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Resumen

El presente documento detalla la metodologia y las actividades realizadas para el
desarrollo de un célculo de personal mediante el estudio de tiempos, en el almacén de
materia prima de la empresa Industria de Asiento Superior S.A. de C.V. Este estudio se
desarroll6 bajo la metodologia de, “Estudio de tiempos con cronémetro” de Fred E.

Meyers.

El problema se genera cuando la planta se ve en la necesidad de realizar un ajuste de
personal en sus areas, debido a los bajos requerimientos de su cliente principal, esto a

causa de la pandemia por la que atraviesa el pais, por el virus del Covid-19.

Calcular el nimero de personas requeridas para realizar las actividades de almacén, con
tan solo el nimero de maquinas, que se abastecen en el area de produccién, es un tanto
complicado. Para dar un resultado 6ptimo necesitamos mas herramientas que nos

ayuden a determinar un nimero de almacenistas, mas exacto.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

2.1 Introduccién

Hoy en dia con la globalizacién tecnolégica e industrial, las empresas se ven en la
necesidad de actualizarse en el ambito productivo. El proyecto célculo de personal en
Almaceén por tiempos fue desarrollado en la empresa Industria de Asientos Industrial S.A.
de C.V. Su giro es Industrial en la rama automotriz. Fue sugerido por el jefe del
departamento de Control de Produccion, con el fin de obtener, un célculo de personal

adecuado optimizando las operaciones asignadas a sus almacenistas.

En primera instancia planeamos la problemética generada por el acomodo de los
materiales en las ubicaciones de abasto en el almacén, que repercute directamente en
la demora de abastos de materia prima a la linea de produccién, por las largas distancias
gue almacenista recorre para recolectar los materiales requeridos para abastecer a cada
estacion y linea de produccion. Posteriormente se procediéo a la toma de tiempos
mediante el método de Meyers “Toma de tiempos con crondmetro”, dado que para la
culminacion de este proyecto requerimos un estudio en el que podamos demostrar la

cantidad exacta del personal requerido para cubrir las actividades del Almacén.

En este documento se define la metodologia, para desarrollar el calculo de personal.
Iniciamos con la definicién de objetos generales y especificos, con lo que se logré medir
los avances, de la misma forma medimos las actividades que nos realizamos para llegar
a este fin. En los problemas a resolver, especificamos los principales problemas que tiene
la empresa, en los que afecta directamente la problematica estipulada en el proyecto. En
la justificacién describimos por que fue necesario y como beneficia directamente a los
almacenistas y a la empresa. En el marco tedrico se describen las bases tedricas que
nos ayudaron a desarrollar el proyecto. Resultados, donde planteamos lo que se obtuvo

durante el periodo de vida del proyecto.



2.2 Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
residente.

g Mexico
Cto Aguascalientes Sur 117, Parque industrial de Valle de Aguascalientes, 20358 Valle de
Aguascalientes, Ags.

Y IgD Uc

San Felipe
s de
lientes Tachi-s Trim
@ Il México
Tachi-S w
' |
\ito Engineering L.A. @ 152
<Ruertecito
de la'Virgen
152
CARTAGENA FRACCIONAMIENTO
LA RIBERA
LOS BOYUYOS
Google

llustracién 1 Ubicacién actual Tachi-s México

La compafiia fue fundada como Industria de Asiento Superior S.A. de C.V. (INSA), en la
ciudad de Aguascalientes, México en conversion con Tachi-S Co. Ltd & Nissan en
1991.La cual abri6 su primera planta en México en 1992.

Esta Empresa se dedica a la fabricacion, elaboracion, y venta de asientos automotrices.
Esta compafiia cuenta con varias plantas en México las cuales son:

e TSM Aguascalientes PIVA

e TSM Aguascalientes DSP



e TSM Zacatecas

e TSM Zapata

e TSM Calvillo

e TSMPIP

e SETEX Automotive México

e TF Metal

e TSM Santa Clara 1

e TSM Santa Clara 2.

Ubicando su Corporativo Latinoamérica en en Parque Industrial Del Valle de

Aguascalientes.

El presente proyecto se llevara a cabo en la planta TSM Aguascalientes PIVA, en el area
de Almacén de materia prima, que es parte del departamento de Control de Produccion.

En esta planta se encuentran las siguientes areas:

Frame

En un area de 1,280 mts2 se encuentran las maquinas dobladoras de tubo y alambre,
robots de soldadura de arco y de punto, que en conjunto forman las estructuras metalicas
para los asientos que se producen en las tres plantas manufactureras de Tachi-S México,
contando con capacidad para generar estructuras para diversidad de productos que

requieran este tipo de procesos.

Espumado

10



En un area de 3,840 mts2 se elaboran los acojinamientos para los asientos que se
fabrican en las plantas de Aguascalientes y de Guadalajara. Aqui se encuentran las
magquinas de vapor donde los moldes son inyectados por cabezales asistidos por
computadora para realizar las mezclas de componentes correctas.

Estructuras Metalicas

En un area de 1,280 mts2 se encuentran las maquinas dobladoras de tubo y alambre,
robots de soldadura de arco y de punto, que en conjunto forman las estructuras metalicas
para los asientos que se producen en las tres plantas manufactureras de Tachi-S México,
contando con capacidad para generar estructuras para diversidad de productos que

requieran este tipo de procesos.

Ensamble

En un area determinada en la que se encuentran el area de ensamble, que en conjunto
con las formas de estructuras metalicas el espumado, la vestidura, para los asientos que
se producen en plantas manufactureras de Tachi-S México, se cuenta con la capacidad

para generar Asientos automotrices y entregar en tiempo a nuestros clientes.

Sistema Syncro

En un area de 1,280 mts2 se encuentran las maquinas dobladoras de tubo y alambre,
robots de soldadura de arco y de punto, que en conjunto forman las estructuras metalicas
para los asientos que se producen en las tres plantas manufactureras de Tachi-S México,
contando con capacidad para generar estructuras para diversidad de productos que

requieran este tipo de procesos.

El presente proyecto se llevara a cabo en el area de almacén de materia prima, que es

parte del departamento de Control de Produccion.
Vision

Crear sonrisa en la cara de la gente, a través de la convivencia con la gente y con la

sociedad, formando continuamente un espacio de vida agradable y enriquecedor.

11



Mision
A través de toda clase de actividades para crear los valores basados en el espiritu de

"GOJO KYOCHQ", inspiraremos a nuestros clientes de todo el mundo y creceremos junto
con la sociedad.

Los principales clientes son: Nissan Mexicana, Honda, Toyota, TESLA

12



2.2.1 Organigrama del departamento de Control de Produccion

TACH I S ORGANIGRAMA:  CONTROL DE PRODUCCION
CENTRO DE COSTOS: [
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llustracion 2 Organigrama Control de Produccion, Tachi-s México
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2.3 Problemas a resolver, priorizandolos.

