades innecesarias

1.- Abrir la pagina principal desde el escritorio de la
computadora.(http://192.168.2.2/sci/login.aspx)

1.- Alingresar en el modulo se deben de llenar la opcién deseada con la informacion
proporcionada por el usuario.

2.- Ingresar con los datos del usuario correspondiente y seleccionar la tecla Entrar.

2.- En caso de que el “Producto” no se encuentre dentro del menu de opciones se debe
dar de alta en el modulo de Productos/Materiales, revisar HOE-Nuevo/Modificar Producto.

3. Seleccionar la opcion de Inventarios.

3.- En el recuadro Etiqueta #: escribir y/o escanear el nimero de la etiqueta que se desea
dar de baja y presionar la tecla enter.

4. Seleccionar, Ingresar Material (Inventario).

Una vez ingresada la informacion se selecciona el boton de Registrar Salida y presionar la
tecla enter.

5. Alingresar en el médulo se deben de llenar la opcidén deseada con la informacion
proporcionada por el usuario.

4- Al dar enter aparecen dos leyendas en recuadros color amarillo que nos indican que la
operacion fue registrada exitosamente.

6. Ubicacion: seleccionar la ubicacién en la que quedara tu producto.

5.- es importante recordad que este paso no es necesario y/o obligatorio ya que se puede
evitar tecleando y/o escaneando el niumero de etiqueta con mayor antigiiedad.

7. Clasificacion Producto: se debe seleccionar el tipo de producto.

6.-Al ingresar en el médulo se deben de llenar los campos seleccionados con la
informacion proporcionada por el usuario.

8. Familia Producto: seleccionar la familia a la que pertenece el producto.

7.- En el caso, “Mi departamento Recibid”, al “seleccionar” y desplegar la informacion para
visualizar mas a detalle el traspaso que se realizé a la hora de darle entrada una vez
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verificado que dicho material coincide con los recibido fisicamente, se debe realizar lo
siguiente:

9. Cantidad: dependiendo del producto que se seleccione se debe de ingresar la
cantidad exacta del producto en la presentacién que corresponda.

8.- En este moédulo podremos dar de alta el producto como Muestra Prestada lo que nos
lleva a cambiar el codigo de Z (Muestra no Vendible) a Y (Muestra Prestada). Para
ingresar al modulo se debe seleccionar la pestafia:

10. Lote: asignar el niumero de lote en base al calendario Juliano.
Ej.: 14 de mayo — 14134

9.-En caso de que todos coincidan con lo recibido fisicamente, Seleccionar Todas o una
por una.

11. Peso promedio: Se pone el peso real del producto promedio.

10.-Una vez que la Muestra Prestada regrese al area de Nuevo Productos, se deben
guardar en su ubicacion original por lo que existen dos casos posibles en los que
podremos realizar el movimiento correspondiente.

8. Fecha de caducidad: definir la fecha de caducidad dependiendo el tipo de producto.

11 Caso 1: Solo regresa una parcialidad de la muestra prestada.
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Fm . . Emitido por: Revision Aprobacién
Instruccién de Operacion Estandar

SUPLEMENTOS PARA MASCOTAS Luis Mufioz Francisco Ramirez Francisco Ramirez
MAGARA S.A. DE C.V.

Planta: Cliente: Nombre de la operacién: Num. de Op. Equipo: Area: Producto: Proyecto:
. . Alta de productos en el Sistema de Control de . , .
Varias Varias Inventarios 1 Computadora CONTROL DE INVENTARIOS Varias Alta HOE's S. Inventarios
- Razon 8
NGm)| PASOS PRINCIPALES PUNTOS IMPORTANTES C SIF ] CONSECUENCIA Tiempo Std AYUDAS VISUALES DE LA OPERACION
1.- Abrir la pagina principal desde el escritorio de la |* . :
(http://192.168.2.2/sciflogin. aspx) No ingresa 2 vental
1 Ingresar al sistema
2.- Ingresar con los datos del usuario correspondiente y N %
seleccionar la tecla Entrar. © Ingresa o Hleasiidies
Sistema Con Seleccionarinventario, Ingresar
Material(inventario)
1.Seleccionar la opcion de Inventarios. Abre otra opcion 10
Seleccionar el sistema de Ingresarusuario y contrasefia
2 Ingresar al Modulo Inventarios en el escritorio
2. Seleccionar, Ingresar Material (Inventario) Abre otra opcion 8
lasificacién Producto: | [SELECCIONAR] v|  Familla Producto: [[SELECCIONAR
R ) [SELECCIONAR]
1. Alingresar en el médulo se deben de llenar la opcion Error de datos © Famila Producto: 1 e

