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REPORTE PAP

Presentacion Institucional de los Proyectos de Aplicacion 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 estd
dirigido para que el estudiante ejerza su profesion mediante una perspectiva ética y

socialmente responsable.

A través de las actividades realizadas en el PAP, se acreditan el servicio social y la opcidn
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 desarrolld en el transcurso de su labor.

Resumen

El presente reporte recopila el andlisis y resultados obtenidos del proyecto trabajado de la
mano con la empresa CIME. Este proyecto tiene como objetivo: “La implementacién de la
propuesta de layout en zona de picking y de stock, la creacién y seguimiento de una cultura

de 5's en los empleados y estandarizacién del proceso de surtido”.

Se realizé el analisis y ejecucién del disefio de la distribucion del almacén el cual posibilitara
la ubicacién y colocacién de areas de trabajo que permitieran llevar a cabo un empaque
eficiente, efectivo y ergondmico. Asimismo, se ejecutd la limpieza, delimitacién de areas y

acomodo de producto para la obtencidn del punto anterior.

Logrando de esta manera el disefio del layout del almacén, con sus respectivas zonas: zona

de picking y zona de stock, asi como con sus correspondientes capacidades de producto de



acuerdo a la demanda. Por otro lado, se realizé la simulacién del proceso de surtido con el

objetivo de reafirmar y sustentar resultados éptimos para dicho proceso.

Imagen 1. Logotipo CIME

CIME

1. Introduccion

1.1. Objetivos

El objetivo general de este proyecto es la implementacion de la propuesta del layout en
zona de picking y de stock, la creacion y seguimiento de una cultura de 5’s en los empleados

y estandarizacién del proceso de surtido.

e Implementar propuesta de layout en oficinas durante el mes de septiembre: de
acuerdo a las cuatro propuestas descritas, la propuesta seleccionada debido a la
obtencién del menor recorrido y las mejores condiciones de trabajo y capacidad
total se busca implementar mediante el acomodo de material y mobiliario, asi como

el inventario de estos.

e Implementar programa de 5's durante el mes de septiembre: al igual que le
implementacién del layout, se busca que la aplicacién de la metodologia de 5's, se

lleve a cabo durante el mes de septiembre y durante el resto del tiempo trascurrido.



e Incrementar productividad de picking antes de diciembre del 2018: Realizar pruebas

de tiempos durante el mes de noviembre.

e Definir la politica de abastecimiento antes del mes de diciembre del 2018:
determinacién del punto de reorden para la toma de decisiones del momento de

ordenar producto y abastecer el inventario.

e Estandarizar proceso de surtido antes del mes de diciembre del 2018: Controlar el

proceso, para detectar desperdicios y eliminarlos.

1.2. Justificacion

Este proyecto y haciendo referencia a nuestra disciplina, permite a la empresa CIME
mejorar su condicién para una mejor ejecucion y desarrollo del proceso de preparacion y
surtido de pedidos. Lo anterior, proporcionando una cultura y metodologia de 5's.
Igualmente, debido a que sus instalaciones no son aprovechadas en su totalidad y capacidad

posible, se busca que cuente con un area de trabajo determinada para dicho proceso.

Por otro lado, se espera que los resultados sean la implementacion de la propuesta
seleccionada del layout en la zona de surtido de pedidos para que los trabajadores de
almacén sean mas productivos. De igual manera, la delimitacion de la zona de preparacién
y zona de materiales, asi como el estudio de tiempo del proceso mejorado. Por ultimo, se
pretende como entregable la documentacién del proceso junto a la evaluaciéon de los

resultados obtenidos.



1.3 Antecedentes

Este proyecto, es la continuacidn del Proyecto de Aplicacidn Profesional realizado en
primavera y verano 2018 por un equipo de ingenieros industriales. Las problematicas
identificadas, parten de la deteccidn de distintas situaciones con las que cuenta la empresa

mencionadas anteriormente por parte del gerente de produccion, Francisco Villanueva.

Las problematicas observadas fueron la falta de productividad en el proceso de preparacién
y surtido de pedidos, desaprovechamiento en la distribucién de la planta, tanto en almacén
como en la bodega, falta de eficiencia en los trabajadores del proceso anterior y falta de
5’s. Por lo tanto, junto con el equipo, los trabajadores y el gerente de produccién, fueron

estudiadas dichas problematicas y se realizaron propuestas y soluciones para su mejora.

Gracias a los estudios y la documentacion registrada por nuestros compafieros, se puede
dar seguimiento al proyecto y realizar la implementacién de las propuestas desarrolladas

durante el proyecto anterior y aceptadas por parte de la empresa CIME.

Igualmente, debido a las problematicas descritas anteriormente, los trabajadores cuentan
con una capacitacién sobre la cultura 5’s proporcionada por nuestros compaiieros. Por lo
tanto, la empresa ha tomado conciencia sobre la importancia de esta cultura, sin embargo,
solamente se pudo implementar las tres primeras S: clasificar, ordenar y limpiar, debido a

gue se encontraban en temporada alta de trabajo de la empresa.

1.4. Contexto

La empresa en la cual el proyecto se desarrolla, Centro de Investigacion de Modelos
Educativos (CIME), se encuentra ubicada en Constitucién 397, Analco, 44450 Guadalajara,
Jal. Esta empresa, se dedica a ofrecer un modelo pedagdgico matematico brindando a la

vez, material didactico y capacitacion para el desempeiio de este. Es fundada en el afio de



1989 por el Prof. Francisco J. Gutiérrez E. con la realizacion de los primeros manuales y en
el afo de 1992 se inicia el disefio y una pequefia produccién y distribucién de los libros de

primaria.

CIME es una empresa pequeiia y familiar la cual, a partir del afio de 1995 logra trabajar con
clientes en varios estados de la Republica tales como Jalisco, D.F, Nuevo Ledn, Chihuahua,
Querétaro, Michoacan y San Luis Potosi. Igualmente, ha desarrollado un crecimiento anual

constante del 15%.

CIME comienza dedicdndose a la produccion y distribucién de productos como la regleta, el
geoplano vy libros. Sin embargo, con el paso del tiempo se decide no dedicarse a la
produccién de los productos ya que su valor como empresa es el modelo matematico
educativo que ofrecen. Por lo tanto, gracias a proveedores que suministran los productos,
la empresa final y actualmente se dedica a realizar el surtido de pedidos, distribucion de
estos y dar capacitacion de su modelo educativo. CIME cuenta con una temporada de alta
demanda (junio, julio y agosto) que es generada por el comienzo de nuevos ciclos escolares

para la educacién basica.

La empresa cuenta con una bodega ubicada en Guadalupe Victoria 408, Analco,
Guadalajara, la cual es utilizada para motivos de almacén. En esta, se almacena el producto

y se realiza el proceso de surtido.

Dicho lo anterior, en la empresa se encontraban las maquinas paradas, asi como objetos
personales que han sido almacenados por familiares y personal de la empresa. Lo anterior,
obstruyendo el espacio el cual era necesario para la implementacién del proyecto.
Igualmente, esto generd que la distribucidon y aprovechamiento de los espacios fuera

deficiente.



