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file:///C:/Users/ricar/Downloads/Informe%20Técnico%20de%20Residencias%20Profesionales%20RIcardo%20ya%20dejame11.docx%23_Toc184672898
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CAPITULO 1
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1.2 Resumen

En el siguiente trabajo se va a elaborar un proyecto de lineas de produccion para
productos miscelaneos de la empresa American Standard con la finalidad de sacar la
mejor produccién maximay de este modo poder deducir si la linea de produccién definida
es la mejor opcidn para otros miscelaneos. Las lineas de produccion son muy importantes
porque permite que cada proceso de produccion esté correctamente planificado y
estructurado para una produccion eficiente y sin errores o con los minimos errores
posibles, aparte de que proporciona seguridad al momento de producir y de esta forma
se evitan muchos riesgos, se aprovecha al maximo la materia prima, se ahorran recursos
naturales como el agua y el oxigeno, utiliza métodos sostenibles para producir, brinda
economia a las industrias y sobre todo les brinda la seguridad de ahorrar materia prima

y de reutilizarla de manera eficiente.

En el presente proyecto se muestran las actividades realizadas dentro de la empresa
American Standard con la finalidad de tener resultados més eficientes y conformes a lo
que se esta desarrollando y trabajando en este proyecto bajo la metodologia Yamazumi.
Este proyecto lo estaremos desarrollando con la ayuda de herramientas estadisticas y de
calidad para la deteccion de problemas y deteccion de posibles fallos que pudieran
suscitarse en las lineas de produccién que estaremos describiendo y que claramente se
acomode a los métodos de produccion actuales de la empresa American Standard.
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CAPITULO 2

2.1.- Introduccidn

Las herramientas estadisticas y de calidad son muy importante para cualquier industria
ya que permite reducir el tiempo de produccion, aumenta la productividad, reduce costos
e inventarios, o que hace que sean unas herramientas atractivas para introducir a
cualquier industria pero que no todas estan dispuestas a costear o a llevar a cabo ya que
se requiere una buena inversion, mucho trabajo en equipo, persistencia y colaboracion
de todos los trabajadores. Para poder integrar una buena linea de produccion a la
industria y corregir los problemas que se estén suscitando y crear buenas soluciones. La
empresa que estudiaremos es American Standard que se dedica a la fabricacion de
articulos del hogar como tazas de bafio, lavabos, cocinas, articulos de cocina y de bafio,
por lo que podemos ver que la industria mantiene una relacibn muy cercana con las
familias de muchos paises y sobre todo que la industria tiene bien estudiadas las
necesidades de las familias, lo cual es muy eficiente porque gracias a eso la industria
puede deducir que materiales, herramientas, disefios y produccién son los mas correctos
para llevar a cabo. A pesar del buen éxito que la industria tiene con los clientes, en los
altimos meses se han suscitado una serie de errores en los tiempos de produccion, en el
espacio para la maquinaria y en la toma de tiempos de fabricacién para cada articulo. Es
importante y urgente desarrollar una solucion verdaderamente eficiente y que solucione
estos problemas, ya que, de no ser asi, la empresa tendrd mas bajas en produccion y
esto puede afectar sus ventas y sus ingresos. Es por eso que a lo largo de este proyecto
trabajaremos usando la metodologia Yamazumi para resolver estos problemas y que la
empresa aproveche su maxima capacidad de ventas.

Pregunta de investigacion

¢, Qué tipo de produccion es la mas factible para solucionar los problemas de produccién

gue tiene la empresa American Standard?
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2.2 Descripcion de la empresa u organizacion vy del puesto o area del trabajo del
residente.

En American Standard, todo comienza con nuestro legado inigualable de calidad e

innovacion desde hace 27 afios en la planta Aguascalientes. Es esta tradicion de calidad
e innovacion nos ha llevado a estar en tres de cada cinco hogares, asi como en
innumerables hoteles, aeropuertos y estadios. Trabajamos para que cada producto
brinde estilo y rendimiento que se adaptan perfectamente a la vida de nuestros

consumidores, donde sea que se encuentren.

Hacer la vida mas saludable, mas segura y mas bella en el hogar, en el trabajo, en la
ciudad y en todo el mundo: esa es nuestra vision en American Standard. Durante 150
afos, hemos inspirado pasién por resolver problemas, hemos contribuido a mejorar el

espacio y vida de nuestros consumidores innovando constantemente.

American Standard es una marca propiedad de LIXIL, fabricante pionero en productos
para el hogar que resuelven los desafios del dia a dia, haciendo realidad los suefios de
todos acerca de un hogar mejor, en todos lados. Mas de 60,000 colegas operando en
mas de 150 paises son los orgullosos productores que hacen esto posible, al entrar en

contacto con mas de un billébn de vidas diariamente.
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2.2.1 Principales actividades de la empresa u organizacién

Ubicacion de la empresa

American Standard planta Aguascalientes se encuentra ubicada en Emiliano Zapata 221
San Antonio de Horcones Jesus Maria, Ags. - < 1 km como se observa en la figura 2-0-
1.
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llustracion 2-0-1 Ubicacién de la empresa. As maquila, 2024
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Layout de la empresa

El layout se refiere a la disposicion fisica de los distintos elementos y areas dentro de
una empresa. Esto incluye la organizacion de oficinas, estaciones de trabajo, almacenes,
areas de produccion, zonas de descanso y cualquier otro espacio necesario para las
operaciones de la empresa. Un buen layout esta disefiado para optimizar el flujo de
trabajo, mejorar la productividad, garantizar la seguridad y maximizar el uso del espacio
disponible. En la figura 2-0-2 se observa claramente la distribucién en American Standard

trabajando actualmente de esta manera.

Layout de American Standard

M

——
vIduapISadd

vIJUaPISadd

Area de
productividad
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llustracion 2-0-2 Layout de la empresa. As maquila, 2024
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Politica de calidad

En LIXIL promovemos nuestra cultura organizacional la cual esta construida sobre los
cimientos de un lugar de trabajo seguro y saludable, ambientalmente sostenible, con
procesos que impulsan la calidad y la consideracion de los impactos energéticos en
nuestra fabricacion de productos de ceramica, acrilica y metales. Nuestros objetivos se
encuentran sustentados bajo la direccion estratégica del negocio con el firme compromiso
de mantener nuestro sistema de gestion integral a través de:

1. La proteccion de nuestros empleados a través de la prevencion de lesiones y la
promocion de salud y bienestar.

2. La mejora continua de nuestro sistema integral y la cultura de gestion basada en
riesgos en toda la cadena de valor, el impacto ambiental, asi como el uso
adecuado de la energia. Generando calidad a nivel global, escuchando la voz del
cliente y atendiendo sus necesidades, diferenciandonos para ser marcas
competitivas.

3. Cumplimiento de los requisitos legales en materia de seguridad, productos, medio
ambiente, energia corporativos y otros a los que la organizacién suscriba.

4. La participacion y consulta de los empleados, proveedores y quienes trabajan bajo
el control de la organizacion y bajo el alcance de nuestro contexto organizacional.

5. Buscamos ser considerados con el impacto ambiental, mejorando el desempefio

energético y las actividades necesarias para tener operaciones sostenibles.

Misién

“Ser los lideres en el mercado centroamericano e incursionar en otros mercados
ofreciendo productos y servicios confiables e innovadores, fabricados o comercializados
con conciencia social y ambiental por un equipo de trabajo comprometido, generando una
rentabilidad atractiva para nuestros accionistas y clientes, todo esto apalancado por una

excelencia y pasion en todo lo que hacemos.”

16



Vision

¢ Qué?

“Los mejores productos del mercado que brindan satisfaccion y confianza.”

¢, Como?

“Generando una propuesta de valor ganadora para el medio ambiente, la sociedad, los

colaboradores, los socios comerciales, y los accionistas.”

Valores

* Trabajar con respeto: como empresa global, nos esforzamos por permear una
comunicacién abierta y honesta con todos los grupos de interés (externos e internos).
Valoramos la diversidad; motivo por el cual, respetamos a las personas de diferentes
origenes y tratamos a todos por igual. Siempre actuamos con integridad buscando la
colaboracion de todos los equipos de trabajo.

» Cumplir con nuestros compromisos: "Actuamos como duefios" para dar valor y sentido
a nuestro negocio establecemos objetivos ambiciosos que nos comprometemos a lograr.
Somos responsables de las decisiones, acciones y resultados.

» Adoptar la calidad: nos comprometemos a que nuestros clientes disfruten de una
experiencia positiva en todos los aspectos en los que tienen alguna relacion con nosotros.
Estamos comprometidos con productos y soluciones de la mas alta calidad. Tomamos
un enfoque Kaizen para mejorar continuamente nuestro conocimiento, productos y
procesos.

* Inspirar pasion: nos atrevemos a sofar en grande y buscamos transformarnos a
nosotros mismos, nuestra industria y la experiencia de nuestros clientes. Nos esforzamos
por superar nuestros compromisos para superar las expectativas. Buscamos la
excelencia en todo lo que hacemos y permeamos una actitud de "lo puedo hacer".

* Buscar el crecimiento: luchamos por el crecimiento y la innovacion. Invertimos
consistentemente en el crecimiento de nuestros lideres y sus equipos. Estamos
dispuestos a abrazar el cambio y el riesgo con rapidez de una manera reflexiva, informada

y apropiada.
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2.2.2 Principales actividades del residente

Area de trabajo

El proyecto se desarrolla en las lineas de producciéon CML1, CML2 y CML3 del area de

clasificacion miscelaneos en la empresa American Standard planta Aguascalientes.

Actividades desempefadas

Coordinacion, seguimiento e implementaciéon de una optimizacién de las lineas de
produccién CML1, CML2 y CML3

2.2.3 Organigrama

La estructura en la cual se distribuye la organizacion se muestra en la figura 2-0-3, en la cual es
una representacion visual de las diferentes relaciones entre funciones, departamentos y
equipos dentro de la misma empresa.
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llustraciéon 2-0-3 Organigrama general de la empresa. As maquila, 2024
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2.3 Problemas a resolver, priorizandolos.

1. Incumplimiento en tiempos de entrega de produccion: incumpliendo con los horarios
de entrega que se establece en cada uno de los procesos.

2. Incumpliendo en el tiempo ciclo: se realiza comparacion entre tiempo ciclo contra Takt
time y existe variacion en los procesos.

3. Mala estructuraciéon de lineas de produccion: existen cuellos de botella en las lineas
de produccién que retardan el proceso.

4. Movimientos innecesarios: existen movimientos en los operarios que no generan valor
y pierden tiempo y por consecuencia atrasan la produccion de las lineas.

