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REPORTE PAP

Presentacion Institucional de los Proyectos de Aplicaciéon Profesional

Los Proyectos de Aplicacion Profesional (PAP) son una modalidad educativa del ITESO
en la que el estudiante aplica sus saberes y competencias socio-profesionales para el
desarrollo de un proyecto que plantea soluciones a problemas de entornos reales. Su
espiritu esta dirigido para que el estudiante ejerza su profesibn mediante una

perspectiva ética y socialmente responsable.

A través de las actividades realizadas en el PAP, se acreditan el servicio social y la
opcion terminal. Asi, en este reporte se documentan las actividades que tuvieron lugar
durante el desarrollo del proyecto, sus incidencias en el entorno, y las reflexiones y

aprendizajes profesionales que el estudiante desarrollé en el transcurso de su labor.



Resumen

Mediante este documento se recopila el andlisis obtenido durante las visitas realizadas
a las instalaciones de la empresa JV DE OCCIDENTE S.A. DE C.V., dedicada a la
fabricacion de muebles. Utilizando lo aprendido de la carrera de Ingenieria Industrial,
asi como de Ingenieria Mecanica se presenta este proyecto en ambos enfoques para
realizar dos diferentes bloques uno de ellos (el de Ingenieria Industrial) contiene:
levantamiento de lay-out, documentacion de maquinaria y recorridos, estudio de
tiempos. En cuanto Ingenieria Mecénica se enfocO en un programa de mejora
electromecanica que abarca los siguientes analisis técnicos:

e Energia.

e Instalaciones Eléctricas.

e Mantenimiento.

e Seguridad.

Para generar una respuesta estandarizada pero enfocada en dicha empresa se ven
implicados las normativas nacionales de STPS (Secretaria del Trabajo y Previsién
Social), SENER (Secretaria de Energia), CFE (Comision Federal de Electricidad), asi
como de organismos americanos tales NFPA (Asociaciéon Nacional de Proteccion
contra el Fuego) dichas Instituciones y organismos se encargan de regular y normar las
situaciones industriales de riesgo, en términos generales se utilizaran para mejorar las

condiciones de la empresa.



1. Introduccioén

La situacion macroeconomica de la industria del mueble esta constituida por pequefias,
medianas y grandes empresas ubicadas en diversas regiones del pais. La oferta
productiva del mobiliario comprende para hogar, jardin, oficina-negocios; utilizando
como materia prima maderas, metal, herrajes, plastico y tapiceria. (Gobierno Federal,
2015)

De acuerdo a los reportes fiscales de la Secretaria de Hacienda y Crédito la industria
del mueble representa mas del 1.1% del PIB en promedio de acuerdo al andlisis del
Producto Interno Bruto industrial del mueble 2013-2015. (INEGI, 2015) En la region
occidente de Jalisco, Ocotlan se caracteriza por tener una industria de muebles entre
las que destaca JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V, en su sitio web (
http://jvdeoccidente.com/) muestra la siguiente leyenda:

‘JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. SA de CV es una empresa familiar orgullosamente
mexicana. Con mas de 50 afios de experiencia en la industria de muebles, se
especializan en la fabricacion, comercializacion de muebles para el hogar. Ubicada en
el municipio de Ocotlan, Jalisco. cuna de la fabricacion de muebles. La infraestructura
de JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. comprende con un area cercana a los 15 000 m?
donde esta ubicada la nave industrial, almacén, sala de exhibicién y corporativo, se
desglosa con las siguientes caracteristicas:

e Area de Produccion: 12000 m2 pavimentados y techados.

e Oficinas 300 m?

o Area de exhibicion 300 m2

e Comedor 30 m?

e Areas comunes (terrazal/jardin/cancha de usos muiltiples) 2000 m2”
(J. V. de Occidente, 2015)


http://jvdeoccidente.com/
http://jvdeoccidente.com/

1.1.Objetivos

Los principales objetivos planteados en el plan General acordados en la reunion se

muestran a continuacion:

Del proyecto de Ingenieria Industrial:
El objetivo de este proyecto es el poder documentar informacion y plantear diferentes

propuestas para la reduccion en desperdicios, y el levantamiento de lay-out. Para ello

se desglosan los siguientes temas a tratar:

» Estudio de tiempos

Con las siguientes actividades:

Estudio de los procesos

Toma de tiempos

Observacion de recorrido (lay-out)
Propuestas para mejoras en la empresa

Propuesta lay-out

YV V.V V V V

Sugerencias y/o comentarios adicionales.

Aplicando todo lo anterior, se vera reflejado en la: reduccion de traslados y tiempos

de recorrido para mejorar la productividad de la empresa.



Del proyecto de Ingenieria Mecanica:
El objetivo comprende en realizar un diagndéstico de las condiciones actuales en las que

se encuentra las instalaciones de JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. Las cuales

comprende los siguientes puntos

» Anadlisis de instalacion eléctrica actual.
» Analisis de seguridad Industrial.
> Analisis Mantenimiento Industrial

Con las siguientes actividades:

» Andlisis recibos CFE.
Elaboracion de diagramas unifilares.
Programa de mantenimiento general.

Guias de CONOCER para el personal operativo,

YV V V VY

Levantamiento topografico

Con el andlisis de los tres primeros puntos se generar un resultado preliminar para
disminuir tanto la tarifa de la demanda eléctrica, lo cual se ve reflejado en los pagos a
realizar ante CFE, respecto a la seguridad, van relacionados tanto con el industrial
llamense instalaciones eléctricas, hidraulicas, neuméticas, estructurales, asi, como
laboral, resultado de la combinacién de estos temas refleja una calidad de seguridad
laboral, con el mantenimiento industrial recae en la maquinaria, la cual es elemento
indispensable para el proceso de la materia prima, teniendo en cuenta lo anterior se
realizard un plan de mantenimiento preventivo general considerando los requerimientos

del fabricante, incluyendo las jornadas laborales de la empresa.



1.2. Justificacion

La industria del mueble en Ocotlan inicié en la década de los sesenta con la fabricacion
en serie de muebles de madera y derivados. Esta actividad empezd a consolidarse
durante los afios ochenta, pero no fue sino hasta la década de los noventa cuando el
namero de empresas que se dedicaron a la fabricacion de muebles se duplicé. Desde
hace mas de 10 afios, ésta es la principal actividad industrial de Ocotlan, actividad que
se ha convertido en uno de los pilares mas sélidos de la economia del municipio y de la

region Ciénega. (Quezada, 2010)

La industria del mueble de Ocotlan la conforman 250 empresas de las cuales 122
(49%) son microempresas, 96 (38%) pequefas, 25 (10%) medianas y 7 (3%) grandes,
entre ellas D'WENCES MUEBLES®, esto significa que la mayoria de las empresas que
fabrican muebles son micro y pequefias, es decir, el 87% (AFAMO, 2004). Como es
frecuente en las MIPYMES, éstas son flexibles para adaptarse a las circunstancias del
mercado cambiante y ofrecen oportunidades de trabajo para muchas personas que de

otro modo se encontrarian en el desempleo. (Quezada, 2010)

Por tal motivo haciendo referencia en lo que a nuestra disciplina nos concierne, se les
debe de proporcionar el apoyo necesario para acceder a la implantacién de un modelo
empresa certificada acorde a sus necesidades y que les permita cumplir sus objetivos
con éxito, requieren contar con informacion precisa, coherente y confiable que le sirva
como herramienta para implementar los planes propuestos, que le ayuden a crecer y
asi evitar una fractura econémica por no cumplir sus expectativas.

(CIMEJAL, 2018)



1.3 Antecedentes

ITESO A.C. incluye los proyectos de aplicacion profesional, como mediacion educativa
de la formacién social y profesional de los estudiantes. Los proyectos de aplicacion
profesional se orientan a formar para la vida de los estudiantes y permitirles aplicar
saberes 0 competencias socio-profesionales en un escenario real con destinatarios

externos, comunidades o instituciones. (ITESO, 2018)

En un principio, el PAP otofio 2018 daria continuacién a lo trabajado anteriormente en
el proyecto PAP de verano 2018 en la empresa SIMMA; otra fabrica de muebles
también ubicada en Ocotlan, Jalisco. Por motivos personales del director general de
esta empresa, Guillermo Carranza, tuvo que ser suspendida la continuacion del
proyecto y se presentd entonces en su lugar la empresa JV DE OCCDENTE S.A. de
C.V.

El hecho de cambiar la empresa requeria realizar un nuevo diagndstico del estado en el
gue se encuentra la compafiia ya que no existian trabajos anteriores en los que
pudiéramos basarnos para dar continuidad. Estando ahi, nos dimos cuenta que los
mismos operadores tienen desconocimiento de algunos datos que ofrecen sus
actividades diarias, como las piezas producidas por dia, registros de lo que se trabaja,
etc. Se basan en 6rdenes de compra generadas para la produccion de los pedidos y no

cuentan con un plan general de produccion.



1.4. Contexto

JV DE OCCDENTE S.A. de C.V. esta ubicada en el municipio de Ocotlan, Jalisco. De
acuerdo al Gobierno de Jalisco la principal actividad industrial es la actividad
manufacturera. “La cabecera municipal, por sus caracteristicas territoriales y recursos,
ha tenido indudable vocacion industrial, como lo demuestra la implantacion de
industrias tales como Nestlé®, Celanese® e Industrias Ocotlan; la segunda de ellas
fuera del municipio de Ocotlan. Otra rama de la industria con gran presencia es la que
se dedica a la manufactura de muebles modulares, con cerca de 150 establecimientos,
ubicados casi todos en zonas habitacionales, preferentemente en la periferia de la
ciudad.” (Jalisco, 2018).

De acuerdo a los factores sociodemograficos que se muestran a continuacion:
En el indice educativo, se tiene con una parte importante de poblacion con la educacién
basica, es decir, primaria. Esto es un factor critico debido a la falta de capacitacion
técnica e ingenieril para mejorar el desempefio industrial. Este factor educativo

independientemente del municipio se refleja como una constante a nivel nacional.

Ahora bien, hablando del contexto de la empresa JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V.
S.A. DE C.V. cuenta con alrededor de 50 trabajadores en la linea de produccién, de las
cuales 10 son mujeres y el resto son hombres. Cabe decir que las mujeres estan en el
puesto de lijado y costura. Ademas, cuentan con personal administrativo y de limpieza.
Los cuales tienen una jornada de 8 horas de trabajo de lunes a sabado, aunque
actualmente idearon el trabajar una hora de mas entre semana (lunes a viernes) para
trabajar medio dia en sabado. La empresa se dedica Unicamente a la produccion de
muebles de mdf (medium density fibreboard), de cuales hacen: vitrinas, libreros, buros,

cabeceras, etc.
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Para entender mas esta problematica se muestran los indices de las personas

econémicamente activas (PEA), sexo, mayores de 12 afios.

A LA

Caracteristicas econdmicas )i
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No econdmicamente activa (PNEA)

34.5% W Estudiantes
44,9% 4 Persoras dedicadas a s
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Caracteristicas Econdmicas de Ocotlan Jalisco (INEGI, 2018)
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Dicha problematica se refleja en el ambiente laboral de JV DE OCCDENTE S.A. de
C.V. Una forma de ir acotando dicho conflicto es cumplir las propuestas mencionadas
en los objetivos. Parte de estos objetivos de manera indirecta se ve reflejado en la
capacitacion técnica por parte de los programas educativos CONOCER proporcionados
por Secretaria de Educacion Publica. Los demas objetivos son parte y complemento
para crear una cultura laboral. Esto se reflejara en la calidad del desempefio laboral,

calidad, tiempos en los procesos de manufactura de la empresa.

Ahora bien, en el contexto dentro de la fabrica. La empresa cuenta actualmente; solo
en el area de produccion (que es en la que nos enfocamos), alrededor de 52 personas
laborando, de las cuales 12 son mujeres (encargadas del area de pulido y lijado y en
costura) y el resto son hombres (encargados de las demas areas). Cabe mencionar
gue el horario laboral es de 8 horas al dia de lunes a sdbado; empezando a las 8 de la
mafana. Aunque por motivos de los empleados prefieren trabajar una hora mas al dia

de lunes a viernes para el sabado trabajar solo medio dia.

JV DE OCCDENTE S.A. de C.V. es una fabrica centrada unicamente en la produccion
de muebles a base de tableros de mdf, con los cuales producen desde: libreros, buros,

hasta cabeceras y vitrinas.



2. Desarrollo

2.1. Sustento tedrico y metodologico

La mejora continua, aumento de productividad, sistemas de gestion de calidad son
cuestiones que deben estar presentes en cualquier tipo de empresa, esto implica
esfuerzos humanos como recursos econdmicos. Aunque se tenga inversiones en
magquinaria, sistemas de informacion, sistemas de calidad (estandares) no se alcanzan

a cumplir dichos objetivos.

Por regla general los factores por el que no se consiguen los resultados en los
proyectos, es que no se dispone de una estructura organizacional que garantice la
aplicacion y seguimiento del proyecto. Dicha estructura organizacional se logra
mediante la aplicacion de herramientas y utilizacion de técnicas que sirven de aplicar
conceptos en la organizacion de los puestos de trabajo, trabajo en equipo, distribucion
racional de espacios entre otros.

En resumen, se debe tener una organizacién laboral y orden. (CETEM, 2004)

Ingenieria Mecanica:
El objetivo es de sensibilizar en la importancia de eliminar todas aquellas “malas
practicas” que no afiaden valor. Considerando lo anterior usamos las definiciones que

se muestran a continuacion:

Instalacion Eléctrica:

Por lo general, se entiende que un equipo eléctrico ofrecera el mejor rendimiento (en lo
gue respecta a seguridad, funcionamiento y duracién) cuando estd instalado
adecuadamente, lo cual incluye una buena coordinacion entre todos sus elementos de
la instalacion eléctrica, es decir, elementos de proteccion, conductores, canalizaciones,

sistema de puesta a tierra. (Schneider Electric , 2008)



El entorno eléctrico es cada vez mas complejo, especialmente debido a las influencias
electromagnéticas y otros tipos de perturbaciones, y el funcionamiento continuo de
todos los equipos que reciben la alimentacion de la instalacion eléctrica se ha
convertido en un requisito fundamental. Parte de una instalacion eléctrica se debe tener
los siguientes documentos: memoria eléctrica, diagrama unifilar, levantamiento
eléctrico. (Schneider Electric , 2008)

Mantenimiento Preventivo:
El mantenimiento es el conjunto de acciones y/o intervenciones que se llevan a cabo en
un equipo de trabajo para conservarlo en condiciones Optimas de productividad y

seguridad.

La seguridad de un puesto de trabajo y el mantenimiento que se lleve a cabo en los
equipos de trabajo que lo componen estan directamente relacionados. En funcién del
alcance de los puntos comprobados, de la frecuencia con que se realiza el
mantenimiento o de si se efectla por averia o por revision preventiva habrd mas o
menos posibilidades de que se produzca un accidente. EI mantenimiento, ademas, no
se tiene que limitar s6lo a hacer intervenciones de conservacion, sino que también
tiene que participar en la mejora continua de los procesos productivos, teniendo en
cuenta siempre la evolucion de la tecnologia. Esta publicacion se dirige a todas las
empresas que lleven a cabo actividades productivas, independientemente del tipo de
sociedad, dimension y sector. (Masip, 2017)

Objetivos del mantenimiento:
Para saber si el mantenimiento que se lleva a cabo es el correcto hay que observar el
nivel de consecucion de los objetivos siguientes:
» Evitar paros no deseados de maquinas por averia
El hecho de anticiparse a la aparicion de las averias favorece que se reduzcan
significativamente las paradas de produccion.
» Evitar anomalias causadas por un mantenimiento insuficiente y minimizar la

gravedad de las averias.



Una correcta implantacion de las revisiones peridédicas en las maquinas se ve
condicionada por el grado de detalle con que se ha disefiado el plan de
mantenimiento. Una planificacion y unos niveles de concrecion adecuados de los
puntos a revisar reducen significativamente la aparicion de posibles anomalias y, en
consecuencia, las averias graves.
» Conservar toda la maquinaria en condiciones Optimas de seguridad y
productividad
La finalidad de elaborar e implantar un mantenimiento correcto es la de
garantizar la productividad de la maquinaria y la maxima seguridad del personal.
> El mantenimiento a realizar tiene que ser el adecuado a las caracteristicas
particulares de cada equipo de trabajo.
Se tiene que evitar la estandarizacion de los puntos de revision y potenciar las
comprobaciones especificas en funcién del uso, el ritmo y el ambiente de

trabajo, principalmente.

Seguridad Laboral

Los accidentes de trabajo y las enfermedades profesionales representan un problema
humano y econémico que constituye una grave preocupacion en todo el orbe. A pesar
de los esfuerzos desplegados a escala mundial para abordar la situacion de la
seguridad y salud en el trabajo, la Organizacion Internacional del Trabajo estima que
cada 15 segundos, un trabajador muere a causa de accidentes o enfermedades
relacionadas con el trabajo y 153 trabajadores tienen un accidente laboral. Cada dia
mueren 6,300 personas a causa de accidentes o enfermedades relacionadas con el
trabajo, esto es mas de 2 millones de muertes por afio. Anualmente ocurren mas de
300 millones de accidentes en el trabajo, que en gran medida resultan en ausentismo
laboral. El costo de esta adversidad cotidiana es enorme y la carga econémica de las
malas practicas de seguridad y salud se estima en un cuatro por ciento del Producto
Interno Bruto global cada afio. (STPS, 2017)



Las personas ocupadas pasan aproximadamente una tercera parte de su tiempo en el
lugar de trabajo. La salud de las y los trabajadores es un requisito esencial para la
estabilidad econ6mica de las familias, la productividad y el desarrollo econémico. Por
tanto, las buenas condiciones de trabajo pueden proporcionar oportunidades de
desarrollo personal, y proteccion contra riesgos fisicos y psicosociales.

También pueden mejorar las relaciones sociales, la autoestima de la poblacion
trabajadora y producir efectos positivos para la salud. Por otro lado, los riesgos para la
salud en el lugar de trabajo, incluidos el calor, el ruido, el polvo, los productos quimicos
peligrosos, las maquinas inseguras y el estrés provocan enfermedades ocupacionales y
pueden agravar otros problemas de salud. Las condiciones de empleo, la ocupacion y
la posicidn en la jerarquia del lugar de trabajo también afectan a la salud. Las personas
gue trabajan bajo presion o en condiciones de empleo precarias son propensas a fumar

mas, realizar menos actividad fisica y tener una dieta poco saludable. (STPS, 2017)

El desarrollo del trabajo decente en el mundo implica mejorar las condiciones de
seguridad y salud en los centros de trabajo, cometido que dignifica la actividad laboral
de las y los trabajadores. ElI mejoramiento de las condiciones y medio ambiente de
trabajo, es una estrategia importante, no so6lo para garantizar su bienestar, sino
también para contribuir a la productividad de las empresas. Hoy en dia, los avances
tecnoldgicos y las fuertes presiones competitivas han aportado cambios rapidos en las
condiciones, los procesos y la organizacion del trabajo. La legislacion es esencial, pero
insuficiente por si sola para abordar estos cambios o seguir el ritmo de los nuevos

peligros y riesgos (STPS, 2017).



Ingenieria Industrial:

Se tiene como objetivo obtener un diagndstico general de la empresa en la que la
informacion proporcionada pueda ser utilizada para dar continuidad al proyecto y se
puedan implementar mejoras a mediano y largo plazo. Por ello, se definen los

siguientes conceptos:

Estudio de tiempos

Técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo
correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones
determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para
efectuar la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida. (Kanawaly,

Introduccion al estudio del trabajo, 1996)

Técnicas para el registro de tiempos

-Métodos de tiempo continuo: Como su nombre lo implica, permite que el cronémetro
trabaje durante todo el estudio. En este método, el analista lee el reloj en el punto de

guiebre de cada elemento y se deja que el tiempo siga corriendo.

-Método regreso a cero: Después de leer el cronbmetro en el punto de quiebre de cada
elemento, el tiempo del reloj se regresa a cero; cuando ocurre el siguiente elemento, el

tiempo se incrementa a partir de cero. (W. Niebel & Freivalds, 2009)

Sistema de produccion

Son elementos relacionados, organizados y que tienen interaccion ya sean personas,
materiales, maquinas, estilo de direccion o procedimientos. Todo esto hace que los
materiales o informacion se transforme hasta llegar a ser un producto o servicio
dedicado a la venta. Una vez acabado y repetido este ciclo, cuando se analizan los

sistemas usados para la produccion industrial empresarial, se pueden optimizar o



transformar los procesos para ser mas eficientes en costes, tiempos de entrega y
calidad. (EAE, 2018)

Linea de produccion

Conjunto de operaciones secuenciales en las que se organiza un proceso para la
fabricacion de un producto. Para la fabricaciéon de un gran namero de unidades del
mismo producto se requiere organizar un montaje en serie de las distintas operaciones
requeridas para su transformacién de materias prima en producto. Esto implica la
organizacion del proceso en fases y operaciones que se asignan individualmente o por
grupos de trabajo. La asignacién se hace a trabajadores y/o a maquinaria y/o

herramientas en cada fase u operacion. (seampedia, 2018)

Suplementos y holguras

Ningun operario puede mantener un paso estandar todos los minutos del dia de
trabajo. Pueden ocurrir tres cases de interrupciones: personales, por fatiga y retrasos
inevitables. Debe afiadirse una holgura al tiempo normal a fin de llegar a un estandar
justo que un trabajador pueda lograr de manera razonable. (W. Niebel & Freivalds,
2009) Es un ajuste para compensar las demoras del operario en el trabajo.

