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RESUMEN

Memoria de experiencia que expone la evolucion en la productividad, asi como,
su efecto en la eficiencia global, creando e implantando un sistema de gestion
basado en las metodologias, técnicas de mejora y normas, como ISO 9001:2008,
STPS y NOM, con el objetivo de forjar una empresa de primer mundo,
socialmente responsable y regulada; se realiza la apertura con una resena de la
empresa, su desarrollo, evolucion, la identificacion y solucion de las areas de

oportunidad.

ABSTRACT:

Experience report that exposes the evolution in productivity, as well as its effect
on global efficiency, creating and implementing a management system based on
methodologies, improvement techniques and standards, such as ISO 9001:
2008, STPS and NOM, with the objective of forging a socially responsible and
regulated first world company; The opening is done with a review of the company,
its development, evolution, identification and solution of the areas of

opportunity.

Produccion ISO Mejora Normas Grafico
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ILUSTRACION 72 PROCESO KANBAN.... .
TLUSTRACION 73 CELDA U . ettt ettt ettt e et e et e e et e e bt e e eabeeeebeeesabessseeeenbessnbesenseseseseenseeeseeeenseseeenseesnesesnseeans
[LUSTRACION 74 CELDA LINEAL...eeeeeiureeeeeeeureeeeeeesseeeseasseseeeasssseesesssseseessesssssssesasssssssesssssesessassssssssssssseesssssssesenssssessessnsssseeennns
ILUSTRACION 755 CELDA RECTANGULAR .....uvveeeureeeeteeeetreeeeseeeesseeeseeeasseessseseasseesasssessassssessesssssensssssssessasssesnsessnsssesssesensessssesesns
ILUSTRACION 76 DIAGRAMA DE HOSHIN KANRI .
ILUSTRACION 77 EJEMPLO POKA YOKE vveeuvvreeveeeeteeeereeeiseeeesseesisseeasseessssesssessssssssssssssssessssssnsssssssessnsssssnsessssssenssesessesessesenns
ILUSTRACION 78 POKA YOKE INFORMATICO ..tvveeeeuuveeeeeirueeeeeisssseeeasssseeesassssesasssssssessesssssesessssssssessnssssssssssssssessessssssssnsssssssnnnnns
ILUSTRACION 79 HERRAMIENTAS JIDOKA ....uvviieeiiireeeseetteeseaiutseeeessasseeesasssaaesasssssssssessssssesesssssssssssnsssssesssssssesssssssesssssssssessnsns
ILUSTRACION 80 IMIECANISIMO AIMIEF ... .ttt ettt ettt e e et e e e ettt e e e e eesaabeeeeseaseeeeseasaeeeeesssseeeessaeseseasseaeeeasssnsaeeeens
ILUSTRACION 81 DESCRIPCION DE PROCESO .....uvveeetveeesreeeeseeeesseeesseeeasseeessesessssessssssssssssessssssssssessssesssessassessssessssssssssessssssssseesnne
ILUSTRACION 82 DATOS DEL PROYECTO ..uvveeereeeesreeeaseeessseeensesessesessssessssssssesessssssssssesensssesssessssssesssesensssesssesssssssssesssssessssees
ILUSTRACION 83 HERRAMIENTAS DE KAIZEN ....uvveeeuvieeeteeeereeeeseeesiseeesseeesseeessasessseeessseseasseessesssseessesessssesssssssseessesssssessses
TLUSTRACION B4 KAIZEN ..eeiiivrieeeietieeeeeiittteeeesttteessestteaaassesseessss sesbaaeesassasesaasssseessasssseeesassteeesessssssessasssenesssssssssnsssnssssneens
ILUSTRACION 85 MAPA DE PROCESO ... .
ILUSTRACION 86 IMIATRIZ DE PROCESO 1.veeeeuuvreeeeeenrrreeeeaseeeeeessssseeessissesesesssssessssesssssssssesssesessssssssssssssssseesssssssesesssssssssssssseeesens
ILUSTRACION 87 SIMBOLOS DE VSIM ...eeiiireieeeeiteee e ettt e e eetteeeeeetaeeeeeetaaeeseeeeesssaeeeseaseseesessseeeaasssseeeennsseeeeensssaeeseassssnaneens
ILUSTRACION 88 TIPOS DE MANTENIMIENTO ....uvveeeuveeeeseeeesseeesseeeeseeessesessesessesesssseensesessasssessssssssssesssesessssessssssnsssesssessessessses
ILUSTRACION 89 EJEMPLOS DE DIAGRAMA QFD .....vvietiiieirieeitiieeteeeette e et e eeteeeetteeeetaeeseeteeeeseeeesseeesesensseeessesensseesaresensseesnrens
ILUSTRACION 90 DIAGRAMA DE GANTT ..ecuuvieerreeereeeiseeessseeenseeesseesasssessssssasasessssssesssesensssesssessnsssesssesessssesssessssessssasssssssssens
ILUSTRACION 91 CINTURONES SIX SIGMA. .. veeereeeeureeeeteeeereeeiseeesseeesseeeassesassasessssesessessnsssesasessssssesssesessssesssssssssessessssessssens
ILUSTRACION 92 DIAGRAMA SIPOC ...ceiiiiiiiieiiiitee ettt ettt e s sttt e e s sttt e e s et ta e e e s sbbeee s ssbeaeeeasstbaeesanbaaessassnaesassassssneeens
ILUSTRACION 93 DIAGRAMA DIMIAIC........c. titeeeeeetieee e ettt e e ettt e e e eettee e e e taeaeeeeeeaasaeeeseaseeeesesssseeeeasssaeeeennsseeesensssaeeeesnssnneens
ILUSTRACION 94 ESTRUCTURA DE LAS NORMAS .
ILUSTRACION 95 NORMAS DE PRODUCTO ...veeeuveeieureeereeeesreeeiseeesseeessesesssesensesessssessesesensssessessnsssesssesensesessssesssssessessnseessses
ILUSTRACION 96 LOGO COFEPRIS ..ottt ettt e ettt e e e e e e tte e e e e e atte e e e e aaaeee s e aseaaeeeassasaeeensaeeesassassaseaeannraeaens
ILUSTRACION 97 ENGRANES DE PROCESOS ...vveeuvveeeureeeseeessseessseeessseesasssessessssssesssesssssessssessssssssssssesssessssssessssssssssssssssnssssssens
ILUSTRACION 98 INTERROGANTES .....cccvveernreenns .
ILUSTRACION 99 ANALISIS DE ESTATUS DE PLANTA ....ttetiettteesaittreeeesuseeessssseesssssssesssssseeessessssssssasssssssssssssessssssssssssssssssesnsns
ILUSTRACION 100 ELABORACION DE PRODUCTO ....uvvveeeeerreeeeeeirrreeeerisseeeesssssesessssssseesessssessssessssssssesssssssesesssssssesssssssesssssssessens
ILUSTRACION 101 COLLAGE DE NO CONFORMIDADES ....vvveeuveeeesreeesseeeesseeessesessseeesesessseesssesessssssessseesssssessseesssesesssessnsssesssessnsens
ILUSTRACION 102 ANALISIS FODA ...ttt e ettt e e e ettt e e e e et et e e e e e eaaaeee e e aaseee e e nseseaeeassaaeaseansaeaesansstaaaanaeasranaens
ILUSTRACION 103 ESTRUCTURA DE IMPLEMENTACION ....vveeutveeeureeeiseeeeseeeseeessseeasesessseesssesessssssesseesssssessessnssessssessnssssssnssnsens
ILUSTRACION 104 DIAGRAMA DE IMPLEMENTACION ..eeeiiuvteeeeiiuereesesiureeeessiuseeesssssssesssssseeesssssssssssssssssssssssssssessssssssssssssssssesnsns
ILUSTRACION 105 IDENTIFICACION DE LAS ETAPAS DE IMPLEMENTACION ....eeiiiiuireesesiurreesesiureessssssnesssssssseessssssesessssssssssssssssssseens 135
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ILUSTRACION 114 MEJORAS DE EQUIPO DICIEMBRE 2016.....cccciuireeeiecireeeeeiireeeeeeirreeeeeeteeeeeessseseeeesesssseeeeeesseseesnssseeessnssaseeeens 142
ILUSTRACION 115 POLITICAS DE LA EMPRESA ....vveeeuveeeeseeeesreeesseeeeseeeasssessesessssessssesasessssasssessssssssssesssesessssesssessssssessessesesessses 143
ILUSTRACION 116 PROCESO GENERAL DE MAQUILA.. ... 144
ILUSTRACION 117 ORGANIGRAMA 2016............... ... 145
ILUSTRACION 118 ORGANIGRAMA 2017 ........... ... 146
ILUSTRACION 119 ORGANIGRAMA 2018 .....eiiiiiiiiiieeeiiiiteeeeiitteeesereeesssttaessesesattaeesssabaeessebeaeesassssaeessanssaeesassstaessassssneeseens 147
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ILUSTRACION 121 DESCRIPCION DE PUESTO DE GERENTE DE PRODUCCION 2 ....uvveieieiiieeeeeeireeeeeeteeeeeeetreeeeeennneeesessennaseeesnnnneeens 150
ILUSTRACION 122 PIRAMIDE DE SGC ....ccuiiiiieeeiiieeeeetieeeeeiteeeeeeeteeeeeeesaeee seeaeeassaeeeaaaseeessassaaaseasssssaeaasssaeeseasssaasaessssnnaneens

ILUSTRACION 123 ESTRUCTURA DEL CODIGO ..eeeeeuuureeeeeaureeeeeaiseseaeaasseeeseeissessaaasssssasassassssssssasssssssassssssessssssssssessssssssssssssesaans

ILUSTRACION 124 DESCRIPCION DE PROCESOS ..vveeeuveeeesveessreeessseessseesssssesssessssssesssssessssessnssssssssssssssesssesessssesssssssssessasssssssssens

ILUSTRACION 125 TIPOS DE PRODUCTOS ...vvveevveeetreeeiseeessreeeiseeesseeessseesssessssssessssesessessssssessssssnsssessssssssssessssesssssessessnsssssses

ILUSTRACION 126 MONITOREO DE PROCESOS 1
ILUSTRACION 127 MONITOREO DE PROCESOS 2
ILUSTRACION 128 MONITOREO DE PROCESOS 3
ILUSTRACION 129 MONITOREO DE PROCESOS 4
ILUSTRACION 130 MONITOREO DE PROCESOS 5

ILUSTRACION 131 DIAGRAMA GENERAL DE PROCESOS ...vvveeurreesureeeiseeesseessseeessseesssesessssesssssessssesesssessssssesssessssssesssessnsssessessnsens 158
ILUSTRACION 132 DIAGRAMA DE POLVOS ...veeeuvveeetreeeiteeeeireeeiseeesaeeesseeesseeassasessssesssssessssssesssessasssessssssssssessssessssssssessnssssssens 159
ILUSTRACION 133 DIAGRAMA DE TABLETAS. ...eeeiieuuretessereteesaiteseeesssseeesssissesssssssssessesssssseessssssssessssssssessssssseesssssssesssssssseessnes 160
ILUSTRACION 134 DIAGRAMA DE CAPSULAS ..veeeeeetreeeeeetteeeeeeitreeeeeeisseeeeessseeesassssseessssessssesesessseseesasssssesssssssseesesssssessssssssesenns 161
ILUSTRACION 135 DIAGRAMA DE LIQUIDOS Y SOLIDOS.......uvveeeeeiurreeeeeireeeeeeiiseeeeeaiusseeeeaisseeeeeeassnsssseaaassssessasssesessasssssesessssseasans 162
ILUSTRACION 136 DIAGRAMA DE SUB PROCESOS 1 ..veievviieurieiiteeeeireeeeteeeeteeesseeeestesesseeesseeesenseeeasseeensesessseessesesssesssesesssesssens 163
ILUSTRACION 137 DIAGRAMA DE SUB PROCESOS 2 ..vveeuveeeureeeiuveessseeessseesssesessseesssssessssessssssessssssnsssesssesesseesssssssssessssssssssssnsens 164
ILUSTRACION 138 DIAGRAMA DE SUB PROCESOS 3 ...ieeeieuvrreesasuereeessiuseeesssusaesssssssesssssssesessessssesssssssssssssssssesssssnsssssssssssesnsns 165
ILUSTRACION 139 DIAGRAMA DE SUB PROCESOS 4 ....eeiiuvrieeseiiireeeesirteesssuteesssssssseesssssseeessessssssesssssssssssssssesssssnssesssssssssesnsns 166
ILUSTRACION 140 FORMATO ANTERIOR 1 ....170
ILUSTRACION 141 FORMATOS 2018.....ccceciireeeeeeireeeeeeitteeeeeeiteeeeeeetaeeeeesssssaeeeseasseeessasssesessassssessessssseesenssseeesensssseesessnnssnseens 170
ILUSTRACION 142 FORMATO L1 2018......ccuviiereeeeireeecteeeetteeeiteeeeteeeeteeeesaeeeetabeeeeseeeessesesesesssesensssessseseasasessteessseessreesnssseeennes 171
ILUSTRACION 143 FORMATO ANTERIOR 2 ...veeeveeeeureeeiseeeesseeesseeesseeeasesessesassssessssesessessssssessssssssssesssesessesessssssssssessessssssssses 171
ILUSTRACION 144 FORMATO ANTERIOR 3 ....iieiteeieteeeereeeesseeeiseeesseeessesesssessssasessssesessessssssessssssnsesesssessnsesessssesssssessessssssesses 172
ILUSTRACION 145 FORMATO 2 2018......ccutiiereeeeteeeiteeeetreeeiteeesteeseseeesseesssaseesssesesssesensssessessnsssesssessasasesssessnsseessseesnsssesenses 172
ILUSTRACION 146 FORMATO 3 2018.....ccuiiiiiiiiiiiiieiieiieeeeeiiteeeesetteeesssssaaeseesessstaeessssaseeessesseseesassssseessnsssaeesssssssesssssssssseees 173
ILUSTRACION 147 FORMATO 4 2018.......ccctreeeeeeireeeeeeitteeeeeeiteeeeeeetaeeeeeeaaeeseeeessssaeeeeesaseseesessseeeassssseeeeansseeesensssseeeeasnsnnaneens 173
ILUSTRACION 148 FORMATO ANTERIOR 4 ....vveeeeeiireeeeeeteeeeeeeiteeeeeeeteeeeeessseeeeeasssessseeseassseeeesaasseseseassseeeensseseesessaeesesssseeesnnns 174
ILUSTRACION 149 FORMATO ANTERIOR 5 ...viiiviiieutiieiteeeetreeeiteeeeteeesteeessteseateeessseeseessesensesessseeessseansesenseseessesssesesaseessneenssens 174

ILUSTRACION 150 FORMATO 5 2018
ILUSTRACION 151 FORMATO 6 2018....

ILUSTRACION 152 CODIGO DE COLORES UTENSILIOS DE MANIPULACION ....cccuveeereeeneveeenneen. ...176
ILUSTRACION 153 FOTOGRAFIAS DE IMPLEMENTACION DE CODIGO DE COLORES UTENSILIOS .. ....176
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ILUSTRACION 156 CODIGO DE COLORES TUBERIA .....vveeieeurieeeeeittteeeeeiteeeeeeiuseeeaeassseeeeassseeseeeaeassessesaassssaseaasssesesensssasssssssseanans 178
ILUSTRACION 157 FOTOGRAFIA DE IMPLEMENTACION DE CODIGO DE COLORES DE TUBERIA ... .uvveeeieivreeeesiirreeeeeireeeeeensneesesnnnnseesns 178
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ILUSTRACION 167 FRASCOS SIN SELLAR .....evvvveeeeerrreeeaerreeens .
ILUSTRACION 168 FORMATO DE QUEJA DEL CLIENTE 11vveeeeurreeeeeiureeeeeeeseeeeeeinseeeeesssssseeesssseeeessesssssssesssssssseesssssesessnsssseesssssseesens
ILUSTRACION 169 FORMATO DE NO CONFORMIDAD ......uveeereeeeureeesseeeasseeessesessseeesesessssesssesessnsssessseesssssesseesssesesssessnsesessessnsens
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ILUSTRACION 174 LAY OUT DE ESTIBADO 2017 .....evveeeeeeireeeeeeiteeeeeetteeeeeetreeeeeeaaeeeeeeeeessaeeesensseseeeassseeeeassaeeesessaeesessreeesnnns
ILUSTRACION 175 DISTRIBUCION DE ESTIBADO 2007 ..cntreeeeeeireeeeeeeieeeeeeireeeeeetseeeeeetseeeeseeessseseesesssseeeesnssesessssseeessssssseenans
ILUSTRACION 176 LAY OUT DE ESTIBADO 2018 ......uviieuiiieireeeiteeeeiteeeeteeeeiteeesteeeesteeeeseseseeseeesseeeasseeansesensssesssesensssesssessnseeesnsens
ILUSTRACION 177 DISTRIBUCION DE ESTIBADO 2018 .....viieuveieeurieeteeeetreeeiteeeetteeeteeesseeeesteeesenseseesseeesesessseeesesensseesnsesesssesssens
ILUSTRACION 178 LAY OUT ALMACEN DE MATERIA PRIMA ....vveeeureeeeteeeeseeeiseeessseeeseeesseesssesesssssssessssssssesssesssssessssessnssssssesensens
ILUSTRACION 179 ESTATUS DE ALMACEN EN EL 2006......ccccveeeereeeireeeereeeiteeestreeeseeesaeesssee e sseeensseessesessseessssesssesssesesssesssens
ILUSTRACION 180 ESTATUS DE ALMACEN EN EL 2017... .
ILUSTRACION 181 ESTATUS DE ALMACEN EN EL 2018........uvieeeieiireeeeeeieeeeeeereeeeeeireeeeeetteeeeeseeetseeeeeesssseeeeensssesessnnsssesesnraneeeans
ILUSTRACION 182 FORMATO DE INVENTARIO 2018 ..o iirieeeeeiiieeeeeeireeeeeetreeeeeetreeeeeetseeseeeeessseesesasssseeeeesssaesesennsaseeesssraseeens
ILUSTRACION 183 FORMATO KARDEX 2018.....uuiieutiieteiietreeeiteeeeteeeeteeeetesesteeeesseeseesseseaseeessesesssesssesensesessseesasesesssessnssessssens
ILUSTRACION 184 INVENTARIO DE PRODUCTO INTERMEDIO . .
ILUSTRACION 185 PORTADA DELSISTEMA ERP ..ttt ettt ettt ettt et e e tee e e eeteeesbeeeaaeesnbeeensaeessseeeseeesabaeenneaennrens

ILUSTRACION 186 CALENDARIO DE CAPACITACION 2017 ....cvvieeiieecieeeetee et eetteeeteeesteeestaeessteesessseesseeessseessseesnseessseesnsesssens

ILUSTRACION 187 CALENDARIO DE CAPACITACION 2018 ....oeiiiiiiiiieiiiteee ettt s e st ee e e sibae e e s s satbaeesssasbeeeessbaeeessnstaaassssnneanans

ILUSTRACION 188 PROCEDIMIENTO DE CAPACITACION .....uvvveeeeeirreeeeeerreeeeeeseeeeesissseeeesisseesesesssnssssesssssseeesnsssesessnsssssessssssseesans

ILUSTRACION 189 CONTINUACION DEL PROCEDIMIENTO DE CAPACITACION ....cvveeuveeereeeesreeesesesseeeeseeesseeesssesessseessssseesssesessseesnnes 202
ILUSTRACION 190 EXAMEN Y LISTA DE CAPACITACION ....uvveeuveeeetreeesseeeesseeesseeessseeesesessssesssesessssssessseesssssesseesssssesssessnsesessessnsens 203
ILUSTRACION 191 EVALUACION DEL PONENTE ...veeeveeeeureessreeesseeessseeessseessesessssesssesensesesesssessssssnsssesssesessssessssssssssessesssssssssens 203
ILUSTRACION 192 DIAPOSITIVAS DE CURSO, EJEMPLO. .vvuvvvverrereeeeeeeesieeisssssssssessesseessesensssssssssssssssssssssssssessssessensssssssssssssssessseeens 204
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ILUSTRACION 194 LAY OUT DE PUNTO DE SEGURIDAD. ....uvvveeeeeitrreeeeeirreeeeeiseseeesssssseeesssseesessssnsssssessssssseessnsssssessssssssessnsssseesans
ILUSTRACION 195 LAY OUT DE EXTINTORES. ..uvveeeeetreeeeeerreeeeesssreeeenisseseeessssssessssssseesesssssssessssssssessssssssesesssssessssssssessssssssesenns
ILUSTRACION 196 LAY OUT SALIDAS DE EMERGENCIA ... uveeeveeeerreeesseeeesseeessesessseeesesessseesssesessssssesssessssesesseesssesesssessnsssessessnsens
ILUSTRACION 197 FORMATO DE CONTROL DE MEDICAMENTO ...uvveeeuveeenreeesseeeesseeesseeeesesessseessseseesssesssseesssesessessnsessnssessssesensens
ILUSTRACION 198 FORMATO DE INVENTARIO DE BOTIQUIN ..veeeieutireeeiirieeeeeirteeeeeisseeeeaiusaeeesesssseesesassssssessssssesessnssssssssssssseessns
ILUSTRACION 199 SENALAMIENTOS Y EPP ...ocevviecieeeceee et ettt e eteeeeteeeeteeeeteeesateseesabesesseesnsesesseesnseseasaeesaseesasseesasaeenssaessnes
ILUSTRACION 200 FORMATO DE REGISTRO DE ACCIDENTE ...vvteeeeuttreeeesurreeessansesesssssssesssssssseessssssssessesasssssssssssssesesssssssssssssssseessns
ILUSTRACION 2021 REGISTRO REAL DE ACCIDENTE ...uvvveeeeerreeeeeeisreeeeeeisseeeeseisseseesssssseesessssesssssssssssssesassssseesessssssesssssssesssssssessans
ILUSTRACION 202 CODIFICADORA TRABAJA CON AIRE COMPRIMIDO . .
ILUSTRACION 203 PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO L ..vveieuveeeeteeeereeeiteeeesseeeseeeeseeenseeeesseeseseeesensseeessesensseesnsessnsssessesensens
ILUSTRACION 204 PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO 2 ..vveeeuveeeeueeeereeeeseeeesseeenseeessesessesesssessesesesessssesssesessseesssessnsssesssesensens
ILUSTRACION 205 PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO 3 ...viecuveeeeueeeereeeiueeessseeeseeesseessseeessessssesesessseesssesesssessssessnsssessesensens
ILUSTRACION 206 PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO 4 . .
ILUSTRACION 207 PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO 5 11teiiiiiiieeeiiiteeessitteesesiutreeeesssaeessssssneesassesssssesssnssesessnnsssssssssssseesans
ILUSTRACION 208 PROGRAMA DE MANTENIMIENTO 2007 ..eeeieeiireeeeeeiieeeeeereeeeeeireeeeeeetneeeeeessseesesesessssseeesessesessnsssseessnsssseesans
ILUSTRACION 209 PROGRAMA DE MANTENIMIENTO 2018 .....cccureieiieeeteeecieeeettee ettt e eteeesteeeeteeeeeareeeseeeeasesesseeenseessasesnsesensens
ILUSTRACION 210 BITACORA DE MANTENIMIENTO ...vveeeuveeeureeesseeeenseeeesseeessesessseessesensssesssesesssssssnsseesssesessssesssesessessnsessssessnsens
ILUSTRACION 211 TARJETA KANBAN- ORDEN DE MANTENIMIENTO ... uveeecteeeereeeseeesreeesseeesseessseeesssseessseessssssesssesensssesssessssssesses
ILUSTRACION 212 INSTRUCTIVO DE EQUIPO ...vveeiiurveeesieurreeesssteseeessasseeessssssaesasssssssessesssssesesssssssssssnsssssessssssssesssssssesssssssssesnnes
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GLOSARIO

ISO: (International Standard Organization) Organizacion Internacional de
Estandarizacion, es un organismo dedicado a publicar normas a escala
internacional, tomando como base la norma British Standard: BS-5720.

ISO 9001:2008: Es la norma enfocada a los sistemas de gestion de calidad,
version anterior.

Definiciones ISO:
Productividad: “Hacer mas con los mismos o menores recursos, en el menor
tiempo, con el menor esfuerzo y al minimo costo de acuerdo con los objetivos de
la Empresa."

Producto: Un producto es el resultado de un proceso dado en la organizacion.
Pueden ser productos fisicos, servicios, programas informaticos... Elemento de
salida, que es un resultado de actividades donde ninguna de ellas se lleva a cabo
necesariamente en la interfaz entre el proveedor y el cliente.

Sistema de gestion: Conjunto de elementos de wuna organizacién
interrelacionados o que interactan para establecer politicas y procesos para
lograr estos objetivos.

Eficacia: Grado en que las actividades planificadas se realizan y alcanzan los
resultados planificados.

Politica: Intenciones y direccion de una organizacion expresadas formalmente
por la alta direccion.

Objetivo: Resultado que deba conseguirse. Un objetivo puede ser estratégico,
tactico u operativo.

Requisito: Necesidad a expectativa que esta establecida, generalmente implicita
u obligatoria.

Riesgo: Efecto de la incertidumbre. Un efecto es una desviacion de lo esperado
- positivo o negativo. - La incertidumbre es el Estado, aunque sea parcial, de la
eficiencia de la informacion relacionada con, la comprension o conocimiento, un
evento, su consecuencia, o probabilidad.

Competencias: capacidad de aplicar los conocimientos y habilidades para lograr
los resultados deseados.

Informacion documentada: Informacion requerida a ser controlada y
mantenida por una organizaciéon y el medio en el que es contenida. Informacion
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documentada puede estar en cualquier formato y en cualquier medio de
comunicacion y de cualquier fuente. - Informaciéon documentada puede referirse
a: - el sistema de gestion, incluyendo los procesos relacionados; - informacion
creada para que la organizacion pueda operar (documentacion); - la evidencia de
los resultados obtenidos (registros).

Proceso: conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interacttan,
las cuales transforman elementos de entrada en resultados.

Rendimiento: resultado medible - El rendimiento se puede corresponder a lo
cuantitativo o resultado cualitativo. - El rendimiento puede relacionarse con la
gestion de las actividades, procesos, productos, sistemas u organizaciones.
Seguimiento: determinar el estado de un sistema, un proceso, o una actividad.
- Para determinar el estado puede haber una necesidad de revisar, supervisar u
observar.

Medicion: proceso para determinar un valor.

Auditoria: proceso sistematico, independiente y documentado para obtener
evidencia de auditoria y evaluarlas de manera objetiva para determinar el grado
en que se cumplen los criterios.

Conformidad: Cumplimiento de un requisito.

Inconformidad: No cumplimiento de un requisito.

Accion correctiva: acciones para eliminar una no conformidad.

Mejora: Actividad para aumentar el desempeno.

Mejora continua: actividad recurrente para mejorar el rendimiento.

Cliente: Persona u organizacion que podria o no recibir un producto o un
servicio destinado a esta persona u organizacion, o requerido por ella.

Proveedor/prestador: persona u organizacion, o persona que proporciona un
producto o servicio.

Gestion: Actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion.
Sistema: Conjunto de elementos interrelacionados o que interactuan.
Sistema de gestion de calidad: Sistema de gestion con respecto a la calidad.

Infraestructura: Sistema de instalaciones, equipos y servicios necesarios para
el funcionamiento de una organizacion.
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Politica de la calidad: Politica con respecto de la calidad, que generalmente es
coherente con la politica global de la organizacion, alineandose con ella.

Estrategia: Actividades planificadas para lograr un objetivo.

Objeto: Entidad o cualquier cosa que puede percibirse o imaginarse (producto,
servicio, proceso, persona, organizacion, sistema, recurso...), tanto materiales
como imaginarios.

Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas, inherentes de un objeto,
cumple con los requisitos.

Defecto: No conformidad relativa a un uso previsto o especificado. - Difiere de la
no conformidad en las connotaciones legales, particularmente aquellas
asociadas a la responsabilidad legal de los productos.

Trazabilidad: Capacidad para seguir el histérico, la aplicacion o la localizacion
de un objeto. - Puede estar relacionada con el origen de los materiales, el
historico del proceso y la distribucion y localizacion del producto o servicio
después de su entrega.

Servicio: Elemento de salida intangible que es el resultado de llevar a cabo
necesariamente al menos una actividad en la interfaz entre el proveedor y el
cliente. Un servicio, generalmente, lo experimenta el cliente.

Datos: Hechos acerca de un objeto.

Informacion: Datos que poseen significado.

Conocimientos: Recopilacion de informacion disponible que es una creencia
justificada y que tiene grado elevado de certeza de ser verdadera.

Verificacion: Confirmacion, mediante la aportacion de evidencia objetiva, de que
se han cumplido los requisitos especificados.

Retroalimentacion: Opiniones, comentarios y expresiones de interés por un
producto, un servicio o un proceso de tratamiento de quejas.

Satisfaccion del cliente: Percepcion del cliente sobre el grado en que se han
cumplido sus expectativas.

Queja: Expresion de insatisfaccion hecha a una organizacion, relativa a su
producto o servicio, o al propio proceso de tratamiento de quejas, donde explicita
o implicitamente se espera una respuesta o resolucion.

Liberacion: Autorizacion para proseguir con la siguiente etapa de un proceso.
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Indicador del desempeino: Métrica del desempenio. Caracteristica que tiene un
impacto significativo en la realizacion del elemento de salida y la satisfaccion del
cliente.

Revision: Determinacion de la conveniencia, adecuacion y eficacia de un objeto
para alcanzar unos objetivos establecidos.

Equipo de medicion: Instrumento de medicion, software, patron de medicion,
material de referencia, o equipos auxiliares o combinacion de ellos, necesarios
para llevar a cabo un proceso de medicion.

Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con
los requisitos.

