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1.3 RESUMEN.

El presente documento muestra las actividades realizadas en el area de produccion
de MADDEE rascaderos y voladeros, la finalidad de este proyecto fue concientizar
al gerente general y a los trabajadores, sobre el grado de relevancia que tenia la

empresa en el disefio y la implementacion de los manuales de procedimientos.

Los manuales, tuvieron como objetivo la planeacion y el seguimiento de la
implementacion de una hoja de operacion para los procedimientos y los pasos del
proceso, ejecutados por las areas productivas, donde se ejercid su funcion
constante en los procesos y de esta manera se encontré el mejor método de realizar
el proceso productivo de la empresa MADEE rascaderos y voladeros, teniendo
como resultado el rendimiento productivo y control de los tiempos muertosque
perjudicaban las metas para dar como resultado un aumento de la calidad en el

producto.

Los principios que rigieron este proyecto para la implementacion de los manuales
de procedimientos ayudo a la empresa a realizar sus procesos y posibilito el ahorro
de desperdicios en tiempos y movimientos, determino cada paso principal que se
tenia que realizar al comienzo de cada operacion, también evité el derroche y
perdida de materia prima y materiales, estableci6 las responsabilidades debidas y

mantuvo un registro correcto de las actividades que se relacionaban con el proceso.

El trabajo realizado en esta residencia profesional ayudé en el rendimiento y
mejoras en sus procesos, tiempos y movimientos, servicio a sus clientes en tiempo
y forma, y de esta manera logré un mejor rendimiento de la materia prima,
maquinaria y del personal, llevando de la mano la calidad de sus productos en

proceso y terminados.

El proyecto busc6 motivar al personal involucrado en cada proceso a contribuir con
su mejor esfuerzo, con el fin de mejorar la posicion competitiva y productiva de la

empresa, asi como su crecimiento en el mercado.



Finalmente, el proyecto fue de importancia para el propio autor puesto que le sirvid
para poner en practica los conocimientos adquiridos en el Instituto Tecnoldgico de
Pabellén de Arteaga en relacion de la implementacion en los procesos productivos,
asi como organizo y actualizo la informacién para un mejor control de los recursos

materiales y humanos.
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CAPITULO I
GENERALIDADES DEL
PROYECTO.



INTRODUCCION.

La empresa MADDE rascaderos y voladeros se fundo en el afio 2016 en el municipio
de Rincon de Romos Aguascalientes, establecida en avenida Padre Nieves s/n,
siendo sus principales fundadores el sefior Humberto Dena Cisneros y la sefiora
Alesly Duron Villalobos.

La empresa tiene un mercado de un 80 % de exportacion, actualmente la empresa
no cuenta con ninguna certificacién, sim embargo uno de sus objetivos a mediano
plazo es estandarizar sus procesos para asi poder aplicar las certificaciones
correspondientes de acuerdo a su giro.

MADDEE rascaderos y voladeros tuvo la necesidad de aplicar una mejora en el area
de produccion, implementado manuales para los distintos procesos dentro de la
empresa.

Se realiz6 una visita a la empresa MADDEE observando la falta de manuales de
procedimientos, teniendo como resultado desperdicios y tiempos muertos
ocasionando una deficiencia en la produccion.

El proyecto tuvo como objetivo disefar y desarrollar un sistema en donde se planeo,
analizo, organizo y llevo a cabo los manuales de procedimientos de la manera mas
estandarizada y conveniente, de acuerdo en cada una de las areas, y obtuvo como
resultado el mejoramiento productivo de las maquinas y herramientas,
aprovechando las habilidades, competencias y destrezas del trabajador,

disminuyendo el tiempo muerto y movimientos innecesarios.



1.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA Y DEL PUESTO O AREA DE
TRABAJO DEL RESIDENTE.

Historia de la empresa.
La empresa MADDEE rascaderos y voladeros se encuentra ubicada en el municipio
de Rincon de Romos del Estado de Aguascalientes. Dicha empresa se dedica a la

fabricacion de jaulas para aves de combate e implementos.
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i llustracion 2. Implementos para jaulas
llustracién 1. Jaula para aves de combate de
la empresa MADDEE. de la empresa MADDEE.

La empresa inicio fabricando las jaulas para aves de combate de forma manual,
utilizando herramientas de uso comun como taladro, pinzas de corte y soldadura por
resistencia. Posteriormente se presenta la oportunidad de adquirir su primera
maquina mecanica, apoyandose en una persona para la capacitacion del

funcionamiento de esta.

Al principio no contaba con una cartera de clientes, siendo su punto de venta un
lugar no establecido, tratando de llegar a clientes cautivos, la capacidad de
produccion con la que inicio fueron cinco piezas por dia. Encontré la oportunidad de
abrir mercado en Estados Unidos de Ameérica, siendo estos actualmente sus
principales clientes, debido a la demanda, se vio en la necesidad de contratar

personal y asi cubrir los requerimientos de produccion.



Actualmente la empresa cuenta con 30 empleados y 20 tipos de maquinas
semiautométicas diferentes. Tiene como alcance expandirse a Centro América para
generar oportunidad de nuevos empleos aumentando la economia del Estado y a

Su vez posicionarse en primer lugar a nivel nacional.

Analisis de la situacién actual de la empresa.

La empresa MADDEE rascaderos y voladeros carecia de manuales de procesos, lo
cual limito a los trabajadores a no tener una secuencia en sus procedimientos.

Es una empresa manufacturera que opera en el giro industrial que ha alcanzado
una posicion de liderazgo en el mercado en la venta de jaulas para aves de combate,
su actividad se focaliza en proveer implementos para aves, ademas de satisfacer
las necesidades del cliente, ofreciendo excelencia en el servicio, integridad en su

trabajo y compromiso con la comunidad.

Es importante un analisis de los elementos que pueden causar presion al negocio,
esto implica conocer la estructura de la organizacién hacia adentro, asi como las
fuerzas que otras empresas ejercen sobre ella; es decir, se determinan
potencialidades y debilidades como variables que deben tomarse en cuenta al
momento de establecer las estrategias para obtener ventaja competitiva y explica
gue una mala relacion o conflicto con proveedores o clientes se convierte en una
amenaza que implique menor rendimiento, ya que el objetivo de la empresa siempre

serd el crecimiento.
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MADDEE

RASCADEROS Y VOLADEROS

llustracion 3. Logotipo de la empresa
MADDEE.

MISION.
Diseilar y fabricar jaulas para aves de combate, elaboradas conforme los
requerimientos del cliente, brindando productos fabricados por personal capacitado

para garantizar su calidad.

VISION.

Convertirse en una empresa globalizada por medio de un excepcional servicio a sus
clientes.

VALORES.

e Cumplimiento. - Los estandares de produccion garantizan la cadena de
calidad de sus clientes, involucrdndose en su objetivo de planeacién
cumpliendo sus necesidades a tiempo.

e Atencion. - soporte ofrecido a los clientes antes, durante y en la post venta,
gue los ayude a tener una experiencia agradable en la empresa.

e Honestidad. - la empresa esta comprometida con el cliente, ya que se
considera que este valor es la base de toda relacion personal e interpersonal.

e Confianza. - Este es el valor mas importante para la empresa, ya que
incrementa la productividad, ademas de generar un entorno favorable para

desarrollar el trabajo y cumplir con los objetivos de la empresa.
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Area de trabajo.

La zona de produccion es un area destinada al desarrollo de la manufactura de
jaulas e implementos, la cual se encarga principalmente de definir la manera
correcta para desempefar todas y cada una de las actividades en los diferentes
procesos, tal tiene presencia desde el enderezamiento y corte de la materia prima,
empotrado, soldadura, recorte, armado y por ultimo embalaje para embarque. Cada
una de las areas mencionadas cuenta con personal encargado para el desempefio

de dichas tareas, los encargados son los siguientes:

Gerente general, el cual se encarga de compartir la informacion relevante de todas
y cada una de las diferentes areas de la empresa, donde se encuentra la presencia
del subgerente, asi como la toma de decisiones con la alta gerencia para definir un
Optimo desemperio a nivel planta, y a su vez la gestion de recursos para obtener los
resultados deseados.

Por otra parte, se encuentran los jefes de area de mantenimiento, que son los
encargados de realizar las evaluaciones y supervisiones de la maquinaria y areas
de trabajo para efectuar el correcto funcionamiento.

Esto se lleva a cabo en cada una de las areas, con el fin de tener un mejor control
de la informacién y compartirla con todos los interesados para un mejor desempefio

de la planta.
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Humberto Dena
Cisneros

Gerente general

Subgerente

Israel
Lenonardo

Angel francisco
salas desiderio

Supervicion
llustraciéon 4. Organigrama de la empresa MADDEE.

Martell Paz

Jefe de mantenimiento

operarios

Actividades que desempefio.

En la empresa MADDEE rascaderos y voladeros desemperfio el rol de residente en
el area de produccion, desarrollando un proyecto para la sugerencia de disefio e
implementacion de manuales de procedimientos, en donde se analizé cada uno de
los procesos que realizan los trabajadores, se midié el tiempo y tomo el mas
conveniente para la produccion de la empresa; asi mismo se involucré al personal
para que se empapen de la importancia de implementar un manual en cada proceso
gue se realiza para cumplir con los objetivos del area como calidad, ahorro de
desperdicio de tiempos y movimientos, satisfaccion del cliente y cuidando la

seguridad del recurso humano.
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1.3 PROBLEMAS A RESOLVER.
Se dio a conocer un listado de los problemas que se encontraron en la empresa

MADDEE especificamente en el area de produccion, los cuales perjudicaban

directamente en la productividad de la empresa.

1. Andlisis del método actual de la empresa.
Esta etapa consistié en dar un recorrido en el area de produccion, para detectar las

areas de mejora y el correcto desarrollo del proyecto.

2. Observacion de cada uno de los procedimientos.
En este punto se observo como se ejecutaba cada operacion en el proceso, para
identificar el mejor método de llevar a cabo los movimientos y plasmarlo en el

manual.

3. Organizacion en los espacios.
Esta faltante provocaba que nada estuviera en orden y los espacios que eran
destinados para el flujo de material estuvieran saturados de objetos que no eran

utiles en el proceso

4. Estudio de lainformacion recaudada.
La informacién resultante del andlisis, permitié identificar cual seria la mejor manera

para establecer un buen método de operacion.

5. Control de movimientos estandarizados para ejecutar las operaciones.
En este punto se identificO que cada trabajador, realizaba de diferentes formas la

ejecucion de los movimientos cada vez que producia una parte de la jaula
6. Hoja de operacion estandar.
Este faltante impacto directamente las operaciones, ya que los operarios no tenian

establecido el mejor método y los movimientos mas eficientes para realizar la

14



operacion, generando una variacion en cada proceso, asi como desperdicios de

tiempos y movimientos.

7. Manuales de procedimientos.
En la empresa ninguna maquina tenia establecido ningun tipo de manual de
procedimientos, esto afectaba en que los procesos realizados no se ejecutaran de

manera correcta o conveniente para el trabajador y la empresa.

1.4 OBJETIVOS GENERALY ESPECIFICOS.
Objetivo general.

Disefiar, evaluar, estandarizar y validar la implementacion de un manual de
procedimientos en los diferentes procesos de produccion de la empresa MADDEE
rascaderos y voladeros, para ejercer su funcién constante y correcta en los métodos
de ejecucion de cada una de las actividades de enderezamiento, corte, soldadura y

armado de jaulas en la empresa.

Objetivos especificos.

e Estandarizar cada uno de los procesos (enderezamiento, corte, soldadura y
armado).

e Capacitar al personal sobre la mejora en el proceso de produccién.
e Reducir los defectos en el proceso de produccién y productos.
e Eliminar la mala ejecucién de las actividades que se realizan.

e Aumentar el rendimiento productivo en el area destinada para cada uno de
los procesos mencionados.

e Disminuir el desperdicio de tiempos y movimientos en los procesos de
enderezamiento, corte, soldadura y armado.
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1.5 JUSTIFICACION.

Este proyecto surgié de la necesidad que tiene MADDEE rascaderos y voladeros
en sus procedimientos 0 pasos para producir, ya que no cuenta con ningun tipo de
manual o procedimiento que explique la mejor manera de ejecutar cada operacion,
por lo tanto, cada trabajador desarrolla su procedimiento de una forma no
estandarizada, generando un desgaste de tiempo y movimientos, materia prima,
maquinaria y del mismo operador. Es por ello la importancia de implementar un
manual de procedimientos para lograr un mejor rendimiento y aprovechamiento de
la materia prima, maquinaria y del personal, aumentando su rentabilidad, llevando
de la mano la calidad de sus productos en proceso y terminados, siendo un beneficio
para la empresa MADDEE ya que incrementara su capacidad de produccion para

tener una satisfaccién de clientes y mejorar su posicién en el mercado.
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO.



2.1 MARCO TEORICO.
Fundamento tedrico.

Se citan las terminologias a las que se hizo referencia a la investigacion, asi como
investigaciones y analisis realizados previamente por los distintos autores y a su vez
el conocimiento adquirido a lo largo de la carrera de ingenieria de gestion
empresarial.

Instrucciones de trabajo.

Documento en el que se describe los pasos de cada una de las actividades que se
deberan de realizar en algun proceso, explicando de manera clara y mediante el
uso de un lenguaje entendible para el trabajador, para poder evitar confusiones en
la manera de desempefiar funciones establecidas en ella.

Dicho documento debe contener cada uno de los lineamientos de seguridad, asi
como el equipo de proteccion que se debera usar al momento de su ejecucion, asi
se evitara dafios a la salud del trabajador.

Por otra parte, se establecen responsabilidades y se definen respuestas claras a

eventos contingentes del proceso. (Manning, 2021)

2.2 INGENIERIA.
Es la planificacion, disefio y ordenacion sistematica de los metas mediante los

cuales un producto puede ser fabricado econdmicamente. Su funcién es crear un
ordenamiento de los procesos de fabricacion de los articulos disefiados por los
ingenieros del producto. Las herramientas de una ingenieria son el conjunto de
conocimientos de como producir las cosas o de las fuentes de cémo obtener

informacion. (Vaughn R. , 1990)

2.3 SIX SIGMA.
Seis Sigma representa una métrica, una filosofia de trabajo y una meta. Como

métrica, Seis Sigma representa una manera de medir el desempefio de un proceso
en cuanto a su nivel de productos o servicios fuera de especificacion. Como la
filosofia, Seis Sigma significa mejoramiento continuo de procesos y productos
apoyado en la aplicacibn de la metodologia Seis-Sigma, la cual incluye
principalmente el uso de herramientas estadisticas, ademas de otras de apoyo.

Como meta, un proceso con nivel de calidad Seis Sigma significa estadisticamente
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tener un nivel de clase mundial al no producir servicios o productos defectuosos.
(Escalante E. , 2005)

CONTROL DE CALIDAD
Las herramientas estadisticas o aquellas
utilizadas para la mejora continua
son utilizadas de forma aislada en la

arganizacion,

SEIS SIGMA
A través de la metodologia de D-.»'IA((",.
de
las herramientas estadisticas y estas

ayuda estructurar la aplicacion
son utilizadas mas amphamente an |a |
organizacion por los Master Biack Belt,

Black Belt y los Green Belt

Muchas de las decisiones que se toman son
en base a ntuiciones, presentimientos o el
analisis de informacién obtenida de datos

vagos

Las decsiones de tomas despues de
analzar estadisticamente la informacion

que una exhaustiva recoleccion de datos.