Calificacién del desempefio

Asignacion de un porcentaje al tiempo observado promedio del operario, con base en
su desempefio real comparado con la concepcion del observador del desempefio
estdndar. Hay varios sistemas de evaluacién, la mas comdn es el Sistema
Westinghouse; Este método considera 4 factores a evaluar, habilidad, esfuerzo,
condicion y consistencia. El factor de desempeiio se obtiene sumando las calificaciones

de los 4 factores y la adicion de una unidad a esa suma. (W. Niebel & Freivalds, 2009)



5’s

Las 5s son una herramienta mundialmente conocida gracias al impacto y cambio que
generan tanto en las empresas como en las personas que las desarrollan. Se centran
en potenciar el aprendizaje de las personas que trabajan en las organizaciones gracias
a su simplicidad y agilidad por realizar pequeiios cambios y mejoras con el fin de
experimentar y aprender de ellas.

Estan compuestas por las cinco fases que intervienen durante el proceso de
implementacion del proyecto y cada fase se define con una palabra japonesa iniciada

por la letra “s”:

1

Seiri (seleccionar, eliminar, reducir): separando los elementos necesarios de los

innecesarios.

2- Seiton (ordenar, clasificar, identificar): permite ordenar los elementos necesarios
en el lugar de trabajo.

3- Seiso (limpiar, sanear, anticipar): significa limpiar y sanear el entorno para
anticiparse a los problemas.

4- Seiketsu (estandarizar, normalizar); permite estandarizar las normas generadas
por los equipos.

5- Shitsuke (auditar, autodisciplina, habito): dinamiza las auditorias de seguimiento

y consolida el habito de la mejora continua.

Las 5s tiene por objetivo realizar cambios agiles y rapidos con una visién a largo plazo
en la que participen activamente todas las personas de la organizacion para idear e
implementar sus mejoras. (Vidal, Aldavert, Lorente, & Aldavert, 2016)

Lay-out

El lay-out es una representacion visual de la distribucion de la planta con el fin de
integrar todos los factores que afectan la distribucion. Con esta herramienta se
pretende corregir y mejorar el plano actual, para poder lograr la mayor eficiencia de la

planta, ademas de ver por la seguridad del operador y del producto.



De la misma manera con una buena distribucion se pueden resolver varias
probleméticas acerca de su operacion ya que estd relacionada con lean manufacturing

la cual se enfoca en la reducciéon de desperdicios. (Lean Manufactoring, 2018)

Con el lay-out se puede visualizar lo largo y ancho de las diferentes plantas de la
fabrica. Es decir que te da un panorama amplio de la distribucién de la misma. Con
esta herramienta ademas se puede obtener las diferentes instalaciones ya sean: de
eléctricas, tomas de aguas, etc. En pocas palabras es un plano detallado de la

empresa.

Esta herramienta es muy poderosa ya que, gracias a ella, podemos obtener diferentes
puntos clave, como lo son: las distancias del recorrido que hace un producto desde el
inicio hasta el final de su proceso de fabricacién. Y nos da ademas informacion para la
documentacion de los procesos que se llevan a cabo en cada maquina o area de la
empresa. Y te da una vista real de lo que existe dentro de ella. Y gracias a esta
herramienta se puede idear un plan para; si es necesario, contemplar el hacer una
nueva distribucién y reducir recorridos innecesarios o bien poder encontrar nuevas

formas en las que se busque reducir los desperdicios.

Tipos de Distribucion

El patrén de flujo de trabajo es el que determina los formatos para la distribucion. Los

cuales se dividen en los siguientes tipos:

-Distribucién por producto: “Es aquella donde se disponen el equipo o los procesos de
trabajo de acuerdo con los pasos progresivos necesarios para la fabricacion de un

producto.”

-Distribucién por proceso: “Se agrupan el equipo o las funciones similares, como seria
un area para tomos, maquinas de estampado. De acuerdo con la secuencia de
operaciones establecida, una parte pasa de un area a otra, donde se ubican las

maquinas adecuadas para cada operacion.”



- Distribucién de posicion fija: “El producto, por cuestiones de tamafio o peso,
permanece en un lugar, mientras que se mueve el equipo de manufactura a donde esta

el producto.”

- Distribucion de tecnologia de grupos o celular: “Agrupa maquinas diferentes en
centros de trabajo (o celdas), para trabajar sobre productos que tienen formas y

necesidades de procesamiento similares.”

(Bacalla, 2018)

Diagrama de Flujo de Procesos

Es una herramienta que ofrece una descripcién visual de un proceso en la que se
muestran todas las actividades implicadas las cuales son representadas por simbolos
gue dependiendo de su categorizacion (la operacion, la demora, transporte, almacén e
inspeccion). Estas actividades estan ordenadas de forma consecutiva para indicar la
direccién del flujo del proceso facilitando la comprension y la relacion de cada actividad.
(AITECO, 2018)

Esta técnica es un punto de partida para establecer mecanismos de control y de mejora
para cumplir con los objetivos planeados para la operacion, facilita la eliminacion o
reduccién de desperdicios y costos, debido a que muestra con claridad los transportes,
demoras y almacenamientos innecesarios y a partir de esto realizar acciones de mejora
para redisefiar el proceso. Por otro lado, al registrar las distancias, el diagrama tiene un
gran valor para el mejoramiento de la distribucién de la planta. (Freivalds, Capitulo 2.

Herramientas para la solucién de problemas)



Costo

“El costo o coste es el gasto- econdmico que representa la fabricacion de un producto o

la prestacion de un servicio.”
Ahora bien, los costos en materia contable se clasifican en:

« Materia Prima: Se refiere a todo costo que provenga aquellos elementos que

construyan el producto final.

« Mano de obra: Es el costo generado a los recursos humanos que intervienen en

la produccién del producto final.

o Costos indirectos de fabricacion: Este tipo de costos en contabilidad determinan

los pagos y causaciones de los anteriores tipos.

o Directos: Son aquellos costos que hacen referencia a los elementos que

intervienen directamente en la produccion del bien final.

e Indirectos: Son los costos que no intervienen directamente en el proceso de

produccion, sin embargo, son importantes en la produccion.

(Ruiz, 2018)

Diagrama de operaciones

“Muestra la secuencia cronolégica de las operaciones, inspecciones, las entradas de
materiales o sub-ensambles al ensamble final. También muestra detalles como
tolerancias y especificaciones de las operaciones. Utiliza dos simbologias: el cuadrado

para indicar operaciones y un cuadrado para indicar inspecciones.” (Gutierrez, 2014)



Igualmente, proporciona informacion clara:

= |dentifica todas las operaciones, inspecciones, materiales, movimientos,
almacenamientos y retrasos.

* Muestra todas las actividades en la secuencia correcta.

= Muestra la relacion de las partes y su fabricacion.

= Proporciona informacion sobre el numero de empleados utilizados vy el

tiempo requerido de operacion e inspeccion.

(Freivalds, Capitulo 3. Analisis de operaciones)



2.2. Planeacion y seguimiento del proyecto

e Descripcion del proyecto

Este proyecto; a pesar de que es uno mismo, se dividié en dos bloques. Uno de ellos
son temas y propuestas por parte de Ingenieria Industrial y el otro por parte de
Ingenieria Mecénica; como se muestra a continuacion.
Andlisis técnico Industrial.
A. ldentificacion de Procesos
Identificacion de Operaciones
Clasificacion de maquinaria y productos

Billete de materiales

mo o w

Estudio de tiempos

Andlisis técnico Mecanico.
A. Estudio Calidad de la Energia.
B. Mantenimiento.
C. Seguridad.
D

. Organizacion.

e Plan de trabajo

Para poner en contexto el actual proyecto. Este PAP debia ser una continuacion, de
uno que ya llevaba una implementacion de dos periodos anteriores (primavera 2018 y
verano 2018), pero por motivos desconocidos y poco interés de la empresa SIMMA
(empresa donde se desarrollaban el “PAP” pasado) se tuvo que hacer un cambio de
altimo momento y se movio el proyecto a la empresa JV DE OCCIDENTE S.A. DE
C.V., la cual nos recibi6é de la mejor manera y nos permitio el poder trabajar y continuar
nuestro PAP. Por este motivo también cabe recalcar que el proyecto tuvo un retraso y

se inicié en un tiempo posterior al que se tenia contemplado.

Ahora bien, nuestro proyecto se programé en un lapso de 16 semanas de duracién en
las cuales se acordaron visitas industriales a la empresa JV DE OCCIDENTE S.A. DE
C.V., se llevaron a cabo los dias martes con un horario de 08:00 a 11:00 horas. En el

documento Planificador de Proyectos se muestra el avance hasta la semana 12.



Plan de Trabajo Ingenieria Industrial
¢ Identificar el flujo de la produccion:
e Diagrama de operaciones y de flujo de productos especificos.
e Toma de tiempos.
¢ Billete de materiales (BOM)
e Tiempos de produccién
¢ Identificacién de desperdicios
e Maximas capacidades
e Levantamiento de lay-out

e Redisefio de flujos

Plan de Trabajo Ingenieria Mecanica
A. Calidad de la Energia.

En la seccién de la calidad de la energia se enfoc6 como primer punto en el ahorro
energético, en términos generales, un mal uso de la energia eléctrica implica desde la

hora/produccion de trabajo, tarifa eléctrica (CFE), mantenimiento electromecanico.

Como primera instancia se realiza analisis de los recibos de CFE para ver el
comportamiento de la demanda eléctrica. De acuerdo a dicho andlisis y con
fundamento a la informacién obtenida por parte del programa de ahorro de energia del
sector eléctrico PAESE. Se realiza la solicitud a CFE para obtener las curvas de
demanda, esto es para hacer una correcta evaluacién del comportamiento de la
demanda eléctrica.

Como segunda accion se realiza un andlisis de las instalaciones eléctricas, maquinaria.
En este analisis la informacion obtenida es que no se cuenta con la siguiente

informacion:



Diagramas unifilares.
Mantenimiento eléctrico.
Identificacion de circuitos eléctricos.

Plan de mantenimiento eléctrico.

V V V VYV VY

Levantamiento Eléctrico.

B. Mantenimiento.

El mantenimiento preventivo es parte fundamental para el desempefio 6ptimo de las
instalaciones, maquinaria de la empresa, de acuerdo al andlisis obtenido en las visitas
industriales los resultados arrojados es la carencia de los siguientes elementos:
» Jefe de mantenimiento.
Plan de Mantenimiento general.
Guias de mantenimiento de maquinaria
Almacén de mantenimiento.
Stock de refacciones.

Equipo/ herramientas.

YV V V V V V

Programas de Capacitacion

C. Segquridad.

La seguridad industrial debe ser una prioridad alta en cualquier desempeio de
actividades laborales. De acuerdo a la Secretaria de Trabajo y Prevision Social (STPS)
las normas mas importantes sobre seguridad industrial son las siguientes:
» Condiciones de seguridad para la prevencién y proteccion contra incendios
> Sistemas de proteccion y dispositivos de seguridad en maquinaria, equipos y
accesorios.
» Condiciones de seguridad para el almacenamiento, transporte y manejo de
sustancias inflamables y combustibles.
» Seguridad e Higiene para el almacenamiento, transporte y manejo de sustancias

corrosivas. irritantes y toxicas.



Seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se produzcan, almacenen o
manejen sustancias quimicas capaces de generar contaminacion en el medio
ambiente laboral.

Proteccion personal para los trabajadores en los centros de trabajo.

Sefiales y avisos de seguridad e higiene.

Medicamentos, materiales de curacion y personal que presta los primeros

auxilios.

Con referencia a las actividades realizadas en JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. se

implementaron las siguientes acciones, las cuales durante este periodo PAP otofio

2018 se desarrollaran para implementar una mejora en la seguridad laboral-industrial.

>

YV V. V V V

Programas de Capacitacion.
Planes de contingencia.
Planes de Limpieza.

Area de Personal.
Uniformes

Diagramas de ubicacién

D. Organizacion.

Un entorno de trabajo organizado genera un ambiente para desarrollar las actividades

mas efectivas. En la operacion de las fabricas suelen pasar por alto esta premisa,

dando lugar a situaciones donde el entorno de trabajo esta desordenado, el flujo de

trabajo es un caos y se pierde buscando piezas, equipo, herramienta, fomentando la

creacion de incidentes laborales.

Con una carencia de organizacién favorecen a generar las siguientes circunstancias:

YV V. V VYV V

Fabricacion de articulos defectuoso.

Reproceso de piezas mal procesadas.

Aumento de costo en mantenimiento de maquinaria.
Entorno de trabajo poco seguro.

Aumentos de plazos de entrega.



En términos generales todo esto contribuye a la creacion de un ambiente de trabajo
desmotivante que afecta directamente a los resultados de la empresa y a la

satisfaccion de los clientes, lo que genera una situacion organizativa de alto riesgo.

Para generar una organizaciéon empresarial en JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. se
deberan hacer las siguientes implementaciones

» Organizar.

o ldentificacién de los materiales que se cuenta en planta de produccion,
area de trabajo, pasillos, almacén. Distinguiendo materiales que son
necesarios de los que no se requieren,

Organigrama Laboral.

Control de calidad.

Politicas de Mantenimiento.
Politicas de Seguridad e Higiene.

YV V. V V V

Croquis de las instalaciones.

Desarrollo de Propuesta Ingenieria Industrial

2.1.2 Metodologia y desarrollo del proyecto

De inicio que se lleg6 a la fabrica; como es un proyecto nuevo. Nos dimos a la tarea de
documentar todos los procesos por los que pasa el mueble, especificamente los
muebles que son de la familia “LINEA_COMBI”, la cual, es la que nos enfocamos
desde un inicio, pero por problemas de falta de pagos con el cliente, tuvimos que dejar

un poco de lado esta linea y abrirnos en un panorama mas general.

La “LINEA_COMBI” esta conformada por siete muebles los cuales son: mueble de
television, vitrina, librero, consola o credenza, burd, cabecera, y comoda (para su mejor

percepcion se agregd un Collage (collage 1) donde se muestran los 8 muebles). Y de



estos siete muebles para este proyecto se trabajo solo con cuatro; estos son: el mueble
de television, una vitrina, un librero y una consola. Al final del documento en el apartado
de ANEXOS se agregaron los bocetos (llustracion 1:4) de los cuatro muebles
pertenecientes a la familia (Librero, mueble de tv, consola y vitrina). Esta linea de
muebles es surtida a uno de los clientes primordiales: GAIA® que hoy tiene la empresa
JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. Cabe mencionar que GAIA® es una muebleria
ubicada en la CDMX (Ciudad de México) con estilo de comercio “e-commerce” (o que
guiere decir que tiene comercio y/o la venta por internet) muy importante y de las que
exige mayor calidad a nivel nacional a sus proveedores, por lo que se convirtié6 en un
cliente al que se le debe tener mayor atencién. Es por ello que parte de nuestro
proyecto puede ser de gran utilidad en el tema de calidad y asi la empresa podra ir

creciendo y abriendo camino sobre su competencia, respecto a calidad y eficiencia.

COMODA CABECERA

LIBRERO MUEBLE DE TV
CONSOLA ! BURO ! VITRINA
COLLAGE 1

Como primer paso, se nos mostraron los esquematicos de los muebles ya antes
mencionados (llustracion 1:4) y asi, se pudo visualizar que piezas son las que
conforman el “todo” del mueble. Entonces se dio a la tarea de desplegar el mueble en

una explosion de materiales (pero que en el apartado de Billete De Materiales se



muestra de una mejor forma); como se muestra en el siguiente ejemplo (Ejemplo 1,
tomado de la llustracion 5), se separaron segun las caracteristicas de cada pieza que
conforma el total del mueble. Se separaron en 9 partes dado que se pudo crear
“familias de partes” las cuales pasan siempre por el mismo proceso y/o maquina. Una
vez identificado el nimero de partes que conforman los muebles, entonces se paso a
identificar el proceso de fabricacion que se tiene instalado en la fabrica, asi como
también, la maquinaria, herramienta o maniobra que se tiene y necesita en la

fabricacion.

e

b
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Parte

Divisores

Tapay base

Contra frente

Costado (izquierdo y derecho)

Cajon (superior e inferior)

Detalle en cajon (superior e inferior)

Carril y herrajes

Base de metal con atornillado

O O Nl Oof g Bl W| N|

Niveladores

(Ejemplo 1)



En cuanto a la documentacion, se empez6 con un diagrama de operaciones el cual nos
permiti6 conocer de inicio a fin el proceso por el cual pasa un mueble de la familia
‘LINEA_COMBI”. Ademas, se identifico las diferentes herramientas, maquinas y
elementos que intervienen en el proceso de fabricacion. Se conocieron las personas a
cargo y el papel que desempefia cada uno en la fabrica, sus herramientas y sus

conocimientos para llevar a cabo el proceso.

Gracias a esta herramienta (Diagrama de operaciones) nos permite esclarecer y saber
qué es lo que se hace y como lo llevan a cabo los trabajadores en una forma de

diagrama con secuencia, como se muestra en la siguiente imagen. (Imagen 1)

Lo anterior se hizo como un primer paso para poder cumplir nuestro objetivo en este
proyecto, que es, el poder rediseflar o hacer una linea de produccion; mas en
especifico, la “LINEA_COMBI”. Con este primer paso se tiene una idea de la secuencia
de los productos y materiales en la fabrica y es un parteaguas para conseguir nuestros
siguientes objetivos y crear una estrategia para poder hacer propuestas a la linea de

produccién.



Diagrama de Operaciones
Elaboré: José Luis Romero Mendoza Fecha: 21/11/2018
Empresa: JV DE OCCIDENTE Universidad: ITESO
Elaboracion de muebles familia "LINEA_ COMBI"

. Tapa cajon Bases, .
Soportes Grueso del piezado laterales,frente, Tablén MDF
contrafente
Enchapado .33
Corte de de laterales
.72 9 Taladro de 1 Corte con
soportes i Rauteo piezas dimensionadora
chapacinta
49 27
1.13
Cinta
Pulido y lijado
Inspeccion
*Fondo
*Catalizador Fondo
*Solvente
.69
2da Pulida
Inspeccion
*Laca
*Catalizador
*Solvente Laca
Inspeccion
*Pegamento blanco 8%
*Puntillas
*Grapas Armado
*Tornillo Inspeccion
*Resbalones
*Base metal
*Bisagras
*Tapones Terminado
*Cartén Empecado
*Fil de espuma
Tabla Resumen
Actividad Cantidad Tiempo
Operacion 12 30.62
Inspeccion 4 8
Mixta 0 NA
TOTAL 16 37.62

(Imagen 1)



Una vez hecho nuestro diagrama de operaciones, lo siguiente en turno fue hacer el
billete de materiales que contiene los muebles de la familia “LINEA_COMBI” de los
cuales se estudiaron cuatro muebles (Librero, mueble de tv, consola y vitrina). Como
podran observar en la siguiente tabla* (Tabla 1). El estudio se centré en esta linea por
lo dicho anteriormente acerca del problema con el cliente GAIA®, aunque en lo general,
el total de los muebles de la “LINEA_COMBI/”, tienen el mismo comportamiento en el
proceso y material con el que se fabrican, esto se refiere a que se usan las mismas
herramientas y maquinaria por la que pasan cada una de las partes de los diferentes

muebles.

*Existen algunas excepciones en los muebles, por las que no requieren el uso de cierta
herramienta o maquina por la naturaleza de su proceso. Pero eso no excluye que los
cuatro muebles (Librero, mueble de tv, consola y vitrina) pasen por las diferentes areas
y operaciones mencionadas en el diagrama de operaciones (Imagen 1).