Defecto: Incumplimiento de un requisito asociado a un uso previsto o
especificado. La distincion entre los conceptos defecto y no conformidad es
importante por sus connotaciones legales, particularmente aquellas asociadas a
la responsabilidad legal de los productos puestos en circulacion.
Consecuentemente, el término “defecto” deberia utilizarse con extrema
precaucion. El uso previsto tal y como lo prevé el cliente podria estar afectado
por la naturaleza de la informacion proporcionada por el proveedor, como por
ejemplo las instrucciones de funcionamiento o de mantenimiento.

Inspeccion: Evaluacion de la conformidad por medio de observacion y dictamen,
acompanada cuando sea apropiado por medicion, ensayo/prueba o comparacion
con patrones.

Procedimiento: Forma especificada de llevar a cabo una actividad o un proceso.

Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona
evidencia de las actividades desempenadas.

Reproceso: Accion tomada sobre un producto no conforme para que cumpla con

los requisitos. Al contrario que el reproceso, la reparacion puede afectar o
cambiar partes del producto no conforme.

Definiciones Generales:

Norma: es por definicion un “documento establecido por consenso y aprobado
por un organismo reconocido, que provee, para el uso comun y repetitivo,
reglas, directrices las caracteristicas para actividades o, sus resultados
dirigidos a alcanzar el nivel 6ptimo de orden en un concepto dado” [ISO/IEC
Guia 2:1996].
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Alto nivel: es decir que utiliza lenguaje simplificado, una estructura y términos
comunes.

Layout: es referencia al esquema que sera utilizado y como estan distribuidos
los elementos y formas dentro de un disenio. Es un vocablo del idioma inglés, y
no existe o forma parte del texto del diccionario de la Real Academia Espanola,
sin embargo, se traduce como "disposicion, plan o disefo".

Mejora continua: puede definirse como pequenios cambios incrementales en los
procesos productivos o en las practicas de trabajo que permiten mejorar algun
indicador de rendimiento (GRUTTER et al., 2002), que no necesitan grandes
inversiones para realizarse y que cuentan con la implicacion de todos los
componentes de la empresa (TERZIOVSKI; SOHAL, 2000). Los temas que con
mas frecuencia son analizados son la mejora de la calidad o costes de
fabricacion, aunque también son habituales los asuntos de seguridad e higiene
en el trabajo (ALBORS; HERVAS, 2006; BANEGIL, 1993; TERZIOVSKI; SOHAL,
2000).
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INTRODUCCION

as memorias de experiencia de un profesionista se basan en la recopilacion
Ly registro de todas aquellas actividades ejecutadas con resultados asertivos

o erroneos aplicados al campo de trabajo, tomando como referencia la teoria
adquirida durante la carrera, en este caso Ingenieria Quimica.

Mis memorias estan centradas en la evolucion de la eficiencia global de la
empresa y como principal aspecto el departamento de produccion, es una
empresa de giro alimenticio, en especifico suplementos alimenticios. Al adquirir
el cargo de la planta con ello adquiri tanto sus virtudes como sus areas de
oportunidad, que eran y son aun muy amplias, el departamento inicia con una
plantilla de 6 personas fijas de piso, un gerente de produccion y jefe de planta
ejecutando ambos puestos, el departamento de desarrollo y calidad estaban
fusionados y contaba con tres integrantes sin jerarquia de mandos y no existia
mantenimiento y almaceén.

Las areas de oportunidad mas predominantes eran:

1. Los mantenimientos generales, que por naturaleza eran mas correctivos
que preventivos.

2. La baja productividad de la plantilla, exceso produccion y baja eficiencia
de la planta.

3. La falta de documentacion y registros de control de procesos y

procedimientos;

Quejas y no conformidades de los clientes;

Baja calidad de los productos;

Falta de concientizacion, cultura y compromiso del personal involucrado;

Falta de orden y limpieza general;

Falta de implantacion, o mas bien erronea o mal enfocada de buenas

practicas de manufactura;

9. Descontrol de inventarios.

® N Ok

La mejor decision fue crear un sistema de gestion consolidado y adecuadamente
estructurado, basado en las metodologias, técnicas y normas: ISO 9001:2008,
NOM, FDA, COFEPRIS, STPS, las 7 Herramientas De Calidad, con el objetivo de
forjar una empresa de primer mundo, regulada, socialmente y ambientalmente
responsable, se inici6 con la implantacion de la cultura de orden y limpieza (5S),
y se trabajo la estandarizacion y mejora de todos los procesos y procedimientos
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ejecutados en planta, se moldeo la cultura del personal a base de capacitacion y
concientizacion, se realizo limpieza entre el personal, y se analizaron de manera
cuantitativa y cualitativa los indicadores generales basicos como: productividad,
horas hombre invertidas, tiempos muertos, desperdicios y la rentabilidad de los
procesos, asi como la calidad de los mismos.

Con ello conseguimos dar un giro de 180° a las estadisticas iniciales, y obtener
un numero muy satisfactorio y rentable para la empresa, dando un efecto
positivo en la productividad del afio 2016 al 2018, intervalo de tiempo evaluado,
y que aun seguimos mejorando las estadisticas y buscando nuevas areas de
oportunidad para la mejora continua.

Tlustracién 1 Memorias
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FUNDAMENTO TEORICO

Basandonos en las definiciones de ISO 9001:2008 tenemos que es “Hacer mas con los
mismos o menores recursos, en el menor tiempo, con el menor esfuerzo y al
minimo costo de acuerdo con los objetivos de la Empresa."

Todo esto teniendo en cuenta la relacion entre los recursos que se invierten y los
resultados de los mismos, siendo posible evaluar en qué medida los aumentos de la

produccion son consecuencia de una mayor inversion o de
la incorporacion de mas mano de obra, y podremos
conocer si el incremento es por una combinacién mas
eficiente de los factores productivos o porque se ha hecho

un mejor uso de los mismos.

Para esto es necesario realizar un sistema de gestion a
través de diferentes técnicas y su estandarizacion. El
objetivo de esta estrategia es mejorar la productividad,
sostenibilidad y competitividad garantizando la viabilidad

de la empresa.

Basandonos en lo anterior, mi fundamento tedrico es:

‘LAI

perfectamente sincronizado y cimentado

crear un sistema de gestion
como engranes de un reloj, acuiiados por la
de

procedimientos e impulsados por la mejora

estandarizacion los procesos vy

continua, podemos lograr que la

productividad y eficiencia global de una
de

exponencial, reflejando un efecto positivo en

empresa crezca una manera

la rentabilidad del negocio”
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Tlustracién 2 Productividad y desarrollo

Mejora continua
Productividad

Sistemas
de calidad

Eficencia

Ilustracién 3 Engranes del sistema de gestion




CAPITULO 1: HISTORIA Y DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Laboratorios Dibar inicia en el ano 2006
como un negocio familiar creando marcas
propias. Debido a la efectividad y calidad de
sus productos se dio a conocer en el giro de
los suplementos alimenticios.

Desafortunadamente en mercado crearon
copias ilegales de los productos provocando
una pérdida econdémica y de credibilidad
ante el consumidor, por lo cual la empresa
opta por dedicarse a la maquila de
productos de marcas externas y realizar Ilustracién 4 Presentacion de producto
desarrollos de productos y servicios innovadores para otras empresas.

Actualmente tiene 13 afnos incursionando en el mercado e innovando dia a dia
productos apegados a los requerimientos de sus clientes y necesidades del
consumidor.

UBICACION:

Direccion de Planta:
Eucalipto. No. 20, Col. Puerto de Buena Vista, Morelia, Michoacan.

Coordenadas:
e Sistema GD:
0 Latitud>19.686705
0 Longitud->-101.126803
e Sistema GMS:
0 Latitud-> Norte 19°41°12.138
0 Longitud-> Oeste 101°7°36.491""
o Altitud: 2045 metros.

Mapa General:
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rRES PUENTES  Morelia =

VENTURA o Laboratorios Dibar
PUENTE Laboratorios

Dibar - Planta

Ilustracion 5 Mapa municipio de Morelia

Las oficinas y planta estan en diferentes ubicaciones, el enfoque general de este
escrito sera en planta, que es la zona operativa, la cual, esta ubicada en los
suburbios del municipio de Morelia, en salida a Mil cumbres carretera 15 Toluca
— Morelia.

Mapa de zona:

(]
v

o :

Tlustracion 6 Mapa de zona de Morelia

Especificamente en un Pueblo aledafio a Morelia, debido al crecimiento
geografico se identifica como una colonia mas del mismo municipio.

Fotografia- fachada:
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Tlustracion 7 Fachada de Planta

La infraestructura es una nave de 26.16X7.75 metros, construida de tabicon y
con una altura de 4.48 m al centro del techo de dos aguas, en la fachada cuenta
con un portén de dos hojas y rampa de seguridad debidamente identificada.

1031.15 cm i = 5 i
= 3 2 2 .
L
3 ! | 3 = 3
3 3
§ 275 cm 275 cm 225 cm
% 273 om
348 cm oo
un
(5]
£=)]
3 3
327 cm 5
26415 cm
L
[
~ (=
(2] (23]
3 [
n
3| 440cm 1610 cm 236 cm

Lugar: Laboratorios DIBAR (Layout)

Escala: 1:110

Domicilio: Eucalipto #20 Puerto de buena vista C.P.58302, Morelia Mich.

Ilustracion 8 Lay out con medidas

Lay out: distribucion interna se espacio:
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Tlustracion 9 Lay out de distribucion

SERVICIOS

Maquila de suplementos: Ofrecemos la
maquila de productos terminados y semi
terminados en distintas presentaciones
con una gran variedad de empaques.
Desarrollo de producto: Se realiza
el desarrollo completo de productos con
marca propia. El cliente expone sus ideas
y se ejecuta el siguiente es logan: “Le
haremos un traje a la medida, con base en
sus necesidades”.

Desarrollo de formulas: se desarrollan
formulas innovadoras para la creacion de

Tlustracion 10 Prototipos empaques 1

productos que cumplan con el objetivo de mejorar la calidad de vida del
ser humano, que cumplan con los lineamientos y requisitos regulatorios.
Servicios Adicionales: se realizan los procesos de creacion, desarrollo,
fabricacion y acondicionamiento requerido para su comercializacion:
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Acondicionamiento de producto: cuando el cliente ya cuenta con su
producto (producto intermedio) se ofrece el servicio de envasado,

P

etiquetado, sellado, lotificado y/o proceso
requerido para terminar el producto y colocarlo en
anaqueles para su venta.

Creacion de registro de marca: servicio integral
para la creacion de su marca, obteniendo su
nombre e imagen mas adecuada para su producto.
Se realiza el registro apropiado de su marca
comercial ante la dependencia correspondiente.
Tablas nutrimentales: Se crean las tablas
nutrimentales para evitar el rechazo de los
productos por las autoridades regulatorias.
Diseno de etiquetas: se disenan etiquetas que
reflejen las virtudes del producto en base a una
excelente mercadotecnia y normas.

Normatividad: Se realizan los tramites en las
dependencias correspondientes de

o
L0G0TYP

Al 04 Lag e

regularizacién: COFEPRIS, FDA, KOSHER,  [llustracion 11 Prototipos cmpagues 2

ETC...

ESTATUS DE PLANTA 2016

-Infraestructura,;

-Personal y ambiente laboral,

-Equipo y maquinaria;

-Abastecimiento de Materiales;

-Documentacion;

-Estatus de los procesos en marcha y pendientes;
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fue el reconocimiento y evaluacién de varios aspectos, como:



Tabla 1 Analisis General de Estatus de la Planta:

Aspecto Caracteristicas
evaluado

Infraestructura

Zona de Area plana de 1.

ingreso 775 X 9.37
metros con piso
pulido y
divisiones de

tabla roca. 2.
. Zona de desechos junto con

10.

Zona de
produccion 14.63 metros

con piso epodxico

y divisiones de 2.
tabla roca entre 3.
cubiculos. 4.

Almacén de Area de 7.75 X 1.

materia 2.14 metros al
prima fondo de la nave. 2.
3.
4.
S.
Bodega- Area en el sétano 1.
s6tano de 7.75 X 2.14
metros ubicada 2.
debajo del
almacén de

materias primas

Area de 7.75 X 1.

Aspectos por mejorar

- No existe limitaciones,
marcadas, productos intermedios
y terminado apilados mezclados
con materias primas en tarimas
descubiertas, polvosas;

No hay pasillos sanitarios;

materias primas;

. Materiales de empaques tirados

entre tarimas, desorden;

. Claros de luz en portén paredes;
. Portébn con zonas oxidadas no

aislado o sellado;

. Compresor, quimicos de limpieza y

aditivos en vestidores del personal.
Herramienta y pocas refacciones
en locker de supervisor de
produccién.

Comida, ropa rezagada en locker
del personal.

Falta limpieza profunda vy
mantenimiento a estructuras y
area en general.

Materiales de empaque y materia
prima tirados, sobre maquinaria,
mesas, etc.

Falta de limpieza y mantenimiento;
Falta de senalizacion;

Faltan algunas especificaciones de
espacios y ubicaciones;

Esta un tubo expuesto y abierto
dentro del almacén del drenaje;
Claros de luz;

Desorden en anaqueles;

Nada esta identificado,
seleccionado;

Tablas rotas en anaqueles;
Escaleras, piso y paredes sin
acabo sanitario y sin pintar;
Bodega saturada de Materiales,
€XCeso producciones, nada
identificado y todo mezclado y
apilado;

ni
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Aspectos rescatables

no 1) Escritorios ubicados

de manera “aislada”,
separada de la zona

de almacén
ordenados;

y

2) Cortinas hawaianas

después del porton y
la puerta de acceso

al area
produccioén.

dividida;

sellados.

1) Piso epoxico;
2) Marcaron el flujo de

dividida, aislada;

1) Existe
lavado
Materiales
utensilios.

zona

de

3) Zona de vestidores

4) Sanitarios aislados y

ingreso;

3) Algunas zonas
marcadas de
seguridad;

4) Cubiculos aislados
de cierta
maquinaria;

1) Piso epoxico;

2) Puerta y zona

de
de

y



Personal y ambiente laboral

Personal Plantilla de 18
Produccién  ayudantes
generales fijos y
eventuales y un
supervisor
Personal Existe un jefe de
administrati planta / Gerente
vo o de de produccién,
confianza dos
formuladoras y
un auxiliar de
control de
calidad.
Ambiente Pesado e
laboral incémodo;
Equipo y maquinaria
Herramienta Existe escasa
Herramienta vy
esta  bajo el
poder del
supervisor
Equipos Equipos de
computo.

W=

Existen preferencias del
supervisor hacia ciertos
ayudantes generales, ya que son
sus familiares;

Solo ciertas personas
operar maquinaria;

Las personas con preferencias
preparan productos a tanteo, ojo
de buen cubero, por memoria sin
formatos de formulacion o
preparaciones estandarizadas;

El personal tiene contacto directo

saben

con el duefo, no respetan
jerarquias;

Existen injusticias por
preferencias personales o
emocionales.

Actitudes inconvenientes;
Limpieza del personal y

adaptacion multi disciplinaria.
Definir Organigrama,
responsabilidades y funciones.
Personal aislado no empatico con
el resto de personal;

Conflictos y roces con personal de
piso de produccioén;

Definir Organigrama,
responsabilidades y funciones.
Manera incorrecta de solicitud de
actividades;

Convivencia;

Especificar objetivos en comun;
Esclarecer el valor de su
involucramiento, comprension y
empatia hacia la empresa, y resto
de departamentos, companeros y
responsabilidades individuales y
grupales;

Trabajo en equipo;

No  existe control de Ila
Herramienta, el supervisor se la
lleva a su casa;

La mayoria esta en mal estado o
por caer en falla;

No existen inventarios;

No tiene un lugar exclusivo de
almacenamiento;

Falta mantenimiento,
lentas;
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1) La experiencia;
2) La estructura;
3) La aptitud,;

1) La experiencia;
2) La estructura;
3) La aptitud;

. La experiencia;

. La estructura;

.La
individual;

W N~

1. Existe
herramienta
basica
necesaria.

estan 1) En general estan en
buenas condiciones;

aptitud

minima



Maquinaria

Hidro lavadora
Maquina de
vapor

Cosedora de
sacos Toyama
Aspiradora
Maquina de
sellado inductivo
manual
Llenadora de
liquidos
Llenadora de
polvos
Encapsuladora
Mezcladora de
liquidos

W=

W=

Ordenar cableado;
Limpieza.
Limpieza.
Limpieza.
Limpieza.

Establecer un lugar fijo, limitado
e identificado;

Fuera de funcionamiento;

Se utiliza como mesa para
almacenar Materiales;

Falta mantenimiento y limpieza;
Accesorios neumaticos
desarmados y dafiados;
Dosificador desarmado,
empaques y mangueras;

faltan

Fuera de funcionamiento;

Falta mantenimiento y limpieza;
Accesorios neumaticos
desarmados;

Falta limpieza y mantenimiento;
Cambio de manguera,;

Tiene desgaste por roce metal-
metal, requiere  ajustes y
rectificaciones;

Falta mantenimiento y limpieza,
la utilizan como bodega;

El motor del agitador no funciona,;
Faltan valvulas y empaques;
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1) En general estan en
buenas condiciones;
1) En general estan en
buenas condiciones;
2) En general estan en
buenas condiciones;
1) En general estan en
buenas condiciones;
1) En general estan en
buenas condiciones;

1) La estructura esta
en buenas
condiciones, es de
acero inoxidable y
limpia daria buen
aspecto;

2) En funcionamiento
nos aumentaria la
productividad,;

1) La estructura esta
en buenas
condiciones, es de
acero inoxidable y
limpia daria buen
aspecto;

2) En funcionamiento
nos aumentaria la
productividad,;

1) Funciona,
detalles,
funciona;

2) La estructura esta
en buenas
condiciones, es de
acero inoxidable y
limpia daria buen

con
pero

aspecto;
1) La estructura esta
en buenas

condiciones, es de
acero inoxidable y
limpia daria buen
aspecto;

2) En funcionamiento
nos aumentaria la
productividad,;



Mezcladora
polvos

Mezcladoras
aztecas
helicoidal

Pulidor
Capsula

de

de

de

Abastecimiento de materiales
Se involucra el
departamento de

compras,
Direccion,
contabilidad
produccion.

Documentacion
Respaldo
control
procesos

y

de

1.
2.

N

W=

2)

3)

4)

Falta limpieza y mantenimiento;
Cambio de empaques y
esparragos en escotillas;

Falta mantenimiento y limpieza, 1) Si

la utilizan como bodega;
El motor no funciona;
Faltan valvulas y empaques;

Son equipos para otros tipos de 2) Seria
venderlas o tirarlas.

procesos, no son de grado
alimenticio, tiene mucho oxido y
la pintura esta descascarada.
Falta mantenimiento y limpieza;
Cambio de mallas y empaques;
Una aspiradora mas potente;

No existen inventarios, se
desconoce con que Materiales se
cuenta, sus cantidades y estado;
Produccién es juez y parte de las
entradas y salidas de materiales
para las producciones;

Hay incumplimiento de fecha de
arribo de materiales en planta;
Existe falta de compromiso por
responsables de abastecimiento;

Existen ciertos formatos
aproximadamente un 70 %, pero
de esos existentes solo se utilizan
aproximadamente el 25 %;

Estan mal estructurados, estan

faltos de practicidad y
Presentacion;

Existen varias versiones del
mismo documento, por la

variacion de personal, cada quien
lo interpreta a su entendimiento;
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1) Funciona,

1) Funciona,

con
detalles, pero

funciona;

2) La estructura esta

en buenas
condiciones, es de
acero inoxidable y
limpia daria buen
aspecto;
funcionaran
apoyarian
escasamente en la
productividad;
mejor

con
detalles, pero

funciona;

2) La estructura esta

en buenas
condiciones, es de
acero inoxidable y
limpia daria buen
aspecto;

S5) Existe un programa

para llevar el control
de arribo de
materiales,

6) La experiencia del

personal;

1) Tomar de base el

material existente y
mejorarlo, enviarlo a
revision para
autorizacion e
implantar;



Trazabilidad

Procedimientos 1.

No hay procedimientos
establecidos estandarizados como
tal;

Existen pocos archivos de los
anos anteriores, y solo a partir del
2014,

Lo existente esta incompleto no
tiene secuencia légica;

Existen algunos bosquejos pero
no estan autorizados, ni
implantados;

Estatus de los procesos en marcha y pendientes

Producto
Terminado

Exceso
produccion

Produccion
proceso

Produccion
pendiente

1.
2.

de 1.

Estan atn en zona de envasado;
No llevan a su lugar designado,
estan regadas por toda la planta,
ya esta sucio;

Existen en grandes numeros, sin
un lugar exclusivo de
almacenamiento y control;
Se da en cada produccién;

Falta la documentacion y
seguimiento;
Personal ejecutando bajo su

criterio y experiencia;
Productividad baja;

Desperdicios y merma con valores
altos, no se lleva a cabo un
registro y control del mismo;

No existe como tal un programa
de produccién;

No hay una directriz marcada, se
produce lo que va llegando o se
completa;

Se realizan procesos intermedios
para avanzar, se trabajan varios
productos sin terminar ninguno;
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1) Tomar de base el
material existente y
mejorarlo, enviarlo a
revision para
autorizacion e
implantar;

1) Tomar de base el
material existente y
mejorarlo, enviarlo a

revision para
autorizacion e
implantar;

1) Utilizar los
espacios asignados
para producto
terminado.

1) Crear el formato de
escalamiento y
almacenar en sus
espacios asignados;

1) La experiencia del
personal;

1) La experiencia del

personal;



Tlustracién 12 Fotografia de estibado

Obtenida la informacion, podemos denotar la falta de control, seguimiento,
estandarizacion, administracion y gestion de recursos, existe bastante trabajo
por realizar y un sistema por estructurar, requerimos crear una base solida para
poder emprender la mejora en la eficiencia global dia a dia en la empresa,
transformandola en rentable y competitiva.

Tlustracién 13 Diversidad de capsulas y comprimidos
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CAPITULO 2 METODOLOGIA, TECNICAS Y NORMATIVAS

L. tendencia actual de las empresas es la adopcion de

modelos de gestion que sirvan de referente y guia en los procesos permanentes
de mejora de los productos y servicios que ofrecen, provocando la busqueda
incesante de mejora de sus procesos dia a dia, ya que tienen necesidad de
incorporar en las estructuras de trabajo organizacionales, sistemas de calidad,
que les permitan, ser mas competitivas, obtener la fidelidad de los clientes, y
asegurar la permanencia en el mercado principalmente.

Las microempresas definitivamente requieren de mayor asistencia profesional,
debido a las caracteristicas y diversos problemas que enfrenta y que a través del
tiempo han sido determinantes para la subsistencia en el mercado. Algunos de
estos problemas son: falta de formacion integral del empresario, deficiente
administracion, falta de capital y ausencia de un enfoque al cliente, entre otros
aspectos. De acuerdo con Evans (2005), en el siglo XXI, las empresas que no se
encuentren enfocadas a la plena satisfaccion del cliente dificilmente
sobreviviran, en el mercado.

Al implantar un sistema de gestion de calidad estaremos garantizando la buena
marcha de la empresa y una buena relacion con los clientes, a través de sus
beneficios y ventajas como es, el aumento de la productividad, la eliminacion de
errores y un mejoramiento en la calidad del producto o servicio.

El implantar un sistema de gestion de calidad, nos requiere crear un modelo de
mejora para la empresa. Un modelo es una descripcion simplificada de una
realidad que se trata de comprender, analizar y, en su caso, modificar, que nos
sirve de referencia para la organizacion y gestion de una empresa, ademas
permite establecer un enfoque y un marco de referencia objetivo, riguroso y
estructurado para el diagnostico de la organizacion, asi como determinar las
lineas de mejora continua hacia las cuales deben orientarse los esfuerzos de la
organizacion, es un referente estratégico que identifica las areas sobre las que
hay que actuar y evaluar para alcanzar la excelencia dentro de una organizacion.
Existen diversos modelos, que previa adaptacion pueden utilizarse en el ambito
empresarial.

Ya que la diversidad de modelos es muy grande nosotros nos enfocamos en los

mas practicos y comunmente aplicados, nuestra base fuerte fue implantar una

Norma ISO, la ISO 9001:2008, Norma que se encarga de establecer los requisitos
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para la creacion de un sistema de gestion de calidad, esta reforzada por varios
modelos y herramientas de calidad.

NORMA ISO 9001:2008

Todos los productos y servicios elaborados, administrados,

consumidos o utilizados por el ser humano deben ser adecuados para
proporcionar un uso seguro en cuanto a sus dimensiones, formas, cantidades,
elementos incorporados en su fabricacion y fenomenos fisicos utilizados para su
adecuado funcionamiento.

Existen instituciones internacionales que definen estos parametros de acuerdo
al sector en el cual estos productos y servicios se utilizan.

Una norma es por definicion un “documento establecido por consenso y
aprobado por un organismo reconocido, que provee, para el uso comun y
repetitivo, reglas, directrices o caracteristicas para actividades o, sus resultados
dirigido a alcanzar el nivel 6ptimo de orden en un concepto dado” [[SO/IEC Guia
2:1996], fueron creadas, en un principio, como respuesta a la necesidad de
documentar procedimientos eficaces de procesos tecnologicos y mas tarde se
comercializaron para utilizarlas en procedimientos administrativos. Su
desarrollo se gener6 a través del campo de la Ingenieria, se crearon
organizaciones regionales, nacionales y luego internacionales; estos organismos
internacionales elaboran series de normas que son revisadas periédicamente y
se comprueban de acuerdo con las

tecnologias de produccion y medicion - ™ e
" xito
utilizadas para asegurar que son validas. A"f:ctiwd

|

‘g%%:::::j = Prevencion
ISO 9001 es una Norma de estructura de alto }

nivel que establece los requisitos para un
sistema de gestion de calidad y se centra en Tlustracion 14 Riesgo
el pensamiento basado en el riesgo.

Ayuda a las empresas y organizaciones a ser mas eficientes y mejorar la
satisfaccion del cliente, al implantar un sistema de gestion de calidad nos
permitira:
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Mejorar confianza y satisfaccion del cliente

Establecer una cultura proactiva de

prevencion

— Asegurar calidad de productos y servicios

Trabajar de manera mas eficiente,

aumentando la productividad vy la eficiencia.

e Reducir costos internos.

=d Cumplir requisitos legales y reglamentarios.

e Ingresar a nuevos mercados.

Tlustracién 15 Beneficios de implantacién

La norma trabaja bajo 7 principios de calidad:

7 Principios SGC

|

[] 1- Enfoque al cliente

[C] 2- Liderazgo

D 3- Participacién del
personal

D 4- Enfoque basado a
procesos.

[] 5- Mejora continua

D 6- Toma de decisiones

basada en evidencia.

D 7- Gestion de las
relaciones

Tlustracién 16 Los 7 Principios de ISO 9001

La norma se divide en 10 capitulos:
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<
g g
ISO Capitulo 1 - Objeto y campo de la aplicacion 2 '8
9001:2008 Capitulo 2- Referencias normativas ,é %
Capitulo 3 - Términos y definiciones é é
B Capitulo 4 - Contexto de la organizacion % g
Capitulo 5 - Liderazgo § g

Capitulo 6 - Planificacién —/

Elementos
que deben
implantar

Capitulo 7 - Soporte
Capitulo 8 - Operacion

Capitulo 9 - Evaluacion de desempefio

Capitulo 10 - Mejora

Tlustracién 17 Esquema de Capitulos de ISO 9001

La norma emplea el enfoque a procesos, por tal motivo,
se estructura bajo el ciclo de Deming (PHVA, ciclo de
mejora: planificar-hacer-verificar-actuar, del cual se
realiza una resena mas adelante) y el pensamiento
basado en riesgos, permitiendo a la empresa organizar
sus procesos y sus interacciones, y los riesgos nos
permiten identificar los factores que afecten a los
procesos y al SGC en los resultados planificados.

“Oy1N

Tlustracion 18 Ciclo de Deming

Aplicando este modelo a la norma tenemos:

PLANEAR HAGER  VERIFICAR  ACTUAR

4_Contexto 1. So0porte

de la 5. Liderazgo 6. Planificacion 9. tvaluacion 10. Mejora

organizacion - de desempeno
8. Operacion

____—

Tlustracién 19 Identificacion del ciclo de mejora en Capitulos de ISO

Desarrollo y explicacion de cada capitulo:
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Capitulo 4 :Donde
estamos?¢Hacia donde
vamos?

4.1 Contexto (comprension)
;‘J (Punto de partida-->analisis DOFA--> Meta)
4.2 Partes interesadas

I

Cllentes Acclonistas Empleados Provedores Auloridades Otros : ”
(necesidades / expectativas)
clientes,accionistas,empleados,provedores,a
2B
> utoridades,otro)
PRODUCTOS SERVICIOS 4.3 Alcance (SCI‘ViCiOS/
productos)
PHUGESD # _ 4.4 SGC (entrada--> procesos --
ENTRADA # SALIDA >salida)

Capitulo 5 Liderazgo

5.1Liderazgo y
COmMPromiso (alta direccién)
5.2 Politica de calidad

(parametros de nuestros objetivos)

5.3 Responsabilidades y
autoridades (roles)

l

wk Capitulo 6 Criterios de Planificacion del
RISK SGC

& . ﬁ ! & ‘ ﬁ 6.1 Riesgos y oportunidades (acciones para
i abordarlas)
_ 6.2 Objetivos de calidad (:a Qué?;Cuando?
D. ANALISIS ¢Donde? ¢Qué?sPorqué?: Como?¢Quién?¢;Cuando? SMART
6.3Gestion de cambio (Efecto de los cambios

C. M:EI[IN deseados y no deseados) ( diagnéstico,analisis,accién,evaluacion)

Tlustracién 20 Capitulos ISO 1
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Capitulo 7 Soporte

7.1 Recursos (mantenimiento / establecimiento /mejora
SGC)

7.2 Competencia de recusos humanos

(educacién / formacién / experiencia))

7.3 Toma de conciencia contribucion (Politicas y
objetivos de calidad)

7.4 Comunicacion (¢Qué comunicar? ¢cuando

comunicarlo? ¢Cémo comunicarlo?:¢A quién comunicarlo?