En la actualidad Tachi-S México comienza a ver reflejados los problemas que
suceden en su produccién, principalmente en los paros de lineas por falta de
abasto de materiales, ya que no se cuenta con un sistema que permita la correcta
planeacion y distribucién de estas actividades. Existe personal de control de
produccion encargado de realizar la actividad de abasto de materiales a lineas de
produccion. Estos a pesar de conocer la actividad muchas de las veces no logran
cubrir la entrega en tiempo de estos materiales. La distribucion de los materiales
en Almacén no es acorde a las lineas de abasto, lo que ocasiona que el personal

recorra mas distancias para y demore mas para cerrar un ciclo de abasto.

Por lo anterior la jefatura de Control de Produccion se ha visto en la necesidad de

elaborar célculo de personal por tiempos de almacén de materia prima.

Debido a estos sucesos, nace esta propuesta para desarrollar una alternativa que
ayude a evitar este tipo de paros, ya que los principales problemas que se pueden
tener en un paro de produccion son entregas tardias y atraso en la produccion

gue se refleja en la conformidad de sus clientes.

14



2.4 Justificacién

Hoy en dia las empresas buscan mejorar su productividad mediante la optimizacion de
recursos que tiene presentes en su proceso productivo, para lo cual existen una variedad
de estrategias de manufactura con las que las empresas se apoyan para obtener una

optimizacién de recursos.

La organizacion que no sea capaz de adaptarse a las necesidades y requerimientos de
del mercado y las nuevas tendencias de este, podemos decir que es una empresa poco

competitiva.

Debido a la pandemia Covid 19 o sars cov 2 y a cierre de modelos de sus clientes Tachi-
s México Planta PIVA, se ve en la necesidad de regularizar su organigrama de personal

operativo.

Este proyecto se concentra en el estudio de los Tiempos, movimiento y distancias que
realizan los trabajadores del &rea de Almacén de Industria de Asiento Superior S.A. de
C.V., asi como tener la informacion del personal requerido para realizar las diferentes

actividades que se deben desempenfiar en dicha area.

Con la implementacion del lay out de rutas de abasto, se tiene el objeto de implementar
estrategias, para optimizar los tiempos de abasto de los materiales a las lineas de

produccion.

Especificando las maquinas y los materiales que se abasteceran, revisar los beneficios

obtenidos al disminuir los tiempos que se llevara en capacitar al personal.

Al término del presente proyecto la empresa contara con un calculo de personal mas
certero, que estara comprobado mediante el estudio de los tiempos y movimientos de las
operaciones, con el cual se podra demostrar la eficiencia de cada uno de los trabajadores

gue comprenden el &rea de Almaceén.

15



2.5 Objetivos (General y Especificos)

2.5.1 Objetivo General

Obtener un calculo de personal de Almacén basado en tiempos en el estudio de tiempos,
con una restructuracion de almaceén, asegurando la entrega de los materiales a las lineas

de produccién.

2.5.2 Objetivos Especificos

e Implementar lay out de las rutas de abasto para los almacenistas para la entrega
de los materiales.

e Optimizar los tiempos de ciclo de la actividad de abasto de materiales a las lineas
de produccién mediante un reacomodo de los materiales en las ubicaciones de

abasto en almacén.

e Obtener los SNP (Standar Number Part) de todos los materiales utilizados en el

proceso, para llegar a establecer tiempo de estos en cada estacion.

e Implementar y estandarizar Hojas de operacién Estandar, para las distintas

actividades de almacén.

16



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

En Tachi-S Mexico manejo de materiales es el que se encarga de dar el manejo mas
adecuado a los insumos productivos, entre los cuales figuran, maquinaria, métodos, y
mano de obra humana que se utilizan para el movimiento de los materiales dentro de la

empresa.

El manejo de materiales agrega poco valor al producto, lo que por lo regular ocasiona
gue se a un problema de produccién, puesto que consume una parte del presupuesto de

manufactura.

3.1 Logistica

A través de la historia la logistica se ha definido como la parte del proceso de la cadena
de suministros que planea, lleva a cabo y controla el flujo y almacenamiento eficientes y
efectivos de bienes y servicios, asi como de la informacion relacionada, desde el punto
de origen hasta el punto de consumo, con el fin de satisfacer los requerimientos de los

clientes. (Sanchez, 2013, pag. 20)

3.2 Cadena de suministros

La logistica mantiene como objetivo a un sistema integrado en determinacion para el
crecimiento de las organizaciones. Por lo cual el concepto de la cadena de suministro se
determina por la constitucién de un conjunto de funciones coordinadas y encaminadas a

realizar actividades que agregan valor para hacer posible llegue al cliente.

“La gestion de la cadena de suministro se define como la tactica a través del cual se
gestionan diferentes actividades y empresas que conforman el proceso logistico. “
(Veritas, 2011)

17



3.2.1 Areas de la gestion de la cadena de suministro

(Veritas, 2011)
La gestion de la cadena de suministro se organiza en seis areas.
e Planificacion.
e Aprovisionamiento.
e Gestion de existencias.
e Gestion de almacenes.
e Gestion de pedido y distribucion.

e Servicio al cliente.

3.3 Gestion de almacenes

“‘Es importante analizar la parte del proceso logistico de la organizacion, tiene la
responsabilidad de brindar informacién acerca de la recepcion, almacenamiento y
movimiento de cualquier item o producto dentro del almacén. Su funcion concluye
cuando estos son almacenados y pasan a ser pedidos” (Jose & Villaroel Valdemorio,
2012).

3.3.1 Concepto de almacén

Los almacenes son de suma importancia ya que en ellos es donde se resguardan y
conservan los materiales que posteriormente se utilizan para la fabricacidén del producto

y el almacenamiento de producto terminado que va directo al cliente final.

18



En toda empresa tiene que haber espacios donde poder almacenar y colocar la
mercancia mientras no sea requerido su proceso. A la vez que adquieres las materias
primas para el producto final, tienen que almacenarse y trasladarse en un lugar
determinado con unas técnicas de almacenaje concretas, para posteriormente pasar a
la fase de produccion. Es la misma situacion con el producto terminado ya que este lleva

el mismo proceso que las materias primas hasta que el cliente los demande.

En realidad, el problema con los almacenes no es en si su funciobn como tal, la mayoria
de las veces, la problemética en los almacenes es por; su mala administracion, los sobre
inventarios, la mala distribucién del producto, no aprovechar el espacio debidamente, y
el no contar con controles y registros. De la eficiencia en la gestion de los almacenes

dependeré la creacion de valor o, de lo contrario, sélo el agregado de costos.

En Tachi-s México trabaja bajo los requerimientos especificos de cliente, uno de estos
estipula que se debe de tener un 1.5% dias de inventario en producto terminado como
stock, para tal efecto la organizacion se ve obligada a mantener algunos tipos de

almacenes.