5. Presencia de tiempos muertos: los operarios tienen tiempo ocioso debido a que no
tiene piezas para seguir produciendo debido a demoras en el proceso anterior o tiempo
perdido en cosas personales

2.4 Objetivos

2.4.1 Objetivo General

. Hacer mas eficiente el proceso de produccién en linea de produccién CML1,
CML2 Y CML3 con la finalidad de incrementar la productividad en la produccién

y reducir el costo de operacion.

2.4.2 Objetivos Especificos

. Andlisis y toma de tiempo ciclo para observar donde se encuentra la perdida.

. Implementaciéon de mejora continua, toma de tiempos y movimientos y
reduccion de espacios.

. Reduccion de tiempos en procesos, optimizando el tiempo de entrega de un

producto entre cada proceso.
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2.5 Justificaciéon

Debido a la alta demanda de producto por parte del cliente y al incremento de entregas a
bodega se llega a la necesidad de incrementar la produccion en la planta por lo tanto el
area de més oportunidad para llegar a cumplir con las metas a bodega es el area de
clasificacion miscelaneos, dicha area tiene los costos por operacion mas elevados a
comparacion de las otras areas. Se busca aumentar la eficiencia haciendo primeramente
un analisis de las actividades que hay se desarrollan, ademas de comparar el tiempo ciclo
con el takt time del proceso.

Para identificar los cuellos de botella en estas lineas de produccion y de esta manera
elaborar propuestas de mejora para el area en las diferentes actividades que en esta se
desarrollan.

Una vez que se lleve a cabo el andlisis y las propuestas de mejora y reestructuracion de
las lineas de produccion se les presentara a los responsables del area para la
autorizacion de los recursos para llevar a cabo este proyecto de mejora para el area de

clasificacion miscelaneos.
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CAPITULO 3

A continuacion, se mencionaran las terminologias que se estaran utilizando a lo largo del

proyecto.

Produccién

La produccion se define como la capacidad que tiene una empresa para elaborar bienes,
productos y servicios que satisfagan las necesidades de primera, segunda y tercera
necesidad de los consumidores. (Humberto, 2010)

Lineas de produccion

Se define como un conjunto de operaciones para realizar un producto o servicio.
(Humberto, 2010)

Produccién lineal

Se define como un sistema de produccion de productos que terminan siendo basuray al

final se desechan con la finalidad de reducir la contaminacion. (Humberto, 2010)

Linea de produccion continua

Es un tipo de linea de produccion que se caracteriza por ser constante y sin
interrupciones. Es ideal para la produccion de productos envasados y que se

comercializan muy rapido. (Humberto, 2010)

Linea de produccién intermitente

Es un tipo de produccion a la cual se le tiene que modificar ciertos apartados. Este tipo

de produccion es ideal para muebles de todo tipo. (Humberto, 2010)
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Linea de produccioén en masa

Es un tipo de produccion que esta especializada en fabricar productos a escala, tales

como los automéviles. (Humberto, 2010)

Linea de produccién celular

Es un tipo de produccidén que produce accesorios para un cierto producto. (Humberto,
2010)

Linea de produccidn justo a tiempo

Es un tipo de produccién que mantiene la produccién del inventario con la demanda del
producto. (Humberto, 2010)

Linea de produccion flexible

Es un tipo de produccién que utiliza mucho la tecnologia ya que fabrica productos que

estan en constantes cambios. (Humberto, 2010)

Linea de produccién automatizada

Es una linea de produccién que solo utiliza tecnologia, robotica y maquinaria para la
produccién de sus productos. Este método es el que asegura menos errores, soluciona
problemas y aumenta la eficacia. (Humberto, 2010)

Fabricacién ajustada

Henry Ford, fundador de la Ford Motor Company, fue uno de los principales impulsores
de la creacion del método de fabricacion en serie por cadena de montaje movil, que
constituye la base de TPS y Lean: "La normalizacion de hoy... es la base necesaria sobre
la que se asentaran las mejoras de mafana. Si se piensa en la "normalizacion” como lo
mejor que se conoce hoy, pero que debe mejorarse mafiana, se llega a alguna parte.
Pero si piensas en las normas como algo limitante, entonces el progreso se detiene. El

despilfarro de tiempo se diferencia del despilfarro de material en que no se puede
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recuperar. El mas facil de todos los despilfarros y el mas dificil de corregir es el despilfarro
de tiempo, porque el tiempo desperdiciado no ensucia el suelo como el material
desperdiciado. Si siempre haces lo que siempre has hecho, siempre tendras lo que
siempre has tenido". (Ford, 2022)

Desarrollo de six sigma

Edwards Deming esta ampliamente considerado como el principal pensador de gestion
en el campo de la calidad. Sus estrategias teoricas contribuyeron al desarrollo de Six
Sigma y la fabricacion ajustada: "Si no se entiende coOmo gestionar una operacion
eficiente, la nueva maquinaria s6lo dard nuevos problemas de funcionamiento y
mantenimiento. La forma segura de aumentar la productividad es administrar mejor el
hombre y la maquina. Si no puedes describir Io que estas haciendo como un proceso, no
sabes lo que estas haciendo. Un mal sistema vencera siempre a una buena persona”.
(Edwards Deming, 2022).

Sistema produccion Toyota

Shingeo Shingo fue un ingeniero industrial japonés que participé activamente en el
desarrollo y la promocién del Sistema de Producciéon Toyota (TPS), en particular de
herramientas como SMED, Poka-Yoke y el Control de Calidad Cero (ZQC). Sigue
influyendo en los conceptos de Lean Six Sigma, como la reduccion de residuos, la
satisfaccion de las necesidades de los clientes, el aumento de la eficiencia operativa y el
cultivo de una cultura de mejora continua de los procesos: "El tipo de residuo mas
peligroso es el que no reconocemos. Mejorar suele significar hacer algo que nunca hemos
hecho antes. Un bombardeo incesante de "por qué" es la mejor manera de preparar tu
mente para atravesar el velo nublado del pensamiento provocado por el statu quo.

Utilizalo a menudo". (Shingeo Shingo, 2022).

Abrasion

Es una caracteristica de produccién donde se realiza un proceso de desgaste de la

superficie de un material que se da por friccion. (Chiavenato, 2005)
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Acabado

Es un conjunto de tecnologias que utilizan sistemas eficientes como el corte, el recorte,

el relieve para, mejorar y crear nuevas impresiones a colores. (Chiavenato, 2005)

Acanalado

Configuracion de un papel o carton en forma de ondas u ondulaciones al hacerlo pasar
por pares de rodillos metélicos en presencia de calor que van grabados con

desigualdades superficiales. (Chiavenato, 2005)

Accidente de trabajo

Son lesiones fisicas que puede tener un trabajador dentro del centro de trabajo. Accién
correctora: Operacion decidida para eliminar la causa de una no conformidad detectada.
(DCEIT, 2019)

Acciones correctivas

Herramienta bésica para la mejora continda de las organizaciones. El objetivo de estas
acciones es eliminar causas reales y potenciales de problemas o no conformidades,
evitando asi que estas incidencias puedan volver a repetirse. Es correctiva cuando la no

conformidad que queramos evitar ya ha sucedido. (DCEIT, 2019)

Acciones preventivas

Herramienta basica para la mejora continla de las organizaciones. El objetivo de estas
acciones es eliminar causas reales y potenciales de problemas o no conformidades,
evitando asi que estas incidencias puedan volver a repetirse. Es preventiva cuando la no
conformidad alin no ha ocurrido, pero se tienen sospechas fundadas de que podria
suceder. (DCEIT, 2019)
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Acreditacion de calidad concertada

Acuerdo establecido entre el comprador y el proveedor, segun el cual, se atribuye al
proveedor una determinada responsabilidad sobre la calidad de los lotes suministrados,
qgue deben satisfacer unos niveles de calidad previamente convenidos. Este acuerdo

conviene firmarlo en forma de contrato. (DCEIT, 2019)

Adhesivo

Es un producto que sirve para pegar materiales como madera, plastico, PVC, etc.
(Chiavenato, 2005)

Produccidén intermitente o por trabajo

Se trata de la produccion a demanda, bien para momentos especificos o para
determinados clientes a peticion propia. Se suele realizar por lotes o de manera
individualizada, con lo que se convierte en un sistema mucho mas flexible que los
anteriores. (Mesbook, 2023)

Produccién por lotes

Se realiza mediante la elaboracion de una serie de productos idénticos y limitados. La
produccion por lotes es una forma sencilla y econdmica de producir productos uniformes,
pero no de manera masiva. Es decir, generando la produccién necesaria para acometer

un determinado negocio o transaccién. (Mesbook, 2023)

Produccién en masa

En este tipo de produccion las piezas del producto se elaboran en grandes cantidades de
manera idéntica, generalmente a través de lineas de ejecucion. La produccién en masa
es una herramienta imprescindible para la economia moderna ya que permite ser

competitivo en el mercado global. (Mesbook, 2023)
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Produccién de flujo continuo

Por ultimo, este tipo de produccion también se centra en la generacion de miles de
productos iguales y en masa, pero con una diferencia respecto al tipo anterior: la
magquinaria se mantiene activa durante las veinticuatro horas de cada uno de los dias de

la semana. (Mesbook, 2023)

Método Yamazumi

El Diagrama Yamazumi es, como su nombre sugiere, un grafico de columnas
apiladas. Una excelente herramienta de control visual que nos permite identificar

rdpidamente cOmo se encuentra nuestro proceso productivo.

El Diagrama Yamazumi es, como su nombre sugiere, un grafico para construir un

Diagrama Yamazumi debemos tener en cuenta tres parametros fundamentales:

1. El Tiempo Planificado de Produccion

2. El Tiempo de Ciclo (Cycle Time)

3. El Tiempo de Pérdidas

El Tiempo de Ciclo: Tiempo Planificado de Produccién

Representa lo que demora cada pieza en fabricarse. Registramos cual es el Tiempo de
Ciclo al que debe funcionar la maquina: es la porcion de tiempo que nosotros estimamos
utilizar para producir dentro del total de tiempo real disponible. Debemos partir del tiempo

planificado para produccion, el resto son paradas planificadas

El Tiempo de Pérdidas: Tiempo de Pérdidas es aquel que incluye todas las paradas que

no fueron planificadas, y que pueden deberse a un sinnimero de razones.