7.5 Documentacion de informacion
(monitorear / conservar / distribucién / acceso / proteccién /
almacenamiento / legibilidad)

Realizacién del

Producto o servicio

Control de los procesos
,_J.-..f'

Disgfo Preparacibn
desarraiin ~Manoeia -operacienal
operacién

it b 1 Rl

Producios
servicios externos # » Enirega

tontral 7

Capitulo 8 Operacion

8.1 Realizacion del producto o servicio
8.2 Control de proceso

8.3 Diseino y desarrollo

8.4 Productos y servicios provistos
externos

8.5 Preparacion operacional
8.6 Entrega

Procesos Blenesyf Satisfaceion

senvicios  gelcliente 9.2 Auditorias internas (estados de

Capitulo 9 Evaluacion de
desempeino

9.1 Monitoreo, medicion, analisis
y evaluacion

procesos / resultados de auditoria / objetivos de calidad
/ retroalimentacion del cliente / cambios que impacten
al SGC y organizacion)

9.3 Revision por la direccion (Eficacia

/ convenencia / adecuacién)

Tlustracién 21 Capitulos ISO 2
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Capitulo 10 Mejora
10.1 No conformidad

(evaluar--> accién correctiva)

Eficacia, 10.2 Mejora continua

conveniencia (eficacia / conveniencia / adecuacion

y adecuacion

Tlustracién 22 Capitulos ISO 3

La implementacion de la norma se puede realizar en 4 sencillos pasos:

1) Analisis y priorizacion: ¢Qué sucede en el entorno? (Entendimiento del
contexto) ¢Cuales son sus tendencias? (Factores externos e internos);

2) ¢A quién estamos afectando y quién nos afecta? (Partes interesadas);
3) ¢Cuales son los riesgos? Gestion de riesgos;

4) ¢Cuales son los requisitos? ¢Cuales son nuestras obligaciones? Gestion
de cumplimiento.

ANALISISY
PRIORIZACION

Ilustracion 23 Implementacion ISO 9001
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\/
10. MEXORA CONTINUA

5. LIDERAZGO

4.4 5GC
6. PLANIFICACION {Enfoque 9. EVALUACION
DE DESEMPENO
Clientes y Procesos Clientes y

otras olras
partes partes
interesadas interesadas

satisfechos

Elementos entrada # # Elementos Salida
8. OPERACIONES

>
l &» 7-SOPORTE DELOS PROCESOS l

Tlustracion 24 Ciclo de implementacion

Requisitos

80 9001 : 2015

Refiriéndonos al lenguaje que maneja la norma para |
interpretar los puntos de implantacion se toma en e
cuenta las siguientes recomendaciones: T
e “debe” - indica un requisito; L 2
" s .. Documentacion:
e “deberia” - indica una recomendacion;

e “puede” - indica un permiso, una posibilidad o *Alcance del SGC.
una capacidad,; °la necesaria para apoyar la
e “nota” — es modo de orientacion; operacion.

ePolitica de calidad.
*Objetivos de calidad.

Un sistema de gestion de calidad (certificado o no), “la e e )

. desarrollo de los procesos.
debe estar documentado con un manual de calidad y
con procedimientos e instrucciones técnicas y debe
revisarse su cumplimiento a través de auditorias.
Debe contemplar todos aquellos aspectos que tengan
incidencia en la calidad final del producto o servicio.

Tlustracion 25 Documentacién de respaldo
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CICLO DE DEMING

El nombre del Ciclo PDCA (o Ciclo PHVA) viene de las siglas
Planificar, Hacer, Verificar y Actuar, en inglés “Plan, Do, Check, Act”. También
es conocido como Ciclo de mejora continua o Circulo de Deming, por ser Edwards
Deming su autor.

Esta metodologia describe los cuatro pasos esenciales que se deben llevar a cabo
de forma sistematica para lograr la mejora continua, entendiendo como tal al
mejoramiento continuo de la calidad (disminucion de fallos, aumento de la

eficacia y eficiencia, solucion de problemas,
prevision y eliminacion de riesgos potenciales...).

El circulo de Deming lo componen 4 etapas
ciclicas, de forma que una vez acabada la etapa
final se debe volver a la primera y repetir el ciclo
de nuevo, de forma que las actividades son
evaluadas periodicamente para incorporar nuevas
mejoras.

La aplicacion de esta metodologia esta enfocada
principalmente para ser usada en empresas y
organizaciones.

Las cuatro etapas que componen el ciclo son las
siguientes:

Tlustracion 26 Ciclo de Mejora

1. Planificar (Plan): Se buscan las

actividades susceptibles de mejora y se establecen los objetivos a
alcanzar.

2. Hacer (Do): Se realizan los cambios para implantar la mejora
propuesta. Generalmente conviene hacer una prueba piloto para
probar el funcionamiento antes de realizar los cambios a gran
escala.

3. Controlar o Verificar (Check): Una vez implementada la mejora,
se deja un periodo de prueba para verificar su correcto
funcionamiento. Si la mejora no cumple las expectativas iniciales
habra que modificarla para ajustarla a los objetivos esperados.

4. Actuar (Act): Por ultimo, una vez finalizado el periodo de prueba se
deben estudiar los resultados y compararlos con el funcionamiento
de las actividades antes de haber sido implantada la mejora. Si los
resultados son satisfactorios se implantara la mejora de forma
definitiva, y si no lo son habra que decidir si realizar cambios para
ajustar los resultados o si desecharla.

Una vez terminado el paso 4, se debe volver al primer paso peridodicamente para
estudiar nuevas mejoras a implantar.
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En varias normas ISO se hace referencia a la mejora continua y al Ciclo de
Deming.

Por ejemplo en la norma ISO 9001 se habla de la mejora continua del sistema de
gestion de calidad, nombrando explicitamente al Ciclo PHVA (Planificar, Hacer,
Verificar y Actuar).

Segun la ISO 9001:2008, todo sistema de Gestion de Calidad certificado por esta
norma debe aplicar la metodologia de la mejora continua de forma sistematizada.
Otra norma muy extendida que hace referencia a la mejora continua es la ISO
14001 relativa a los requisitos de los Sistemas de Gestion Medio ambiental. En
ella se nombra otra vez al ciclo PHVA como base para la implantacion del sistema
de gestion ambiental.

58°S

La metodologia de las 5S se cre6 en Toyota, y agrupa
una serie de actividades que se desarrollan con el objetivo
de crear condiciones de trabajo que permitan la ejecucion
de labores de forma organizada, ordenada y limpia, consiste
en reforzar los buenos habitos de comportamiento e
interaccion social, creando un entorno de trabajo eficiente y
productivo.

La metodologia de las 5SS es de origen japonés, y se

denomina de tal manera ya que la primera letra del nombre
de cada una de sus etapas es la letra ese (s).

Tlustracion 27 Diagrama 58

Objetivos:
e Mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden y limpieza.

e Con un entorno de trabajo ordenado y limpio, se crean condiciones de
seguridad, de motivaciéon y de eficiencia.

o Eliminar los despilfarros o desperdicios de la organizacion.

e Mejorar la calidad de la organizacion.

Esta metodologia se compone de cinco principios fundamentales:
1. - Clasificacion u Organizacion (Seiri), consiste en:

Identificar la naturaleza de cada elemento: Separe lo que realmente sirve de lo
que no; identifique lo necesario de lo innecesario, sean herramientas, equipos,
utiles o informacion.
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Beneficios: Objetos

necesarios

« Espacio adicional.

o Eliminar exceso de herramientas y
objetos obsoletos.

e Disminuir movimientos

innecesarios. .
o Eliminar exceso de tiempo en )
inventarios.

Objetos Objetos Objetos de
dafiados obsoletos mas....

T EPON -J SEPARARLEH

_ditlles? e | oy ““" 50n itiles pari-

alguien mis?
5i .
¥

REPARARLOS

¢ S

|msx_'aur:.n.|::s.4 "

DOMAR

51— THANSFERIR

vﬂvu‘:l‘d‘

e Eliminar despilfarros.

La herramienta mas utilizada para la clasificacion

Tlustracion 28 Diagrama de seleccion

es la Planilla de inspeccion,

en la cual, podemos plantearnos la naturaleza de cada elemento, y si este es

necesario o no.

2. - Orden (Seiton), consiste en:

e Disponer de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado

como necesario.

e Disponer de sitios debidamente identificados para ubicar elementos que

se emplean con poca frecuencia.

o Utilizar la identificacion visual, de tal manera que les permita a las
personas ajenas al area realizar una correcta disposicion.

e Identificar el grado de utilidad de cada elemento, para realizar una

disposicion que disminuya los movimientos innecesarios:

Tabla 2 Eleccion de destino de uso

Frecuencia de uso Disposicion

Lo utiliza en todo momento

Téngalo a la mano, utilice correas o
cintas que unan el objeto a la persona

Lo utiliza todos los dias, no en todo
momento

de la maquina
Lo utiliza todas semanas

Lo utiliza varias veces al dia Disponer cerca a la persona

Téngalo sobre la mesa de trabajo o cerca

Lo utiliza una vez al mes Coléquelo cerca del puesto de trabajo

Lo usa menos de una vez al mes,
posiblemente una vez cada dos o tres
meses

localizado

Coléquelo en el almacén, perfectamente

o Determine la cantidad exacta que debe haber de cada articulo.

o Cree los medios convenientes para que cada articulo retorne a su lugar de

disposicion una vez sea utilizado.

Las ventajas de ordenar son:

e Se reducen los tiempos de busqueda
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e Se reducen los tiempos de cambio

e Se eliminan condiciones inseguras

e Se ocupa menos espacio

e Se evitan interrupciones en el proceso
Las herramientas a utilizar son:

e Codigos de color

o Senalizacion

e Planilla de verificacion

3. Limpieza (Seiso), consiste en:
e Integrar la limpieza como parte del trabajo.
e Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomo y
rutinario.
¢ Eliminar la diferencia entre operario de proceso y operario de limpieza.
e Eliminar las fuentes de contaminacion, no solo la suciedad.
Las herramientas a utilizar son:
e Hoja de verificacion o planilla de inspeccion y limpieza.
e Tarjetas para identificar y corregir fuentes de suciedad.
Las ventajas de limpiar son:
Un lugar de trabajo limpio aumenta la motivacion.
La limpieza aumenta el conocimiento sobre el equipo
Incrementa la vida util de las herramientas y los equipos
Incrementa la calidad de los procesos
e Mejora la percepcion que tiene el cliente acerca de los procesos y el
producto.

4. Estandarizacion (Seiketsu), consiste en:

e Mantener el grado de organizacion, orden y limpieza alcanzado con las tres
primeras fases; a través de senalizacion, manuales, procedimientos y
normas de apoyo.

e Instruir a los colaboradores en el disefio de normas de apoyo.

e Utilizar evidencia visual acerca de como se deben mantener las areas, los
equipos y las herramlentas.. e

e Utilizar moldes o plantillas para — _

L nforn Unds x Hombra Lead Tima Dias seguros

conservar el orden. ' [

Las herramientas a utilizar son: L et ‘ :
e Tableros de estandares oee

SEGURIDAD

Pirdmida

e Muestras patron o plantillas il -
. . . o AT,
e Instrucciones y procedimientos - -
' i Tarjetas TPM
5. Disciplina (Shitsuke), consiste en: Tlustracion 29 Tablero de ayuda visual

e Establecer una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por
los logros alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza.
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e Promover el habito del autocontrol acerca de los principios restantes de la
metodologia.

e Promover la filosofia de que todo puede hacerse mejor.

e Aprender haciendo.

e Ensenar con el ejemplo.

e Haga visibles los resultados de la metodologia 5S.

Herramientas a utilizar:
e Hoja o planilla de verificacion SS.
e Ronda de las 5S (auditoria interna).

Ventajas de la disciplina:
e Se crea el habito de la organizacion, el orden y la limpieza a través de la
formacion continua y la ejecucion disciplinada de las normas.

CODIGO DE COLORES

El coédigo de colores es una parte importante de cualquier programa de
seguridad alimentaria. No sélo ayuda a prevenir la contaminacién cruzada
debido a patogenos, alérgenos y contaminantes extranos, sino que también
optimiza los esfuerzos de organizacion: cada cosa en su color, y es una practica
valorada en los procesos de auditoria.

El codigo de colores, un aliado imprescindible en la industria alimentaria, al
implementar correctamente un programa de coédigo de
colores es una forma efectiva de facilitar la organizacion de
los procesos y aumentar la seguridad de los productos,
para mantener las areas de trabajo higiénicas y
organizadas.

La codificacion de colores va mas alla de las herramientas
de limpieza y de las herramientas de manipulacion de
materiales.

Tlustracion 30 Utenslllo de manupilacién

También se pueden codificar todo tipo de accesorios, como las redes para el
cabello, el calzado, la ropa, los contenedores o las cintas, para facilitar la
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distincion entre las diferentes zonas, es una forma facil de

separar visualmente las areas de trabajo y prevenir la | o |
contaminacion cruzada, por ejemplo, para contacto de |
alérgenos.

Dentro del programa de APPCC / HACCP de la empresa,
un codigo de color, desarrollado e implantado de acuerdo a este
sistema de seguridad alimentaria, puede actuar como medida
de control para prevenir, eliminar o reducir posibles peligros
detectados en todo el proceso de produccion.

Algunos de los aspectos para disenar un coédigo de color efectivo

CIVIAR MAY N

son:

e Codigo de color simple: es mejor
limitar el numero de colores
utilizados y aplicarlos sélo cuando
sea necesario. Si se utilizan
demasiados colores, el proceso se
vuelve confuso y menos eficaz.

e Colores logicos para cada area: hay
escoger los colores que tienen
sentido en cada area, la logica de la
eleccion debe ser evidente también
para todos los empleados, para Tlustracién 32 Mapa clasificacién de zonas
asegurar una correcta implantacion del
codigo.

o Evitar asignaciones de color complicadas: el reconocimiento instantaneo
es la clave para evitar la confusion, un color por zona, utensilios o aspecto,
todo el personal debe poder mirar rapidamente y determinar qué zona es
cual y qué pertenece a cada una de ellas.

e Aplicar todo a la vez: el codigo debe implementarse al completo de una
sola vez y, en el caso de que exista un codigo anterior, es necesario marcar
claramente la fecha en que el antiguo queda obsoleto y empieza a
funcionar el nuevo.

e Una buena comunicacion es la clave: Para que todas las personas en la
empresa conozcan y sigan el codigo hay que comunicarlo bien, los
empleados deben tener un documento claro y conciso sobre las zonas de
color, siempre la informacion disponible.

o Reforzar la codificacion de color con una buena senalizacion: Para evitar
ambigliedades, lo mejor es senalizar claramente cada punto en el proceso,
en varios idiomas si es necesario.

e Asegurarse de que las herramientas y las areas de almacenamiento
coinciden: las herramientas deben almacenarse en la misma area donde
se utilizan, para evitar confusiones, contaminacién cruzada y pérdida de
equipo.

Ventajas:

Valorada por auditores y clientes.
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e Puede ser documentada y seguida por los empleados facilmente.
e Faciles de comunicar.
e Anaden credibilidad a la eficacia del enfoque preventivo de la empresa.

HACCP

Es un sistema de control de proceso basado en la ciencia por lo
cual se identifican los peligros potenciales en los procesos de produccion de
alimentos y se toman las medidas necesarias para evitar que dichos peligros
sucedan.

En 1959 la compania pillburry comenzé con el desarrollo de HACCP junto con
la NASA para asegurar la inocuidad en los alimentos consumidos por los
astronautas durante sus misiones.

Significado HACCP: Hazard analysis
and critycal control points—> analisis
de peligros y puntos criticos de
control.

HACCP CERTIFICATION

Este sistema se puede implantar en
toda aquella industria enfocada a la
produccion de alimentos, y para
aquellas empresas dedicadas a
producir insumos y/o materiales que
estén en contacto con los alimentos,
asi como también es aplicado a la industria
farmacéutica.

Tlustracion 33 Siglas HACCP
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PRINCIPIOS DE HACCP
PELIGROS

Después de realizar un diagrama de flujo del proceso de cada producto elaborado, se
estudia y se identifican todos los peligros fisicos, quimicos y bioldgicos potenciales

IDENTIFICAR

Se deben localizar los puntos en los que se tienen que hacer controles para lograr la
inocuidad de los productos

LIMITAR

Para cada PCC se deben establecer los limites criticos de las mediadas de control
para identificar lo que es seguro y lo que no

VIGILAR

De esta manera se puede asegurar que los procesos se estan realizando bajo las
condiciones previamente fijadas y que el proceso esta bajo control

ACCIONES CORRECTIVAS

Cuando se detecta que un PCC estd fuera de control, se deben tener acciones
especificas de correccidn con un responsable designado

VERIFICAR

El objetivo de esta verificacion es confirmar que el sistema HACCP funciona
comectamente

DOCUMENTAR

El objetivo de este registro debe ser poder d trar la aplicacion de controles que
aseguran la inocuidad del producto a lo largo de todo el proceso de produccion

i I‘_%Sj’ ég 'OE @

Ilustracion 34 Principios HACCP

Beneficios:
¢ Reduce la aparicién de enfermedades causadas por alimentos.

e Aumenta la competitividad.

e Elimina las barreras del comercio internacional.

e Permite la introduccion de nuevas tecnologias y productos.

e Cumplimiento de los requisitos de la legislacion e inspeccion.
e Funcionamientos mas eficientes.
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SENALIZACION

La senalizacion es un conjunto de
estimulos que condicionan la actuacion de un
individuo que los recibe frente a una circunstancia
que se pretenden resaltar (riesgos, protecciones,
prevenciones, etc..) mediante simbolos figuras otros
elementos en lugares especificos, y que esa senales
transmitan un tipo de informacion que pretenda ser
distinguido o advertido por quien lo perciba, pero
aparte de indicar informacion, pueden salvar vidas
y puede evitar accidentes pero esta debe formar
parte de un plan de prevencion y debe ser
debidamente acompanada por otras formas y
herramientas de prevencion de accidentes.

Los criterios de la senalizacion:

Tlustracion 35 Sefiales

e Captar la atencion.
e Advertir cuando se produzca una situacion.
e Proporcionar informacion sobre localizacion.
e Orientar y guiar a las personas.
Principios de la senalizacion:
e Deben llamar la atencién de forma rapida e inteligente sobre objetivos y
situaciones.
e La senalizacion y su eficacia no invalidan otras medidas de prevencion.
e En ningun caso elimina el peligro.

e La eficacia de la senalizacion depende de la entrega renovada y completa
de la informacion.

| Vertical: se ubica en paredes,

[ Dosici vigas, etc.

/| Posicién . - - - .

: J Horizontal: se ubica en pisos, pistas, |
veredas, pavimentos, etc.

Estdtica: permanecen estaticas y solo
dan una sola indicacion.

Cos de sefalizacion | - Dinamismo - -
Tipos de sefializacion _ L ) Movil: presentan cambios de color o

posicidn segun determinada situacion

Auditiva

\——
1 Percepcién

Tactil

E

Olfativa

Tlustracion 36 Tipos de sefiales
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Una vez realizada la evaluacion de riesgos se puede realizar un PLAN DE
SENALIZACION de manera que se eviten riesgos y accidentes en instalaciones
(empresas subcontratadas, comerciales, familiares en una residencia, etc.).

Es importante tener en cuenta que ademas de la correcta posicion de las senales,
se debe observar que el material con que se confecciona el producto debe
responder a normas de calidad y a legislaciones vigentes.

Identificacion de colores:

Amarillo
eProhibicién o ePrecaucion, eEstablecer zonas o eOrienta una
restriccion. advertencia o areas de seguridad. actividad obligatoria
«Equipos de cuidado. eUso necesario de o de uso necesario
emergencia y contra proteccion. para proteccion.
incendios.

Tlustracion 37 Significado de Colores en sefializacion

CEP: CONTROL ESTADISTICO DE PROCESOS

En la produccion tradicional, los datos de la medicion se comparan con los
limites de la especificacion y el resultado deriva en la aprobacion o rechazo. Es

importante  determinar la
variacion causada por las
causas habituales o comunes y
vigilar si ocurren causas
especiales de variacion, la
causa debe buscarse y la causa
tiene que ser eliminada, se
deben tomar las acciones
preventivas, para prevenir esta
causa, se puede apoyar con el
CEP, quien ofrece la tecnologia
para registrar y analizar los

datos de medicion, y apoya a tomar la decision

correcta.

Tlustracién 38 Ciclo de verificacién
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Cuando se resuelven todas las causas especiales y no existen mas, hablamos
de un proceso estadisticamente controlado. El CEP va mas alla del analisis de
un proceso técnico.

El proposito principal de CEP es mejorar los procesos continuos mediante la
reduccion de la variacion. En el logro de la meta principal también se logran los
siguientes objetivos:

e Mejorar la satisfaccion del cliente y reducir las quejas de los clientes;

e Reducir o eliminar la cantidad de inspecciones por lotes;

o La realizacion de un nivel de calidad predecible y constante;

e Reducir los costos de los rechazos, reprocesos e inspeccion;

e Mejorar la comunicaciéon entre departamentos y entre el personal;

e Aumentar la motivacion de los empleados;

e Aumente la productividad.

A fin de lograr un proceso controlado debe (ver la figura siguiente):
e Registrar los datos medidos de la manera correcta (MSA);
e Analizar los datos registrados en la forma correcta (CEP);
e Tomar decisiones basadas en analisis realizados (OCAP);
e Registrar y controlar las acciones correctivas para evaluar los efectos

FLANNIN =i IMFROVE [T
CONTROL
INFUT "M's OUTPUT
PROCESS l
__/’ "“\__
l,( \
QIKASI‘R[-_]
——— —— > - : 1: =
[ MEANS | IMPROVE (_'“”' E N
| / / \ A REGISTER |
i ANALYZE |
] DECIDE /
OPERATOR S
PROBLEM 1 | SUPPORT
PRODUCTION
SUPPORT
= 1 I
REPORTS | TARGETS
MANAGEMENT ©Datatyrer

Tlustracion 39 Diagrama de control
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LOS 14 PUNTOS DE DEMING

Dr. W.E. Deming desarrollo el CEP antes de la Segunda
Guerra Mundial, basado en las ideas de Shewhart, la filosofia que era necesaria
para implantar la aplicacion practica, Deming fue invitado en 1949 en Japon.
Sin embargo, la introduccién y la formacion llevaron rapidamente a resultados
en las empresas, habia una reduccion significativa de los porcentajes de
residuos, y un aumento de la productividad. Fue el compromiso de los gerentes
japoneses y aceptar los términos y condiciones que plantean la filosofia Demings,
por lo cual el CEP se convirti6 en la base para la industria tal como la conocemos
hoy dia en Japon. Deming declar6 que la calidad sélo puede lograrse si todo el
proceso de negocio esta totalmente bajo control. Utilizando el conocimiento en el
lugar de trabajo, y las paredes deben ser demolidas entre los departamentos de
una empresa.

La filosofia de Deming se resume en 14 reglas para el manejo consciente de la
calidad:

1. Crear constancia de mejorar en el producto y servicio, con el objetivo de
ser competitivos, permanecer en el negocio proporcionando puestos de
trabajo.

LN

) -\

- empleo y continua y
y mantenimiento /

Tlustracion 40 Factores de Mejora

2. Adoptar una nueva filosofia. "Hoy dia se tolera demasiado la mano de obra
deficiente y el servicio poco atento con el cliente. Necesitamos una nueva
religion en la cual los errores y el negativismo resulten inaceptables”

3. Dejar de depender de la inspeccion en masa. "Las empresas inspeccionan
un producto cuando sale de la linea o intermedio del proceso, desechando
o re trabajando los productos defectuosos, siendo practicas muy costosas,
se paga a los trabajadores para que hagan defectos y luego los corrijan. La
calidad NO proviene de la inspeccion, sino de la mejora del proceso".
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. Acabar con la practica de hacer negocios teniendo como base iinicamente
al precio. "Los departamentos de compras suelen funcionar siguiendo la
orden de buscar al proveedor de menor precio, conduciendo a materiales
de mala calidad. Es mejor buscar la calidad a largo plazo con un solo
proveedor.

Mejorar constantemente el sistema de produccion y servicio. "La mejora
no es un esfuerzo que se realiza una sola vez. La direccion esta obligada a

buscar constantemente maneras de reducir el desperdicio y mejorar la
calidad".

Implantar la formacion. "Con frecuencia, a los trabajadores les ensenan
su trabajo otros trabajadores que nunca recibieron una buena
capacitacion. Estan obligados a seguir instrucciones erréoneas en su
trabajo porque nadie les dice como hacerlo".

. Adoptar e implantar el liderazgo. "La tarea del supervisor no es decirle a
su personal qué hacer, ni amenazarla ni castigarla, sino dirigirla. Dirigir
supone ayudar al personal a hacer un mejor trabajo y aprender mediante
meétodos objetivos, y preguntar quién necesita ayuda individual".

Desechar el miedo. "Muchos empleados temen hacer preguntas o asumir
una posicion, ya que no comprenden cual es su trabajo, ni qué esta
saliendo bien o mal. Seguiran haciendo las cosas mal o sencillamente no
las haran, esto ocasiona pérdidas economicas a causa del temor. Para
garantizar mejor calidad y mas productividad es necesario que las
personas se sientan seguras'.

Derribar las barreras entre departamentos. "Muchas veces los
departamentos o las unidades de la empresa "compiten" entre si o tienen
metas que chocan entre si. No trabajan como un equipo para resolver o
prever sus problemas, y peor aun, las consecuciones de metas de un
departamento pueden causarle problemas a otro."

10. Eliminar esléganes, exhortaciones y metas para la mano de obra. "Estas

cosas nunca le ayudaron a nadie a desempenar bien su trabajo. Es mejor
dejar que los trabajadores formulen sus propios lemas".

11. Eliminar las cuotas para la mano de obra y los objetivos numeéricos para

la direccion. "Las cuotas solamente tienen en cuenta los nimeros, no la
calidad ni los métodos. Generalmente son una garantia de ineficiencia y
alto costo. La persona, por conservar el empleo, cumple la cuota a
cualquier costo, sin tener en cuenta el perjuicio para su empresa".

12. Eliminar las barreras que privan a las personas de estar orgullosas de su

trabajo. "La gente desea hacer un buen trabajo y le mortifica no poder
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hacerlo. Con mucha frecuencia, los supervisores mal orientados, los
equipos defectuosos y los materiales imperfectos obstaculizan un buen
desempeno. Es preciso superar esas barreras".

13. Estimular la educaciéon y el auto mejora en todo el personal. "Tanto la
administraciéon como la fuerza laboral tendran que instruirse en los
nuevos meétodos, entre ellos el trabajo en equipo y las técnicas
estadisticas".

14. Actuar para lograr la transformacion. "Para llevar a cabo la mision de la
calidad, se necesitara un grupo especial de la alta direccién con un plan
de accion. Los trabajadores no pueden hacerlo solos, y los administradores
tampoco. La empresa debe contar con una critica de personas que
entiendan los Catorce Puntos, las 7 enfermedades mortales y los
obstaculos".

LAS 7 ENFERMEDADES — DEMING

Estas enfermedades se oponen al cambio, a la mejora y a la transformacion
positiva, erradicarlas no es sencillo, requiere de un grado muy alto de
involucramiento por parte de la Direccion, y se deben reconocer los errores y se
debe estar convencido de que representan un verdadero obstaculo para el
desarrollo productivo. Las cuales son:

1. Falta de constancia en los propodsitos: Esto es existe una variacion de
los lineamientos confundiendo al personal, denota la falta de compromiso
de la Direccion en la mejora continua.

2. Enfasis en las ganancias a corto plazo. Solo se toman decisiones para
minimizar costos y obtener mayores utilidades, intentando compensar
inutilmente problemas cronicos subyacentes.

3. Evaluacion por rendimiento, clasificacion segin méritos. Culpar al
personal de los errores solo puede generar conflictos internos, roces y
afectar al trabajo en equipo y la sinergia. El destacado administrador
japonés Kaoru Ishikawa sostenia que la Gerencia es responsable del 85%
de los problemas de una empresa.

4. Movilidad de los ejecutivos. La inconstancia en los propoésitos produce
alta rotacion de gerentes de mandos altos y medios.
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5. Manejo de la compaiia basandose solamente en las cifras visibles.
Si solo nos basamos en las cifras visibles, en el estado financiero de una
empresa, estamos perdiendo gran parte de activos que son intangibles. Seria
extremadamente dificil de cuantificar el prestigio, la fidelidad del cliente o la
capacidad del personal. Si el objetivo Uinico es trabajar sobre las cifras visibles,
a nivel financiero, la empresa esta condenada al fracaso.

6. Costos médicos excesivos. La falta de motivaciéon del personal, la
desidia, las malas condiciones de trabajo provocan inevitablemente un
aumento de ausencias por enfermedades laborales (estrés, incapacidades).
Esto representa un alto costo para la empresa.

7. Costo excesivo de garantias. La falta de respuesta ante reclamos, quejas
o garantias provoca una avalancha de desprestigio muy dificil de
cuantificar. Debemos recordar un cliente que se queja es porque esta
disconforme, pero un cliente que no se queja no necesariamente esta
conforme. Sé6lo dejara de comprarnos y nos desprestigiara de manera
exponencial con sus colegas.

A estas enfermedades, cuya erradicacion requiere de un arduo trabajo, se le
suma una serie de obstdculos secundarios (pero no menos importantes) como:

e Descuidar la planificacion a largo plazo y buscar resultados inmediatos,

« Confiar solamente en la tecnologia para resolver problemas

« Excusarse de sus problemas planteando que son diferentes a los de otras
companias.

La identificacion de estas enfermedades y obstaculos que sufren las
organizaciones en los altos mandos son el complemento de los 14 puntos que
Deming sugiere para el crecimiento de una empresa.