2. Desarrollo

2.1. Sustento tedrico y metodoldgico

A lo largo del proyecto que se desarrollé en la empresa se utilizaron varias herramientas y
métodos que nos ayudaron a encontrar informacién para poder llevar a cabo la
implementacién de la propuesta de mejora realizada por el equipo de Ingenieros

Industriales en primavera y verano 2018.

Layout, Distribucion de Planta

Actualmente, en un entorno cada vez mas globalizado, las empresas deben asegurar a
través de los detalles sus margenes de beneficio. Por lo tanto, es importante evaluar con
cuidado el adecuado diseno y distribucion de la planta. Es importante evaluar todos los
detalles acerca del qué, cémo, con qué y donde producir, asi como los pormenores de la

capacidad, de tal manera que se consiga el mejor funcionamiento de las instalaciones.

La distribucién en planta se define como la ordenacién fisica de los elementos que
constituyen una instalacion. lgualmente, comprende los espacios necesarios para los
movimientos, el almacenamiento, los colaboradores directos o indirectos y todas las

actividades que tengan lugar en dicha instalacion. (Ingenieria Industrial Online, 2016)

El objetivo de un trabajo de disefio y distribucidén en planta es hallar una ordenacion de las
areas de trabajo y del equipo que sea la mas eficiente en costos, al mismo tiempo que sea

la mds segura y satisfactoria para los colaboradores de la organizacion.



e Incremento de la productividad
Muchos factores que son afectados positivamente por un adecuado trabajo de disefio y
distribucién logran aumentar la productividad general, algunos de ellos son la minimizacién

de movimientos, el aumento de la productividad del colaborador, etc.

e Disminuir los retrasos
Al balancear las operaciones se evita que los materiales, los colaboradores y las maquinas

tengan que esperar.

e Optimizacion del espacio

Al minimizar las distancias de recorrido y distribuir 6ptimamente los pasillos, almacenes,

equipo y colaboradores, se aprovecha mejor el espacio.

Cultura 5S’s

La metodologia de las 5S se cred en Toyota, en los anos 60, y agrupa una serie de actividades
que se desarrollan con el objetivo de crear condiciones de trabajo que permitan la ejecucién
de labores de forma organizada, ordenada y limpia. Dichas condiciones se crean a través de
reforzar los buenos hdbitos de comportamiento e interaccion social, creando un entorno

de trabajo eficiente y productivo. (Ingenieria Industrial Online, 2016)

Tabla 1. Significado de las 5’s.

Clasificacion |S23E, Sein Separar innecesarios Eliminar del espacio de trabajo lo que sea indtil
Orden SE4H, Seiton Situar necesarios Organizar &l espacio de trabajo de forma eficaz
Limpieza  |i&i®. Seisd Suprimir suciedad Mejorar el nivel de limpieza de los lugares
Estandariza - . . L .

cidn . A3, Seiketsu Senalizar anomalias Prevenir la aparicion de |a suciedad y el desorden
it} I .

di:.:it;?:ar * l8 Shitsuke Seguir mejorande Fomentar los esfuerzos en este sentido




Picking en el almacén
El término de picking hace referencia a la tarea de recoger unidades de uno o varios
articulos, almacenados en distintas ubicaciones, que deben destinarse a la preparacion de

uno o varios pedidos, lo que conocemos como sistema de almacenaje. (EAE, 2017)

Es el proceso de recogida y combinacidon de mercancias no unitarias que forman el pedido
de un cliente determinado. Cualquier otra operacién de recogida de productos que no
obedezca al concepto anterior, tales como: movimientos internos por reorganizaciones de
almacén, destruccidn de productos obsoletos, traspaso de mercancias de un almacén a otro
de la misma empresa (reposiciones), etc., por definicion la vamos a considerar fuera de este

concepto. (NOEGA, 2018)

e Potencial de mejora del picking

Analizando el proceso de picking, nos encontramos con los siguientes pasos que realizar un
operario del almacén.

1. Traslado a la estanteria correspondiente para localizar fisicamente el producto.

2. Reconocimiento del articulo, bien sea fisicamente o via un cédigo identificativo o
nomenclatura.

3. En caso de que no haya suficientes existencias, tendra que proceder a una anotacion en
el documento de picking.

4. Extraccion y punteo de la cantidad retirada.

5. Traslado al préximo punto de recogida para repetir la operacién.

6. Trasporte de los articulos a la zona de “preparacion de pedidos”.

7. Descarga de la mercancia.

8. Regreso con el equipo al lugar de origen.

A través de este procedimiento convencional, que se basa en el principio de que “el hombre

va hacia la mercancia”, el tiempo empleado en movimiento internos facilmente representa



entre un 70% y un 90% del tiempo total, lo que requiere un consumo elevado de mano de

obra.

e Técnicas picking empleadas

Existen diferentes procedimientos a la hora de efectuar el picking de pedidos. Los podemos

agrupar de la siguiente manera:

a) Atendiendo al momento en que se realiza:
-Picking discreccional.

-Picking programado.

b) Atendiendo a la dindmica organizativa empleada:
-Picking “in situ”.

-Estaciones de picking.

c) Atendiendo a los recursos informaticos empleados:
-Picking manual
-Picking asistido por computador.

-Sistemas basados en radio control.

Area de stock

Esta zona es la destinada a ubicar los productos durante un determinado periodo de tiempo.
En ella deben incluirse, no sdlo los espacios necesarios para alojarlos, sino los adicionales
para pasillos y para los elementos estructurales que puedan formar las estanterias de

soporte. (LOGISpyme, 2015)

La determinacién de espacios destinados al almacenaje propiamente dicho y de los pasillos

requeridos, dependera de:

e Los sistemas de almacenaje
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e Los medios de manipulacién elegidos.

La zona de ubicacién de los stocks, debe tener como objetivos:
e Minimizar los gastos de manipulacion.
e Lograr la maxima utilizacién del espacio
e Conseguir el maximo nivel de seguridad, tanto de las mercancias almacenadas como

de las instalaciones y del personal que atiende el almacén

Punto de reorden

Una de las preguntas que nos cuestionamos al momento de pensar en el inventario de la
empresa, es cuando ordenar. Los modelos de inventario sencillos asumen que la recepcién
de la orden esinstantdnea. En otras palabras, suponen que una empresa colocara una orden
cuando el nivel de inventario de un articulo dado llegue a cero y que los articulos solicitados
se recibiran de inmediato. Sin embargo, el tiempo que transcurre entre la colocacién de la
orden vy su recepcion, es decir, el tiempo de entrega, puede tomar desde unas cuantas horas

hasta varios meses. (Barry, 2009)

Por lo tanto, la decision de cuando ordenar suele expresarse en términos de un ROP
(Reorder Point; punto de reorden) el nivel de inventario en el cual debe colocarse la orden
para abastecer. El punto de reorden (ROP) se da como:

ROP = (Demanda por dia) (Tiempo de entrega de nueva orden en dias) =d X L

Esta ecuacién del ROP supone que la demanda durante el tiempo de entrega y el tiempo de
entrega en si son constantes. Cuando no es asi, es necesario agregar inventario adicional,
llamado inventario de seguridad. La demanda por dia, d, se encuentra dividiendo la

demanda anual, D, entre el nimero de dias de trabajo al ano:

D
Numero de dias habiles en un aiio

11



Inventario ABC

La clasificacion de inventarios ABC es una técnica para segmentar las referencias de
productos del almacén segln su importancia en tres categorias (A, B y C). Esta clasificacién
ayuda a tomar decisiones y priorizar los recursos del almacén hacia los productos que mas
impacto tienen en los objetivos globales (los del grupo A), en lugar de focalizar esfuerzos y
recursos por igual en todos los productos, lo que resultaria contraproducente con los

articulos de menor importancia (grupo C). (ATOX, 2017)

Tipicamente se aplica en el dmbito del almacén para clasificar el inventario segun su
importancia. Aunque se pueden seguir diferentes criterios (segin cada almacén y tipos de
mercancia que manejen), un criterio tipico es el valor de inventario de cada referencia,
calculado como su demanda anual multiplicada por su coste unitario. Después, se ordenan
de mayor a menor y se agrupan segun el porcentaje que representan respecto al total. Asi,

los porcentajes tipicos resultantes seran:

e Categoria A: En torno al 20% de las referencias representan aproximadamente el

80% del valor del inventario.

e Categoria B: En torno al 30% de las referencias representan aproximadamente el

15% del valor del inventario.

e Categoria C: En torno al 50% de las referencias representan sélo el 5% del valor del

inventario.

Simulacion FlexSim
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FlexSim, software de simulacion, fue utilizado dentro del proyecto como una herramienta
que potencializara la obtenciéon de propuestas de mejora y resultados. Este software
permite la simulaciéon de procesos de fabricacion, produccién, ensamblaje, embalaje,

manejo de materiales, cadena de suministro, servicios, entre otros. (FlexSim, 2018)

Por lo tanto, por medio de este software se buscé probar el proceso disefiado para el
proceso de preparacién y surtido de pedidos. Ademas, conocer la capacidad con la que se
cuenta para realizar surtidos, el tiempo requerido para surtido y realizar la preparacion de

los pedidos.

Disefio de métodos y tiempo predeterminado

Hay varios principios de economia de movimientos que son resultado de la experiencia y
constituyen una base excelente para idear métodos mejores en el lugar de trabajo. Frank
Gilberth, fundador del estudio de movimientos, fue el primero en utilizarlos, y

posteriormente fueron ampliados por otros especialistas. (ORGANIZAPYMES, 2012)

Se pueden clasificar en tres grupos:
1-  Utilizaciéon del cuerpo humano
2-  Distribucidn del lugar de trabajo

3- Modelo de las maquinas y herramientas

Utilizacién del cuerpo humano:

- Debe aprovecharse el impulso cuando favorece al obrero, pero debe reducirse a un minimo
si hay que contrarrestarlo con un esfuerzo muscular.

- Elritmo es esencial para la ejecucidn suave y automatica de las operaciones repetitivas, y el
trabajo debe disponerse de modo que se pueda hacer con un ritmo facil y natural, siempre
gue sea posible.

- El trabajo debe disponerse de modo que los ojos se muevan dentro de limites comodos y

no sea necesario cambiar de foco a menudo.

Distribucion del lugar de trabajo:

13



- Debe haber un sitio definido vy fijo para todas las herramientas y materiales, con objeto de
que se adquieran hdbitos.

- Las herramientas y materiales deben colocarse de antemano donde se necesitaran, para no
tener que buscarlos.

- Deben utilizarse depésitos y medios de “abastecimiento por gravedad”, para que el material
llegue tan cerca como sea posible del punto de utilizacion.

- La altura de la superficie de trabajo y la del asiento deberdn combinarse de forma que

permitan al operario trabajar alternativamente sentado o de pie.

Por otro lado, el sistema de métodos de tiempos predeterminados, son una coleccién de
tiempos de movimientos bdsicos. Se asignan a los movimientos fundamentales y a grupos
de movimientos que no es posible evaluar con precision mediante los procedimientos
normales de estudio de tiempos con cronometro. Son resultado del estudio de una muestra

grande de diversas operaciones con un dispositivo de tiempos. (UPIICSA, 2018)

Es un procedimiento que analiza cualquier operacidn manual o método por los movimientos
basicos necesarios para ejecutarlos, asignando a cada movimiento un tiempo tipo
predeterminado que se define por la indole del movimiento y las condiciones en que se

efectua.

Procedimiento para su empleo

1. Determinar los movimientos bdsicos que deben de utilizarse en la operacién que se
estudia.

2. Sumar el valor del tiempo dados por las tablas de datos de la MTM para cada uno de
dichos movimientos.

3. Conceder el suplemento por fatiga, retrasos personales y retrasos inevitables en caso de
ser necesario.

4. Los datos se deben de registrar en TMU.

1TMU = 0.00001 hora = 0.0006 minuto = 0.036 segundo.

14



2.2. Planeacion y seguimiento del proyecto
e Descripcion del proyecto

Debido a que este proyecto es el seguimiento del proyecto anterior realizado en primavera
y verano 2018, se realizd la implementacidon de las propuestas de mejora revisadas y

aceptadas por la empresa CIME.

Dicho lo anterior, este proyecto consistid en la implementacion del nuevo disefio de
distribucién (layout), para el drea o zona de picking y de stock. Para lo anterior, fue
necesario la limpieza, organizacion y delimitacion de dichas areas. Por otro lado, el proyecto
consté del acomodo de producto segin el inventario ABC realizado por nuestros
compaiieros junto con la informacién de la demanda y los costos de cada producto para

una mejor distribucion.

Igualmente, en el proyecto se buscéd definir la politica de abastecimiento de estas zonas
trabajadas con el motivo de determinar el momento en que se surtird el producto y se
abastecera el almacén. Asimismo, se buscé estandarizar el proceso de surtido realizando
pruebas de cronometraje y definiendo el diagrama bimanual de éste, tomando en cuenta
los diagramas de flujo de proceso con sus respectivas instrucciones de trabajo que nuestros
compafieros realizaron, sin embargo, esto no fue posible realizarlo debido a cuestiones de
falta de tiempo priorizando de esta manera, la implementacidon de la distribucién de
producto tanto en zona de picking como en zona de stock. Por ultimo, se dio seguimiento
a la aplicacion de las 3 primeras S's las cuales nuestros comparieros dieron inicio en el

proyecto anterior.

Por otro lado, este proyecto fue apoyado mediante la simulacion del proceso de surtido en

las areas destacadas. La simulacion se llevé a cabo mediante el software de FlexSim.