Graficamente, se observan con claridad los tiempos, y el desempefio del proceso de cada
dia. La columna apilada de la izquierda es la base, la que representa los valores
estimados que se toman como referencia. Graficamente, se observan con claridad los
tiempos, si por ejemplo estimamos producir durante 12hs/dia, por otra parte, por ejemplo,
estimamos producir durante 12hs/dia, dentro de las cuales 30 minutos se utilizan para

orden, limpieza y ajustes menores, el Tiempo Planificado de Produccion es de 11,5 hrs.,

27



y el de paradas planificadas de 0,5 hrs. (30 minutos). Supongamos que esperamos
producir 2.000 piezas por dia. Supongamos que esperamos producir 2.000 piezas por
dia, y que cada pieza demora 20 segundos. Fabricar estas 2.000 piezas nos demandara
40.000 segundos = 11,11 horas. Poco menos de lo que estimamos como Tiempo
Planificado de Produccién. Esto nos da un pequefio margen de seguridad de 0,39 horas
(poco méas de 23 minutos). Siguiendo con el ejemplo, y tomando como base el valor.
Siguiendo con el ejemplo, y tomando como base los valores mencionados, analizamos
gué sucede durante 3 dias consecutivos de produccién. El primer dia surgen imprevistos
por averia en una maquina, cuya reparacion insumié mas de 50 minutos. Dado que las
paradas planificadas son fijas, este tiempo afect6 al de produccion, llevandolo de 11,11
hrs a 10,6 hrs. Se produjeron en total 1.908 piezas. El segundo dia hubo pérdidas
menores, que no superaron el margen de seguridad de 23 minutos. Se pudieron fabricar
las 2.000 piezas esperadas. Durante el tercer dia de produccion surgié un problema
importante: el proceso se quedd sin materia prima. Esto obligd a parar la produccion
alrededor de dos horas hasta que el proveedor normalizé la entrega. Esto, por supuesto,
excedié los 23 minutos de margen y afecté nuevamente al tiempo de produccion. Se
lograron producir s6lo 1.710 piezas. Siguiendo con el ejemplo, y tomando como base los
valores mencionados, analizamos qué sucede durante 3 dias consecutivos de
produccion. El primer dia surgen imprevistos por averia en una maquina, cuya reparacion
insumié mas de 50 minutos. Dado que las paradas planificadas son fijas, este tiempo
afecto al de produccion, llevandolo de 11,11 hrs a 10,6 hrs. Se produjeron en total 1.908
piezas. El segundo dia hubo pérdidas menores, que no superaron el margen de seguridad
de 23 minutos. Se pudieron fabricar las 2.000 piezas esperadas. Durante el tercer dia de
produccion surgié un problema importante: el proceso se quedd sin materia prima. Esto
oblig6 a parar la produccion alrededor de dos horas hasta que el proveedor normalizé la
entrega. Esto, por supuesto, excedio los 23 minutos de margen y afecté nuevamente al

tiempo de produccién. Se lograron producir s6lo 1.710 piezas. (Rodriguez, 2017)
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Frederick W. Taylor

Ampliamente reconocido como el padre de la ingenieria industrial, Taylor introdujo la
Direccion Cientifica. Su enfoque se centré en la mejora de la eficiencia laboral mediante
la aplicacion de métodos cientificos. Propuso la “estandarizacion de tareas”,
descomponiendo cada tarea en elementos simples y estandarizandola para asegurar que
todos los trabajadores la realizaran de la misma manera. Ademas, Taylor introdujo el
sistema de incentivos, donde los trabajadores eran recompensados por su rendimiento.
Este enfoque motivacional no solo mejoro la productividad, sino que también fomenté un

ambiente de competencia saludable entre los empleados. (Arturo, 2024)

Frank vy Lillian Gilbreth

Estos pioneros se enfocaron en el estudio de movimientos y la ergonomia en el trabajo.
Comprendieron que la eficiencia no solo dependia de la organizacion del trabajo, sino
también de cdmo se realizaban las tareas.

Ademas, los Gilbreth desarrollaron técnicas de filmacion para analizar los movimientos
de los trabajadores, lo que les permitio identificar areas de mejora y optimizacion. Su
legado perdura en la actualidad, donde el estudio del movimiento y la ergonomia son

esenciales para el disefio de espacios de trabajo eficientes. (Arturo, 2024)

Henry Ford

Revolucioné la produccion en serie al introducir las cadenas de fabricacion de
automoviles.

Ford introdujo el concepto de "produccidén en masa”, donde los productos se fabrican en
grandes cantidades utilizando procesos estandarizados. Esto no solo redujo los costos
de produccion, sino que también permitié una mayor eficiencia en la fabricacion.
Ademas, Ford fue un defensor de la mejora de las condiciones laborales y el aumento de
salarios para sus empleados. Creia que un trabajador bien remunerado era mas
productivo y estaba mas comprometido con su trabajo. Su enfoque humanistico y su

innovacion en la produccion han dejado un legado duradero en la industria. (Arturo, 2024)
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Taiichi Ohno vy Shingeo Shingo

Estos dos ingenieros japoneses fueron fundamentales en el desarrollo del sistema de
produccion Toyota, que mas tarde se convertiria en el Lean Manufacturing.

Ohno introdujo el concepto de "justo a tiempo”, que busca minimizar el inventario y
producir solo lo que se necesita en el momento adecuado. Este enfoque ha permitido a
las empresas reducir costos y aumentar la eficiencia en sus operaciones.

Por su parte, Shingo desarroll6 técnicas de mejora continua que se centran en la calidad
y la eficiencia. Su trabajo ha sido fundamental para establecer estandares de

calidad en la produccion y ha influido en la forma en que las empresas abordan la mejora

de procesos. (Arturo, 2024)

Estandarizacion

La estandarizacion es una herramienta clave para aumentar la eficiencia y la
productividad en cualquier industria. Al estandarizar los procesos, se ahorra tiempo al
reducir los errores, se mejora la calidad y se aumenta el rendimiento. Esto se debe a que
los procesos estandarizados estan disefiados para optimizar el tiempo y el esfuerzo.

También hay otras ventajas de la estandarizacion. Por ejemplo, reduce los costos de los
materiales y los costos de produccion. Ademas, los procesos estandarizados son mas
seguros y mas faciles de entender. Esto significa que los trabajadores tienen menos

accidentes y menos tiempo de inactividad. (Brutalplugins, 2023)

Histograma
Un histograma es una herramienta grafica que nos permite visualizar la distribucion de

un conjunto de datos. Se representa mediante barras y muestra como se agrupan los
valores de una variable cuantitativa continua. (Humberto, 2010)

En la llustracion 3-0-1, se puede observar un ejemplo de un histograma:
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llustracion 3-0-1 Histograma. Lucid chart, 2020

Diagrama de flujo

Un diagrama de flujo es un diagrama que describe un proceso, sistema o algoritmo

informatico. Se usan ampliamente en numerosos campos para documentar, estudiar,

planificar, mejorar y comunicar procesos que suelen ser complejos en diagramas claros

y faciles de comprender. Para hacer un diagrama de flujo de proceso, se pueden seguir

los siguientes 6 pasos:

Determine los principales componentes del proceso.
Ordene las actividades.

Elija los simbolos correctos para cada actividad.
Haga la conexién entre las actividades.

Indique el comienzo y el final del proceso.

Revise su diagrama de procesos de negocios. (Lucid Chart, 2020)
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En la llustracion 3-0-2 se observa un ejemplo de un diagrama de flujo.

Inicio del
diagrama

Toma de - Fin del

Toma de o
decisién Accibn o proceso

Salida de
informacion

llustracion 3-0-2 Diagrama de Flujo. Tfgonline, 2021

3.2 Casos de éxito

3.2.1 Modelo de estandarizacion

De acuerdo a Josselyn Poma en la tesis ““Propuesta de un modelo de Estandarizacién
de procesos productivos a una asociacion de Mypes del sector calzado” se muestra el
enfoque del desarrollo de un modelo para procesos productivos, el cual estara basado
bajo los lineamientos de la norma ISO 9001:2008 y los criterios del modelo de excelencia
EFQM. Dentro del proceso de medicion de los tiempos de operacion se disefiado un
subproceso que es la aplicacion de TOC, donde el objetivo fue estandarizar todos los
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tiempos de operacion. Ademas, la eleccion de esta herramienta fue por estar orientada a
la mejora continua, la cual es uno de los pilares de la Norma ISO 9001:2008. Con la
aplicacion de este disefio de proceso se obtuvo la eliminacion de los cuellos de botella 'y
restricciones en los procesos que dificultaban el desarrollo eficiente de la produccion por
cada una de las MYPES pertenecientes a la asociacion. Asi, de esta manera, las MYPES
no solo obtendrian beneficios econdémicos directamente sino se daria un gran impacto en

el mejoramiento de su sistema productivo. (Fernando, 2014)

3.2.2 Estandarizacion de procesos para incrementar la productividad en empresa
Multicauchos S.R.L.

En trabajo de investigacion titulado “Aplicacién de la Estandarizacion de procesos para
incrementar la productividad en el area de produccion de poliuretano de la empresa
Multicauchos S.R.L. Los Olivos 2019" tiene como objetivo general determinar que la
Estandarizacion de procesos incremente la productividad en el area de produccion de
poliuretano de la empresa Multicauchos S.R.L., permitiéndole realizar sus actividades
comerciales sin problemas. En el analisis, se identificaron las siguientes causas
principales: Falta de capacitacion del personal, falta de procedimientos estandarizados,
falta de orden y limpieza, falta de mantenimiento, reprocesos. Por ello, se decide
implementar la estandarizacion de procesos, como solucion a los problemas
mencionados, las cuales son: la implementacion de la metodologia 5”s”, hoja trabajo
estandarizado, tarea acompafiado del mantenimiento preventivo, plan de capacitaciones
a los operarios de produccion y elaboracion de procedimientos para los procesos de
recepcion de nucleos, retiro de impurezas, arenado, colocacién de adhesivo, recepcion
de materia prima, habilitado, acondicionamiento de recipientes, colada, vulcanizado,
mecanizado y acabado. Se logré demostrar que hubo una mejora de un 13% en la
productividad del area de produccion de ruedas de poliuretano dela empresa
Multicauchos S.R.L. Asimismo, se logro determinar que la estandarizacién del proceso
mejoro la eficiencia en un 12% y eficacia en un 4% del area de produccion de ruedas de
poliuretano de la empresa Multicauchos S.R.L. Asimismo, a partir de los resultados

obtenidos de la prueba T-Student para muestras relacionadas se concluyé que se obtuvo
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una significancia bilateral de 0.000, lo cual cumple con lo establecido (p < 0.05); por lo
que se rechaza la hipétesis nula. (Guido, 2019)

3.2.3 Estandarizacidon de procesos planta ceramica Grupo Porcelanite- Lamosa

En una planta de revestimientos ceramicos perteneciente al Grupo Porcelanite — Lamosa.
El problema que le dio origen al proyecto fue el porcentaje de desperdicio global reportado
en diciembre de 2018 equivalente al 5%, el objetivo general del proyecto fue disminuir
dicho porcentaje a 3.5% a diciembre de 2019. Para llegar a esa reduccion del porcentaje
de desperdicio, se trabajo simultaneamente en las areas que conforman el departamento
de produccién de la planta.