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Técnica de medicion del trabajo empleada para registrar el tiempo y ritmos de
trabajo a las etapas de un proceso o actividad definida, efectuada en condiciones
determinadas, ejecuta para analizar los datos para efectuar la tarea segin una
norma o politica de la misma organizacion.
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Ventajas:
e Compara eficiencia HO.JA DE RESUMEN DE ESTUDID
entre meétodos y
écni Estudio 1%
tecnicas. Departzmentn: i L;. | &]
e Balancear . L :
. . Término:
eficientemente las  |Dperacidn: -
cargas de trabajo. Estutin de Métodos N | |\nsta\a:in’n/|‘a’qLina: | Tierpo trans.
e Planear y programar |terraitsy Cabradores: Operarin:
produccion. Fuka
e P t 1 1 Netodo ubiizads: Piezas / Unidad Observado por:
resupues %I' € Plan Lo e Nimera: Fecha:
de producc10n (COStOS' Plana N®: Materizl Comprobada:
PI‘eCiOS) . Mat: Croguis del trabsjn / Moatsie / Piezs ol dorna o en boja apart: adinta
e Fijas estandares de Descripindellemento | 1 [ 2| 3| 4|5 {878 |9 |0 |F |Se| Promedo | TN | SUPL | TSTD
produccion
e Control de costo. [REEEEE
Principalmente mano | |
de obra. v |
V. Valoracidn dl Ritma; To: Tiempo Dbservade: Tn: Tiempo Normal F: Frecuencia por cicl, SUPL: Suplementas: T.5T0: Tiempa Estindar
Tlustracion 41 Formato de tiempos y movimientos
Procedimiento:

1. Seleccionar el trabajo: cuando es una tarea nueva, existen cambios de
materiales, quejas de los involucrados, demoras por una operacion lenta,
bajo rendimiento o excesivos tiempos muertos, preparacion para estudio
de métodos comparacion de métodos y costo excesivo aparente de algun
trabajo.

2. Seleccion de trabajadores y preparacion: el estudio se debe aplicar al
trabajador calificado: tiene experiencia, los conocimientos y cualidades
para ejecutar el trabajo cumpliendo la seguridad, cantidad y calidad
requeridas. Se debe explicar la finalidad del estudio para evitar alteracion
o desconfianza, y deben trabajar a un ritmo normal, y evitar la rotacion
del personal.

3. Obtener y registrar informacion: Obtener datos importantes referentes
al estudio.

4. Comprobar el método: debe existir un estudio del método antes de aplicar
el estudio de tiempos y movimientos, ya que los tiempos pueden variar en
cada puesto ya que no se realizan del mismo modo.

S. Descomponer la tarea de elementos y delimitarlos. Tenemos varios
tipos de elementos en un proceso: repetitivos, casuales, constantes,
variables, manuales, mecanicos, dominantes (los de mayor tiempo
implicado) y los extranos. Tener una idea global y un desglose de las
actividades de proceso.
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6. Determinacion del tamaifo de la muestra: Se debe calcular el numero
de tiempos, esto depende del tiempo implicado y del proceso, es variante.

n= ((40\/5'2 x? — ZKx)] + ZKx)ﬂz

Donde: n = numero de tiempo extra tomar
X = tiempo registrado
n’= no. De tiempos registrados

7. Cronometraje (tiempo observado): se debe tomar en cuenta los tiempos
considerablemente menores y mayores existentes, esto estaria arrojando
una desviacion en el estudio

8. Valoracion del ritmo (tiempo basico): consiste en calificar el ritmo del
trabajador, valorar cuando se esta ejecutando el elemento (por experiencia
o con la tabla britanica) y antes de tomar tiempos.

Tiempo basico= Promedio tiempo X (valor de ritmo/10(

~

Tabla 3 Escala de valoracién de empleado evaluado

Escala de valoracion Descripcion del desempeiio
0 Actividad nula.
50 Muy lento: movimientos torpes, inseguro, el operario
no demuestra interés.
75 Constante, resuelto, sin prisa, como de operario

desmotivado pero bien dirigido y vigilado, parece
lento, pero no pierde tiempo adrede mientras lo

observan.
100(ritmo tipo) Activo, capas, como de obrero calificado medio, logra
con tranquilidad el nivel de calidad y precision fijado.
125 Muy rapido, el operario actia con gran seguridad,

destreza y coordinaciéon de movimientos, muy por
encima de las del obrero calificado medio.

150 Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo
intenso sin probabilidad de durar por largos
periodos; actuacion de <virtuoso> solo alcanzada por
unos pocos trabajadores sobresalientes.

9. Inclusion suplementos (Tiempo estandar): estos son porcentajes que se
aumentan al tiempo estandar por aspectos de dificultad al ejecutar le
elemento, entre algunos suplementos tenemos:

a. Constantes: fatiga basica, necesidades personales
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b. Variables: Posicion, fuerza muscular, condiciones atmosféricas,
nivel de ruido, niveles de iluminacion, esfuerzo visual, esfuerzo
mental, monotonia y tedio.
Especiales: demoras inevitables,
adicionales, holguras politicas.

demoras evitables, holguras

Estos suplementos adicionales se pueden calcular o buscar pre establecidos en
libros.

Sistenma de por dese jes de los Tiempos Bisicos'
I. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombres Mujeres
A. Suplements por necesidudes 7
personules
B. Suplements base por fatigs a4
2, SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplements por postur 2 100
anormal F.
Ligeramente inedmoda 0o
oo
incdmoda (inclinado) 2 3 0 s
Muy incomoda (echado, a - s
estirado) 5 5
€. Uso de fucrzafencrgia muscular .
(Levantar, tirr, empujarh
Peso levantdo (kg Comtinua o o
.5 [V} Intermitente ¥ fuerie 2 2
5 [ Intermitente y muy fuere s s
10 3 a4 Estridente y fuerte co
25 0 . Tensitn mental
2 -
% mix Proceso bastante complejo 1
35.5 22 e Proceso complejo o alencion
0. Mala luminaciin dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajode la o o Muy complejo s 8
potencia ealeulada . Monotenia
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Tlustracion 42 Suplementos adicionales de tiempo

Calculo tiempo estandar ya incluyendo los suplementos:

Tiempo estandar = (tiempo basico X (3. (suplemento)) + tiempo basico
= tiempo basico (1+ (3, (suplemento))

Con esto obtenemos el tiempo que se requiere para obtener un elemento, y seria
nuestra base para obtener piezas por minuto y por hora.
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LAS 7 HERRAMIENTAS DE CALIDAD

Existe una gran variedad de herramientas y modelos utiles para el analisis de
procesos, identificacion de causas de fallos en estos, planificacion de procesos,
etc.

Siguiendo el pensamiento del Dr. Kaoru Ishikawa, se presenta algunas de estas
técnicas, que se conocen como Las 7 Herramientas de la calidad.

Estas son:

= Diagramas de Causa-Efecto (lo que ocasiona los problemas)
* Planillas de Inspeccion (con qué frecuencia se hace)

= Graficos de Control (Mediciéon y control de la variacion)

= Diagramas de Flujo (lo que hace)

= Histogramas (Vision grafica de la variacion)

» Graficos de Pareto (clasificacion del problema)

» Diagramas de Dispersion (definicion de relaciones)

DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO

El diagrama de Causa-Efecto es la representacion de varios elementos
(causas) de un sistema que pueden contribuir a un problema (efecto), es una
forma grafica de exhibir gran informacién de causas en un espacio compacto y
permite a los equipos pasar de opiniones a teorias comprobables.

Es una herramienta efectiva para estudiar procesos y situaciones, y para
desarrollar un plan de recoleccion de datos, desarrollada en 1943 por el Profesor
Kaoru Ishikawa en Tokio.

Algunas veces es denominado Diagrama Ishikawa o Diagrama Espina de
Pescado por su parecido con el esqueleto de un pescado.
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Causa Efecto

[ Hombre ][Ma’quina‘: Entomo |

v
)-I'C ob Iem‘a\\:I
— T/J N
/

\\ ’
[ Material ][ Método \: Medida :

Tlustracion 43 Diagrama de causa - efecto 1

Caursa manor 6.1
f
Cousa mence 52 Catda menoe 4 3

Causs mance 6.3

Tlustracion 44 Diagrama de causa - efecto 2

El Diagrama de Causa-Efecto es utilizado para identificar las posibles causas de
un problema especifico. La naturaleza grafica del Diagrama permite que los
grupos organicen grandes cantidades de informacion sobre el problema y
determinar exactamente las posibles causas.

El Diagrama se debe utilizar cuando se pueda contestar “SI” a una o a las dos
preguntas siguientes:

Y 4

1. ¢Es necesario identificar las causas principales de un problema?

2. ¢Existen ideas y/u opiniones sobre las causas de un problema?

Tlustracion 45 Cotrecto

El uso de un Diagrama de Causa-Efecto hace posible reunir todas estas ideas
para su estudio desde diferentes puntos de vista.

Los Diagramas de Causa-Efecto también pueden ser utilizados para otros
propositos diferentes al analisis de la causa principal. El formato se presta para
la planeacion, no ofrece una respuesta a una pregunta, como lo hacen otras
herramientas.

Resumen de su implantacion:
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1.- *Es algo que queremos
Identificar mejorar o controlar, debe ser
el problema especifico y concreto.

2. Registrar la

frase que *Se escribe en un recuadro el problema identificado a la

derecha del papel como cabeza, para dejar espacio a la
izquierda para el resto del diagrama.

resume el
problema.

3. Dibujar y *Las espinas principales representan las categorias de
marcar las recursos o factores causales, comunmente se utilizan:

espinas materiales, métodos, maquinas, personas, medio, lo titulos
principales. tiene la flexibilidad de ser cambiados.

4. Realizar una *El paso mas importante, las ideas guiaran las
lluvia de ideas de causas raiz --> no a soluciones, para asegurar que

las causas del son correctas las causas debera hacer la pregunta
"Porque" continuamente.

*Se debe realizar un analisis para
reducir las causas mas probables,
marcar con un circulo o asterisco la
mas probable.

6. Cuando las ideas ya ¢ Buscar métodos adicionales

no puedan ser para recoleccién de datos.
identificadas.

Ilustracion 46 Implantacion de diagrama causa - efecto

Después de completar el paso 5, el equipo de resolucion de problemas debera:

D. Analisis
Profundo

4 N

eTerminado el
tiempo de revision,
se retira y revisa
para incluir la
informacion.

*Se publica un
diagrama pequefio
con

B. Exhibir el
Diagrama en una
zona de alto
trafico

eaproximada
;e)(n;‘e de *Se van atendiendo las
causas y se anotan los
avances y resultados.
e Terminadas las cuasas se
tacha el diagramay se
L registra la fecha de
agradecimientos. L
terminacion.
espues de un ¢ Obteniendose un

: [
es;):crl'lfci)g:de . K indicador de progreso. /

tiempo )

e Realizar la invitacion
para analizarlo.

¢ el objetivo es que

agreguen ideas

A. Dibujar la

version final en un |
tamafio mas

grande

Tlustracion 47 Publicacion de Diagrama

Un Diagrama de Causa-Efecto normalmente se relaciona con:
- Lluvia de Ideas
- Diagrama de Interrelaciones
- Grafica de Pareto
- Multi-votacion
- Técnica de Grupo Nominal
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- Diagrama de Afinidad
- Cinco Por Qué

LLUVIA DE IDEAS

Existe una gran variedad de técnicas con el objetivo de explotar el potencial
creativo de un equipo de trabajo, para un mayor desempefio del mismo.

También conocida como brainstorming o tormenta de ideas, es una herramienta
aplicada al trabajo en equipo, cuyo objetivo es facilitar la obtencion de ideas
originales en funcion de un tema determinado, mediante la exposicion libre de
los conceptos o propuestas de cada uno de los integrantes.

Tabla 4 Uso de lluvia de ideas

Pregunta /

concepto

cCuando se

utiliza?

Descripcion

Existiendo una necesidad de creatividad.

Se producen grandes cantidades de ideas.

Se genera integracion en el equipo de trabajo.
Se captan oportunidades de mejora.

cComo se utiliza? El resultado final es la cantidad de ideas y no la
calidad o la eficacia. Metodologia:

1.
2.

3.
4.

Beneficios y

ventajas

Reglas

Plantear el tema

Brindar cierto tiempo para que registren sus
ideas.

Se evaluan las propuestas.

En consenso se procede a elegir la mas
favorable.

Se establece el procedimiento a seguir para
ejecutar la propuesta

Amplia gama de ideas en un menor tiempo
Estimulo de la creatividad

Eliminacion de bloqueos

Obtencion de diversas soluciones

Evitar hacer criticas o emitir juicios negativos
Expresar todas y cada una de las ideas
Apuntar siempre a la cantidad,

Apoyar las propuestas y buscar la manera de
mejorarlas.
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DIAGRAMA DE INTERRELACIONES

Un Diagrama de Inter-relaciones presenta las relaciones entre factores/
problemas. Toma la idea principal o problema y presenta la conexion entre los
items relacionados. Al utilizarlo se demuestra que

cada item puede ser conectado con mas de un item | |“*™™P sy
. . . . Entrants? | Sateets 0], Entrante? | Sakants
diferente a la vez. Permite el pensamiento multi- % 5

direccional.

Precalentado

Se utiliza para:

e Para comprender y aclarar las interrelaciones

entre los diferentes puntos de un problema [ |we ==t

complejo. == /
e Para identificar puntos claves para mayor o

investigacion. /

Termostato oo | le

cina muy pequedia

Salnts e e
| Eotraniad] Sateess ¥ [ Entrantes] Saienian

Tlustracion 48 Diagrama de inter relaciones

GRAFICO PARETO

El principio de Pareto es

también conocido como la regla del 80-
20, distribucion A-B-C, ley de los pocos 200

vitales o principio de escasez del factor. g
Nombrado asi en honor a Wilfredo o+
Pareto, quien lo enuncié por primera ..gm -
vez: el principio de Pareto (pocos vitales, o‘: l
muchos triviales), es decir, que hay Ow_
muchos problemas sin importancia o #4215 Dog +20
. =l 14 14 13 12 12 11
frente a unos pocos muy importantes. H 0.0.0.0.0 o
0 iy | ! | P P s 'S
A B C DEF G H I J

El Diagrama de Pareto, es una técnica
grafica sencilla para clasificar aspectos

Problema

porcentaje acumulado

en orden de mayor a menor frecuencia. Esta  llustracion 49 Grifico de Pareto
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basado en el principio de Pareto, también es llamado curva cerrada o
Distribucion A-B-C, es una grafica para organizar datos de forma que estos
queden en orden descendente, de izquierda a derecha y separados por barras.

Los pasos a seguir para la elaboracion de un diagrama de Pareto:

1
2.
3. Tabular los datos comenzando por la categoria que tenga mas elementos

. Seleccionar datos a analizar y el periodo de tiempo.

Agrupar los datos en categorias de acuerdo a un criterio denominado.

y, siguiendo de forma ascendente, calcular frecuencias: absoluta, absoluta
acumulada, relativa unitaria, relativa acumulada.

Dibujar el diagrama de Pareto, sus ejes y sus ordenadas.

Representar el grafico de barras, el eje horizontal aparecera también en

orden descendente.

De linear la curva acumulativa, se dibuja un punto que represente el total

de cada categoria, y se une la linea.

Identificar diagrama, con etiquetas como: titulo, Fecha de realizacion,

periodo estudiado.
Analizar diagrama de Pareto.

MULTI VOTACION

Es una técnica en grupo para reducir una larga lista de elementos a unos pocos
manejables, normalmente se utiliza cuando la técnica de Lluvia de ideas o una
técnica similar ha producido una lista larga que necesita reducirse.

Aplicacion:
Revisar la lista, combinar los elementos similares.

1.
2.

3.

Asignar una letra a los elementos
restantes.

Dar a cada miembro un numero de votos
igual 20% del numero de la lista, cada
quien decide los votos que asigna a sus
elementos elegidos.

. Encerrar en un circulo los elementos con

mayor numero de votos.

En caso de existir demasiados elementos,
repetir proceso de votacion hasta eliminar
los necesarios deseados, reduciéndolos a
3 0 5 elementos.

Pigina 64 de 293

Ejemplo:

Puntos Primer Vol Segundc Voto
A Al <A e
B m
c T
D S it
E i AR
F Al —
G | Il
H I <L Wp
| i
J [

40 40

Tlustraciéon 50 Ejemplo de multi votacion




TECNICA DE GRUPO NOMINAL

La Técnica de Grupo Nominal fue introducida y desarrollada
por Delbecq y Van de Ven. Es una técnica creativa empleada para facilitar la
generacion de ideas y el analisis de problemas de un modo altamente
estructurado, permitiendo que al final de la reunién se alcancen un buen
numero de conclusiones sobre las cuestiones planteadas.

La Técnica de Grupo Nominal hace posible alcanzar un consenso rapido con
relacion a cuestiones, problemas, soluciones o proyectos. Permite producir y
priorizar un amplio numero de elementos. Evita, ademas, términos de
«perdedores» y «ganadores» entre los miembros del grupo.

Son tres los objetivos centrales de esta técnica:
e Asegurar diferentes procesos en la aplicacion de cada fase de la técnica.
e Equilibrar la participacion entre las personas participantes.
e Incorporar técnicas matematicas de votacion en el proceso de decision del
grupo.

Sin embargo, el resultado numeérico alcanzado no puede considerarse de valor
estadistico, ya que nos encontramos ante una técnica de investigacion
basicamente cualitativa.

Estos autores distinguieron entre dos fases de la resolucion creativa de
problemas: la fase de determinacion de hechos y la fase de evaluacion.

Aplicacion de la técnica:

Definir tarea o problema a resolver.

Generar ideas, se escriben las ideas en tarjetas.

Registrar ideas.

Clarificar ideas, se explican y aclaran las ideas aportadas.

Hacer seleccion por medio de la votacion.

Determinar la prioridad, se suman los votos, la idea con mayor votacion sera
considerada la mas importante, con mayor prioridad.

ok L=

DIAGRAMA DE AFINIDAD

El Diagrama de afinidad o también conocido como método KJ, fue creada
por el Dr. Kawakita Jiro, forma parte de las siete herramientas de gestion. En si
el Diagrama de afinidad es una técnica de grupo que ayuda a entender la
estructura de un problema global mediante el analisis de las afinidades verbales.
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Este diagrama o método no da la solucion del problema, pero si permite conocer
las causas o los factores que la originan. El diagrama de afinidad es utilizado
mas que nada para organizar una gran cantidad de datos que fueron obtenidos
previamente de una lluvia de ideas, también cuando existe un problema
complejo que se pretenda tocar de manera directa o exista algiin tema en el que
se quiera trabajar y este sea complejo.

Aplicacion de la técnica:
1. Definir tarea o problema a resolver.
2. Generar ideas, se escriben las ideas en tarjetas.
3. Registrar ideas.
4. Se agrupan y dibujan las ideas en el diagrama de afinidad, conforme se
asemejen las ideas.
Hacer seleccion por medio de la votacion.
Se analiza la relacion que tiene las ideas con el problema.

oo

CINCO POR QUES

Esta técnica se utilizé por primera vez en Toyota durante la evolucion de sus
metodologias de fabricacion.

La estrategia de los 5 porqués consiste en
w examinar cualquier problema y realizar la
' pregunta: “:Por qué?” La respuesta al
primer “porqué” va a generar otro “porqué”,
la respuesta al segundo “porqué” te pedira
otro y asi sucesivamente, de ahi el nombre

de la estrategia 5 porqués.

Cuando se busca resolver un problema,
comienza con el resultado final de la situacion que
quieres analizar y trabaja hacia atras (hacia la raiz), pregunta de manera
continua: “:Por qué?”. Repite una y otra vez la pregunta hasta que la causa raiz
del problema se hace evidente.

Tlustracion 51 5 porqués

No obstante, debes tener en cuenta que, si no obtienes una respuesta correcta
de manera rapida, es posible que tengas que aplicar otras técnicas de resolucion
de problemas.

La experiencia dice que a partir del Sto porqué resulta suficiente para sacar a la
luz las causas principales del problema.

En resumen, la técnica de los 5 porqués es una interesante herramienta de
gestion y analisis aplicable a cualquier area de su organizacion.
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PLANILLAS DE INSPECCION

Las planillas de inspeccion son una herramienta de recoleccion y
registro de informacion, los datos a recopilar pueden ser cuantitativos o
cualitativos, nos permiten anotar los resultados a medida que se obtienen y al
mismo tiempo observar cual es la tendencia central y la dispersion de los
mismos. Este tipo de formatos se utiliza para conocer la frecuencia con que
aparecen las causas posibles de los problemas durante un determinado periodo.

Mediante el disenio de un sencillo formato, se recopila informacion sobre

indicadores, causas de los problemas etc.

Sus objetivos son:

Investigar procesos de distribucion.
Articulos defectuosos.

Problema

e Causas de defectos.

Localizacion de defectos. o—,

Dagrems = Parein

La aplicaciéon de la hoja es: oot

Identificar el elemento de seguimiento.
e Definir alcance de los datos a recolectar.
e Fijar prioridad de los datos a recolectar.
e Disenar el formato de la hoja.

Tipos de planilla de inspeccion:

e Listas de Chequeo o Check-List.

En esta lista se enumera las actividades de una tarea o
procedimiento, una vez realizada la tarea se anade una
marca de verificacion para dar certeza de la realizacion
de la actividad. Se usan para hacer comprobaciones
sistematicas de actividades o productos asegurandose de
que el trabajador o inspector no se olvida de nada
importante.

e Planillas frecuencia.

En estas planillas se consigna en una fila o columna los
aspectos a controlar, el encargado de esta operacion
marca en la columna o fila correspondiente cada vez que
aparece la caracteristica ya sea buena o mala. Estas se
utilizan para conocer con qué frecuencia aparecen las
posibles causas de los problemas.

o Planillas de medicion.
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Las planillas de medicion se utilizan para recopilar pesos de productos,
temperaturas de hornos. Se realizan hoy en dia en los equipos productivos

debido a la integracion de dispositivos de [EErmmEmmETE
medicién automaticos. ===t T
El operador marca en la casilla correspondiente ——f=====——
dado un rango de valores posibles. S : =
T ; -
S — -
« Planilla de clasificacion — ‘ﬂ
Tetal 5
Esta nos permite clasificar por categoria las
distintas actividades a realizar, la clasificacion va [ o

a depender de una serie de caracteristicas, las
cuales indicaran en donde debe estar ubicada.

Tlustracion 54 Plantilla de medicion

GRAFICOS DE CONTROL

Es un diagrama que muestra los valores producto de la medicion de una
caracteristica de calidad, ubicados en una serie cronologica. En él establecemos
una linea central o valor nominal, que suele ser el objetivo del proceso o el
promedio historico, junto a uno o mas limites de control, tanto superior como
inferior, usados para determinar cuando es necesario analizar una eventualidad.

Punto fuera de control
. . Limite de control superior [LCS)
Los beneficios obtenidos son: /
e Analisis de proceso. A /
¢ Control de proceso. v timite de control central (LCC)
<

e Mejoramiento del proceso.

Los tipos de graficos de control L
dependen de la caracteristica de

calidad a medir, y son: Tlustracion 55 Partes de un grafico de control

1.- Grafico de control por variables: La caracteristica de calidad medida es
una variable continua:

e Grafica de tendencia central - X: la lejania de las mediciones de la
tendencia central o promedio.

e Grafica R: Que tanta ganancia o pérdida de dispersion existe en la
muestra, es decir, el rango es la resta del mayor mas alto con el mas
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bajo, obteniendo la variabilidad o la uniformidad al comparar con otra
seria medida.

e Grafica X-R: Se utiliza para medir la relacion de las especificaciones de
calidad con la tendencia central y la dispersion. Se analiza el
comportamiento de punto con otro.

2.- Grafico de control por atributos: Las caracteristicas de calidad en
atributos, como el cumplimiento de una especificacion.

e Grafico p: se mide el porcentaje (fraccion) de defectos de una muestra.

e Grafico np: de grafica el valor o cantidad de piezas con defecto, no en
porcentaje ni fraccion.

e Grafico c: Es el niumero de defectos por unidad de produccion durante
un periodo de muestreo. En este caso, los defectos por producto se
cuentan, y establecemos un valor para definir a partir de cuantos
defectos una unidad es defectuosa. Por ejemplo, el nimero de zonas
desgastadas que tenga una chaqueta de cuero, si la chaqueta tiene mas
de S zonas desgastadas, se considera una unidad no conforme.

e Grafico u: Similar a p, pero parte del grafico c. En él medimos el
porcentaje de defectos en una unidad durante un periodo de muestreo.

¢Como hacer un grafico de control?

e Paso 1. Antes que nada, determina cual es el proceso a trabajar y cual es
la caracteristica de calidad que vas a medir. ¢Acaso es peso, longitud,
numero de defectos o volumen?

« Paso 2: Ahora que tienes el tipo de datos a recolectar, define el tipo de
grafico de control a usar basandote en lo explicado anteriormente.

e Paso 3: Determina el tiempo en el que estaras capturando los datos y
define con base en el tipo de grafico que vas a trazar, cuestiones como la
cantidad de muestras a considerar (considera al menos 20) y el tamano de
cada una.

« Paso 4: Recopila los datos.

o Paso 5: Determina la linea central y el limite de control superior e inferior.

=(1-7
— Numero de errores :> g= P P)
P= Ntmero total de registros examinados n

o Paso 6: Representa los datos en la grafica.

e Paso 7: Analiza el resultado. Interpreta el grafico. Existen
comportamientos y patrones que nos daran un indicio de que hay una
variabilidad no aleatoria que debe investigarse.
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DIAGRAMAS DE FLUJO

Un diagrama de flujo es un diagrama que describe un proceso, sistema o
algoritmo informatico. Se usan para documentar, estudiar, planificar, mejorar y
comunicar procesos que suelen ser complejos en diagramas claros y faciles de
comprender.

Los diagramas de flujo emplean rectangulos, 6valos, diamantes y otras
numerosas figuras para definir el tipo de paso, junto con flechas conectoras que
establecen el flujo y la secuencia. Pueden variar desde diagramas simples y
dibujados a mano hasta diagramas exhaustivos creados por computadora que
describen multiples pasos y rutas.

Los diagramas de flujo a veces se denominan con nombres mas especializados,
como "diagrama de flujo de procesos", "mapa de procesos", "diagrama de flujo
funcional", "mapa de procesos de negocios", "notacion y modelado de procesos
de negocio (BPMN)" o "diagrama de flujo de procesos (PFD)". Estan relacionados
con otros diagramas populares, como los diagramas de flujo de datos (DFD) y los
diagramas de actividad de lenguaje unificado de modelado (UML).

Los diagramas de flujo pueden tener muchos usos en diversos campos:

e Documentar y analizar un proceso.

o Estandarizar un proceso para obtener eficiencia y calidad.

« Comunicar un proceso para capacitar a otros sectores de la organizacion
o lograr el entendimiento de su parte.

o Identificar cuellos de botellas, redundancias y pasos innecesarios en un
proceso y mejorarlo.

Hay cuatro tipos de diagrama de flujo en base al modo de su representacion:

e Horizontal. Va de derecha a izquierda, segun el orden de la lectura.

o Vertical. Va de arriba hacia abajo, como una lista ordenada.

e Panoramico. Permiten ver el proceso entero en una sola hoja, usando el
modelo vertical y el horizontal.

e Arquitectonico. Representa un itinerario de trabajo o un area de trabajo.

Los diagramas también se pueden clasificar en:

e Diagrama del producto o material, proporciona detalle de los eventos
que ocurren sobre un producto o material.
e Diagrama de operario da detalles de como realiza el trabajador una
secuencia de operaciones.
Como planificar y dibujar un diagrama de flujo basico:

1. Define tu propoésito y alcance.
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Identifica las tareas en orden cronologico.

. Organizalos por tipo y figura correspondiente.
. Crea tu diagrama.

. Confirma tu diagrama de flujo.

g b Wi

A continuacion, tenemos algunos de los simbolos de diagramas de flujo mas
comunes.

- ENTRADA MANUAL - DOCUMENTO
. TARJETA PERFORADA d:b FLUJO DE DATOS
. FROCESOEN LINEA . CINTAMAGNETICA
. PANTALLA VISUAL . PREPARACION
- CINTA PERFORADA . TERMINADOR
. CONECTOR FUERA DE PAGINA . CONECTOR

' MANUAL DE PREPARACION ’ DECKION
v PROCESAR FUERA DE LINEA . PROCESO
l OPERACION AUXILIAR . ENTRADA ¥ SALIDA

Tlustracion 56 Simbolos para diagramas Tlustracion 57 Ejemplo de un diagrama de flujo

HISTOGRAMAS

Es una representacion grafica que maneja distintas estadisticas. Su
utilidad se basa en ver o mostrar la posibilidad de establecer de manera visual,
ordenada y facil los datos numéricos y estadisticos que pueden tornarse
complicados de entender. Existen varios tipos de histogramas que ejecutan de

0o manera variada muchos tipos de informacién.

g--""" _ Normalmente son utilizados en la estadistica, con
la intencion de exponer graficamente numero,
variables y cifras con el fin de que los resultados
o sean visualmente claros y ordenados. Casi

et siempre se presenta en barras, ya que es mucho
A\ ‘ﬁ}\\\\\x@*\\ mas facil entenderlos de esta manera,
Tlustracion 58 Grificos | dependiendo de como se utilicen.
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Los puntos focales de un histograma, son los siguientes:

e Realizar un analisis de distribucion de datos.
e« Comprobar el grado de cumplimiento de las especificaciones.
o Evaluar la eficacia de las soluciones.

Existen, ademas, dos tipos de informaciones basicas para la elaboracion de los
histogramas, las cuales son la complejidad, el disenio, la frecuencia de los valores
y los valores en si. Normalmente, las frecuencias son representadas en el eje
vertical mientras que en el horizontal se representan los valores de cada una de
las variables (que aparecen en el histograma como barras bi o tridimensionales).