15



e Plan de trabajo

Las asesorias se llevaron a cabo de manera semanal con el objetivo de presentar los avances
del proyecto, dicha asesoria se llevd a cabo todos los jueves con el horario de 3:00 pm a
4:00 pm. Las visitas a la empresa se acordaron junto con el jefe de produccién, Paco
Villanueva y se llevaron a cabo un dia a la semana, especificamente los viernes de 10:00 am

a 2:00 pm. abarcando 4 horas de estancia.

Primeramente, nos dimos a la tarea de estudiar el trabajo que habian desarrollado nuestros
compaiieros a lo largo de los proyectos anteriores. Lo anterior, con el motivo de
empaparnos de conocimiento sobre la empresa y sobre las problematicas que se
presentaron y las propuestas y soluciones que dieron como resultado de su trabajo.
Posteriormente a esto, se definieron los objetivos y las actividades para su alcance. Se
registraron dentro de un cronograma, el cual se muestra a continuacion, determinando las

actividades que se realizarian semanalmente a lo largo de las 16 semanas comprendidas.

Tabla 2. Cronograma de actividades semanales CIME.

16



CRONOGRANMA - PAP CIME

Septiembre Octubre Hoviembre
Semanas
Mo Actividaces 1 2 3 45 6 7 8 910 11 12 13 14 15 16

Lesion inicial PAP

Visita a la empresa CIME

Presentacidn de empresa y productos
Elaboracién del Plan General del Proyecto
Elaboracién de Inventalo de producto
Organizacidn de rona de picking

Reubicacidn de sona de lockers

Colocacion de sefialamientos y reubicacion de extintores
Delimitacion de zona de picking y de inventario
Revition de avances

Corte de mesas para estaciones de trabajo
Colocacion de estaciones de trabajo

13 Inventario en 2ona de picking

14 Realizar pruebas de picking

15 Validar funcionalidad de layout vs Flex51M

16 Estandarizacion de procesos

17 Entregs Reporte PAP

18 Entrega de Documentos

19 Presentacidn Final
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Respecto a los recursos necesarios, por el lado de los recursos humanos fue necesaria la
intervencion y colaboracidn del personal de bodega con el motivo de la organizacion y
elaboracién del inventario de producto existente tanto en zona de picking como en zona de
stock asi como el abastecimiento de producto para estas zonas. Igualmente, se necesitaba
el transporte de la maquinaria que se encontraban en estas areas por lo que fue necesario
la asistencia de personal exterior quien las transportara por medio de una grua para

desplazarlas a la bodega.

Por otro lado, respecto a los recursos materiales, fueron necesarias distintas herramientas
para el seguimiento de las distintas etapas del proyecto. Una de ellas fue la cinta para
delimitar, lo anterior con el motivo de marcar y sefializar las dreas donde se encontraran las
tarimas con el producto, es decir, las zonas de almacenamiento. Igualmente, para poder
transportar el producto y las tarimas fue necesario el empleo del gato hidraulico, los cuales

la empresa ya contaba con uno, sin embargo, fue necesario traerlo de la bodega.
Por altimo, respecto a los recursos tecnoldgicos, fue necesario el empleo de distintos
softwares para la consolidacion de informacion y resultados del proyecto. Uno de estos, es

AutoCAD, un software de disefio que nos permitid la elaboracidn del layout de la empresa.
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Otro software fue FlexSIM, un software de simulacidon que nos permitié simular el proceso

de surtido de pedidos.

e Desarrollo de propuesta de mejora
Primeramente, se comenzd con la reafirmacién y validacion de la informacién
proporcionada por nuestros compafieros. Se realizé la evaluacidén de la situacién de la

empresa para poder identificar el trabajo a realizar.

Junto con el jefe de produccidn, Francisco Villanueva, se determiné que algunas de las
propuestas desarrolladas por nuestros compafieros no se iban a ejecutar. Tal es el caso de
la propuesta el cédigo de barras debido a que se priorizé la implementacién del layout e

igualmente por motivos y limitantes del tiempo para desarrollar dicha implementacién.
Asimismo, la propuesta de la organizacién y acomodo de la bodega no se realizaria en este
periodo debido a que de igual manera por motivos de los tiempos limitados que teniamos
se dio prioridad solamente a las zonas de picking y de stock en el drea de oficinas.

A continuacion, se muestran imagenes sobre la situacidén de la empresa con la que recibimos

el proyecto. En la zona de picking se ubicaba almacenado mucho producto el cual se

encontraba revuelto y no estaba clasificado correctamente.

Imagen 2. Situacion inicial de zona de picking.
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Imagen 3. Situacion inicial zona picking Imagen 4. Situacion inicial zona picking




Igualmente, el area de stock se encontraba con la misma situacidn presentada
anteriormente. Se tenia producto almacenado el cual no se debia o no era necesario el
almacenamiento en ese lugar. Igualmente se encontraban diversos objetos personales los
cuales son innecesarios en esta drea. A continuacién, se muestran las imagenes de esta

Zona.

Imagen 5. Situacion inicial zona stock. Imagen 6. Situacion inicial zona stock

Imagen 7. Situacion inicial zona stock.

Debido a lo anterior, el producto encontrado en las zonas descritas anteriormente fue
registrado e inventariado para introducirlo en cajas y posteriormente ser transportado a la

bodega.
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Por otro lado, en ambas zonas se encontraban maquinas las cuales ya no eran necesarias
debido a que la empresa ya no se dedica a producir los productos. En total se encontraban

siete maquinas: una engrapadora, una refiladora de tres navajas, dos prensas offset, dos

maquinas de impresién y una cortadora.

Imagen 8. Maquina en zona de picking Imagen 9. Maquina en zona de stock

Imagen 10. Maquina en zona de stock
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En un principio, se buscé la venta de las maquinas, sin embargo, no se consiguio este
objetivo debido a que las maquinas ya tienen algunos afios y actualmente con el avance de
la tecnologia muchas de ellas no se utilizan de igual manera. Asi que se opté por la renta de
una segunda bodega para poder almacenar dichas maquinas y que no estuvieran
obstruyendo el area de trabajo. Esta bodega fue conseguida por el jefe de produccién y se

encuentra ubicada en Av. De Jesus 1280-C, Valle de la Misericordia, Tlaquepaque.

Una vez que se limpid y se organizaron las zonas a trabajar, se prosiguié a delimitar los
espacios donde se ubicarian los productos para el proceso de surtido. Las zonas fueron
delimitadas de acuerdo al Layout propuesto y aceptado anteriormente por nuestros
compaferos y la empresa. A continuacidon, se muestran las imagenes de las zonas

delimitadas tanto zona de picking como zona de stock.

Imagen 11. Delimitacion zona de picking. Imagen 12. Delimitacion zona de stock
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Con respecto a las mesas de trabajo para el proceso de surtido de producto ubicado en zona
de picking, se mandaron cortar dichas mesas segun las medidas definidas por nuestros

compaiieros y el estudio ergondmico realizado.

Imagen 13. Mesas de trabajo para proceso de surtido.