deseada con la informacion proporcionada por el usuario.

0 (AC)

Cantidad: | g,

Productor | Paoesres G U
Cantidad: P77 Colorants (CO) = a -
Error de ubicaccion 10

Error de clasificacion del
I P — PP |

producto Cantidad:
Canidad: (00000 e 3>

a5 (AT) ‘

2. Ubicacion: seleccionar la ubicacin en la que quedara tu
producto,

3. Clasificacion Producto: se debe seleccionar el tipo de
producto,

4. Familia Producto: seleccionar la familia a la que

pertenece el producto.

3 Ingresar Material (Inventario) 5. Cantidad: dependiendo del producto que se seleccione
se debe de ingresar la cantidad exacta del producto en la
presentacion que corresponda
6. Lote: asignar el nimero de lote en base al calendario
Juiano.

Ej.: 14 de mayo — 14134

Erro de la familia del producto 10

Error en la cantidad del pesee el Bou e ee que corresponda

producto

Thgresar el numero de ol ‘

AgregarTacantioad en ‘

Error en el numero de lote 10

7. Peso promedio:Se pone el peso real del producto

Error en peso promedio 10
promedio. P P

Fecha Caducidad: [1 v/ [sep v 205+

8. Fecha de caducidad: definir la fecha de caducidad
dependiendo el tipo de producto,

1. Aceptar: una vez ingresada la informacion seéeccéor:f; |T fec:ade
. N - caducidad del producto
4 Registrar entrada correspondiente seleccionar el boton de aceptar para asi No se registra la etiqueta ©

realizar el registro. Se generara un numero de etiqueta la
cual se debe imprimir para pegarla en el producto.

Erron el la fecha de caducidad 10 38

(3 [ 5F | ¢ oF [ o0 [ 5 [ | o | F [ 5F [

Puntos Importantes a Inspeccionar y/o Verificar

Punto importante ainspeccionar y/o Verificar VTR Especificacion EIMP Metodo de Inspeccion MMuesiral - Registro Plan de Reaccién
Caract. Cantidad Frecuencia
Cantidad de producto ¢ Colocarse en la partg de cantidad y Equipo de computo Visual . 100% NA Notificar al supervisor de la cantidad
agregar la cantidad esacta correcta de producto
EQUIPO DE SEGURIDAD Y HERRAMIENTAS REQUERIDAS DOCUMENTOS DE REFERENCIA y/o REGISTROS REQUERIDOS Revision y Control de Cambios Croquis o Lay out de a operacion

No. Eq. Seg. o Hia. Razon de uso No. Documento Codigo No. Rev. Fecha Descripcion de cambios