Se enfoca a la inspeccion de los productos
los
defectos, para que estos no les lleguen a
los clientes.

o servicios, buscando detectar

El métrico utilizado es el porcentaje de

Busca controlar |as varnables que

se  encuentran  relaclonadas con  las

caractaristicas de calidad del clients,

LOS meétricos utilizados son la cantidad

defectos por millén de oportunidades |
(DPMO), Rolied Throughput Yield (RTY),
Throughput Yield (TY) y Normalized Yield.

plezas defectuosas

Estos términos se explicardn mas adelante

llustracion 5. Control de calidad y seis sigmas.

Existe también otra forma de llamar a las fases de Seis Sigma con base en lo que

se conoce como DMAIC (definir, medir, analizar, mejorar y controlar).

Desarrollo en la metodologia Seis Sigma

1. Definir: Definir el problema/seleccionar el proyecto. Describir el efecto
provocado por una situacion adversa, o el proyecto de mejora que se desea
realizar, con la finalidad de entender la situaciéon actual y definir objetivos.
(seleccionar el equipo. Preferentemente un equipo interfuncional, con un
objetivo definido de manera clara y completa).

2. Medir: definir y describir el proceso. Definir los elementos del proceso, sus
pasos, entradas, salidas y caracteristicas. Evaluar los sistemas de medicion.
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Evaluar la capacidad y estabilidad de los sistemas de medicion por medio de
estudios de repetitividad, reproductividad, linealidad, exactitud y estabilidad.

Analizar: Determinar las variables significativas. Las variables del proceso
definidas en el punto 2 deben ser confirmadas por medio de disefio de
experimentos y /o estudios multivari, para medir la contribucion de esos
factores en variacion del proceso. Las pruebas de hipotesis e intervalos de
confianza también son utiles para el andlisis del proceso. Evaluar la
estabilidad y la capacidad del proceso. Determinar la habilidad del proceso
para producir dentro de especificaciones por medio de estudios de capacidad
largos y cortos, a la vez que se evalla la fraccion defectuosa.

Mejorar: Optimizar y robustecer el proceso. Si el proceso no es capaz, se
debera optimizar para reducir su variacion. Se recomienda usar disefio de
experimentos, analisis de regresion y superficies de respuesta. Validar la
mejora. Realizar estudios de capacidad.

Controlar. Controlar y dar seguimiento al proceso. Monitorear y mantener en
control al proceso. Mejora continua. Una vez que el proceso es capaz, se
deberan buscar mejores condiciones de operacion, materiales,

procedimientos, etc. que conduzcan a un mejor desempeiio del proceso.

ETAPA OBJETIVO BASICO
Definicion EE— Acotar el proceso

Medida [ Determinar la capacidad de proceso

Analisis [r— Descubrir las fuentes de vanacion

Mejora [rm— Determinar las relaciones causa-etecto

Control [rm— Vigilar la variacion de las causas

llustracion 6. Etapas del ciclo DMAIC.
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2.4 PROCEDIMIENTOS.
Un procedimiento es una secuencia definida, paso a paso, de actividades o

acciones (con puntos de inicio y fin definidos) que deben seguirse en un orden
establecido para realizar correctamente una tarea. Los procedimientos son planes
por medio de los cuales se establece un método para el manejo de actividades
futuras. De esta  manera, ¢qué  contiene un procedimiento? Los
procedimientos especifican y detallan un proceso, los cuales conforman un conjunto
ordenado de operaciones o actividades determinadas secuencialmente enrelacion
con los responsables de la ejecucién, que deben cumplir politicas y normas
establecidas sefialando la duracién y el flujo de documentos. (Yoshino, 2021)

Los procedimientos, con sus actividades, tareas y responsabilidades por puesto,
asentadas en el anual deben proporcionarle al personal todo el soporte necesario,
considerando que dicho personal no contara con el respaldo de un supervisor o

asesor durante todo el tiempo en que realice sus actividades. (INEGI,2013)

2.5 MANUALES DE PROCEDIMIENTOS.
Los manuales son una de las herramientas mas eficientes para transmitir

conocimientos y experiencias, porque ellos documentan la tecnologia acumulada
hasta ese momento sobre un tema. Un manual de procedimientos documenta la
tecnologia que utiliza dentro de un area, departamento, direccién, gerencia u
organizacion. En los manuales se deben de responder las preguntas sobre lo que
hace el area, el departamento, direccion, gerencia u organizacién y como hace
(procedimientos) para administrar y para controlar los procesos asociados a la

calidad del producto o servicio ofrecido. (Torres, 1996)

Si tomamos y analizamos las dos palabras claves de este subtitulo, encontramos:
“‘manual” y “procedimientos”. Entonces, remitiéndonos al Diccionario de la Lengua
Espafiola Real Academia Espafiola, hallamos tres acepciones posibles para la
palabra “procedimiento”, a saber:

1. Accién de proceder.
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2. Método de ejecutar algunas cosas.

3. Actuacion por tramites judiciales o administrativos.

En nuestro caso, la segunda acepcién es la mas adecuada: reemplazando “cosas”
por “tareas”, podemos inferir que un procedimiento es el “método mediante el cual
debemos ejecutar las tareas” y, por lo tanto, un manual de procedimientos puede
entenderse como un conjunto de procedimientos, que pretende describir la forma o
la secuencia de pasos que se deben realizar para llevar a cabo una determinada
actividad, entendiendo la actividad como un conjunto de tareas que deben realizarse
de una determinada forma y en un determinado orden. (Stagnaro, 2012)

Los sujetos usamos el lenguaje para hacer cosas. En este sentido, los textos son
maneras de hacer cosas con el lenguaje. El manual de procedimientos sirve para
lograr el propdésito de establecer una Unica forma de realizar una actividad y ejecutar
cada tarea de acuerdo con las normas y las politicas de una organizacion; y, asi,
poder mejorar su eficiencia. El manual de procedimientos puede armarse como un
texto Unico con todos los procedimientos generales, o bien en distintos bloques, con
los procedimientos propios de cada area, departamento o sector; por ejemplo,
manual de procedimientos de compras, de ventas, de procesos, de operacién del
proceso, de seguridad, de atencién de reclamos, etc. (Stagnaro, 2012).

2.5.1 Importancia del manual de procedimientos.

Este tipo de documentos constituyen una herramienta eficaz para la capacitacion
del personal, contribuyendo de manera sustantiva a que la transmision del
conocimiento sea homogénea. El manual debe garantizar el cumplimiento de los
procedimientos, ademas de proporcionar una guia sobre lo que hay que hacer en
caso de que se presenten contingencias. (INEGI,2013)
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2.5.1 Actividades previas para la elaboracion de un manual.

Como fase previa para elaborar los manuales de procedimientos, se requiere ubicar
y analizar los procedimientos de que constara el manual, identificando y precisando
los problemas y sus efectos, asi como sus posibilidades de modernizacién, para
mantenerlos dentro de los limites de eficiencia y eficacia demandada.

e Determinar el ordenamiento legal que da origen o razon de ser a las
actividades.
e Obtener la informacion que permita contestar, ¢por qué hacemos las
cosas, ¢como las hacemos y con qué frecuencia?
e Compilar la informacién con el personal responsable de su ejecucion.
e Diagramar el panorama general de un procedimiento.
e Efectuar el andlisis y diagndstico del comportamiento y resultados
operativos.
e Determinar alternativas para corregir o prevenir fallas y desviaciones, o
bien mejorar la ejecucién de las operaciones.
e Elegir la mejor alternativa de solucién o disefio conceptual, para la
regularizacién, optimizacion o redisefio del procedimiento.
Aunque es importante el planteamiento y desarrollo de todos estos puntos de una
forma clara y especifica, no cumpliran su objetivo si el personal no realiza su trabajo
en base a estos y con la finalidad de respetarlos y cumplirlos.

La importancia de un manual de procedimientos radica precisamente en esto, en la
idea de plasmar toda la informacion referente a dénde esta y donde quiere dirigir la
organizacion sus productos o servicios. Todo esto representado en forma de
diagramas, roles y responsabilidades, procedimientos, instrucciones de uso de
maquinaria o equipo y todos los reglamentos, métodos, etc., que permiten que la
empresa pueda subsistir y cumplir con su mision. El que el personal de una empresa
conozca el fin por el que esta trabajando es determinante para el éxito y
cumplimiento de sus objetivos. Si la organizacion no conoce su trabajo repercute en
el producto o servicio final, es dificil que se comprometa en realizar sus labores
individuales y no solo eso, pueden existir personas comprometidas pero que estén

realizando incorrectamente sus actividades por la falta de informacion y es ahi en
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donde radica la importancia de un documento de este tipo que construya una base
para el andlisis del trabajo y el mejoramiento de los sistemas, procedimientos y
métodos.

2.5.2 Utilidad.

Permite conocer el funcionamiento interno por lo que respecta a descripcion de
tareas, ubicacion, requerimientos y a los puestos responsables de su ejecucion.
Auxilian en la induccion del puesto, al adiestramiento y capacitacion del personal ya
gue describen en forma detallada las actividades de cada proceso. Sirve para el
analisis o revision de los procedimientos de un sistema. Interviene en la consulta de
todo el personal. Que se desee emprender tareas de simplificacion de trabajo
como analisis de tiempos y movimientos, etc. Para establecer un sistema de
informacion o bien modificar el ya existente. Para uniformar y controlar el
cumplimiento de las rutinas de trabajo y evitar su alteracion arbitraria. Determina en
forma més sencilla las responsabilidades por fallas o errores. Facilita las labores de
auditoria, evaluacién del control interno y su evaluacion. Aumenta la eficiencia de
los empleados, indicandoles lo que deben hacer y cdmo deben hacerlo. Ayuda a la
coordinacién de actividades y evitar duplicidades. Construye una base para el
analisis posterior del trabajo y el mejoramiento de los sistemas, procedimientos y
métodos. (Palma, 2020)
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llustracién 7. Condicionantes para el disefio de un manual.

La concepcion de un manual de procedimientos implica en primer lugar definir las
funciones y responsabilidades de cada uno de los departamentos que conforman
una organizacion. Es importante destacar que la alternativa de disefiar un manual
de procedimientos para la solucién de la problemética presentada fue considerada
porque este elemento representa documentar las labores que se llevan a cabo en
un area, departamento, direccién, gerencia u organizacién; y su importancia radica
en facilitar a la organizacién el cumplimiento de sus propoésitos y objetivos de
manera efectiva y ordenada. Por esta razén, se considera que un manual es muy
importante debido a que facilita la comprensién y captacion inmediata por parte de
quienes deben aprender sobre el desarrollo de las actividades asignadas.
(Zambrano, 2011).

2.6 TIEMPOS Y MOVIMIENTOS.

El estudio de tiempos y movimientos es una técnica de la ingenieria industrial que
busca aumentar la productividad de las organizaciones, eliminando en forma
sistematica las operaciones que no agregan valor al proceso y se constituye en la
base para la estandarizacion de los tiempos de operacion. El estudio de tiempos y

movimientos ha tenido durante las ultimas dos décadas las técnicas y herramientas
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mas utilizadas para los sectores a los que ha sido aplicado, las cuales fueron
consultadas en las bases de datos Science Direct y Web of Science y se utilizé la
herramienta tecnologica de andlisis de redes de citaciones denominada tree of
science, desarrollada en la Universidad Nacional de Colombia sede Manizales.
(Ovalle, 2016)

Los estudios de tiempos y movimientos ofrecen gran potencial de ahorro en
cualquier empresa humana. Podemos ahorrar el costo total de un elemento del
trabajo eliminandolo. Podemos reducirlo en buena medida combinando elementos
de una tarea con elementos de otra. Podemos reorganizar los elementos de una
tarea para facilitarlo. También podemos simplificar la tarea poniendo componentes
y herramientas cerca de su punto de uso, colocando de antemano componentes y
herramientas, prestando ayuda mecanica o reduciendo los elementos del trabajo de
modo que consuman menos tiempo; incluso podemos pedir que se vuelva a disefar
un componente para facilitar su produccion. En la reduccién de costos, la
simplificacion es el procedimiento que requiere mas tiempo, ademas de que su
ahorro es pequefio si se compara con la eliminaciéon y combinacion de elementos,

pero siempre podremos simplificar.

Los estudios de tiempos y movimientos también deben contemplar la calidad del
producto. No recomendamos ninguna modificacion que la afecte. Los esfuerzos de
control de calidad también pueden ser tema de los estudios de movimientos,
podemos mejorar la eficacia de cualquier operacion y el control de la calidad no es

la excepcién. (Meyers, 2000)
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Tabla 2-1
ANTES DEL ESTUDIO  DESPUES DEL ESTUDIO

NOmero de personas 400-600 140
Libras/paleada 3%.38 21%
Bonificacion No SI
Unidad de trabajo Equipos individual
Costo/tonelada 7ea8e 3cade
Un ahorro de 78,000 délares por afio

llustracion 8. Ejemplo de un estudio de tiempos y movimientos
implementado.