Se llevd a cabo la ubicacion de producto en las dos zonas y el acomodo de las mesas de

trabajo en la zona de picking.
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Por ultimo, se realizé una simulacién en el programa Flexsim para validar el beneficio que
se tendra con la implementacion de la propuesta. Esto debido a que no se pudo completar
la implementacion de la propuesta. En la simulacién se puede observar que con cuatro
mesas de trabajo los operarios tienen una eficiencia del 96%, con esta propuesta podemos

observar que se eliminan los desperdicios de movimientos.

En la simulacion tomamos un tiempo de preparacién por pedido de 35 segundos, este
tiempo es el que se tarda el operador en armar la caja en donde colocara el pedido, el

tiempo que tarda en trasladarse por el producto solicitado y el tiempo en armar el pedido.

A continuacidn, se muestran imdgenes de la simulacién con la propuesta de layout

seleccionada para mejorar la eficiencia del proceso de surtido en la zona de picking.

Imagen 14. Simulacidn de proceso en FlexSim.
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Imagen 15. Simulacidn de proceso en FlexSim.

3. Resultados del trabajo profesional
e Inventario de producto

Como resultado de la limpieza y la organizacion en las zonas anteriormente descritas, se
obtuvo inventario de producto que se encontraba desorganizado. Dentro de la zona de
picking se obtuvieron 41 cajas de productos de los cuales se encontraban libros de
diferentes ediciones y niveles escolares, regletas, geoplanos, entre otros. Estas cajas, fueron
transportadas a la bodega para su acomodo y almacenamiento con los tipos de productos

respectivos.

Tabla 3. Inventario de producto localizado en zona de picking.

No. CAJA CANTIDAD CONTENIDO
1 26 Libros (2017) Preescolar |
2 480 Domino de Fracciones
3 21 Libros tematicos de 3°
4 26 Libros tematicos de 1°
5 22 Libros tematicos de 2°
6 10 Libros tematicos de 5°
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Libros tematicos de 4°
Naipes
Revista 27
Revista 27
Libros Preescolar Il (2017)
Revista 27
Libros Preescolar Il (2017)
Revista 28
Tangram de Iman
Naipes
Revista 24
Revista 22
Revista 21
Revista 26
Revista 23
Revista 20
Revista 25
Libros de 3°(2017)
Libros de 4°(2017)
Libros de 2°(2017)
Libros de 2°(2018)
Libros de 5°(2017)
Libros de 6°(2017)
Libros de 1°(2018)
Libros de 2°de secundaria (2017)
Libros de 1°de secundaria (2016)
Libros de 1°de secundaria (2018)
Libros de 3°de secundaria (2016)
Libros de 1°(2017)
Libros PreFirst (2017)
Libro PreFirst (2018)
Libros Preescolar 11l (2017)
Libros Preescolar | (2017)
Libros Preescolar Il (2017)
Domino de Fracciones Maestro
Cuaderno Arit de 2°
Cuaderno Arit de 6°
Cuaderno Arit de 1°
Cuaderno Arit de 4°
Mi primer cd CIME
CB para primaria (2016)
CB para primaria (2017)
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21
22

23

24

25

26

27
28
29
30

28

20

24

24

25
76
263

Libro tematico de 6°
CB para preescolar (2018)
Notas Basicas
Cde R Preescolar I
Juego de Regletas
Manual de Problemas Secundaria
Cuaderno Arit de 3°
Cuaderno Arit de 5°
Manual de Apoyo
Libro Preescolar Il
M C de R CIME
Antenas
Tangram de Iman
In. de rojo
In. de verde
Bloques de informacién
(2014,2011)
Libros de 1°(2015)
Libros de 3°(2015)
Libros de 2°(2015)
Libros de 6°(2015)
Libros de 4°(2015)
Libros de Preescolar Il (2015)
Libros de 2°(2016)
Libros de 3°(2016)
Libros de 4°(2016)
Libros de 5°(2016)
Libros de 6°(2016)
Revista 27
Juego de Regletas
Geoplanos
Halcones Fracciones
Halcones Geometria
Halcones Productos
Leones Geometria
Leones Productos
Leones Fracciones
Aguilas Geometria
Tigres Productos
Tigres Geometria
Lobos Fracciones
Tigres Fracciones
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Lobos Geometria
Libros 1°Inglés
Libros 2°Inglés
Libros 3°Inglés
Libros 4° Inglés
Libros 5°Inglés
Libros 6°Inglés
32 180 Revista 26

3341 9 cajas Naipes
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Asimismo, en la zona de stock se obtuvieron 25 cajas de las cuales se encontraban tripticos,
folletos, listas de colegios, entre otros. Igualmente, este producto fue transportado a la

bodega para su acomodo y almacenamiento.

Tabla 4. Inventario de producto localizado en zona de stock.

No. CAJA CANTIDAD CONTENIDO
1-3 675 Sobre chico CIME
4 480 Triptico azul
5 400 Sobre chico CIME
6 660 Triptico tinto
7 840 Triptico tinto
8 840 Triptico tinto
9 350 Triptico tinto
10 300 Sobre chico CIME
11 504 Triptico azul
12 480 Triptico azul
13 359 Triptico tinto
14 700 Listas de colegios 2017-2018
15-16 7500 Micas
17 600 Listas de colegios 2017-2018
18 140 Lectura activa
19 595 Triptico azul
20 850 Taller de demostracién
21 148 Folder azul de lecturas
22 280 Carpetas CIME
23 171 Tangram imantado
24 330 Carpetas CIME
25 108 Lectura activa
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e Layout, Distribucion de almacén e inventarios

Se recibid por parte de nuestros compaiieros la propuesta ganadora de la distribucidn del
almacén, la cual fue elaborada por medio del sistema de inventarios ABC. Uno de sus
principales beneficios de la propuesta ganadora fue que esta genera un menor recorrido y
un menor costo de recorrido. A continuacién, se muestra el layout de la propuesta generada

por nuestros compafieros.

Imagen 16. Layout propuesta ganadora.

Este modelo cuenta con una capacidad de 50 tarimas, con un recorrido con producto A de

13.62m y un recorrido con productos ABC de 19.26m.

Para la asignacion de los lugares nuestros compafieros realizaron unas tablas en las que se
muestran las cantidades de tarimas necesarias por semana y por mes y su lugar asignado
las cuales llevan las letras de A, By C. Por otro lado, como inventario de seguridad basado

en el ABC de los productos, las tarimas llevan las letras AA, BB y CC.
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Una vez mencionado lo anterior, al estar analizando el layout, nos percatamos que en la
zona de stock no se tiene acceso a todos los productos, es decir, los productos AA 28, AA29

y AA30 no tienen un facil acceso. Por lo que se decidié hacer una modificacidn.

Decidimos recorrer la tarima de productos AA13, AA14, AA 15 hacia la pared para que de

esta manera se tenga acceso a todas las tarimas en la zona de stock.