1 [computadora Herramienta de rabajo 1 N 25-ago-23 Alta de HOE

2 |Lector de Etiquetas Herramienta de trabajo 2 1

3 3 2
4 4 3

5 5 4

6 6 5

7 7 6

8 8 7

9 9 8 [Fiempo ciclo de la
10 9 »per:cic’m: 130 SEG

llustracion 9.1 HOE de Alta de productos en el Sistema de Control de Inventarios. Fuente: Elaboracion Propia 2023.
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Fm Emitido por: Revision Aprobacién
-, -z z
SUPLEMENTOS PARA MASCOTAS I n St ruccion d € Op eracion EStan d ar Luis Mufioz Francisco ramirez Francisco ramirez
MUROZ * MAGANA S.A. DE C.V.
Planta: Cliente: Nombre de la operacion: Num. de Op. Equipo: Area: Producto: Proyecto:
. X Baja de productos en el Sistema de Confrol de . . .
Varias Varias \nventarios 2 Computadora CONTROL DE INVENTARIOS Varios Alta HOE's S. Inventarios
5 Razon ) )
Nam PASOS PRINCIPALES PUNTOS IMPORTANTES FERD CONSECUENCIA Tiempo Std AYUDAS VISUALES DELA OPERACION
1.- Abrir la pagina principal desde‘ el E‘SCI'I!OI'IO de la * No ingresa 12 SEG
computadora.(http:/192.168.2.2/scillogin.aspx)
1 Ingresar al sistema
2.- Ingresar con los datos del usuario correspondiente y
10 SEG
seleccionar la tecla Entrar. * No ingresa _ Bienvenidos
Sistema Con
1.Seleccionar la opcion de Inventarios. * Abre otra opcion 10 SEG
Seleccionar el sistemade Poner usuarioy contrasefia
2 Ingresar al Modulo Inventarios en el escritorio
2. Seleccionar Salida material/Producto terminado. f* Abre otra opcion 8 SEG
1. En el recuadro Etiqueta #: escribir y/o escanear el nimero 1*sallda de Inventario Saiida de Inventario
de la etiqueta que se desea dar de baja y presionar la tecla * Error en etiqueta a cancelar 15 SEG
enter.
2. Canndefd: escribe la cantidad de piezas que se desean * Error de la cantidad 10SEG
dar de baja
3 Salida de Inventario
5 . 5 3.2 ingresar la cantidad a
3. Razén de salida: seleccionar la opcién de acuerdo al * Erro de razon de salida 10 SEG dor salida
motivo de salida incorrecto 33 ionarel motivo . . i v
4.U ada la inf 6 I | boto L
. Una vez ingresada la informacion se selecciona el boton 3.4 Dar enteren registrar F]
Abre otra opcion 8 SEG
de Registrar Salida. * P -
1. Al registrar la salida apareceran dos leyendas en
. No se registra la salida del
4 Registrar salida recuadros color amarillo que nos indican que la operacion oducto 5SEG Aparecera una leyenda “Se registro una salida una
fue registrada exitosamente. P parala etiqueta #

Puntos Importantes a Inspeccionar y/o Verificar

motivo de la baja

de baja

. . . - Tipo de - . . Muestra X L
Punto importante ainspeccionar y/o Verificar o, Especificacion EIMP Metodo de Inspeccion Cantidad Erecuenea Registro Plan de Reaccion
Colocarse en la pestafia "razon de notificar al supervisor de la modificacion
salida" y confirmar que se tenga motivo | equipo de computo visual 1 100% N/A p

en general de la etiqueta de baja

EQUIPO DE SEGURIDAD Y HERRAMIENTAS REQUERIDAS DOCUMENTOS DE REFERENCIA y/o REGISTROS REQUERIDOS Revision y Control de Cambios Croquis o Lay out de la operacion

No. Eq. Seg. o Hta | Razon de uso No. Documento Codigo No. Rev. Fecha Descripcion de cambios