Es el andlisis cuidadoso de los diversos movimientos que efectda el cuerpo al
ejecutar un trabajo. Su objeto es eliminar o reducir los movimientos ineficientes, y
facilitar y acelerar los eficientes. Por medio del estudio de movimientos, el trabajo
se lleva a cabo con mayor facilidad y aumenta el indice de produccion. Los esposos
Gilbrert fueron de los primeros en estudiar los movimientos manuales y formularon
leyes basicas de la economia de movimientos que se consideran fundamentales
todavia. A ellos se debe también la técnica cinematografica para realizar estudios
detallados de movimientos, conocidos por "estudios de micro movimientos", que han
demostrada su gran utilidad en el andlisis de operaciones manuales repetidas. en
su acepciébn mas amplia, entrafia dos grados de refinamiento con extensas
aplicaciones industriales. Tales son el estudio visual de los movimientos y el estudio

de micro movimientos. (Monzon, 2008)

2.6.1 Objetivo del estudio de tiempos y movimientos.

Los objetivos principales de esta actividad es aumentar la productividad, la
confiabilidad del producto y reducir el costo por unidad, permitiendo asi que se logre
la mayor produccion de bienes y/o servicios para mayor nimero de personas. La
capacidad de producir mas con menos, dara como resultado, mas trabajo para mas
personas, durante un mayor nimero de horas por afio mediante la aplicacién
inteligente de los principios de los métodos. Los fines de este estudio son: someter

cada operacion de trabajo de una pieza dada un analisis minucioso, para eliminar
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toda operacion innecesaria y determinar el procedimiento mas rapido y mejor para
realizar cada una de las operaciones que se precisen. Estandarizar el equipo, los
métodos y las condicione de trabajo, para determinar por medio de mediciones
cientificas el nimero de horas estandares en las cuales puede ejecutar la tarea un

operario medio. (Monzon, 2008)

2.6.2 Principios del estudio de tiempos y movimientos.
Mas alla del concepto de la division béasica del trabajo en elementos, segun lo
formulado por primera vez los esposos Gilbrert, se tienen los principios de la
economia de movimientos, también desarrollados por ellos y perfeccionados por
otros investigadores, principalmente por Ralph M. Barnes. No todos estos principios
son aplicables a todo trabajo, y algunos soélo tienen aplicacion por medio del estudio
visual de los movimientos, asi como los aplicables en la técnica de micro
movimientos, los cuales deber tenerse en cuenta en la mayoria de los casos.

e El uso del cuerpo humano.

e Ladisposicion y condiciones en el lugar de trabajo.

e Eldisefo de herramientas y el equipo.
Con los principios visuales de la economia de movimientos, de modo que pueda
detectar las deficiencias o fallas del método siguiente, con una rapida inspeccién
del sitio de trabajo y de la operacion. La clasificacion basica es:

e Relativo al uso del cuerpo humano

e Disposicion y condiciones en el sitio de trabajo

e Disefio de las herramientas y equipo (Monzon, 2008)
Los tiempos y movimientos que se generan en el proceso productivo determinan un
estandar del proceso de fabricacion, planteando soluciones practicas a un proceso
productivo partir de herramientas de lean manufaturing, el uso de estas
herramientas mejorara la forma de observar, analizar e implementar el proceso
productivo. Estas herramientas se utilizan para el mejoramiento y estandarizaciéon
del proceso; buscando una disminucion del tiempo de proceso y una optimizacion
de los costos generados en la fabricacion del producto. Buscando determinar el

tiempo estandar de produccion del producto, buscando mejorar y optimizar los
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meétodos utilizados actualmente en el proceso productivo y plantear un mejormétodo

de trabajo en el &rea productiva. (Prieto, 2017)

2.7 ESTANDARIZACION.

Cuando se habla de estandarizacion de procesos eficientes, se refiere
principalmente a la implantacion de normas claras y precisas de los métodos y
técnicas y la forma de ejecutarlos. Muchas veces la falta de la estandarizacion en
los procesos es la culpable de que el resultado de la operacion no sea el esperado
0 Nno sea satisfactorio. (Martinez, 2020)

La estandarizacion de procesos es una necesidad para las organizaciones que
quieren seguir el estandar de mejora continua, siendo la estandarizacion una
metodologia que trae diferentes ventajas a los procesos, empezando por la claridad
en la ejecucion de los mismos, la minimizacion de tiempo y la independencia de los
procesos. (Ballesteros, 2022)

Uno de los fundamentos del Lean Manufacturing es la estandarizacion, el estandar
es una referencia que nos indica cual es la mejor forma conocida de realizar un

trabajo (aquella que proporciona la maxima seguridad y eficiencia).
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llustracién 9. Procedimiento de estandarizacion.

Puede venir en forma de procedimiento, norma, regla e instrucciones, en definitiva,
es algo en lo que podemos fijarnos (y de hecho debemos) fijarnos. Entendemos que
si los procesos siguen el estandar los resultados eran los mejores que se pueden
obtener. Cualquier mejora en el proceso implicara una actualizacién del estandar. Y
para sostener esa mejora habra que respetar el nuevo estandar, por eso podemos

decir que sin estandarizacion no hay mejora posible. (Guerrero, 2019).

2.8 PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA.
En particular los sistemas de produccion de bienes y servicios estan integrados por

tres elementos: las actividades funcionales, los recursos humanos y los recursos
financieros; todos ellos interactian entre si para cumplir los objetivos para los cuales
fue creada la empresa (generacion de riqueza, producir bienes y servicios que
satisfagan las necesidades de la sociedad, satisfacer al cliente, desarrollo de
personal y desarrollo sustentable entre otros). La modificacion en la conducta de
cualquiera de estos elementos afecta a los demas; de la misma manera, los agentes

externos (factores politicos, economicos, sociales y tecnologicos) condicionan o
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limitan la conducta de estos sistemas. De alli que los sistemas busquen su
sobrevivencia o equilibrio a través de los procesos de retroalimentacion y

autorregulacion. (Escalante A., 2015)
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llustracion 10. Proceso de productividad.

2.9 HOJA DE OPERACION.
El objetivo del impreso es intentar estandarizar la presentacion de la informacion,

es decir, cada elemento de informacion debe ser presentado en un lugar
determinado para que cualquiera que revise el proceso pueda encontrar y comparar

facilmente las cantidades.
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Ademas, los encabezamientos de las columnas y leyendas de las casillas sirven
para recordar la necesidad de indicar cierta informacion especifica. Para cada
operacion que haya de realizarse para producir, deben indicarse las necesidades
del equipo. (Vaughn R. C., 1990)

2.10 PROCEDIMIENTOS DE OPERACION ESTANDAR.
Los Procedimientos Estandares de Operacion son esenciales para establecer y

mantener un enfoque disciplinado de las préacticas de calidad y fabricacion. La falta
de Procedimientos Estandares de Operacion ha llevado a dejar de lado muchas
iniciativas debido a la incapacidad de capturar e incorporar las practicas de calidad,
fabricacion o negocios. Los Procedimientos Estandares de Operacion son el
fundamento de muchos sistemas de administracion de calidad como ISO 9000, QS
9000, AS 9000 y muchos otros. (Garcia J. , 2020)

2.11 PLAN DE CONTROL.
Es una de las herramientas mas utilizadas en piso y es una forma estructura de

seguir una secuencia logica (casi siempre se sigue el flujo del proceso o de las
operaciones) de inspecciones. Nos exige a revisar todas las caracteristicas del
producto y del proceso, cantidad de muestra y la frecuencia (cada cuando se debe
de dimensionar) quien es el responsable, y lo mas importante que registro se debe
de llenar y su plan de reaccion, nos ayuda a distinguir cuales son las caracteristicas”

especiales” las que afectan el proceso. (Duque, 2022)
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2.12 CONCEPTOS.

2.12.1 Observacion.

Consiste en recoger informacion acumulando e interpretando los hechos o
comportamientos tanto de personas como de objetos del modo en que estos se
encuentren habitualmente, en su medio natural. Es la adquisicion activa de
informacion a partir del sentido de la vista. Se trata de una actividad realizada por
un ser vivo (humanos, animales, etc.), que detecta y asimila los rasgos de un

elemento utilizando sus sentidos como instrumentos principales. (Guendulain, 2021)

2.12.2 Medicion.

La medicion es una actividad que depende por entero de las herramientas de
medicion. Es utilizada para determinar la magnitud de un cuerpo o material en
cuanto a cantidad. Existen diferentes unidades de medida, dependiendo de lo que
pretendas medir, ya sea peso, volumen, dimension, etc. Es posible realizar la
medicion de forma directa o indirecta; de igual manera, es posible realizar
mediciones reproducibles.

La medicibn es un proceso muy importante para cualquier industria y es
fundamental para el desarrollo de la ciencia. Procesos como la investigacion, la
creacion o la fabricacion requieren de mediciones fiables y exactas, ya que en el
desarrollo de estas actividades no es posible dejar nada al azar ni hacer célculos

incorrectos o superficiales. (Arsam, 2019)

2.12.3 Defectos de procesos.
Un defecto es una falta, insuficiencia, incompetencia, cumplir con un procedimiento
estatutario. Y en general, un defecto es: una carencia, una brecha entre el estado

deseado y el entregado. (Black Berry y Cross, 2015)
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2.12.4 Rendimiento productivo.
Este consiste en la relacion que hay entre las tareas realizadas y el tiempo (horas)

gue ha implementado cada elaborador para ejecutarlas. (Sierra, 2020)

2.12.6 Desperdicio.
Es todo aquello que no agrega valor a un producto o servicio para los clientes.
Desperdicio, pérdida o despilfarro, en este contexto, es toda mal utilizacion de los

recursos y / o posibilidades de las empresas. (Giannasi, 2013)
2.12.7 Capacidad de lineas de produccion.

Es la capacidad que tiene una unidad productiva para producir su maximo nivel de

bienes o servicios con una serie de recursos disponibles. (Col, 2022)
2.12.8 Flujo de procesos.

Es el camino que sigue la materia prima desde que llega a la fabrica hasta el

producto y esta vinculado a la tecnologia de fabricacion. (Ramirez, 2013).
2.12.9 Implementacién.

Es la ejecucion o puesta en marcha de una idea programada, ya sea, de una
aplicacion informatica, un plan, modelo cientifico, disefio especifico, estandar,

algoritmico o politico. (Mufioz, 2014)

2.12.10 Hoja de verificacion.

Es el punto de partida de la mayoria de los ciclos de solucion de problemas.

Sirven para

e Observar la frecuencia de las caracteristicas analizadas y construir graficas
o diagramas a partir de ellas

e Informar del estado de las operaciones
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e Evaluar la tendencia

e Evaluar la dispersion de la produccion

e Comprobar caracteristicas de calidad

Con ella se identifican las causas reales de un problema, es decir, se analizan

hechos no opiniones. (Guajardo, 2008)
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llustracion 11. Aplicacién sencilla de hoja de verificacion.

2.12.11 Entrevista con los trabajadores.

Es la mas publica de las conversaciones privadas. Funciona con las reglas de

dialogo privado. Pero esta construida para el &mbito de lo publico. Es un intercambio

entre dos personas fisicas y unas cuantas instituciones que condicionan

subjetivamente la conversacion. El entrevistado habla para el entrevistados, pero

también estd pensando en su ambiente, en sus colegas en el modo como juzgarian

sus declaraciones la gente que influye en su actividad y en su vida y el publico en

general. (Halperin, 2012)
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2.12.12 Diagrama de flujo.

El diagrama de flujo es una herramienta que ilustra simultaneamente la estructura y
el funcionamiento del sistema. Consiste en representar cada proceso como una
cadena de actividades, identificando cual unidad funcional es responsable de cada
actividad, y cuales son los flujos fisicos y de informacidn que las conectan.

Sirve de punto de partida para la mayoria de las técnicas de mejoramiento

operacional. Fuente especificada no vélida.

TAREA TAREAS PRINCIPALES SUBTAREAS/ SimsOLOSs
DEL PROCESO D ECISIONES
1 Recibir el bloque de madera (Dimensiones correctas? — O
del depdésito iMadera adecuada?
2 Agregar el blogque a la linea =i
de produccidn
3 Configurar el tormno para el corte 2Est4 listo el tormo? == <>
4 Aplicar grampas de Gjacion Quedaron firmes e <>
las grampas?
5 Disponer la herramienta de corte (dHerramienta de corte —) O
y cortar el bloque de madera . | adecuada? ;Velocidad
de mdquina correcta?
6 Cortar de acuerdo con iLa madera se rompié? 3 < >
la especificacién
7 Comparar el bate con la cEspecificacion o | <>
especificacién correcta?
s Firmar la orden de trabajo P
9 Enviar al Departamento =1
de Acabado

llustracion 12. Ejemplo de diagrama de flujo.

2.12.13 Lluvia de ideas.
La lluvia de ideas es una herramienta de creatividad bastante empleada en el trabajo
de grupo, y en la que un equipo genera y clarifica una lista de ideas. Se basa en

una idea que da lugar a otra, que puede pasar a la fase siguiente:

Algunos aspectos importantes de la lluvia de ideas:
e Se utiliza para crear un gran nimero de ideas
e Es un esfuerzo creativo
e Se utiliza en varios pasos del proceso de resolucién de ideas
e Es una herramienta simple pero muy efectiva

e Es un mecanismo para promover la participacion
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Tipos de lluvia de ideas:

Por libre rotacion:
e Meétodo eficaz si todos los miembros responden libremente
e Funciona mejor en un buen ambiente de trabajo

e Normalmente utilizan este método los que mejor se conocen

Por turno:
¢ Un formato mas estructurado
e Cada miembro del equipo responde cuando le toca

e Los miembros que no tienen nuevas ideas pueden pasar su turno al siguiente
miembro diciendo paso

Por papel
e Se utiliza a menudo en los equipos nuevos.

e Es de gran ayuda cuando hay personas reservadas en el grupo o una
de ellas es la que domina.

e Cada miembro del equipo escribe sus ideas en notas.

e A cada miembro se le puede dar la oportunidad de pensar sobre el
tema fuera de la reunion.

e De gran ayuda cuando se discuten temas polémicos.

e Da la oportunidad de generar ideas anénimamente. (Winte, 2000).
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2.13 PROCESOS DEL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA

MADDEE.
2.13.1 Proceso de corte.

Proceso en donde se corta el alambre con las respectivas medidas, dependiendo
del tipo de jaula que se esté produciendo. La materia prima (alambre galvanizado)
se introduce en la maquina cortadora, en donde sera procesado para que quede

cortado de una medida en especifico.

s livl

v I(\
| BT L)
.

llustracion 14. Proceso de corte de materia prima.
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2.13.2 Proceso de enderezamiento.

En esta parte del proceso la misma maquina que corta el alambre lo endereza para

gue todos queden uniformemente rectos para el siguiente proceso.

: - ;J ) —— .l/ ’- .'j "- [ 4 !
i _, — =

2.13.3 Proceso de soldadura.

En este proceso se colocan los alambres cortados en moldes de madera, donde
estd marcado un plano de como iran soldados los alambres para formar ya sea un
lado, el techo o la puerta de la jaula. Existen 2 tipos de maquinas que soldan el
alambre, la punteadora que hace un solo punto en cada ciclo y la multipunteadora,
gue como su nombre lo dice une varios puntos al mismo tiempo. En este proceso la
primera maquina se utiliza para presentar la parte de la jaula, ya que da solo unos
cuantos puntos de soladura en el centro y los del perimetro en la parte de la jaula
gue se esté trabajando, para después en la multipunteadora terminar de soldar

todos los puntos de una forma répida.
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llustracion 18. Proceso de soldadura en punteadora.

llustracion 19. Proceso de soldadura en la multipunteadora.
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2.13.4 Proceso de corte de sobrante.

En este paso la maquina de corte quita los picos de alambre que sobran en las
diferentes partes de la jaula cuando aun no estad armada (puerta, techo y lateral).
Esto con la finalidad de mejorar la calidad del producto y cumplir con las
expectativas del cliente.

llustraciéon 20. Corte de sobrante o rebaba.

2.13.5 Proceso de elaboracion de ganchos y bastones.

En esta etapa el trabajador toma alambres cortados para realizar los ganchos y
bastones que aseguren la puerta, los cuales también se unen con soldadura en un
lado de la puerta. Se realizan en una maquina que tiene una palanca la cual se

dobla con facilidad para crear el tipo de gancho o bastdn que se esté requiriendo.

llustracion 21. Elaboracion de baston de puerta.
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2.13.6 Ejemplos de ganchos y bastones.

llustracion 22. Elaboracién de gancho para la jaula de la empresa
MADDEE.

llustracién 23. Gancho de puerta de la empresa MADDEE.
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llustracion 24. Baston para jaula de la empresa MADDEE.

llustracién 26. Baston para jaula de la empresa MADDEE.
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llustracién 27. Baston de jaula para a empresa MADDEE.