BILLETE DE MATERIALES DE LA FAMILIA “LINEA_COMBI”

Familia “LINEA COMBI” CANTIDAD UNIDAD CONCEPTO

16 piezas Puntillas

16 piezas Grapas

2 piezas Tablon de chapa MDF

60 mililitros Pegamento blanco 850
LIBRERO 380 mililitros Laca

375 mililitros Catalizado

900 mililitros Solvente

320 mililitros Fondo

4 piezas Resbalones

6460 centimetros Cinta

1 piezas Base de metal




4 piezas Tornillos
20 piezas Puntillas
16 piezas Grapas
2 piezas Tablon de chapa MDF
65 mililitros Pegamento blanco 850
380 mililitros Laca
375 mililitros Catalizado

MUEBLE TV 900 mililitros Solvente
320 mililitros Fondo
4 piezas Resbalones
3490 centimetros Cinta
1 piezas Base de metal
2 piezas Brazo de levantamiento
6 piezas Bisagras de brazo
4 piezas Tapones puerta
12 piezas Tornillos
22 piezas Puntillas
16 piezas Grapas
2 piezas Tablon de chapa MDF
80 mililitros Pegamento blanco 850
380 mililitros Laca

CONSOLA COMBI
375 mililitros Catalizador
900 mililitros Solvente
320 mililitros Fondo
4 piezas Resbalones
7920 centimetros Cinta
1 piezas Base de metal




4 piezas Riel cajonera
4 piezas Tapones
12 piezas Tornillos
16 piezas Puntillas
20 piezas Grapas
2 piezas Tablén de chapa MDF
70 mililitros Pegamento blanco 850
380 mililitros Laca
VITRINA

375 mililitros Catalizado
900 mililitros Solvente
320 mililitros Fondo
4 piezas Resbalones
6460 centimetros Cinta
1 piezas Base de metal

piezas Riel cajonera

piezas Tapones

(Tabla 1)

Como complemento a nuestro billete de materiales, y a manera de estrategia se hizo
un mapeo de los cuatro muebles de la familia “LINEA_COMBI” (Librero, mueble de tv,
consola y vitrina). Como se puede observar en la parte de ANEXOS, al final de este
documento en las imagenes (llustracién 5:8). Este mapeo muestra la separacion entre
las diferentes piezas que conforman al mueble (como la imagen mostrada en el
‘Ejemplo 1’, al inicio de este apartado en el documento) y ademas las compara con la

operacion en la cual se realiza (Esto se puede visualizar en la siguiente matriz: “Matriz

1).




MATRIZ PARTE DE MUEBLE-OPERACION

No. Operacion No. De Parte

1.- Corte a maquina

2.- Enchapado

3.- Rauter

4.- Taladros

5.- 1ra Pulido y lijado
6.- Fondo

7.- 2da pulida

8.- Laqueado

9.- Armado

10.- Terminado

11.- Empacado

Matriz 1

Este “despiece” nos es muy util para nuestro proyecto ya que con ello podemos,
primeramente, identificar el paso de cada pieza por cada operacion de nuestro
Diagrama de Operaciones (Imagen 1). Ademds, podemos tomar esta informacion y
poder idear un plan para lograr nuestro objetivo inicial, el cual es hacer una propuesta

para la linea de fabricacion.

Ahora bien, ya conformado todo lo que se necesita, como segundo paso, se emplea un
diagrama de flujo de operaciones el cual nos permite dar paso a factores importante en
el cumulo de informacion, las cuales son el tiempo y las distancias. Y es por ello que
esta herramienta es sumamente importante ya que en ella se hace un vaciado de la
toma de tiempos; que es otra herramienta que mas adelante se detallara. Y de los
resultados del “lay-out” de la empresa, que te arrojan las distancias reales que existen
en la fabrica, y asi poder ir haciendo una reduccion del desperdicio existente en la

empresa.



Pero primeramente para poder llegar a realizar un diagrama de flujo de operaciones, se
necesitan tres factores primordiales. El primero es el definir las operaciones que
conlleva el proceso (como se muestra anteriormente en nuestro diagrama de
operaciones). El segundo es tener las distancias y recorridos que realizan los
operadores o bien, el mismo producto. Y tercero, los tiempos que tarda en hacerse
cada operacion, cada inspeccion, cada recorrido, etc. Que existen de inicio a fin, del

proceso de produccion existente en la fabricacion de muebles.

Por lo mencionado en el parrafo anterior, una parte fundamental de nuestro trabajo es
la elaboracion del lay-out de la fabrica, con ella podemos identificar la realidad de la
empresa; en cuestiones de distribucion, recorridos, instalaciones y distancias, para asi
poder obtener datos con el fin de hacer un registro de esa informacion y generar una o
varias propuestas de mejora. El lay-out real de este proyecto se encuentra en un
archivo adjunto de AutoCAD® con un archivo adjunto a este documento nombrado
como (“Levantamiento Lay-out PAP OTONO 2018”).

En la elaboracion del lay-out de la empresa se empez6 con la medicién del terreno de
las diferentes bodegas que conforman la fabrica. En las cuales se observé que todas
las bodegas no eran rectangulares, por ello se tuvo que hacer un trabajo conjunto y
hacer equipo con nuestro compafiero de ingenieria mecanica, para poder averiguar qué
estrategia era la que se iba a seguir, para que, de esta manera, poder hacer un
levantamiento de lay-out acertado y con un sustento dado por comparieros expertos en

la materia.

Al terminar con las mediciones se registraron los datos y se comenz6 con el
levantamiento del “lay-out”. Primeramente, se construyo el perimetro de la empresa, la
cual fue la parte mas complicada dada su forma no rectangular; esto se identificé con
ayuda de la herramienta “Google Maps” la cual, desde una imagen satelital se pudo
identificar la forma del terreno que contiene JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. (como se

muestra a continuacién en la ‘Imagen 2’) y asi se pudo continuar con el levantamiento.



peuaqij
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Imagen 2

Una vez hecho el perimetro de la empresa se incluyeron la distribucién de la
maguinaria en ella. Para ello se recabd las medidas que tiene cada maquina (Tabla 5),
aditivo u objeto que esté establecido en el suelo de la fabrica y abarque un espacio a
nivel de planta de la fabrica y asi insertarlo al plano del lay-out del terreno. Ademas, se
incluyd la distribucion real existente entre cada maquina, asi como las distancias reales

entre las maquinas y el perimetro del terreno.

Los resultados del levantamiento del lay-out del terreno, de la fabrica de muebles de JV
DE OCCIDENTE S.A. DE C.V. se muestran en el documento adjunto a este
documento; llamado “Levantamiento Lay-out PAP OTONO 2018”, en este plano se
muestra el perimetro del terreno ademas de la integraciéon de maquinaria, cimientos y la
localizacién de los extintores (circulos en color rojo). En lay-out llamado “Levantamiento
Lay-out PAP OTONO 2018” (solapa B; archivo de AutoCad), se muestra la Bodega 1;
gue es la bodega que contiene todas las operaciones de corte en el proceso de
fabricacion del mueble, asi como la Bodega 2; que es la que contiene las operaciones

de pulido y lijado. La Bodega 3; la cual contiene las operaciones de armado, terminado



y pintura. La Bodega 4 es la cual contiene las maquinas de pintura “express”; maquina
de UV, ademas de ser almacén de materia prima. En la Bodega 5 se encuentra el
almaceén de producto terminado y empacado, también contiene el area de embarque y

un pequefio espacio para una sala de exhibicion.

En segundo plano cabe recalcar que en la construccion del lay-out se traté de
investigar la existencia de bocetos o dibujos esquematicos de la maquinaria que existe
en la fabrica, pero no se encontré ningun documento o informacion referente a ese
tema. Por ello la tabla contiene el nombre de la maquina, su uso y una foto para poder

identificar y visualizar las dimensiones y/o caracteristicas de la misma.

Retomando parte de lo mencionado anteriormente respecto a la maquinaria en el lay-
out. Parte de nuestra contribucion fue crear un inventario de toda la maquinaria al dia
21 de noviembre 2018); como se muestra en la Tabla 2, (Situado al final del documento
en la parte de ‘ANEXOS’), que se tienen en el interior de la empresa. Lo anterior se
realizd6 dado que no se lleva un control de lo que se tiene. Se desconoce el nimero
total de maquinas que existen y eso puede convertirse en un gran riesgo a futuro.
Ademas, se incluye en el lay-out (Levantamiento lay-out PAP OTONO 2018 solapa B,
documento de AutoCad adjunto) el cual muestra la ubicacién de cada maquina en el

plano de la fabrica, para que se pueda dar una mejor visualizacion al proyecto.

Con el anterior inventario y el mapa (Tabla 2 y el lay-out llamado “Levantamiento lay-
out PAP OTONO 2018, solapa B”) ademas de ser una contribucién a la empresa,
también nos sirve como una segunda estrategia para poder conseguir hacer una
propuesta a la linea de produccion de la “LINEA_COMBI”. Con ello se realiz6 una
matriz en la cual se compara el despiece de cada mueble, (es la misma idea de
despiece hecho en las llustraciones 5:8) y la maquinaria por la que pasa cada pieza.
Esto es un complemento y es una informacién muy til, ya que con esta comparacion
sabemos que maquina interviene y cual no, y con ello se puede crear un plan para
poder atacar y crear una mayor eficiencia en un plan de produccion. (La matriz se

visualiza a continuacién como: “Matriz 2”).



MATRIZ PARTE DE MUEBLE-MAQUINA

No. De Parte
Maquina Uso 1 2 I3 4 |5 |6 |7 |18 |9
Egurto Ortza Dimensionadora
Griggio SC-3000 Cortadora
Vitap Ap96 Taladro
Router 1 router
V. Alberti Taladro costados largo
WDX315 TRIMAQ Chapacinta sistematizada

Cosa Levigatici Lijadora

Matriz 2

Ademas, se encontraron algunos objetos que se tienen en la fabrica, que no funcionan
y no aportan a la productividad de la empresa o al aprovechamiento de sus espacios
gue podrian ser utilizados para una mejora, a su vez pueden tener un valor econémico
y existe la posibilidad de obtener ganancias de las mismas. Para ello se crearon dos
tablas (Tabla 3 y Tabla 4, ubicadas en la parte de ANEXOS al final de este documento)
las cuales nos indican, que maquinaria, u objeto a nivel de planta de la fabrica que se
encuentran en total abandono, con un uso poco regular, 0 un uso esporadico. Asi
mismo, se incluyé otra tabla (Tabla 5, ubicada en la parte de ANEXQOS, al final del
documento), que relaciona cada maquina u objetos en la planta de la fabrica, y el
espacio que abarca, asi como también el total de metros “desperdicios” que tienen

acaparado en la fabrica.

Una vez hecho el levantamiento del lay-out otro punto del cual fue facil de identificar,
dada la delicadeza del problema, y que es importante incluir en este reporte, fue el
desorden existente en la fabrica. Nos dimos cuenta de que practicamente en la bodega

de corte y de pulido y resane (Bodega 1 y Bodega 2, como se muestra en el lay-out de



AutoCAD® adjunto llamado “Levantamiento Lay-out PAP OTONO 2018, solapa B
estan repletos de productos tirados que invaden pasillos y areas de las maquinas (Foto
1:2). Asi mismo nos dimos cuenta de que alguna vez hubo la existencia de una
delimitacién de pasillos, pero la cual con el paso del tiempo fue borrada y se dejo de

respetar.

Foto 1

Por lo dicho anteriormente se incluyd en el lay-out de AutoCAD® las observaciones
vistas en el tema de desperdicios e invasion de pasillos, asi como elementos que
guitan espacios o de desperdicios. En este lay-out se muestra el lugar exacto donde se
encuentra el cumulo de desperdicio y se incluye una tabla donde se explica las

diferentes sefalizaciones.

La mayoria de estos desperdicios se debe a que no se lleva un control de la
produccion. Esto es porque a los empleados se les dice solo el nimero de muebles que
deben de realizar, pero no tienen un registro de lo que realmente hacen en un dia; ya
gue es comun el detener la produccion de una linea de muebles por situaciones de

falta de pago o por urgencia de entrega de otra linea de muebles.



Lo que puede provocar que los empleados pierdan la cuenta de las piezas que tenian
hasta ese momento antes del paro, y al momento de reiniciar es posible no saber, en
gué namero de parte, mueble o pieza se encontraban. O peor adn, existe la posibilidad
gue simplemente no se reinicie la produccion del mueble y las piezas que se llevaban

hasta el momento se quedan estancadas o paradas en el camino.

Justamente eso es lo que provoca tanto desorden dentro de la fabrica, y como se
puede observar en el lay-out, la mayoria de los desperdicios se encuentran en el area
de cortes; Bodega 1 (ver archivo adjunto “Levantamiento Lay-out PAP OTONO 2018”,
solapa B). Esto es porque es mas sencillo el perder una pieza o parte, y reponerla
haciendo una completamente nueva. Siendo que es posible que la pieza o parte se
encuentre parada en el camino, simplemente por no tener un control y un registro

provoca caos y hace que exista un desperdicio.

Ya teniendo en cuenta el armado por completo de nuestro lay-out y la insercion de la
magquinaria, ahora bien, se procedi6 a la captura de los recorridos que se realizan para
poder fabricar un mueble. (El lay-out con los recorridos se muestra en el documento
adjunto de AutoCAD® llamado “Levantamiento Lay-out PAP OTONO 2018, solapa B”).
El lay-out muestra una linea de color purpura; en esta linea de recorrido se puede
observar que el recorrido no es lineal y en la parte de pintura, fondead con pulido y
ljado se muestra flujos cruzados, ademas de retrocesos, en los cuales nos

enfocaremos para poder crear un recorrido mas directo para reducir desperdicios.

Los resultados de la medicion del recorrido, que hace el producto actualmente en la
fabrica de JV DE OCCIDENTE S.A. DE C.V. se muestran en la siguiente tabla:

Recorrido Color Distancia (m) CHECAR
Total 345.55

*Explicacién: Inicia en la Bodega 1, luego pasa a la Bodega 2, después a la Bodega 3 y

el proceso termina en la Bodega 4



Estudio de tiempos

Al realizar un estudio como estos, esperamos que los interesados de JV DE
OCCIDENTE S.A. DE C.V. tengan nocion del tiempo que tardan sus procesos en
llevarse a cabo, asi como un analisis tomando como referencia una de sus lineas de

muebles y en base a ello hacer sugerencias

Como se menciono en el sustento tedrico, existen dos métodos basicos para la toma
de tiempos, el método continuo y el método de regreso a cero, este Ultimo mencionado
fue el elegido para esta prueba ya que se inici6 al momento en que comenzaba el
operario a realizar su funcion y hasta que la tarea llegaba a su fin; se considerdé un
meétodo practico para el caso ademas de ser de utilidad para los ciclos largos (mayores

a 2 minutos).

Para el estudio de tiempos es necesario considerar algunos datos obtenidos con
férmulas y tablas que nos proporciona la informacion que buscamos, los tiempos por

operacion.

La formula utilizada para la estimacién de ciclos ideales se muestra a continuacion:

NIVEL DE CONFIANZA DEL
95,45% Y UN MARGEN DE
ERROR DE + 5%

40 [n' Y x2 - (x)%)
b 5 )’

(Kanawaly, Introduccion al estudio del trabajo, 1996)

n=(

Para la valoracion del ritmo se usa una tabla con escalas de valoracion como se

muestra a continuacion:



Cuadro 17. Ejemplos de ritmos de trabajo expresados segln las principales escalas de

valoracion
Escalss Desaipcion del desemnpeno Velocidad de marcha
omparable’
£0-80 75100 100:133 0100
(norma {mvhil (kmvh)
botanica)
0 0 0 0 Actividad nula
40 50 67 50 Muy lento; movimientos torpes, 2 3,2
inseguros; el operario
parece medio dormido y sin
interés en el trabajo
60 75 100 75 Constante, resuelto, sin prisa, 3 4.8
como de obrero no pagado
a destajo, pero bien dirigide
y vigilado; parece lento,
pero no pierde tiempo
adrede mientras lo observan
80 100 133 100 Activo, capaz, como de obrero 4 6,4
(Ritmo calificado medio, pagado a
tipo) destajo; logra con tranquilidad el
nivel de calidad y precision fijado
100 125 167 125 Muy rapido; el operaric actua 5 8,0
con gran seguridad,
destreza y coordinacion de
movimientos, muy por
encima de las del obrero
calificado medio
120 150 200 150 Excepcionalmente rapido; 6 9.6
concentracion y esfuerzo

intenso sin probabilidad de
durar por largos periodos;
actuacion de «virtuoson,
sélo alcanzada por unos
pocos trabajadores
sobresalientes

! Partiendo ded supuesto de un operanio dé estatura y facuitades fisicas medias, sin carga, que camine en linea recta, por terrene lana y sin

obstéoulos

Fuante: Adastacién de un cuadro publcado por la Engineering and Allied Employers (West of England) Assocation, Depantment of Work Study.

(Kanawaly, Introduccién al estudio del trabajo, 1996)

Para contemplar los suplementos se usé como referencia la siguiente tabla:



Siztema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Bisicos'
1. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 3 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mhgjeres Hombres Mujere:
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
Tl - 0 1 F. Emmmiﬂn |i.ntensl »
L . Trabajos de cierta precision 0 0
incmoda (mclinado) 23 Trabajos precisos o fafiposos 2 2
Muy incémoda (echado, s 108 Y 5
eatirado) Trabajos de gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular G Rnﬁl}- fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) . 0 .
Peso levantado [kg] Contimuo 0 0
2.5 0 1 Intermitente v fierte 7 2
3 1 2 Intermitente v nmy filerte 5 5
10 3 4 Estndente v fuerte
75 0 H. Tension mental
) ? mix Proceso bastante complejo
35-':.' o n — Proceso complejo o atencion 4
D. Mala iluminacién dradida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 00 My complejo
potencia calculada L Monotonia
Hastanke por debajo 22 Trabajo algo mondtono
Abzphitamente mauficiente 5 5 Trahajo bastante mondtono 11
E. Condiciones atmosféricas - . .
Frdice de enfrizminto Kata Tlrahapmu}nmnntunn
16 0 J. Tedio
g 10 Trabajo algo aburndo 0 0
Trabajo bastante aburrido 21
Trabajo mury aburrido 5 2
! Introduccisn al Estudio del trabajo — segunda edicién, OIT. Ejemplo sin valor normative

(Kanawaly, Introduccion al estudio del trabajo, 1996)

El calculo del tiempo normal (Tiempo basico) se realiz6 con la operacion siguiente:




Tiempo observado x

Valor atribuido

Valor tipo

= Tiempo bdsico

(Kanawaly, Introduccion al estudio del trabajo, 1996)

El tiempo estandar se calcula como se indica:

TE = TN + TN = holgura = TN =% (1 + holgura)

(W. Niebel & Freivalds, 2009)

Los resultados del estudio son los siguientes:

Tiempos de las primeras 10 observaciones

Observaciones

Operacion Unidad
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Corte 17.42 | 19.47 | 18.01 | 17.13 | 20.52 | 21.3 | 21.23 | 22.5 | 20.04 | 21.28 | Segundos
Enchapado 18.72 | 22.58 | 28.52 | 21.13 | 19.05 | 23.94 | 22.65 | 22.3 | 21.25| 20.06 | Segundos
Router 32 35 43 42 32 35 50 40 33 48 | Segundos
Taladro 16 13 13 13 13 21 15 13 14 15 | Segundos
Lijado 467 | 463 | 5.82 | 5.18 | 6.35 | 6.46 | 6.08 | 4.29 | 5.27 | 5.63 | Minutos
Fondeo 31.41|30.47 | 39.42 | 36.23 | 39.06 | 34.88 | 38.65 | 37.9 | 31.85| 28.57 | Segundos
Pulido 4.5 43 | 552|493 | 6.05 | 6.08 | 5.78 | 4.12 | 5.1 | 5.33 | Minutos
Laqueado 17.00 | 33.00 | 30.00 | 25.00 | 30.00 | 38.00 | 30.00 | 17.00 | 17.00 | 30.00 | Segundos
Armado 8.28 | 8.13 | 8.17 | 9.17 | 830 | 9.63 | 9.25 | 8.45 | 8.53 | 8.38 | Minutos
Terminado 47 | 573 | 458 | 49 | 455 | 4.69 | 5.44 | 49 | 497 | 5.04 | Minutos
Empaque 6.62 | 7.82 | 890 | 838 | 9.68 | 873 | 942 | 7.87 | 857 | 6.85 | Minutos
Complementos | 15 16 18 21 16 17 20 16 19 15 | Segundos

(Tabla 12)




NUmero de ciclos a observar

# Operacion Operacion # Ciclos
1 Corte 14.65
2 Enchapado 27.27
3 Router 47.05
4 Taladro 48.04
5 Lijado 30.88
6 Fondeo 202.03
7 Pulido 109.33
8 Laqueado 124.72
9 Armado 6.90

10 Terminado 10.35

11 Empaque 24.68

12 | Complementos | 24.82
(Tabla 13)

La valoracién segun la tabla de escalas

# Operacién Operacion Valoracion
1 Corte 90
2 Enchapado 80
3 Router 90
4 Taladro 95
5 Lijado 90
6 Fondeo 90
7 Pulido 90
8 Laqueado 90
9 Armado 90
10 Terminado 90
11 Empaque 90
12 Complementos 90

(Tabla 14)



Suplementos considerados para cada operacion

Operacién Corte | Enchapado | Router ‘ Taladro ‘ Pulido y lijado | Fondeo
Suplementos Valor
Holgura 5 5 5 5 7 5
personal
Holgura por 4 4 4 4 4 4
fatiga
Holgura por 2 2 2 2 4 2
estar parado
Peso 17 4 1 2 2 1
levantado
Tension 1 1 1 1 1 1
mental
Total 29 16 13 14 18 13
(Tabla 15-A)
# Operacion 2° Laqueado | Armado | Terminado | Empaque | Complementos
Pulida
Suplementos Valor
Holgura 7 5 5 5 5 5
personal
Holgura por 4 4 4 4 4 4
fatiga
Holgura por 4 2 2 2 2 2
estar parado
Peso 1 1 5 2 9 1
levantado
Tensidn 1 1 1 1 1 1
mental
Total 17 13 17 14 21 13

(Tabla 15-B)




Tiempo normal y tiempo estandar

., ., Tiempo normal | Tiempo estandar Tiempo estandar
# Operacion Operacion (min) (min) (min x m)
1 Corte 0.32 0.49 0.33
2 Enchapado 0.29 0.59 0.49
3 Router 0.56 0.63 1.13
4 Taladro 0.23 0.27 0.27
5 Lijado 4.62 5.30 3.05
6 Fondeo 0.53 0.60 0.69
7 Pulido 0.07 0.25 2.80
8 Laqueado 0.39 0.44 0.74
9 Armado 7.77 9.09 9.09
10 Terminado 4.46 5.08 5.08
11 Empaque 7.50 9.08 5.67
12 Complementos 0.26 0.38 0.72
(Tabla 16)

Los resultados marcan el total obtenido en base a la operacion y pieza observada. Para
el area de fondeo y laqueado hay que sumar tiempo de secado que corresponde a 2 y
4 horas respectivamente.