1 [computadora Herramienta de trabajo 1 N 25-ago-23 Alta de HOE

2 [Lector de Etiquetas Herramienta de trabajo 2 1

3 3 2

4 4 3

5 5 4

6 6 5

7 7 6

8 8 7

9 9 8 Tiempo ciclo de la

10 9 operacion: 88 SEG

llustracion 9.2 HOE de Baja de productos en el Sistema de Control de Inventarios. Fuente: Elaboracién
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‘1 [ ! + I ] Emitido por: Revision Aprobacién
SUPLEMENTOS PARA MASCOTAS I nSt ruccion d € Op eracion EStand ar Luis Mufioz Francisco Ramirez Francisco Ramirez
MUROZ * MAGH S.A.DEC.V.
Planta: Cliente: Nombre de la operacion: Num. de Op. Equipo: Area: Producto: Proyecto:
Varias Varias Nuevo Producto 3 Computadora CONTROL DE INVENTARIOS Varios Alta HOE's S. Inventarios
Razon
Nim PASOS PRINCIPALES PUNTOS IMPORTANTES EEEN CONSECUENCIA Tiempo Std AYUDAS VISUALES DELAOPERACION
1.- Abrir la pagina principal desde el escritorio de la ] No ingresa 12
computadora.(ttp://192.168.2.2/sciflogin.aspx) ni =
1 Ingresar al sistema z
2.- Ingresar con los datos del usuario correspondiente y * No ingresa 10 e
seleccionar la tecla Entrar. Bienvenido
Sistema [ 12 ]
i
1. Seleccionar la opcion de Catalogos. — Abre otra opcion 10 Seleccionar catalogo
[ Seleccionarelsistemade Poner usuario ycontrasefia depuesproducto/material
2 Ingresar al Modulo
2. Seleccionar, Producto/Materiales. P Abre otra opcion 8
1. Consulta de Productos: antes de dar de alta un nuevo ¥ Consulta de Productos ERgY | Verificarel producto
producto debemos verificar que el producto que deseamos Duplicar » Elegir gl producto
dar de alta no esté ya en el sistema. 140 Prodck: e _ esaro)
2. Tipo de Ingrediente: Elegir qué tipo de producto es el que o - Identificar [a familia
sebusca
3 Material
3. Familia Producto: identificar a que familia pertenece el pic| s Vedi
producto. b cccicad
4. Buscar: seleccionar el boton para que despliegue la lista b | Aot Ripss
de productos que cuentan con las caracterfsticas Erros de producto 8
seleccionadas.
1. Nuevo Producto: Sel I bot6 b
Nuevo Producto: Seleccionar el botén para abrir un nuevo * Error de modulo 2
médulo.
2. Materia Prima (I, G); se deben de rellenar los campos del
“a” al e’ 0 tambien Prototipos (2); se deben de rellenar los Error de materia prima 9
campos del “a” al .
3.Ti 3
ipo de Producto: seleccionar que tipo de producto es el rror do producto B abrir un nuevomédulo.
que se desea dar de alta.
4. Familia de Producto: seleccionar la familia a la que
pertenece el producto para poder identificarlo y asignarle el Error de famila 10
cadigo correspondiente.
5. Descripcién y Descripcion Interna: Describir el producto Nuevo / Modificar Producto
dependiendo de como deseamos sea identificado en
ambos campos, al iniciar con la descripcién del producto se * Error de descripcion 8 Seleccionr tipo de producto. “—’ Tipo Producto: (ingiedentss i) ~