Se uso la metodologia de los 7 pasos para el mejoramiento continuo para alcanzar los
objetivos planteados, esta metodologia se encuentra incluida en el modelo de calidad de
ceramica y se eligio para la solucién del problema descrito anteriormente debido a la
flexibilidad que presenta al momento de la aplicacién, ya que se desarrolla mediante
técnicas fundamentales para las cuales no se necesita ser experto, por lo que se abre la
posibilidad de formar equipos de trabajo en los que se incluya personal de todos los
niveles de la organizacion.

La combinacién de los resultados obtenidos mediante la aplicacion de las mejoras tuvo
un gran impacto en la reduccién del desperdicio cocido ya que se logré disminuir en mas
del 40% los defectos generados en los procesos de carga y transporte, asi mismo de
logro la reduccién del porcentaje global de desperdicio en planta pasando del 5%
registrado en diciembre de 2018 al 3.43% registrado en diciembre de 2019. (JM, 2021)

3.2.4 Estandarizacién de estibas

Segun el trabajo de investigacion en el proyecto investigado se realiz6 una propuesta
para la estandarizacion de estibas en una empresa productora de pisos de ceramica
segun los estandares requeridos por el Instituto Colombiano de Normas Técnicas y
Certificacion (ICONTEC), con el objeto de reducir tiempos y movimientos a lo largo de la

cadena de abastecimiento. La estandarizacibn hace que los procesos sean lo
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suficientemente sencillos y agiles, lo que permite generar reduccién en los costos de
operacion y brindar un mejor servicio al cliente. Las estibas normalizadas son el Unico
elemento de intercambio que facilita el flujo de materiales en todos los procesos logisticos
como: llenado de estibas, inspeccion, embalaje, almacenamiento, cargue y transporte del

producto terminado, lo que hace mas eficientes las operaciones. (Josue, 2012)

3.2.5 Lean Manufacturing en la industria lactea

El sector lacteo es uno de los mas competitivos a nivel mundial, y para destacar en él es
necesario contar con estrategias que impulsen la productividad y eficiencia de las
fabricas. En este sentido, el Lean Manufacturing se ha convertido en una herramienta
fundamental para muchas empresas, entre ellas Lactalis, lider en el sector lacteo a nivel
global.

En concreto, en la planta de Villarrobledo, la implementacién del Lean Manufacturing
comenzo en el area de encajado y se extendid gradualmente a todos los departamentos
de la fabrica. El objetivo era mejorar la productividad, reducir las pérdidas de
productividad por paradas y estandarizar los procesos en todas las éareas, desde
produccién hasta mantenimiento y control de gestion. Este enfoque holistico ha permitido
a Lactalis aumentar su rentabilidad econdmica y ser mas competitivos en el mercado. El
Lean Manufacturing también ha permitido a la empresa mejorar la calidad de sus
procesos y productos. Al estandarizar los procesos y establecer los indicadores de
productividad adecuados, se ha logrado un salto de calidad en todas las areas,
incluyendo seguridad, calidad y produccién. Esto ha generado una nueva sefial de
identidad para la empresa y ha vuelto a ilusionar a la plantilla, que se ha convertido en

un motor clave de la mejora continua. (Leansis, 2023)

3.2.6 Autorizacién de procesos industria minera

El estudio tubo la finalidad de investigar la automatizacion de procesos en la industria
minera se refiere al uso de tecnologias avanzadas para controlar y operar equipos
mineros con minima intervencién humana. Esto incluye el uso de sistemas de control

automatico, robots, drones y tecnologias de inteligencia artificial para optimizar cada fase
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de la operacion minera, desde la extraccion hasta el procesamiento y el transporte. La
automatizacion permite una operaciéon continua 24/7, lo que reduce los tiempos de
inactividad y aumenta la productividad. Segun la Asociacion Internacional de Mineria, las
minas automatizadas han reportado incrementos de productividad de hasta un 30%.
Ademas, la integracion de sistemas de control automatico permite un uso mas eficiente
de los recursos y una reduccion en los costos operativos. Una de las principales ventajas
de la automatizacién es la reduccion de la exposicion de los trabajadores a condiciones
peligrosas. Al automatizar tareas riesgosas, se minimiza la presencia humana en areas
peligrosas, lo que disminuye el nimero de accidentes y mejora las condiciones laborales.
Normas internacionales como la ISO 45001 se enfocan en la gestion de la seguridad y
salud en el trabajo, y la automatizacién es una herramienta vital para cumplir con estos
estandares. la automatizacion exitosa en la mineria es la mina de hierro Roy Hill en
Australia. Esta mina ha implementado una serie de tecnologias automatizadas,
incluyendo camiones y trenes autdnomos, que han llevado a mejoras significativas en la
eficiencia y seguridad. La mina ha reportado una reduccion del 15% en los costos

operativos y una disminucién notable en los incidentes de seguridad. (Ticnus, 2024)

3.2.7 Relacién entre la productividad, el mantenimiento y el reemplazo del equipamiento
minero en la gran mineria.

La industria minera constituye uno de los renglones mas importantes de la economia de
la mayoria de los paises, desarrollarla con la mayor eficiencia posible es tarea de primer
orden para la ciencia, por lo que se emplean grandes esfuerzos en el estudio de las
principales operaciones que la componen con el fin de optimizar recursos. El problema
que fundamenta esta investigacion es la necesidad de establecer la relacion entre la
productividad, el mantenimiento y el reemplazo del equipamiento minero que se utiliza en
la mineria a cielo abierto a gran escala, partiendo del analisis de su desempefio bajo
condiciones concretas de explotacion. Para tal fin se ha realizado la descripcion del flujo
tecnolégico de la mina, caracterizando el equipamiento minero que interviene en el
proceso de explotacion, se han evaluado las condiciones bajo las que se realiza el
reemplazo de la maquinaria y las afectaciones que las deficiencias en este proceso

provocan al costo de operaciones. Se ha realizado una investigacion de campo, aplicando
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como técnica principal el estudio de caso, cuyo resultado més relevante ha sido el célculo
del indice de productividad total del equipamiento de transporte, de excavacion - carga y
bulddceres al 6to afio de explotacion, cuyos valores han sido 51.72 %, 48.88 % y 55.51
% respectivamente, mostrando reducciones de productividad del parque me maquinas
entre el 44% y el 51%. Dentro de las principales causas que han influido en la reduccion
del indice de productividad del parque de maquinas esta la disponibilidad técnica,
acrecentada por las deficiencias en el cumplimiento de los planes de mantenimiento, que
a su vez guarda estrecha relacion con la modalidad de adquisicidn que se aplique en

cada equipo en concreto y la decision de reemplazar en el momento preciso. (E, 2019)

3.2.8 Mejora Continua PYME

En la ciudad de Cordoba, Argentina se observé la falta de organizacion, la disminucion
de personal y el desgaste en las funciones desarrolladas dentro de un estudio contable,
generando repercusiones negativas a los clientes; con esto, se crea la oportunidad de
generar una mejora continua enfocada en el cliente y en los servicios para una
rentabilidad en el negocio. Para ello se aplicé la metodologia del Ciclo de vida Business
Procesos Management que consiste en seleccionar, mejorar y controlar un proceso, para
asi lograr, estandarizar e implementar un proceso en la gestion de pedidos, definir los
indicadores de trabajo, aumentar la cantidad de ordenes con entregas a tiempo y reducir

el tiempo de procesamiento interno. (Vidman, 2020)

3.2.9 Diseiio de nueva linea productiva y redisefo de layout general

El Proyecto Integrador estudiado se desarrollard en una industria quimica dedicada a la
elaboracion, fraccionamiento y distribucién de productos quimicos en estado liquido para
diferentes usos y aplicaciones. Uno de los principales objetivos de este trabajo es
presentar una propuesta de disefio de layout para una nueva linea productiva, en la cual
se emplean dos llenadoras, una para fraccionar liquidos para aplicaciones farmacéuticas
y otra para fraccionar liquidos alimenticios. De este modo, se elimina la probabilidad de
contaminacion cruzada, pero conlleva utilizar una mayor superficie e implica una

inversion inicial mas alta en maquinarias. La particularidad de esta linea es la

37



automatizacion de las maquinas que la integran, lo que permite fraccionar el volumen de
produccion de las lineas actuales en una quinta parte del tiempo. Por otro lado, no existe
en la empresa el espacio fisico para instalar una linea de estas caracteristicas, de aqui
surge la necesidad de redisefiar el layout general de toda la planta. En el desarrollo del
Pl se presentan una serie de alternativas que ilustran el layout futuro de la empresa con
la inclusion de la nueva linea productiva. El ahorro anual total por ejecutar el layout con
la inclusion de la nueva linea productiva es de $ 15.138.280 y el retorno de la inversion
en condiciones ideales se hace en 46 meses (3,8 afios) o en condiciones un tanto mas

realista en 59 meses (aproximadamente 5 afios). (Anton, 2017)

3.2.10 ACTUALIZACION DE LOS ESTANDARES DE PROCESO

PARA LA FABRICACION DE EXHIBIDORES

La empresa Diseko Soluciones ubicada en el parque industrial de San Francisco de los
Romos se buscando actualizar los estandares para tener un mejor control en la
planeacién y mejorar el cumplimiento de los programas de produccion para que de esta
manera la empresa pueda cumplir con la demanda de sus productos. Se aplico un Estudio
de Tiempos a todas las operaciones que conlleva la fabricacion de un exhibidor esto con
el fin de determinar el tiempo estandar de cada operacion para de esta manera al
momento de programar la produccion, el ingeniero encargado de planear pueda tomar
como referencia los estandares reales que fueron establecidos y en base a estos, la
planeacién esté mas cerca de la realidad y no haya incumplimiento en las entregas de
sus productos.

Para actualizar los estandares de ciclo maquina el ingeniero realizo varias muestras de
datos donde solo midié las bajadas de la maquina por operacién. Tomando los promedios
de cada una para determinar los nuevos estandares del ciclo maquina.

Véase la tabla 3-1 de Tiempos ciclo maquina con el antes y después de la determinacién
de estandares:

(ITPA, 2022)
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Tabla 3-1 Casos de éxito. Diseko, 2022

TIEMPO CICLO MAQUINA

TIEMPO EN TIEMPO EN
OPERACION CARACTERISTICAS SEGUNDOS SEGUNDOS
ANTES DESPUES
Doblez de parrilla |Doblez de parrillas en dobladora de cortina (parrilla de calibres delgados) 6 4,66
Doblez de parrilla DOIJJEZ Ide parrillas en dobladora de cortina (parrilla de calibres gruesos y 10 762
de léngitud grande)
Corte de lamina |Corte de tiras en trogquel para 1/2 tag molding o tag (hasta 200 mm) 6 5,46
Corte de lamina |Corte de tiras en trogquel para 1/2 tag molding o tag (hasta 700 mm) 7.2 6,3
Corte de lamina |Corte de tiras en troquel para 1/2 tag molding o tag (hasta 1000 mm) 9 8,48
Corte de lamina |Corte de tiras en troquel para 1/2 tag molding o tag (mas de 1000 mm) 12 9.56
Doblez de lamina |Doblez de 1/2 tag en dobladora de cortina 8 7.57
Doblez de lamina |Doblez de tag en dobladora de cortina 14 11,94
Corte de lamina |Corte de placas pequefias en troquel (push pin, placa propiedad, etc.) 4.5 2,98
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CAPITULO 4

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

A continuacion, se describiran todas las actividades realizadas durante todo este
proyecto. Esto incluye entrevistas, histogramas, diagramas, graficos, encuestas,

programas de actividades, etc.