Cuello de botella



Tiempo estandar por operacion

25
20
15
10

horas

LRI PLIARA PR L)

(Gréfica 1)
En base a los tiempos estandar por operacion y agregando los tiempos de secado, se

muestra que el cuello de botella se encuentra en la operacion de fondo y laqueado

Como ejemplo de lo que tarda un mueble en fabricarse tomamos como referencia el

librero, los resultados se muestra en la siguiente tabla:

Base librero Cajoneras
Lateales [Bases [Entrepafios Lado Base
2 2 3 2 2
Total Total Total

Operacion .e. mi 1.001| 0.525 0.74022|base 0.22536( 0.24408|cajoneras |[librero
Corte . 2.383(1.472 2.144f 5999 0.901] 0.936 1.836] 7.836
Enchapado . 1.401] 0.735 1.073] 3.209] 0.353] 0.353 0.706| 3.915
Router . 0.793/0.793 1.149] 2.736| 0.709] 0.768 1.478] 4.213
Taladro . 0.266/0.139 0.197| 0.602 0.000f 0.602
Lija . 6.106( 3.203 4,515 13.824| 1.375( 1.489 2.864| 16.688
Fondo . 1.374{0.721 1.016| 3.111f 0.309] 0.335 0.644| 3.756
pulido . 5.606( 2.940 4.145] 12.691] 1.262[ 1.367 2.629| 15.320
Laqueado . 1.480| 0.776 1.094/ 3.350, 0.333] 0.361 0.694| 4.043
Armado . 1.652| 1.652 2.478| 5.783| 1.652 1.652 3.304) 9.087
Terminado . 0.000 0.000 0.000
Empaque . 1.621|1.621 2.432| 5.674 0.000f 5.674
Complementos

Total 56.979 14.155( 71.134




(Tabla 17)

Se tuvo problemas para la toma de tiempos ya que en varias de nuestras visitas no
estaban en operacion las areas que forman parte del proceso del mueble. Por el
momento, con los datos registrados se tiene un estimado del tiempo estdndar; para
tener un estudio de tiempos completo, es necesario la toma de mas tiempos
dependiendo de la operacion, por lo que se recomienda la continuacion del proyecto en
semestres posteriores para mejores resultados. Lo elaborado proporciona la

informacién para un diagndstico inicial.

No se tomaron en cuenta los tiempos de traslados de un area a otra, pero se pueden
ver reflejadas las distancias en el lay-out elaborado y la propuesta para la reduccién de
las mismas. La linea de muebles que era objetivo del estudio casi no estuvo en
operacion por lo que la informacién se basa en lo estudiado de otros muebles;
practicamente todos los productos se fabrican de la misma forma, solo tienen
variaciones dependiendo de sus componentes como, por ejemplo: con cajones, con

puertas, con brazo articulado, etc.

En general, la toma de tiempos de los procesos en cada area se volvid un poco
complicado porque existen muchas variaciones en los procedimientos que utilizan en
cada operacion, asi como el producto que se estuviera elaborando; ademas de que en
cada visita a la empresa se estaba trabajando en diferentes pedidos de productos y en

varios casos, las areas trabajaban en un mueble diferente.

Terminando con todo este apartado, ahora si, es posible realizar un diagrama de flujo
de operaciones (Imagen 3), el cual nos entregard los totales respecto a: tiempos,
recorridos, esperas, operaciones, almacenes y distancias. Los cuales nos sirven de
referencia para poder hacer una propuesta para el plan de redisefio de plantas para
poder optimizar todo el proceso de fabricacion del mueble; en especifico a la familia
“LINEA_COMBY”.



Diagrama de Flujo de Operaciones:

Como podemos observar en el diagrama de flujo de operaciones (Imagen 3) nos da un
resultado que el producto recorre 345.55 metros de inicio a fin pasando por 12
operaciones (Ver Diagrama de Operaciones) 12 transportes (que son las transiciones
del producto entre maquina u operacion, 2 demoras (especificamente en el area de
pinturas), 4 inspecciones (una antes del laqueado, una antes del armado, y las otras
antes del terminado y empacado) que son necesarias dada los estandares de calidad a
los que se deben de someter por el cliente GAIA® .Cabe recalcar que solo los pedidos
hechos por este cliente GAIA® son minuciosamente inspeccionados en las areas antes
mencionadas.

El diagrama de operaciones realizado se muestra en la siguiente imagen:



Diagrama de flujo del proceso de MUEBLES teniendo medidas por metro Pagina 1de1

Ubicacion: Area produccion Resumen
Actividad: Produccion Actividad No. Actual Tiempo
Fecha: 19 de Septiembre 2018 Operacion 12 29.73
Analista: José Luis Romero Transporte 12
Demora 1560
Inspeccion 8
Comentarios: Almacenaje
Distancia
Tiempo
No. Descripcion de la actividad Simbolo (min.) Distancia (m)
1|Corte dimensionadora [ ] = D O \V4 33
2{Se coloca en riel a taladro 0 = D O \V/ 183
3[Se taladra barrenos ([ ] = D ] V 27
4{Se llevaa chapa O =) D O \V 213
5|Se enchapa las piezas ([ ] = D O V 49
6/Se llevaa router @) i D O \Vi 158
7|Corte router [ ] = D O V 113
8[Se llevaa pulido y resane @) =) D 0 \V/ %2
9|Primera puliday resane [ ] = D O V 3.05
10{Inspeccion 0 = D [ | \V 130
11[e llevaafondo O =) D O \V4 182
12|Fondeo [ ) = D ad \Y4 69
13[Secado @) = [ ] a V 120
14/Se lleva a pulido 0 =) D O \V/ 16.3
15|2da Pulida (] = D O \V/ 2.80
16/Se lleva a laqueado 0 - D O \Y4 26
17|Lagueado [ ) = D ] \ 74
18|Secado 0 = D O \V/ 1440
19|Almacena 0 = D 0 \ 4
20|Lleva pedacera para corte de soportes O -) D 0 \V4 8.7
21|Corte de soportes [ = D O V 7
22|Se lleva a armado partes y pedacera | O -) D a V 83.6
23|Inspeccion @) = D [ | \V 4
24|Armado de piezas [ ] = D d \V 9.09
25Se llevaa terminado O S D 0 V 236
26{Inspeccion O = D [ | V 2
27|Terminado [ ) = D d \V/ 5.08
28|Se Ileva a empaque 0O S D a V 205
29|Inspeccion O = D [ | V 2
30|Empacado 8 = D a \V/ 5.67
31/Se lleva al almacén - D 0 YV 55.4
32|Almacena 0 = D 1] \ 4
TOTALES 12 12 2 4 2[ 1568 3455

Imagen 3

Costeo:



En un inicio se tenia pensado obtener costos de produccion, y con ello saber cuanto
dinero es realmente lo que cuesta hacer un mueble; enfocandonos especialmente en la
familia “LINEA_COMBI”. Para ello primeramente se definieron el costeo a mano de
obra (en las que estan involucradas 7 operaciones de 12 las cuales son: pulido y lijado,
fondo, segunda pulida, laqueado, armado, terminado y empacado) y el costeo con
magquina (5 operaciones de 12, las cuales son: corte con dimensionadora, router,
taladro y enchapado. Esta separacion se debe a que la manera de abordar el problema

y resolverlo es totalmente distinta.

*La férmula que se utlizo para obtener el costo unitario fue la siguiente:

Costo por unidad = (Nimero de operadores x Salario diario) / (unidades/turno).

Esta parte del proyecto se dejara para la continuacion en un futuro dada la falta de

tiempo y que el enfoque de nuestro proyecto se encuentra orientado a otra vista.



Desarrollo de Propuesta Ingenieria Mecanica

EL desarrollo de las actividades que se generaron durante el periodo PAP otofio 2018

se agregan en el siguiente orden los cuales contienen la siguiente documentacion:

A. Estudio Calidad de la Energia.

>

Analisis Recibos CFE
I. Para analizar el comportamiento de la demanda eléctrica
que tiene la empresa, es parte para generar un ahorro
energeético.
Caidas de tension
Verificacion de la calidad de voltaje suministrado al
equipo/maquinaria.
Oficio para CFE asunto Curvas de demanda
i. Se solicita a CFE la informacion correspondiente a detalle
sobre el comportamiento en la demanda energética.
Respuesta de CFE
I. Respuesta sobre el comportamiento de la demanda, en el
cual no se cuenta con dicha informacién debido a que no se
tiene un contrato mayor a 100 KW en demanda.
Control de demanda JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V.
i. Resultado en base al andlisis de los recibos de CFE para
reducir la tarifa eléctrica.
Diagrama Unifilar Eléctrico
i. Planos eléctricos que indican las caracteristicas técnicas de
dicha instalacion eléctrica, monitoreo y planificacion para un
incremento de carga o mantenimiento.
Instalaciones Eléctricas
I. Levantamiento realizado para ver en plano las ubicaciones
reales de las instalaciones, equipo, maquinaria de la nave

industrial



B. Mantenimiento.

C. Seguridad.

>

Plan de mantenimiento General
o Guia para generar una respuesta o planificar acciones de
mejora continua en reparaciones, cambio de accesorios,
evitando paros en la maquinaria.
Capacitacion: Programas Conocer
o Acciones de mejora continua para tener personal capacitado
en la empresa.
Capacitacion: Fabricante.
o Parte del plan de mantenimiento para la eliminacién de
paros indeseados o dafios a la maquinaria.
Ubicacién Maquinas
o Parte del levantamiento para ver la ubicacion de la

madquinaria, control de mantenimiento, entre otros.

Capacitacion: Conocer
o Programa para generar una capacitacion en el personal
teniendo acciones mas seguras en el desempefio de sus
actividades
Evaluacion STPS
o Guia de la secretaria de Trabajo y prevision social para ver
el cumplimento de normas nacionales, creando un ambiente
laboral seguro
Cotizacion Uniformes.
o Parte de la implementacién para tener una mejora en
seguridad laboral como en la organizacion industrial.
Ruta de evacuacion
o Sefalética, e instalaciones para contar con rutas de

evacuacion evitando incidentes laborales.



D. Organizacion.
» Organigrama
o Parte de la estructura organizacional para generar un control
laboral de la empresa
» Etiquetas rojas
o Acciones para la implementacion de mejora en el uso de las
instalaciones de JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V.
» Hoja de Organizacion
o Control de las actividades a realizar en las instalaciones de
JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V., pueden ser desde planes
de mantenimiento, eliminacion en desechos de muebles
entre otros.
» Diagrama de instalaciones
o Dentro de la organizacibn, es complemento para el
monitoreo de los mantenimientos de la nave industrial entre

otros.



3. Resultados del trabajo profesional

Resultados Ingenieria Industrial

En este apartado nos centraremos ahora en la propuesta de lay-out y resultados que
obtuvimos a lo largo de este proyecto. Ademas de dos sugerencias de las cuales se

dividen en tres rubros importantes.

El primero de ellos; la propuesta, fue realizar una redistribucién de la planta, tomando
en cuenta los desperdicios existentes en la fabrica. En esta propuesta de redistribucién
(en el archivo adjunto de AutoCAD® llamado “Levantamiento Lay-out PAP OTONO
2018, solapa C”) se eliminaron maquinas que no tienen ningun uso en la planta,
también aquellas que se tienen en abandono, repetidas (para el dado caso que se
descomponga una maquina) o bien, que no existe la necesidad de tener ese nimero de
maquinas ya que con las que se plantea en el lay-out (“Levantamiento Lay-out PAP
OTONO 2018, solapa C”) son suficientes para poder producir los muebles. Los
resultados del ahorro se encuentran en la siguiente tabla (tabla 7, y se puede observar
en la tabla 6; que se encuentra a continuacién, las maquinas que fueron eliminadas y
las que se conservaron, igualmente viene indicado en el archivo de AutoCAD® adjunto
a este documento) En ella podemos observar que existe una diferencia muy

considerable con un ahorro del 25% (ver tabla 7).

Ademas de la reduccién de metros en relacion a la eliminacién de maquinaria, también
se incluyé como propuesta el eliminar todos los desperdicios* que se encuentran en
varias secciones de las diferentes bodegas (Ver lay-out de AutoCAD®) y que podemos

visualizar la cantidad de metros que abarca sobre la fabrica en la ‘“Tabla 7’.

*Se entiende como desperdicios todo aquello que se encuentre en la fabrica y no es
maguinaria ni materia prima, pero que cubre de suciedad a la fabrica o se encuentre en

total olvido, como camiones, tablas, tubos, basura, chatarra...



Maquinaria

Permanece cm2 Eliminada cm2
Eqgurto Ortza 112200 | HABOR 229600
Griggio SC-3000 108800 | Vitap Ap96 19200
Vitap Ap96 19200 Router 3 46225
Router 1 46225 TEKIMA 20000
WDX315 TRIMAQ | 50400 bs Biesse 106400
Maquina de coser | 10800 Eguirko k8300 57000
V. Alberti 74400 HPS 100 Al 25500
Costa Levigatici 94500 Guillotina 3750
Router 2 46225 Sierra cinta 5000
MACLINEA 1282500 | Sistepack TWPS 4.4 | 42000
Maquina de coser | 10800 Maquina de coser 10800
Prensa 14400 Maquina de coser 10800
Biesse Rover B 234000 | Chapacinta 50400
Giudina UV 1282500 | S&M E7000 15950

Vitap Holzer 19200

Vitap Ap96 19200

Griggio SC-3000 108800
TOTAL cm? 3386950 797925
TOTAL m? 3386.95 797.925

TABLA 6

*Juntando el Total de la Tabla 5 menos la distancia eliminada del total de la tabla 7 nos

da la siguiente informacion:

Unidades Total de Maquinaria Total de | Ahorro Basura | Ahorro %Ahorro
maguinaria TOTAL
eliminada

cm? 4165675 797925 3367750 252500 | 3115250 25%

m? 4165.675 797.925 3367.75 252.5 3115.25 25%

TABLA 7




Continuando, pero esta vez, poniendo en contexto, del total de espacio que tiene la
fabrica, con la eliminacién de esta maquinaria nos podremos ahorrar toda una bodega
(como se puede observar en el lay-out adjunto de AutoCAD®), la cual como se muestra
en la siguiente tabla (Tabla 8). Este espacio representa casi el 18% del total de la
fabrica. Esto significa un gran ahorro en la reduccion de espacios, y representa un gran
aporte de este proyecto para la propuesta de redistribucion de la fabrica.

Unidad | Total de Fabrica | Espacio liberado | % De ahorro
m? 8833 1582,5 17,9%

Tabla 8

Asi mismo se sugiere la instalacion de un “racks” principalmente para los tableros de
mdf que se tienen en el almacén y moverlos de bodega (de la Bodega 4 a la Bodega 1)
como se muestra en el lay-out, los cuales son funcionales, dado que ya se cuenta con
un equipo de montacargas que puede hacer el trabajo del traslado de la materia prima.
Estos racks nos permitiran eliminar una gran cantidad de espacio que se encuentra
ocupado. Ahora bien, se planea colocar un rack en la bodega 3 para colocar solo los
tableros promedio que se procesaran por dia, y, ademas, gracias a su nueva locacion,
podra contribuir al ahorro en distancias recorridas. De igual forma, elimina el desorden
existente en esta area, con la gran cantidad de materia prima tirada o regada por el

suelo.

Siguiendo en este mismo rubro, sabemos que la fabrica tiene una capacidad instalada.
Pero que en estos momentos es un desperdicio tenerla, dado el volumen de produccion
gue maneja la fabrica comparada con la capacidad de produccién que tienen la
mayoria de las maquinas de la empresa. Por ello se pone un ejemplo de la capacidad
de ciertas maquinas, (tabla 9) que muestran el porcentaje de trabajo en promedio por
50 muebles, que realmente se les da en relacion al tiempo. Y como se puede observar,

el porcentaje realmente es muy bajo.



PROMEDIO DE 50 MUEBLES A FABRICAR POR MAQUINARIA
No. | Maquina Minutos laborales | Minutos de trabajo | % de utilizacién
1 | Dimensionadora 420 16.5 4%
2 | Taladros 420 108 26%
3 | Router 420 113 27%
4 | Enchapadora 420 156.8 37%
5 | Corte soportes 420 43.2 10%
Tabla 9

*Esta tabla se elaboré tomando en cuenta los resultados de la toma de tiempos (ver
estudio de tiempos) y con ella se comparé con el nivel de produccién con un promedio
de 50 muebles por hacer al dia que es aproximadamente lo que actualmente JV DE
OCCIDENTE S.A. DE C.V. desarrolla.

Teniendo en cuenta todo lo antes dicho en relacién a la capacidad instalada que se
tiene actualmente en la fabrica, se pensaba en eliminar toda aquella maquina que esta
siendo explotada en un porcentaje muy pequefio; como se muestra en la tabla anterior
(Tabla 8). Aunque el mantener esta maquinaria se puede ver desde un punto de
estrategia competitiva dado que, existe la posibilidad de que tengan un pedido de alto
volumen y ellos con la maquinaria y la capacidad instalada con la que cuentan lo
pueden realizar. Por este detalle, y por la vision a futuro de la fabrica de producir altos

volimenes, se debe retener las maquinas que pueden solucionar este problema.

Una vez, que se sabe, que maquinaria es la que se va a mantener en la fabrica y cual
no, se siguié con la redistribuciéon de la fabrica, y con ello se implementaron temas
necesarios en la fabrica, como lo son: un area para vestidor y lockers, asi mismo el
movimiento de maquinaria y zonas de trabajo para poder agregar pasillos por los

cuales transitar dentro de la fabrica, y por ultimo la implementacién de racks.

En nuestra propuesta de proyecto, requerimos el movimiento de maquinaria y areas de

trabajo, como se puede observar en el plano de AutoCAD® (en el archivo adjunto



“Levantamiento Lay-out PAP OTONO 2018”, solapa C) todo lo que existia en una
bodega se movié por completo a otra bodega, (de la Bodega 1 a la Bodega 3). Con
esta nueva redistribucion podemos ahorrar una gran cantidad de recorrido que se
encontraba desperdiciado; para la comparacion se puede ver la tabla 10 (tomando en
cuenta el resultado en el diagrama de flujo de operaciones (Imagen 2) que se
encuentra a continuacion. Gracias a este acomodo tenemos un gran ahorro del 26%, y
cabe recalcar que, con este porcentaje, se logro dejar en solitario una bodega entera, lo

cual también significa un ahorro desde el lado econémico.

Recorrido Actual Recorrido propuesto Porcentaje de ahorro
Total (m) 345.55 256.41 26%
TABLA 10

Una vez hecho el movimiento, se dio a la tarea de reubicar areas. Como se observa,
inicia en el area de corte, donde contamos con la maquinaria, después se encuentran
en seguida y en paralelo las maquinas de taladro y chapacinta, de alguna manera es el
mismo sentido que se tenia anteriormente, pero con la eliminacion de tres maquinas de
taladro, y tres de chapacinta (Dos de ellas estaban en completo abandono). Ademas,
se movieron el area de armado que se encontraba en la Bodega 1, a la Bodega 3,
teniendo en cuenta que solo eran dos mesas y se colocaron pegadas a los routers
(dos) y en frente de la sierra para que tengan todas las maquinarias a la mano.

A continuacion, se pasaria a la bodega adjunta (Bodega 2) donde seguiria el proceso
de pulido y lijado. En este momento se cambid el area de fondead por una parte del
area de pintura. Este movimiento se hizo para poder hacer lineal el proceso de
fabricacion, ya que de esta manera evitamos flujos cruzados. Saliendo del area de
fondeado, se encuentra el area de pulido y lijado para dar, si es necesario una
“segunda mano”. Después se encuentra el area de pintura la cual empieza desde el
area de fondeado. Y que sigue conectando con la Bodega 4, donde se encuentran las

maguinas de pintura de UV, y la de rodillo.