2.13.7 Proceso de soldado de ganchos.

Una vez que ya se tienen los ganchos elaborados y con buena calidad el soldador
identificara la parte que sera la puerta para después tomar el gancho adecuado, de

acuerdo al modelo de la jaula que se esté produciendo y soldarlo en su lugar.

llustracion 28. Gancho soldado en la puerta de jaula de la empresa MADDEE.
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2.13.8 Proceso de armado.
Aqui es donde se reunen las partes que conforman el jaula para después armarlas
con una grapa de acero inoxidable, la cual asegura que todo se una de manera

correcta y al momento de instalar la jaula este en perfectas condiciones.

llustracion 29. Grapa para armar la jaula de la empresa
MADDEE.

= — —

llustracion 30. Proceso de armado de la jaula de la empresa MADDEE.

2.13.9 Proceso de empaque.

Cuando se termina de armar la jaula y se inspecciona, se toman cantidades de 5
jaulas y se amarran con hilo para después empalmar en una tarima, segun su
modelo ya sea de 75 o 110 piezas, todo depende del tamafio de la jaula. Cuando
ya se tiene la torre de las jaulas, se encincha con una cinta para asegurarlas y
después envolverla con plastico para protegerlas mas. Después se les pone una
etiqueta donde se identifica la cantidad, las medidas de las jaulas, el peso bruto y el
peso neto, asi como la caracteristica de que fue hecho en México.
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llustracion 31. Jaulas entarimadas para empaque de la empresa
MADDEE.
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llustracion 32. Jaulas empacadas en la empresa MADDEE.

llustracion 33. Colocacion de etiquetas de procedencia en la
empresa MADDEE.

llustracion 34. Etiqueta de producto terminado en la empresa
MADDEE.
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CAPITULO IV
DESARROLLO.



3.1 DESARROLLO.
A continuacion, se daran a conocer los puntos principales de la metodologia o

desarrollo del proyecto en los cuales se especificaron las fallas y se muestran los
datos de las mismas, asi como algunos aspectos generales que se analizaron con
la finalidad de mejorar lo propuesto. El elaborar los manuales de procedimiento
conllevo una metodologia; en este capitulo se trata este tema; sus bases principales
fueron definir, medir, analizar, mejorar y controlar. La organizacion en si, toda es un
sistema, que esta compuesto por “n” numero de elementos, que formaban un ente,
y vimos que un conjunto de actividades formaba un procedimiento y asi
sucesivamente, que estan interrelacionadas entre si, que la ausencia de una de
ellas no permitia el logro de los objetivos especificos.

La naturaleza del proceso y procedimientos de la empresa, destacaron por su
importancia. El diagnostico permiti6 determinar en forma objetiva la dinamica y
caracteristicas actuales del proceso de ejecucion de las funciones; a través de éste,
se pudieron detectar los aspectos relevantes y las deficiencias o desviaciones en el
desarrollo de las acciones, sus causas Yy tendencias, asi como su incidencia en el
ambito del control interno de la organizacion. Fue necesario establecer un método
que permitié la identificacion coherente de los procedimientos de la empresa, con
respecto a su estructura y funciones. Su disefio fue convencional y pudo ser
enriquecido por los responsables del andlisis, adecuandose al mismo tiempo a la

naturaleza y caracteristicas de la misma.

Existe una gran cantidad de formatos que se pueden utilizar para la elaboracién de
los manuales de procedimientos, el producto final dependera de quien elabora y el
tipo de proceso que se quiera plasmar. Muchas organizaciones utilizan los
diagramas de flujo, mientras que otras utilizan de forma sencilla la narrativa,
narrativas con imagenes, entre otras. El manual incluye ademas los puestos o
unidades administrativas que intervienen precisando su responsabilidad y
participacion. Suelen contener informacion y ejemplos de formularios,
autorizaciones o documentos necesarios, maquinas o equipo a utilizar y cualquier
otro dato que pueda auxiliar al correcto desarrollo de las actividades dentro de la

empresa.
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3.2 DMAIC.
Esta metodologia debe ser utilizada en toda la organizacion para atacar proyectos

de mejora o para solucionar problemas dentro de la organizacion, siempre y cuando

la magnitud de estos lo ameriten. (Gonzalez, 2003)

a) Andlisis del método actual de la empresa

b) Observacion de cada uno de los procedimientos
c) Organizacién de los espacios

d) Estudio de la informacion recabada

e) Control de movimientos estandarizados

f) Hoja de operacion estandar

g) Manuales de procedimientos.

3.4 ETAPA 1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DE LOS
PROCEDIMIENTOS DE LA EMPRESA.
Mediante la herramienta de Ishikawa, se realizé una lluvia de ideas de las posibles

variables que ocasionaban el problema, se observo el trabajo que realizaba cada
operador y la opinion que ellos tenian respecto a los procesos. Mediante las 6 M,
las cuales son:

1) Mano de obra

2) Materiales

3) Método

4) Maquinaria

5) Medicion

6) Medio ambiente
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MANO DE OBRA

supervicion especificaciones

capacitacion sin normas

optimizacion

rotacion

sin
estandarizacion

mantenimiento

n
O
W
oz
- W
< =
55
< w
SU
o)
x
a

abastecimiento

especificaciones

MAQUINARIA

llustracion 35. Diagrama de Ishikawa de la empresa MADDEE.

Del diagrama de Ishikawa se detecté que un manual para cada procedimiento del
area productiva fue una solucién a muchos de los problemas que se observaron en
el flujo del proceso, ya que no existia supervision para ellos, ni la capacitacion
adecuada y por lo tanto la rotacién era un problema grave que afectaba a la
empresa. Por otro lado, también se identific6 que los procesos no estaban
optimizados ni especificados para cada area, no se tenia un abastecimiento correcto
en cada espacio de trabajo y por lo tanto no existia un flujo adecuado de material ni

de trabajo.
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3.5 ETAPA 2. DETECTAR AREA DE MEJORA.
En el area de produccion de la empresa MADDEE se detect6 la faltante demanuales

de procedimientos en sus maquinas y diferentes procesos, los cuales eran:
e Proceso de corte y enderezamiento
e Proceso de soldadura
e Proceso de recorte de puerta y sobrante
e Proceso de elaboracion de ganchos y bastones para la jaula
e Proceso de armado de jaula

e Proceso de empaque de jaula

3.6 ETAPA 3. DETECTAR PROBLEMAS POTENCIALES.

a) Método actual de produccién de la empresa.

El andlisis se realiz6 porque la empresa MADDEE tenia muchas é&reas de
oportunidad para mejorar su rendimiento productivo y generar un ahorro en costes,
material, tiempos y movimientos, ya que en ninguno de los procesos que se
ejecutaban contaba con manuales que facilitaran el proceso e hicieran mas eficiente
la produccién, esto generé acumulaciones, defectos y desgaste de herramientas,
maquinas y recurso humano. En todas las areas de mejora la faltante de manuales
fue una de las herramientas mas necesarias puesto que cada uno de los
trabajadores realizaba los procedimientos de diferente manera cada vez que lo
ejecutaba, lo cual ocasionaba que no existiera una secuencia ni tampoco un flujo de

material y producto terminado.
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llustracion 36. Distribucion actual de la empresa MADDEE.

b) Observacion de cada uno de los procedimientos.

La empresa MADDEE no contaba con areas delimitadas, ni espacios destinados
para cada proceso, tampoco tenia identificada la materia prima, ni las herramientas
gue se involucraban en el proceso, cada trabajador colocaba su material cerca de
su maquina conforme lo fuera requiriendo, lo mismo pasaba con el producto que iba
realizando, lo cual ocasionaba que nada se pudiera identificar, que la materia prima
obstruyera el area que se suponia era para el trabajo, y también generaba un
desgaste adicional en el empleado ya que tenia que hacer el doble de esfuerzo al

momento de acomodar su material y moverse en su area de trabajo.

[lustraciéon 37. Acumulamient

o en el &rea de produccién de la empresa
MADDEE.

53



c) Organizacion de los espacios.

La organizacion de un area de trabajo es primordial para cualquier trabajador que
desee ser productivo y tener calidad en sus procesos.

La empresa MADDEE no contaba con espacios libres o destinados para las
actividades o materiales, no tenia areas destinadas para materia prima, material en
proceso, piezas NG ni tampoco pasillos de flujo de personal, ni de material, cada
trabajador buscaba la forma de poder llegar a su area o bien surtir sus materias
primas para trabajar. Todo este desorden ocasionaba pérdida de tiempo, ya que no
existia una ruta destinada para el flujo, asi mismo se generaba distraccion entre
compafieros, ya que se invadia su area de trabajo al momento de querer buscar la
manera de moverse de un lugar a otro.

d) Estudio de lainformacion recabada.

Una vez que se reunio la informacion que se recabo del andlisis de los procesos, se
identificd que la empresa necesitaba tener una organizacién a profundidad desde
los espacios hasta la forma en la que ejecutaban sus procedimientos, ya que nada
estaba estandarizado ni se tenia ninguna secuencia en los procesos, lo cual
ocasionaba un desgaste fisico en los trabajadores, asi como en la maquinaria.

Todo eso se producia por que los trabajadores tenian diferente forma de ejecutar
las tareas, generando dificultades al momento de producir, ya que se desconocia la
capacidad de cada operario y por lo tanto la secuencia del proceso, esto generaba
una lentitud en la produccion, dejando de cumplir con los objetivos productivos, y
con esto se afectaba la calidad de los productos, asi como la habilidad de los

trabajadores.
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e) Control de movimientos estandarizados para ejecutar las operaciones.

La empresa MADDEE no tenia controlados los procesos que realizaba ni la cantidad
de piezas que producia, tampoco controlaba los pedidos que tenia, si no que no
dejaba de producir para tener inventario para cuando el cliente necesitara de su
producto, por otro lado tampoco controlaba la forma de producir ya que no contaba
con un procedimiento establecido para cada proceso, le faltaba secuencia de flujo
en sus areas de trabajo, generando un exceso de material en proceso y terminado,
cada trabajador producia al dia lo que le correspondia pero no se establecia como
lo debia de realizar, ni en qué tiempo o si lo estaba realizando correctamente.

Esta faltante le ocasionaba que sus procesos no estuvieran optimizados, que no
tuvieran calidad y que sus métodos de trabajo fueran obsoletos, asi mismo los
tiempos no estaban establecidos para realizar movimientos basicos manuales y
cada tarea era ineficiente, esto evitaba que se tuviera un control en los procesos y
de sus trabajos realizados, no tenia planificacién eficiente de su produccion y los

defectos se disparaban porque tampoco estaban controlados.

© -
o INDUSTRIAL
Estudic N2
Drepartamento:
Hoja NE Cre
. Comienzo:
Operacidn:
Final:
Estudio MNE: Instalacion: Tiempo trans.
COperario:
Herramientas y calibradores:
Ficha mMe:
Método actual: Piezas / Unidad Ob=ervado por:
Producto: Mumero: Fecha:
Plano Me: Material: Aprobado por:
Elemento i b 3 4 =1 = 7 8 =] 10 F  |Suma | Promedico | THN | Supl | T.5td
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Elemento 1 To
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W
Elemento 2 To

W =%aloracign del ritmo / T.o=Tiempo Observado / T.n=Tiempo normal / F=Frecuencia por ciclo / Supl =Suplementos / T.5td =Tiemo Estandar

llustracion 38. Ejemplo de un estudio de tiempos y movimientos.
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La empresa desconocia la capacidad del proceso por operario, no tenian
determinado el tiempo estandar de cada una de las operaciones que componen el
proceso, asi como el andlisis y estudio de tiempos y movimientos que eran
realizados por parte de cada operario, al llevar a cabo la operacion. Esto
ocasionaba, que los elementos (diferentes combinaciones y permutaciones de un
namero limitado de movimientos de los miembros del cuerpo) innecesarios
afectaran la productividad, seguridad y calidad de la produccién. Otro de los
aspectos que ocasionaba fue, el bajo rendimiento, exceso de tiempos muertos,
demoras, acumulacion de trabajo y costo elevado de produccion principalmente en
mano de obra. La empresa carecia de un formato para estudio de tiempos y
movimientos, donde pudiese comparar la media en cada operacién que compone el

proceso, plan de produccioén y cuello de botella.

operaric 1 operario2 operario3 operaric4 operaric5 operaric6 operario? operaric8 operaric9

1.0 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5 10 13 1.0
5.0 4.0 5.1 5.0 3.0 4.0 20 5.0 3.0
2.0 2.0 2.3 2.0 2.5 3.0 2.0 2.0 2.5
20 2.3 2.0 24 1.0 2.0 20 2.2 2.0
0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
0.5 0.5 0.4 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
1.0 13 1.0 1.3 1.0 1.2 10 1.2 1.0
43 3.0 4.2 3.3 2.5 3.5 4.0 4.2 2.0
16.3 146 16.4 16.5 125 16.2 13.0 16.8 125
18.7 16.8 18.9 19.0 14.4 18.6 15.0 19.4 14.4
media 134.5
tiempo estandar (15%) 155.1

Tiempo estandar por operario

) | | | | I ‘ I ‘ I
0.0
1 2 3 4 5 3 7 8 9

llustracion 39. Tiempos del proceso de la empresa
MADDEE antes de la mejora.

En la siguiente imagen se pudo apreciar el tiempo que le tomaba a un operario
fabricar una jaula. Se hizo la sumatoria del tiempo de nueve operarios, para sacar

una media y hacer el calculo del promedio de piezas por hora.
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Para el caso de la tabla de tiempos antes mencionada se dieron los siguientes
datos:
e 8 horas laborales
e 60 minutos por hora
e 134.9 tiempo promedio
e 0.85 % de tolerancia
Férmula: (no. de horas*minutos/tiempo promedio) *tiempo de tolerancia
(8*60/134.9) *.85= 3.02 unidades
Resultado: 3.02 unidades por jornada de 8 horas por operario.

Con este dato, se calcul6 la maxima produccion que se pudo esperar del proceso
si todo transcurriera con normalidad y sin imprevistos adicionales.

Si llegase a ocurrir algun incidente, se recomendd hacerlo de la siguiente manera

((8*60) /134.9) *0.85*.0.88= 2.66 piezas

Resultado: 2.66 unidades por jornada de 8 horas por operario.

Ejemplo:

Presupuestos de venta y mano de obra, para jaula de ave de combate con medida
Imt. * 1mt.

El siguiente ejercicio sirvié para hacer la comprobacién del margen de ganancia y
gastos de mano de obra, con el estudio de tiempos y movimientos con la mejora

implementada.

Presupuesto de ventas:

La gerencia presupuesta que para el préximo afio se vendan 67,000 piezas de jaulas
para aves de combate con medida de 1mt. * 1mt, con un precio de venta de

$ 250.00
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Cédula 1 Presupuesto De Ventas

Producto Unidades Precio Unitario Importe
Jaula de 1mt. * 67,392 250.00 16,848,000.00
Imt.

TOTAL 16,848,000.00

llustracion 40. Presupuesto de venta de la empresa MADDEE.

Datos para presupuesto de mano de obra:
$ 1,800.00 méximo de sueldo.
$ 1,200.00 minimo de sueldo.

Media: 1,500.00 por semana por operario

250.00 por dia.

31.25 por hora (3 unidades por hora por operario).
10.50 por jaula.