Imagen 17. Observacion layout

Cuando se continud con la implementacidn y el analisis de la distribucidén, nos percatamos
gue los productos asignados en la tarima C1, son en total 27 productos. Los cuales, estarian
mezclados y seria muy dificil el acceso a ellos. Por lo tanto, se ided la propuesta de instalar

un rack el cual se cologuen estos productos y se tenga el adecuado acceso a estos.

Igualmente, analizando las medidas de las cajas proporcionadas por nuestros companeros,

nos percatamos que las dimensiones de las lonas de geoplanos son mayores a las demas
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cajas. Debido a lo anterior, se propuso integrar un cubo en la zona de picking en donde se

localizard este tipo de producto.

Por lo tanto, al realizar estos cambios se dio pie a redisefiar el acomodo de todos los

productos. Lo anterior, siguiendo de la mano del inventario ABC realizado por nuestros

companferos acorde a la demanda que tiene cada producto. A continuacién, se muestra el

layout con los cambios realizados.

Imagen 18. Layout corregido con incorporacion de rack y cubo.
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Por lo tanto, al reasignar los lugares de los productos, se cuidé que se mantuviera el analisis

ABC realizado por nuestros companeros. La asignacion de lugares quedé de la siguiente

manera:

Tabla 6. Nueva asignacion de lugares ABC para layout.

MATERIAL
1 LIBRO 12 DE PREESCOLAR
2 LIBRO 22 DE PREESCOLAR

TARIMAS

3

LUGARES
Al

BB4

BB1

A2

AA28
AA29
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10

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24

25

26

27

28

LIBRO 32 DE PREESCOLAR

LIBRO PREFIRST (EN ESPANOL)
LIBRO 12 DE PRIMARIA

LIBRO 22 DE PRIMARIA

LIBRO 32 DE PRIMARIA

LIBRO 42 DE PRIMARIA

LIBRO 52 DE PRIMARIA

LIBRO 62 DE PRIMARIA

LIBRO 12 DE SECUNDARIA

LIBRO 22 DE SECUNDARIA

LIBRO 3° DE SECUNDARIA

GIMNASIO MATEMATICO 12 DE PRIMARIA

GIMNASIO MATEMATICO 22 DE PRIMARIA

GIMNASIO MATEMATICO 32 DE PRIMARIA

GIMNASIO MATEMATICO 42 DE PRIMARIA

GIMNASIO MATEMATICO 52 DE PRIMARIA

GIMNASIO MATEMATICO 62 DE PRIMARIA

MANUAL 650 EJERCICIOS PARA 52 Y 62 DE PRIMARIA
MANUAL DE PROBLEMAS PARA SECUNDARIA
CUADERNO DE REGISTRO PARA 22 PREESCOLAR

MI CUADERNO DE REGISTRO PARA 32 DE PREESCOLAR
MI PRIMER CUADERNO DE REGISTRO CIME PARA 1°Y 2° DE
PRIMARIA

MI CUADERNO DE REGISTRO CIME

BLOCK DE ANTENAS
GEOPLANO CIME

JUEGO DE REGLETAS

RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK

A3
Cca
CC3

Ad
AA22
AA23
A5
AA24
AA27
A6
AA31
AA32
A7
BB7
BB8
B1
AA25
AA26
B2
CcC2
cc1
AA13
AA14
AA15
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
AA6

AA11
AA12
RACK
AA7
AA8
AA16
AA9
AA10
AA19

32



29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57

58
59
60

61

CAJA DE PLASTICO PARA REGLETAS SUELTA

REGLETA SUELTA

DOMINO DE FRACCIONES

JUEGO DE LIGAS

NAIPES CUISENAIRE

MATERIAL DE LECTURA

CURSO DE ACUARELA

CURSO DE ACUARELA CON DVD

PIZARRON DEL GEOPLANO CIME

LONA DE GEOPLANO CIRCULAR 2MX2M

LONA DE GEOPLANO RECTILINEO 2MX2M

LONA DE TABLERO DE PRODUCTOS 2MX2M
REGLETAS DE IMAN PARA MAESTRO

TABLERO PARA REGLETAS DE IMAN

REGLETA DE IMAN SUELTA

CUADRADO DE IMAN SUELTO

CUBO DE IMAN SUELTO

REGLETAS DE IMAN INCOGNITA PARA MAESTROS
TANGRAM DE IMAN PARA MAESTRO

NAIPES CUISENAIRE PARA MAESTRO

DOMINO DE FRACCIONES PARA MAESTRO

FLASH CARDS DE REGLETAS

BLOQUES DE INFORMACION

NOTAS BASICAS

MATERIAL PARA DIPLOMADO CIME

MANUAL CURSO BASICO PARA MAESTROS PREESCOLAR
MANUAL CURSO BASICO PARA MAESTROS PRIMARIA
MANUAL CURSO BASICO PARA MAESTROS SECUNDARIA
MANUAL DE APOYO PARA EL USO DE CUADERNOS DE
REGISTRO

BOLSA CIME PARA CURSOS

CUOTA INSCRIPCION CURSOS

CAJA GOPLANO

EXTRAS

RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
1
CuBO
CuBO
CuBO
1
ESQUINA
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK

RACK

2

AA20
AA21
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
AA17
CuBO 1
CUBO 2
CUBO 3
AA18
ESQUINA
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK
RACK

RACK
AAS5
BB6
BB5
BB3
BB2

Un punto de suma importancia a considerar, fue la integracién de una mesa extra de trabajo

para el proceso de surtido. Se decidié incluir 4 mesas en los cuales existieran 4 operadores

y no solamente 3 como se habia considerado en la propuesta de nuestros compafieros. Lo

anterior, se sustentd con los resultados obtenidos de la simulacion de FlexSIM. En el layout
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que se muestra a continuacion se muestra este punto, siendo este layout, la distribucién

como resultado final.

Imagen 19. Layout final
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Por lo tanto, se llevd a cabo la ubicacion de los productos fisicamente. A continuacién, se

muestran las imdgenes de la situacion final de las dos zonas: zona de picking y zona de stock.

Imagen 20. Situacion final zona de picking.
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Imagen 21. Situacion final zona de stock. Imagen 22. Situacion final zona de stock.

Imagen 23. Rack zona de picking.
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Los resultados que obtuvimos con la simulacién del proceso de picking en el software de
Flexsim, son los que se muestran en la imagen que a continuacion se presenta.

Nos podemos dar cuenta que el area de picking es mas eficiente, ya que tenemos un 86%

de utilizacion de las mesas de trabajo y logrando realizar 20 pedidos diarios entre las cuatro

mesas de trabajo.
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4. Reflexiones del alumno o alumnos sobre sus aprendizajes, las implicaciones éticas
y los aportes sociales del proyecto

e Aprendizajes profesionales

Paola Miramontes

A lo largo de este periodo comprendido del desarrollo del PAP, dentro del dambito
profesional, adquiri aprendizajes relacionados a distintas competencias. Mediante el
empleo de diversas herramientas, se pudo llevar a cabo la implementacidon de las

propuestas definidas anteriormente.