Para poder llevar a cabo un proyecto de mejora en el almacén de una empresa es
importante conocer el concepto de Almacén, por lo que a continuacion se mencionan

algunos de los autores sobresalientes que han aportado definiciones a este concepto.

“El almacén es una de las areas que actia en las dos etapas del flujo de materiales, el
abastecimiento y la distribucion fisica, constituyendo una de las actividades importantes

para el funcionamiento de la Empresa.” (Chavez Escobar, 2010)
“El almacén es el espacio fisico destinado que guardar de manera transitoria los

materiales adquiridos, en 6ptimo estado de conservacion y operatividad, a fin de tenerlos

disponibles en el momento oportuno para la produccion.” (Chavez Escobar, 2010)
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“Funcién de la logistica que permite mantener cercanos los productos a los distintos
mercados, al tiempo que puede ajustar la produccién a los niveles de la demanda y

facilita el servicio al cliente.” (Iglecias, 2012)

Podemos definir el almacén como el espacio donde se realizan las funciones de
recepcion, manipulacién, conservacion, proteccion y posterior expedicion de productos.
Agregar el afio en gue los autores de los fundamentos tedricos hicieron la aportacion o

publicacién.

3.3.2 Funciones y actividades de Almacén

Cada uno de los almacenes tiene funciones especificas, difiriendo a la actividad que se

dedique la empresa.

Hoy en dia se estipula que aparte de la funcion del almacenamiento de las mercancias
también se considera como un gestor de recursos materiales y humanos y dar un servicio
de en términos de tiempo en respuesta y calidad del servicio a un costo aceptable por la

empresa.

3.3.3 Tipos de almacenes

El proceso operativo de la empresa, y los productos que fabrica. El ciclo operativo de la
empresa nos puede llevar a disponer de almacenes dedicados a diferentes tipos de

productos. Las posibilidades que nos aparecen en este caso son las siguientes:

Almacén de materia prima y componentes. “En una empresa industrial, los almacenes
de materias primas y componentes se hacen necesarios debido a las diferencias entre
el ritmo de aprovisionamiento y el de produccion, ya que, si éste es mayor, tenemos que
ir almacenando previamente para que cuando llegue el momento de fabricar tengamos
las suficientes existencias.” (SANCHEZ, 2013)
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En Tachi-s México, el almacén de materia prima es donde se recibe, modula y
resguardan tos los materiales que posteriormente se entregaran a la linea de produccion,

para su respectivo proceso con el fin de obtener el producto final deseado.

Almacén de producto terminado. “Asimismo, los almacenes de productos acabados son
necesarios cuando el ritmo de produccion es menor que el ritmo de ventas, lo cual se
hace bien patente sobre todo en las empresas de venta estacional, en las que durante
varios meses se produce mas de lo que se vende, lo que obliga a almacenar el sobrante

para cuando llegan los meses de punta.” (SANCHEZ, 2013)

Se cuenta con un almacén de producto terminado en el que se, almacenan los juegos de

asientos completos, para posteriormente enviarlos a planta de cliente.

Almacén de materias primas. “Los que suministran los productos que un proceso
productivo ha de transformar. Normalmente se encuentran préximos a los talleres o

centros de produccion.” (Iglecias , Manual de gestion de almacen, 2012)

Este almacén es donde se almacenan los componentes quimicos para la elaboracion del

espumado que lleva el asiento del automdvil.

Almacén de productos semielaborados. “Suelen estar situados entre dos talleres y su
proceso productivo no esta enteramente finalizado.” (Iglecias , Manual de gestion de

almacen, 2012)

En Tachi-s Mexico, el area de embarques es en la que se colocan los materiales con
algun subproceso, para posteriormente enviarlos a las otras plantas del grupo Tachi-s en

mexica para concluir el proceso y entregar a cliente como producto terminado.

Almacén de piezas de recambio. “Pueden estar segregados de los de productos
acabados, si bien las piezas o conjuntos almacenados también estan destinados a la

venta.” (Iglecias , Manual de gestion de almacen, 2012)
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Almacén de materiales auxiliares. “Los que suministran al proceso productivo materiales

para que éste se pueda llevar a cabo.” (Iglecias , Manual de gestion de almacen, 2012)

Almacén de productos terminados. “Son los que mas nos interesan dentro del campo de
la logistica de distribucién que estamos estudiando. Los productos almacenados estan

destinados a ser vendidos.” (Iglecias , Manual de gestion de almacen, 2012)

3.3.4 Nivel operaciones de Almaceén.

El altimo factor de decision y por tanto caracteristica que le podemos poner a los tipos
de almacenes que tiene la empresa, estara en funcion del proceso operativo interno que
vendra marcado por las caracteristicas fisicas de la nave y el producto y los criterios de

gestidn que establezcamos para su funcionamiento.

e Almacén convencional. Sistema clasico de almacenamiento con estanterias de

acceso manual servidas por carretillas.

e Almacén en bloque. Sistema de almacenamiento sin ningun tipo de estructura de

soporte, los pallets cargados se apilan uno sobre otro.

e Almacén compacto. Sistema de almacenamiento, cuya caracteristica principal, es
la de no tener espacios entre pasillos, pudiendo introducirse las carretillas dentro

de las estanterias.
e Almacén dinamico. Sistema de almacenamiento maovil. Formados por bloques

compactos, sin pasillos. Su principal caracteristica es el deslizamiento de los

pallets desde el punto de entrada a la estanteria, hasta el de salida. Sistema FIFO.
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e Almacén Movil. Sistema de almacenamiento que se caracteriza por el movimiento
de toda la estructura de estanterias. Esto permite abrir un pasillo entre cualquiera

de ellas, manteniendo el resto compacto.

e Almacén semiautomatico y automatico. Estos sistemas se caracterizan por el
movimiento automatizado de las zonas de almacenamiento. Ello permite el acceso

a cualquier producto almacenado desde el punto de control.

e Almacén autoportante. Estos almacenes se caracterizan por la doble funcién de
las estanterias. Una es la de almacenar los diferentes productos, y la otra es la de

hacer de soporte del edificio.

De acuerdo con los tipos de almacenes el mas significativo es el de almacén de
materia prima, que es donde se concentra el 25% del valor total de todos los
materiales y es el area donde se aplica el proyecto realizado. Este por su nivel
operacional esta clasificada como almacén de abasto por su distribucidon y entrega

de materiales a las areas de produccién de la empresa.

3.4 Estudio de Tiempos y Movimientos

Hoy en dia todas las empresas se ven en la necesidad de medir los tiempos de sus
operaciones con el objetivo de reducir los costos de mano de obra. Gracias al
globalizacién de las empresas automotrices estas se ven obligadas a mantenerse en
la mejora continua. En la actualidad se cuenta con un sinfin de metodologias para la

toma de tiempos, en este escrito solo mencionaremos los mas significativos.
Frederick W Taylor (1856-1915)

Conocido también como el padre la administracion cientifica y de la Ingenieria

industrial. Fue el primero en utilizar un cronémetro para medir los tiempos de proceso
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en una industria de carbon y metales y es conocido como el fundador de los estudios

de tiempos.