Nota: el nUmero de piezas por operario por afio se calculd de la siguiente manera:
e 24 piezas por dia * 6 dias de la semana * 52 semanas del afio

e 8 horas * 6 dias de la semana * 52 semanas

Cédula 4 Presupuesto De Mano De Obra
Numero de horas | Precio unitario por Importe
hora
Jaulas Imt*1mt. 2,496 31.25 78,000.00
TOTALES 78,000.00
9 operarios por afio 702,000.00

llustracion 41. Presupuesto de mano de obra de la empresa MADDEE.

La tabla anterior, muestra el importe generado, por la nébmina de 9 operarios por

afio con una jornada laboral de 6 dias, de 8 horas.
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f) Falta de Hoja de operacidn estandar.

La empresa no contaba con hojas de operacion estandar (HOE) para sus procesos

en donde se estableciera el mejor método para ejecutar las operaciones que se

debian desarrollar, asi como el tiempo tomado para cada actividad, ni los puntos

criticos que se tenian que considerar para producir correctamente, esta situacion de

faltante afectaba la productividad de la empresa ya que no estaba establecida la

mejor forma posible de realizar el trabajo de los operarios. Asi mismo, la empresa

no tenia estudiadas las secuencias de los movimientos de las operaciones de cada

estacion y los movimientos que debia seguir el operador de acuerdo a sus

habilidades técnicas. Todo esto generaba distracciones, malas ejecuciones de

movimientos, desgaste, y mal ambiente laboral en la planta.

Tabla de Combinacién de Trabajo Estandar
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llustracion 42. Ejemplo de hoja de operacién estandar.

g) Faltade Manuales de procedimientos.

MADDEE no tenia documentadas ni controladas las actividades que desarrollaba,

no tenia establecido ningun tipo de manual que le fuera eficiente para su

rendimiento productivo. Esta faltante limitaba a la empresa a la hora de innovar o

proponerse metas para mejorar sus resultados finales.
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Esto le impedia que sus procesos fueran efectivos, ya que en un manual se
establece el que, como, cuando y quien se involucra en el procedimiento. También
le impidi6é controlar sus movimientos internos, tanto como carecer de una induccion
para las nuevas contrataciones y capacitacion para los nuevos empleados y
colaboradores. Asi mismo esto ocasion0 que no existiera mejora continua en los

procesos, ya que no se detectaba que se hacia bien o mal y como se podria mejorar.

3.7 ETAPA 4. DEFINIR EL OBJETIVO DE LA MEJORA.

En esta etapa se definid exactamente el objetivo que se logré con el disefio y la
implementacion del manual en el area productiva de la empresa MADDEE, este
sirvid como una guia practica de politicas, procedimientos y control dentro de la
organizacion, ayudd a minimizar los errores operativos, teniendo como resultado
decisiones mas optimas dentro de la empresa. Con el disefio del manual de
procedimientos para cada uno de los procesos de la empresa, se facilitd la
realizacion de las tareas que desempefiaban cada uno de los trabajadores, también
se logré ser mas productivos ya que se ahorraron tiempos y movimientos teniendo
establecida una sola manera de realizar la actividad.

Uno de los objetivos deseados, era incrementar la capacidad de la organizacion,
para satisfacer las necesidades de sus clientes, y facilitar el cumplimiento de metas
del negocio y lograr mayor competitividad en el mercado, escrutando la flexibilidad,
ya que esta es una necesidad en el mercado actual, buscando que la empresa fuera
profesional y eficiente. Por otra parte, el avance tecnoldgico en la empresa es uno
de los recursos fundamentales, esta herramienta sirve para optimizar y mejorar los

procesos de produccién, potenciar la innovacion, disminuir errores y reducir costes.
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CAPITULO V
RESULTADOS.



4.1 RESULTADOS.
A continuacién, se adentrara al lector a los puntos, en los cuales de especifiquen los

resultados y logros obtenidos una vez concluido el proyecto, los beneficios que
resultaron, asi como algunos aspectos importantes que pudieran considerarse para
nuevas mejoras en la empresa.
a) Método actual de la empresa.

Se realizé un analisis a profundidad en donde se observé detalladamente como era
que funcionaba la empresa, se detectaron los principales problemas que
perjudicaban el crecimiento positivo de la misma, con la ayuda de este analisis se
captaron las areas de oportunidad que resolviéndolas le darian la procedencia a
MADDEE de crecer y de producir productos con mayor calidad y reduciendo el
desgaste en su maquinaria y mano de obra, asi como reducir el tiempo y movimiento
en cada proceso, logrando un mejor rendimiento productivo a nivel planta. En este
andlisis se involucrd al personal realizandoles encuestas de preguntas abiertas
sobre su proceso, generando asi una lluvia de ideas, para detectar cual era la
faltante mas necesaria en la empresa. Los empleados respondieron que les
ayudaria mucho algun tipo de ayuda visual, al momento de realizar sus actividades
diarias, respondieron que también era necesaria la capacitacion para el personal de
nuevo ingreso, ya que nadie los instruia por completo, solo les daban indicaciones
muy generales sobre el proceso y ellos debian de adquirir la habilidad conforme
iban practicando, pero que se tardaban semanas en aprenderse por completo los

pasos del proceso.
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éPor qué es Para comprender Para saber que Por que asi Para saber que
necesaria una mejor la actividad hacer en cada sabemos que hacer herramienta usar
hoja de operacion cuando recien

instrucciones entramos

?

iTe seria util  Si, porgue en Mo lo se, conozco 5i, para aprenderme 5i, ya que

alguna ayuda ocasiones no muy bien el proceso el proceso y no mejorariamos e
visual en tu recuerdo gue sigue  que siento que no  estar preguntando  proceso
maguina? en el proceso seria tan nesesaria.

iHas tenido Mo, solo nos van Mo, solo me dicen Mo, a menos que el No, en ningdn
algiin tipo de  explicando las cosas  que hacer cuando  supervisor me momento
capacitacion  conforme se me mueven de explique

para cada necesita lugar

proceso?

iConsideras Si, me serviria para  Si, para los nuevos  Si, para hacer mas  5i, para no cometer
necesarioun  trabajar mejor trabajadores gque no  jaulas Errores

manual para conocen el proceso

cada

proceso?

llustracion 43. Tabla de resultados de la encuesta a los empleados de la empresa

b)

MADDEE.

Observacion de cada uno de los procesos.

En esta problematica se dedic6 tiempo especifico, para poder captar cada proceso

y se tomd en cuenta cual era el mejor método para ejecutar cada procedimiento, se

observo a los trabajadores que hacian mas produccién y a los que no, y se analizd

el motivo del por qué se producia menos y en mayor tiempo, uno de los puntos

importantes que destacaron fueron que:

La mayoria de los trabajadores eran nuevos
No tenian la habilidad para ejecutar cada movimiento
La rotacién del personal era muy alta
Cada trabajador tenia que ir por su materia prima
Las herramientas no eran las adecuadas
Los espacios estaban muy limitados
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Habia acumulamiento de material en el area de trabajo
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Se asegur6 que todos estos eran factores importantes que hacian que variara tanto
la produccion, se tomaron medidas especificas, con las cuales se disminuy6 de
manera considerable la problematica que ya se menciond. Se le sugiri6 al generante
general de la empresa, que involucrara la capacitacion en el personal denuevo
ingreso, se capturd el avance que tenia cada uno y como iban desarrollando ss
habilidades, asi mismo se disminuyd la rotacion del personal. Después se le asigné
a una persona la funcién de surtir el material a cada trabajador para que nose
moviera de su lugar, logrando un ahorro de tiempo y movimiento en los procesos.Por
otro lado, se involucré a mantenimiento general en el proceso, realizé un chequeo
general a las maquinas y herramientas, donde se descart6 cualquier posible falla o
dafio en el herramental. También se invitd a los trabajadores a limpiar s1area de
trabajo y a mantenerla asi en el transcurso del dia, esto logré que las herramientas
y materiales fueran quedando en el lugar que les correspondia, todo esto evitd que
se generaran acumulaciones y un posible accidente en el area por eldesorden que

existia anteriormente.

488585585 EK8NY;

llustracion 44. Hojas de verificacion de la empresa MADDEE.
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HOJA DE VERIFICACION
r',_ MADDEE

RARCADERDS ¥ WOLADER

Aroducino

Ermpresa; Feihia

Fedha de imlcka: Folio

Fedha de fin:

MSpECIor

trnpleada: Calar:

FEECUENCIA

JEFECTD Al | a2 | a3 | Dadq | 30AaL | DGAE | TOTAL

Solcadiira

Carte

Spcofte die sabranbe

Oirce

TOTAL

ChservackanEs:

o 3a

llustracion 45. Hoja de verificacion mejorada para la empresa MADDEE.
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HOJA DE VERIFICACION

FPRECUENCIA

"um{ T2 ORI OWE DM DA | TOTM

=

llustracion 46. Hoja de verificacion implementada en la empresa
MADDEE.

c) Organizacion de los espacios.
En la empresa se destinaron espacios para materia prima, material en proceso,
material terminado, herramientas y utensilios para el proceso. Se logré que el flujo
de material fuera mas estable y armonico, sin acumulamientos. Los trabajadores
realizaron sus actividades mas cémodas y con una mejor actitud, una de las
medidas que se tomo fue, recargar las mallas en las paredes que estaban libres, y
se acomodo la materia prima en racks de diferentes tamafios para que

posteriormente fuera tomada conforme se requiriera.
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llustracion 47. Racks implementados para materia prima cortada de la empresa MADDEE.

llustracion 48. Mallas recargadas en pared de la empresa
MADDEE.
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llustracion 49. Area de trabajo antes de organizar los espacios de la empresa
MADDEE.

" i

llustracion 50. Acomodo del &rea de trabajo en la empresa MADDEE.
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llustracién 51. Nueva distribucion del area de la empresa MADDEE.
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Por otro lado, también se les mencion6 a los trabajadores la importancia de la

sefalizacion en las areas de trabajo, y los riegos que podrian ocurrir si estas no se

ejecutaban.
|
| |
| | -q [
[ { h_l_ f f
|
| | [ | No utilizar |
No apagarcon| No cargas No comer o
No tocar elevador en No perros
agua pesadas beber
| | & - ! d | caso de i e 115
| No accesar | | _ | No utilizar | No utilizar el
No utifizar . : No caminar o g s 23
personas con | No introducir £ andamio |dispositivoen
S { quedarse ahi £

celuiar

L ) |_incompieto | | era 0.

. No usar este No usar
2 No subirse en | | 2
No empujar No sentarse _ . |elevador para| guantesde |No fotografiar
ia superficie 52
Inac nercnnac Nnratecrsrinn

llustracion 52. Pictogramas de las actividades prohibidas en la empresa
MADDEE.

Estos iconos le fueron de utilidad al operador para estar seguro en su area de trabajo

®

| Desconectar | G | | Usar | Referirseal | Usar | Usar
Usar mandil | Usar cinturon antes de Usarcareta | proteccion en manual de proteccion proteccion

? pasamanos 3 : | e
5 | | rEihzar | et I lacabeza |instrucciones | itiva__ | ocular
T | Usarropa de | | “Aterrizar la | Descon | Usar lentes |
Usarcrema | Usar puente Usar este P 5 2 Desconectar
P colores ¥ proteccion terminal a el enchufe 0SCuros
protectora peatonal pasillo mascarilla Z =

y conocer los principales peligros a los que estaba expuesto.

B | |_llamativos | spiratoria. | ! Dilicmal |_loroteccion
| “Protegera | | [ ] E | Simbolo | [ [
niFescon Usar ropa Lavar tus Usararnés de | Usar mascara genersi e Usar calzado | Usar guantes | Usar mangas
protectora manos seguridad de soidar -5 de seguridad | protectores protectoras
lentes | | | | |___accion ] 1 ]
llustracion 53. Pictogramas del equipo de seguridad obligatorio en la empresa
MADDEE.
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llustracion 54. Pictogramas implementados.

llustracion 55. Pictograma de
prohibido el paso.

llustracion 56. Pictograma de
alto voltaje.
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d) Control de movimientos estandarizados para ejecutar las operaciones.
Cuando se realiz0 el analisis en los procesos de la empresa se logré captar como
cada empleado ejecutaba un movimiento diferente en cada ocasion generandole un
desgaste fisico y haciendo que cada vez su tiempo tuviera una gran variacion,
también esto generd otro problema ya que para lograr capacitar a todo el personal
se debi6 de elegir el mejor método para cortar, soldar, engrapar y empacar las
jaulas. Para tomar esta decision se midieron tiempos en cada proceso, a diferentes
empleados, los que eran mas rapidos en cada actividad, asi como los que lo
realizaban con mayor lentitud, con estos tiempos se obtuvo una media y se definio
el tiempo estandar ideal para cada actividad. Se utilizaron herramientas de software
para calcular los tiempos y que fuera mas facil para el gerente encargado realizar
algun tipo de modificacion cuando se considerara necesario, también se llevd un
control y registro de los cambios y movimientos mejorados en cada procedimiento.
Para llevar a cabo el estudio de tiempos y movimientos se disefié e implementd un
formulario que facilito el calculo de los tiempos tomados de cada proceso, todo esto
facilité el trabajo para determinar los tiempos estandares de cada actividad en la
empresa.

PRODUCCION FOR OPERADOR

UNLA FECHA

TURND = TAXY TinG - — TIN. DD DroSudir pas
MAQUINA NO OF OPERADOR

MOQELD _ {inte) MAGUNA

meq ro meq no men nu meg "o ™A ne men no meg no ™aq

(60 M /D tderants gue no< Alo)

no de pens requendes por el

Pherns (B4 ) (phezat X hora/® horas de rabeo) DEMANDA erda)
pheses (ahrs) (plezas X hora/horas oatias) HIS. AL DIA his

MIN AL DIA ( "0y
Tolerancia (N que se 0u & cparadar X necesidades)

TAKT T _MIN/PZA

llustracion 57. Formulario para el calculo de tiempos y movimientos para la
empresa MADDEE.
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La implementacion del estudio de tiempos y movimientos en la empresa la ayudo a
identificar los tiempos estdndares de los procesos que conformaban la organizacion,
asi como los movimientos que ejecutaba cada trabajador al momento de realizar la
actividad en el area de trabajo, se midi6 el grado de productividad de cada operario,
para esto se utilizd el cronometro dejandolo correr conforme avanzaba el proceso.
En primera instancia estaba la despuntadora, este era uno de las actividades mas
sencillas de ejecutar y mas rapidas, por lo tanto, tomamos el tiempo a los empleados
con mayor habilidad y luego a los de menos, se pudo obtener la media y asi sacar

el tiempo estandar en esa estacion de trabajo.