Primeramente, quiero destacar que fue de suma importancia mantener una comunicacién
efectiva tanto con mi compafiero del equipo de trabajo como con los integrantes de la
empresa, es decir, desarrollar constantemente un didlogo tanto con el jefe de produccién

como con cada uno de los trabajadores de la bodega.
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Por otro lado, considero que uno de mis aprendizajes mds importantes sobre el contexto

en el que me desenvolvi fue la capacidad de realizar y llevar a cabo una implementacion.

Considero que es totalmente distinto realizar un diagndstico y un analisis de situaciones
presentadas en la empresa a ejecutar las mejoras propuestas. Por lo tanto, al estar llevando
a cabo una implementacidn, te das cuenta que muchas veces se tiene que hacer

correcciones y modificaciones a lo que ya se habia propuesto.

Asimismo, la utilizacidon de herramientas de analisis y softwares como lo son AutoCAD y

FlexSIM, los cuales permitieron el desarrollo de resultados del proyecto.

Finalmente, como aprendizaje significativo en el dmbito profesional es que una empresa
cuenta con problematicas, circunstancias y retos del dia a dia a resolver y reflexiono y valoro
la importancia de la manera de proceder ante estas problematicas, es decir, tener la
capacidad de solucionar, actuar y eliminar dichos problemas o situaciones mediante

herramientas, estudios y soportes que aporten los resultados necesarios y esperados.

Héctor Valencia

Desarrolle distintos aprendizajes profesionales a lo largo de este periodo, como tener una
buena comunicacién con mi compafera de trabajo y con el personal de la empresa, resolver
distintos problemas presentados durante la implementacidn del proyecto y el trabajo en

equipo.
Creo que el trabajo en equipo es una de las competencias que desarrolle durante este
periodo, ya que todos necesitdbamos estar en un mismo canal, el personal de CIME que nos

apoyaba, el jefe de produccién y mi compafiera de trabajo y yo.

Creo que uno de los aprendizajes mas importantes adquiridos durante el desarrollo de este

proyecto, es el estar trabajando en una implementacidn de las propuestas que se definieron
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en el periodo anterior. Ya que al estar desarrollando el proyecto se presentan diversos
problemas y se necesita realizar un analisis de causa raiz de la situacién actual y proponer

una solucion innovadora para eliminar la problematica desde la raiz.

También me ayudo a desarrollar distintas habilidades, desde herramientas como el analisis

ABC de producto y de distintos softwares como AuoCAD y FlexSim, los cuales nos ayudaron

para obtener un mejor resultado en la propuesta.

e Aprendizajes sociales

Paola Miramontes

Respecto a los aprendizajes sociales adquiridos durante el proyecto, considero que la
aplicacién de los conocimientos obtenidos en una empresa como lo es CIME ha sido un
agente de cambio positivo puesto que nos interesamos en incrementar la eficiencia de los

procesos, como lo es el proceso de surtido.

Por otro lado, brindar a la empresa herramientas e informacion las cuales puedan utilizar
ellos mismos, tal es el caso de las 5's. Desde el trabajo del PAP anterior por nuestros
compaiieros hasta el presente proyecto, se pudo observar como los trabajadores fueron
tomando conciencia de la importancia de llevar a cabo esta metodologia tanto como un
estilo de trabajo como un estilo de vida, ya que varios trabajadores nos platicaban que los
conocimientos adquiridos sobre este método lo comenzaban a llevar a cabo en sus propias

casas.
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Héctor Valencia

Como parte de los aprendizajes sociales obtenidos durante este periodo en la empresa
CIME, considero que la implementacién de la propuesta actuara de manera positiva en la
vida de los trabajadores. Mejorando la calidad de vida, ya que desarrollaran su trabajo de

una manera ergonomica.

También se esta desarrollado una cultura de 5’s en los trabajadores que ayudara de manera
positiva en la empresa, pero también aplicando esta metodologia en sus casas. Algunos
trabajadores nos comentaron que gracias a las capacitaciones de 5’s que tuvieron durante

el proyecto, pudieron mejorar algunas cosas en sus casas.

Creo que después de desarrollar este proyecto, desarrolle distintos aprendizajes que me
ayudaran a poder implementar un proyecto, iniciando desde la investigacion, planeacion,
desarrollar un plan de actividades con base en objetivos y la puesta en marcha de Ia
propuesta.

e Aprendizajes éticos

Paola Miramontes

Dentro de los aprendizajes éticos, considero que la necesidad de involucrar a los
trabajadores de la empresa y no solamente llegar a realizar modificaciones, fue un papel
gue jugamos de suma importancia. Explicar con respeto las actividades a realizar, debido a
gue ellos nos ayudaron en gran parte con su participacién. Reconocer que ellos llevan
muchos afios trabajando en la empresa y que en cierta manera ellos saben mas que

nosotros.
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No sirve de nada tener todos los conocimientos profesionales si no sabes aplicarlos con las
personas con las que trabajas, si no sabes tratar a la gente y si no sabes relacionarte o

comunicarte con los trabajadores.

Héctor Valencia

Los aprendizajes éticos desarrollados durante el periodo, es tomar decisiones que ayuden
a crecer a la empresa, pero siempre se tiene que considerar a los trabajadores. Es muy
importante escuchar sus propuestas, ya que ellos son los expertos en el trabajo y son los

gue tienen los problemas.

Ademas, me di cuenta de que es muy importante hacerlos sentir parte del equipo que esta
desarrollando el proyecto, porque asi ellos se sienten reconocidos y aportan todas sus ideas.
Siempre se necesita actuar de manera respetuosa y generar un ambiente de confianza para
poder lograr el cambio de manera eficiente, y asi poder cumplir con nuestros objetivos.

e Aprendizajes en lo personal

Paola Miramontes

En lo personal, considero que a lo largo de esta experiencia, no solamente adquiri
aprendizajes profesionales, sino que igualmente adquiri aprendizajes que son valiosos para
mi proyecto de vida. Primeramente, considero que este proyecto me ayudd a darme
cuenta de mi capacidad para desenvolverme y desempefiarme dentro del ambito
profesional aplicando mis conocimientos que he adquirido a lo largo de mi carrera. El poder
tener retos a enfrentar en cada visita a la empresa me ayudé a percibir mis fortalezas y mis
areas en las cuales trabajar. Y gracias a lo anterior, poder seguir creciendo tanto profesional

como personalmente.

Igualmente, me gustd mucho tener la oportunidad de llevar a cabo una implementacién y

seguir en busca de mejoras, no solamente basada en los procesos o la logistica de la
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empresa, sino que mejorar las condiciones y el desempefio de los trabajadores pues son

una parte de suma importancia para la empresa.

Por ultimo, considero que durante esta experiencia descubri que las areas en donde me

desempeiié son alas que me inclino dentro de la carrera de ingenieria industrial. Por lo que

lo anterior me lleva a la construccién de mi proyecto de vida.