Tipos de histogramas:

e De barras simples: son los mas utilizados.

e De barras compuestas: permiten introducir informacion sobre dos
variables.

e De barras agrupadas: se rigen bajo una informacion especifica.

o Poligono de frecuencia y ojiva porcentual: ambos son utilizados
normalmente por expertos.

DIAGRAMAS DE DISPERSION

El diagrama de dispersion permite analizar si existe algun tipo
de relacion entre dos variables. Representa la relacion entre dos variables de
forma grafica, lo que hace mas facil visualizar e interpretar los datos. No predice
relaciones causa — efecto, sino que muestra la intensidad de la relacion entre dos
variables.

Ventajas:
e Representa la relacion entre dos variables de forma grafica, lo que hace
mas facil visualizar e interpretar los datos.
e Calculando la correlacion de dos variables, permite cuantificar el grado
de relaciéon entre ambas.

Utilidad:
e Obtener informacion para determinar si dos variables estan
relacionadas.
e Comprobar como afecta a una variable los cambios producidos en otra.
e Probar las posibles relaciones causa / efecto.
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De otro lado, calculando el coeficiente de correlacion entre dos variables, permite
cuantificar el grado de relacion entre ambas, asi como su signo. El valor de este
coeficiente puede estar comprendido entre -1 y 1.

Cuando toma un valor préximo a —1, la correlacion es fuerte y negativa. Si el
valor es cercano a +1, la correlacion es fuerte y positiva.

Si el coeficiente de correlacion lineal presenta un valor proximo a O, la correlacion
es débil.

Un coeficiente de O indicaria independencia total entre ambas variables.

Interpretacion:

El resultado de un diagrama de dispersion puede ser de diversos tipos. Si los
puntos trazados en el diagrama estan dispersos al azar, sin un patron
discernible, significa que los dos conjuntos de mediciones no tienen relacion
entre si. Si los puntos forman algun patron, se denota la existencia de relacion
entre los dos grupos de mediciones.

Generalmente, el diagrama de dispersion mostrara los siguientes posibles tipos

de relacion:

Sin relacién. No se
aprecia il
correlacién entre las
dos variables.

Alta correlacion
positiva. El valor de Y
se incrementa
niidamente a medida
que el wvalor de X
aumenta.

Baja correlacion
positiva. El valor de X
aumenta ligeramente
a medida que aumenta
el valor de Y.

Fuerte correlacion
negativa. El valor de X
claramente disminuye
a medida que aumenta
el valor de Y.

Debil correlacion
negativa. El valor de X
disminuye
ligeramente a medida
que aumenta el valor
de Y.

Relacion compleja. El
valor de X parece
estar relacionado con
el valor de Y, pero esa
relacion no es facil de
establecer.

Tlustracion 59 Diagrama de Dispersion. Tipos de Relacién
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LEAN MANUFACTURING - MANUFACTURA ESBELTA

La Manufactura Esbelta son varias herramientas que ayudan a eliminar todas
las operaciones que no le agregan valor al producto, servicio y a los procesos,
aumentando el valor de cada actividad realizada y eliminando lo que no se
requiere, nacié en Japon y fue concebida por los grandes gurus del Sistema de
Produccion Toyota: William Edward Deming, Taiichi Ohno, Shigeo Shingo, Eijy

Toyota entre algunos.

El sistema de Manufactura Esbelta se ha definido como una filosofia de

excelencia de manufactura, basada en:

* La eliminacion planeada de todo tipo de desperdicio

* Mejora continua: Kaizen

* La mejora consistente de Productividad y Calidad

Los principales objetivos de la Manufactura Esbelta es implantar una filosofia de

Mejora Continua que le permita a las
companias reducir sus costos, mejorar
los procesos y eliminar los desperdicios
para aumentar la satisfaccion de los
clientes y mantener el margen de
utilidad. Manufactura Esbelta
proporciona a las companias
herramientas para sobrevivir en un
mercado global que exige calidad mas
alta, entrega mas rapida a mas bajo
precio y en la cantidad requerida.

Algunos de los beneficios que genera
son:

e Reduccion de 50% en costos de

produccion

e Reduccion de inventarios
Reduccion del tiempo de entrega
(lead time)
Mejor Calidad
Menos mano de obra
Mayor eficiencia de equipo
Disminucion de los desperdicios
Sobreproduccion
Tiempo de espera (los retrasos)
Transporte
El proceso
Inventarios

= Flujo Continug

- Sistemnas Pull
-Takt Time
- Camblos Rapidos

- Celdas de
Manufactura

Pieza correcta,
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e Movimientos
e Mala calidad
. Tlustracion 60 Casa de Manufactura esbelta
Una planta de manufactura esbelta se caracteriza
por:

* Produccion integrada de una sola pieza (es decir, un flujo continuo de trabajo)
con inventarios minimos en cada etapa del proceso de produccion.

* Capacidad de produccion en lotes pequenos que esté sincronizado con la
programacion de embarque.

* Prevencion de defectos en lugar de inspeccion y re trabajo al crear calidad en
el proceso e implementar procedimientos de retroalimentacion con tiempo real.

* Planeacion de produccion impulsada por la demanda del cliente o “Jalar” y no
para satisfacer la carga de la maquina o flujos de trabajo inflexibles en el piso de
produccion. Organizaciones de trabajo basadas en el equipo con operadores y
habilidades multiples autorizadas a tomar decisiones y mejorar las operaciones
con poco personal indirecto.

* Participacion activa de los trabajadores en la depuracion y solucion de
problemas para mejorar la calidad y eliminar desechos.

* Integraciéon cercana de todo el flujo de valor desde materia prima hasta
producto terminado a través de las relaciones orientadas a la cooperacion con
los proveedores y distribuidores.

La parte fundamental en el proceso de desarrollo de una estrategia esbelta es la
que respecta al personal, ya que implica cambios radicales en la manera de
trabajar, causando desconfianza y temor, que mas que una técnica, se trata de
un buen régimen de relaciones humanas. En el pasado se ha desperdiciado la
inteligencia y creatividad del trabajador, a quien se le contrata como si fuera una
maquina. A veces los directores no comprenden que, cada vez que le ‘apagan el
foquito’ a un trabajador, estan desperdiciando dinero.

El concepto de Manufactura Esbelta implica la anulacién de los mandos y su
reemplazo por el liderazgo. La palabra lider es la clave.

La implantacion exitosa de los Principios de Manufactura Esbelta requiere de
una concientizacion profunda en toda la organizacion. Mayor responsabilidad y
autoridad de los trabajadores, disciplina en el proceso y una busqueda constante
de la mejora continua, son elementos criticos para lograr los objetivos a largo
plazo de la compania.

Frecuentemente las organizaciones no se dan cuenta de todo el potencial de la
Manufactura Esbelta ya que padecen del sindrome de raices poco profundas.
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Tabla 5 Diferencia entre raices profundas y poco profundas

Aspecto Raices poco profundas Raices profundas

Cultura: Maximizar los mejoramiento continuo
resultados y las de la compania
utilidades

Planeacion “En qué debemos Establecer objetivos,
trabajar el dia de hoy” luchar por conseguirlos

Enfoque Trabajo sobre Eliminar desechos,

estrategias individuales minimizar costo total
o de departamento

Integracion: Iniciativa de Toda la organizacion
manufactura, no en relacionada con el
toda la compania sistema de produccién

Problemas Soluciones rapidas y Exponerlos y encontrar
quién es responsable soluciones permanentes

Los S principios del Pensamiento Lean:

1. Hacer Unicamente "lo que es necesario, cuando es necesario y en la
cantidad necesaria", desde el punto de vista del cliente: La mayoria quieren
comprar una solucion, no un producto o servicio.
e Lo que es necesario: significa la referencia que esta pidiendo
el cliente.
e Cuando es necesario: en el momento en que lo pide el cliente.
e En la cantidad necesaria: ni mas ni menos que la cantidad
pedida.

2. La calidad debe ser parte inherente del proceso. Identifica tu corriente de
Valor: Eliminar desperdicios encontrando pasos que no agregan valor, algunos
son inevitables y otros son eliminados inmediatamente.
e El operario tiene la autoridad para detener el proceso si existe el riesgo de
producir piezas defectuosas (jidoka).
e Los equipos dispondran de sistemas poka-yoke que impidan el procesado
de piezas defectuosas.

wORK woRiK
3. Crea Flujo: Haz que todo el proceso fluya suave y STAATS EnDs

directamente de un paso que agregue valor a otro, r /1
desde la materia prima hasta el consumidor. El >
tiempo total de proceso debe ser minimo. Mﬂﬂf
Lead Time o Total Productiva Cycle Time: Es el tiempo I

total que se tarda desde que llega la materia prima a lﬁ?gE
nuestras instalaciones hasta que sale el producto

terminado para nuestro cliente. Tlustracion 61 Gréfico de Lead time
Pagina 76 de 293



Cuanto mas corto sea, con mayor rapidez recuperaremos la inversion realizada
en la materia prima y los procesos, eliminando inventarios innecesarios y
tiempos de espera inutiles.

4. Produzca el “Jale” del Cliente: Una vez hecho el flujo, seran capaces de
producir por 6rdenes de los clientes en vez de producir basado en pronosticos de
ventas a largo plazo.

Alta utilizacion de maquinas y mano de obra, la inversion esta hecha, debemos
utilizar estos activos al maximo para obtener rentabilidad, Alta utilizacion de
mano de obra NO significa excesos ni abusos, sino una estandarizacion de las
buenas practicas para una 6ptima eficiencia, y un equilibrio de tareas para todos
los empleados.

5. Mejora Continua (KAIZEN). El proceso nunca acaba. Siempre habra una
mejor manera de hacerlo, persiga la perfeccion, consiguiendo los primeros cuatro
pasos, es claro que anadir eficiencia siempre es posible.

En todos los procesos y en todas las areas existen desperdicios, podemos realizar
la mejora continua, enfocando nuestros esfuerzos, a la identificacion y
eliminacion de desperdicios.

Para entender claramente el concepto "Desperdicio”, se debe comprender el
concepto de VALOR AGREGADO.

Valor agregado:

e Son todos los procesos, operaciones o actividades productivas que
cambian la forma, ajuste o funcion del producto para cumplir con las
especificaciones/expectativas del Cliente.

e Es todo aquello que el Cliente esta dispuesto a pagar. Después de revisar
el concepto de Valor Agregado, debemos conocer y ensefnarnos a
identificar-eliminar desperdicios.

Desperdicio:

* Es todo aquel elemento que NO AGREGA VALOR al producto, adicionando
Unicamente costos y/o tiempo.

* Es todo aquello que el Cliente NO ESTA DISPUESTO A PAGAR.

 Un desperdicio es el SINTOMA del problema, no es la causa raiz.

Ejemplo de algunas actividades que no agregan valor: Mover, distribuir,
inspeccionar, re-trabajar, probar, almacenar, esperas, demoras.

En los procesos tradicionales cuando se quiere
incrementar el valor se invierte en personal, equipos, tecnologia, etc.; estas
actividades que no agregan valor. Con el enfoque Lean, se incrementa el valor
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eliminando desperdicios de los recursos existentes generando mayor
rentabilidad a bajo costo.

LAS TRES M’S

Tres términos que son comunmente utilizados en la manufactura esbelta y
ayudan a identificar los desperdicios que deben ser eliminados:

M ura: Cualquier variacién no prevista que produce irregularidad en
* el procesoy provoca desequilibrio.

.. Cualquier actividad que requiere un estrés o esfuerzo poco
M uri. razonable por parte del personal.

Material o equipo, provocando cuellos de botella (la
acumulacién de tareas en una determinada fase del proceso),

Tiempos muertos

Tlustracion 62 Mura y Muri
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Muda:

Cualquier
actividad en el
proceso que
consume
recursos y no
agrega valor al
producto o
servicio desde
el punto de
vista del
cliente.

Al eliminarlo se aumenta la
rentabilidad de la empresa, es
importante entender que es y
donde se encuentra.

No aumentar el estrés del
personal, no es hacer mas,
sino hacerlo mejor.

Sobre produccién: Producir mas
o antes de lo necesario
p/especificaciones o
programacion del producto.

Inventarios,exceso de
materiales productivos,
informacién y materiales,

Sobre proceso: procesos
inecesarios, hacer mas de lo
requerido.

EsperasTiempo perdidos en
maquinas/personas.

Existen 7
desperdicios en los
procesos de
produccidn:

Reprocesos: por defectos o
inspeciones

Transportes: de
productos,materiales o
informacion.

Movimientos: innecesarios
del personal p/zona de
trabajo.

Tlustracion 63 Muda
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No tiene ayudas visules como

soporte de los operarios.
Uso diario del concepto "Mds es

mejor".

La programacion de produccion
no es conocida o no es clara.
Los estandares de produccién-
desconocidos o no son claros.

producciones en masa, baches o exceso
de sub procesos

entrega/embarques ineficientes,
programas de produccién no coordinados
c/proceso,

no utilizan la fabrica visual para controlar

proceso.

cuellos de botella- perdida de operaciones
/equipos

Produccién en lotes no secuencial

se descarga/surte p/criticos no
p/requerimientos.
Busqueda de materiales

Diciplina al no cumplimiento del "Bell to Bell"

tiempos muertos en operaciones
Espera soporte técnico por problemas
Baja efectividad de equipo, paros excesivos
Labores desbalanceadas
Juntas indiciplinadas

retrabajos detalles calidad

Sobre inspeccion: contencion de problemas,
sin solucién. Mala retroalimentacion.

Mantenimiento poco efectivo
al equipo/herramienta

No tienen rutas,programas.

Grandes distancias entre
operaciones y estaciones,
bodegas -terminales,

dezplamientos excesivos
p/materiales,herramientas, partes
productivas.

Organizacion y

estandarizacion deficiente



Los tres conceptos van juntos ya que cuando un proceso no esta equilibrado
(mura), se produce una sobrecarga en el equipo, las instalaciones y las personas
(muri) que dara lugar a actividades sin valor anadido (muda).

SISTEMA DE JALAR

Consiste en producir solo lo necesario, tomando el material
requerido de la operacion anterior. Su meta 6ptima es: mover el material entre
operaciones de uno por uno. En la orientacion "pull" o de jalar, las referencias
de produccion provienen del precedente centro de trabajo que dispone de la
exacta cantidad para sacar las partes disponibles a ensamblar o agregar al

producto.

Esta orientacion significa comenzar desde el final de
la cadena de ensamble e ir hacia atras hacia todos
los componentes de la cadena productiva, incluyendo
proveedores y vendedores.

De acuerdo a esta orientacion una orden es
disparada por la necesidad de la siguiente estacion
de trabajo y no es un articulo innecesariamente
producido.

El sistema de jalar permite:

PUSH PULL

Tlustracion 64 Diferencia de sistemas

* Reducir inventario, quedando al descubierto los problemas

¢ Hacer solo lo necesario facilitando el control
* Minimiza el inventario en proceso

¢ Maximiza la velocidad de retroalimentacion
* Minimiza el tiempo de entrega

* Reduce el espacio

CONTROL VISUAL: SISTEMA ANDON

Andon es una expresion de origen japonés que significa "lampara" y que se
relaciona con el control visual, el cual agrupa un conjunto de medidas practicas
de comunicacién utilizadas con el proposito de plasmar, de forma evidente y

sencilla, el estado de algun sistema productivo.
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El control visual empodera y motiva al personal a través de la informacion.

Los controles visuales estan intimamente relacionados con los procesos de
estandarizacion. La estandarizacion se transforma en graficos y estos se
convierten en controles visuales representados mediante un elemento grafico o
fisico, de color o numeérico y muy facil de ver.

Cuando sucede esto, s6lo hay un sitio para cada cosa, y podemos decir de modo
inmediato si una operacion particular esta procediendo normal o anormalmente.

Un control visual se utiliza para informar de una manera facil entre otros los
siguientes temas:

e Sitio donde se encuentran los elementos.

 Estandares sugeridos para las
actividades que se deben realizar en
un equipo o proceso de trabajo.

e Doénde ubicar el material en Status de produccion
proceso, producto final y si existe, ==
productos defectuosos.

e Sitio donde deben ubicarse los — A O oy R

Control visual

Monitor de producciin

. . Manitor dia hara el L JE &
elementos de aseo, limpieza y (An e awE N
residuos clasificados. ‘ 9753 | mE m. ;I
* Conexiones eléctricas. +@) L:-‘—-—"’ Sistema de senales Kanban
e Sentido de giro de botones de * Andon =
actuacion, valvulas y actuadores. g e
* Flujo del liquido en una tuberia, Tlustracién 65 Control visual

marcacion de esta, etc.
* Franjas de operacion de manémetros (estandares).

Tal como se mencion6 anteriormente, el control visual tiene multiples métodos
de aplicacion, estos se adecuan a diferentes objetivos y pueden clasificarse a
grandes rasgos en:

o Control visual de equipos y espacios.
o Control visual de la produccion.

o Control visual en el puesto de trabajo.
o Control visual de la calidad.

e Control visual de la seguridad.

o Gestion de indicadores.

A continuacién, se mencionaran algunas de las practicas de control
visual mas utilizadas.

Alarmas: son un tipo basico de control audio-visual, usualmente
utilizadas para comunicar situaciones urgentes. Es normal que en  Ilustracion 66 Alarma
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las organizaciones se le asignen diferentes relaciones de aviso de acuerdo a la
cantidad o tipo de sonidos.

Las lamparas de colores, también conocidas como torretas, son instaladas
en las lineas de produccion, equipos o celdas de manufactura; con el proposito
de comunicar el estado de los mismos, eventualmente se

reemplazan por banderas de colores. Cada color representa un

estado:

e Blanco / Azul: Problemas relacionados con la materia prima
(por ejemplo: desabastecimiento).
e Verde: Equipo o celda operando con normalidad. w
e Amarillo: Equipo o celda inactivo por alguna falla de
mantenimiento. Si la luz es intermitente puede representar

un cambio de referencia. 0
e Rojo: Equipo o celda con problemas de calidad, o en el
cual ocurre un accidente. Tustracién 67 Torreta

Una Leccion de Un Punto, también conocida como LUP, es una herramienta
de comunicacion, utilizada para la transferencia de conocimientos y habilidades
simples o breves, deben ser revisados y aprobados, y no reemplazan un Plan de
Operacion Estandar (POE), se pueden utilizar como complemento de un POE.
Una buena LUP debe en esencia permitir un aprendizaje facil, claro y preciso.

Incluso, las lecciones de un punto pueden complementar diferentes métodos de

control visual, asi, por ejemplo, puede un colaborador crear una LUP en la que
especifique el significado de los colores de las

"torretas" instaladas en las lineas de produccion, o ﬁ
el significado de la "piramide de seguridad". _

Los tableros de informacion son herramientas de

. oqe e bebiviiouboaq &lansnstid
control visual utilizados para dar una trazabilidad o NgP HP—
un seguimiento automatico y continuo al plan de :
produccion, se programa el tablero con un contador EBULPNAG cRinov YbH

va en funcion del tiempo takt (tasa de compra del : :
. Tlustracion 68 Display

cliente).

Los tableros de resultados, también denominados tableros de rendimiento, son

una herramienta de control visual utilizada para la inclusion de indicadores de

desempeno.

Las listas de verificacion o Check list son herramientas de control visual que

permiten que las actividades sean realizadas conforme a un procedimiento
previamente establecido.
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Marcas en Piso: es una de las principales herramientas de control visual para
implantar orden, organizacion y estandarizacion. Estas marcas suelen realizarse
por medio de cintas de vinilo con el propésito de identificar estaciones puntuales
de trabajo, producto, materia prima, para identificar areas de transito,
precaucion y zonas seguras.

Es comun encontrar que la relacion de colores se realice de la siguiente manera:

e Areaverde: Indica producto bueno.

o Area azul: Indica materia prima y

producto en proceso.
e Area roja: Indica producto no
conforme.
e Marcacion amarilla / blanca: ||
Delimita pasillos, areas de transito NI
seguro. |
e Marcacion negra 'y blanca:

Delimita areas de mantenimiento.

e Marcacion negra y amarilla:
Delimita areas de precaucion.

e Marcacion roja y blanca: Delimita Tlustracién 69 Limitacién de zonas
areas de seguridad.

Sin duda son una herramienta de control visual imprescindible, que denota
organizacion y previene el caos.

Marcacion de puestos: es una herramienta importante para implantar orden,
organizacion y estandarizacion. Sin duda contribuyen al '

ACCIDENTES

mejoramiento de la eficiencia de las estaciones de [

trabajo. g m

Piramide de seguridad: es una herramienta de control .
visual que sirve para representar los indicadores
establecidos en la teoria de causalidad de Bird. Nos
muestra la proporcionalidad existente entre los
accidentes con pérdida de dias laborales, los accidentes sin pérdida de dias
laborales, los accidentes con danos materiales y los incidentes. Ademas, puede
complementarse con indicadores de dias seguros y practicas seguras.

PRACTICAS
SEGURAS

Tlustracion 70 Piramide de seguridad
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SISTEMA DE PRODUCCION JUSTO A TIEMPO (JUST IN THE TIME-JIT)

Se origind en la empresa automotriz Toyota y por tal razon es
conocida mundialmente como Sistema de Produccion Toyota, se orienta a la
eliminacion de todo tipo de actividades que no agregan valor, y al logro de un

sistema de produccién agil y suficientemente
flexible que dé cabida a las fluctuaciones en los
pedidos de los clientes.

Los fenomenos que suponen una desventaja en
la vida cotidiana de las empresas y que impiden
su funcionamiento eficaz y al minimo coste son
los que se enumeran a continuacion:

¢ Almacenes elevados;

* Plazos CXCCSiVOS; Tlustracion 71 Aspectos de mejora
e Retrasos;
* Falta de agilidad, de rapidez de reaccion;
* Emplazamiento inadecuado de los equipos, recorridos demasiados largos;
* Tiempo excesivo en los cambios de herramientas;
* Proveedores no fiables (plazos, calidad);
* Averias;
¢ Problemas de calidad,;
* Montones de desechos, desorden; Errores, faltas de piezas;
* Despilfarros (hombres, tiempo, materiales, equipos, locales). Estos errores son
el producto de:
1. La distribucion inadecuada de las maquinas y los recorridos
demasiados largos.
La duracién de los cambios de herramienta.
Las averias.
Los problemas de calidad.
Las dificultades con los suministradores.

abhown

Las causas principales que provocan la baja eficiencia en las empresas son:
Situacion inapropiada de las maquinas y longitud de los trayectos.
Duracion de los cambios de herramientas.

Fiabilidad insuficiente de los equipos.

Falta de calidad suficiente.

Dificultades debidas a los proveedores.

nbhwh=

Hacer factible el Just in Time implica eliminar las mudas (desperdicios) en el
lugar de trabajo, implica comprar o producir sélo lo que se necesita y cuando se
necesita.

Entre las ventajas de la aplicacion del Sistema Justo a Tiempo se tienen:
* Reduccion del 75 al 95% en plazos y stocks
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* Incremento de un 15 a un 35% en la productividad global.

* Reduccion del 25 al 50% de la superficie utilizada.

* Disminucion del 75 al 95% de los tiempos de cambios de herramientas.

* Reduccion del 75 al 95% de los tiempos de parada de las maquinas por
averias o incidencias.

* Disminucion del 75 al 95% del numero de defectos.

Este sistema esta sustentado por herramientas y conceptos tales como tiempo
takt, kanban, celdas en formas de U y reduccion de estructuras.

TIEMPO TAKT, TIEMPO DE CICLO Y TIEMPO LEAN-ENTREGA

Tiempo Takt:

Takt™ es la palabra alemana para ‘reloj', ‘compas' o ‘ritmo' (de la musica), la
‘batuta’ de un director o ‘metronomo’. ‘Taktzeit' significa ‘ciclo de tiempo'.

Tiempo Takt' es el tiempo que toma producir un articulo para poder satisfacer la
demanda promedio del cliente, el Takt Time no es definido por la empresa, sino
por el cliente. Este no puede ser medido con un cronémetro, solo se calcula.

Se mide en "segundos por unidad". Se necesitan dos cantidades:
« D = Demanda diaria promedio del cliente para un articulo.
« W = Tiempo de trabajo total disponible por dia, en segundos.

T =W / D en segundos = Tiempo Takt.

El ‘dia’ debe estar definido en términos de produccion, no consumo o demanda.
El tiempo de trabajo disponible se calcula como:

e« n = el nimero de turnos por dia,
o s = multiplicado por el nimero de segundos por turno;
e luego reste i:

o recesos programados (recesos para descansar o comer,
reuniones o sesiones)

o Tiempo promedio diario para preparacion y mantenimiento
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o Tiempo promedio diario de inactividad no programado.
Algunas fuentes dicen "no reste el tiempo de
inactividad no programado".

T trabajo disponible = (n X s) - a

El calculo anterior expresa los segundos necesarios para producir una pieza.

El restar los tiempos de inactividad conocida o promedio nos da un tiempo Takt
un tanto mas corto, mas exacto dada la situaciéon actual, estableciendo el
programa de produccion mas viable, sin embargo, si no hay paros programados
en las labores, obtendremos sobreproduccion, la cual no es deseable.

Por otro lado, este enfoque evita la necesidad de acciones correctivas, tales como
horas extra, a menos que el tiempo de inactividad sea aun mayor que el
promedio.

Tiempo de Ciclo (Cycle Time:

En este sentido, debe diferenciarse del Cycle Time o 'tiempo de ciclo', describe
cuanto tiempo toma completar una tarea especifica desde el comienzo hasta el
final. Esta tarea puede ser desde ensamblar un programa o contestar una
llamada de un cliente. Y se puede profundizar aun mas y segregarlo en Tiempo
de Ciclo con Valor Agregado y Tiempo de Ciclo sin Valor Agregado.

Para que una empresa pueda satisfacer a su demanda, requiere de un tiempo de
ciclo menor al Takt Time, de modo que no tenga que recurrir al uso de horas o
turnos extra para completar el trabajo.

No obstante, si la diferencia es excesiva a favor del tiempo Takt, se pueden
producir tiempos de espera perjudiciales para el rendimiento de los sistemas de
produccion.

Tiempo de entrega de Manufactura (Manufacturing Lead Time):

En algunas fuentes a este concepto le llaman Tiempo de Entrega de Produccion
o PLT (Production Lead Time). PLT representa el tiempo total tanto de Valor
Agregado como Sin Valor Agregado que toma para que un producto pase a través
de toda la Cadena de Valor.

Esto es comunmente llamado "call to cash" - de la llamada inicial al efectivo -,
refiriéndose al tiempo que toma desde la llamada inicial que genera la orden
hasta el momento de recibir el pago en dinero al entregar el producto.

Los Mapas de la Cadena de Valor son herramientas excelentes para determinar
el Tiempo de Entrega de Produccion.
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KANBAN

Kanban es una palabra de origen japonés que significa tarjeta, su
concepto ha evolucionado hasta convertirse en senal, y se puede definir como un
sistema de flujo que permite, mediante el uso de senales, la movilizacién de
unidades a través de una linea de produccion mediante una estrategia pull o
estrategia de jalonamiento, surge Kanban como una herramienta de control de
materiales y produccion.

De acuerdo al modelo Kanban empleado por Toyota, existen basicamente dos
tipos de tarjetas Kanban, estas son:

Kanban o tarjeta de retiro especifica la referencia y la cantidad que se va retirar.
Un kanban o tarjeta de produccion, lo que se va a producir.

El funcionamiento es relativamente sencillo, el sistema de entrada consta de un
tablero en el que depositamos las tarjetas (seniales), el tablero se sitia de manera
que el operario lo pueda ver con facilidad desde su posicion normal o habitual.
Cada tarjeta esta asociada a un contenedor o

unidad de almacenamiento.

En las lineas de produccién se fabrica con un
mix de productos, de manera que pueden
utilizarse diferentes rangos de colores por

referencia en un mismo tablero,

asi el

operario sabra qué referencia debera fabricar
en cada momento.

Basicamente, Kanban debe utilizarse:

En sistemas de produccion que
presenten alta mezcla de referencias.
Cuando se esta implementando Lean
Manufacturing y se ha hecho un
trabajo previo de 5's y SMED.

4. Devuelve los
contenedores vacios y
las tarjetas al tablero

1. Tema tarjetas del
tablero para preducic

PROCESO PROVEEDOR

R TR TR

3. Consume piezas
de los contenedores
llenos

PROCESO CLIENTE

2. Devuelve los
contenedores |lenof
con su tarjeta

Cuando se pretende lograr lotes de tamafio Mustracion72Proceso Kanban

pequenos.

Cuando se tienen altos costos de inventario de producto en proceso.

El procedimiento para implantar Kanban es sistematico y contempla los
siguientes pasos, en los cuales se definen los parametros del sistema de
produccion para adoptar la herramienta:
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1. Seleccionar las referencias que se van a producir mediante Kanban.

2. Calcular la cantidad de piezas por kanban (tamano del lote).
Para determinar la cantidad de piezas por kanban, también conocido como
Inventario Total Requerido (ITR), se aplica la siguiente formula:

Piezas por Kanban (ITR) =D x TE x U x %VD

Donde,

D = Demanda por horizonte de tiempo (por ejemplo y habitualmente
semanas).

TE = Tiempo de entrega en las mismas unidades del horizonte de la
demanda.

U = Numero de ubicaciones (almacenes intermedios).
%VD = Nivel de variacion de la demanda. Se obtiene mediante la
desviacion estandar de la demanda sobre el promedio de la demanda.

3. Escoger el tipo de senal y el tipo de contenedor estandar. El contenedor
puede variar por referencia.

4. Calcular el numero de contenedores por referencia (curva de produccion)
y la secuencia pitch.

[Nﬁmero de contenedores = (Inventario Total Requerido / Capacidad del contenedor]

5. Dar seguimiento (WIP o SWIP).

WIP = Inventario de producto en proceso, es decir el inventario total en la
celda.
SWIP = Inventario estandar de la celda.