Histograma

Paso 1: se realiz6 un histograma el cual nos muestra el nivel de produccion que tuvo la
empresa a lo largo de este afio y como vemos en las ilustraciones 4-0-1, 4-0-2, 4-0-3 y
4-0-4 y es evidente que la producciéon disminuy6 bastante a partir de agosto, lo cual se
convirtié en una problemética y es por lo cual se esta desarrollando este proyecto para

determinar el mejor proceso de produccion.

Histograma de groducuon de American
tandard

Nivel de produccién
200

150
100

50

100-200 200-300 300-400

llustracién 4-0-1 Histograma trimestre |. Elaboracion propia,
2024
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Histograma de grtgdngoccllén de American
ar

Abril-Mayo-Junio 2024

B Nivelde produccion

200

150

100

50
° 100200 200-300 300-400

llustracion 4-0-2 Histograma trimestre Il. Elaboracion propia, 2024

Histograma de gg(gdngccciién de American
ar

Julio-Agosto-Septiembre 2024

1 Nivel de produccién

100-200 200-300 300-400

llustracion 4-0-3 Histograma trimestre Ill. Elaboracién
propia, 2024
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Histograma de produccion de American
tandard

Nivel de produccién
200

150

100

100-200 200-300 300-400

llustracion 4-0-4 Histograma trimestre 1V. Elaboraciéon
propia, 2024

Cronograma de actividades

Paso 2: como siguiente actividad se presenta un diagrama de Gantt y un cronograma de
actividades para replantear la produccion y los tiempos que conlleva cada producto para
identificar el problema y volver a producir y comercializar de manera eficiente, cabe
destacar que este cronograma es para desarrollarse en 9 meses y que con paciencia se

identifique el problema y se le dé solucion como podemos observar en la tabla 4-2.
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llustraciéon 4-0-5 Diagrama de Gantt. Elaboracién propia, 2024

Tabla 4-2 Cronograma de actividades. Elaboracion propia, 2024

Actividades
mensuales

Replantear los
productos gue utilizan
mas tiempo de

produccion

Medir los tiempos de
produccion

Contratar nueva mano
de obra

Integrar un nuevo
sistema de produccion
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Comenzar a producir de

forma eficiente y
ordenada

Verificar si la
produccién esta
correcta

Entrevista

Paso 3: en la siguiente actividad se muestra 1 entrevista que se le realiz6 a 4 empleados

gue desempefian distintos puestos en la empresa y que posiblemente detectaron el

problema principal mediante sus respuestas.

Tabla 4-3 Entrevista a empleados. Elaboracion propia, 2024

insumos listos

sus actividades

las entregas

Preguntas Entrevistado 1 Entrevistado 2 Entrevistado 3 Entrevistado 4
; Cuanto tiempo lleva ~ ~ ~ ~
- b 7 ahos 8 anos 1 afo 10 afnos
laborando en la empresa?
; Qué puesto Supervisor de . Supervisor de Operario de
¢Que pues P : Lider de area P : peraro c
desempefa? produccion produccion maquinaria
Llevar el control Ayl Supervisar el Operar la
¢, Qué actividades del area y tener 3 area y asegurar maquinaria de
~ , supervisor con lasificad
desempefia en su puesto? | los materiales e que se cumplan clasincaaoy

mantener el orden

¢ Ha detectado
problemas en la
produccion?

Si

Si

no

Si

¢ Han tratado de darle
solucion a esta
problematica?

Si

Si

no

Si

¢Han intentado plantear
soluciones mas eficientes
a los managers?

Si

Si

no

no
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¢Ha detectado problemas en la produccion?

100%
80%
60%
40%
20%

0%
1 2 3 - 5

HSi mNo

llustracion 4-0-6 Grafica respuestas cualitativas. Elaboracion propia, 2024

Como podemos observar en la ilustracion 4-0-6 de la grafica el 75% de los operarios

entrevistados detectaron un problema en la produccién de la empresa.

¢Han tratado de darle solucidn a esta
problematica?

100%
80%
60%
40%
20%

0%
1 2 3 - 5

HSi mNo

llustracién 4-0-7 Grafica cualitativa. Elaboracion propia, 2024

Se puede apreciar en la ilustracion 4-0-7 en la grafica que al igual que los operarios
encontraron un problema en produccion también el 75% de los operarios entrevistados

trataron de darle solucion a la problematica mientras el 25% no.
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¢Han intentado plantear soluciones mas
eficientes a los managers?

100%

80%

60%

40%

20%

0%

mSi

50%

llustracion 4-0-8 Grafica cualitativa. Elaboracion propia, 2024

En la ilustracién 4-0-8 se puede observar en la grafica que el 50% de los empleados

encuestados intento plantear soluciones mas eficientes a los managers de la empresa.

Medicidn de tiempos en linea de produccion

Paso 4: Como siguiente actividad se realizé un estudio de tiempos en la linea de
produccién para tener los tiempos en los que se estaba trabajando, como se muestra
en la tabla 4-4 podemos observar que el factor ritmo de trabajo para las diferentes
estaciones. La estacion con mas demoras es la de los clasificadores (marcado en rojo)
por lo tanto podemos deducir que hay se encuentra un cuello de botella que atrasa la

linea de produccion.

Tabla 4-4 Tiempos en linea de produccion. Elaboracién propia, 2024

. Factor de Unidades Tiempo de Tiempo
Numero de - . - -
. Actividad ritmo de gue se produccién basico
actividades ) )
trabajo trabajan observado normal
2 Reparadores 125 10 1 hora 1.5 horas

a7




Laineros

100

10

1 hora

2 horas

Valvuleros

100

10

1 hora

2 horas

Aplicaciéon de método Yamazumi y elaboracion de la propuesta de cambio de Layout

Paso 5: En latabla 4-5, y en las ilustraciones 4-0-9, 4-10, se presentara el método de Yamazumi

gue ayuda a identificar la materia prima que ya no sirve y asi poder eliminar correctamente el

desperdicio y junto con esto la empresa American standard solucionaria el problema de

sobreproduccién, maquinas lentas, la lenta produccion, el transporte de comercializacién sera

mucho mas rapido y se liberaria el inventario y los sobre pedidos. Este método es muy importante

porque se basa en el tiempo de ciclo de produccién y el tiempo de vida de la materia prima, solo

trabaja con materia prima que sirva o que se pueda reutilizar, dejando fuera la materia prima que

no sirve y de este modo se ahorra mucho tiempo de espera y las maquinas solo trabajan con el

material necesario, sin perder tiempo en materia prima desechable.

Tabla 4-5 Yamazumi. Elaboracion propia, 2024

0 4

b

Actividades de No Valor Agregado (Necesario) NVAAN

Estacion e Trabajo
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10.31

0.00 0.00

Clasificadores Reparadores

llustracion 4-0-9 Grafica método
Yamazumi. Elaboracion propia, 2024

YAMAZUMI

0/00]

10.11

0.00 0.00
Laineros Valvuleros

NVAAN & NVAAI Stratification

llustracion 4-10 Grafica método
Yamazumi. Elaboracién propia, 2024
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NVAAN & NVAAI Stratification

gegzrezarape

BEEIEEE R

llustracion 4-11 Grafica de pastel método Yamazumi.
Elaboracion propia. 2024

Como vemos en la ilustracion 4-11 el nivel de proceso de produccion y movimiento de
cada actividad es menor, al igual que el tiempo de transporte, por lo que el método
Yamazumi es un método muy eficiente para solucionar la problemética de esta empresa.
Entonces podemos determinar que al tener esta propuesta también se tiene que cambiar
todo el layout, por lo tanto, este quedaria de la siguiente manera:

El problema principal de las maquinas es que presentan un fallo los rodillos por gravedad
lo cual impide un buen recorrido del nuevo producto elaborado, de igual forma falla la
caja de carga ya que se sobre carga de materia prima para producir mas, lo cual atrofia
la maquina y en lugar de producir rapido, produce lento, también presentan fallas en
engranajes lo que provoca desgaste, rotura y deformacién de los plasticos y fierros de la
magquina, por lo tanto se presenta que el layout figura 4-12 quede de la siguiente forma
para darle solucion a estas problematicas:
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llustracién 4-12 Layout propuesta. Elaboracion propia, 2024
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llustracién 4-13 Diagrama de flujo. Elaboracion propia. 2024
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Paso 6: Se realiza el diagrama de flujo como se puede observar en la ilustracién 4-13 se

resalta con un circulo en rojo el area en el que se trabajé durante el proyecto.

Medicion de tiempos en la linea de prueba

Paso 7: Con la remodelacion del nuevo layout y la implementacion del método de
Yamazumi medimos el tiempo de prueba de produccion y obtuvimos los siguientes

resultados:

Tabla 4-6 Medicion de tiempos linea de produccion de prueba. Elaboracion

propia, 2024

Dias Maquina 1 (tig}mpo Maquina 2 (ti_e,mpo
de produccion) de produccion)

1 4 horas 5 horas

2 3:30 horas 4:40 horas
3 3 horas 4:20 horas
4 3:15 horas 3:50 horas
5 2:30 horas 3:50 horas
6 2 horas 3:20 horas
7 1:50 horas 2:30 horas

Vemos en la tabla 4-6 que los resultados son muy eficientes y que pasamos de 4y 5
horas a 1:50 y 2:30 horas de produccion, lo que representa un gran cambio en las horas
de produccion y es un significativo avance, por lo tanto, se considera que si se pudo
resolver el problema de produccion.

Ahora pasaremos a la medicion de tiempos de entrega, la cual es el siguiente:

Tabla 4-7 Tiempos de entrega. Elaboracion propia, 2024

Di Tiempo para el Tiempo para el
ias
transporte 2 transporte 2
1 4:30 horas 5 horas
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2 4:30 horas 4:30 horas
3 4:00 horas 4:00 horas
4 4:00 horas 4:00 horas
5 3:30 horas 3:30 horas
6 2:30 horas 3:00 horas
7 2:00 horas 2:50 horas

Como podemos observar en la tabla 4-7, el tiempo de entrega de transporte también
mejoré mucho al grado que se redujo el tiempo de entrega y pasamos de 4:30 horas y 5
horas a 2:00 y 2:50 horas de entrega, lo cual significa mucho y representa un gran avance
para American standard, lo cual podemos deducir que este problema se corrijo y se

corrobora que entre 2 y 3 horas es un buen tiempo de entrega para los productos.