En este punto el recorrido en forma de herradura desemboca nuevamente en la
Bodega 3. En vez de recorrer todo el pasillo de pintura, se colocard una puerta
intermedia para que justo a su salida se encuentren las mesas de armado, y justo en
frente se encontraran las mesas de terminado, teniendo un area de almacén, y a un
costado se encuentra el area de empacado, la cual esta conformada por un espacio
amplio lo que facilita el tener por un tiempo el producto terminado en lo que lo llevan a

la Bodega 5; que es donde se encuentra el almacén y el area de embarque.

Ahora bien, para poder saber la maxima capacidad de produccion de las maquinarias y
de los operarios; como se muestra en la siguiente tabla (Tabla 11), nos basamos en los
datos arrojados referentes al tiempo estandar (ver estudio de tiempos) ya que
justamente sabiendo este tiempo podemos decir con certeza lo maximo que puede
llegar a hacer cada maquina y un relativo en lo que puede llegar a hacer cada operario;
ya que se debe tener en cuenta en un futuro la curva de aprendizaje que se tiene a

través del tiempo.

No. | Operacion Unidad | Minutos laborales | Tiempo estandar | Maxima Capacidad
1 | Corte dimensionadora m 420 0.33 1272.727273
2 | Taladro m 420 0.27 1555.555556
3 | Rauteo m 420 1.13 371.6814159
4 | Enchapado m 420 0.49 857.1428571
5 | Pulido y lijado m? 420 3.05 137.704918
6 | Fondo m? 420 0.69 608.6956522
7 | 2da pulida m? 420 2.8 150
8 | Laca m? 420 0.74 567.5675676
9 | Corte soportes m 420 0.72 583.3333333

10 | Armado Pieza 420 9.09 46.20462046
11 | Terminado Pieza 420 5.08 82.67716535
12 | Empacado Pieza 420 5.67 74.07407407

TABLA1l




RESPECTO A LIMPIEZA

Como hemos mencionado en el reporte, la empresa cuenta con gran parte de su
espacio ocupado por desperdicios, objetos que no ayudan en la produccion o que no
estan relacionados, maquinaria descompuesta o0 en desuso con abandono de mucho
tiempo y que probablemente ya no requieren, es por ello que una de sugerencias
importantes para JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. es una implementacion de 5's en

un plan basico como lo ilustra el ejemplo de la siguiente tabla:

LIMPIEZS | OPTIMIZA JFORMALIZAY PERPETUID
INICIAL CIOMN CION A0
S

1 2 3 4

Separaric | Clasiicar | Revisary
que &= Ot daj las cosas aalablecar
CLASIFICAR To Inie utlies | 132 normas | EETABILIZAR

de ardan
Tirar o gue Dsfindr la jColecar ala
ag Imatil mansra de wlsta lag
ORDEN dar um normas agl
ordena | cefnidas | MANTEMER

Jios objatos

Limplar las | Locallzar | Buscar las
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El generar un plan de 5s y aplicarlo, hace que la empresa pueda separar lo que usa y
le sirve de lo que no necesita y desecharlo; con esto se puede tener un orden y control
de las areas, las operaciones y los materiales, a lo que la propuesta del lay-out ayuda
bastante. El orden y la limpieza van de la mano, para tener una es necesario la otra y si
se cumple con lo mencionado, se pueden crear propuestas para mantener el trabajo
realizado y que todos estén de acuerdo, a la vez que se genera la cultura de la

organizacion y como se mencionaba en el sustento tedrico la “mejora continua”.



En un tercer rubro, se sugiere el implementar un sistema tipo “KANBAN”, esto para
poder disminuir a cero todo el desperdicio que se encuentra en la fabrica, asi como
todo el producto perdido, que es principalmente causado porque no se tiene un control
o registro de lo producido. Un ejemplo son los tableros de mdf que se encuentran en la
entrada de la Bodega 1; las cuales las tienen en un espacio de “stock” para usarlas en
cuanto se necesiten, pero no se delimitan un nimero. Y se ha observado que en
ocasiones quedan tablones que ya se les hizo un corte y quedo un sobrante, pero

guedan olvidados.

En este caso en especial con nuestro tipo de modelo es simplemente tener en el rack
(ver imagen 4); cabe sefialar que es de 3 pisos (con una dimensién de 1 metro de
ancho por 2 metros de largo y un alto de medio metro), 10 tablones en cada piso, y
cada vez que se acaben los 10 tablones bajar los tablones del piso de arriba y llenar el
altimo con otros 10 tablones, y cada que se acabe los 10 tablones registrarse en una
hoja (Formato 1) la cual servird para tener un control de la materia prima. Ademas, que
contribuira a la reduccion de espacios, dado que actualmente, se tienen a nivel de piso
cada tablero, lo que es un desperdicio ya que actualmente abarcan un espacio de 13.8
metros cuadrados, y con la implementacién del rack el espacio se reduciria a 3 metros

cuadrados.

En un segundo punto nos dimos cuenta que una gran parte del desperdicio se
encontraban las “tiras” de mdf que servian de soporte para los muebles y para re
cargaderas, esto es porque no se tiene un control, como ya lo mencionamos

anteriormente.

En esta ocasion se recomienda tener un pequeno “rack” el cual contenga cajoneras, en
donde se clasifiquen segun su tamafio, y que cada caja se rellene segun su capacidad
pero que en cada fila de cajas se tenga una caja detras de cada una, para que, en
cuanto se acabe una caja la otra se deslice automaticamente y asi no perder tiempo
(ver imagen 5). Pero para llevar un control simplemente es registrar en una hoja cada
gue se acabe una caja con el producto seleccionado. Y finalmente se rellenaria la caja

vacia y se volveria a ingresar al rack.



En un tercer punto es el control de la pintura. En este caso es mas sencillo llevar el
control. Ya que simplemente es tener una hoja el cual registre los botes de pintura que
se vayan terminando, y al momento de quedar en un “bote” de pintura se mandaria una

orden la cual se daria la orden de traer 5 botes de pintura.

Siguiendo en la misma linea del tema, en base a las hojas de control, se disefid un
pequefio formato (formato 1) el cual es sencillo de usar y muy eficiente en el proceso.
En este formato se incluye el nombre del trabajador, la fecha por dia, el area de trabajo,
la cantidad que se va a pedir para ese dia de trabajo, el producto que se necesita, y por
ultimo tanto la existencia del producto como la reposicion deben tener el mismo nimero
de sefalamientos, que, en este caso se plantea el siguiente simbolo que se encuentra
entre paréntesis (|) (Ver Ejemplo de llenado del Formato 1). Y con ello se lleva un

control de lo que se tiene, se necesita, y se produce.

Imagen 4 Imagen 5

Hoja viajera

Empresa JV DE OCCIDENTE S.A. DE C.V.

Nombre del trabajador: Fecha:

Area de trabajo:

Cantidad De Requerimiento: Producto:

Existencia del producto: Reposicion:

Formato 1




Hoja viajera

Empresa JV DE OCCIDENTE S.A. DE C.V.

Nombre del trabajador: José Romero Fecha: 23/11/2018
Area de trabajo: Tiraje

Cantidad De Requerimiento: 1 paquete (5 tiras) Producto: Tiras de 32 cm
Existencia del producto: | Reposicion: |

Ejemplo de llenado del Formato 1

En un cuarto rubro se trabaj6é con la propuesta hecha por el director de la empresa, que
era el implementar un balanceo de linea. Pero esto fue totalmente descartado desde un
inicio ya que el sistema de produccion que rige en la empresa es por proceso, lo cual
rompe cualquier deseo de poder implementar un balanceo de linea. Pero lo que si se
pone como sugerencia; si se desea balancear la linea de la familia de muebles
‘“LINEA_COMBYI”, seria la implementacion de un area en especifico en la fabrica para
producir exclusivamente este tipo de muebles. Para ello se utilizé la bodega 4 y en un
espacio de 231 metros cuadrados. En este espacio, se implementaron algunas de las
magquinarias que se descartaron para el tercer rubro, lo cual pensando en que se logre
implantar esta sugerencia, no se tendria que hacer un gasto alguno. Pero cabe recalcar
gue existe la posibilidad de que exista un detalle en el desperdicio del corte de la
materia prima a transformar ya que, al no contar con la dimensionadora es muy
probable que el tablébn no se utilice al 100% de su capacidad (Ver el layout
“Levantamiento Layout PAP OTONO 2018”, solapa C”).




Para tener un registro se sugieren dos formatos:

Formato 2 — Hoja de control

Hoja de contral
Cliente: # Orden:
Modelo mueble: Color: Fecha de inicio:
Dimensiones: Material: Fecha de término:
2 Di i g = 5 2 P P
o imensiones = . ersona gue ersona que
Descripcion pieza = EJ_ E —3 & Area 4 Firma . q Firma
< (cm) sk O T entrega recibe
] w p=
1V de Occidente
Formato 2

Este formato indica las piezas fabricadas, cantidades, caracteristicas y area por la que
esta siendo procesada la pieza, con firma de entregado y recibido para que se tenga
constancia por escrito de la persona encargada al respecto. Se espera que con Su uso

se reduzcan el numero de piezas perdidas al momento de parar su produccion.



Formato 3 — Registro de produccion

Registro de produccion
Mombre:
Area:
1 E
& ﬁ Descripcidn Dimensiones £ Firma de
Fecha Actividad o = . 5 Color )
a E pieza {cm) i supervisor
] a
= i
IV de Occidente
Formato 3

Con este formato se pretende que se lleve un registro de lo producido por operador



Resultados Ingenieria Mecanica:

Una forma de solucionar la situacion en que se encuentran tanto al personal operativo,
asi como las instalaciones de JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. es de ubicar la

problemética de forma global teniendo en cuenta la magnitud de dicho problema.

Lo més facil es comenzar a trabajar por secciones. Los resultados preliminares
durante el proyecto Programa de Mejora Electromecanica en JV Muebles de

Ocotlan Jalisco, se enfocaron en generar la documentacion correspondiente a:

A. Calidad de la Energia.
En esta parte los resultados son los siguientes:
Analisis Recibos de CFE:
Con la informacion que suministra CFE de los recibos se realiza el
andlisis de la demanda que consume JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V,,
el cual refleja como elementos a considerar las demandas punta y semi-
punta. Con dicha informacion se utiliza para la solicitud de Curvas de
Demanda ante CFE
Respuesta de CFE para curvas de carga:
‘le informamos que no es posible extraer las curvas de carga toda vez
gue su servicio no cuenta con equipo de medicidén con perfil ya que estos
se instalan en servicios que tienen una demanda mayor a los 750 KW.”
Caida de Tension:
Se realiza la medicion (volts) en los principales puntos criticos, los cuales
son los receptaculos mas alejados de la nave, asi como de los tableros
derivados.
Diagrama Unifilar:
Se realiza un levantamiento preliminar (propuesta) de la instalacion
eléctrica a ejecutar como accién correctiva, para el 6ptimo funcionamiento
tanto en desempefio eléctrico, seguridad eléctrica y facilidad de
mantenimiento. Esto se realiz0 de acuerdo a las instalaciones eléctricas

instaladas/proyectada que se encuentra en dicha nave industrial. Para



poder hacer un comparativo se realiza un diagrama unifilar actual (en el

cual no cumple con ningun requisito técnico correspondiente).

B. Mantenimiento.

Guia de mantenimiento:
Se genera el documento Manual de mantenimiento general, en el cual se
toman principios de mantenimiento preventivo, con la finalidad de
disminuir los costos de reparaciones innecesarias y/o tener los equipos

sin funcionamiento.

Formato Maquinaria:

Se crea formato complementario para el mantenimiento de la maquinaria,
el cual es complemento del manual de mantenimiento, con dicho formato
se pretende tener una respuesta mas rapida para generar las condiciones
Optimas de trabajo de cada maquina que cuenta la nave industrial.

C. Seguridad.

En esta seccién se documenta la siguiente informacion:

Andlisis STPS:

Se realiza la evaluacion de seguridad en cuestion de las normas que debe
de cumplir JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V., en el documento hace las
indicaciones sobre la documentacion que se debe de generar, los
elementos que deben de cumplir tanto el personal operativo como el
patron. Se agrega cotizacion del equipo de seguridad que deben de
cumplir el personal operativo.

Capacitacion:

Por parte de la seguridad laborar se anexan los programas de
CONOCER, dirigidos por la Secretaria de Educacion Publica, los cuales

son los siguientes:



e Ficha de mantenimiento industrial.

e Ficha atencion de incendios que involucran materiales, productos y sustancias
quimicas.

e Ficha gestion de la seguridad integral en el trabajo.

¢ Ficha Manejo de residuos Peligrosos.

e Ficha Respuesta a emergencias que involucran materiales peligrosos.

Dichos cursos (estandares por competencia) son proporcionados en la pagina de
CONOCER (https://conocer.gob.mx ), el cual en su sitio web da las indicaciones

correspondientes para tomar los cursos.

D. Organizacion

Por consecuencia a todo lo anterior se debe de tener un sistema de organizacion, lo
cual se genera la siguiente documentacion:

Organigrama: se muestran los niveles jerarquicos, asi como la cantidad del personal
gue labora en JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V.

Hoja de Organizacion:

Documento en el cual se genera un control de las acciones a realizar, de las
situaciones anomalas identificadas, dicho formato pretende limitar las acciones de

retraso.

La documentacion generada se anexa en la seccion correspondiente.

Como segunda etapa de dicho proyecto es dar continuidad a las propuestas,
implementandolas por parte de JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V.


https://conocer.gob.mx/

4. Reflexiones del alumno o alumnos sobre sus aprendizajes, las implicaciones éticas y

los aportes sociales del proyecto

Scarlett Estefania Vazquez Chavez

e Aprendizajes profesionales
¢ Cuédles fueron las competencias desarrolladas desde distintas disciplinas?
Para este proyecto, se puso en practica el estudio de tiempos y la toma de distancias
para la elaboracién de un lay-out. Al inicio del proyecto me toco apoyar a mi equipo de
trabajo y organizar los trabajos y las entregas, al final yo por causas de fuerza mayor,
no estuve totalmente concentrada en el proyecto y también recibi apoyo asi que se
aplican los aprendizajes de liderazgo y trabajo en equipo.
¢,Cudles fueron mis aprendizajes mas importantes sobre el contexto sociopolitico y
econdmico y la problematica del campo profesional?
La industria del mueble representa una parte importante en cuanto a la economia del
estado, por lo que buscar una mejora en los procesos es de gran utilidad y proporciona
muchos beneficios a la empresa. En este caso, JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. tiene
muchas areas de mejora debido a la falta de atencién que se ha tenido a lo largo del
tiempo, han buscado crecer y mejorar con el avance de la tecnologia, pero han
descuidado otras areas, ademas de que los operadores no tienen una cultura de la
disciplina y el orden, pierden y desperdician material, que eso también representa un
impacto en los gastos de fabricacion.
¢,Cuales fueron mis saberes puestos a prueba?
Especificamente todo lo relacionado a la toma de tiempos, tenia pocas nociones
respecto al tema y me fue muy dificil comprenderlo al mismo tiempo de estar
trabajando en el proyecto, creo que eso ocasiono parte de los retrasos, ademas de
situaciones presentadas a lo largo del semestre que fueron inesperadas. La cuestion
de las distancias para la elaboracion del plano de la empresa me es mas familiar,
aunque no domino el programa que fue usado en este caso.

¢, Qué aprendi para mi proyecto de vida profesional?



Que debo estudiar mucho mas lo que he visto a lo largo de la carrera, mantenerme al
tanto de los cambios en la informacién y las tendencias en el &mbito laboral ya que
aportan valor al curriculum y aumenta la posibilidad de ser aceptado en un empleo.
También a mejorar la forma de trabajar y la busqueda de informacion, a organizar los
tiempos de trabajo y respetarlos, asi como buscar la asesoria de personas con mas

experiencia como los profesores.

e Aprendizajes sociales
¢En qué forma pude desplegar una iniciativa de transformacion de la realidad, con
creatividad, innovacion, espiritu emprendedor y orientado a la calidad de la vida social?
Creo que parte importante de poder recabar la informacion necesaria para la empresa
fue la interaccion con el director general, los supervisores y los trabajadores, ya que
fueron ellos quienes nos explicaron qué es lo que hacen, como trabajan y los que se
dedicaban a sacar adelante la produccién necesaria para cumplir con los pedidos de
producto. Es necesario esta interaccién para poder aprender y ser parte de la solucion.
¢ Qué tan capaz soy ahora para preparar un proyecto; para dirigirlo, con base en
objetivos, a la mejora social; para hacer su seguimiento y evaluar su puesta en
practica; para tomar decisiones?
Me parece que el proyecto me ha ayudado mucho para practicar y poner a prueba los
conocimientos de la carrera, soy mejor que antes, pero debo ser mejor después, me
refiero a que aun me hace falta aprender mas para poder lograr cumplir con trabajos o
proyectos mas dificiles y que sean valorados por las empresas. La toma de decisiones
siempre se pone a prueba en los proyectos, sobre todo cuando estas a cargo de alguna
tarea en especifico o de un equipo de trabajo.

e Aprendizajes éticos
¢, Como y para quien habré de ejercer mi profesion después de la experiencia del PAP?
Todo lo que aplico es en primer lugar para mi, para mi experiencia como ingeniera
industrial y después de eso para las demas personas que se pueden ver beneficiadas
con mi trabajo, ya sea en la escuela o en un empleo donde lo que yo haga aporte a los

demas lo que buscan al momento de requerir que yo intervenga.



e Aprendizajes en lo personal

¢, Como me ayudo el PAP para aprender a convivir en la pluralidad y para la diversidad?
En si el trabajo en equipo es siempre una busqueda constante de negociacion,
organizacion, planeacion y actividades en conjunto que es necesario en todo momento
y para cualquier aspecto tanto de la vida personal como profesional, las adversidades
ponen a prueba la capacidad de actuar en el momento preciso y segun la situacion que
se presente, es respetar las ideas y opiniones de los otros, asi como la capacidad de
escucha y el aprendizaje continuo de los errores.

¢, Qué aprendi para mi proyecto de vida?

Yo me llevo del proyecto seguir buscando informacion, leer méas, aprender en todo
momento de todo y de todos, preguntar si es necesario, buscar siempre las mejores
condiciones de trabajo y colaboracion, También a realizar una evaluacion de lo que yo
he aportado, de lo que he hecho y de mis aspectos a mejorar, asi como también

reconocer mis fortalezas y también crecerlas si es posible.

José Luis Romero Mendoza

e Aprendizajes profesionales
¢,Cudles fueron las competencias desarrolladas desde distintas disciplinas?
En este PAP, tuve que ingeniarmelas en cuestiones técnicas, ya que nos pidieron
centrarnos en una familia de muebles las cuales nunca tuvimos la fortuna de ver en
Vivo su proceso, por lo que tuvimos que pensar en métodos para transformar los
tiempos y medidas que observamos en los muebles a la familia en especifico que
desarrollamos.
¢,Cudles fueron mis aprendizajes mas importantes sobre el contexto sociopolitico y
econdmico y la problematica del campo profesional? ¢Cuales fueron mis saberes
puestos a prueba?
En este punto, desarrollé temas visto en cuestiones de instalacién de plantas, dado que

se hizo un levantamiento de lay-out en la empresa, ademas hacer un redisefio en el



recorrido del producto teniendo en cuenta varias restricciones. En otro punto se
implementé conocimientos relacionados en estrategias de manufactura, al hacer una
propuesta de un método, viendo que era adecuado por el tipo de problema con el que
contaba la fabrica.

¢, Qué aprendi para mi proyecto de vida profesional?

Realmente este proyecto, fue mas funcional en mi vida laboral que en la persona, me
ayudo a retomar temas vistos antes, e idear soluciones tomando en cuenta el entorno

con el que se contaba.

e Aprendizajes sociales

¢En qué forma pude desplegar una iniciativa de transformacion de la realidad, con
creatividad, innovacion, espiritu emprendedor y orientado a la calidad de la vida social?
En esta empresa nos dimos cuenta la gran cantidad de desperdicio que se tiene
respecto a la materia prima y que investigando se puede transformar de nuevo en un
aglomerado. Ademas, creo yo que tienen un stock de producto que no se vendié y que
seguramente puede formar parte de un programa de ayuda para gene que necesita
amueblar su casa, o0 bien para aquellas que han sufrido de algun destrozo a causa de
la naturaleza y haya perdido parte de su patrimonio.

¢, Qué tan capaz soy ahora para preparar un proyecto; para dirigirlo, con base en
objetivos, a la mejora social; para hacer su seguimiento y evaluar su puesta en
practica; para tomar decisiones? Debo decir que un inicio no tuve la capacidad de
poder dirigir el proyecto, pero conforme paso el tiempo la necesidad y el entorno me
orilld a tomar la “batuta” del proyecto y empezar a organizar el proyecto y tomar

decisiones.

e Aprendizajes éticos
¢, Como y para quien habré de ejercer mi profesion después de la experiencia del PAP?
Siendo este mi ultimo proyecto universitario, creo que tengo la responsabilidad de
poner a prueba todas las bases que me ha dado mi universidad, desde el punto ético

creo yo que sabemos que nuestra universidad nos forma no para ser los mejores del



mundo, si no los mejores para el mundo, este lema es el que debo representar en mi

incursién al mundo laboral.

e Aprendizajes en lo personal

¢Qué aprendi para mi proyecto de vida? De verdad me dejo claro principalmente el
ponerme a prueba y que debo seguir rethindome cada vez mas ya que los resultados
personales me fueron satisfactorios ya que mis propuestas creo yo que pueden ser de

mucha ayuda a la fabrica y asi poderla transformarla en una gran empresa.