WIP to SWIP = WIP / SWIP

El resultado ideal es equivalente a 1, es decir que el WIP sea igual al SWIP.

En los casos en los cuales sea mayor que 1, significa que existe mucho
inventario en la celda, en caso de que sea menor que 1, significa que existe
el riesgo de que la celda se quede desabastecida de materiales.

Beneficio:

— Estandarizar Inventarios en Proceso

— Controlar la produccion y el manejo del material.

— Herramienta de control visual, para administrar estaciones de trabajo.
— Elimina la sobre produccion.
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— Estandariza los procesos de produccion.
— Minimiza la cantidad de producto en proceso.
— Identifica cuellos de botella en el proceso.

6 Reglas de Un Kanban

1.- Los ultimos procesos siempre tiran de procesos a anteriores.

2.- Produce solo la cantidad tomada del proceso anterior.

3.- No hay produccion o comunicacion si no es hecha por una tarjeta kanban.
4.- Kanban debe estar adjunto a las partes actuales.

S.- Defectos nunca son mandados al siguiente proceso.

6.- Revision periodica del numero de kanban emitido.

CELDAS EN FORMAS DE U

El modelo de produccion en celdas o en Japén el Seru Seisan
Houshiki produjo un cambio radical en la forma de trabajar en las empresas de
produccion en cadena, con origen en Suiza con la planta de fabricacion de
automoviles Volvo. Las celdas de produccion flexible no suelen estar controladas,
pero mencionabamos antes la supervision humana es imprescindible. Con todo
esto se debe hacer un planteamiento del orden de maquinaria para su
funcionamiento correcto y la maxima eficiencia posible.

Celda de manufactura: Es el conjunto de personas, maquinas, materiales y
meétodos ubicados en orden en un proceso de produccion, generalmente mas
grande que una sola maquina y menor que un departamento.

Basicamente existen 3 modelos de los que se pueden generar otros con mayor
complejidad, pero partiendo de la base de estos.

1°- Celdas en “U”, modelo sencillo y estandarizado tal y como se indica se genera
una celda en forma de U, de esta manera se crea un flujo continuo donde se
reduce el tiempo de procesamiento de material, en este modelo nos podemos
encontrar con la figura de un operario multidisciplinar, que se encarga de varios
pasos del proceso, este tipo de celdas originariamente se generaron para que los
empelados pudieran hacer diferentes trabajos durante el dia y no se crearan
habitos automatizados.
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Entradade
Imateria prima

Producto

Proceso 3

Tlustracion 73 Celda "U"

2°- Celdas de produccion en linea, nos encontramos con una linea de
produccion “recta”; con este modelo disminuye la probabilidad de tener a un
operario que pueda supervisar diferentes partes del proceso, pues implicaria un
desplazamiento en exceso y por tanto aumentar la variabilidad del proceso
generando una peor calidad de producto.

Entradade Proceso 1 Proceso 2 Proceso 3 Producto
matena pnma

Tlustracion 74 Celda lineal

3°- Celdas de produccion con diseno en Bucle, con la idea originaria de la
entrada de materia prima por un extremo y el producto final por el otro, nos
encontramos con este tipo de celdas donde se genera un bucle de produccion
donde va a resultar muy comodo la vigilancia y reprogramacion de los procesos.
En este diseno los cambios de produccion y de piezas son rapidos, favoreciendo
la posible fabricacion de otro tipo de piezas como mencionabamos anteriormente.

Proceso 1 Proceso 2

Entradade
materia prima

Producto

Proceso 5 Proceso 4

Tlustracion 75 Celda rectangular

No cabe duda que la utilizacion de cualquiera de los tres disefios implica una
transformacion en la gestion de produccion favoreciendo el JIT o Just In Time,
una vez introducido un modelo de produccion flexible el siguiente paso es
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conocer cOmo y cuanto estamos trabajando mediante una serie de indicadores

que faciliten el analisis cuantitativo del proceso.

REDUCCION DE ESTRUCTURAS

Eliminacion parcial de las capas jerarquicas en una organizacion.
Reduccion de la cantidad de niveles de mando para achicar las distancias entre
los altos ejecutivos y los mandos subalternos. No implica necesariamente una
reduccion en la cantidad de personal de una empresa, ya que pueden eliminarse
niveles jerarquicos reubicando a las personas en otros cargos.

HOSHIN KANRI

Hoshin Kanri: es un sistema gerencial, que permite establecer, desplegar y
controlar los objetivos de la alta direccion y los correspondientes medios para

asegurar su logro en todos los niveles de la
organizacion, basandose en el ciclo PHVA
(Planear - Hacer - Verificar - Actuar), es un
método o sistema de trabajo basado en la
cooperacion de toda la empresa para alcanzar los
objetivos estratégicos a largo plazo y el plan de
gestion a corto plazo.

“Hoshin” puede traducirse del japonés como
“brajula” y “kanri” como administracion o
control.

Los cinco fundamentos del Hoshin Kanri:

Formato para Hoshin Kanri
Un plan extratégico en una sola hoja
[~ Filosofia E T ]

T ———
B [T S Ml = =]

==

Directrices y objetivos Estrategias Téctica: proyectos

Tlustracion 76 Diagrama de Hoshin Kanri

1-En toda empresa se dan tareas que combinan dos elementos: la rutina y
la innovacion: se basan en el trabajo en equipo, se integra todas las tareas,
rutinarias o de mejora, en funcion de los objetivos clave de la empresa.

2-Abarca dos dimensiones: direccion estratégica y gestion operativa. Es un
meétodo de planificacion estratégica y tactica, alinea los objetivos, los planes
estratégicos a largo plazo y procesos del dia a dia.

3-Establece un sistema para formular objetivos, planes, metas, indicadores
y asigna las responsabilidades en cascada para toda la organizacion,

basada en modelos de mejora continua.

4-Se basa en las revisiones periodicas para asegurar el progreso: semanales,

mensuales y anuales.

5-Se concentra en pocos objetivos criticos para el éxito.
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Es un modelo que se desarrolla en 7 pasos:

Identificar las claves del negocio.

Establecer objetivos cuantificados de negocio.

Definir la vision global y las metas.

Desarrollar las estrategias para alcanzar las metas.

Determinar los planes de accion (tacticas y objetivos) para cada estrategia.
Establecer indicadores que midan el rendimiento de cada proceso.
Revision

Noakwb =

Los pasos 4 a 7 se despliegan en cascada en la organizacion, hacia abajo en todos
los departamentos.

Cinco ventajas

Alineamiento y motivacion.

Foco: Se concentra en pocos objetivos criticos para el éxito.

Enfoque a la mejora y a los objetivos.

Descentralizacion: delegacion y asuncion de responsabilidades.
Aprendizaje: mide y documenta permitiendo la generacion de un “know
how” para poder repetir el éxito.

nbhwh =

POKA YOKE

El poka yoke fue desarrollado por Shingeo Shingo hacia 1960.

Poka-yoke es un término japonés que significa: Poka: “error no intencionado,
equivocacion...”y Yoke: “evitar”, es decir, “evitar equivocaciones”. Shingeo
Shingo desencantado ante la imposibilidad de alcanzar “0” defectos al final del
proceso, ideo6 este método basado en la realizacion de trabajos “a prueba de
errores”.

El poka yoke puede disefiarse como:

e Funcion de control: Se disefnia para impedir que el error se consume. Son
los realmente efectivos ya que requiere de intervencion inmediata. Paran
la maquina o imposibilitan continuar el proceso.

e Funcion de Aviso: En este caso el error puede llegar a producirse, pero el
dispositivo reacciona cuando va a tener lugar para advertir al operario del
riesgo. Principalmente son avisos acusticos o luminosos. Son menos
efectivos que los de control.
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Los beneficios de una buena aplicacion de poka yoke son:

o Calidad alta.
 Disminucion de re trabajos.
o Cliente satisfecho.

Algunos expertos, entre los que se encuentran Richard Chase y Douglas Stewart,
clasifican a los Poka-yokes de acuerdo a cuatro tipos:

1. Los poka-yokes fisicos son dispositivos o ﬁ & @
mecanismos que sirven para asegurar la

prevencion de errores en operaciones y
productos, mediante la identificacion de J -
inconsistencias de tipo fisico. — (.

2. Los poka-yokes secuenciales son dispositivos O  Tustracion 77 Ejemplo Poka Yoke
mecanismos utilizados para preservar un orden o
una secuencia; es decir que el orden es importante en el proceso, y una
omision del mismo consiste en un error.

3. Los poka-yokes de agrupamiento en la mayor parte de los casos son kits
pre alistados, ya sea de herramientas o de componentes, con el proposito
de no olvidar ningtiin elemento que impida una correcta operacion.

4. Los poka-yokes de informacion son
mecanismos que retroalimentan al
operador o al usuario en tiempo real
con informacion clara y sencilla que
permita prevenir errores.

La implantacion de un Poka-yoke puede 5cm

llevarse a cabo mediante un evento Kaizen. Tlustracion 78 Poka Yoke informético
Es fundamental que se utilice una herramienta que permita establecer
prioridades respecto a la atencion de fallas, como es el caso del Analisis del Modo
y Efecto de Fallas (AMEF).

Utilizar el AMEF para identificar las fallas mas relevantes del proceso.
Establecer el alcance del proyecto Kaizen.

Identificar las etapas del proceso.

Identificar el tipo de elementos que se van a utilizar (disefio del poka-
yoke).

Implementar los poka-yokes.

Dar seguimiento a la efectividad de la implantacion.

el S

oG

Se establecen tres principios basicos:
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. Los errores son inevitables, los defectos no lo son.

Hay que detectar el error antes de que se convierta en defecto.

. La mejor herramienta para prevenir un defecto es aquella que logra aislar
la fuente del problema.

JIDOKA

Jidoka significa "automatizacion con un toque humano" significa
"automatizacion inteligente" o "automatizacion humanizada". Cuando una
maquina o un empleado detectan un problema, detienen la linea y senalizan el
problema usando un tablero Andon. Todos pueden ver que hay un problema. El
lider del equipo puede ayudar a diagnosticar el problema y resolverlo.

En la practica, significa que un proceso automatizado es lo suficientemente
"consciente" de si mismo por lo que podra:
e Detectar mal funcionamiento de los procesos o defectos de los
productos.
e Detenerse por si solo.
e Alertar al operario.

Una meta futura de la automatizacion con un toque humano es la
autocorreccion. Esto generalmente no es justificado por los analisis actuales de
costo-beneficio.

El proposito de la implantacion de Jidoka es diagnosticar el defecto
inmediatamente y corregirlo como corresponde. Jidoka se enfoca en investigar la
causa que da origen a ese problema y hacer los

arreglos necesarios para que este defecto no vuelva a
suceder. La prevencion de defectos se puede lograr
utilizando la técnica Poka Yoke.

Cuando corregimos el problema, tenemos la mitad del
trabajo terminado.

Es dificil para los trabajadores mantenerse alertas y
dedicados a detectar defectos durante un turno wlssinsaaionse

completo. Generalmente los trabajadores estan mas
satisfechos en tareas productivas que en funciones de
tiempo completo para detectar errores.

Tlustracion 79 Herramientas Jidoka

A medida que mas tareas de produccion y deteccion de errores se vuelven
automaticas, se vuelve posible para los trabajadores "supervisar'" multiples
maquinas.

Pagina 94 de 293



Automatizacion con Toque Humano:

o Mejora la velocidad para detectar defectos.

e Reduce costos reduciendo el dano al trabajo en progreso y al
equipo y evitando que se continlie procesando un trabajo en
progreso defectuoso.

e Mejora la moral del operario, particularmente si el operario esta
capacitado para resolver problemas (en lugar de simplemente
llamar a un técnico).

e Puede reducir costos directos de mano de obra permitiendo que
un trabajador "supervise" varias maquinas.

Jidoka esta siendo utilizado efectivamente en TPM, Manufactura Lean y
proporciona beneficios sustanciales a las organizaciones.

AMEF

El Analisis del Modo y Efecto de Fallas, también conocido como AMEF
o FMEA por sus siglas en inglés (Failure Mode Effect Analysis), nacio en Estados
Unidos a finales de la década del 40, fue desarrollada por la NASA, se cre6 con
el proposito de evaluar la confiabilidad de los equipos, en la medida en que
determina los efectos de las fallas de los mismos.

El Analisis del Modo y Efecto de Fallas (AMEF), es un procedimiento que permite
identificar fallas en productos, procesos y sistemas, asi como evaluar y clasificar
de manera objetiva sus efectos, causas y elementos de identificacion, para de
esta forma, evitar su ocurrencia y tener un método documentado de prevencion.

Una de las ventajas potenciales del AMEF, es que esta herramienta es un
documento dinamico, en el cual se puede recopilar y clasificar mucha
informacion acerca de los productos, procesos y el sistema en general. La
informaciéon es un capital invaluable de las organizaciones.

Este procedimiento de analisis tiene una serie de ventajas potenciales

significativas, por ejemplo:

eldentificar las posibles fallas en un producto, proceso o

sistema.

«Conocer a fondo el producto, el proceso o el sistema.

oldentificar los efectos que puede generar cada falla

posible.

eEvaluar el nivel de criticidad (gravedad) de los efectos.

eIdentificar las causas posibles de las fallas.

Tlustracién 80 Mecanismo AMEF ¢ Establecer niveles de confiabilidad para la deteccion de
fallas.

Indieadares
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e Evaluar mediante indicadores especificos la relacion entre: gravedad,
ocurrencia y detectabilidad.

e Documentar los planes de accion para minimizar los riesgos.

o Identificar oportunidades de mejora.

o Generar Know-how.

e Considerar la informacion del AMEF como recurso de capacitacion en los
procesos.

En situaciones en los cuales el AMEF es una herramienta vital de soporte, por
ejemplo:

o Diseno de nuevos productos y/o servicios.

o Diseno de procesos.

e Programas de mantenimiento preventivo.

o Etapas de documentacion de procesos y productos.

o Etapas de recopilacion de informaciéon como recurso de formacion.
o Por exigencia de los clientes.

El1 AMEF es por excelencia la metodologia propuesta como mecanismo de accion
preventivo en el diagnostico y la implementacion del Lean Manufacturing, se
activa por medio de los indicadores cuando se requiere prevenir la generacion de
problemas.

El AMEF es un procedimiento sistematico cuyos pasos se describen a
continuacion:

1. Desarrollar un mapa del proceso (Representacion grafica de las
operaciones).

2. Formar un equipo de trabajo (Team Kaizen), documentar el proceso, el
producto, etc.

3. Determinar los pasos criticos del proceso.

4. Determinar las fallas potenciales de cada paso del proceso, determinar sus
efectos y evaluar su nivel de gravedad (severidad).

S. Puede utilizarse la siguiente escala como guia:
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Tabla 6 Clasificacion de severidad

Criterio

Efecto en el cliente

Efecto en el proceso

Sin efecto perceptible

Ligero inconveniente para la
operacion u operador.

Mo se cumple con el ajuste,
acabados o presenta ruidos.
Defecto notado por clientes
criticos (25%)

Una parte del producto puede
tener gue ser reprocesado. Sin
desechos.

Mo se cumple con el ajuste,
acabados o presenta ruidos.
Defecto notado por el 50%

de los clientes.

Una parte del producto puede
tener que ser reprocesado. Sin
desechos.

No se cumple con el ajuste,
acabados o presenta ruidos.
Defecto notado por el 75%

de los clientes.

El producto debe ser
seleccionado y una parte
reprocesada. Sin desechos.,

Producto con
especificaciones de calidad o
niveles de desempefio
bajos. Operable o usable.

El100% del producto debe ser
reprocesado o reparado fuera
de linea.

Producto operable o usable
pero el cliente estard
insatisfecho.

Una parte del producto puede
tener gue ser desechado sin
seleccidn o reparado con un
tiempoy costo alto

Producto operable o usable
pero el cliente estard muy
insatisfecho.

El producto tiene que ser
seleccionado y una parte
reparada con un tiempoy
costo alto

El producto es inoperable o
inusable.

El 100% del producto debe ser
desechado o puede ser
reparado a un costo inviable.

Calificacion
Cuantitativa Cualitativa
1 Ninguno
Mu:
2 Yy
menor
3 Menor
4 Muy bajo
5 Bajo
6 Moderado
7 Alto
8 Muy alto
9-10 peligroso

En modo potencial afecta la
operacidn segura del
producto y/o involucra un no
cumplimiento con alguna
regulacién gubernamental.

Puede exponer al peligro al
operador o al equipo.

Es necesario considerar que en caso de que una falla tenga efectos (cliente
/ proceso) con calificaciones diferentes, debe asignarse el mayor valor de

severidad de los efectos.

Indicar las causas de cada falla y
evaluar la ocurrencia de las fallas.

Para evaluar la ocurrencia en un
AMEF orientado al proceso,
recomienda utilizar un criterio, ya
sea basado en probabilidad de
fallas, en indices posibles de fallas
basados en tantos por piezas, o en

Tabla 7 Frecuencia de errores

Calificacion Criterio
indice de fallas (tanto por
Cuantitativa probabilidad MES{ETDET| o
piezas)

1 Remota: falla improbable. < 0,01 por 1000 piezas =>1,67
2 0,1 1000 pi >1,30

Baja: Pocas fallas. - Por piezas :
3 0,5 por 1000 piezas >1,20
4 1 por 1000 piezas >1,10
Se 5 Moderada: Fallas ocasionales. 2 por 1000 piezas =>1,00
6 5 por 1000 piezas »0,94

i >

? Alta: Fallas frecuentes. 10 por 1000 piezas 0,86
8 20 por 1000 piezas =0,78
9 30 1000 pi >0,35

Muy alta: Fallas persistentes. por piezas -
10 > 100 por 1000 piezas <0,55

el indice de capacidad real Cpk.

Puede utilizarse la siguiente escala como
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7. Indicar los controles (medidas de deteccion) que se tienen para detectar
fallas y evaluarlas.

En este paso se debe describir el tipo de control que se tiene para detectar
cada falla, se debe evaluar, en una escala del 1 al 10, la capacidad de
deteccion de la misma; entre mayor sea la posibilidad de detectar la falla,
menor sera la calificacion. Puede utilizarse la siguiente escala como guia:

Tabla 8 Capacidad de deteccién

Tiposd
Calificacion lposce
inspeccion
Cuantitativa Criterio A B C

Controles seguros para detectar: El item ha pasado a
1 prueba de errores. Es casi improbable el hecho de X
realizar partes no conformes.

Controles casi seguros para detectar: El item ha pasado

2 por medicidn automatica. No puede pasar la parte no X X
conforme.
Controles con buena oportunidad de detectar:

3 Deteccidn inmediata del error en la estacidn o en la X X

estacion siguiente. No pasa la unidad no conforme.
Controles con buena oportunidad de detectar:

4 Deteccidén del error en |a estacidn siguiente. No pasa la X X
unidad no conforme.

Controles gue pueden detectar: Mediciones "pasa" o
5 "no pasa" realizado en el 100% de las partes después de X
dejar la estacidn.

Controles gue pueden detectar: Control en menos del
6 100% de las partes; puede estar apoyado en métodos X X
estadisticos.

Controles con poca oportunidad de detectar: Control
logrado con doble inspeccion visual.

Controles con poca oportunidad de detectar: Control
efectuado con una inspeccion visual.

Controles gue probablemente no detectaran: Control
logrado con verificaciones indirectas o al azar.

Certeza absoluta de no deteccidn: No se controla, no se

10
detecta.

A =Prueba de error.
B =Medicion automatizada.
C=Inspeccion visual/manual.

8. Obtener el numero de prioridad de riesgo para cada falla y tomar
decisiones.

El nimero de prioridad de riesgo, también conocido como RPN, por sus
siglas en inglés (Risk Priority Number), es el producto de multiplicar la
severidad, la ocurrencia, y la deteccion o detectabilidad. E1 RPN es un
numero entre 1 y 1000 que nos indica la prioridad que se le debe dar a
cada falla para eliminarla.
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Cuando el RPN es superior a 100 es un claro indicador de que deben
implantarse acciones de prevencion o correccion para evitar la ocurrencia
de las fallas, de forma prioritaria. Sin embargo, el objetivo general es el de
tratar todas las fallas; muchos expertos coinciden en que un RPN superior
a 30 requiere de un despliegue enfocado en el tratamiento del modo de

falla.

9. Ejecutar acciones preventivas, correctivas o de mejora.

El equipo AMEF debera entonces establecer:

Acciones recomendadas por falla.

Asignar los responsables por accion, relacionando la fecha de
ejecucion.

Establecer una fecha de revision.

Registrar las acciones ejecutadas hasta la fecha de revision.
Calcular nuevamente el RPN.

10. En este paso se busca representar graficamente los pasos del proceso.
Para ello podemos utilizar un diagrama de bloques, un diagrama de flujo
simple o un cursograma sinéptico del proceso (diagrama del proceso de la
operacion).

CORTAR

COSER EMPACAR

Tlustracion 81 Descripcion de proceso

Se recomienda conformar el equipo de trabajo siguiendo la estructura de
proyectos Kaizen, se caracterizan por tener un responsable o coordinador con
conocimientos en AMEF, quien se encarga de gestionar la metodologia; ademas
del lider se requiere de 3 o 4 personas mas, con habilidades y conocimientos del
producto y el proceso, para conformar un grupo multidisciplinario.

El coordinador del equipo se encarga de:
o Dirigir la metodologia.
e Coordinar las reuniones.
o Facilitar el trabajo del equipo.
o Sintetizar los avances.
e Documentar los resultados.
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En la medida en que se conforme el eqUIPO  rechade itimarevision 03/08/2015

debe de iniciar la documentacion del proyecto Numero de parte c.8.001
AMEF, por tal razén en el documento debe ya Descripci6n _ -
. . . Boisille para camisa en lino
especificarse lo siguiente: manga corta
e Numero de parte que se fabrica en el » _
Nombre de la compariia Sobremedida SAS
proceso. )
. . Area Taller 012
o Descripcion de la parte.
. . Proceso " .
° Nombre de la Compaﬁla y area. Ensamble de bolsillo en camisa

en lino manga corta

e« Nombre del proceso.
e Relacion de actividades de analisis del Tustracion 82 Datos del proyecto
proceso y responsables.

En esta etapa debe realizarse un analisis inicial para identificar fallas potenciales
que afecten de manera critica el proceso:

e la salud: es un buen factor de criticidad,

e la calidad

e la disponibilidad,;

Para cada uno de los pasos del proceso deben identificarse las fallas potenciales
con espiritu critico y analitico.
1. Debe revisarse la informacion histérica y registrar las fallas que hayan
ocurrido con anterioridad,;
2. Deben identificarse con ayuda de los especialistas, todas las fallas que
pudieran ocurrir en el paso del proceso.

Un modo de falla es la forma en que un producto o proceso puede afectar el
cumplimiento de las especificaciones, afectando al cliente, al colaborador o al
proceso siguiente, causando un impacto en el cliente o en el proceso.

Existen multiples tipos de fallas y estas se presentan tanto en el analisis del
disefio como en el analisis del proceso, por ejemplo:

e Fallas en el diseno: Roto, fracturado.
o Fallas en el proceso: Flojo, equivocado.

SMED

Es una teoria y conjunto de técnicas que hacen posible realizar las operaciones
de cambio de herramentales y preparacion de maquinas en menos de diez
minutos.

SMED es el acronimo en lengua inglesa de Single Minute Exchange of Die, que
en espanol significa “cambio de matriz en menos de 10 minutos”, naci6 de la
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necesidad de reducir el tamano de los lotes que pasaban por las prensas de
estampacion. Actualmente se aplica a las preparaciones de toda clase de
maquinas.

Para hablar sobre el SMED conviene tener claros una serie de conceptos:

e Tiempo de cambio: es el tiempo desde que se fabrica la tltima pieza del
producto saliente hasta la primera pieza OK del producto entrante. Por
tanto, durante el tiempo de cambio la maquina esta parada.

e Preparacidon: operaciones necesarias para el cambio de referencia. Toda
preparacion es desperdicio (MUDA), ya que no aporta valor para el cliente.

e Preparacion interna: operaciones de la preparacion que so6lo pueden
realizarse con maquina parada.

e Preparacion externa: operaciones de la preparacion que pueden
realizarse con la maquina en marcha.

El SMED sirve para reducir el tiempo de cambio y para aumentar la fiabilidad
del proceso de cambio, lo que reduce el riesgo de defectos y averias.

La reduccion del tiempo de cambio de referencia puede aprovecharse de dos
maneras:

e Incrementar el OEE y la Productividad.

e Reducir el stock en proceso.

e Reducir los niveles de stock.

Aunque en la definicion de SMED se hable de reducir los tiempos de preparacion
en menos de 10 minutos, esto no siempre sera posible.

La realizacion del SMED sigue 6 pasos:

1) Preparacion Previa:
Esta etapa consta de dos partes:

a. INVESTIGAR: Conocer el producto, la operacion, la maquina, la
distribucion en planta (lay out), las instrucciones de la preparacion
existentes...Obtener datos histéricos de los tiempos de preparacion
(estos datos seran solo utiles si la situacion en la que se tomaron es
comparable a la de partida). Observar la preparacion in situ.

b. CREAR UN EQUIPO: Se trata de constituir un equipo, darle la
formacion necesaria sobre los fundamentos del SMED y darle a su
vez los medios necesarios para poder realizarlo.

2) Sobre el equipo debera estar constituido por:

a. Persona/s con experiencia en la preparacion.

b. Persona/s con capacidad para hacer modificaciones técnicas

c. Persona/s con capacidad para hacer modificaciones organizativas.

Si la maquina no extrae una pieza OK se considera que seguimos dentro
de la preparacion y en estos casos, la comprobacion de la calidad de la
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primera pieza fabricada puede ser considerada como la ultima operacion
de la preparacion.

3) Separar lo interno de lo externo. En esta fase todos los miembros del
equipo van repasando todas y cada una de las anteriores actividades para
identificar aquellas que pueden ser externas.

Organizar las actividades externas, en esta etapa el equipo debe de hacer
un ejercicio de planificacion con el objeto de que todas las actividades
externas estén preparadas en el momento vaya a comenzar el proceso de
cambio de referencia. Se puede trabajar con un CHECK-LIST.

Algunas de las consideraciones que suele recoger esta lista:

cQué preparaciones necesitan ser hechas de antemano?; ¢Qué
herramientas y piezas necesitan estar a mano de los operarios que hacen
el cambio?; ¢Donde deben colocarse las herramientas y piezas?; ¢Estan
las herramientas y piezas en buenas condiciones?; ¢Doéonde deben
colocarse el elemento (atil, matriz, etc.) después de desmontarse?; ¢Como
seran transportadas las herramientas y piezas?, etc.

4) Convertir lo interno en externo, para cada una de las actividades que se
han decidido convertir en externas el equipo debe definir el PLAN DE
ACCION a seguir para lograr esa conversion.

De esta forma para cada actividad se debe indicar que se va hacer, quien
lo va hacer y cuando debe tenerlo terminado.

S) Reducir los tiempos de las actividades internas. En esta fase el equipo debe
de plantear ideas de mejora para reducir los tiempos de ejecucion de las
actividades internas.

6) Realizar el Seguimiento, terminado el taller SMED por primera vez es vital
realizar el seguimiento para ver si el nuevo estandar definido sufre
desviaciones y en caso de que asi sea, poder tomar acciones correctoras.

De esta forma el seguimiento que se suele hacer se apoya en 2 soportes:

1) Registrar todas las incidencias que se han dado durante la semana.
Sobre la Check-list se puede hacer.

2) Registrar todos los tiempos de cambio que se dan durante la semana
para luego, en una grafica, representar los valores maximo, minimo y
medio de cada semana. La evolucion de los datos desvela las
desviaciones.
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KAISEN Y EL CONTROL DE CALIDAD TOTAL

En Japon es sinonimo de mejora continua, la busqueda incesante de
mejores niveles de desempeno en materia de calidad, costos, tiempos de
respuesta, velocidad de ciclos, productividad, seguridad y flexibilidad entre otros.

Kaizen es lo opuesto a la complacencia.

Kaizen es un sistema enfocado en la mejora
continua de toda la empresa y sus
componentes, de manera armonica y
proactiva.

Dentro de esa nueva vision, la necesidad de
satisfacer plenamente a los consumidores y
usuarios de productos y servicios, la
creatividad puesta al servicio de la innovacion,
y el producir bienes de optima calidad y al
coste que fija el mercado, son los objetivos a
lograr.

Orientacién al Cliente Kanban

Calidad Total Mejoramiento de la calidad

Robaotica / Automatizacion IT {Just In Time)

Circulos de Calidad Cero Defectos

Sistemas de Sugerencias Acth des en grupos

TPM (Mantenimiento Desarrollo del nuevo producto

Productivo Total) €

es-direccion

Disciplina en el lugar de trabajo Mejoramiente de la productividad

Tlustracion 83 Herramientas de Kaizen

Hacer posible la mejora continua y lograr de tal forma los mas altos niveles en
una serie de factores requiriéo aparte de constancia y disciplina, la puesta en

marcha de cinco sistemas fundamentales:

Despliegue de politicas
Un sistema de sugerencias

ok L=

Control de calidad total / Gerencia de Calidad Total
Un sistema de produccion justo a tiempo
Mantenimiento productivo total

Actividades de grupos pequenos

Control de Calidad Total / Gerencia de Calidad Total, calidad significa ser
"adecuado para uso de los consumidores". La innovacion técnica se propone
corregir el producto desde el punto de vista del consumidor.

Uno de los principios de la gerencia japonesa ha sido el control de calidad total
(TQC) que, en su desarrollo inicial, hacia énfasis en el control del proceso de
calidad. Esto ha evolucionado hasta convertirse en un sistema que abarca todos
los aspectos de la gerencia, y ahora se conoce como gerencia de calidad total

(TQM).