Adecuacion de todas las lineas de produccion

Paso 8: El tipo de produccién que usaremos es una produccion por lotes y produccién
en masa, esto debido a que American standard fabrica muchos materiales con el mismo
disefio, es decir si fabrica una taza de bafio entonces se fabricaran 50 mas con el mismo
disefio y modelo, por lo tanto las lineas de produccién mas factibles son por lotes y por
masa para que de este modo se fabriguen muchas y se aplique el método de Yamazumi
y se pueda reducir costos, aumentar el nivel de produccién, disminuir el tiempo de

entrega, reducir el desperdicio y aprovechar la materia prima al maximo.

Las lineas de produccién tienen que quedar asi para su correcto funcionamiento y
desarrollo, de lo contrario si no tienen un buen espacio, ventilacidon, mecanismo, método
de produccién y una correcta reparacion entonces no podran operar de forma correcta y

esos problemas se haran mucho mas grandes.
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Medicién de tiempos y comparacion de contra linea de prueba

Paso 9: Se realizo la prueba de medir los tiempos de produccion y compararlos con los
tiempos anteriores, aplicando el método de produccion y el método de Yamazumi, los
resultados se pueden observar en la tabla 4-8 en la cual se observan los tiempos en los

gue se estaba realizando la produccién antes de aplicar el método Yamazumi.

Tabla 4-8 Tiempos de produccion. Elaboracion propia, 2024

Dias Maquina 1 (tig}mpo Maquina 2 (ti_e,mpo
de produccion) de produccion)

1 4 horas 5 horas

2 3:30 horas 4:40 horas
3 3 horas 4:20 horas
4 3:15 horas 3:50 horas
5 2:30 horas 3:50 horas
6 2 horas 3:20 horas
7 1:50 horas 2:30 horas

Tabla 4-9 tiempos del trasporte de materiales. Elaboracion propia, 2024

Dias Tiempo para el Tiempo para el

transporte 2 transporte 2

1 4:30 horas 5 horas

2 4:30 horas 4:30 horas

3 4:00 horas 4:00 horas

4 4:00 horas 4:00 horas

5 3:30 horas 3:30 horas

6 2:30 horas 3:00 horas

7 2:00 horas 2:50 horas
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En la tabla 4-9 se observan los tiempos de trasporte de como se estaba trabajando antes

de aplicar el método Yamazumi.

Tabla 4-10 Tiempos de produccién después del método Yamazumi. Elaboracion

propia, 2024
oins | Giempoce | Mitunaz (enpo
produccion)
1 2 horas 2:10 horas
2 1:50 horas 2:00 horas
3 2:15 horas 2:00 horas
4 2:00 horas 1:50 horas
5 2:10 horas 1:50 horas
6 2 horas 2:20 horas
7 1:50 horas 2:10 horas

Ahora se presentaran en la tabla 4-10 los resultados que se obtuvieron aplicando el
método de Yamazumi en los tiempos de produccién ya con la mejora, donde podemos
observar que los tiempos se comportan mas estandarizados en cuanto al tiempo de
produccioén y existe muy poca variacion entre los dias que estan entre 1:50 horas como

minimo y 2:25 horas como maximo.

Tabla 4-11 Tiempos de trasporte después de aplicar el método Yamazumi.
Elaboracién propia, 2024

Di Tiempo para el Tiempo para el
ias
transporte 2 transporte 2
1 2:00 horas 2:00 horas
2 2:00 horas 2:00 horas
3 1:45 horas 2:00 horas
4 1:50 horas 2:00 horas
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5 1:40 horas 2:00 horas

6 1:50 hora 1:50 horas

7 2:00 horas 2:00 horas

Por dltimo, en la tabla 4-11 podemos observar que al igual que en los tiempos de
produccion ahora los tiempos de trasporte también se comportan de manera mas
estandarizada y los tiempos estan entre 1:45 horas como minimo y 2:00 horas como

maximo.

Redaccion de informe para entregar a gerencia

Paso 10: Por altimo, se realiza un informe para la gerencia

La produccion lenta era evidente, se estaba produciendo poco producto para tan alta
demanda en el mercado, estamos hablando que a la semana se estan produciendo 100
piezas que abarcaban solo 2 pedidos, esto debido a la problematica principal que se
tenia con las maquinas principales, por eso mismo las entregas en transporte tardaban
mucho y se tenia un tiempo de reparticibn muy largo, lo cual provocaba que las empresas
gue hacian pedidos se desesperaran y optaran por irse con la competencia. Es evidente
gue estos problemas afectaron las ventas de la empresa y provocé muchas pérdidas en
alrededor de 5 meses, lo cual significé un gasto econémico muy grande para la empresa
ya que tenia que reparar las maquinas, pagar sueldos, contratar servicios externos,
realizar informes diarios sobre el trabajo de las maquinas (esto implicaba que los
encargados del area de produccién se quedaran mas tiempo de lo habitual e implicaba
gue la empresa pagara horas extras. Con los métodos de produccién aplicados los
cuales son “produccion por lote, masa y método de Yamazumi” y con los resultados que
dieron es evidente que los tiempos de produccidon y entrega mejoraron bastante y que
ahora se puede producir a la semana 6 pedidos y entregar en un lapso entre 1y 2 horas,
lo cual significa un gran avance para la empresa y también significa que la empresa se

podra recuperar en términos financieros y productivos.
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CAPITULO 5

12. Resultados

En los resultados obtuvimos buen porcentaje tanto en términos cualitativos como en
cuantitativos. Empezaremos con una grafica de pastel donde le preguntamos a los
empleados que opinan de los nuevos métodos de produccién y entrega. Los graficos son

los siguientes:

35.3%

% NOLO SE, NO ME HABIA
DADO CUENTA

¢Qué opina de los nuevos métodos de
produccion?

llustracién 5-0-1 Grafica de pastel encuesta nuevos métodos de
produccion. Elaboracion propia, 2024

Como podemos observar en la ilustracion 5-0-1 un 58.8% de los empleados dicen que
los nuevos métodos de produccién son excelentes y que ahorran tiempo de trabajo. Un
35.3% de los empleados dijo que son muy eficientes sin entrar en mas detalles y por
altimo un 5.9% de los empleados dijo que no sabian nada y que por ende no se habian
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dado cuenta de ningun cambio, lo cual hasta cierto punto es entendible por qué estos

empleados se desempefian en otras areas y ven muy poco o nada el area de produccion.

5.3%

>
NO LO SE, NO ME HABIA
DADO CUENTA

¢Qué opina del método Yamazumi?

llustracion 5-0-2 Grafica de pastel método Yamazumi. Elaboracion propia, 2024

En la ilustracién 5-0-2 vemos como se le pregunto a los empleados que opinaban del
método Yamazumi lo cual un 78.9% respondid que es un método excelente que permite
ahorrar recursos y trabajar de forma mucho mas ordenada, un 15.8% dice que es un
buen método asi sin entrar en mas detalles y tan solo un 5.3% dijo que no sabe y que no
se habia dado cuenta de la aplicacién del método, pero volvemos a lo mismo, este Ultimo
minimo porcentaje no se da cuenta por qué son empleados de otras areas que visitan

poco o nada el area de produccién, son empleados del area de limpieza, empleados del
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area de tecnologias y del area de comedores, ya que son empleados que sus funciones

dependen de otras actividades y alternativas ajenas a los métodos de produccion.

4.3%

> 4
NO LO SE, NO ME HABIA
DADO CUENTA

87%

¢Como ha sido la produccion a partir
de la introduccion del método de lote,
masa y Yamazumi?

llustracién 5-0-3 Grafica de pastel encuesta produccién con los métodos.
Elaboracion propia, 2024

Esta pregunta se la hicimos solo a los empleados y supervisores del area de produccion,
y lo que destaca es la gran aceptacién de los métodos de produccién, vemos en la
ilustracion 5-0-3 que un 87% dice que los métodos son muy eficientes y que resolvio
todas las problematicas, por otro lado vemos que un 8.7% respondié que son muy
buenos métodos y por ultimo y sorprendente es que hay un 4.3% que dijo que no sabia
y no se habia dado cuenta, lo cual sorprende por qué al ser empleados de la misma area
deberian de estar enterados de los nuevos métodos con los que estan trabajando, pero

60



este minimo porcentaje de empleados que no saben de los nuevos métodos puede ser
gue no sepan por qué son nuevos empleados o por qué no prestan la suficiente atencion

a las mejoras que se hacen en la empresa.

Layout de la empresa con mejora

El layout de la empresa quedo de la siguiente manera:

e

Area de ventas Sanitarios

NUEVO LAYOUT DE
AMERICAN STANDARD

llustracién 5-0-4 Layout de la empresa después de la mejora. Elaboracion
propia, 2024

Como podemos ver en la ilustracion 5-0-4, es un layout mas ordenado, cada area esta
bien dividida y mucho mas ordenada, los empleados tienen espacio suficiente para
trabajar, esto considerando que las areas son grandes de acuerdo a las necesidades de

los trabajadores, el area mas grande es el area de produccion.
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Fotografias de American Standard

A continuacion, en la ilustracion 5-0-5 y 5-0-6, se presentaran unas fotografias de como

se encuentra American standard en la actualidad:

llustracién 5-0-6 Fotografia de la planta. As maquila, 2024

llustracién 5-0-5 Fotografia de la planta. As maquila,
2024

62



Lo que veremos en la ilustracion 5-0-7 es la empresa vista desde un dron.

llustracién 5-0-7 Fotografia planta. As maquila, 2024

La siguiente fotografia ilustracion 5-0-8 pertenece al area de ventas, donde se tienen las

suficientes herramientas para que los empleados se desarrollen de forma adecuada.

llustraciéon 5-0-8 Fotografia area de ventas. As
maquila, 2024
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La siguiente ilustraciéon 5-0-9 pertenece al area de recepcion, donde se cuenta con una

sala de espera y muestrarios de los productos que la empresa fabrica.

llustracién 5-0-9 Fotografia area de exhibicién. As maquila, 2024
La siguiente fotografia pertenece a la apertura del nuevo layout y de mas areas, asi como

también a la integracién de los nuevos modelos de produccion se puede observar en la

ilustracion 5-0-10.

%W

PAR?UF L!Xl

llustracion 5-0-10 Fotografia del crecimiento de planta.
As maquila, 2024
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El la ilustracion 5-0-11 podemos observar el momento donde se supervisaba el area de
produccion y las juntas la podemos observar en la ilustracion 5-0-12 que hicieron con
todo el personal para informar sobre los cambios que se estaba realizando en la

empresa.

llustracién 5-0-11 Fotografia de supervision de area
de produccion. As maquila, 2024

. —
llustracién 5-0-12 Fotografia junta previa de arranque de produccion
expansion. As maquila, 2024
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Esta imagen ilustracién 5-0-13 representa a las tazas de bafio que se estuvieron

fabricando en el primer periodo que abarca 1 semana.

llustracién 5-0-13 Fotografia de arranque area de produccion. As
maquila, 2024

En la ilustracion 5-0-14 representa los productos que estan en exhibicion en las
diferentes tiendas, con la finalidad de que los clientes que vengan a la empresa vean la

calidad de los productos.