Héctor Valencia

Durante este periodo del PAP, personalmente adquiri muchos aprendizajes que podré
aplicar alo largo de mivida profesional y personal. Creo que el proyecto me ayudd a conocer
como se desarrolla el ambiente laboral, en donde es necesario contar con una buena
comunicacion y aplicar distintas habilidades para poder enfrentar los problemas de la
industria. Durante las visitas se nos presentaban distintos problemas los cuales teniamos
que resolverlos de manera rapida, pero tomando en cuenta las ventajas y desventajas que

ibamos a obtener.

Me di cuenta de que me gusta estar siempre en la busqueda de la mejora, considero que si
aplicamos esta cultura en nuestras vidas, mejorariamos sustancialmente nuestras

condiciones de vida y el desempefo tanto personal como en el trabajo seria mejor.
Después de este proyecto aprendi para mi proyecto de vida el area en donde me gustaria
desempeiiar mi trabajo es en el area de la logistica. Ya que esta area es muy flexible y

siempre estas aprendiendo, tanto en procesos, distribucién de productos o control de un

almacén.

5. Conclusiones
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Mediante lo descrito y analizado anteriormente en el presente reporte, se puede concluir
que mediante la simulacién que realizamos en el software de FlexSIM, que al contar con
cuatro mesas de trabajo la eficiencia de los trabajadores es de un 86% y realizar 20 pedidos
diarios. Esto se pudo lograr gracias a que se eliminaron los desperdicios de movimientos y

retrabajos.

Se ejecuté la implementacién del layout, el cual mediante este se tiene una cercania al
producto, es agil el acceso a ellos, los pasillos se encuentran definidos y cada producto tiene
asignado su lugar. Queda en estado avanzando ya que este objetivo fue prioridad dentro
del presente proyecto, quedando pendiente dentro de la implementacion del layout, la

integracién de los letreros de identificacidon de producto por tarima.

Por otro lado, cabe mencionar que, a pesar de haber llevado a cabo determinados objetivos
deseados, nos encontramos con la existencia de objetivos pendientes. Uno de ellos es la
aplicacion de la metodologia 5 S’s, ya que al igual que nuestros companeros solamente

pudimos implementar las 3's primeras.

Asimismo, estandarizar el proceso de surtido de producto mediante la toma de tiempos, la
ejecucién del diagrama bimanual y la definicién de la politica de abastecimiento por medio

del punto de reorden, son objetivos que quedan igualmente en estado pendiente.

Estos objetivos no se pudieron alcanzar debido a la falta de tiempo vy situaciones que se
fueron presentando durante el desarrollo del proyecto las cuales no se tenian
contempladas. Por lo tanto, dichos objetivos quedan pendientes a ejecutarse durante el

préximo periodo PAP.
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MECALUX

MECALUX MEXICO, S A DECW
Dr. R, Michel Mo, 708 Colonia San Caros, Guadalajara, Jalisco, Masico, © P 44460
Tel, +52(3%) 3610 1520, Fax +52{33)3619 2850, a-mail: Manana diazmecal. com

=4 COTIZACION

Farcaton inspeciios
Ay

CLIENTE: ClIME
CIUDAD: CUADALAJARA
TEL: 22.10.00.71.10 FECHA: 13-nov.-18
ATENCIOMN: HECTOR VALEMNCLA

e-mail: hectorvalenciadSos Soamail oom

“os &5 prato adjuntarle a la presente carta, nuestra cotizacion v listado de materizles referente a estantenia tipo MECANO.

Se estén considerande 10 médulas individuales de 1.82 mis de altura, 0.50 mas de fonde, 1.00 mis de freme.
Con 4 niveles de carga, con capacidad para 80 kg uniforments repartidos.

A confinuacion se presenta el deselose de materiales

# | canmipaD | DESCRIPCION IF. LMNITARIOY IMPORTE

1 40 [Barra ri40 Calvanizada de 1525 mm cal. 14 65,00 ; 3.400.00

2 40 Panel Calvanizado 1000 mm x 530 mem cal. 22 - kLG &.200.00

3 40 Fic Plastice P40 3 2003 80.00

4 160 Escuadra - 5.00 80000

H 700 I’rm.ll-n 3 200 1.400.00
COSTO DE MATERIAL:| $  13.580.00

- La presente colizacion se elabora con sus costas y totales en MONEDA MACHONAL MEXICANA

= WO INCLUYE IVA, MO INCLUYE INSTALACION, MO INCLUYE TRANSPORTE.

»~ Forma de pago: 50% al contirmar la compra y 50% contra aviso de embargue.

~ Tiempo de respuesta trabajos, previa coordinacion,

» ENTREGA DE MATERIALES 5 semanas despues de recibir la orden de compra y anticipa

~ MECALUX no serd resporaable de maleriales faliantes, estos serin cotizades por separads.

- Los precios de | cotizacion son validos al 23 de noviembre 2018,

» Los materiales se entregan en forma y fecha, sera responsabilidad del cliente la descarga v el resguarde.
» Garantia: 5 Afos contra defectos de fabricacion.

~ La aceplacion de esta colizacion ex mediante el envie de Orden de Compra correspandeents,

-
=S o E ek -

-

~ En cazo de cancelscian del |.'|r:|l|||r_ i vel recibids |5 asden de SETE T O Conioe misdnd de ateria,

&€ penerara un carpe del 20 % sobie boa benes v servicios contralagdes
» Loz proceses v materisles otorgades par MECALUYX, en su diseho, preduccion, instalacion y servicie porventa,
son cerlificados bajo las normas de Calidad 150 $001, 150 14001, Ry '.II'C

-
[T
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Tarnillo de
1.9mm (816%)

Componentes basicos

1, Perfies de anguio ranurado
2 Panel e e § |
3 Ple metalico —
4 Escuadra
S. Tornillosde 7.9 mm (5/16*) -
6. Plede plastico
7. Rafuerzo pane!

Altura | Puntal1 Puntal2"T" Puntal2"C" Puntald
| Barra M40 | BarraMED | Barra M40 | BarraMED | BarraMA0 | Barra MED | Barra M40 | Barra MGD
23 | 108 | 205  28M | 2057 | 2865 | 4126 575
406 | I3 2014 | 2830 | 2015 | 2798 | 4074 | 5670
s | 1944 279 | 19e | 2685 | 3988 | 559
s | ™ 869 1845 | 2658 | 1846 | 2527 | 3867 @ 539
1006 | &3 | &6 L9 | 25%0 X 23 3 5112
1219 | 45 | 795 1564 | 20 1564 | 2017 1521 4820
a2 | 3% 747 1381 | 2085 | 1381 | 1784 | 3300 @ 4475
s | 571 160 1969 | 1169 | 14e6 | 3080 | 400
1828 | 534 919 1125 91 | % | 21| uee
2012 | 78 | 145 | e | o0 | 240 am
225 | 626 1194 629 %0 | 2040 2586
2387 | s | 1003 | 9 | &9 | 2 | am
[§] 259 | 855 1467 | 1850
v - 274 | | 737 f 1,265 1592
3048 | 642 1002 | 1,390

Las dmmenviones de longitud y fondo en men_ Carga unitormemente repar tida en kg

FO-DGA-CPAP-001
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