(Meyers Fred E, 2000)
Taylor explico sus logros a través de sus cuatro principios de administracion

cientifica:

1. Desarrollar una ciencia para cada elemento del trabajo de una persona,

remplazando, por lo tanto, los métodos empiricos anteriores.

2. Seleccionar el mejor trabajador para cada tarea y capacitarlo en el método

prescrito establecido en el principio uno.

3. Fomentar el espiritu de cooperacién entre la gerencia y el sindicato para los

métodos prescritos.

4. Dividir el trabajo en partes casi iguales entre gerencia y trabajadores, de modo

gue cada quien haga lo que sabe hacer mejor.

Antes de Taylor, la metodologia se creaba mediante prueba y error, la
responsabilidad caia sobre los trabajadores, asegurandose de poner al alcance todo

para ejecutar el trabajo considerando su propia herramienta.

Frederick Taylor deseaba que la gerencia rechazara las meras opiniones en favor de

una ciencia mas exacta. Para ello Taylor:
1. Especificaba el método de trabajo. En Tachi-s México se utiliza la HMTE (Hoja

de Método de Trabajo Estandar), donde se establece el procedimiento paso a

paso que el operador debe seguir.
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2. Instruia al operador en dicho método. Supervision capacita al operador de

nuevo ingreso mediante la HMTE.

3. Mantenia condiciones estandares para la ejecucion del trabajo.

4. Establecia metas de estandares de tiempo.

5. Pagaba bonificaciones si se hacia el trabajo segun lo especificado. Aplica
otorgando un bono de productividad por cumplimiento a los requerimientos del

cliente

3.4.1 Importancia del Estudio de Tiempos y movimientos

El estudio de los movimientos puede ahorrar un gran porcentaje de costos por
manufactura. Mediante el recurso de cambiar maquinas obsoletas y manuales por
otras que fueran mas auténomas, eliminando y automatizando muchos pasos del

proceso.

La importancia del estudio de tiempos y movimiento se demuestra en los datos
estadisticos: rendimiento de 60%, 85% y 120%. Si una operacién funciona sin
estandares, trabaja al 60% de su tiempo, por lo contrario, aquellas que trabajan
mediante estandares logran un rendimiento del 85%. Esto equivale al 42% de
aumento de la productividad. Si hablamos de una planta que cuenta con 1000
trabajadores en la cual se implementa el tiempo estandar esta tendria que despedir

a 480 personas.

(Meyers Fred E, 2000)
El estandar de tiempo es uno de los elementos de informacion de mayor importancia en
el departamento de manufactura. Con el se dan las respuestas a los problemas

siguientes:
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1. Determinar el nUmero de maquinas herramienta que hay que adquirir

2. Determinar el nUmero de personas de produccion que hay que contratar.

3. Determinar los costos de manufactura y los precios de venta.

4. Programar maquina operaciones y personas para hacer el trabajo y entregarlo a
tiempo usando menos inventario.

5. Determinar el balanceo de las lineas de ensamble la velocidad de la Banda
transportadora cargar la celda de trabajo con la cantidad adecuada de trabajo y

equilibrarlas.

6. Determinar el rendimiento de los trabajadores e identificar las operaciones que

tienen problemas para ser corregidas.

7. Pagar incentivos por rendimiento extraordinario por el equipo o individual.

8. Evaluar ideas de reduccion de costos y escoger el método mas econémico con

base en un analisis de costos y no en opiniones.

9. Evaluar las nuevas adquisiciones de equipo a fin de justificar su gasto.

10.Elaborar las nuevas adquisiciones de equipo a fin de justificar su gasto elaborar

presupuestos del personal de operacion para medir el rendimiento de la gerencia.

En esta investigacién nos enfocaremos al punto determinar el namero de personal

de produccion que hay que contratar, en nuestro caso almacenistas.

3.4.2 Estudio de tiempos con cronémetro
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El estudio de tiempos con el uso de un cronGmetro es la técnica mas comun para
establecer los estandares en los procesos de manufactura, lo incorporaremos para

medir los procesos de abasto del area de Almacén.

Este método es el mas aceptado por los gerentes, los empleados y los sindicatos en
las empresas debido a que todas las areas o partes involucradas, se sienten

conformes y adoptan esta técnica, para evaluar o ser evaluados.

3.4.3 Procedimiento del estudio de tiempos con cronémetro

Meyers establece un proceso para el estudio de tiempos y movimientos mediante el
apoyo de cronémetro, como ya le mencionamos este método es el més aceptado y
aprobado por el operador, los sindicatos y las gerencias, por su practicidad y facilidad

para realizar la toma de tiempos.

El meto propuesto por Meyers consta de 10 pasos que describiremos a continuacion:

(Meyers Fred E, 2000)

e Paso 1. Seleccionar el trabajo que se va a estudiar. La persona o personas
cuyos tiempos estudiara, deben tener la antigiedad suficiente en el puesto
para haber llegado a ser operadores calificados y bien capacitados. Por esa
razon en el formulario de estudio de tiempos se incluyen los puntos: Nombre
del operador y meses en el trabajo. El empleado debe tener en el puesto por

lo menos dos semanas.
e Paso 2. Hacer acopio de la informacion del trabajo.
e Paso 3. Dividir el trabajo en elementos. Dividir el trabajo en elementos distinto

es recomendable, para en ellos hacer referencia especifica a las distintas

actividades que desempeiia el trabajador.
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Paso 4. Efectuar el estudio de tiempos propiamente dicho. Debera realizar el

estudio de tiempo de por lo menos 8 ciclos de la actividad seleccionada.

Paso 5. Hacer la extension del estudio de tiempos Reste la lectura de cada
unade las lecturas. La lectura previa del elemento era el tiempo de terminacién
y el principio del siguiente elemento. La sustraccion del tiempo de inicio del

tiempo de terminacion nos da el tiempo del elemento.

El tiempo promedio es el resultado de dividir el tiempo total entre el niumero

de ciclos.

%R. La clasificacion porcentual se define como en mi opinion a la rapidez con

gue se desenvuelve un operador.

Tiempo Normal. El tiempo que demora un operador normal trabajando a ritmo

cémodo en producir una parte.

Frecuencia. La frecuencia explica cuantas veces se lleva a cabo una tarea.
Paso 6. Determinar el numero de ciclos por cronometrar.

De este depende la exactitud del estudio de tiempos, entre mas ciclos realice

esta técnica sera mas eficiente y confiable.

Paso 7. Calificar, nivelar y normatizar el desempefio del operador

Paso 8. Aplicar tolerancias

Paso 9. Verificar la l6gica.