1 .
PRODUCCION POR OPERADOR
LINEA Produccidn
TURNO: Mautino TAKTTIME 1.2
MAQUINA.  despuntedors FECHA 11/04/22
MODELD: inl (jaul3)

PN~ P TI ~ T | coervaciones:

no, 2 no.3 no. 5

time 1/min. X pza 0.3 03 0.3
tiempo 2 03 03 04
tiempo 3 0.2 0.3 23
tiempo 4 03 0.3 0.3 Observacione:
tiempe 5 03 0.5 02
tiempe 6 03 0.4 0.2
tiempo 7 0.2 0.3 0.2
tiempoc 8 02 04 0.2 Observaciones:
tiempo 3 0.3 0.5 0.3
tiermpo 10 03 0s 02

-
sumes .71 s 2.6 NOTAS tolerancis de tiempo: 14% 0 15%
promeiio 0.271 0.38 0.26
Tolerancia (time std 0.31165 0.437 0.299
plezas por 1 hora 19252366 137.2%9%17 200.668%
plezas por Bhrs 15401893 1068.3982 16053512 DEMANDA: 400 (no.depias rogquer X ol clien)
plesas X hrs, Extras fpiezss X hora/hores extras) HRS. AL DIA: 8

MIN. AL DIA: 480 (8°60)=480
TAKT TIME: 1.2 PIEZAS POR MUINUTOD

COMINTARIOS 1.. ooeradores dentro de takt time

llustracion 58. Tiempos del proceso de despunte de la empresa MADDEE.
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El siguiente proceso era la maquina de punto sencillo, este se encargaba de la unién

de los puntos principales de los lados de la jaula, y de igual manera se tomo el

tiempo al operario mas rapido y el mas lento para poder obtener el tiempo estandar

en esta operacion.

time 1I/min. Xpa |

tiempo 2
tiempo 3
tiempo 4
tiempo S
tiempo &
tiempo 7
tiempo 8
tiempo 3
tiempo 10

sumas
promedio

Tolerancia (ime std

piezas por L hora
piezas por Bhry,

piczas X hrs. Extras

COMENTARIOS
¥ CBSERVACIONES

PROOUCCION POR OPERADOR

LINEA: Produccion
TURNO; Mautino TAKTTIME: 1.2
MAQUINA:  maguina de punto sencillo FECHA 11/04/22
MODELO: ix1 {jsula)
carlos hd 2nge | M diego w | Observaciones:
|no, 2 no. 3 no.5
24 2.0 31
1.2 1.2 16
1.2 12 16
i1 1.2 1.6 Observaciones:
23 20 31 |
12 12 14
1.2 1.3 15
12 1.2 1.5 Observaciones:
24 16 34
13 i3 20
-
15.34 14,21 20.75 NOTAS! tolerancia detiempo: 14% 0 15%
1.534 1.42 2.075
1.7641 163415 238625.
34011677 36716336 25.144054
27209342 29373069 201.15244 DEMANDA: 400 (no.depias requer X of clien)
(piezas X hora/boras extras) HRS. AL DIA: 8
MIN. AL DIA: 480 (B*60}=480
TAKT TIME: 1,2 PIEZAS POR MINUTO

1..operadores dentro de takt time

llustracion 59. Tiempo de maquina de punto sencillo en la empresa MADDEE.
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En la empresa uno de los principales procesos era la maquina de punto multiple, en
la cual existia una deficiencia productiva en la actividad que desempefiaba, por los
problemas antes mencionados. Se calculd el tiempo estandar entre el empleado

mas rapido y mas lento y los resultados fueron los siguientes.

PRODUCCION POR OFERADOR

LINEA: Produccion

TURNO: Mautino TAKTTIME: 1.2
MAQUINA:  multipunteadora FECHA __  11/04/22
MODELO: 1x1 Jaula)

bnjemin Kd lul ad diego » | Observociones:

no, 2 no.3 no. 5
time 1/min, X pza 05 1.0 1.2
tiempo 2 11 0.5 1.0
tiempo 3 0.5 0.4 11
Iuempu4 0.5 0.5 1.1 Observaciones: | _I
tiempo 5 0.5 0.5 1.2
tiempo 6 05 0.5 12
tiempo 7 0.5 0.4 12
tiempo 8 05 0.6 1.2 Observaciones:
tiempo 9 056 04 1.1 ¢l operador de fa maquina 5 fue interrumpido
tiempo 10 05 0.5 24
s
sumas 579 537 12,59 NOTAS toleranciadetiempo: 14% 0 15%
promedio 0.579 0.54 1.259

Tolerancia (time std 0.66585 0.61755 144785
piezas por 1 hora 50.110385 97,158125 41.440757

piezas por Shrs 72088308 777.265 33152606 DEMANDA: 400 [no depasrequer X el clien)
plezas X hrs, Extras (plezas X hora/horas extras) HRS. AL DIA: 8

MIN. AL DIA: 480 (B*60)=480

TAKTTIME: 1.2 PIEZAS FOR MINUTO
COMENTARIOS 1.-operadoresdentro de takt time

Y O3SERVACIONES

llustracion 60. Tiempo de maquina multipunteadora de la empresa
MADDEE.

Se realizé el mismo procedimiento para cada proceso, para poder determinar el
tiempo estandar de cada una de las operaciones, y asi fueran mas eficientes con el
tiempo que reamente se requeria, hasta llegar al producto final terminado y con

buena calidad.

Las imagenes de las tablas anteriores son ejemplos del estudio de tiempos y
movimientos que se tomaron en la empresa MADDEE, a cada uno de los procesos

para el nuevo calculo de capacidad y habilidad de proceso antes mencionado.
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Valoracion del ritmo de trabajo.

Se realizé mediante un analisis cualitativo, de cuatro aspectos:
e Habilidad del operador
e Desempefio del operador
e Rotacion de puestos

e Distintos procedimientos en ejecucion de tareas

Puesto que esta valoracion es tema fundamental en el estudio de tiempos y
movimientos para que los altos directivos pudiesen emitir un juicio en la calidad de

analistas de tiempo.

Una vez realizado y analizado el estudio, se pudo determinar que la habilidad y
desempeiio de cada operador era diverso, esto de acuerdo con sus aptitudes y la
experiencia que habian adquirido con la antigliedad en el puesto y la rotacion en el
personal, disminuia el ritmo de trabajo ya que cada operario realizaba las tareas de
forma distinta.

La implementacion del estudio de tiempos y movimientos, ayudd a la empresa a
determinar los tiempos de las operaciones que componian el proceso, asi como los
movimientos que realizaba cada operario para ejecutar dicha operacion, se midio el
grado de productividad de cada operario, dejando correr el cronometro desde inicio
hasta el punto terminal de cada elemento, se obtuvo un tiempo estandar, para sacar
el producto manufacturado, pues al tomar el tiempo de todos los operarios, se pudo
obtener la media entre el operario mas rapido y el operario mas lento, de cada una

de las operaciones.

En la empresa MADDEE existia una deficiencia en la productividad de las
actividades que se desempefiaban, pues no existia un sistema de software que
registrara las acciones para la captura de datos, y esto tenia como consecuencia

una tardanza.
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Asi mismo, existian algunas actividades que no se realizaban diariamente, debido
a que no se encontraban estandarizadas, lo que provocaba que se trabajara de

manera empirica, y se presentara una mayor variabilidad en los procesos.

Al hacer el estudio de tiempos y movimientos, se tomé en cuenta a cada uno de los
operarios involucrados en las tareas, para poder determinar el tiempo estandar de
cada una de las operaciones, y estas pudieran ser mas eficientes con un tiempo
estandar necesario, hasta llegar al producto final, incluyendo ademas el tiempo
improductivo que se presenta a lo largo del ciclo productivo, con un porcentaje del

quince por ciento.

Preparacion para ejecutar el estudio.

Se tomd una serie de medidas para que no existiera interferencia que pudiera
afectar los resultados del estudio. Primero se seleccion6 el trabajo de acuerdo con
el orden del proceso; segundo, se seleccionaron los operarios segun su habilidad;

por ultimo, se realiz6 un estudio de trabajo para verificar.

PRODUCCION FOR OFERADOR

UNLA FECHA .
TURND E TAXTTIME Wi, 9ers rosucii gee
MAQUINA NO OF OPERADOR

MODELD _ Aiswe) MAGUNA: _

meg ro meq no man nu meg o man ne meq no meg no ™eq o

Pherns (BN ) (plezat X hora/® hovas de 1ranso) DEMANDA. erda)
preses (shey) (plezas X hora/horas estias) MRS, AL DA his
MIN AL DIA [ “80y

TAKT Tive - MIN/PZA

llustracion 61. Formulario disefiado para toma de tiempos y movimientos.
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En la imagen superior, se muestra el formulario de estudio de tiempos y
movimientos que se implant6 en la empresa MADDE rascaderos y voladeros, para

el area de produccion.

Ejecucion del estudio

El presente estudio se ejecutd en cuatro fases:
e Obtencion y registro de la informacion
e Descomposicion de las tareas procesos
e Cronometrar

e Calcular el tiempo observado

Valoracion del ritmo de trabajo.

Se realizé mediante un analisis cualitativo, de cuatro aspectos:
e Habilidad del operador
e Desempeiio del operador
e Rotacion de puestos

¢ Distintos procedimientos en ejecucion de tareas

Puesto que esta valoraciéon es tema fundamental en el estudio de tiempos y
movimientos para que los altos directivos pudiesen emitir un juicio en la calidad de

analistas de tiempo.

Una vez realizado y analizado el estudio, se pudo determinar que la habilidad y
desempeiio de cada operador era diverso, esto de acuerdo con sus aptitudes y la
experiencia que habian adquirido con la antigiiedad en el puesto y la rotacion en el
personal, disminuia el ritmo de trabajo ya que cada operario realizaba las tareas de

forma distinta.
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Suplemento del estudio de tiempo.

La asignacion se realiz6 mediante un analisis de dos causas:

Asignables por retrasos personales

Por fatiga

Es fundamental asignar un suplemento de trabajo, puesto que, si se calculaba la

cantidad de tiempo sin tener en cuenta las causas de demora asignables a retrasos

personales y fatiga, no se hubiera podido cumplir con las metas propuestas.

Célculo de tiempo estandar.

El tiempo estandar se determiné de acuerdo con 5 medidas:

Tiempo estandar por operacién
Asignacion de tareas
Combinacién de operaciones
Suplementos

Determinacion de capacidad de produccion

El tiempo estandar por operario se obtuvo sumando las tareas de las areas,

determinando el tiempo acumulado del 15% (suplementos, retrasos personales y

fatiga). De esta manera se pudo determinar el tiempo por operario.
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operariol  operaric 2 operario 3

1.0
5.0
2.0
2.0
0.5
0.5
1.0
4.3
16.3
18.7

1.0
4.0
2.0
2.3
0.5
0.5
13
3.0
14.6
16.8

media

tiempo estandar [15%)

oo

1.0
51
2.3
2.0
0.4
0.4
1.0
4.2
16.4
18.9

1349
155.1

z 3 & 5 E 7 B

llustracion 62. Tiempo estandar.

operariod4  operario 5

15
5.0
2.0
2.4
0.5
0.5
13
3.3
16.5
19.0

15
3.0
2.5
1.0
0.5
0.5
1.0
2.5
12.5
14.4

operario& operarioc7 operaricB operario9

15
4.0
3.0
2.0
0.5
0.5
1.2
3.5
16.2
18.6

Tiempo estandar por operario

w

1.0
2.0
2.0
2.0
0.5
0.5
1.0
4.0
13.0
15.0

13
5.0
2.0
2.2
0.5
0.5
1.2
4.2
16.9
19.4

1.0
3.0
2.5
2.0
0.5
0.5
1.0
2.0
12.5
14.4

En la imagen de la parte superior se pudo apreciar el tiempo estandar por operario,

fue diferente segun su habilidad para la ejecucion de tarea, razén por la cual se

calculo una tabla con el tiempo maximo y minimo de cada proceso obteniendo una

media y asi poder conseguir la capacidad productividad del proceso.

Capacidad Productiva.

La empresa fue capaz de disefiar y seleccionar el proceso productivo en funcion de

las necesidades de los clientes y de las caracteristicas de la cadena de suministros.

Se conté cdmo tiempo productivo al tiempo total necesario para producir una unica

unidad de producto utilizando un determinado proceso. Se sumaron los tiempos de

cada uno de los procesos sacando la media del tiempo y esta resulté en 134.9

Entonces para el caso de la tabla de tiempos antes mencionada se dieron los

siguientes datos:
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e 8 horas laborales
e 60 minutos por hora
e 134.9 tiempo promedio

e 0.85 % de tolerancia

Férmula: (no. de horas*minutos/tiempo promedio) *tiempo de tolerancia
(8*60/134.9) *.85= 3.02 unidades

Resultado: 3.02 unidades por jornada de 8 horas por operario.

Con este dato, se calculd la maxima produccion que se pudo esperar del proceso si
todo transcurriera con normalidad y sin imprevistos adicionales.

Si llegase a ocurrir algun incidente, se recomendd hacerlo de la siguiente manera

((8*60) /134.9) *0.85*.0.88= 2.66 piezas
Resultado: 2.66 unidades por jornada de 8 horas por operario.

Se compardé con el estudio de tiempos y movimientos, con la mejora en distribucién
de area de produccién, abastecimiento de MP a operarios, implementaciéon de
herramienta para facil acceso de ganchos y ojillo, se obtuvo como resultado lo

siguiente:
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tiempos tomados en minutos y segundos
cperario 1 operario 2 operaric3  operariod4 operario5 operaricé operario? operaric8 operario9

1.0 1.0 1.0 1.5 1.0 1.5 1.0 1.3 1.1
3.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0
2.0 2.0 2.0 2.0 1.5 2.5 2.0 2.5 1.5
2.0 2.0 2.0 2.5 2.0 2.0 2.0 3.0 2.0
0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
1.0 1.0 1.0 2.0 1.0 1.0 1.0 1.5 1.0
1.1 2.0 1.5 1.0 1.0 2.0 3.0 1.0 1.0
111 11.0 10.5 12.0 8.5 12.0 12.0 12.3 9.6
12.8 12.7 12.1 13.8 10.9 13.8 13.8 14.1 11.0

Media 100.0

tiempo estandar (15%) 115.0

resultado de tiempos de operarios por proceso

100

ED

&0

4.0

0

oo
1 i 3 4 5 & 7 8 a

llustracion 63. Tiempo estandar.

Se sumaron los tiempos de cada uno de los procesos sacando la media del tiempo
y esta resulté en 100.0
Los datos obtenidos de la tabla anterior fueron los siguientes:

» 8 horas laborales

*= 60 minutos por hora

= 100.0 tiempo promedio

= (.85 % de tolerancia

Foérmula: (no. de horas*minutos/tiempo promedio) *tiempo de tolerancia
(8*60/100.0) *.85=4.08 unidades

Resultado: 4.08 unidades por jornada de 8 horas por operario

Con este dato, se supo cuanta es la maxima produccion que se puede esperar del

proceso si todo transcurriera con normalidad y sin imprevistos adicionales.
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Si llegase a ocurrir algun incidente, se recomendo hacerlo de la siguiente manera

((8*60) /100.0) *0.85*0.88= 3.59 piezas

Resultado: 3.59 unidades por jornada de 8 horas por operario

Comparacion de resultados

{Resultado: 3.02 unidades por jornada de 8 horas y .85 de tolerancia
Resultado: 2.66 unidades por jornada de 8 horas y .88 de tol.
Resultado: 4.08 unidades por jornada de 8 horas y .85 de tolerancia
{Resultado: 3.59 unidades por jornada de 8 horas y .88 de tol.