Héctor Alberto Lépez Solano

e Aprendizajes profesionales
¢, Cudles fueron las competencias desarrolladas, tanto las genéricas como las propias
de la profesion?
Las competencias desarrolladas durante este PAP principalmente se desarrollaron en
la comunicacion con distintas entidades como lo son instituciones federales CFE,
privadas JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V,, lo cual es un requerimiento para poder
ejecutar de manera efectiva los conceptos de ingenieria. Las competencias
profesionales son la implementacion de los conocimientos adquiridos en la universidad,
para poder trasladarlos en las situaciones de la empresa JV DE OCCIDENTE S.A. de
C.V.
¢,Cuales fueron mis aprendizajes mas importantes sobre el contexto sociopolitico y
econdmico y la problematica del campo profesional?
La industria de muebles nacional refleja el 1% del PIB, esto nos indica que las
empresas ubicadas en Ocotlan reflejan un valor econémico para el desarrollo social-
economico tanto local como nacional. Recientemente IKEA pondra una sucursal en
Guadalajara, afectando de manera directa a las empresas locales. Parte importante
como profesionista es desarrollar de manera efectiva planes de trabajo o soluciones

acertadas para el crecimiento local, fomentando una competencia ante transnacionales



en nuestra propia localidad. Esto mantiene nuestra propia industria, a la vez

fortaleciéndola para crear economia local.

e Aprendizajes sociales
¢En qué forma pude desplegar una iniciativa de transformacion de la realidad, con
creatividad, innovacion, espiritu emprendedor y orientado a la calidad de la vida social?
Como profesionistas estamos obligados a dar soluciones sin afectar al medio ambiente,
a nuestra sociedad. Parte de esto se ve reflejado en los programas de mejora que se
muestran en dicho trabajo. Con esto se pretende atacar uno de los problemas mas
criticos de nuestra sociedad, que son la falta de capacitacion laboral, educacion en
materia de seguridad industrial, con esto se fortalece la calidad de vida del trabajador.
Como empresa tener una organizacion laboral es de suma importancia lo cual en
aspectos de competitividad puede ser lo suficientemente fuerte para estar a la altura de

empresas transnacionales.

e Aprendizajes éticos
De acuerdo a la frase:
“No formamos a los mejores del mundo, sino que formamos a los mejores para el
mundo”.
Esto nos lleva a reflexionar que nuestro grado o nivel de estudios nos obliga a poner
nuestros conocimientos hacia los demas, promoviendo una igualdad social para
eliminar lo fragmentado que se encuentra nuestra sociedad actualmente, claro ejemplo
son las condiciones de trabajo que se tienen en la mayoria de nuestras empresas
locales.
¢,Cémo y para quien habré de ejercer mi profesion después de la experiencia del PAP?
Respondiendo a dicha pregunta desde lo anterior, ejerceré mis conocimientos
profesionales al servicio de la nacion, se tiene un gran reto como nacion en fortalecer
nuestras ingenierias, sociedad, y recursos nacionales. Lo que se vive hoy en dia es
una fragmentacion social reflejado en reformas mediaticas, seguridad laboral,

inseguridad social entre otros aspectos. Esto de manera indirecta se muestra en la fuga



de talentos al extranjero, perdiendo mejoras u oportunidades en el desarrollo nacional

en los diferentes sectores industriales.

e Aprendizajes en lo personal
¢, Como me ayudo el PAP para aprender a convivir en la pluralidad y para la diversidad?
Al estudiar en una universidad privada o publica es una suerte debido a las condiciones
sociales en que se encuentra la nacion, esto nos obliga como profesionistas a convivir
con personas sin estudios académicos, es una oportunidad para eliminar los rezagos
sociales que se tienen en nuestra sociedad. Promoviendo esto se genera una
conciencia social donde se llegue a un respeto y apoyo hacia los diferentes niveles

sociales que se manifiestan en nuestra sociedad

5. Conclusiones

Scarlett Estefania Vazquez Chavez

Un ingeniero industrial puede ser de gran utilidad en diferentes aspectos para las
empresas, hecho por el cual son muy valorados en el ambito laboral, lo que me lleva a
la busqueda constante aprendizajes nuevos y de mejoras como profesionista. Es
normal que una empresa presente areas de mejora, pero lo importante ademas de
detectar las fallas es corregirlas, ademas de crear un programa de prevencion para que

lo que ya se corrigié no se repita y no sea un problema constante.

En la empresa existen diferentes tipos de desperdicios y objetos en desuso, para lo
cual, aplicar un plan de 5’'s ayudaria a tener mayor control de la materia prima y el
producto en proceso, ademas de un area mas ordenada de trabajo para hacer eficiente
la produccion. Es necesario buscar las mejores condiciones para los trabajadores y
ofrecer cursos de capacitacion para que puedan realizar su trabajo de forma mas
eficiente; al momento que ellos mejoran en su trabajo, la empresa también mejora y se

refleja tanto en la forma de trabajar como en la productividad e incluso las utilidades.



José Luis Romero Mendoza

En este proyecto se hizo el levantamiento de un lay-out, el cual nos ayudo, para poder
tener una propuesta de una redistribucion dentro de la planta. En esta propuesta se ve
claramente que si se sigue al “pie del reglon” la empresa de entrada estaria
desocupando una bodega entera, ya que como se menciona anteriormente, se hizo
una eliminacion de maquinaria repetida que no tiene un uso, y que ademas solo se
encuentran un espacio valioso. Otro punto fue el remover estas mismas maquinarias
gue no sirven y ayudar a reducir los desperdicios. En total logramos reducir mas de 100
metros cuadrados y con ello eliminar una bodega, que, primeramente, reducimos un
desperdicio en cuestiones de espacio y en segundo seguramente existe un ahorro
economico al hacer la eliminacion de una bodega. Por Ultimo, se hicieron algunas
sugerencias como la implementacién de un sistema “Kanban” para la reduccién del

gasto en el material desperdiciado.

Héctor Alberto Lopez Solano

La industria nacional principalmente las PyME’'s son el principal creador de empleo
para personas con estudios truncos o sin estudios, esto refleja muchas probleméticas a
nivel nacional. Enfocdndonos en Ocotlan Jalisco las situaciones presentes son las

siguientes:
Desde el factor humano como principal rezago social son las siguientes cuestiones

» Falta de capacitacion laboral
» Condiciones laborales inseguras

» Programas de Educacion continua

Lo que genera problematicas a corto o largo plazo, las mas comunes son los dafios a la

salud por situaciones laborales, incidentes laborales como amputaciones entre otros, lo



cual afecta tanto a la vida del personal operativo, familiares cercanos, incluyendo las
penalizaciones hacia la empresa como lo son las cuotas del IMSS.

Parte importante de dicho reporte es lograr un plan de trabajo hacia la seguridad
laborar, con programas de capacitacion en seguridad industrial, uso de equipo
proteccién personal, capacitacion ante programas de CONOCER, Proteccién civil,
STPS.

La documentacion generada sobre mantenimiento, organizacion son elementos que
van de la mano con seguridad, lo cual JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. se ve obligado
a generar una metodologia para la implementacion de las recomendaciones previas en
dicho documento.

Un resultado positivo implementado la documentacion generada es en mejorar las
condiciones de trabajo del personal, elevando su calidad de vida laboral.

En términos empresariales se veré reflejado en un aumento de produccion, disminucién
de costos por desperdicio, indice de riesgo laboral disminuye.

En cuestion de las variables cuantitativas, se reflejara en la reduccién de gasto en el
recibo de CFE, considerando que se lleven a cabo todas las indicaciones
correspondientes mencionadas en la seccion de calidad de energia, asi como la
implementacion del mantenimiento.

Otro aspecto considerable es generar un contador de dias vs accidentes, para tener un
monitoreo, comparativo sobre si se lleva una correcta implementacion tanto de las

capacitaciones en seguridad laboral.
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Anexos

Anexos Ingenieria Mecanica

A continuacion, se adjuntan toda la documentacion que se utiliz6 como referencia para
la elaboracion del reporte PAP.

Planificador de Proyecto
Planificador de Proyecto Ingenieria Industrial

Planificador Proyecto Ingenieria Mecénica

A- Calidad de la Energia
Andlisis Recibos CFE
Control de Demanda JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V.
Diagrama Unifilar Eléctrico
Instalaciones Eléctricas (Plano)
Carta a CFE Curvas de Demanda

Respuesta de CFE a JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V.

B- Mantenimiento
Manual de Mantenimiento General

Programa CONOCER: Mantenimiento Eléctrico



C- Seguridad
Analisis STPS
Programa CONOCER Atencion a incendios
Programa CONOCER Gestion de seguridad integral
Programa CONOCER Manejo de Residuos peligrosos
Programa CONOCER Respuesta a emergencias
Recibo de conformidad EPP
Cotizacion EPP

D- Organizacion

Organigrama
Etiquetas Rojas

Hoja de acciones a tomar

E- Listado de maquinaria
Tabla 2
Tabla 3
Tabla 4
Tabla 5

F- llustraciones
Consola
Librero
Mueble de tv

Vitrina



G- Despiece
Consola
Librero
Mueble de tv

Vitrina



Planificador de Proyecto

Planificador de Proyecto Ingenieria Industrial

Semanas
No. |Actividades 1f 2] 3| 4 5| 6] 7| 8 9|10] 11) 12 13| 14| 15| 16
1|Introduccion a JV de Occidente
2 |Planeacicn sobre Objetivos y Planes del proyecto
3|Observacion e identificacion de los procesos
4|ldentificar las operaciones
5|ldentificacion de la magquinaria y productos
6|Determinacion de billete de materiales (BOM)
7|Estudio de tiempos
8|Realizacidn de diagramas de operaciones y de flujo de proceso
9|Presentacion de avances
10| Documentacion de maquinaria
11| Layout
| 12|Costos (operacidn, unitarios) - |
13| Propuestas o sugerencias
14|Propuesta de layout
15|Entrega Reporte PAP
16|Entrega de Documentos
Planificador Proyecto Ingenieria Mecéanica
Planificador de proyectos
Seleccione un periodo para resaltarlo a la derecha. A continuacion hay una leyenda que describe el grafico. Periodo resaltado: 12/ Duracién del plan % Inicio real . 9% Completado 7 Real (fuera del plan) % Completado (fuera del plan)
< < PORCENTAJE
ACTIVIDAD INICIO DELPLAN  DURACION DEL PLAN INICIO REAL DURACION REAL COMPLETADO  PERIODOS
PAP 1 16 3 16 25%
Diagrama
Unifilar 3 3 4 6 0%
!
6 6 6 8 30%
Reporte PAP 4 8 4 6 50%
Evidencia
Fotografica 4 2 4 8 100%
Reporte recibo N
CFE 4 3 4 B 100%
Tramite CFE 5 4 4 3 100%
5 2 5 5 100%
Final 8 16 9 1 0%
Entrega Reporte N
PAP 15 16 8 16 0%
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Grafica 1 Obtenida del recibo del bimestre agosto 2019.

De acuerdo a la grafica 1 la demanda de energia eléctrica se muestra por bimestre del
afo.

La demanda Punta y Semipunta se debe principalmente a una falta de control de la
demanda requerida en una produccion, tomando en cuenta los horarios base,

intermedio y punta, los cuales son generados por CFE.



Periodo Demanda maxima kW Consumo fotal kWh Faclor potencia %

JUN 17

JUL. 17 98 9,120 91.37
AGO 17 97 9,408 92.75
SEP 17 100 9,624 91.99
OCT 17 97 9,072 92.44
OCT 17 53 816 91.49
NGV 17 102 10,512 91.66
DIC 17 99 ) 9,888 91.88
ENE '8 102 9,888 92.52
FEE 18 95 8,232 95.46
MAR ‘8 103 8,808 94.18
ABR 18 99 10,872 94.29
MAY 18 97 11,136* 94.79

JUN 18 23 9,168 93.81

Tabla 1 Demandas de consumo del contrato con numero de servicio: 454020602113

Demanda Maxima: Durante cualquier intervalo de 15 minutos del periodo en el cual el

consumo de energia eléctrica sea mayor que en cualquier otro intervalo de 15 minutos
en el periodo correspondiente, cualquier fraccion de kilowatt de demanda medida se
tomara como kilowatt completo.

Factor de Carga %: Es la razdn entre el consumo (kWh) de un periodo y el producto de

la demanda maxima medida por el nimero de horas del periodo de facturacion. El
factor de carga es utilizado para conocer cuanta energia del total disponible de una
empresa es utilizado. Un factor de carga bajo puede usarse como indicativo de la
posibilidad de controlar la demanda. Mientras mas alto es el factor de carga menor es
el costo promedio de la energia. El pasar de un FC del 25% al 35% representa un

ahorro de 29% en la facturacion eléctrica.
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Control de la demanda Eléctrica

Objetivo: Generar un ahorro energético en el cual se refleje en la facturacion de JV DE
OCCIDENTE S.A. de C.V., mediante el andlisis de informacion historica de los recibos
de CFE.

Introduccion:

La facturacion de la energia suministrada por CFE se clasifica de acuerdo al
contrato (tipo de tarifa) el cual depende de la carga demandada. Dicha carga instalada
se monitorea con los indices energéticos. Con base a estos indices energéticos, se
genera el calculo de la tarifa horaria.

Dichos indices energéticos se ven reflejados en la demanda el cual comprende los
siguientes puntos:

e Demanda Maxima Medida

e Demanda Media

e Factor de Demanda

e Factor de Carga

e Demanda Instantanea

e Demanda Facturable

Resumen:

JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. cuenta con la Tarifa GDMTH (Gran demanda en
media tensién horaria) de acuerdo al contrato con numero de servicio 454020602113.
Dicha tarifa aplica a los servicios que destine la energia a cualquier uso, suministrados
en media tensién, con una demanda igual o mayor a 100 Kilowatts.

En el caso de JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. se debe tener en cuenta los periodos
de punta, intermedio y base. Estos periodos se definen en cada una de las regiones
tarifarias para distintas temporadas del afo.

Ocotlan esta ubicado en la region Sur, en la siguiente tabla se muestran dichos

horarios, proporcionados por CFE.



Regiones Central, Noreste, Noroeste, Norte, Peninsular y Sur )
Del primer domingo de abril al sabado anterior al altimo domingo de octubre

Dia de la semana Base Intermedio Punta

lunes a viernes 0:00 - 6:00 6:00 - 20:00 20:00 - 22:00
22:00 - 24:00

sabado 0:00 - 7:00 7:00 - 24:00

domingo y festivo 0:00 - 19:00 19:00 - 24:00

Del dltimo domingo de octubre al sdbado anterior al primer domingo de abril

Dia de la semana Base Intermedio Punta

lunes a viernes 0:00 - &:00 6:00-18:00 18:00-22:00
22:00 - 24:00

sabado 0:00 - 8:00 8:00-19:00 19:00 - 21:00
21:00 - 24:00

domingo y festivo 0:00 - 18:00 18:00 - 24:00

Para mayor informacién consulte el portal de CFE

Criterio de cobro por CFE.
Cargo por Capacidad:

La demanda maxima a la que se debera aplicar los cargos por capacidad expresados
en $/kW-mes, para los meses de abril a diciembre de 2018, serd la minima entre los

valores que se definan a continuacion:

, Qmensuat
min {Dmaxpunmr 24 xd * F.C.

Donde Dmaxpunta es la demanda maxima coincidente con el periodo horario de punta

medida en kilowatts, Qmensual es el consumo mensual registrado en el mes de


https://app.cfe.mx/Aplicaciones/CCFE/Tarifas/TarifasCRENegocio/Tarifas/GranDemandaMTH.aspx

facturacion en kWh, d dias del periodo de facturacion y el F.C. es el factor de carga
correspondiente del apartado 3.5.3 del Anexo B del Acuerdo A/058/2017.

Para el caso de que no haya periodo de punta y los usuarios suministrados en baja y

media tension cuya demanda no se mide, se utilizara la siguiente formula:

Qmensual

24 xd *F.C.

Demanda =

Donde Qmensual es el consumo mensual registrado en el mes de facturacion en kWh,
d dias del periodo de facturacién y el F. C. es el factor de carga correspondiente del
apartado 3.5.3 del Anexo B del Acuerdo A/058/2017.

Para los centros de carga que reciban energia por un contrato de interconexién legado,
la Dmaxpunta y Qmensual serdn la demanda maéaxima coincidente con el periodo
horario de punta medida y el consumo mensuales suministrados en el mes de

facturacion por CFE Suministrador de Servicios Basicos.
Cargo por Distribucién:

La demanda méxima a la que se debera aplicar los cargos de distribucién expresados
en $/kW-mes, para los meses de abril a diciembre de 2018, serd la minima entre los

valores que se definen a continuacion:

Qmensual }
24=d = F.C.

min {Dnlaxmensual'

Donde Dmaxmensual es la demanda maxima registrada en el mes al que corresponde
la facturacion, Qmensual es el consumo mensual registrado en el mes de facturacion
en kWh, d dias del periodo de facturacion y el F.C. es el factor de carga
correspondiente del apartado 3.5.3 del Anexo B del Acuerdo A/058/2017.

Para los usuarios suministrados en baja y media tensién cuya demanda no se mide, se



utilizara la siguiente formula:

Qmensual

4xd=*F.C.

Demanda = [2

Donde Qmensual es el consumo mensual registrado en el mes de facturacion en kWh,
d dias del periodo de facturacion y el F. C. es el factor de carga correspondiente del
apartado 3.5.3 del Anexo B del Acuerdo A/058/2017.

Para los centros de carga que reciban energia por un contrato de interconexion legado,
la Qmensual sera el consumo mensual suministrado en el mes de facturacién por CFE

Suministrador de Servicios Basicos.
Demanda maxima medida:

Las demandas maximas medidas en los distintos periodos se determinaran
mensualmente por medio de instrumentos de medicion, que indican la demanda media
en kilowatts, durante cualquier intervalo de 15 minutos del periodo en el cual el
consumo de energia eléctrica sea mayor que en cualquier otro intervalo de 15 minutos
en el periodo correspondiente, cualquier fraccion de kilowatt de demanda medida se

tomara como kilowatt completo.

Cuando el usuario mantenga durante 12 meses consecutivos valores de demanda
inferiores a 100 kilowatts, podra solicitar al suministrador su incorporacion a la tarifa
GDMTO.

Resultados:

Ante comision Federal de Electricidad se realiza el tramite solicitud de las curvas de

carga o perfil de demanda eléctrica por medio de una carta al superintendente de zona,

con atencion al jefe del departamento de medicion. Este perfil de demanda se solicita



por lo menos los ultimos 12 meses, para realizar una correcta evaluacion del
comportamiento de la demanda.
Parte del proceso fue atendido via telefonica 071 en el departamento de grandes
clientes. Por tramite se tiene que acudir a las oficinas principales de CFE ubicadas en
calle 16 de septiembre en Guadalajara Jalisco.
Como complemento de dicho andlisis se continda trabajando con las demas partes
mencionadas en observaciones.
El resultado que se obtendr4d mediante las curvas de carga es parte del analisis
mensual, anual proporcionado por CFE, se recomienda aplicar los movimientos de
cargas a horario base e intermedio. Si persisten los periodos punta, semi-punta,
tendriamos que utilizar el analisis con instrumentos de medicién. Los cuales nos
indican un analisis a detalle de la energia consumida, entre otros factores como
arménicos, demandas por equipo, factor de potencia.
Observaciones:
Parte fundamental del ahorro energético conlleva los siguientes puntos:
Para la instalacion eléctrica debera de tenerse en cuenta los siguientes puntos

a) Memoria técnica-Descriptiva.

1 Es el analisis requerido en donde se consideran los aspectos técnicos
como legales para una correcta instalacién eléctrica. Comprende los
puntos

i. Demanda requerida,

ii. célculo de conductores eléctricos (cable),
iii. calculo de lluminacion,
iv. calculo de Protecciones termo magnéticas,
v. Compatibilidad Electromagnética,

vi. Sistema de Tierra,



b) Diagrama unifilar.

1 Muestra la informacién técnica de la instalacién eléctrica, proteccion
termo magnética, tableros principales y derivados, longitud de cable, tipo
de tuberia,

c) Mantenimiento electromecanico

1 Se encarga del monitoreo de las instalaciones eléctricas, principalmente

de los elementos mecanicos como interruptores, motores eléctricos.
d) Mejora continua.
1 Implementacion de programas de mantenimiento, tomando en cuenta las

recomendaciones del fabricante.