28



e Paso 10. Publicar el estandar de tiempos
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CAPITULO 4: METODOLOGIA

4.1 Cronograma de actividades

Actividades por Quincena

Elaborar formato para
la toma de tiempos en
el departamento de
control de produccion.
Elaboracion de lay out
de planta completa

Redistribucion de
materiales en Almacén
y elaboracion de la
propuesta de lay out
para el abasto de
materiales de la linea
de prueba

Establecer SNP de
todos los materiales.

Medicion de tiempos
en la ruta de prueba
condicién actual
Medicién de tiempos y
comparacion contra la
ruta de prueba mejora
Redaccion de informes
sobre la optimizacién
para entregar a la
gerencia.
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4.1 Estudio de Tiempos

Para llevar a cabo este proyecto utilizaremos la metodologia propuesta por Meyers
(Meyers Fred E, 2000), para el estudio de tiempos con cronémetro, este método es muy
comun en las empresas que utilizan estos estudios para la medicion, reduccion y
establecimiento de tiempos en las operaciones. En este plan nos enfocaremos a la
medicion de tiempos en las rutas de abasto que tienen designadas los almacenistas de

Tachi-S México para la entrega de materiales a produccion.

Se elabora un formato en Excel basado en el disefio de Fred Meyers (llustracién 4 Formato
para la toma de tiempos de Control de Produccién) para la toma de tiempos de Control de
Produccion, dandole un toque personal en algunos campos, para que sea mas apropiado

para su uso en departamentos indirectos de Produccion:

" FRED MEYERS Y ASOCIADOS

|
|

llustracion 3 Formato para la toma de tiempos con crondmetro de Fred Meyers
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HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIOS CON TIEMPOS
NOM DE OPERACION NO DE OPERACIGN DIBUJO NUMERO. NOM DE LA MAQUINA/EQUIPO NUMERO DE LA MAQUINA/EQUIPO
ABASTO A FRAME L02D HMTE 2 LAY OUT 1 TRACTOR CROWN 2 [Jecaupap aceprapa?
NOM. DEL OPERADOR MESES EN EL PUESTO DEPARTAMENTO HRRAMIENTA ALIMENT Y VELOCIDAD SE VERIFICO LA SEGURIDAD?
MARIO RIOS 6 221 N/A NINGUNA VELOCIDAD DEL TRACTOR
DESCRIPCION DE LA PIEZA ESPECIFICACIONES DE LOS MATERIALES [ JemuusTE corRecTo DE LA
ABASTO DE MATERIAL FRAME ACERO MAQUINA?
NOTAS:
TIEMPO TIEMPO
#DE DESCRIPCION DE ELEMENTO LECTURAS S| proment | s6r | (o170 | FRECUEN | nopmar | ranco | B wasaro
ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 S o NORMAL| A luimario X
R
1 REVISAR AREA DE ABASTO E
R
2 RETORNO A ALMACEN E
R
3 RECOLECCION DE MATERIAL E
R
4 DAR SALIDA AL MATERIAL E
R
5 ERROR DE PEPS E
R
6 ABASTO EN PRODUCCION E
R
E
R
E
R
E
ELEMENTOS EXTRANOS: NOTAS. "R [
X CICLOS [MINUTOS TOTALES NORMALES
00:33:15 [ TOLERANCIA #-----mmemmemeees 10%
00:00:53 MINUTOS ESTANDAR
00:33:32 HORAS POR UNIDAD
UNIDADES POR HORA
INGENIERO: ALEJANDRO GUILLEN
APROBADO POR: JUAN RICARDO RODRIGUEZ

llustracion 4 Formato para la toma de tiempos de Control de Produccién

Para poder obtener un buen resultado en la medicion de tiempos, fue necesario organizar
el almacén de materia prima y conseguir informacién que sera util para poder realizar la

toma de tiempos con mas facilidad.

4.2 Elaboracién de Lay Out

Con apoyo del area de Ingenieria y de almacén de planta Tachi-s PIVA Se elabora lay
out de planta completa, donde se aprecian las areas y estaciones en las que los
almacenistas entregan el material a produccién para su posterior proceso. El area de
Almacén esta estructurada, en el mismo para que sea facil precisar el recorrido de los

abastecedores.

Al no tener estandarizadas las lineas de produccién y rutas de abasto, que abastece
cada uno de los almacenistas, mediante una reunién con los supervisores de almacén,
se define la distribucion de las areas y/o estaciones de produccién, que cada abastecedor

tendra que proveer de los componentes.
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llustracion 5 Lay Out Planta completa de Tachi-s México PIVA

4.3 Redistribuciéon de materiales en Almacén

4.3.1 Lista de numeros de parte por maquina y ruta de abasto

Para lograr una redistribucion acorde a las lineas y rutas de abasto, se observé en la
necesidad de tomar listados de los numeros de parte de los materiales, por maquinas y
por rutas de abasto, con la finalidad de que los materiales queden lo mas préximo posible

uno del otro, dentro de almacén en las ubicaciones de abasto.

Para la entrega de material de almacén a una estacion de la linea de produccion, el
almacenista recorre varios pasillos para tomar los materiales de las ubicaciones de

abasto asignadas, (Tabla 1 Numeros de parte por estacién y su ubicaciéon en almacén)
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provocando una fatiga mayor al empleado por recorrer distancias considerables para la

recoleccion de todos los materiales.

Tabla 1 NUmeros de parte por estacion y su ubicacion en almacén

CASAMIENTO R iiacion d ; q
Estacion No. Parte Ubicacion Actual ecopriacion de nunleros €
parte  por estacibn de
142N1C20009999 F1-4-2 ., . .,
produccion y ubicacion de
121A9C20800000 M4-1-2 L. ,
abasto fisica en almacén
12552C20800000 M8-1-1
12552C20010000 L4-2-1
PL-183 900J1H60000000 N15-2-3

Para visualizar el problema de la distribucion de las ubicaciones de abasto en almacén
se elabora un lay out, de la ruta de abasto de almacén a produccion de prueba, en el que
se indican los pasillos por los que el almacenista transita para la recoleccion de los
materiales. Encontramos que hay un contratiempo es grande que los nimeros de parte

gue se requieren para este proceso estan dispersos en todo el almacén.

T TAR] ‘:' ppppp :MA VVVVV :\: MAVASQR: me: :MAVAS‘\/IS:‘: MAVASvn"] ’\ i %g
I E S :i tn oo . Enlailustracién
| et B M | R se ve que el
ISR NS = | :l 1 j AEEER R almacenista
i B recorre fos Rack
1o oo it 0 O E.F.GHKL
i e e M,N,OyP
B =] =le, girlel | Hl el <)
T rimen b f -
: :: ;;1 R ;_ ;: T 4 :: :: MV A :.J =]
== hle EE B o
|t M‘\ 1| |8 N e

! l 1 vpf. :: :: | RBSPLIT cCKD
- (i .T. f i 'ﬂ : ATR\L: |A ‘

llustracion 6 Lay Out de ruta de abasto en almacén de linea de prueba (por cuestion de privacidad se coloca de esta
manera)

4.3.2 Propuesta de Lay Out para la ruta de prueba
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Al contar ya con todos los nimeros de parte por maquina, estacion o area de produccion,
se comienza con el cambio de lay out de las ubicaciones de abasto en almacén, teniendo
en cuenta los listados obtenidos previamente en las areas de produccion. Nos
encontramos con otro inconveniente, los niumeros de parte comunes para dos 0 mas
modelos. Posteriormente se llegd a la conclusion de colocarlos en las ubicaciones
aledafias al pasillo principal del almacén

Al concluir con la nueva distribucion de las ubicaciones de abasto, se elabora un nuevo
lay out, en el que se denota, la mejoria en esta ruta (llustracién 7 Lay out de ruta de abasto

de prueba, con mejora implementada).