Comparacion de Procesos

Diferencia= 1.06 unidades por hora por operador

Célculo: 1.06*8= 8.48 unidades por dia por operador
8.48*6=50.88 unidades semanales por operador
50.88*52= 2,645.76unidades mensuales por operador

Resultado: 2,645.76 unidades anuales por operador

Comparacion de presupuesto de ventas

La gerencia presupuesta que para el préximo afio se vendan 67,392 piezas de
jaulas para aves de combate con medida de 1mt. * 1mt, con un precio de venta de
$ 250.00

CEDULA 1 PRESUPUESTO DE VENTAS
PRODUCTO UNIDADES PRECIO UNITARIO IMPORTE
Jaula de 1mt. * 1mt. 67,392 250.00 16,848,000.00
TOTAL 16,848,000.00

llustracion 64. Presupuesto de ventas de la empresa MADDEE.

La tabla de la parte superior, mostrd la cantidad de 67,392 unidades (3 unidades
por hora por operador), con un valor de $250.00 por pieza, generando un importe
de $16,848,000.00, en el proceso antes de la mejora.
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A continuacion, se plasmo la siguiente tabla aplicando la mejora

CEDULA 1 PRESUPUESTO DE VENTAS
PRODUCTO UNIDADES PRECIO UNITARIO IMPORTE
Jaula de 1mt. * 1mt. 89,856 250.00 22,464,000.00
TOTAL 22,464,000.00

llustracion 65. Presupuesto de ventas de la empresa MADDEE.

La tabla de la parte superior, mostro la cantidad de 89, 856 unidades (4 unidades
por hora por operador) con un valor de $ 250.00 por pieza, generando un importe

de $ 22,464,000,00, con el proceso mejorado.

Como se pudo apreciar, la diferencia fue de $ 5,616,000.00 de venta por afio, con
la mejorar en tiempos y movimientos innecesarios, disefio de distribucion de area
de produccidn y la implementacion de asignacion de tarea en reparto de MP.

Datos para presupuesto de mano de obra con la mejora.

$ 1,800.00 méaximo de sueldo
$ 1,200.00 minimo de sueldo
Media: 1,500.00 por semana por operario
250.00 por dia
31.25 por hora (3 unidades por hora por operario)
10.50 por jaula
Nota: el nUmero de piezas por operario por afio se calculd de la siguiente manera:

e 24 piezas por dia * 6 dias de la semana * 52 semanas del afio

e 8 horas * 6 dias de la semana * 52 semanas

Cedula 4 Presupuesto De Mano De Obra
Numero de horas | Precio unitario por Importe
hora
Jaulas 1mt*1mt. 2,496 31.25 78,000.00
TOTALES 78,000.00
9 operarios por afio GRAN TOTAL 702,000.00

llustracion 66. Presupuesto de mano de obra de la empresa MADDEE.
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La tabla anterior muestra el importe generado, por la nOmina de 9 operarios por

afio con una jornada laboral de 6 dias, de 8 horas.

Comparacion del antes y después de la mejora

Antes del estudio

Después del estudio

NuUmero de personas 9 10
NUmero de jaulas 3 4
Ventas $16,848,000.00 $22,464,000.00
Mano de obra $702,000.00 $780,000.00

Ingresos

$16,146,000.00

$21,684,000.00

Diferencia

$5,538,000.00

llustracion 67. Comparacion del antes y después de la mejora en la empresa MADDEE.

La tabla anterior nos mostré la comparacion de:

e A pesar de haber empleado una persona mas en el area de
produccion, aun tuvo ingresos.

e El nimero de jaulas elaboradas por hora, por cada operario (9), fue

de 1+

e Hubo diferencia en la cantidad del ingreso en la empresa MADDEE
rascaderos y voladeros, haciéndola mas rentable y productiva.




e) Falta de hoja de operacion estandar.

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, en la empresa esta faltante ocasionaba que los empleados no
tuvieran un proceso estandarizado y hubiera muchos desperdicios en el area. La
implementacion de esta hoja en el proceso facilitd la realizacion de las actividades
a los empleados, ya que no tenian ninguna ayuda visual que resolviera las dudas
que surgian en el proceso en mas ocasiones para el personal de nuevo ingreso,
también sirvié como capacitacion para los nuevos empleados, una hoja de este tipo
era una herramienta indispensable en el proceso de la empresa, puesto que sirvio
para ayudar a los empleados asi como para posibles auditorias que pudiera tener
la empresa. Las HOE se disefiaron e implementaron en cada proceso de
enderezamiento y corte, soldadura, armado y empaque de jaulas de la empresa
MADDEE, todo esto fue de gran utilidad para el empleado, ya que se involucré mas
en el proceso, desarrollo mejor sus habilidades, aument6é la calidad en sus
productos ya que el movimiento que se ejecutaba era siempre el mismo.

Implantar una HOE en los procesos de MADDEE fue una herramienta que aumenté
la productividad y desarrollo las habilidades de los trabajadores, fue una ayuda
visual a la mano que disolvia las dudas en el momento, y también los alent6 a
mejorar sus tiempos ya que vieron como un reto los tiempos estandares
establecidos.

Dichas hojas de operacion se implementaron en el proceso de corte, soldadura,
elaboracion de ganchos, engrapado y empaque de las jaulas. Todo eso no solo
facilité en proceso si no que instruy6 al personal a utilizar su equipo de proteccién y

a detectar los puntos criticos que existian en el proceso y en el producto.
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HOJA DE OPERACION ESTANDAR

Nombr | i .
omb e_c!e .a Enderezamiento y corte No. De Revisién: 1
operacion:
Equipo de Guantes, botas, lentes Fecha:
seguridad: Aprobo:
Pinzas. y
. s MADDEE
Herramienta: o Reviso: b
3 RASCADEROS Y VOLADEROS
©
E
Magquina: Cortadora IS Revis6:
Tiempo de ciclo . © .
P 1-2 minutos Elaboré:
Pasos Simbo- . L.
No. L. T.E X Punto critico Responsable llustracion
Principales logia
1. Comprobar la conexién de la
luz Encargad
Encender las gado
1 ‘- 0.14 . dela
Maquina 2. Introducir el alambre
cortadora
1.verificar que realice bien el corte
Dar ciclo a Encargado
2 la maquina 0.63 O dela
cortadora

llustracion 68. HOE del proceso de enderezamiento y corte.
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HOJA DE OPERACION ESTANDAR

Nombre.d,e !a punto sencillo No. De Revision: 1
operacién:
Equipo de Guantes, botas, lentes Fecha:
seguridad: Aprobo:
Pinzas. ‘ MADDEE
S ]
Herramienta: o Reviso: RASCADEROS Y VOLADEROS
3
©
£
Maquina: Soldadora “g Revisoé:
Ti icl © ,
lempo de ciclo 2-8 minutos Elabord:
P i - - .
No. - asos T.E 5'""‘,’° Punto critico Responsable llustracién
principales logia
3. Verificar maquina encendida
Encargado
4. C bar el mold
1 Cmoa:i):?igla 2.0 O omprobar el molde dela
. soldadora
prima en
molde
1.verificar los puntos soldados
Dar ciclo a Encargado
2 la maquina 1.5 O dela
soldadora
3. |Colocar la malla O 1. Revisar calidad. Encargado de la

en pared. 0.20.

soldadora.

llustracion 69. HOE del proceso de punto sencillo.
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HOJA DE OPERACION ESTANDAR

Nombre.dle !a Punto multiple No. De Revision: 1
operacién:
Equipo de Guantes, botas, lentes Fecha:
seguridad: Aprobé:
Pinzas.
. S y
Herramienta: o Reviso:
3
©
£
Maquina: Soldadora “g Revisoé:
- - o
Tiempodeciclo| » ¢ Elaboré:

& MADDEE

RASCADEROS Y VOLADEROS

No. Pasos TE Simbo-

s : Punto critico
principales logia

Responsable

llustracion

5. Verificar maquina encendida

Encargado
1 Colocar la 03 O dela
malla en
soldadora
mesa de
trabajo
1.verificar los puntos soldados
Dar ciclo a Encargado
2 la méaquina 2.5 O dela
soldadora

3. |Colocar la malla . O 2.  Revisar calidad.
en pared. 0.20.

Encargado de la
soldadora.

llustracion 70. HOE del proceso de punto multiple.
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llustracién 71. HOE del proceso de enderezamiento.
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HOIA DX GPERAGION ESTANDAR ==
Nombre de \s AMmado de jada
operacion: el : ' 1
Equipo de Cuantes, botas, lentes | e J__' 06 022 |
seguricad: Aprobd: Hesrnbe s o De nay | ’
Psas, grages. \ }‘ MADDEE
= W 0
Morewmanta £ Revisd "‘. ‘ ,
X4
A
g A, ]
Miqura. Engrapadara E Revind L | '
Tmpo da cicko oA
10 minutos Eaboed: Ly fon [ I
|
Pasor Smro. |
No. el TE togla _ Punta critico .mN‘
8. Venficar miquing o
T tondiciones de trabejar Encargado
L [eee | 2@ | O
aule Engrasadors
e incar que e grages gueden
Armar PUlCas v 051U hagar
3 privvers 10 O
bon 3 lagton
de b oo
cons
Ll
ol Gty

3 [Afady el trene. O
¥ ol lado que 03
Heva la puerta
on § grepay
cacta L

B Revinar calatad

llustracion 72. HOE de armado de jaula.
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T HOIA DE GPERACION ESTANOAR
| MNombmdels | Coredesotesnte puertay | :
| _ aperatién Yresol No. D Revisidn 1 ]
[ vaupase | Guanten botan,lestes Focha 09 5~ S
| seguridad: \ Aprobs Porrkeidg Dena
| | intas - . 4 ‘ MADDEE
,.
l Hesramenta ‘ 2 o, Y popate
RN 7
', | ? oA
| s Lcoratmrs i ﬁe«»____.)x"_]
| \-nmdnn."’l 091 mensn tistord Ve Lk
[ =
[ 1 Simso- !
[i o | ool | vt ] “logl l Panto 9o Responcabie | Buserecién
l | l ‘ & Verifice miguns socerdds f,
1 | el \
o u
l 3 \ mateniel que 0 \ O w::”.
[ ‘ 2 cortars ‘ 3
[ ] ‘ \ '
| | ~
|| ‘ l ;.M‘ubnmnn"dum S =
| D i "
|,|:m:.{,°|o T |
| | | |
| | 4_ | ’
¥y "
Eea I e

[lustracién 73. HOE de corte de sobrante.
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llustracién 74. HOE del proceso de empaque.
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-

llustracién 75. HOE de punto sencillo.
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f) Falta de manual de procedimientos.

La empresa MADDEE tuvo la necesidad de crear un manual para cada uno de sus
procesos (enderezamiento y corte soldadura, recorte, armado y empaque). Se
implementd cada manual para que cada trabajador lograra entender el
funcionamiento de sus actividades, asi mismo educé a los nuevos trabajadores
sobre la finalidad de cada proceso, tuvo un gran impacto ya que se comenzé a
realizar de manera ordenada y concisa. El manual describio las tareas rutinarias de
trabajo, a través de la descripcion de los procedimientos que se utilizan dentro de la
empresa y la secuencia logica de cada una de las actividades, se unificd y control6
las rutinas de trabajo, se evito la alteracion en el flujo del proceso.

El manual implementado ayudd a facilitar la supervision del trabajo mediante la
normalizacion de las actividades, esto evitd la duplicidad de funciones y los pasos
innecesarios dentro de los procesos, asi mismo facilitd una posible aplicacion de
auditoria administrativa, ya sea interna o externa de la empresa, asi como dio fluides
a la evaluacioén del control interno y la vigilancia. Se determinaron las actividades
que se debian realizar dentro de la empresa para la consecucion de los objetivos
para los cuales fue creada y a la vez se detectd cuales necesitaban algun tipo de
mejora, modificacion o su eliminacion. Asi mismo se mejor6 la productividad de la
empresa MADDEE mediante el analisis de la forma en que se realizaban las
operaciones, tiempos y movimientos, necesidades de capacitacion o desarrollo de
habilidades, se buscé en todo momento que fuera eficiente y se modificé las
actividades del puesto para la consecucién de un mejoramiento en la productividad.
Asi mismo se tuvo una guia para la induccién de nuevo personal al puesto en cuanto
a las obligaciones y actividades a realizar. También se permitié evaluar la
productividad y efectividad del empleado en el area de trabajo.
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JAULAS E IMPLEMENTOS PARA AVES DE COMBATE FECHA DE
4 ELABORACION
' MADDEE NOMBRE DEL PROCESO: ELABORACION DE JAULAS PARA AVES DE 2022
COMBATE
RASCADEROS Y VOLADEROS .
RINCON DE ROMOS, AGUASCALIENTES VIGZEOI\;;:IA.

Elaborar una jaula para el ave de combate de une excelente calidad, aprowvechando al

OBJETIVO: migximo los recursos de ks empresa, logrando cumplir las expectativas del cliente.

En la empresa MADDEE == producen jaulas para aves de combate de diferentas

tamianos, los cusles == adaptan a las necesidades da las aves, y por otro lado a la=

ALCANCE:

especficacones del dients de la empresa.
LIDER DE Humberto Dena Cisneros.
PROCEMMMIENTO:

DEFINICIOMNES
Area de trabajo: lugar discreto en el cusl =2 pusede desempsanar un trabajo.

Control de produccion: debe referirse al control de todas las funciones gue abarca el drea de produccion, es
decir funciones tsles comwo controd de imventarios v de calided pertenecen al control de produceidn en s
santido amplio.

Cuello de botella: == refiers a diferentes acthidades que disminuyen la velocidad de procesos, incrementan
los tiermnpos de espera y reducen |la productividad.

Desperdicio: fragmentos o restos materiales que quedan despuss de terminadas las opersciones v el cusl
tiene wn valor monetario.

Merma: es la perdids que s= produce antes del insumo, generaslmente materisles.

Diagrama de flujo: representacion grafica de procesos para anslizar los mismos v ver en que sspectos s=
pueden introducir mejoras.

Ensamblaje: &5 wn proceso de manufacturs en donde las partss son afadidas conforme el ensamble
samiterminado.

Ergonomia: conjunto de conocimientos cientificos aplicados para que el trabajo. los sistemas, productos v

ambizntes sa adapten = las capacidadses v limitaciones fizsicas y mentsles de la parsona.

Mejora continua: su filosofia es intentar optimizar y aurmentar la calidad d= un prodwcts, minimizar costos de produccion
obienienda la misma calidad.

Optimizar: es |z accion de buscar ks mejor forma de hacer una tarea, con mejores resultados ¥ mejor eficiencia.

REQUISITOS ¥ CONDICIONES GENERALES PARA EL DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO

+  Debe tener un responsable a cargo del proceso.

" Debe verificar el tipo de jaula con la que se trabajara em el procaso. (ver hoja de requerimisnto)
= rascadercs de Bk, TS 11

» woladeros de 1.50:1.50 1.80x1.80 v 22,

Caminadoras .G0=2 y 60=x 3

jaulas triples de G0 G0,

jaulas dobles de . 7T5x.T5.

Tiene que tener indicadores donde =2 establezca el proceso comactaments.

El trabsjador debe contar con su equipo de proteccicn personal (guantes v lentes).
Mo debe de estar obstruido el flujo de material. Sreas de trabajo y pasillos.

Debe existir una capacitacidn anfes de que cuslguier trabajador se imvolucre en el proceso.