5 LYY

llustracién 5-0-14 thrafl’a exhibicion de productos en
tiendas. As maquila, 2024
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En la siguiente fotografia (ilustracion 5-0-15) se representa las maquinas que fueron

reparadas y que actualmente estan funcionando.

llustraciéon 0-15 Maquinaria que
requirio reparacion. Elaboracién
propia, 2024

A continuacion, se mostrara una gréafica que representa el avance de produccion que se
obtuvo en 3 semanas:

PRODUCTOS BASICOS
PRODUCIDOS

50
40

30

Semana 1 Semana 2 Semana 3

llustraciéon 5-16 Grafica de produccion. Elaboracion
propia, 2024
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Como vemos en la ilustracion 5-16, en la semana 1 se produjeron 20 productos basicos
como regaderas y llaves de agua, en la semana 2 se produjeron 30 productos entre
regaderas, llaves de agua y tuberias y por ultimo para la semana 3 se produjeron 45
productos entre regaderas, llaves de agua, tuberias y llaves, lo cual significa un avance

en la produccion muy notable y que evidentemente mejora la economia de la empresa.

A continuacion, se muestra en la tabla 5-12 donde se enlistaran los objetivos
planteados con anterioridad y los resultados que obtuvimos:

Tabla 5-12 Objetivos planteados y resultados obtenidos. Elaboracién propia, 2024

Objetivo Propuesto Resultado Esperado

Se obtuvo excelentes resultados ya que
si se pudo incrementar la productividad

desde el método de produccion por lote y

Incrementar la productividad en la . )
Yamazumi. Se logr6 obtener resultados

produccién _
ya que comenzamos fabricando 2 lotes a
la semana y terminamos fabricando 6
lotes por semana.
Se logré de forma eficiente ya que
pasamos altos costos en reparacion,
pérdidas, sueldos y contratacion de
Reducir el costo de operacién servicios externos a reducir los costos y a
trabajar de forma eficiente con las
maquinas. Todo esto se logrd con el

método Yamazumi.

Lista de procesos que se siguieron:
e Componer de forma correcta las
magquinas.
e Adquisicion de una nueva

magquinaria para la produccion.

Lista de resultados de los procesos.
e Las maquinas se compusieron de

forma correcta, reparando el
problema mecéanico desde la raiz y

sin dejar rastros de fallas.
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e Contratacién de nuevos .

Se adquirié 1 maquina nueva para
empleados. solventar la produccion en lo que
e Informar sobre los nuevos las otras 2 maquinas se
métodos de produccion.

encontraban en reparacion y una
[ ]

Crear nuevas formas de trabajo. vez listas ya se cuentan con 3

e Comenzar la produccion. maquinas.

e Supervisar los resultados e Se contratd a mas empleados para

obtenidos. gue se hagan cargo de la
supervision de las maquinas y
para que trabajen con ellas.
e Se informd a todos los empleados
sobre los nuevos métodos y
formas de trabajo.
e Se cre0 un nuevo estilo de trabajo
donde la produccion depende del
trabajo en equipo.

e Se comenzo la produccién de
forma constante y detallada,
abriéndole paso a estos nuevos
métodos de produccion y dejando
en claro que lo que se pretendia
lograr era recuperar las pérdidas,
producciones, ventas y reputacion
de la empresa.

e Se supervisaron los resultados a
diario durante 2 semanas y se
logré determinar que
efectivamente el problema habia

gquedado resuelto.
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Uso de figuras

Tabla 5-13 Uso de figuras. Elaboracién propia, 2024

Esta figura se utilizé para
graficar el constante cambio en
el tiempo de produccién por
horay por dia.

1000 -
800

B FaAY

(]
NP AR

200 +

Esta figura se utilizd6 para Grafica de circulo
representar los porcentajes de
las encuestas que se les
realizaron a los empleados

Esta figura se utilizO para Graficas de barras, verticales u horizontales y
representar como se alzaron las dibujos

ventas de la empresa con la
nueva produccion.

|
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Esta figura se utilizé para
representar las decisiones que
estuvo tomando la empresa.

| Recepcion de

Acomodo de
materia prima

| Nuevo producto

materia prima

Mapas o flujogramas

Esta figura se utiliz6 para
representar el organigrama de
la empresa.

Diagramas, fotografias y dibujos.

ORGANIGRAMA AMERICAN STANDARD

Arturo Estrada
CEO

Diana Estrada Joaquin Rojas
u c or

Jonathan Rivera
Staff Director

————}

Donaldo Herrera

Helena Herrera
Finance Director

J

Commissioner

Dorian Beker
Program Manager

Francisco Herrera
Product Manager

Estela Herrera
Marketing Director

indraising Director

J

Presupuesto para mejora

A continuacion, en la tabla 5-14, se presentara el presupuesto con el que contaba la

empresa para desarrollar este proyecto:

Tabla 5-14 Presupuesto para propuesta de mejora. Elaboracion propia, 2024

Concepto
Capacitacion

Reparacion de maguinas

|
I

Claudia Alves
Project Manager

j‘

Julidn Sitva J

[ 1
Juliana Silva
Project Manager

Cristal Ramos.

J

Jonathan
o

roject Specialis

[ | |

Calvillo Dilan Calvillo Diana Calvillo
t Project Specialist

Project Specialist

Martin Madrazo
Waorker

— |

Mariana Calvillo Denisse Broker
Worker Viorker
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Compra de maquinaria nueva $400,000

Juntas y asambleas $30,000
Reparaciones alternas $30,000
Pago para servicios externos $100,00
total $710,000

A continuacion, en la tabla 5-15, se presentaran los resultados de las cantidades que

realmente se utilizaron para la realizacion de este proyecto:

Tabla 5-15 Gastos utilizados en la mejora. Elaboracion propia, 2024

Concepto Gasto
Capacitacion $20,000
Reparacion de maquinas $70,000
Compra de maquinaria nueva $250,000
Juntas y asambleas $15,000
Reparaciones alternas $20,000
Pago para servicios externos $60,000
total $435,000

Como vemos en la tabla 5-15, realmente se gastaron $435,000 pesos de los $710,000
gue la empresa habia destinado para este proyecto, lo que indica que se ahorraron
$275,000 pesos mexicanos y esto representa un gran ahorro para la empresa y que ese
dinero que se ahorro lo puede invertir en mas produccion y en mejores sueldos y salarios

para sus empleados.

Errores comunes que se presentaron en la empresa:

A continuacion, se enlistaran los errores que se tuvieron al momento de realizar el

proyecto:
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e No se informé a todo el personal que se iba a transformar el tipo de produccién que
desempefiaba la empresa, por lo tanto, hubo muchos empleados que no sabian sobre
las nuevas técnicas de produccion, por lo tanto, no sabian nada y seguian haciendo
sus labores normales obstruyendo la produccion.

e Algunos equipos eran mal utilizados por parte de los empleados.

e La primera compostura que se le realiz6 a las maquinas no sali6 como se pretendia
porque se presentaron mas fallas y se tuvo que alargar el tiempo de compostura.

e Nos dimos cuenta que algunos procesos eran desarrollados sin los estdndares de
calidad.

e Habia mucho inventario acumulado.

e Habia mucha materia prima rezagada que en su mayoria eran desechos y que nunca
mas se iban a utilizar para fines de produccion.

e Algunos proveedores habian perdido el interés en la empresa debido a la baja
produccién y comercializacion.

e Se desperdiciaba materia prima.

e Se perdia mucho tiempo de produccion.

e Deficiencia en el mantenimiento porque no se estaba reparando la falla desde la raiz.

e Poco trabajo en equipo ya que las maquinas fallaban y esto provocaba que los
empleados perdieran el interés por trabajar en equipo.

Errores comunes en la presentacion de los resultados.

e Fue un poco dificil realizar las graficas ya que salian otros resultados diferentes a los
gue habiamos capturado.

e El método Yamazumi tiene un nombre un tanto raro, es por eso que provoca que se
olvide facilmente.

e Se tardd 6 dias en sacar los resultados para la implementacion del método
Yamazumi.

e Se tuvo que estudiar mucho mas problematicas de la empresa, incluso descubrimos

nuevas problematicas que no siquiera la misma empresa se habia dado cuenta.
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e Las tablas se desfasaban por lo que se tuvo que trabajar en diferentes dispositivos
para darle un buen orden al documento.

e Se descubrieron mas probleméticas, por lo tanto, se tuvo que realizar mas trabajo.
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CAPITULO 6

6.1 Conclusiones del Proyecto

Para dar por terminado este proyecto se debe de dar respuesta a la pregunta principal y
en base a ello podemos deducir que la respuesta més clara a eso es que el método de
produccion mas eficiente fue el Yamazumi ya que este permitio reducir costos de
fabricacion, reducir los costos de materia prima, reducir los desechos, trabajar en equipo
y de forma distinta, redujo los tiempos de produccion y de entrega, por lo tanto el método
Yamazumi es el més eficiente y recomendable para trabajar en la empresa y junto con
este método se debe de integrar el método de produccioén por lote y por masa ya que se
trabaja precisamente por lote y lo que se busca es fabricar mas rapido pero a la misma
vez manteniendo la calidad de los productos. A lo largo del desarrollo del proyecto se
encontraron mas probleméaticas como por ejemplo que no se estaba trabajando en
equipo, que las maquinas no se reparaban desde la raiz, que no existe muy buena
comunicacion entre los empleados y que se desperdicia mucha materia prima, todo esto
también genera una lenta produccion y representan mas problemas que tienen que ser
estudiados mas a fondo y que de ser asi necesitan otro proyecto de investigacién para
darles continuidad. Por ultimo, se decidi6 dejar de fuera las otras problematicas
encontradas ya que este proyecto se enfoco solo a encontrar un método de produccion
gue resolviera los problemas de produccién y transporte, quiza en otra investigacion se
aborde los demés problemas que de igual forma son muy importante e influyen mucho

en la mala produccion que tenia la empresa.
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CAPITULO 7

7.1 Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

w

© N o g &

9.

Aplique métodos, técnicas y herramientas para la solucién de problemas en la
gestion de procesos productivos con una vision estratégica.

Disefie un layout totalmente nuevo y reorganizado.

Detecte nuevas problematicas que de igual forma deben de ser atendidas
inmediatamente.

Disefie nuevas estrategias de produccion.

Aplique un layout para toda la empresa.