[ART T T T [Pus] mavas-op MAYAS-QR | MAYAST | MAYAS- [V25- | MAVAS- W]
s — = = ExgE] iz N
o z
& inm M nim H M im 0
H H =T L] LI |1 L LI L . I~
[ L ° recsopE Indi it MRl sl g
] 1 1 MATERIALES il ] I il 1 I il REFACCIONES
i L L L L L L L L L -
HiLs Eere ﬁrl e HH s H S HH e a
. i i i S i . = i - i i Z
I :
i L L L L L L L L L L L 5]
o
H HH HH HH HH HH HH HH HH H HH HH e =
]
7 —H . M i e T 1 =1 7 M i e
$ g 2 | L
|- e i e e e - L e - L i m
=3
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llustracion 7 Lay out de ruta de abasto de prueba, con mejora implementada

4.3.3 SNP y Usaje de los materiales

Obtenida la distribucion de los materiales en almacén de la forma correcta, es momento
de dar el siguiente paso. Con el apoyo del area de seguimiento de materiales y de
almacén, se recopilan los SNP y usaje de todos los materiales utilizados en Tachi-s

Planta PIVA, para el proceso de fabricacion de asientos automotrices.
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Con la finalidad de obtener un resultado favorable y confiable en este proyecto, se le
solicita a personal de seguimiento de materiales, el usaje de cada numero de parte, en

los diferentes modelos que se procesan en el area de produccion de Tachi-s Planta PIVA.

Requerimiento de cliente por dia. Es necesario conocer la cantidad, diaria, solicitada por

nuestro cliente, de nuestro producto. Para poder obtener lo siguiente:

Volumen de material = usaje*requerimiento diario
Cajas de material por dia = volumen de material / SNP

Cajas requeridas por hora = cajas diarias / total de horas laborables diarias

Con la finalidad de aplicar esta informacion en el siguiente proceso. En base al listado
gue se adquirid, al hacer un levantamiento de los materiales por nimero de parte, en
cada estacion de trabajo, a este se anexa un item en el cual se establece; la cantidad de

cajas de material, que el almacenista, tiene permitido, abastecer la linea de procesos.

Tabla 2 Formato utilizado para la recopilacién de SNP

ITEM PART NUMBER DESCRIPTION SUPPLIER ORIGIN | TYPE OF PACKAGING SNP
7 CAJA CARTON 250
8 CAJA CARTON 300
9 CAJA CARTON 600
10 CAJA CARTON 500
11 CAJA CARTON 1500
12 CAJA CARTON 1500
13 CAJA CARTON 250
14 CAJA CARTON 400

Tabla 3 Formato para la recopilacion de los usajes por nimero de parte
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4.4 Llenado de formato de tiempos

AL AL AL AL

TABLA DE USAJES POR NUMERO DE PARTE MODELO bs02a  sooa  s02a 802

ITEM PART NUMBER  DESCRIPTION SUPPLIER ORIGIN TYPE OF PACKAGING SNP 3Q | 3R 35 | JO
o| 79 48 0 0 0 0
o| 81 48 0 0 0 0
o| 83 48 0 0 0 0
o 84 30 0 0 0 0
o| 85 30 0 0 0 0
o| 86 48 0 0 0 0
o| 87 48 0 0 0 0
o| 88 30 0 0 0 0

Se comienza con la toma de tiempos de la ruta de abasto de prueba, tomando como

minimo 5 ciclos de la actividad como lo establece Meyers en su metodologia. Denotamos

qgue uno de los ciclos tiene una variacion considerablemente grande a comparacion de

las otros, donde se determind en conjunto con el trabajador, que en cierto tramo entre la

linea de produccion y almacén se encontrdé con un obstaculo que le afecto, para cumplir

con el tiempo normal de los demas (Tabla 4 Toma de tiempos de ruta de prueba).

Tabla 4 Toma de tiempos de ruta de prueba

HOJA DE TRABAJO DE ESTUDIOS CON TIEMPQOS
NOM DE OPERACION NO DE OPERACIGN DIBUJO NUMERO. NOM DE LA MAQUINA/EQUIPO NUMERO DE LA MAQUINA/EQUIPO
ABASTO A FRAME L02D HMTE 2 LAY OUT 1 TRACTOR CROWN 2 [ Jecaupap aceprapa?
NOM. DEL OPERADOR MESES EN EL PUESTO DEPARTAMENTO HRRAMIENTA ALIMENT Y VELOCIDAD 4SE VERIFICO LA SEGURIDAD?
MARIO RIOS 6 221 N/A NINGUNA VELOCIDAD DEL TRACTOR
DESCRIPCION DE LA PIEZA ESPECIFICACIONES DE LOS MATERIALES [JenuusTe correcto bk La
ABASTO DE MATERIAL FRAME ACERO MAQUINA?
NOTAS:
TIEMPO TIEMPO
#DE DESCRIPCION DE ELEMENTO LECTURAS | promepi| %R | EMPO | FRECUEN |\ oema | ranGo | & |masatto
ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 10 © o NORMAL] M| unimario *
R 085] 997 1883 33.25 | 42.78| 5152
1 REVISAR AREA DE ABASTO E 085| o085 077 088| 063| 028 35| 070| 100 07| 1 070| 0600857143
R 098] 1023| 19.98 33.53 | 43.40 | 5197
2 RETORNO A ALMACEN E 013] o027] 115 028] 062] 045 175] 035] 100 03| 1 035| 0481380952
R 7.20| 1417 24.28 39.80 | 47.95| 57.27
3 RECOLECCION DE MATERIAL __[E 622| 3.93| 430 627| 455| 530 227| 525 9% an| 1 473|233 |0444162
R 7.53 | 1450 24.92 4037 4852 57.67
4 DAR SALIDA AL MATERIAL E 033 033] 063 057| 057] 040 220|  044| 100 044 1 044|  023]0530303
R 7.53 | 1450 24.92 4037 4852 57.67
5 ERROR DE PEPS E 5 - - 5 5 - 100 1 0
R 912| 1807 3237| 4215 51.23| 6068
6 ABASTO EN PRODUCCION E 158| 357] 745 178| 272| 3.0 1267 253 110 279 1 279 1980782895
R
E 912| 895| 14.30 9.78| 9.08| 945
R
E
R
E
ELEMENTOS EXTRANOS: NOTAS. R 0
3 CICLOS | MINUTOS TOTALES NORMALES 9.8
00:33:15 TOLERANCIA + -10% 093
00:00:53 MINUTOS ESTA 1020
00:33:32 HORAS POR UNIDAD 0.170072
UNIDADES POR HORA 5.88
INGENIERO: ALEJANDRO GUILLEN
APROBADO POR: JUAN RICARDO RODRIGUEZ
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4.5 Implementacién de Hoja de Método de Trabajo Estandar (HMTE)