0% % % 4w

El trabajador debe identficar las piszas gue produce.

llustracion 76. Manual de procedimientos para la empresa MADDEE.
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PROCESO DE ENDEREZAMIENTO Y CORTE DE LA MATERIA PRIMA

ACTIVIDAD - RESPONSABLE OBSERVACIONES TIEMPO
S Reslizar el movimiento de la materis
1.Colocar la materna prims Trabaiador : e " P
{alambre) en los racks ! TIPS Conayunn, CB oaca :
Checar que la maquina este en
2 Verificar que la maquins este buenas condiciones y que el
encendids y en condicionas de Trabajador trabajador no corra peligro al 3 segundos.
trabsjar momento de trabajar
Utilizar los guates anti corte pars
introducir el alambre en la maguina
3.Introducir | teria pri 1
ntro 'uar a materia prima en Ia Trabajador {0 seindca
maquina enderezadora
4. icl | pri
Dar S0 pord que e p@er Trabsjador NA. 2 segundos
corte y enderece Ia matens
5 Verificar que este realizando los ¢
b la did |
cortes correspondientes de scuerdo Trabajador Compebarageias medies sen e 10 segundos

al tipo de jaula y medida requenda.

correctas

llustracion 77. Manual para proceso de enderezamiento y corte.
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PRIMER PROCESO DE SOLDADURA DE LAS PARTES DE LA JAULA (LADOS, PUERTA Y TECHO)

ACTIVIDAD ': RESPONSABLE ~“OBSERVACIONES TIEMPO AYUDA VISUAL
Colocarlas en los racks con
: precaucion
T 5
1.tomar alambres cortados RO seguicios
Tener identificados los moldes que
2.Colocar los alambres en unos corresponden 8 cada modelo de
moldes de maders Trabajador jaula. 2 minutos
Poriar siempre el equipo de
3.Dar ciclo 8 la méguina para soidar proteccion. 2 segundas len cada
el cantro y el marco de |as partes. Trabsjador Identificar bien el punto exacto donde ¢ siclo)

se soldars.
Identificar los defectos pars retrabajsr

4 Verificar los puntos scldados. Trabajador los en el momento y evitar Ia 10 segundos

scumulacion

llustracion 78. Manual para primer proceso de soldadura.
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AT

AN

)CESO DE SOLDADURA DE LAS PARTES DE LA JAULA (LADOS, PX

00 |
1 Verificar gue ia maguina :;::;:o:qu:e::o
este encendida y en P -
condicsones de trabspar Trabajador 2 segundos
4 segundos
5 | i i ial
2.Tomar la parte de jaula que TeabagEgor Identificar el material que
se soldars se soldara
5 segundos
Usar el equipo de
3. Acomodar la pieza sobra la 5 proteccian y ubicar bien la
; Trabsjador - _
mesa de trabsjo. materia pnmsa en la
mess.
Cuidar ia distancia enfra 3 segundos (en cads
4 Dar ciclo a la maguina Trabajador [ naquine y .ol t@ba;a dos sicio)
y portar el equipo de
proteccidn.
Identificar los defecios
pars retrabsajarios en el
5 Revisar que la maquina merento
’ 9 o Trabajador 5 segundos

haya soldsdo bien

llustracion 79. Manual para segundo proceso de soldadura.
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1 Verificar que la maquina este

Portar el equipo de proteccion

2 requerido
encendida y en condiciones de 2
trabajar. Trabajador 2 segundos
. 4 segundos
2. Identificar el material que sera 2
R : Acomodar cada matenal en su
puerta y al que se le quitara el Trabajador lugar para evitar que se revuelva
sobrante.
3 Poner la pieza en la mesa de Trabajador NA 3 segundos
trabajo
5.Comenzar a cortar Trabajador Utilizar guantes anti corte 10 segundos

llustracion 80. Manual para proceso de recorte.
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ERRCEa0

DEFTEHORALIONTDE GANGHOS ¥ Ra STONE S EARAS

dobiar el slambre

palasncsa

: : - REGISTRO
ACTIVIDAD RESPONSABLE OBSRVACIONES TIEMPO" S R
1.Venﬁcar-q§1e Ia maquma_este en Teabajador Utilizar el equipo de proteccion 2 segundos
condiciones de trabajar
2.ldentificar el matarial
g e e que. i Trabsjador Colocsar cada matensl en su 10 segundos
ganchos y para baston
lugar
_— |
i s \‘E
o i
% ficort ‘
3.Tomar la matens pnma Trabsjador LIRAT IO UANGS AN = 2 segundos \
e
4 segundos
e }
4 Introducir en |2 maguina Trabsajador e o i a.ucuon en.ia:parte =
que realzs en dobles
5. medir en la misma maquina el tamsafio . :
: = Trabajado NIA -
requerido del baston y del gancho. o 10 segundos m
8. Tomar la palancsa y hacer presion pars Trabajador Hacer poca presion en Is 2 segundos

llustracion 81. Manual para el proceso de elaboracion de ganchos.
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PROCESO DE ARMADO DE JAULA
2 segundos
1.Verificar que la maquina esté en i Usar el equipo de
condiciones de trabajar Trabajador proteccion requerido
2.Abastecer de material para amar Trabajador ldennﬁcarj?:l : Bgtaa 20 segundos
(grapas y lados, techo. pueria de ia jaula)
g Manejar con precaucion ia -
3. Armar la jaula uniendo los lados, - engrapadora SR
puerta y el techo
Abastecer de grapas la
4;;30:;0:; ?agrﬁzﬁi 9"3‘:::2"?:3“3 Trabajador engrapadora segun sea su 1 min
grap P Y ’ necesidad
10 segundos
5.verificar que hayan quedado bien Detener los defectos y
armada la jaula y que tenga todas sus Trabajador retrabajarios en el
partes. momento.

llustracion 82. Manual de proceso para armado de la jaula.
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PROCESO DE EMPAQUE DE LAS JAULAS

.':': S e -'_.5-.'.':;.'. ﬂEf.‘ X = :i"'::; ,: ;:-.'-_-r,u-‘:'. 3 A A‘c»]“‘-”:_‘—.‘
Trabajador Mover con cuidado 10 segundos
. . las jaulas ya
1 Tomar ias jauias ya terminadas .
terminadas
2_Colocar una etiqueta por jaula de Verificar que la
referencia hecho en México Trabajador etigueta no quede 4 segundos
con dobleces
3 Hacer paquetes de jaulas, sujetas con un = :
hilo enserado. (de 2 a 5 piezas dependiendo |  Trabajador Sujelar bien-loz 1 minuto
o . pagquetes con €l hilo
del tamano de la jaula)
Procurar que los
4 Colocar los paquetes en una tarima. Trabajador paqueies queden en Taspiuidas
una sola hilera
Usar la herramienta ey
5.Fiejar con cinta Trabajador adgcuada para flejar. D .
(tijeras, ganchos y e
tarima) "
Verificar que el
6.Emplayar con plastico metafil. Trabajador plastico no esté roto 2 minutos
y malas condiciones
7.Colocar una efiqueta a todo el bulto de
jaulas ya empacadas con las caracteristicas
correspondientes. (lugar de procedencia, el Trabajador Colocar la etiqueta S Rrito

numero de paquetes, cantidad por atado,
cantidad total. medida de la jaula, peso bruto

¥ peso neto)

correcia

llustracion 83. Manual de proceso para empaque de jaula.
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llustracion 84. Diagrama de flujo de la empresa MADDE.
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES.



5.1 CONCLUSIONES.
Conclusiones del proyecto.

En el proyecto presentado se realizaron actualizaciones de mejora continua, con la
finalidad de que en la empresa MADDEE rascaderos y voladeros se implementara
un manual para cada uno de sus procesos, con el fin de reducir tiempos muertos,

desgastes en mano de obra y maquinaria.

Para llevar a cabo la correcta implementacion de los manuales de cada area
productiva de la empresa, se cre6 un equipo multidisciplinario de trabajo, el cual
tuvo la tarea de identificar las causas potenciales de pérdidas en los tiempos y

actividades ejecutadas en las areas de la empresa.

Una vez identificados los problemas que perjudicaban el proceso, se dio prioridad a
los mas importantes o de mayor grado de gravedad, se asigno un responsable para
la implementacion de la mejora en el proceso. Asi mismo se analizaron cada uno
de los procedimientos en el &area, (enderezamiento y corte, soladura, armado y

empaque de las jaulas).

Luego del analisis de los procesos, se midieron los tiempos que se tardaba cada
trabajador en realizar el procedimiento, captando el mejor tiempo y movimiento para
después definirlo y plasmarlo en un disefio de manual que posteriormente se
convirtié en una propuesta que analizé el gerente de la empresa MADDEE, el cual

lo validé y autorizé para su correcta implementacion.

Cuando se realiz6 el estudio del tiempo y los movimientos, se pudo comparar el
trabajo realizado por cada empleado, sacando el tiempo estandar para después
implementarlo en el manual, lo cual generé el mejor método para desarrollar y

ejecutar los movimientos del trabajador en su area productiva.

Con la implementacion de un manual de procedimiento para cada proceso
productivo de la empresa, se pudieron comparar los procesos con el tiempo y
movimiento antes de la mejora, arrojando este una diferencia de 2,645.76 unidades

anuales por operador, y a su vez nos permitié conocer con mayor exactitud, cual es
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el tiempo que se invierte en cada proceso de produccion, disminuyendo el tiempo
innecesario dentro del ciclo productivo.

Por otro lado, se desarrollaron las habilidades y capacidades de los trabajadores,
dejando de lado su desgaste fisico, y aumentando su rendimiento en el area.
Ademas, con los tiempos que se implementaron y los movimientos estandarizados
que se volvieron repetitivos, el empleado mantuvo su area de trabajo mas ordenada
y con sus productos contabilizados, estuvo consiente de lo que produjo en el turno
de trabajo y de los defectos que generd, lo mantuvo alerta con las fallas de la

magquina y con los puntos criticos del proceso.

Desarrollar e implementar un manual de procedimientos como proyecto de
residencias, fue factible y con excelentes resultados para la empresa MADDEE
rascaderos y voladeros. Conocer la problematica de cualquier empresa siempre
sera de vital importancia, ya que todos los dias se debe de tratar de optimizar la
empresa para que sean redituable en todos los ambitos. Se utilizo la mejora continua
de la forma correcta y nos brind6 la oportunidad de guiarnos de la mano en cada
uno de los pasos desde la definicién correcta del problema, la descripciéndetallada
del proceso, determinar las variables y validar las significativas, hasta obtener el
resultado deseado.

Los resultados en la empresa MADDEE fueron totalmente remunerables y
gratificantes, ya que los empleados se sintieron cémodos con el manual

implementado, y pudieron controlar sus tiempos y movimientos.
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A) RECOMENDACIONES.

Actualizar los manuales segun los cambios que haya en el proceso.

Sugerir al gerente de la empresa MADDEE buscar nuevas areas de oportunidad y

mejora, para que su empresa sea mas productiva.

Seguir capacitando al personal, generando una empresa actualizada y de esta
manera evitar fallas y defectos en el proceso para mejorar en los productos que

ofrece.

Involucrar al trabajador en los posibles cambios y mejoras del trabajo, ya que ellos

son los que realmente conocen del proceso.
Brindar las herramientas y el equipo de seguridad adecuado y requerido al personal,

los cuales permiten la manipulacion correcta de los productos y eficientizan la

seguridad laboral.
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B) EXPERIENCIA PERSONAL Y PROFESIONAL ADQUIRIDA.

A lo largo de la realizacion de mis residencias profesionales y mi estadia en la
empresa MADDEE rascaderos y voladeros, fue una experiencia que ayudd a mi
persona para adquirir mas conocimiento acerca del mundo laboral y a entender un

poco mas sobre la practica en las areas de trabajo de una empresa.

El proyecto que desarrolle me permitié enriquecer mis habilidades y adquirir

experiencia profesional en varios aspectos de mi vida.

Uno de los mas importantes fue consolidar lo que habia aprendido tedricamente con
mis antiguos profesores, mas sin embargo estos conocimientos se reforzaron con

la practica obtenida en las instalaciones de la empresa MADDE.

También aprendi a trabajar en equipo con mis compafieros, compartimos
experiencias que nos formaron como profesionistas y ademas trabajamos en un
mismo objetivo, todos estos acontecimientos fueron incentivos que motivaron
nuestro empefio y creatividad para dar lo mejor de nosotros en cada proyecto, asi
mismo desarrollé la habilidad de tomar decisiones importantes en un area de
trabajo, de las cuales dependia un requerimiento o el buen funcionamiento de la
linea de produccion. La experiencia que adquiri en estos meses en mis practicas
profesionales fortalecio las habilidades que desarrolle a lo largo de mi formacién
como ingeniera, mi capacidad determino la manera de hacer, decir y tomar
decisiones para el buen funcionamiento y el cumplimiento de objetivos, ya fueran
personales o de mi area laboral. Fui capaz de cambiar mi enfoque sobre la forma
de resolver problemas, desarrollé la capacidad de volverme mas responsable,
teniendo un rol asignado, para desarrollar diferentes actividades, también aprendi a

escuchar diferentes opiniones sobre las posibles soluciones a una problematica.

Todos estos acontecimientos hicieron que mi experiencia personal fuera agradable
y dejandome la capacidad y habilidad de desarrollarme profesionalmente, mas sin
embargo en mi estadia en la empresa se presentaron desafios importantes que a lo

largo del proceso culmine mis con satisfaccion.
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6.1 COMPETENCIAS DESARROLLADAS.

Dentro de mi estancia en el Instituto Tecnoldgico de Pabellon de Arteaga, asi como
en algunas empresas en las que me permitieron trabajar, he adquiridoconocimientos
y desarrollado competencias estadisticas y habilidades, también he adquirido
experiencia para poder llevar a cabo el desarrollo de mis residencias profesionales,
en las cuales desenvolvi mis capacidades y aptitudes para desarrollar el proyecto
que implementaria en la empresa. Por otro lado, despliegue herramientas y
metodologias de calidad, las cuales fueron de vital importancia en laelaboracién de

dicho proyecto.

Una de las competencias desarrolladas fue la correcta aplicacion de herramientas
de método como lo es diagrama de Ishikawa, diagrama de flujo, herramientas
estadisticas y de texto, todos estos instrumentales fueron vitales para el desarrollo
de cada una de las etapas del proyecto, también me sirvieron para ir verificando los
avances del mismo y los beneficios que traeria consigo la mejora, hablando de
reducciones en los tiempos y movimientos que estaban ejecutados sin ningun tipo

de estandarizacion.

A lo largo del proceso de este proyecto adquiri grandes conocimientos dentro del
ambito laboral, me siento con la seguridad de que todos estos aspectos seran muy
importantes en mi vida conforme vaya adquiriendo experiencia, me abriran camino

para poder ejercer mi profesion y saber tomar buenas decisiones profesionales.

Asi mismo conoci herramientas de medicion, el desarrollo de hojas de operacién
estandar, que anteriormente ya las conocia, mas sin embargo no sabia a fondo cuél

era su importancia en un area de trabajo.

Espero poder aplicar todas estas competencias a lo largo de mi desarrollo laboral y

profesional, y llevar a cabo proyectos de mejora que beneficien a las empresas.
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