debe de comenzar con la primera letra en mayiscula Seleccionar familia. YR Fanmilia de Producto: (Acates (AT %
respetando las reglas ortograficas
Sub Cuenta: v
Materia Prima (I, G): se debe identificar el prod ] k] (£ "
6. Materia Prima (1, G): se debe identificar el producto con el Error de clasiicacion s Escribir la descripcion eekrpckn Tt
nombre que este asignado por el proveedor .
Codigo de Barras:
Cédigo Interno:
7. Protolipos (2): s debe identifcar en base a la Seleccionar unidad de medida EEI o i e aaie: Faaiiors Unidid de Medide Allwraa.
informacién proporcionada por el equipo de Nuevos *, Error de clasificacion B
Productos la cual debe de incluir familia del producto, Seleccionar la medida
medida, descripcion (color, temporada, etc.) y formula S gEEe € SR v
4 Nuevo / Modificar Producto J P " ) y Productos por empaque:
Ayud.
z.mudr:;aou;ee r:eez:-;:. :ﬁfzrn::z;xaaﬁg‘: vaa asignar al * Error en la unidad de medida s Seleccionr origen ___» Origen:
Seleccionar condicion > Condicién: v
“antidad p/ Almacenaje: |0 89 ( v
:-e':eujsz-;ssn:;; medida proporcionada por el personal *- Error de medida s Dimensiones: Alto: (0| Ancho: [0 Largo: [0 X v
yectos. Peso: Bruto:0 Neto:[0 EXT v
Tasa IVA: |0 *
10.Sabor: asignar el sabor que se le dio al Prototipo. * Error de sabor 8 Moneda: [Dolar (USD) v
Comentarios:
;l.longen. seleccionar el oigen del producto, en la mayoria Error en arigen 0
e los casos se debera seleccionar “SUMMMA * Seleccionar adicinar_ya que 4. s
tengas todo correcto
12. Condicion: seleccionar la condicion del producto, en la *
/ . . Error de condicion 10
mayoria de los casos se debera seleccionar *Golden’.
13. Adicionar: al finalizar de registrar la informacion
necesaria seleccionar el boton y se desplegara el “Detalle
Error al adiccionar 2
del Producto’, en base a esta informacion se podran * oc
“Ingresar Material (Inventario)".
14. Verificar los datos del producto una vez mas. * Error de datos 10
Puntos Importantes a Inspeccionar y/o Verificar
Tipo de Muestra
Punto importante ainspeccionar y/o Verificar E 6
specificacion EIMP Metodo de Registro Plan de Reaccién
Caract. P - ! Cantidad Frecuencia 9
Seleccion de producto para no tenerlo
Consulta de producto f pdupllcadz Equipo de computo Visual 1 100% N/A Notificar al supervisor siya existe
EQUIPO DE SEGURIDAD Y HERRAMIENTAS REQUERIDAS DOCUMENTOS DE REFERENCIA y/o REGISTROS REQUERIDOS Revision y Control de Cambios. Croquis o Lay out de la operacion
No. Eq.Seg.o Ha Razon de uso No. Documento Codigo No. Rev. Fecha Descripcion de cambios
1 [computadora Hertamienta de abajo 1 N 2520023 Altade HOE
2 |Lector de Etiquetas Herramienta de tabdo 2 1
3 3 2
4 4 3
5 5 4
6 6 5
7 7 6
8 8 7
9 9 ] Tiempo ciclo de la
10 5 operacion: 208 SEG