Apligue métodos cuantitativos y cualitativos.

Aplique un nuevo sistema de trabajo y produccién.

Gestione de manera ordenada los recursos materiales que la empresa tenia
designados para esta transformacion.

Gestione de forma adecuada los recursos econémicos.

10.Promovi la sustentabilidad.

11.Promovi la mejora continua mediante los nuevos procesos.

12.Aplique varias estrategias y lluvia de ideas para obtener el mejor método de

produccién.

13.Dirigi equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral de las

lineas de produccién.
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CAPITULO 9

9.1 Anexos

AWW As maquila México S DE R.L. DE C.V

Emiliano Zapata #211, San Antonio de los

PART OF LE x iL 20910 Jesus Maria, Aguascalientes

AGUASCALIENTES AGS 09 de Agosto 2024

ASUNTO: Carta de Aceptacion
de residencias

C. Jorge Ernesto Olvera Gonzalez
Director Del Instituto Tecnoldgico De Pabellén De Arteaga.

M. C. Angie Johanna Zamora
Lépez
Jefa del Departamento de Gestidn Tecnoldgica y
Vinculacién

PRESENTE.

Por este conducto, me permito informarle que Ricardo Munoz Martinez con
numerode control A201050639, alumno de la carrera de Ingenieria Industrial,
fue aceptado para realizar su Residencia Profesional en el proyecto
“Optimizacion de lineas de produccion clasificacion miscelaneos.”, donde
cubrira un total de 500 horas, durante el periodo Agosto - Diciembre 2024.

Sin otro particular por el momento, aprovecho la ocasién para enviarle un
cordial saludo.

AS MAQUILA MEXICO
S.DE R.L. DE C.V.

RECURSOS HUMANOS
R.F.C AMM 070925 JMS

ATENTAMENTE

Lic. Liliana"Barrios Espinoza
Coordinador de Capacitaciones RH
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E%\ TECNOLAGICO
?k NACIONAL DE MEXICO.

/(5

Instituto Tecnoléglico de Pabellén de Arteaga
Subdireccién Académica

Ingenieria Industrial

Pabellén de Arteaga, aguascallentes
Circular No. DIIN 0153-51/2024

Asunto: Asesor Interno

C. Puga Vargas Alejandro

DOCENTE DEL I.T. DE PABELLON DE ARTEAGA
PRESENTE.

Por este conducto informo a usted que ha sido asignado para fungir como Asesor(a) Interno (a) del Proyecto de Residencias
Profesionales que a continuacién se describe:

a) Nombre del (la) Residente: | RICARDO MURNOZ MARTINEZ.

b) Carrera: Ingenierfa Industrial Mixto.

<) Nombre del Proyecto: Optimizacién de lineas de produccién clasificacién miscel3neos.

d) Periodo agosto —diciembre 2024.

e) Empresa

As Maquila México S. de R.L. de C.V.

Asl mismo, le solicito dar el seguimiento pertinente a la realizacién del proyecto aplicando los lineamientos establecidos
para ello, en el procedimiento del SGC para Residencias Profesionales.

Agradezco de antemano su valioso apoyo en esta importante actividad para la formacién profesional de nuestro
estudiantado.

ATENTAMENTE
Excelencia en Edugacién Tecnol SFDUC ACION t e

(4GICO DE PABELLON DE ARTEAGA
RIAL

DEPARTAMENTO Le INGENIERIA
INDUSTRIA!

ccp. Archivo

Carretera a la Estacién de Rincén Km. 1C.P. 20670 Pabellén de Arteaga, Aguascalientes
Tel. 465 958-2482 e-mail: fernando.ce@pabellon.tecnm.mx | pabellon.tecnm.mx

2C24

. Felipe Carrillo
% P
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Formato para
Agradeclmlento
Competencias.

Carta qe Presentacion y
de Residenclas Profesionales por

Cédigo: TecNm

-AC-PO-OM 03
Revisién: 0

Referencia alaNorma 1ISO 9001:2015 751

Departamento: GESTION
No. de Oficio: DGTV/ 1091

TEC. Y VING,

ASUNTO: PRESENTACION DEL ESTUDIANTE Y AGRADECIMIENTO

PABELLON DE ARTEAGA, DE AGOSTO DE 2024
Lic. Liliana Barrios Espinoza

Coordinador de Capacitacioneg Recu

rsos Humanog
As maquila Mexico S. DE

RL.DEC.,

PRESENTE:

01050639 de |a carrera de
S€ organismo e| proyecto de Residencias Profesion

Ingenieria Industrial moq mixta, quien desea
sificacion miscelaneos” Cubriendo un total de 5

ales, denominado "Optimizacion de lineas de
00 horas, en un Periodo de cuatro a seis meses.

Produccion cla

Es importante hacer de su conocimiento que todos los estudiantes que se encuent
Cuentan con un Seguro de contra accident

ran inscritos en esta institucion
€S personales con |3 €mpresa THONA Seg
AP-TEC-031-03 e inscripcién en e IMSS.

uros S.A.decC.v,, segun péliza

Asl mismo, hacemos patente Nuestro sincero agradecimiento
n

Por su buena disposicién Y colaboracion para que

uestros estudiantes, aun estando en proceso de formacion, desarrollen un proyecto de trabajo profes;

Puedan aplicar e conocimiento y el trabajo en el ¢ampo de accién en el que se de
profesionistas.

Al vernos favorecidos con sy Participacion en nuestro objetivo, s6lo nos resta manifestarle |a seguridad de nuestra mas
atenta y distinguida consideracién,

ATENTAMENTE:

Excelencia en Educacién Tecnoldg)i:o.
“Tierra Siempre Fértif;e

ANGIE'JOHANN ORA LOPEZ

@ EDUCACION | s
JEFA DEL /EPARTAMENTO DE GESTION TECNOLGGICA Y VINCU

A
ﬁllngUNTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAG.

DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA
. Y VINCULACION

Rev. 0
TecNM-AC-P0-004-03
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Formato de evaluacién de reporte de residencias | Cédigo: TecNM-AC-P0O-004-09
profesionales por competencias Revision: O

Referencia a la Norma I1SO 9001:2015 7.5.1 Pigina: 1 de 1

FORMATO DE EVALUACION DE REPORTE DE RESIDENCIA PROFESIONAL
Nombre del Residente: Ricardo Mufioz Martinez Numero de control: _A201050639
Nombre del proyecto:  Optimizacién de lineas de produccién clasificacién misceldneos
Programa Educativo: Ingenierfa Industrial Mod. Mixta
Perlodo de realizacién de la Residencia Profesional: _Enero — Diclembre 2024

Calificacién Final (promedio de ambas evaluaciones): g4.35_
En qué medida el residente cumple con lo siguiente Evaluscion
Criterios a evaluar Valor | Eval }ch
Portada. 2
Agradecimientos. 2 | 7. |
g Resumen. 2 Z
& [Indice. 2 A
% |Introduccién. 2 Z
6 |Problemas a resolver, priorizandolos. 2 4s
9 [Objetivos. 5 S
& [Justificacion.
E Marco teérico (fundamentos tedricos) 10 10
g Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas. 5 S
c |Resultados, planos, graficas, prototipos, manuales, programas, andlisis estadisticos, modelos
% matematicos, simulaciones, norrnativaz,.:eaula.q’gng; y restricciones, entre otros. Solo para proyectos 45 L{o
s ue por su naturaleza lo requieran: estlidi do, estudio técnico y estudiv,econémico.**
% [Conclusiones, recomendaciones y exphﬁmyﬁﬂmg_x_lcn 15 IS
u?, Competencias desarrolladas y/o aplicgdas. & LE_'D L _Nne e~ 3 3
Fuentes de informacién e e e e e M w WS 2

z
Calificacién total [ 100 94.S

Observaci : RECURSOS HUMANOS
P | e 2
I Nomkblj't\a\y%i‘r:nta\ d;\ésesorene:r\o l S RFC AN;M gn?s%???epmgiia I ngae g/alaaﬁzq I

En qué medida el residente cumple con lo siguient
Criterios a evaluar Valor | Evaluacién
Portada. 2 2
Agradecimientos. 2 2
‘E’ Resumen. 2 2
8 [Indice. 2 2
£ [Introduccién. 2 2
Problemas a resolver, priorizandolos. 5 5
Objetivos. 5 <
Justificacién.
E’ Marco tedrico (fundamentos tedricos) 10 10
a Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas. 5 =
= |Resultados, planos, graficas, prototipos, manuales, programas, anélisis estadisticos, modelos
B matematicos, simulaciones, normativas, regulaciones y restricciones, entre otros. Solo para proyectos | 45 40
que por su naturaleza lo requieran: estudio de mercado, estudio técnico y estudio econémico.**
= |Conclusiones, recomendaciones y experiencia profesional adquirida. 15 15
o Competencias desarrolladas y/o aplicadas. 3 3
Fuentes de informacion 2 53
Calificacién total| 100 [ 95
Observaciones: 7 2
eyl )
e G ' <
l Nor%mm\a del asemte\ré) % Sello de la Institucién i Fe'tﬁ ge/EvZazSci n 7
WGTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON D AKTEAGA
DEPARTAMENTO L INGENIERIA
TecNM-AC-PO-004-09 o

Rev. 0
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Ame’im As maquila México S DE R.L. DE C.V

Emiliano Zapata #211, San Antonio de los
Horcones

PART OF |_j X L 20910 Jestis Marfa, Aguascalientes ;

CARTA DE TERMINACION DE RESIDENCIA "PROFECIONAL

AGUASCALIENTES AGS 03 de Diciembre 2024

C. Jorge Ernesto Olvera Gonzilez
Director Del Instituto Tecnoldgico De Pabellén De Arteaga.

M. C. Angie Johanna Zamora
Lopez
Jefa del Departamento de Gestion Tecnoldgica y
Vinculacion

PRESENTE.

Por este conducto, me permito informarle que Ricardo Mufioz Martinez con
numerode control A201050639, alumno de la carrera de Ingenieria Industrial,
realizo su Residencia Profesional en el proyecto “Optimizacién de lineas de
produccién clasificacién misceldneos.”, en el periodo comprometido a partir
del dia 01 de Agosto del 2024 al dia 30 de Diciembre del 2024 En un Horario de
8:00hrs. a 13:00hrs., cubriendo satisfactoriamente un total de mas de 500 horas.
En el departamento de clasificacién miscelaneos de lunes a viernes, teniendo un
asesor empresarial, quien se encargd se supervisar y evaluar sus reportes y
actividades.

Sin otro particular por el momento, aprovecho la ocasién para enviarle un
cordial saludo.

ATENT, TE ~3 MAQUILA MEX:
A S.DER.L.DEC

RECURSOS HU!*
RFC AMM Q7€

Lic. Liliana Bayrios Espinoza —
Coordinador de Capacitaciones RH
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