Con los tiempos de la operacion establecidos, se elabora Hoja de Método de Trabajo
Estandar (HMTE), formato en el cual se establece y detallan los pasos del proceso de
abasto de material de almacén de materia prima a lineas de produccion. De la misma
forma se establecen los datos generales de la operacién como, Nombre de la operacién,
Nombre del proceso, area, Planta, tiempo de ciclo, departamento, etc. (Tabla 5 Formato

de Hoja de Método de trabajo estandar).

Tabla 5 Formato de Hoja de Método de trabajo estandar

exic

= TACHIS HOJA DE METODO DE TRABAJO ESTANDAR
n °
s

Nombre de [ Nombre delproce s Fiania Fecha de emisien Especiales Fimas

<ién
Eiabors | Reviss. | Aprobs | Hol
ooooooooo T Todeic No. Do control mpe cicio Tiempo Nivel requendo M
-
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CAPITULO 5: RESULTADOS

5.1 Resultados

Industria de Asiento Superior S.A. de C.V. siendo una empresa de clase mundial, en
constante busqueda de la mejora y actualizacion de sus procesos, se ve en la necesidad
de realizar periddicamente estudios de tiempos y movimientos, para asi mantenerse a la

vanguardia como empresa competitiva de primer nivel.

Como parte de su actualizacién solicita el implemento de célculo de personal en el area
de almacén de materia prima mediante toma de tiempos, con la finalidad de obtener un

namero preciso del personal requerido, para cubrir todas las actividades del area.

Comenzamos con el reacomodo de las ubicaciones de abasto, con la finalidad de reducir
las distancias a recorrer por los almacenistas que tiene la funcion de abastecer de
materia prima las lineas de produccion, los materiales para una estacion y/o para una
linea de produccion, se encuentran dispersos en varios racks del almacén. En lo que se
obtuvo un resultado favorable, reduciendo considerablemente los tramos recorridos por
los trabajadores del almacén. En la ilustracion 8, las flechas marcan el recorrido del
abastecedor antes del proyecto, es una ruta bastante extensa considerando que en
algunos racks solo se encuentra uno o dos niumeros de parte. Con la implementacion de
la mejora reducimos el recorrido de nuestros almacenistas en mas del 50%. La

ilustracion 9 denota claramente los resultados.
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llustracion 9 Ruta de abasto de materiales en linea de prueba con mejora
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Con el diagrama de flujo de la actividad (llustracién 10 Diagrama de flujo de Salida de
materiales), establecimos las actividades que se tomarian como pasos y/o puntos a
principales, para la toma de tiempos:

Procedimiento: Salida de Material
Departamento: Control de Produccion

SEGUIMIENTO DE
MATERIALES

( INICIO )

ALMACEN ORIGEN TI PRODUCCION

ALMACENISTA REALIZA
INSPECCION VISUAL.

y

ALMACENISTAPREPARA
MATERIAL, DE LINEA DE
ACUERDO EN VASE A
PEPS, CONFORME A
INSPECCION VISUAL.

|

DAR SALIDA AL MATERIAL.

¢ES
CORRECTO?

ALMACENISTA
ENTREGA EL

MATERIAL A
PRODUCCION

FIN

llustracion 10 Diagrama de flujo de Salida de materiales

Se procedio a la toma de tiempos en las rutas de entrega de materiales a produccion,
previamente establecidas en la nueva distribucion del almacén, se muestra una
minimizacion de tiempos considerable de entre el 20% y 25% al acortar las distancias

recorridas por los almacenistas.
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En la “Grafica 1 Grafico de comparacién de tiempos por actividad con mejora aplicada” se
muestra que en las actividades que se realizan dentro del almacén el tiempo disminuyo
considerablemente, mientras que en el movimiento en produccion se mantuvo la misma

frecuencia.

En la llustraciéon 11 Recoleccién de tiempos por actividad con la condicién actual y mejora a
aplicada Se evidencia el resultado obtenido de un estudio de tiempos, de la ruta de

prueba, durante diez ciclos, antes y después de aplicarse la mejora:

TIEMPOS OBTENIDOS CON LA CONDICION ACTUALY MEJORA APLICADA
ACTIVIDAD STATUS TIEMPO1 [ TIEMPO2 [ TIEMPO3 [ TIEMPO4 [ TIEMPOS5 | TIEMPOG6 | TIEMPO7 | TIEMPOS8 [ TIEMPO9 [ TIEMPO 10
Actual 2.47 2.50 2.47 2.50 2.47 2.50 2.47 2.50 2.47 2.50
REVISAR AREA DE ABASTO |Mejora 2.47 2.50 2.47 2.50 2.47 2.50 2.47 2.50 2.47 2.50
Actual 0.53 0.52 0.53 0.52 0.53 0.52 0.53 0.52 0.53 0.52
RETORNO A ALMACEN  [Mejora 0.53 0.52 0.53 0.52 0.53 0.52 0.53 0.52 0.53 0.52
Actual 10.15 11.01 10.06 11.28 10.31 10.06 11.37 10.15 11.01 10.15
RECOLECCION DE MATERIALMejora 8.12 8.95 8.12 8.95 8.12 8.12 8.95 8.12 8.95 8.12
Actual 0.09 0.25 0.09 0.25 0.09 0.25 0.09 0.25 0.09 0.25
DAR SALIDA AL MATERIAL |Mejora 0.35 0.98 0.35 0.98 0.35 0.98 0.35 0.98 0.35 0.98
Actual 3.60 4.65 4.50 4.65 4.50 4.65 4.50 4.65 4.50 4.65
ABASTO EN PRODUCCION |Mejora 3.60 3.72 3.60 3.72 3.60 3.72 3.60 3.72 3.60 3.72
Actual 16.83 18.92 17.65 19.19 17.90 17.97 18.95 18.05 18.60 18.05
TOTAL CICLO Mejora 15.07 16.67 15.07 16.67 15.07 15.83 15.90 15.83 15.90 15.83

llustracion 11 Recoleccion de tiempos por actividad con la condicién actual y mejora a aplicada

GRAFICO DE TIEMPOS CON MEJORA APLICADA

N REVISAR AREA DE ABASTO — RETORNO A ALMACEN

1 RECOLECCION DE MATERIAL | ' DAR SALIDA AL MATERIAL —

e ABASTO EN PRODUCCION — =====Exponencial (RECOLECCION DE MATERIAL} =====Exponencial (ABASTO EN PRODUCCION)