llustracion 9.3 HOE de Nuevo Producto. Fuente: SUMMMA 2023.
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F’ l I Vil I l Emitido por: Revision Aprobacion
SUPLEMENTOS PARA MASCOTRS Instruccién de OperaCIO n Estandar Luis Mufioz Francisco Ramirez Francisco Ramirez
MUROZ * MAGARA S.A. DE C.V.
Planta: Cliente: Nombre de la operacion: Num. de Op. Equipo: Area: Producto: Proyecto:
Varias Varias Cierre de area de produccion 11 Computadora CONTROL DE INVENTARIOS Varios Alta HOE's S. Inventarios
" Razon . .
Nim PASOS PRINCIPALES PUNTOS IMPORTANTES CONSECUENCIA Tiempo Std AYUDAS VISUALES DE LA OPERACION
CIS|F[!I
1.- Abrir la pé I desde el dell
e e e oo * Mo o e
1 Ingresar al sistema F{IIIT  sistemasContr
2.- Ingresar con los datos del usuario correspondiente y * were o Antar
No ingresa 10 ' o =S
seleccionar la tecla Entrar
» 21 Cierre de areade
—— i
1. Seleccionar la opcion de Procesos * Abre otra opcion 10 :
1.1 Seleccionar el sistema 1.2 Poner usuarioy contrasefia
2 Ingresar al Modulo de Inventarios en el
2 Seleccionar Cierre de area de produccion |*| Abre otra opcion 8 ot
1 Seleccionar Empresa.(Determinado) A Error de empresa 10
21 SelecdonarEmpi
22 Selecdonarel aimacen
2. Amacen: Seleccionar el amacen * Error de amacen 9 33 Selecdnarlaarea de producdon
24 Selecdnarlafechadederre.
25 Selecdonarbuscar.
3 Cierre de area s Area de produccion: Seleccionar area de produccion *1 Error de produccion 10
« Fecha de cierre: Seleccionar fecha de cierre b Error de fecha 10
s Buscar: Seleccionar Buscar | | Nose busca talinformacion 10
1. Material: Seleccionar todo el material que se ingreso en el * No se copea lanformacion 5
area
" " =
.1 Seleccionar .
2. Abrir carpeta: Abrir carpeta del sistema de control de agrego ala linea de produccio @
r No se abre carpeta 2
inventarios.
5. Carpeta del operador: Seleccionar la carpeta del ¢
4 Carpeta de Area sporetiir DAT | se agrega en carpeta erronea 15 5[ 4.2 abir carpeta del sistema de conrol
de inventarios. "
<. Mes: Seleccionar el mes de ara a cerrar * S e agrega enmes erroneo 12
B @ sel R , 9] Areas Cenradas [ 4.5 Seleccionar Hoja de excelde Areas
5. Hoja de excel: Seleccionar hoja de excel de cierre de * Error de hoja de exce 10
areas
1. Agregar:Agregar hoja de excel en la parte de abajo y * No se sabe la informacion del 10
cambiar nombre y agregar numero de lote. area 34993 Crunchy .~ 25093 Cru
5.1 Agregar hoja de excelconel
2 Celda: En lacelda 1-A Con el clik izquierdo seleccionar W | nose copea lainformacion 18 e aa ek
pegar. =
4 come
5 Hoja de excel 3. Seleccionar: Seleccionar todo lo ingresado * No se sabe el sub total 2 2id a‘ "‘l‘_'w N
3| 8] ] [
. Sub total: Seleccionar en la parte superior en datos
. ' P upert Y * No se sabe el sub total z
subtotal
521 En [a celda 1-Ay, dar cick e S ‘ 5.5 verifcar
5. Verificar: Verificar si esta bien lo que se agrego al area * Error en informacion 10 izquierdoy seleccionar opciones de 5 on we'g':;'s“u;m celaccionar cantidad.
1. Cerrar: Seleccionar Cerrar * No cerro 2 o
F7 ‘ e e
6 Cierre de area - n| 6.2Leyenda secerroelarea confoliof
2 Leyenda: Leyenda se cerro el area de produccion con folio .*- M 0 e e -
t o cerro - Cerrar Area
Puntos Importantes a Inspeccionar y/o Verificar
TIpo ae
Punto importante a inspeccionar y/o Verificar Especificacion EIMP Metodo de Insp Muestra Registro Plan de Reaccién
Caract. Cantidad Frecuencia
Comunicar al supervisor para el cambio
Areade produccion F Erro de areade produccion Equipo de computo Visual 1 100% N/A P P
del material que se agrego al area
Seleccion del material F No se selecciono todo el documento Equipo de computo Visual 1 100% N/A Reseleccionar todo el documento
Cerrar area F No se cerro el area Equipo de computo Visual 1 100% N/A Reintentar otra vez
EQUIPO DE SEGURIDAD Y HERRAMIENTAS REQUERIDAS DOCUMENTOS DE REFERENCIA y/o REGISTROS REQUERIDOS Revision y Control de Cambios Croquis o Lay out de la operacion
No. Eq.Seg.o Ha Razon de uso No. Documento Codigo No. Rev. Fecha Descripcion de cambios
1 |computadora Werramienta de vabajo 1 N 08-sep-23 Alta de HOE
2 |Lector de Etiquetas Werramienta de vasjo 2 1
3 3 2
4 4 3
5 5 4
6 6 5
7 7 6
8 8 7
9 9 8 Tiempo ciclode la
PO 279 SEG
10 9 operacion:

llustracion 9.4 HOE de Cierre de area de produccion. Fuente: Elaboracion Propia 2023.
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| Agradecimiento de Residencias Prolesnona.lé; por SO0 THENM-AC-20-804.03

|
V . | competencias Revision: 0
| A, ,Referencsa ala Norma ISO 9001 2015 751
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Depadamento GESTION TEC Y VING
No de Oficio DGTV/

ASUNTO PRESENTACION DEL ESTUDIANTE
Y AGRADECIMIENTO

PABELLON DE ARTEAGA, AGUASCALIENTES 11 DE AGOSTO DE 2223

Maria Eugenia Lopez Lopez
Gerente de Recursos Humanos

Suplementos para Mascotas Mufioz Magana
PRESENTE:

El Instituto Tecnolégico de pabelion de Arteaga, tiene a bien presentar a sus finas atenciones a C. Luis Antonio Mufioz
Gutierrez. con niimero de control A191050687 de la carrera de Ingenieria industrial Mixto, quien desea desarroliar
€n ese organismo el proyecto de Residencias Profesionales. denominado “Implementacion de hojas de operacién
estandar en el area de control de inventarios y capacitacion del personal involucrado” cubnendo un total de 500
heras, en un periodo de cuatro a seis meses

Es impontante hacer de su conocimiento que todos los estudiantes que se encueniran INSCHos en esta INshiucion
cuentan con un sequro de contra accidentes personales con la empresa THONA Seguros S.A. de C.V , segun poliza
-TEC-031-03 e inscripcion en el IMSS.

Asl mismo, hacemos patente nuestro sincero agradecimiento por su buena disposicion y cofaboracon para que
nuestros estudiantes, aun estando en procese de formacion, desarrolien un proyecto de trabajo profesional, donde
puedan apbcar el conocimiento y el trabajo en el campo de accion en el que se desenvolveran como futuros
profesionistas

Al vernos favorecidos con su participacion en nuestro objetivo, 560 nos resta manifestarle la segundad de nuestra mas
atenta y distinguida consideracion

ATENTAMENTE:
Expeiencic en Faucaion Jecnoigica,
“Tworry Seserygwee i ort’

; —

B i

JULISSA ELAYNE COSME CASTORENA
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

TecNM-AC-PO-004.0)
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| QUMMMA

SUPLENENTOS PRAA MASCOTRS
MUNOZ - MAGANR, S.A. DE CV.

SAN FCO. DE LOS ROMO, AGS. A 15 DE DICIEMBRE DEL 2023

Asunto: Carta de Terminacién

Estimado Dr. José Emesto Olvera Gonzélez.
Director del Instituto Tecnolégico de Pabelién de Arteaga.

At'n: Mtra. Julissa Elayne Cosme Castorena.
Jefa del Departamento de Gestion Tecnolégica y Vinculacion.

PRESENTE

Por este medio me permito informarle que su alumno: LUIS ANTONIO MUNOZ
GUTIERREZ, de la carrera de Ingenieria Industrial Modalidad Mixta y Numero de Control:
A191050687 termind satisfactoriamente sus Practicas Profesionales en esta empresa,
Suplementos Para Mascotas Mufioz Magafia S.A. de C.V. en el proyecto: “Implementacion
de hojas de operacion esténdar en el drea de control de inventarios y capacitacion del

personal involucrado®.

chhaspdcﬂmullwmnlcabodolMdolgomd“dodlclemmmzoza

NohwkMoqmdadoritgﬁnnmmadeﬁammohmpendemoeuulw,u
extiende la presente para los fines que a la interesada convengan.

ATENTAMENTE

M Euoge L. e N rmos
7

Daws Frawomen o | on o Aps

£ 1Y SO0
EC DM OGS OO

Lk- Ma. Ewm me m T R TS

Gerente de Recursos Humanos
Circuito Aguascalientes Nte. #133 " Tel, 449-910-93-60
Parque Industrial del Vale de Aguascalientes REC ok

- 213t L Pag. Int, www,Summma.com,mx
Mexico, CP. 20358 | | |+, | | it
L i Hik e

llustracion 9.6 Carta de terminacién de Residencias Profesionales. Fuente: SUMMMA 2023.
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