Para las instalaciones como la red neumatica.
a) Es importante que cuenten con un mantenimiento preventivo, el cual el
principal factor de consumo de energia eléctrica es ocasionado por las fugas

de aire en conexiones, mangueras.

Recomendaciones:
Para una optimizacion de la demanda energética es necesario delimitar el uso de las
cargas, esto obliga a no superar o mantenerse dentro de las cuotas de base o

intermedia. Estas cuotas dependen directamente de CFE.



a) Nivel de Prioridad de carga.

Definir el nivel de prioridad de las cargas, es decir:

Prioridad Descripcion

0 Cargas que pueden ser desconectadas en tiempos dispersos:
noches, cambio de turno, ciclos de descanso entre otros.

No cuentan con efectos adversos sobre el proceso productivo.

1 Cargas en las que se requiere un arranque puede ser

retrasado o adelantado 30 minutos o mas

2 Cargas que pueden retrasar o adelantar su arranque menos de

30 minutos pero mas de 15 min

3 Aquellas que no pueden retrasar 0 adelantar su arranque ni 15
min.
4 Servicio continuo, cargas que pueden dejar de funcionar

durante el proceso.

b) Traslado de cargas
e Operar equipos en horarios donde la energia sea mas econdmica, es decir

operar en horario Base e intermedio.

Dia de la semana Base Intermedio Punta

lunes a viernes 0:00 - 6:00 6:00 - 20:00 20:00 - 22:00
22:00 - 24:00

sabado 0:00 - 7:00 7:00 - 24:00

domingo y festivo 0:00 - 19:00 15:00 - 24:00
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Evitar operar cargas no necesarias en el proceso, es decir todos los equipos

ajenos a la elaboracién de los muebles.

Establecer niveles de demanda maxima y minima.

Periodos de Demanda de Energia
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c) Se recomienda realizar un analisis con instrumentos de medicién llamados
analizador de redes eléctricas, este equipo nos registra y graficara la demanda

en un periodo de tiempo.
La instalacion del equipo se requiere instalarlo en el secundario de transformador, de

acuerdo al esquematico, durante un periodo minimo de 30 dias.

ACOMETIDA
LYFOQ CFE

TRANSFORMADOR

ANALIZADOR

DE
REDES E°gép°
MEDICION
INTERRUPTOR TABLERO CONTROL .
GENERAL DE ccm DEL
DISTRIBUCIGN MOTOR

Referencias

Programa de Ahorro de Energia del Sector Eléctrico. Autor CFE.

Medicion y registro de la energia en las Pequefias y Medianas Empresas. Autor
SENER.

Portal CFE



Diagrama Unifilar Eléctrico
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Carta a CFE Curvas de Demanda
JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V.

Ing. Roberto Rojas Godinez

Superintendente de Zona

Comisién Federal de Electricidad

Presente:

Asunto: Curvas de carga o perfil de demanda eléctrica.

Con relacion de suministro de energia eléctrica del servicio No 454020602113 del
medidor 8A8P02 tarifa GDMTH ubicado en la calle ocote #83 colonia Granjeros. Se
solicita las curvas de carga de los 12 ultimos meses para realizar la evaluacion del
comportamiento de la demanda del servicio.

Agradezco su atencién y quedo a sus ordenes.

Sin otro particular reciba un cordial saludo.

Carlos Vega

Revolucién # 85 Colonia Granjeros Ocotlan
Jalisco Director General de JV DE
OCCIDENTE S.A.de C.V. SAde CV
Oficina (392)922-3204

carlosvega76@hotmail.com

C.C.P. -Ing. Efrain Fernandez Cisneros — Jefe del departamento de Medicion.



Respuesta de CFE a JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V.
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Ing. Roberto RojasGodinez
Superintendente de Zona
Comisién Federal de Electricidad

Presente:

Asunto: Curvas de carga o perfil de demanda eléctrica.

Con relacién de suministro de energia eléctrica del servicio N0454020602113 del medidor
8A8P02 tarifa GDMTH ubicado en Ia calle ocote #83 colonia Granjeros. Se solicita las curvas

de carga de los 12 Gltimos meses para realizar la evaluacién del comportamiento de la
demanda del servicio.

Agradezco su atencién y quedo a sus ordenes.

Sin otro particular reciba un cordial saludo.

L “a

( Carlos Vega

Revolucion # 85 Colonia Granjeros Ocotlén Jalisco
Director General de JV de Occidente SA de CV

Oficina (392)922-3204
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C. Carlos Vega
Director General de JV de Occidente
S.A.de C.V.
Presente
Ocotlan, Jal, a 09 de Octubre de 2018
Oficio: SSB/DX03-112/2018
Asunto: Respuesta de oficio

En respuesta a su oficio S/N recibido el dia 25 de Septiembre del 2018 donde solicitaba las
curvas de carga de los Ultimos 12 meses del servicio con RPU 454 020 602 113, le
informamos que no es posible extraer las curvas de carga toda vez que su servicio no
cuenta con equipo de medicion con perfil ya que estos se instalan en servicios que tienen
una demanda mayor a los 750 KW

Sin otro particular, envio un cordial saludo.

\ -

Atentamente

g ASES
Encargad®de la Superintende

Guadalupe Victoria 373 col. Ferrocarril C.P. 47830, Ocotlan,..Jalisco,
Tel: 392 92 3 27 00
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Manual de mantenimiento

Resumen:

El presente manual pretende ser una guia para el mantenimiento de las
instalaciones de la empresa JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. ubicado en Ocotlan
Jalisco.

Dicho manual se construy0 a partir de las observaciones realizadas en campo, asi
como de las indicaciones de distintos fabricantes de equipo industrial. A la par se
consulté con diferentes fabricantes, asi como estandares nacionales como extranjeros,
con la finalidad de llegar a un resultado positivo para dicha empresa.

Se prevé gue utilizando estas metodologias se generara un incremento y mejora en los

procesos de manufactura, lo cual se ve reflejado en la produccién de la empresa.

Introduccién:

El mantenimiento afecta todos los aspectos de la efectividad de un negocio:
seguridad, integridad del medio ambiente, uso eficiente de la energia, calidad del
producto, servicio al cliente, hablando en términos generales.

Enfocandose en términos técnicos, es la conservacion de la maquinaria y equipo con el
fin de maximizar su disponibilidad es decir que opere de manera continua. Esta parte
no solo involucra al personal de mantenimiento sino a toda la organizacién, como con
el nuevo concepto de mantenimiento productivo total, permite llevar a cabo un
mantenimiento productivo a través de las actividades de pequefios grupos involucrando

a todos los niveles de la estructura organizacional de la empresa o Institucion.

Objetivos:
Tener un protocolo de mantenimiento en las siguientes secciones
a) Parte Electromecanica, que comprende los siguientes puntos.
e Instalacion eléctrica del sistema.
e Motores eléctricos.

e Control de la maquinaria.



b) Parte Mecanica
e Baleros.
e Trasmisiones tipo banda.

e Lubricacion.

c) Aplicar una metodologia en el Almacén, considerando parte importante como
principal elemento donde estara al resguardo de todo el equipo, accesorios y

consumibles para las instalaciones.

Justificacion:

Los programas de mantenimiento deben de involucrar a todo el personal que
tenga interaccion con la maquinaria, es decir: operador, fabricantes (recomendaciones),
especialistas (personal técnico), personal de mantenimiento, seguridad entre otros.

Una parte importante de dichas politicas de mantenimiento deben ser fijadas por el
personal mas cercano al equipo. El rol de las gerencias es proveer las herramientas

para ayudarles a tomar las decisiones correctas, que sean sensatas y factibles.

Con el documento 7-1 Estrategias de mantenimiento el personal encargado de
mantenimiento pondra en practica dicha guia, el cual por su experiencia podra realizar
importantes observaciones las cuales pueden ser para la mejora de dicha guia, asi

como la simplificacion de procesos o ahorros de tiempo muerto de la maquinaria.

Antecedentes

La funcion del mantenimiento data desde que se inicia la época industrial, donde
ademas nace la necesidad de dar mantenimiento a la maquinaria. La importancia de la
maguina todavia quedaba en segundo término, un cierto grupo de proveedores de
magquinas realizaron estudios respecto a la fiabilidad y mantenibilidad, con el fin de
reducir los problemas en la preservacion de las maquinas y minimizar las actividades

de mantenimiento sin dejar que éstas fueran menos productivas. En 1970, el japonés
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Seichi Nakajima desarrolla un nuevo sistema, el Mantenimiento Productivo Total (MPT)
gue hace hincapié en lo importante que resulta involucrar al personal de produccién vy al
de mantenimiento en las actividades de mantenimiento productivo, ya que ha dado

resultados satisfactorios en las industrias de punta. (Kunio, 2000).

Desarrollo

Conceptos de mantenimiento

Maquina.

Es todo artefacto capaz de transformar un tipo de energia en otro.

Servicio.

Es la utilidad que presta una cosa o las acciones de un persona fisica o moral, para
lograr la satisfaccion directa o indirecta de una necesidad, siendo algo subjetivo ya que
se determina por el concepto que una persona tiene, de lo que debe obtener de otra,
en retribucion del pago que de alguna manera efectla

Calidad de servicio.

Es el grado de satisfaccion que se logra dar a una necesidad mediante la prestacion de
un servicio, implicando la presencia de dos personas o entidades diferentes, el que
recibe el servicio y el que lo proporciona. Dicha calidad de servicio podra ser evaluada

y estar en relacion directa con las expectativas del receptor del servicio.

Conservacion Industrial (preservacion y mantenimiento).

Por definicibn tenemos que la conservacion es toda accion humana que,
mediante la aplicacion de los conocimientos cientificos y técnicos, contribuye al 6ptimo
aprovechamiento de los recursos existentes en el habitat humano, y propicia con ello,
el desarrollo integral del hombre y de la sociedad. Y como concepto tenemos que es la
funcidn capital para conseguir que el producto final sea de alta calidad, ya que atiende
al recurso en forma integral: su parte fisica (preservacion) y mantener el servicio que
proporciona el recurso dentro de la calidad esperada.

Preservacion. Es la accion humana encargada de evitar dafios a las maquinas
existentes, se refiere al cuidado de la maquina y el costo de su ciclo de vida; puede ser
correctiva si se ejecuta para repararlo o preventiva si se ejecuta para proteger la

magquina.



Existen dos tipos de preservacion:
. La preventiva
. La correctiva
La diferencia, es el tiempo en que se ejecutan las acciones para evitar o corregir el
dafio de la maquina.

Periddica

Hace referencia al cuidado y proteccion racional de la maquina durante y en el lugar
donde estd operando. Esta a su vez se subdivide en dos niveles: el primero hace
referencia al nivel del usuario de la maquina, y el segundo al de un técnico medio.
Progresiva

Se refiere a la revision y reparacion que se le ejecuta a la maquina cuando ésta no esta
funcionando. Se subdivide en tercero y cuarto nivel, donde el tercero hace referencia a
la labor de los talleres artesanales y el cuarto a la labor de terceros que cuentan con

personal y talleres especializados.

Total (Overhaul)

A ella pertenece el quinto nivel, que es ejecutado por el fabricante del equipo en sus
propios talleres, pudiendo ejecutar cualquier tipo de reparacién, reconstruccion o
modificacion.

Clasificacion de preservacion

3er Nivel TECNICO En taller de fbrica
PRESERVACION |
(Preventiva o PROGRESIVA
correctiva) En taller

4to Nivel
ESPECIALISTA

Enel lugar de la
operacién

— especializado
(Terceros)

; En talleres similares a
5to Nivel : |
TOTAL (Overhaul) ESPECIALISTAS I ("I::v!ébr::::s)

Fig.1. Clasificacion de la preservacion

Fuente: DOUNCE Villanueva, enrique. 1998. La productividad en el mantenimiento
industrial. Ed. Cecsa. 42. Edicion. México.



Clasificacion del mantenimiento industrial

Enrique Dounce Villanueva en su obra la Productividad en el Mantenimiento
Industrial (1998), el mantenimiento se divide en dos ramas:
» Mantenimiento Correctivo. Es la actividad que el ser humano realiza en los recursos
fisicos de una empresa, cuando a consecuencia de una falla han dejado de brindar la
calidad de servicio estipulado. Este se subdivide a su vez en
a) Correctivo Contingente. Refiriéndose a las actividades que se realizan de forma
inmediatas.
b) Correctivo Programable. Refiriéndose a las actividades que se llevan a cabo en
aquellas maquinas que aun no lo necesitan, pero por proporcionar un mejor servicio se
realizan con anterioridad.
* Mantenimiento Preventivo. Es la actividad que el hombre desarrolla en los recursos
fisicos de una empresa, con la finalidad de garantizar que la calidad de servicio que
éstos proporcionan siga dentro de los limites establecidos. Este tipo de mantenimiento
siempre es programable y cuenta con diversos procedimientos para llevarlo a cabo:
A) Predictivo. Es un sistema permanente de diagnostico que permite identificar con
anterioridad la probable pérdida de calidad de servicio que esté entregando la maquina.
B) Periddico. Este procedimiento se lleva a cabo periddicamente como su nombre lo
sefiala con el fin de aplicar las actividades, después de determinadas horas de
funcionamiento del equipo, en el que se le ejecutan pruebas y se realizan algunos
cambios de piezas pertinentes.
C) Analitico. Se basa en un andlisis muy profundo de la informacién que se obtiene de
las maquinas mas importantes de la empresa, y por medio de visitas pueden ser
inspeccionados con la frecuencia necesaria para que el analista pueda contar con
material de consulta necesario.
D) Progresivo. Consiste en efectuar el mantenimiento por partes, progresando en €l de
acuerdo a los tiempos 0Ciosos de la maquina.

E) Técnico. Es una combinacion del mantenimiento periédico y del progresivo.



Mantenimiento Productivo Total (TPM)
Es un sistema de mantenimiento enfocado hacia una mejora continua del proceso

productivo y que involucra la participacion de todos los trabajadores hacia la éptima

disponibilidad de las magquinas. (Nakajima, 1993).
El TPM es realizado por todos los empleados a través de actividades de pequefios
grupos, con la finalidad de:
. Maximizar la efectividad del equipo

* Desarrollar un sistema de mantenimiento productivo para los equipos
. Envolver totalmente a los directivos y empleados
* Promover el TPM a través de la motivacion en actividades autbnomas en pequenos
grupos.(Al-Radhi, 1997).

Las seis grandes pérdidas que impiden la efectividad en el equipo:

 Fallas. Pérdidas debidas a fallas esporadicas por problemas cronicos.
* Ajustes. Pérdidas por paros originados por cambios de producto y ajustes.
 Paros Menores. Pérdidas por paros provocados por problemas transitorios.
* Reduccion de velocidad. Pérdidas por falta de paridad entre la velocidad de
operacion actual y la velocidad especificada en el equipo.
e Defectos y retrabajos. Pérdidas por fallas en la calidad.
* Arranques y produccion reducida. Pérdidas en las que se incurre entre el arranque

y a produccion estable.



Funcionamiento del TPM

Instruccidny
capacitacion

Mantenimiento Mantenimiento
Autdnomo planeado

ETES

del

Solucion de
problemas
criticos

Mantenimiento
predictive

Fig.2 Los Cinco pilares del TPM Fuente: NAKAJIMA, Seiichi. 1993. Introduccion al
TPM. Ed. TGP. 32 Edicion. Madrid.

Planeacion y seguimiento del mantenimiento
De acuerdo a las actividades realizadas en JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V.,
gue consiste basicamente en la manufactura de muebles su plan de accién depende de
los siguientes factores:
Recomendaciones del Fabricante.
Horas de uso de la maquinaria.
Operador.
Personal de mantenimiento

Se propone el documento 7-2 Check List Maquina con la finalidad de facilitar la gestion

de mantenimiento de cada equipo.
Estrategia de mantenimiento:
Dicha propuesta como guia se refiere a los siguientes aspectos
1. Determinar los requerimientos de mantenimiento de cada elemento fisico en su
contexto operacional.
2. Obtener los recursos necesarios para asegurar que estos requerimientos se
cumplan.
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Es decir, tener las herramientas que se requieren para cada actividad, incluye
una cantidad de piezas como repuesto, que deberdn estar catalogadas y
almacenadas en las instalaciones del cuarto de mantenimiento. Aqui convergen
tanto la gestion de 5°s como el control de los documentos propuestos en 7-1

Estrategias de Mantenimiento. El cual pretende que sea una guia para el

personal de mantenimiento, asi como el operador encargado de su

correspondiente equipo.

Definir los sistemas necesarios para que estos recursos sean administrados
eficazmente.

a. En esta parte se deben de hacer las adecuaciones de acuerdo a
normativas nacionales vigentes, las propias recomendaciones de
instituciones como proteccion civil, del fabricante, entre otros. En la
seccion Literatura Reporte PAP se muestra lo que compete a JV DE
OCCIDENTE S.A. de C.V..

b. Otro factor importante es la capacitacion del personal. En la carpeta 10
Literatura Reporte PAP se muestra la informacion correspondiente.
i. En la seccion de CONOCER se muestran los documentos
correspondientes para la capacitacion del personal.
Los cuales son:
Que es CONOCER.

EC0215 Mantenimiento correctivo a instalaciones eléctricas

industriales

EC0377 Gestion de Mantenimiento Industrial

EC0491 Implementacion de la Metodologia de las 5's para la
mejora continua.

EC0661 Implementacién de un plan de acciones para la mejora de
la productividad laboral en la MIPYME en el contexto del trabajo

decente.
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Conclusiones

La documentacion anexada facilita la implementacion de un sistema de calidad, esto
implica mejoras en todo el proceso.

La capacitacion es parte fundamental del personal para desempefiar sus actividades de
manera eficiente y segura, esto de manera indirecta genera un confort tanto para la
empresa como para la propia persona.

Generando estas metodologias se puede certificar la empresa ante sistemas de
calidad, lo cual genera un valor agregado a su producto que comercializa. Con la
posibilidad de competir en el mercado internacional. Los sistemas de certificacién que

puede aplicar son Empresa Socialmente Responsable (ESR) asi como los

internacionales como ISO entre otros.

Observaciones
Para el correcto desempefio del personal de mantenimiento se deben hacer las
siguientes mejoras:
Equipar al personal con el equipo adecuado, esto implica en la seccion de herramienta,
tanto en la parte que va ligada al Equipo de proteccion personal que es
portaherramientas entre otros aditamentos.
A la vez mejorar las condiciones en que se encuentra la instalacion de mantenimiento.
Esto conlleva a lo siguiente:
a) Proporcionarle los siguientes articulos para el desempefio de sus actividades
de mantenimiento:
I. portaherramientas.
ii. Herramienta para la correcta ejecucion de baleros, esto implica
la instalacion, puesta en marcha, asi como su mantenimiento.
iii. Herramienta para la correcta ejecucién de bandas, esto implica

la instalacion, puesta en marcha, asi como su mantenimiento.
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iv. Herramienta para la correcta ejecucion de instalacion eléctrica,
esto implica la instalacion, puesta en marcha, asi como su
mantenimiento.

v. Proveer un escritorio, asi como silla para la ubicacion de su

documentacion.

b) Para la zona de manteamiento se debera hacer las siguientes

recomendaciones:

i. Eliminar la secciébn de chatarra, lo cual implica una gran
cantidad de espacio.
ii. Delimitar la seccion para la ubicacién de la herramienta.
iii. Delimitar la seccion de refacciones, las cuales son baleros,
bandas, hojas de sierra cinta, discos de corte, entro otros.
iv. Delimitar la seccién de aceites, grasas entre otros.

v. Delimitar la seccién de solventes,

Para el correcto mantenimiento de las maquinas, se debe de respetar las indicaciones
del fabricante por lo cual se anexan los manuales de cada equipo.

Se adjuntan guia de referencia para el montaje de rodamientos y trasmisiones por

banda del fabricante Browning y el catalogo de transmision de potencia Industrial del

fabricante Gates
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proporcionado una guia para las posibles situaciones que se tengan dentro de la

empresa.

1) La diferencia entre una buena lubricacion y un buen lubricante

2) Seleccidén correcta de un aceite industrial

3) La Vida Util de Rodamientos y Cojinetes Lubricados por Grasa

4) Mantenimiento Proactivo

5) Mantenimiento Proactivo — Los arreglos faciles y baratos
6) _SKF lubricacién
7) Técnicas de lubricacion

8) La seleccion y diagndstico de grasa

Especificaciones de mediciéon para acometidas en media tension para subestaciones

media tension.
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Recibo de conformidad EPP



Recibi de JV DE OCCIDENTE S.A. de C.V. de conformidad con el Contrato
Colectivo de Trabajo

vigente, el Equipo de Proteccion Personal que consiste en lo siguiente:

Prenda Marque el equipo | Cantidad

entregado con (X)

Arnés de seguridad

Calzado de seguridad

Overol

Overol ambientes cerrados

Faja de seguridad

Protecciéon Ocular

Guantes

Portaherramientas

Protecciéon Auditiva

Recibi de conformidad

Nombre y Firma



Cotizacién EPP



Cotizacion Equipo de Seguridad (EPP)

Overol Desechable. Item: ODL.
Composicion: 20% Polietileno, 80%
polipropileno.