TIEMPOS

o L o _ 2R |.------. -
a - 7 - a a -

Grafica 1 Grafico de comparacion de tiempos por actividad con mejora aplicada

CICLOSTOMADOS
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Al retomar la actividad junto con el almacenista, con la mejora aplicada, notamos que
disminuye gradualmente el sobre abasto de materiales en lineas de produccion por parte

de los almacenistas.
Antes de comenzar con el proyecto, en el célculo de personal se tenian contemplados

dos almacenistas y con la implementacién de la mejora se logré6 demostrar que una

persona puede realizar esta actividad.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

En este proyecto se demuestra que es posible, realizar un calculo de personal de
Indirectos de produccién, en especifico Almacén de materia prima, mediante un estudio
de tiempos, puesto que al obtener los resultados, mostramos al comparar; el nimero de
personal contratado para el abasto de la linea de prueba antes de la investigacion, fue
de dos almacenistas y al implementar la metodologia el resultado es favorable al
comprobar que solamente es necesario un trabajador por turno para llevar a cabo la
actividad. En general se reduce la mano de obra de tres personas, debido a que en

Almacén se cuenta con tres turnos.

Con la implementacion de Hoja de Método de Trabajo Estandar, el lider de almacén
podra dar una capacitacion adecuada a su personal nuevo en esa actividad. También
podré evaluar constantemente el desempefio de sus almacenistas y paralelo a esto el

podra detectar las areas de oportunidad para mejorar sus procesos.

En la toma de tiempos para una actividad siempre encontraremos obstaculos que nos
afectaran para obtener resultados al plazo estimado. En esta investigacion nos topamos

con las siguientes limitantes:

e Cambio de secuencias por programacion: Esto nos ocasiono que el almacenista

rompiera su ciclo por la entrega de materiales urgentes.

e Confirmacién del material por parte de calidad: El abastecedor tiene que recorrer
mayor distancia para recolectar los materiales, lo que nos ocasiona que el

trabajador no cumpla con su tiempo de ciclo.

Los conocimientos adquiridos en el transcurso de la carrera de Gestion Empresarial
fueron implementados en la elaboracién del proyecto, tanto en la ayuda para trabajos de
la empresa, donde se obtuvo también un amplio conocimiento administrativo, asi como

de la utilizacion de nueva tecnologia.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS
7.1 Competencias desarrolladas y/o aplicadas

1. Apliqué habilidades directivas y de ingenieria en el disefio, gestion, fortalecimiento e
innovacion de las organizaciones para la toma de decisiones en forma efectiva, con una

orientacion sistémica y sustentable.

2. Disefé estructuras administrativas y procesos, con base en las necesidades de las

organizaciones para competir eficientemente en mercados globales.

3. Gestioné eficientemente los recursos de la organizacion con vision compartida, con el

fin de suministrar bienes y servicios de calidad.

4. Gestioné sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos, ejerciendo un

liderazgo estratégico y un compromiso ético.

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

organizaciones.

6. Utilicé las nuevas tecnologias de informacion y comunicacion en la organizacioén, para

optimizar los procesos y la eficaz toma de decisiones.

7. Promovi el desarrollo del capital humano, para la realizacion de los objetivos

organizacionales, dentro de un marco ético y un contexto multicultural.

8. Apliqgué métodos de investigacion para desarrollar e innovar modelos, sistemas,

procesos y productos en las diferentes dimensiones de la organizacion.

9. Gestioné la cadena de suministro de la organizacion con un enfoque orientado a

procesos para incrementar la productividad.
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10. Apliqué métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas en la gestion

empresarial con una vision estratégica.
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CAPITULO 9: ANEXOS

9.1 Anexos
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SJTACHIS

Meéxico

DEPARTAMENTO:
No. DE OFICIO: (2)

AGUASCALIENTES AGS, 11 DE AGOSTO 2020

ASUNTO: Carta de Aceptacion

MATI. Humberto Ambriz Delgadillo
Director Del Instituto Tecnoldgico
De Pabellén De Arteaga.

At'n: Ma. Magdalena Cuevas Martinez
Jefe(a) del Departamento de Gestién Tecnoldgica y Vinculacion

PRESENTE.

Por este conducto, me permito informarle que C. Alejandro Guillen Guillen, con niimero
de control, A161050365, alumno de la carrera de : Ingeniesia En Gestion Empresarial, fue
aceptado (a) para realizar su Residencia Profesional en Industria de Asiento Superior S.A
de C.V., donde cubrird un total de 500 horas, periodo Agosto-Diciembre.

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

ATENTAMENTE

oy [STCHS

Lic. Fernapdo Reyes Amador
Sipervi apacitacion y Desarrollo| INDUSTRIA DE ASIENTO SUPERIOR
Becarios y Residentes SA.DECYV. ;

1AS-910410-SE1,

Industria de Asiento Superior S.A. de C.V.

Calle Municipio de Calvillo Esg. Municipio de Jesis Maria No. 101 A
Col. Valle de Aguascalientes, C.P. 20358

San Francisco de los Romo, Aguascalientes, México.

Tels. Conmutador (449) 922-46-00

R.F.C. IAS910410-SE1  http://www.tachi-s.mx

Escaneado con CamScanner
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SIS

No. DE OFICIO: (2)

AGUASCALIENTES AGS, 07 DE DICIEMBRE DE
2020

ASUNTO: Carta de terminacion

MATI. Humberto Ambriz Delgadillo
Director Del Instituto Tecnologico
De Pabellén De Arteaga.

Atnrva.
Jefe(a) del Departamento de Gestion Tecnolégica y Vinculacion

PRESENTE.

Por este conducto, me permito informarle que C. Alejandro Guillen Guillen, con nimero de
control, A161050365, alumno de la carrera de: Ingenieria En Gestion Empresarial, ha
concluido satisfactoriamente su Residencia Profesional en Industria de Asiento Superior
S.A de C.V., cubriendo un total de 500 horas, periodo Agosto-Diciembre, desarrollando
el proyecto denominado “Calculo de personal de Almacén por tiempos”.

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

7 -,
ATENTAMENTE % fACHE”S ,
Ci México
| INDUSTRIA DE ASIENTO SUPSRIOR,
% SA.DECV.
1AS-910410-SE1

Lic. Férnando Reyes Amador
t de Capacitacion y Desarrollo
Becarios y Residentes

e e e /

Industria de Asiento Superior S.A. de C.V.

Circuito Aguascalientes Sur No. 117 Col. Valle de Aguascalientes

San Francisco de los Romo, Ags., C.P. 20358

Tels. Conmutador (449) 922-46-00 Linea Comercial (449) 922-46-72 Fax (449) 922-46-05
R.F.C. IAS910410-SE1

http://www.tachi-s.mx
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