La gestion de calidad total es una manera de mejorar constantemente la
performance en todos los niveles operativos, en cada area funcional de una
organizacion, utilizando todos los recursos humanos y de capital disponibles.

El mejoramiento esta orientado a alcanzar metas amplias:

e Los costos,
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la calidad,

la participacion en el mercado,
los proyectos

el crecimiento.

La gestion de calidad total consiste en la aplicacion de métodos cuantitativos y
recursos humanos para mejorar el material y los servicios suministrados a una
organizacion, los procesos dentro de la organizacion, y la respuesta a las
necesidades del consumidor en el presente y en el futuro.

La gestion de calidad total integra los métodos de administracion fundamentales
con los esfuerzos de perfeccionamiento existentes y los recursos técnicos en un
enfoque corregido, orientado al mejoramiento continuo. Considerar el
movimiento TQC / TQM como parte de la estrategia kaizen nos da una
comprension mas clara del enfoque japonés.

Un programa de gestion de calidad requiere:

1. La dedicacion, el compromiso y la participacion de los altos ejecutivos.

2. El desarrollo y mantenimiento de una cultura comprometida con el
mejoramiento continuo.

3. Concentrarse en satisfacer las necesidades y expectativas del consumidor.

4. Comprometer a cada individuo en el mejoramiento de su propio proceso
laboral.

S. Generar trabajo en equipo y relaciones laborales constructivas.

7. Reconocer al personal como el recurso mas importante.

8. Emplear las practicas, herramientas y métodos de administracion mas
provechosos.

Hacer posible la vision estratégica de la calidad requiere de numerosas
herramientas y metodologias, entre las cuales tenemos:

1. Orientacion hacia el proceso, antes que simplemente orientacion al
resultado. Al mejorar la calidad del proceso se mejora la calidad del
resultado.

2. La gestion de calidad debe ser instrumentada previamente en los altos
niveles gerenciales y fluir a través de la estructura de la organizacién como
una cascada. El efecto de cascada también debe alcanzar a los
proveedores.

3. Compromiso de los altos niveles gerenciales. Este liderazgo asegura un
firme y envolvente compromiso hacia el mejoramiento sostenido.

4. Una comunicacion vertical y horizontal eficaz y sin trabas. Los métodos de
la gestion de calidad apuntan a eliminar las trabas en la comunicacion,
facilitando el flujo de informacion bidireccional entre los lideres y sus
subordinados.

5. Mejoramiento continuo de todos los productos y procesos, internos y
externos.
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6. Constancia de los objetivos y una vision compartida. Un conjunto de
principios o un objetivo comun debe guiar a toda organizacion.

7. El cliente manda. El cliente es lo que mas importa, ya se trate de un
cliente interno o un cliente externo.

8. La inversiéon en personal. La mas importante y valiosa inversion de toda
empresa es su personal.

9. La gestion de calidad se inicia y concluye con la capacitacion, resulta
conveniente promover las habilidades de indole afectiva, como la
comunicacién verbal o escrita y los conceptos de formacion de equipos; o
incrementar las habilidades cognoscitivas, como el control estadistico de
la calidad.

10. Dos cabezas piensan mejor que una. Sin trabajo en equipo, la gestion de
calidad esta destinada al fracaso.

11. Todos participan en la determinacion y comunicacion de las metas. La
gestion de la calidad para el kaizen implica tanto el despliegue de politicas,
como la construccion de sistemas de aseguramiento de calidad,
estandarizacion, entrenamiento y educacion, administracién de costos y
circulos de calidad. "La calidad es primero, no las utilidades".

EL KAIZEN Y EL CONTROL TOTAL D
CALIDAD

empresa, con la participacion de
todos los empleados, y no solo en
determinados
procesos, sectores, areas o
productos

6.- Un sistema para la
recopilacion y evaluacion
de datos.

2.- Pone un maximo enfasis en
la educacion y el
entrenamiento.

5.- Aplicacion de los

3.- Utiliza las actividades del metodos estadisticos.
Circulo de Calidad como

herramienta fundamental.

4.- Hace uso de la
Auditoria del CTC.

Tlustracion 84 Kaizen

El concepto de "cero defectos" tiene por objeto identificar las raices de una
produccion inadecuada hasta lograr una casi total ausencia de fallas.

La técnica de los "circulos de control de calidad" tiene entre sus propositos
proporcionar canales de comunicacion y un vocabulario comun para estimular
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a los trabajadores a sugerir ideas creativas encaminadas a mejorar los productos
Y Procesos.

Construir la calidad en las personas significa ayudarlas a llegar a ser conscientes
de Kaizen. Asi dentro de este marco conceptual el CTC (control total de calidad)
significa un método estadistico y sistematico para el Kaizen y la resolucion de
los problemas. Su fundamento metodologico es la aplicacion estadistica de los
conceptos del Control de Calidad, que incluyen el uso y analisis de los datos
estadisticos.

El CTC dentro del sistema Kaizen reuine seis caracteristicas, siendo éstas las
siguientes:

1. El CTC aplicado en toda la empresa, con la participacion de todos los
empleados, y no sb6lo en determinados procesos, sectores, areas o
productos.

2. Pone un maximo énfasis en la educacion y el entrenamiento.

3. Utiliza las actividades del Circulo de Calidad como herramienta
fundamental.

4. Hace uso de la Auditoria del CTC.

5. Aplicaciéon de los métodos estadisticos.

6. Un sistema para la recopilacion y evaluacion de datos.

Kaizen en el gemba Cabe preguntarse primero qué es el gemba? El gemba
significa en japonés "lugar real", o sea donde tiene lugar la accion. El Kaizen en
el gemba es, por lo tanto, llevar a cabo la mejora continua en el lugar de la accion.
Todas las empresas practican tres actividades principales directamente
relacionadas con la obtencion de utilidades: desarrollo, produccion y venta, sin
ellas no pueden existir.

En un contexto mas restringido, gemba significa el lugar donde se forman los
productos o servicios.

Dos actividades fundamentales tienen diariamente lugar en el gemba: el
mantenimiento y el kaizen. El primero se relaciona con seguir los estandares
existentes y mantener el statu quo, y el tltimo se relaciona con el mejoramiento
de tales estandares.

Los supervisores del gemba participan activamente de ambas acciones, logrando
como resultados calidad, costos, y entrega (QCD). Para esto se requieren
recursos, que incluyen mano de obra, informacién, equipos y materiales.

Tres actividades kaizen como lo son la estandarizacion las 5S y la eliminacion
de los 7 desperdicios contribuyen al logro exitoso del QCD.

Dentro de ese marco filosofico y cultural, diez son las reglas basicas para
practicar el kaizen en el gemba:
1. Descartar el convencional pensamiento rigido sobre produccion.
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CONO kLN

una sola.

Pensar en no buscar excusas.

Empezar por cuestionar las practicas actuales.

No buscar la perfeccion.

Corregir los errores en forma inmediata.

No gastar dinero en kaizen.

La sabiduria se presenta cuando se enfrenta la dificultad.

Preguntar cinco veces "¢Por qué?" y buscar la causa fundamental.
Buscar la sabiduria de diez personas, en lugar del conocimiento de

10. Recordar que las oportunidades para kaizen son infinitas.

Seleccionar la familia de
productos & anallzar

Mapear la situacién Actual
[VSM Actual)

Analizar lavislén sobre como
deberia ser el proceso Futuro

Dizafiar o plasmar el estado
Futuro {VSM Futura)

Hacer un plan para alcanzar
&l estado futuro

Implementar las acciones

Tlustracion 85 Mapa de proceso

VALUE STREAM MAPPING

Es una técnica grafica que permite visualizar
todo un proceso, permite detallar y entender
completamente el flujo tanto de informacion como de
materiales necesarios para que un producto o servicio
llegue al cliente, con esta técnica se identifican las
actividades que no agregan valor al proceso para
posteriormente iniciar las actividades necesarias para
eliminarlas. Cuyas siglas son vsm y en espanol se conoce
como mapa de flujo de valor. Es un diagrama de flujo, por
lo que utiliza unos simbolos determinados para representar
diversas actividades de trabajo y flujos de informacion.

VSM es una de las técnicas mas utilizadas para establecer
planes de mejora siendo muy precisa debido a que enfoca
las mejoras en el punto del proceso del cual se obtienen los
mejores resultados.

Implantacion de la técnica: 1) Identificar la familia de
productos a dibujar

Se puede utilizar una matriz producto-proceso, teniendo en cuenta que “Una
familia de productos son aquellos que comparten tiempos y equipos, cuando
pasan a través de los procesos”.

Una vez realizada la

matriz debe lucir como la siguiente:
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Matriz producto - proceso

X
[ X 3 X "\.,
GL/! X X X
A X X X > 4
0 x"-—- -
..--""'_?-T_-_""“l
.4 X X X
(X X x X
i e | X X 5|

Tlustracion 86 Matriz de proceso

2) Dibujar el estado actual del proceso identificando los inventarios entre
operaciones, flujo de material e informacion.

En esta etapa se debe hacer el levantamiento del VSM actual, el cual muestra el
flujo de informacién y el flujo de producto.

3) Analizar la vision sobre como debe ser el estado futuro.

Este paso es el mas complicado de todos ya que requiere de experiencia para
poder disenar el estado futuro en muchas herramientas Lean
como Kanban, SMED, Kaizen.

4) Dibujar el VSM futuro

El proposito del Value-stream Map (VSM) es resaltar las fuentes de
desperdicios, por eso la implantacion de un esta futuro debe hacerse en un
periodo corto de tiempo, la meta es construir procesos que estén vinculados con
los clientes, trabajando al Takt time, en flujo continuo y tirados por el cliente
(Pull).

En el VSM se debe identificar el proceso cuello de botella, el donde se
desperdician productos, recursos y definir inventarios maximos y minimos, y
encontrar las soluciones.

5) Plasmar plan de accion e implementar las acciones

Para llegar al estado futuro, se deben hacer cambios los cuales deben estar
plasmados en un plan de accién, hacerle seguimiento hasta alcanzar el estado
futuro, una vez alcanzado este estado, se inicia el proceso nuevamente para
alcanzar la excelencia operacional que tantas empresas persiguen a diario.

En la teoria lean Manufacturing, el flujo de valor se refiere a todas las acciones
requeridas para llevar un producto o servicio desde el concepto o materia prima
hasta el producto terminado.

Cada accion aporta valor al producto terminado, idealmente trabajando de
manera eficiente para crear un flujo continuo de valor.
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El estado futuro corresponde al estado deseado, es decir, el proceso de
produccion donde no tenemos ninguna clase de desperdicio.

Desde que llega la materia prima, hasta que se entrega el producto final, se debe
generar en el minimo tiempo, a la mas alta calidad y al coste mas bajo.

Para ello, se deben establecer los requisitos a cumplir en todo proceso de
produccion lean, que son:

1.
2.

g~ W

Producir de acuerdo al takt time. VSM Icons
Implementar el i frose? S [ ] s © e
sistema kanban para controlar el poces G s (o it =
1nveptar10. . . P v

. Planificar y nivelar la produccion. B ﬂmv ----- s . Gy,

. Nivelar el voliumen de produccion. I e

. Definir el tamafio de lote y la @ ey S . 5:5?
unidad de medida (por hora, por e —— Moo *v"'" i i
turno...). CDrvmstends T nlmmon | e

Tlustracion 87 Simbolos de VSM

TPM: MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

TPM (Mantenimiento Productivo Total) surgié en Japoén gracias a los
esfuerzos del Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) como un sistema
destinado a lograr la eliminacion de las llamadas <seis grandes pérdidas> de los
equipos, con el objetivo de facilitar la implantacion de la forma de trabajo “Just
in Time” o “justo a tiempo”.

TPM es una filosofia de mantenimiento cuyo objetivo es eliminar las pérdidas en
produccion debidas al estado de los equipos, o, en otras palabras, mantener los
equipos en disposicion para producir a su capacidad maxima productos de la
calidad esperada, sin paradas no programadas. Esto supone:

Cero averias.

Cero tiempos muertos.

Cero defectos achacables a un mal estado de los equipos.

Sin pérdidas de rendimiento o de capacidad productiva debidos al
estado de los equipos.

Se entiende entonces perfectamente el nombre: mantenimiento productivo total,
o mantenimiento que aporta una productividad maxima o total.
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El mantenimiento ha sido visto tradicionalmente con una parte separada y
externa al proceso productivo. TPM emergiéo como una necesidad de integrar el
departamento de mantenimiento y el de operacion o produccion para mejorar la
productividad y la disponibilidad.

Se basa en cinco principios fundamentales:

e Participacion de todo el personal, alta direccion—>operarios.

e Creacion de cultura corporativa a la eficacia global en la produccion,
gestion de los equipos y maquinarias.

o Implantaciéon de un sistema de gestion facilitando la eliminacion de las
pérdidas antes de producir.

o Implantacion del mantenimiento preventivo en grupos de trabajo y
apoyado en el mantenimiento auténomo.

e Aplicacion de los sistemas de gestion de todos los aspectos de la
produccion, incluyendo disefo y desarrollo, ventas y direccion.

Desde la filosofia del TPM se considera que una maquina parada para efectuar
un cambio, averiada, que no trabaja al 100% de su capacidad o que fabrica
productos defectuosos es intolerable y produce pérdidas a la empresa, por tanto,
debe considerarse improductiva, y deben tomarse las acciones para evitarlos en
el futuro.

TPM identifica seis fuentes de pérdidas (denominadas las <seis grandes
pérdidas>) que reducen la efectividad por interferir con la produccion:

1. Fallos del equipo, pérdidas de tiempo inesperadas.

2. Puesta a punto y ajustes de las maquinas (o tiempos muertos) pérdidas de
tiempo al iniciar una nueva operacion u otra etapa de ella.

3. Marchas en vacio, esperas y detencion de averias menores produciendo
pérdidas de tiempo, por problemas en la instrumentacion, pequenas
obstrucciones, etc.

4. Velocidad de reducida: el equipo no funciona a su capacidad maxima.

S. Defectos en el proceso, reprocesar por defectos o completar actividades no
terminadas.

6. Pérdidas de tiempo de arranque de un proceso nuevo, periodo de prueba,
etc.

El analisis cuidadoso lleva a encontrar las soluciones para eliminarlas y los
medios para implantar estas ultimas. Es fundamental que sea hecho en conjunto
por el personal de produccion y el de mantenimiento, los problemas que causan
la baja productividad son de ambos tipos y las soluciones deben ser adoptadas
en forma integral para que tengan éxito.

Implantar TPM en una organizacion significa que el mantenimiento esta
perfectamente integrado en la produccion, que ya no sienten el equipo como algo
que reparan y atienden otros, sino como algo propio que tienen que cuidar y
minimizar: el operador siente el equipo como suyo.
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Supone diferencias el mantenimiento en tres niveles:

€

q

Atencion externa

Abe: atencion bésica de equipos ATE: atencidn técnica de equipos

Tlustracién 88 Tipos de mantenimiento

Existe una diferencia fundamental entre la filosofia del TPM y la del RCM: la
primera se basa en dos factores: las personas y la organizacion el centro del
proceso, el RCM se basa en el analisis de fallos, y en las medidas preventivas que
se adoptaran para evitarlos, y no en las personas.

Los pasos para desarrollar el cambio de actitud son los siguientes:
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Tabla 9 Pasos para mejora de actitud

1.-Aseo inicial

Limpiar la maquina de polvo y suciedad (lubricacién, ajustan sus
componentes y una puesta a punto del equipo).

2.-Medidas
para descubrir
las causas de
la suciedad, el

Evitar las causas de la suciedad, el polvo y el funcionamiento irregular .

Se mejora el acceso a los lugares dificiles de limpiar y de lubricar.

Se busca reducir el tiempo que se necesita para estas dos funciones

polvo y las basicas (limpiar y lubricar).

fallas

3.-

Prepar?lCIQH de Aparecen las dos funciones de mantenimiento primario o de primer
procedimientos nivel del operador:

de llmplg?a y Se preparan procedimientos estandar de las actividades de limpieza,
lubricacion lubricacioén y ajustes menores de los componentes paea reducir tiempos.

4. Inspecciones
generales

Ya llevadas a cabo las actividades basicas, se capacita el personal para
realizar la inspecciones en busca de fallos , para gestionar y solucionar.

5.-Inspecciones
auténomas

Se preparan listas de chequeo (check list) de las maquinas realizadas por los propios
operarios, y se ponen en practica

6. Orden y Armonia
en la distribucién

La estandarizacidn y la procedimentacién es una de las esencias de la Gestion de la
Calidad Total (Total Qualilty Management, TQM), que es la filosofia que inspira tanto el
TPM como el JIT.

7. Optimizacion y

autonomia en la
actividad

El objetivo es desarrollar una cultura hacia la mejora continua, se
registra el tiempo entre fallos, se analizan éstos y se proponen
soluciones.

El tiempo necesario para completar el programa varia de 2 a 3 anos, y suele
desarrollarse de la siguiente manera:

1. La Gerencia informa a toda la empresa de poner en practica TPM.

2. Se comunica la informacion y se lleva entrenamiento a todos los niveles
para que entiendan claramente los conceptos de TPM.

3. Se crean organizaciones: Comité de Gerencia, Comités departamentales y
Grupos de Tarea para informar TPM.

4. Se fijan metas y se propone un programa para cumplirlas.

S. Se define un plan maestro de desarrollo, se traduce en un programa de
todas las actividades y etapas.
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6. Se da la” partida oficial” al programa TPM con una ceremonia inicial.

7. Se define y establece un sistema de informacion para registrar y analizar
sus datos de fiabilidad y mantenibilidad

8. Se define el sistema y se forman grupos autonomos de mantenimiento que
inician sus actividades inmediatamente después de la” partida oficial”.

9. Se inicia el entrenamiento a operadores y mantenedores a fin de mejorar
sus conocimientos y habilidades.

10. Se crea el sistema de mejoramiento de los equipos que permite llevar a la
practica las ideas de cambio y modificaciones en el disefio para mejorar la
confiabilidad y mantenibilidad.

11. Se consolida por ultimo la implantacion total de TPM y se obtiene un alto
nivel de efectividad del equipo.

QFD

El despliegue de la funcién de la calidad (QFD), es un método
estructurado para traducir requisitos del cliente en los requisitos técnicos
apropiados para cada etapa del desarrollo de producto y de produccion.

Esta dirigido a la satisfaccion del consumidor y traducir las demandas de los
clientes a objetivos de disenio y la calidad que se utilizaran a través de la etapa
de la produccion, busca requisitos del cliente y maximiza la calidad positiva que
crea valor. (¢Es divertido del producto y facil de utilizar?)

QFD puede ser utilizado en el desarrollo de producto, el negocio, el planeamiento
del sitio y de la prueba, y solucionar de problema.

Shigeru Mizuno y Yoji Akao crearon QFD en Japo6n en los anos 60, en 1983 en
que Quality Progress publico el articulo "Quality Function Deployment y CWQC
en Japon" por Masao Kogure y Akao.

Una matriz tipica de QFD tiene dos porciones:

1.La parte horizontal contiene la informacion del cliente. Enumera las
necesidades y deseos del cliente y determina su importancia relativa. También
enumera la regeneracion y quejas del cliente.

2.La parte vertical contiene informacion técnica que responde a informacion
obtenida del cliente. Traduce necesidades y deseos en lenguaje que puede ser
medido, examina la relacion entre el cliente y los requisitos técnicos, y contiene
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datos técnicos competitivos, los objetivos o las metas fijadas por alcanzar
competitividad.

Ejemplo

Importancia
relativa Quejas
Fuarta negative -
MATRIZ DE 29 Détt mgutis iy
cornmacon <EXEXE | otpaa @
i | Fusess positis D
e o4 cliants 3 ‘
NECEMDADES '\, k l
Requerimientos Eveluacidn S v (8 I L | & | e
del consumidor < competitive Comodidad de meneio ™ e | :,h.“ ﬂ“
Relaciones (8) m
Que (2) Aita pader de superacion & | ] desarroliar un
1 1 —F T nuave disefo de
(4 Seguridad pars nios |-p|n¢m
 doméstica.
A 1 =
Ewaduacion
com petites
ESPECIFICACIONES el cherts

Tlustracion 89 Ejemplos de Diagrama QFD

El objetivo es localizar cualquier requisito que esté en conflicto uno con otro.
Otras secciones se pueden agregar a la matriz dependiendo de las necesidades
de la compania y los servicios que proporciona.

Beneficios

Ademas de requerir menos recursos que otras herramientas de la calidad.
Mejorar los procesos, productos o servicios de una compania.

Producir un resultado mas rapido que otros métodos.

Dar definicion al proceso de diseno.

Ayudar al equipo a permanecer enfocado.

Permitir revision facil de la gerencia y de repaso de companeros a las actividades
de diseno.

Ayudar a presentar la informacion graficamente.

Dejar al equipo bien colocado en caso de que necesite mejorar sobre sus
resultados para los procesos, productos, o servicios futuros.

DIAGRAMA DE GANTT

El diagrama de Gantt es una herramienta para planificar y programar
tareas a lo largo de un periodo determinado. Gracias a una facil y comoda
visualizacion de las acciones previstas, permite realizar el seguimiento y control
del progreso de cada una de las etapas de un proyecto y, ademas, reproduce
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graficamente las tareas, su duracion y secuencia, ademas del calendario general
del proyecto.

Desarrollado por Henry Laurence Gantt a inicios del siglo XX, el diagrama se
muestra en un grafico de barras horizontales ordenadas por actividades a
realizar en secuencias de tiempo concretas.

Las acciones entre si quedan vinculadas por su posicion en el cronograma. El
inicio de una tarea que depende de la conclusion de una acciéon previa se vera
representado con un enlace del tipo fin-inicio. También se reflejan aquellas cuyo
desarrollo transcurre de forma paralela y se puede asignar a cada actividad los
recursos que ésta necesita con el fin de controlar los costes y personal
requeridos.

Para su implantacion:

1) Realizar una lista de todas las actividades que puede requerir un
proyecto. Se puede obtener una lista larga, definiremos tiempos,
prioridades y orden de consecucién y se agruparan las actividades por
partidas.

2) El disenio debe ser lo mas esquematico posible. Debe transmitir lo mas
importante, ya que sera consultado con frecuencia.

3) Es posible una monitorizacién clara del progreso para descubrir con
facilidad los puntos criticos, los periodos de inactividad y para calcular los
retrasos en la ejecucion, ayuda a prever posibles costes sobrevenidos y
permite reprogramar las tareas de acuerdo a las nuevas condiciones.

Plantilla de escala de tiempo para Excel |
11672015 Vams 126/2015 y32ms /572015 10/2015 21572015 220/2015

Taen !
Tarwa 2 -

1
Taread

Taread | —

Tarea 5 I
Turea | ==
Twea? | ==

Tasa8 | =
Tarea 9 I

| =
taeato | =
=

Tarea 1l |

Tareal? . | -

Tlustracion 90 Diagrama de Gantt

SIX SIGMA

El Six Sigma Project utiliza un conjunto de herramientas
estadisticas que buscan reducir la variabilidad de los procesos. Da prioridad a
los requisitos del cliente.
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Asi pues, el objetivo de la metodologia Lean Six Sigma es eliminar todos los
aspectos que impidan o dificulten que el producto no cumpla con los
requerimientos del cliente, reduciendo al maximo sus defectos en la entrega final.

La meta de Lean Six Sigma:

«Llegar a un maximo de 3,4 defectos por millon de eventos u oportunidades
(DPMO), entendiendo defecto como cualquier evento con el que un producto o

servicio no logra cumplir con los requisitos del cliente».

La metodologia Six Sigma que tiene cinco fases:

1.
2.

3.
4.
S.

Definir el objetivo del proyecto y requerimientos del cliente.

Medir las variables clave del proceso para determinar su actual
rendimiento.

Analizar y determinar las causas raices de la variacion.

Mejorar el proceso eliminando las causas raices.

Controlar el rendimiento de los futuros procesos.

Existen cuatro tipos de niveles de expertos, o Lean Six Sigma Belts, para
implementar la metodologia Lean Six Sigma en procesos de produccion
industrial, mas el nivel de experto. Por orden de dificultad y responsabilidad:

Lean Six Sigma Roles

White Master
Black
Belt I Belt

Understands the
structure and goals
of Lean 5ix Sigma

Understands basic Starts and manages Can reporttoa
Lean Six Sigma Lean Six Sigma Master Black Belt
concepts

| Uses basic
Lean Six Sigma
vocabulary terms

Reparts e
process issues to- ( expertise
Green Belts and

Black Belts o eis Func!
Reports pracess coach, mentor,
Issues to Green and e

Black Belts

Participates on
project teams ust-in-time
and recelves training to others
Just-in-time training

Tlustracion 91 Cinturones Six Sigma
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SIPOC

El1 SIPOC es un diagrama de flujo a alto nivel y, a su vez, es el primer
paso para la realizacion de un diagrama de flujo detallado (flujograma de
proceso). Permite visualizar los pasos secuenciales de un proceso definiendo
claramente sus entradas, salidas, proveedores y clientes. Recoge detalles
importantes sobre el inicio y el final del proceso.

Es una herramienta de gran utilidad para identificar el proceso a investigar en
la primera etapa de la metodologia DMAIC.
Ventajas:
1. Concretar el ambito de los proyectos Lean 6 Sigma,
2. Clarificar los papeles de las partes implicadas y es de gran utilidad para
identificar a los clientes.
3. Permite tener un conocimiento consistente del proceso analizado ya que
se consensua por el equipo del proyecto de mejora.

El procedimiento para realizar un SIPOC es muy sencillo: se trata de listar las
partes implicadas en el proyecto distinguiendo entre Proveedores (Suppliers),
Inputs, Proceso, Output y Clientes.

Con mucha frecuencia los
clientes y proveedores de
los procesos que se

analizan son internos. Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes
También es relativamente ¢ Quién ¢ Cuales son los  ;Qué hace el ;Cudl es el ¢ Qué clientes
£ t 1 . suministra lo que  insumos proceso? resultado necesitan la
recuente que € 1’1’118{1’10 se necesita para  requeridos? esperado del salida de este
departamento, seccion o ejecutar el proceso? proceso?
7
persona sea proveedor y pitRee.
cliente a la vez. Efemploi
Departamento Crdenes de Paso 1 Reportes Departamento
de finanzas de  compras. Paso 2 financieros financiero

sucursales. Facturas. Paso 3 corporativo

Tlustracion 92 Diagrama SIPOC
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METODOLOGIA DMAIC

DMAIC es un acrénimo de los pasos de la metodologia: Definir, Medir, Analizar,
Mejorar y Controlar.

¢ Define (Definir) ¢Qué es lo importante?

e Measure (Medir): ¢Como lo estamos haciendo ahora?
e Analyze (Analizar): ;Qué esta mal?

e Improve (Mejora): ¢Qué necesito hacer?

e Control (Controla): ¢Como garantizo el desempeno?

. . Proceso Universal de Metodologia DMAIC
Es una herramienta de la metodologia Solucidn de Problemas

enfocada en la mejora incremental de [+ )| Frosiema [Foemecainl o |
procesos existentes. o

La herramienta es una estrategia de
calidad basada en estadistica, que da | [ NEZSE—> EZIDN O

mucha importancia a la recoleccion de

informacion y a la veracidad de los datos mesora M |
. (Improvement)
como base de una mejora. Se trata de una SOLUCION
- .- {Accion que .
metodologia de resolucion de problemas liminala causa)
sobre  procesos ya creados que ' ¢ |

fue desarrollada por el ingeniero de
Motorola Bill Smith en 1984 y forma parte del sistema [lustracion 93 Diagrama DMAIC  de
gestion Six Sigma.

NORMAS MEXICANAS

Normatividad Mexicana es una serie de politicas cuyo objetivo es regular
y asegurar valores, cantidades y caracteristicas minimas o maximas en el diseno,
produccion o servicio de los bienes de consumo entre personas
morales y/o personas fisicas, sobre todo los de uso extenso y de facil adquisicion
por parte del publico en general, poniendo atenciéon en especial en el publico no
especializado en la materia. De estas normas existen dos tipos en la legislacion
mexicana: las Normas Oficiales Mexicanas, comUnmente conocidas como NOM,
y las Normas Mexicanas, conocidas como NMX.
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En este esquema regulatorio, s6lo las NOM son de uso obligatorio en su alcance,
y las normas NMX son de aplicacion voluntaria y expresan generalmente una
recomendacion de parametros o procedimientos, aunque, en caso de ser
referenciadas en una NOM su observancia sera entonces obligatoria.

La Comision Nacional de Normalizacion es un o6rgano creado con el fin de
colaborar con la politica de normalizacion y la coordinacion de las actividades de
elaboracion de las normas. La Comision, de conformidad con el articulo 59 de la
ley, se integra, por parte del sector publico, por la mayoria de los subsecretarios
correspondientes (salvo por los de la Secretaria de Gobernacion, Relaciones
Exteriores, Reforma Agraria, Defensa y Marina) y por miembros del sector
académico, industrial, comercial, organismos nacionales de normalizacion y
organismos del sector social productivo.

El Catalogo Mexicano de Normas es revisado y actualizado permanentemente
conforme a las publicaciones relativas a las NOM y NMX que se notifican a través
del Diario Oficial de la Federacion, como son: Declaracion de Vigencia, Proyectos
de Normas, Cancelaciones, modificaciones y respuestas a comentarios.

De acuerdo con la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion basicamente
existen tres tipos de normas:

Normas Oficiales Mexicanas (NOM). - son regulaciones técnicas de caracter
obligatorio. Regulan los productos, procesos o servicios, cuando éstos puedan
constituir un riesgo para las personas, animales y vegetales asi como el medio
ambiente en general, entre otros.

Normas Mexicanas (NMX).- son elaboradas por un organismo nacional de
normalizacion. Establecen los requisitos minimos de calidad de los productos y
servicios, con el objetivo de proteger y orientar a los consumidores. Su aplicacion
es voluntaria, con excepcion de los casos en que los particulares manifiesten que
sus productos, procesos o servicios son conformes con las mismas.