-Confeccionado con un proceso
especial, para evitar que se descosa
prematuramente.

-Cuenta con elasticos en pu o y
tobillos. -Fabricado con un elastico al
nivel de la cintura, para una mejor
elongacion 'y un mayor ajuste.
-Su cierre esta cubierto con una
solapa, por lo que brinda mayor
proteccion.

-Color disponible: Blanco. Tallas: XL.
Ventajas: -Resistente y Durable. -
Cuenta con una capucha elastica para
mayor proteccion.-Disefio
completamente ergonémico y holgado
para brindar una mayor comodidad.
Aplicaciones: -Debido a la gran
durabilidad y proteccion que brindan
nuestros overoles desechables, son
utilizados especialmente para la
proteccion  del usuario  contra
particulas, salpicaduras de liquidos,
algunos quimicos, areas de pintura,
uso general y en todo lugar donde la
seguridad de sus trabajadores sea

primordial.

) J
Ly
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Costo $49.02+iva

Overol normal

Manga Larga.
Largo de 32.
Tela: 65% Poliester 35%
Algodon Color: Azul.

Costo $471.42

Calzado de seguridad
Costo $788
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Bota
Costo $157.76

Faja

Costo $ 126.95

Lentes

Costo $ 65.84
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Lentes ambientes cerrados

Costo $ 397.35

Respirador ambiente cerrado

Costo $ 4364.69

Respirador ambiente cerrado

Costo $435.93
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Cartuchos repuesto

Costo $65.96 a $150

Se requiere para particulas pesadas
Y solventes

Guante ambiente cerrado

Costo $20.34
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D- Organizacion
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Organigrama

Director General

Carlos Vega

Carlos Vega

A contratar

A contratar

A contratar/ capacitar

1 1 1
Secretaria RH Compras Personal Personal Personal
P Operativo Operativo Operativo
Identificar Identificar Identificar| Identificar| Identificar| Identificar|
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Etiquetas Rojas

Tipo de Elemento 1. Materia Prima
2. Semielaborado
3. Producto final
4. Herramienta
5. Maquinaria
6. Elemento de transporte
7. Herrajes
8. otros

Caodigo y Descripcion

Cantidad

Motivo

Area /Departamento /seccion

Fecha Realizado

por
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Hoja de acciones a tomar

FO-DGA-CPAP-001
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Anexos ingenieria industrial:

Tabla de maquinaria existente

Maguina

Descripcion

Egurto Ortza

Dimensionadora

Fotografia

Griggio SC-3000

Cortadora

Biesse Rover B

Corte de figura

HABOR, Miandi stratos

Relieves

19



bs Biesse

Taladros costados

Vitap Ap96 Taladro
Vitap Ap96 Taladro
Vitap Ap96 Taladro

20



S&M E7000

Chapacinta

Router (x3)

router (x3)

TEKIMA

Lijadora

21



V. Alberti

Taladro costados largo

Vitap Holzer

Taladro largo

WDX315 TRIMAQ

Chapacinta sistematizada

22



Eguirko k8300

Chapacinta sistematizada

ORTZA SE-300T Sierra corte
HPS 100 Al Lija
MACLINEA PINTURA
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Giudina UV PINTURA UV
Cosa Levigatici Lijadora
Guillotina Guillotina
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Sierra cinta Sierra
Sistepack TWPS 4.4 Empacadora
NA Méquina de coser (x4)

25



NA

Prensa hidraulica

NA

Chapacinta

Tabla 2
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Maquinaria en uso y otros

Maquina

Descripcion

Sin uso

Egurto Ortza

Dimensionadora

Griggio SC-3000

Sierra

Biesse Rover B

Corte de figura

Uso diario Uso regular

HABOR Relieves
bs Biesse Taladros costados
Vitap Ap96 Taladro ;
Vitap Ap96 Taladro
Vitap Ap96 Taladro
S&M E7000 Chapacinta
Router 1 router ;
Router 2 router
Router 3 router
TEKIMA Lijadora
V. Alberti Taladro costados largo
Vitap Holzer Taladro largo
]

WDX315 TRIMAQ

Chapacinta sistematizada

Eguirko k8300

Chapacinta sistematizada

ORTZA SE-300T

Sierra corte

HPS 100 Al Lija
MACLINEA PINTURA
Giudina UV PINTURA UV
Costa Levigatici Lijadora
Guillotina Guillotina
Sierra cinta Sierra
Sistepack TWPS 4.4 Empacadora

NA

Maquina de coser

NA Méaquina de coser
NA Maquina de coser
NA Maquina de coser
NA Prensa

NA Chapacinta

Tabla 3
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Otros objetos en | Descripcién Uso Uso
planta diario regular
Ford-350 Camioneta

Carrito de golf
Ford Camion de carga

NA/
ABANDONADO

Montacargas yale 1

Montacargas 1

Montacargas yale 2

Montacargas 2

Tabla 4

Sin

uso
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Maquinaria por m2

Maquina largo |ancho |total cm2
HABOR, Miandi stratos 410 560 229600
bs Biesse 560 190 106400
S&M E7000 145 110 15950
Routers 215 215 46225
TEKIMA 160 125 20000
Vitap Ap96 160 |120 19200
Eguirko K8300 380 [150 57000
HPS 100 Al 170 |150 25500
V. Alberti 620 120 74400
Vimalert MI-15 90 90 8100
Sierracinta 50 100 5000
Guillotina 75 50 3750
Vitap HolzHer 160 120 19200
WDX315 TRIMAQ 360 140 50400
Router 215 215 46225
Biesse Rover 520 450 234000
Costa levigatici 450 210 94500
Router 215 215 46225
ORTZA SE-300T 340 330 112200
MACLINEA 2850 |450 1282500
Sistepack TWPS 4.4 150 280 42000
Vitap Ap96 160 120 19200
Maquina de coser 180 60 10800
Maquina de coser 180 60 10800
Maquina de coser 180 60 10800
Maguina de coser 180 |60 10800
Prensa 120 120 14400
Chapacinta 360 140 50400
Griggio SC-3000 340 |320 108800
Griggio SC-3001 340 |320 108800
Giudina UV 2850 |450 1282500
TOTALES 4165675

Tabla 5




Planos de acotacion y despiece en Autocad

CONSOLA

1600
1499
S == T [
1 L[ L
p | | L] |
DETALLEE ll
ESCALA1:1
700 N 855
610 o 1200 400
R15
400 15
J ————
D, .
800

ﬁf“)

@
l 3o
=

l\_ ..\ [ R15

DETALLEG
g ESCALA 1:2
PENTRCACEN. CONSOLA_COMSBI FROTECTO. 1009 4XX_LINEA COMBI
DESCRIPCION N009401_CONSCLA COMBI
% MDF 15mm Loca terminado mate || yenioas ToTALES fmm) - 1600x 400X 800 [|P8LADO
TUBO METAL 3 FEmee s T T = Gerardo Rosete G Al A
A ENCINO 15mm TINTA-PORO ABIERTO REVSADO
DETALLEF DETALLER MATERIAL ACABADO fecha RECEPCON  08/01/2018 MD R ——
ESCALA1:3 ESCALA2:5 —
Este documento es oropiedad de GAIA DESIGN. quecia prohibida su reproduccion fotal o parcial y ko en‘regao terceros sin ko cuioizacion expresc PAGINA 2/9 d

(llustracion 1)

30



LIBRERO

313

1430
1700
[ \
2 294
R | DETALLE AD
ESCALA 11

PENTRCACIN | IBRERO_COMBI

FROYECTO. 1009 4XX _LINEA COMEBI

DESCRIPCION  N009403_Librero =
MDF 15mm Laca terminado mate || wepipas roratss (mm) - 750x 350 x 1700 || OBUIADD
TUBO METAL a4 s ’ == |Gerardo Rosete GAIA
ENCING 15mm TINTA-PORO ABIERTO 6‘@— ! A4 1:1 REVISADO
MATERIAL ACABADC FECHA RECEPCION  08/01/2018 MD v GGICTES gn Com mx

(llustracion 2)

31



MUEBLE TV

’i = e g e e Elnraiain ] = '::_“:..‘_4.,..,..._.‘
]
’ =t N - 400 = o
1299
( =
b o .
- ! g
] —
DETALLEQ
ESCALA 1 11
i 1400
r 678 400
25 Brazo de levontomiento P i
”] r [ RIS - R20 ! v e
196 H 160 i PUIEPTA\ o i / - PUERTA " 230
U
e : 500
{ 72 T
P !
270
A ! /7; ‘ \) |
"] o N .; | oS st
SECCION P-P P
ESCALA 1:12 Nivelador 350
R15 —]
oA IDENTACACICN. \\JEBLE TV_COMBI FROTECTE. NOO94XX_LINEA COMBI
DESCRIPCION NO09402_Mueble de TV
: R20 MOF15mim Laco ferminado mate || wepioas 1OTALES (mmj 1400 400X 500 [OBU/ASO
TUBC METAL 34 ——Gerardo Rosete G A' A
SETATIES DETALLE U ENCINO 15mm TINTA-PORO ABIERTO REVISADO -
or ) -0 MATERIAL ACABADO FECHA RECEPCION  08/01/2018 MD www.goiadesign com.m

(llustracion 3)

32



[SE= e =

Emmr——

SECCION AH-AH
ESCALA1:17

VITRINA

[ﬂ:ﬁ T
=iy ‘ Ly 600
AH Al
™ RIS "1 20
— ‘ i
' I
, 333
1045 H 333
= 1430
I 1700 I 3?3
R20 | AK t
o i N
| 1;0 _/ |
T TN, e — oo an],
7 ) = 1 S 310 V 917 ﬂ
/i L\ A— Lﬁ.ﬂ
[ \ D B DETALLE AJ
i - J . A SECUONALAL . ESCALA2:3
- Al Nivelador ESCALA 1:17
AH "
ENTRCACICN. \/TRINA_COMBI PROYECIO. \0094XX_LINEA COMBI
DESCRIPCION NODP404_Vifrine N
5 ‘_ MEDIDAS TOTALES fmm) - 600X 400x 1700 [|PBU/ARO
TUBO METAL ara e = |Gerardo Rosete GAIA
ENCING 15mm TINTA-PORO ABIERTO | ‘6“@ | A4 l 11 REVSADD
MATERIAL ACABADO wecraRECEPOIOn08/01/2018 MD vk eaerasean |1

Este documento es prepledad de GAIA DESIGN, queda proh

I 5 teproduccion fotal 0 porcial y I enfregaa terceres st ka ot 226N expreso)

(Hlustracion

4)

33




CONSOLA

ot

WMOD_AJOMOD

(llustracion 5)

pr
o

Parte

Divisores

Tapay base

Contra frente

Costado (izquierdo y derecho)

Cajon (superior e inferior)

Detalle en cajon (superior e inferior)

Carril y herrajes

Base de metal con atornillado

©| O N| O g | Wl N| =

Niveladores (X4)

34



LIBRERO

(llustracion 6)

pr
o

Parte

Divisores

Tapay base

Contra frente

Costado (izquierdo y derecho)

Cajones

NA

NA

Base de metal con atornillado

O O N| o g | W[ N| =

Niveladores (X4)

35



DETAUEQ
ESCALA 1)

MUEBLE TV

AXX_LINEA COMBI

WD Mt e TV

. 1400 x 400 % 00

Jooncx

(llustracién 7)

;'I__“‘.

Gen

wiosose | GAIA

te |

pr
o

Parte

Divisor

Tapay base

Contra frente

Costado (izquierdo y derecho)

Puerta Cajon (izquierdo y derecho)

Detalle en cajon (izquierdo y derecho)

Brazo y herrajes

Base de metal con atornillado

©| O N| o o] | W N| =

Niveladores (X4)




VITRINA

(llustracion 8)

prd
©

Parte

Divisores

Tapay base

Contra frente

Costado (izquierdo y derecho)

Cajon (superior e inferior)

Detalle en cajon (superior e inferior)

Carril y herrajes

Base de metal con atornillado

O 0| N| Oof g &M W N|

Niveladores (X4)

37



No. Maquina Descripcién
1 Egurto Ortza Dimensionadora
2 Griggio SC-3000 Cortadora
3 Biesse Rover B Corte de figura
4 HABOR, Miandi stratos Relieves
5 bs Biesse Taladros costados
6 Vitap Ap96 Taladro
7 Vitap Ap96 Taladro
8 Vitap Ap96 Taladro
9 S&M E7000 Chapacinta
10, 11,12 Router (x3) router (x3)
13 TEKIMA Lijadora
14 V. Alberti Taladro costados largo
15 Vitap H Taladro largo
16 WDX315 TRIMAQ Chapacinta sistematizada
17 Eguirko k8300 Chapacinta sistematizada
18 ORTZA SE-300T Sierra corte
19 HPS 100 Al Lija
20 MACLINEA PINTURA
21 Giudina UV PINTURA UV
22 Costa Levigatici Lijadora
23 Guillotina Guillotina
24 Sierra cinta Sierra
25 Sistepack TWPS 4.4 Empacadora
26,27,28,29 NA Maquina de coser
30 NA Prensa hidraulica
31 NA Chapacinta

Descripcion del lay-out “Levantamiento Lay-out PAP OTONO 2018” solapa B
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Tiempos observados

Operacion Corte Enchapado Router | Taladro Lijado y
pulido
# Elemento Elemen | Element | Element | Element | Elemen | Elemento | Elemento
tol 02 ol 02 tol 1 1
Descripcion Colocar Mover Colocar Retirar | Router | Taladrar Lijar
Mdf piezas pieza pieza pieza Pieza
# Observacion Tiempo observado
1 10.4 7.02 5.13 13.59 32 16 4.6
2 14.32 5.15 7.56 15.02 35 13 4.48
3 11.26 6.75 8.92 19.6 43 13 5.64
4 10.75 6.38 8.87 12.26 42 13 5.09
5 13.34 7.18 6.37 12.68 32 13 6.27
6 14.84 6.46 8.23 15.71 35 21 6.25
7 12.54 8.69 5.33 17.32 50 15 5.97
8 15.28 7.22 6.93 15.37 40 13 4.23
9 11.24 8.8 6.29 14.96 33 14 5.24
10 16.15 5.13 8.54 11.52 48 15 5.54
11 15.1 7.1 6.88 13.37 32 18 5.34
12 17.43 6.95 7.02 14.86 32 15 4.59
13 17.27 6.12 6.43 14.43 34 12 4.55
14 19.12 5.77 6.68 15.32 38 13 5.75
15 17.27 8.51 7.65 14.69 36 13 4.25
16 5.93 14.37 37 14 5.24
17 6.24 15.05 38 21 4.53
18 7.59 14.38 41 16 4.47
19 6.02 13.73 37 17 5.4
20 5.68 17.23 37 16 5.9
21 7.32 14.54 38 15 4.84
22 5.37 16.42 38 14 4.99
23 8.09 15.8 35 12 4.78
24 6.37 15.12 36 14 4.99
25 7.13 13.54 37 12 5.33
Tiempo estandar = | 14.4207 | 6.8820 6.9028 | 14.8352 | 37.440 | 14.7200 5.1304
0
Valoracion = 90 90 85 80 90 95 90
Tiempo normal = | 12.9786 | 6.1938 5.8674 | 11.8682 | 33.696 | 13.9840 4.6174
0
Suplementos = 0.29 0.19 0.16 0.16 0.13 0.14 0.18
Tiempo tipo 16.7424 | 7.3706 6.8062 | 13.7671 | 38.076 | 15.9418 5.4485
(estandar) = 5
Unidad Segund | Segundo | Segundo | Segund | Segun | Segundo | Minutos
0S S S 0s dos S
Suplementos Valor
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Holgura personal 5 5 5 5 5 5 7
Holgura por fatiga 4 4 4 4 4 4 4
Holgura por estar 2 2 2 2 2 2 4
parado
Peso levantado 17 7 4 4 1 2 2
Tension mental 1 1 1 1 1 1 1
29 19 16 16 13 14 18
Tiempo tipo total = 24.1130 20.5732
Tiempo maquina 5 15
Tiempo tipo 29.11 35.57 38.08 15.94 5.45
(estandar) total =
Unidad Segundo Segund | Segun | Segundo | Minutos
S 0s dos S
(Tabla 18-A)

40




Operacion Fondeo Fondeo Fondeo Fondeo Pulido Laquead
0
# Elemento Elemento 1 | Element | Elemento 3 | Element | Element | Element
02 04 ol ol
Descripcién Traslado Aire Aplicar Colocar Pulir Pintar
pieza pintura
# Observacion Tiempo observado
1 10.8 3.52 7.09 10 4.5 17
2 8.94 2.87 7.66 11 4.3 33
3 10.17 2.43 6.66 20.16 5.52 30
4 8.76 3.54 5.16 18.77 4.93 25
5 10.81 3.03 9.45 15.77 6.05 30
6 8.12 2.31 6.35 18.1 6.08 38
7 9.57 2.7 2.8 23.58 5.78 30
8 10.2 2.15 7.12 18.43 4.12 17
9 12.15 2.8 8.3 8.6 5.1 17
10 9.55 3.01 5.14 10.87 5.33 30
11 8.81 3.5 6.25 10.31 5.21 38
12 6.01 2.93 7.34 18.44 4.49 25
13 9.74 2.78 6.34 16.2 4.36 34
14 6.52 2.45 7.77 17.31 5.63 25
15 9.55 3.25 9.36 16.37 4.12 36
16 8.15 3.3 4.86 17.49 5.1 21
17 8.3 2.66 5.68 18.54 4.35 24
18 8.87 3.14 9.09 18.23 4.35 23
19 10.55 2.59 6.49 19.41 5.3 22
20 7.14 3.4 5.33 19.25 5.78 37
21 6.25 3.6 7.42 17.52 4.72 32
22 7.27 3.22 7.31 18.34 4.85 20
23 8.43 2.42 8.56 16.51 4.63 13
24 7.12 2.36 7.33 18.44 4.87 19
25 6.48 3.2 6.45 20.43 5.2 18
Tiempo estandar = 8.7304 2.9264 6.8524 16.7228 4.9868 26.16
Valoracion = 90 90 90 90 90 90
Tiempo normal = 7.8574 2.6338 6.1672 15.0505 4.4881 23.5440
Suplementos = 0.13 0.13 0.13 0.13 0.18 0.13
Tiempo tipo (estandar) 8.8788 2.9761 6.9689 17.0071 5.2960 26.6047
Unidad Segundos | Segundo | Segundos | Segundo | Minutos | Segundo
s s s
Suplementos Valor
Holgura personal 5 5 5 5 7 5
Holgura por fatiga 4 4 4 4 4 4
Holgura por estar 2 2 2 2 4 2
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parado

Peso levantado

Tension mental 1
Total= 13 13 13 13 18 13

Tiempo tipo total = 35.83
Tiempo tipo (estandar) 35.83 5.30 26.60
total =
Unidad Segundo | Minutos | Segundo
s S
(Tabla 18-B)
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Operacion Armad | Termin | Terminado Terminado Empaque Complem
0 ado entos
# Elemento Elemen | Elemen | Elemento 2 Elemento 3 Elemento 1 | Elemento
tol tol 1
Descripcién Unir Armar Poner frente y Agregar Empacar Cortar
piezas | cajon entrepafio accesorios mueble Piezas
Observacion Tiempo observado
1| 8.2833 1.45 1.08 2.17 6.6166 15
2| 8.1333 1.46 1.01 3.26 7.8166 16
3| 8.1666 1.43 1.05 2.1 8.9 13
4 9.17 1.45 1.12 2.33 8.3833 24
5 8.3 1.32 1.14 2.09 9.6833 16
6 9.63 1.36 1.06 2.27 8.7333 17
7 9.25 1.23 1.15 3.06 9.4166 20
8 8.45 1.45 1.17 2.28 7.8666 16
9 8.53 1.46 1.16 2.35 8.5666 19
10 | 8.3833 1.25 11 2.69 6.85 15
11 7.9 15
12 8.45 18
13 8.57 19
14 8.75 16
15 7.94 15
16 9.48 18
17 8.26 16
18 8.62 18
19 7.82 19
20 8.54 17
21 9.23 18
22 6.93 18
23 7.54 20
24 9.21 22
25 8.34 18
Tiempo estandar 8.630 1.386 1.104 2.460 8.337 17.520
Valoracion = 90 90 90 90 90 90
Tiempo normal = 7.767 1.247 0.994 2.214 7.503 15.768
Suplementos = 0.170 0.140 0.140 0.140 0.210 0.130
Tiempo tipo 9.087 1.422 1.133 2.524 9.078 17.818
(estandar) =
Unidad Minuto | Segund | Segundos Segundos Minutos Segundos
s 0s
Suplementos Valor
Holgura 5 5 5 5 5 5
personal
Holgura por 4 4 4 4 4 4
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fatiga

Holgura por 2 2 2 2 2 2
estar parado
Peso levantado 2 2
Tension mental 1 1 1 1 1
Unidad 17 14 14 14 21 13
Total= 9.087 5.0787 9.078 17.818
Unidad Minuto Segundos Minutos Segundos
S
(Tabla 18-C)
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