Normas de Referencia (NRF). - son elaboradas por las entidades de la
administracion publica para aplicarlas a los bienes o servicios que adquieren,
arrienden o contraten, cuando las normas mexicanas o internacionales no
cubran los requerimientos de las mismas o sus especificaciones resulten
obsoletas o inaplicables.

Estructuras de las normas:

- [006) {ssa) -

Tipo de norma, Tres digitos t tra Indican ¢ ano
oficial obligatoria segun la . ; I pAnBn
NOM, opcional NMX, numeracion
de referencia NRF
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(o ]-(an) - (006) {54 -

Tipo de norma, Tres digitos 1 1 ndican el an
oficial obligatoria segin la . e S prakhice Iy
NOM, opcional NMX, numeracion
de referencia NRF

Tlustracion 94 Estructura de las normas

Normalmente una norma, de cualquiera de los dos tipos de
normas oficiales mexicanas, esta vigente sélo por cinco anos.

Si delante de la sigla NOM se escribe la letra P o PROY, el texto forma parte
solamente de un Proyecto de Norma:

PROY-NOM-006-SSA-2009

Y Las Normas de Emergencia (NOM-EM) son las que se expiden con motivo
precisamente de una situacion de emergencia.

NOM-EM-006-SSA-2009

La vigencia de la NOM- EM esta limitada a seis meses, y la norma podra
expedirse dos veces consecutivas como maximo.

Ademas los tipos de normas oficiales mexicanas se pueden ordenar por
dependencias dentro de las que encontramos la Secretaria de Economia,
Secretaria de Turismo, SAGARPA (Secretaria de Agricultura, Ganaderia,
Desarrollo Rural, Pesca y Alimentacion), SEMARNAT (Secretaria de Medio
Ambiente y Recursos Naturales), STPS (Secretaria de Trabajo y Prevision Social),
Secretaria de Energia, Secretaria de Salud, Secretaria de Comunicacion y
Transporte, SEGOB (Secretaria de Gobierno) y Secretaria de Seguridad Publica.

Las normas oficiales mexicanas que emite la Secretaria del Trabajo y Prevision
Social determinan las condiciones minimas necesarias para la prevencion de
riesgos de trabajo y se caracterizan por que se destinan a la atencion de factores
de riesgo, a los que pueden estar expuestos los trabajadores.

En el presente, se encuentran vigentes 41 normas oficiales mexicanas en materia
de seguridad y salud en el trabajo. Dichas normas se agrupan en cinco
categorias: de seguridad, salud, organizacion, especificas y de producto. Su
aplicacion es obligatoria en todo el territorio nacional.
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Tabla 10 Normas de seguridad

Normas de Seguridad:
Nidmero Titulo de la norma

NOM-001-STPS-2008 | Edificios, locales e instalaciones
NOM-002-5TPS-2010 | Prevencion y proteccion contra incendios
NOM-004-5TPS-19990 | Sistemas y dispositivos de seguridad en maquinaria
NOM-005-5TPS-1998 | Manejo, transporte y almacenamiento de sustancias peligrosas
NOM-006-5TPS-2014 | Manejo y almacenamiento de materiales
NMOM-009-5TPS-2011 | Trabajos en altura

NOM-020-5TP5-2011 | Recipientes sujetos a presion y calderas
NOM-022-5TP5S-2008 | Electricidad estatica

NOM-022-STP5-2015 | Electricidad estatica

NOM-027-5TP5-2008 | Soldadura y corte

NMOM-029-5TPS-2011| Mantenimiento de instalaciones eléctricas
MOM-033-5TPS-2015| Trabajos en espacios confinados

Acceso y desarrollo de actividades de trabajadores con
discapacidad

NOM-034-STP5-2016

Tabla 11 Norma de salud y organizacién

Normas de Salud:
Namero Titulo de la norma

NOM-010-STPS-1999| Contaminantes por sustancias quimicas
NOM-011-STPS-2001 | Ruido

NOM-012-STPS-2012| Radiaciones ionizantes
NOM-013-5TPS-1993 | Radiaciones no ionizantes
NOM-014-STPS-2000| Presiones ambientales anormales
NOM-015-5STPS-2001 | Condiciones térmicas elevadas o abatidas
NOM-024-STPS-2001 | Vibraciones

NOM-025-5STPS-2008| Iluminacion

Normas de Organizacion:
Namero Titulo de la norma

NOM-017-STPS-2008| Equipo de proteccion personal

NOM-018-STPS-2000| Identificacion de peligros y riesgos por sustancias quimicas
NOM-019-STPS-2011 | Comisiones de seguridad e higiene

NOM-026-STPS-2008| Colores y seiales de seguridad

NOM-028-5TPS-2012| Seguridad en procesos y equipos con sustancias quimicas
NOM-030-STPS-2009| Servicios preventivos de seguridad y salud

Tabla 12 Normas especificas
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Normas Especificas:
Namero Titulo de la norma

NOM-003-5TPS-1999

Plaguicidas y fertilizantes

NOM-007-STPS-2000

Instalaciones, maquinaria, equipo y herramientas agricolas

NOM-008-5TPS-2013

Aprovechamiento forestal maderable

NOM-016-5TPS-2001

Operacion y mantenimiento de ferrocarriles

NOM-023-STPS-2012

Trabajos en minas subterraneas y a cielo abierto

NOM-031-5TPS-2011

Construccion

NOM-032-5TPS-2008

Minas subterraneas de carbon
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Tlustracion 95 Normas de Producto

COFEPRIS

La Comision Federal para la Proteccion

contra Riesgos Sanitarios
dependencia federal del gobierno de México,
vinculada con el Departamento de Regulacion y

(Cofepris)

Fomento Sanitario de la Secretaria de Salud.

€S una

Cofepris[3>

Comision Federal para la Proteccion
contra Riesgos Sanitarios

La Cofepris es un 6rgano desconcentrado con autonomia lustracion 96 Logo COFEPRIS
administrativa, técnica y operativa, de conformidad con
las disposiciones del Articulo 17 Bis de la Ley General de Salud y el Articulo 4°

Constitucional,

y se encuentra al frente de ésta un comisionado federal

nombrado por el presidente de México, a propuesta del Secretario de Salud, la
cual supervisa su funcionamiento.

Se trata de una labor estratégica, ya que verifica la actividad de las 15 principales
industrias del pais, asi como productos y establecimientos con un valor
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economico equivalente a casi el 10% del PIB, desde laboratorios farmacéuticos,
playas, restaurantes y rastros, hasta supermercados y farmacias, actividades en
las que participan diariamente 2,500 verificadores, en estrecha coordinacién con
el Sistema Federal Sanitario.

La Comision Federal regula 44 centavos de cada peso que gastan los hogares en
México, a través de tres sectores: alimentos, bebidas y tabaco; articulos para el
cuidado de la salud; asi como articulos para el cuidado personal.

Su labor ha merecido el reconocimiento de instancias internacionales, como
la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) y de la Organizacion Panamericana
de la Salud (OPS).

FDA

La FDA (Food and Drug Administration: Administracion
de Medicamentos y Alimentos o Administracion de Alimentos y Medicamentos)
es la agencia del gobierno de los Estados Unidos. Responsable de la regulacion
de alimentos (tanto para personas como para animales), medicamentos
(humanos y veterinarios), cosméticos, aparatos médicos (humanos y animales),
productos biologicos y derivados sanguineos.

Las responsabilidades de la FDA se extienden a los 50 estados de Estados
Unidos, el Distrito de Columbia, Puerto Rico, Guatemala, las Islas Virgenes,
Samoa Americana y otros territorios y posesiones de Estados Unidos.

Aunque los origenes de la FDA se remontan al nombramiento del quimico Lewis
Caleb Beck para la Division de Agricultura en la Oficina de Patentes en 1848, su
origen como agencia federal de proteccion al consumidor comenzé con la
aprobacion de la Pure Food and Drugs Act (Ley de la Pureza de los Alimentos y
Medicamentos) de 1906.

Esta Ley de 1906, que prohibié los alimentos y medicamentos con etiquetados
enganosos y adulterados en el comercio entre estados, encomend6 a la Agencia
de Quimica el cumplimiento de sus disposiciones.

La FDA inspecciona a los fabricantes o procesadores de productos regulados
para verificar que cumplen con los reglamentos pertinentes. Los que son
inspeccionados incluyen:

o Fabricantes de vacunas y medicamentos

e Bancos de sangre

e Instalaciones de produccion de alimentos

e Granjas lecheras
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e Procesadores de alimentos para animales

La FDA también inspecciona:

o Las instalaciones que realizan estudios con personas (ensayos clinicos).

o Laboratorios que realizan estudios con animales o microorganismos
cuando estos estudios se utilizan para solicitar aprobacion de un producto
médico por la FDA

o« Los sitios extranjeros de manufactura y procesamiento de productos
reglamentados por la FDA que se venden en los Estados Unidos.

e Productos importados en la frontera.

La FDA realiza varios tipos de inspecciones para ayudar a proteger a los
consumidores de productos peligrosos:
e« La inspeccion previa a la aprobacion después de que una compahia
presenta una solicitud a la FDA para comercializar un nuevo producto
e Inspecciones rutinarias de una instalacion reglamentada
« Inspecciones "por causa conocida" para investigar un problema especifico
que ha suscitado la atencion de la FDA.

COMISION DEL CODEX ALIMENTARIUX

La Comision del Codex Alimentarius (CCA) fue creada en
1963, durante la Conferencia Mundial de la Salud, organizada por la FAO
(Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion) y
por la OMS (Organizacion Mundial de la Salud, su objetivo ha sido desarrollar
un programa conjunto FAO/OMS relacionado con las normas alimentarias.

El Codex Alimentarius es un conjunto de Normas alimentarias adoptadas
internacionalmente y presentadas de manera uniforme. Los objetivos de la
publicacion de estas normas consisten en proteger la salud del consumidor y
facilitar el comercio internacional de alimentos, apunta a orientar y alentar la
produccion, elaboracion y consumo de alimentos seguros.

El Codex Alimentarius tiene dos tipos de disposiciones:

a) Normas alimentarias. Su objetivo es proteger la salud del consumidor y
garantizar la aplicacion igualitaria de sus practicas en el comercio internacional.
La Organizacion Mundial del Comercio (OMC), por medio del Acuerdo Sanitario
y Fitosanitario, reconoce que las normas del Codex, son las que rigen en el
comercio internacional de alimentos.
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b) Acuerdos de naturaleza recomendable: para orientar y promover la
elaboracion e imposicion de los requisitos aplicables a los alimentos. Las normas
del Codex son de adopcion voluntaria. Sin embargo, a causa de sus posiciones
en el ambito de la OMC, la mayoria de los paises las estan incorporando.

El Codex Alimentarius incluye normas para todos los alimentos -no procesados,
semi procesados o procesados - para su distribucién al consumidor o como
materia prima, abarca higiene de alimentos, aditivos alimentarios, residuos de
pesticidas, contaminantes, etiquetado y presentacion, métodos de analisis y
muestreo, codigos de practica, directrices y otras medidas.

Forman parte de las normas del Codex, codigos internacionales recomendados
de practicas para principios generales de higiene de los alimentos; normas
especificas de productos; limites maximos recomendados (residuos de
pesticidas, de medicamentos veterinarios, de aditivos alimentarios y de otros),
directrices generales (etiquetado, ingestion de aditivos, niveles de referencia para
contaminantes, como mico toxina, metilmercurio y otros).

Tlustracion 97 Engranes de procesos
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CAPITULO 3 ESTATUS DE LA EMPRESA

Actualmente en la industria existe una necesidad de mejora continua por las
crecientes exigencias del mercado, la competencia con un papel cada vez mas
predominante de las nuevas tecnologias, y la evolucion constante de las técnicas,
herramientas, normas, certificaciones, teorias y metodologias exitosas existentes
en el mundo empresarial, una de las mas importantes a nivel mundial son la
certificaciones ISO, son diversas normas adaptadas para ser aplicadas en todo
tipo de empresas, ya sea de servicios o transformaciones de insumos, aunque no
todas pueden ser certificadas, pero pueden adaptarse entre ellas y con mas
sistemas de certificacion como BRC, A&B o particulares de corporativos.

Multiples son los modelos de mejora continua existentes en la realidad
empresarial, la mayor parte de estos se asocian al mejoramiento de la calidad de
productos o servicios pero de forma general sus pasos o etapas pueden ser
aplicados a cualquier funcién o proceso empresarial que se desee perfeccionar,
la ISO 9001:2008 una de las normas certificadoras, sus principios nos enfocan
a la calidad del producto como el cumplimiento de las expectativas y
especificaciones requeridas por los clientes, asi como el llevar un ambiente y
proceso adecuado en planta en todos sus aspectos, desde la estructura hasta el
ambiente laboral no dejando a un lado la aptitud y actitud de los empleados.

Es necesario contar con trabajadores habilidosos, motivados y dispuestos al
cambio, y con ello, tener ejecutivos capaces de liderar, con una vision futura y
disposiciéon verdadera hacia la mejora utilizado diversas herramientas que
permiten que los operarios contribuyan al proceso, pueden ser individuales o en
grupo, la mejora continua es una arma para mantener y mejorar la
competitividad, aprovechando el conocimiento y la implicaciéon de los obreros,
mandos, técnicos o consultores de la empresa.

El mejoramiento continuo, mas que un enfoque es una estrategia y como tal
constituye una serie de programas generales de accion y despliegue de recursos
para lograr objetivos completos en todos los procesos en que se aplique.

Desde el Método General de Solucion de Problemas (considerado el mas simple
y antiguo) hasta los contemporaneos como el Programa Permanente de
Mejoramiento de la Productividad (Pacheco, 1993); el Programa de Mejora de
Juran (1993); y el proceso recomendado en las ISO 9001:2008, presentan como
puntos comunes los siguientes:

1. Caracter ciclico.

2. Demandan participacién activa y compromiso del recurso humano.

3. Recorren el camino sintoma — causa - solucién, reforzando la necesidad
del diagnoéstico.

4. Contribuyen a la creacion de una cultura organizacional.
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5. Marcado énfasis en el desempeno vinculado a los objetivos.
6. Papel preponderante la direccion con un enfoque estratégico.
7. Requieren del control y evaluacion de los resultados mediante indicadores.
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ANALISIS DE LA EMPRESA

Este analisis nos permitira evidenciar la necesidad del enfoque estratégico y de
un sistema adecuado de gestion de recursos para la aplicacion practica de la
filosofia de la mejora continua, como cabe la posibilidad de no realizar
correctamente el analisis por no haber seleccionado a las fuentes adecuadas, o
no haber planteado las preguntas correctas, con el fin de evitar estos errores,
nuestra investigacion esta basada en un protocolo en el que hemos seguido las
recomendaciones metodologicas existentes, basandonos en la ISO 9001:2008 y
su herramientas recomendadas.

Los datos de la investigacion provienen de los archivos de la empresa; de los
datos tomados en las reuniones de los equipos y durante la evaluacion de las
propuestas; de las entrevistas realizadas a los directivos de la empresa y de las
conversaciones informales con los miembros de los equipos de la empresa, las
cuales, se realizaron mediante preguntas abiertas enfocadas a obtener la
informacion necesaria sobre las caracteristicas de la empresa, el funcionamiento
de los programas y los resultados obtenidos.

En nuestra investigacion pretendemos dar respuesta a los principales
interrogantes que se plantean con el analisis de los programas de mejora
continua. Aplicando el capitulo 4-Contexto de la organizacion y 5-Liderazgo de
la ISO 9001:2008 para dar partida al capitulo 6 Planificacion.

Que podemos recuperar /
aprovechar lo existente.

e
"]

g |

T 9 4
L

[

L7 A

@ -

-] @

s

[-] v e

2 Y

g .

Que podembs modificar
a menor presupuesto, y
si realmente se requiere.

Tlustracion 98 Interrogantes
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Estudio del caso

La empresa, esta dedicada a la elaboracion y comercializacion de suplementos
alimenticios a base de productos naturales. Fue fundada hace 13 afnios como una
pequena empresa familiar, en una pequena casa de 90 m2 de uso doméstico. En
el anno 2013 se trasladaron a una bodega o nave industrial, se ampliaron las
instalaciones a 202.709 m2. A inicios del 2016, la empresa acomete una
inversion, remodelan la nave colocando piso epodxico y creando cubiculos y
divisiones que aislan las zonas de produccién con salas de acondicionamiento y
almacenes, se lleva a cabo una remodelacion total de la planta para homologarla
a las normas mexicanas. En el ambito comercial la inversion se materializa con
la creacion de una sucursal en Houston, Texas de manera fisica y una oficina
virtual en el estado de México, Guadalajara y Monterrey.

‘Tabla 13 Inversiones del afio 2016

Inversiones del ano 2016

Antes Después

No existia un dispositivo de aire para Se adquiri6 un H-BACK ISO Clase 8,

cuartos limpios. este equipo introduce aire filtrado a los
. cubiculos de encapsulado, liquidos y

polvos.

ST . :
El almacén de materiales no estaba aislado Se levant6 una pared divisoria entre el
de la zona de produccion, solo colocaban almacén y la sala de produccion.
bolsas para evitar que se contaminaran los
materiales con los polvos que esos estaban
preparando.
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Las paredes y el piso no tenian terminacion Se coloca piso epoxico y se levantan
sanitaria. paredes de tabla roca, con curvas

sanitarias en los
. —*-‘:——E‘h " |

Actualmente, la empresa la podemos considerar como una organizacion en
desarrollo con cultura familiar, con crecimiento heterogéneo, es decir, sin orden
y sin directrices en sus departamentos, a través del tiempo y los diversos cambios
de encargados de planta han propuesto varias ideas de organizacion y esquemas
de estructuracion, pero desafortunadamente “Solo han quedado en el tintero”.

Existen bosquejos de ideas de controles de procesos y la base inconclusa para la
cimentacion de un sistema. Pero desafortunadamente tan solo con “La intencion,
el querer o desear, sin llevarlo a la implementacion” no podremos lograr que la
empresa tenga una base fuerte para construir una estructura sélida para
competir en el mercado y llegar a ser lider en su sector.

La fabricacion de los productos se realiza conforme llegan los materiales, no
existe un programa de produccién como tal y/o un cumplimiento certero y fiel
de las fechas de arribo de los materiales a planta, se produce lo que “esta
completo o lo que se puede adelantar a producto intermedio” quedando en espera
del resto de materiales para terminarlo como producto final.

En el proceso de produccion se pueden distinguir las siguientes secciones:

1. Recepcion de materiales,

Pagina 130 de 293



2. Procesos de fabricacion (Mezclado, molienda, hidratado, preparacion,
envasado, lotificado, sellado térmico (inductivo y termo encogible),
encapsulado, tableteado, etiquetado, empacado, paletizado, amasado,
amacerado, fermentado, envasado).

3. Almacenaje

4. Envios.

La distribucion en planta es lineal, pero tiene muchos procesos intermitentes y
manuales, provocando re trabajos y poder cometer errores al confundir un
producto con otro al dejarlo como intermedio por falta de organizacion,
planeacion y una cultura de procesamiento intermitente. El numero de
referencias es variable, ya que actualmente no tenemos retencion de clientes o
re compras, por los problemas de no conformidades al tener errores en la calidad,
demora en los tiempos de entrega, variacion en los pre supuestos de ventas y
fabricacion dando perdidas en lugar de ganancias, han provocado una situacion
financiera inconsistente y volatil.

Con ello podemos concluir lo siguiente, y realizando un resumen de la Tabla no.
1.-Analisis General de Estatus de la Planta, los siguientes aspectos:

1. Se desconoce si existen ganancias o pérdidas, no existe un costo como tal
de produccion o cuanto se invierte en recursos por producto, tiene un
costo estandar desde el 2006 con precios no actualizados.

2. No existe una base sélida de los procesos y procedimientos de la empresa,
ni su documentacion y control.

3. Rotacion alta de empleados, se contrata lo que sea sin especificaciones de
perfiles y descripciones de puestos.

4. Quejas y perdidas de clientes, no re compras, normalmente se maquila un
producto solamente una vez.

S. No existe una plantilla de proveedores aprobados con relaciones
productivas, se compra lo primero de manera urgente sin o con calidad y
costo que sea con tal de tratar de cumplir con la entrega.

6. Tiempos de entrega fatales, que se extienden a veces por meses o casi un
ano.

7. No existen inventarios, por lo tanto, los espacios estan sobre saturados
con: materiales (viejos, maltratados, incompletos, sucios), sobre
producciones en producto intermedio y terminado, dinero invertido y
estancado.

8. Altos porcentajes de merma y desperdicios.

Denotando lo anterior, realmente a la empresa le urge un sistema soélido y bien
estructurado.
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Tlustracion 101 Collage de no conformidades
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FORTALEZAS:

* Experiencia-
conocimientos

» Equipo NECESARIO BASICO

= Trabajo en equipo

e Sistema Flexible.

* Oportunidad de mejorar
calidad.

* Tenemos varios puntos de
atencion a clientes.

DEBILIDADES

* Retrasos, tiempos
comprometidos.

* Magquila con terceros

* NO TENEMOS PROVEEDORES
DE CONFIANZA

* Nos brincamos procesos.

* No se sigue la linea de
comunicacion

» Finanzas inestables

Ademas, realizamos un analisis FODA por departamento:

OPORTUNIDADES

* Competencia baja;

* Fomentar el sistema Pull;

* Reducir tiempos de respuesta;

» Calidad intermedia a
comparacion dela
competencia;

AMENAZA

» Competencia con
EQUIPOS/MAQUINARIA
tecnologia con aita
productividad

* REGULACIONES (ACTUALIZAR
LICENCIAS)

* CLIENTES SABEN QUE HAY
TERCEROS (somos
INTERMEDIARIOS);

Tlustracion 102 Analisis FODA
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ESTRUCTURA DE METODOLOGIA A
IMPLEMENTAR

Después de varias y arduas horas de busqueda y reuniones, estructuramos el
siguiente planteamiento para iniciar con la estructuracion de la planta, tomando
en cuenta como base al ISO 9001:2008 y nuestras normas mexicanas NOM 251

y 059.

eMision y Vi
*QObjetivos

sién

ePoliticas de la empresa

*CEP

Tlustracion 103 Estructura de implementacion

eQOrganigrama- estructuracion de puestos.
eEstandarizacién de procedimientos y procesos
eRegistro (documental y digital) y trazabilidad

*Matriz de herramientas de

mejora continua estructura
para empresa.

eavances: matriz
de comparacion.

Herramientas de mejora contintia propuestas para implementar y el diagrama

de ejecucion:

Lean Six Sigma
Muda Murl
Despardicios. e

Hoja de definicion
Histogramas

Grafica de Tendencias
Gantt

Pareto

Haja de definician
Histogramas

Grafica de Tendencias
Gantt

Pareto

Lay Out
Value Stream Map

Demanda del chente
Hojas de toma de tempos

Mapa de necesidades
Hejas de recoleccién de dalos

SIPOC

Observar el

a detalle

[Eswdies RER ]

Takt time
OEE

de

[rirvel Sigma
Capacidad del proceso Cp, Cpk
AMEF

Analizar

QFD

Cuellc de Botella
Analisis de Mudas

Disefio de experimentos
Ishikawa

VSM Futuro
Haisen:
Basicas: 5°s, Andon

Materiales: Kanban
Ef TP

Lead time: Manuf, Cel, SMED

Disefio de experimenios
Analisis de regresion

Nivel Sigma
c d del Cp, Cpk

Definir CTQ's

[

Evalunr estmbilidad 3
capacidad

Determinar varinbles
significativas

Vahdar In me

Foka Yoke

Plan Control
Graficos de control
AMEF

Ilustracion 104 Diagrama de implementacién
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El diagrama de flujo nos indica los pasos a seguir para la creacion del sistema,
y la tabla nos informa las herramientas que se aplicaran en la fase de mejora
continua.

En el siguiente esquema especifico en cada etapa la implantacion cada uno de
los capitulos de la norma ISO 9001:2008 y las etapas del ciclo de Deming-Mejora
o PHVA.

r Cap. 4 Contexto
de la empress v
o i . Cap. 6
Politatas de ls empresa AP
E sMEAn y Visiin Planificacidén Planear
*Objethvos Capitulo 5 Liderazgo
p-1 Estn fase s¢
w M implcmcnto en f:ﬁv[.lm'rm- estruciuracidn de pueiios 1
D ¢l periodo: -< *Estundarizacicn de procedmientos v processs
o o, /2016 a1 ehegintro {dcumentaly digital) y trazabiidsd
(o a Dief2017.
g Cap.T Soporte F
5 5 st | Cap.8 Operacion ‘Hfu;?
D Q \_ Cap.9 Verificasidn erncar
=) L sMatriz de Berramientas de mejon
O = CoNtuR ENCTUT DICE EMDTelh
Estn fus
E '9' 'i:n:]ﬂﬂm:n'::l en Cap. 10§ Actuar
.3 el nfio 2018. wavanoes: matriz Mo
&) e comparatibn.
—_—
Tlustracion 105 Identificacion de las etapas de implementacion
Nomenclatura:

Escrito en color negro . son las actividades especificadas en la empresa,

Escrito en azul son los afios de implementacion,
Escrito en color verde son las etapas del ciclo del Deming- PHVA,
Escrito en rojo es la implementacion de la norma ISO 9001: 2008.
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PLANEACION

Una vez ya determinada la estructura de como vamos a trabajar, arrancamos
con la implementacion de la primera etapa del ciclo de Deming, Planeacion.

A finales de diciembre del 2016 gestioné el puesto de Jefe de calidad, con el
objetivo de tener la toma decisiones independientes, ya que mi puesto era juez y
parte en el momento.

Se creo el equipo de mejora y certificacion, constituido por: el director, director
adjunto, gerente operativo, gerente de departamentos (produccion, calidad,
ventas, compras y contabilidad) y encargados de logistica.

Los aspectos sobre los que se debian trabajar es la mejora de la calidad del
producto, reducciéon del porcentaje de mermas, ahorro de tiempos de cambio de
partida y limpieza, estandarizacion de las operaciones y procedimientos,
aumento de productividad y eficiencia, y reduccion de tiempos de entrega, asi
como establecer los puntos necesarios para obtener la certificacion de Buenas

Practicas de Manufactura (NORMA Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009, Practicas de higiene
para el proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios).

En la reunidn inicial se establecié un calendario y el horario de las reuniones de
revision de avances, las cuales, se llevarian a cabo de manera mensual,
trimestral y el cierre anual.

Calendario de reuniones del equipo de mejora

Afio 2017 2018
Periodo Mes|Ene |Feb. |Mar. |Abr. |[May. |(Jun. (Jul. |[Ago. |Sep. |Oct. |Nov. |Dic. |Ene.
Mensual (P02l N/P | 2 6 3 2 2 4 1 4 2 2 4 3

Trimestral

Anual

Tlustracion 106 Calendario de reuniones 2017

Nota: el 5 de enero esta de color rojo, puesto que fue la primera reunién para establecer el
calendario de entrega de resultados por departamento.
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Después de haber establecido el calendario de entrega de resultados,
establecimos el orden de exposicion,
presentaciones ante todo el equipo de mejora, pero a mediados del ano, se toma
la decision de realizar las presentaciones solo ante el gerente operativo, logistica
y directores de manera individual por departamento, para evitar atrasar las
actividades del resto del equipo al invertir todo su dia de jornada laboral en la

reunion. Quedando asi en el siguiente orden:

. Formulacion 8:00-9:00
. Calidad 9:00-10:00

. Receso no. 1: 10:00-10:30

. Produccién 10:30-11:30
. Logistica 11:30-12:30

. Compras 13:30-14:30

. Receso no. 2
. Contabilidad 16:00-17:00
0. Direccion 17:00-18:00

Acorde a lo anterior cada departamento creo sus calendarios de actividades
apegados a los puntos especificados de mejora y certificacion en ISO

1
2
3
4
5
6. Ventas 12:30-13:30
7
8
9
1

14:30-16

9001:2008, NOM-059 y NOM 251.

Tlustraciéon 107 Calendario de reuniones ejecutado 2017

€n un

En planta establecimos los siguientes calendarios:

Para el afnno 2017:
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Calendario de reuniones del equipo de mejora
Afio 2017 2018
Periodo Mes|Ene |Feb. |Mar. |Abr. |May. |Jun. (Jul. |[Ago. |(Sep. |Oct. |Nov. |Dic. |Ene.
. . |Progl N/P 2 6 3 2 2 4 1 4 2 2 4 8
7 S 6 1 4
Trimestral ?
Anual




Afio 2017

Estructurar procedimientos del departamento: prog

diagramas y PNOS / POES. real

Lo Inventario y estatus de materiales en laboratorio de |prog
Formulacion

muestreo real

Crear descripciones de puesto Prog

real

Estructurar procedimientos del departamento: prog

diagramas y PNOS / POES. real

Produccion y Inventario y estatus de materiales en prog

almacen almacenamiento. real

Crear descripciones de puesto prog

real

Estructurar procedimientos del departamento: prog

diagramas y PNOS / POES. real

~alidad Inventario y estatus de H.Jate:.nales en lalmacen de |prog

materia prima real

Crear descripciones de puesto prog

real

Tlustracion 108 Diagrama de Gantt Planeacion 2017

Ya ejecutado quedo de la siguiente forma:

Estructurar procedimientos del departamento:

diagramas vy PNOS / POES.
Inventario y estatus de materiales en laboratorio de
muestreo

Formulacion

Crear descripciones de puesto

Estructurar procedimientos del departamento:

diagramas y PNOS / POES.
Produccién y Inventario y estatus de materiales en

almacen almacenamiento.
Crear descripciones de puesto

Estructurar procedimientos del departamento:
diagramas v PNOS / POES,
Inventario ¥ estatus de materiales en lalmacen de
materia prima
Crear descripciones de puesto

Calidad

Tlustracion 109 Diagrama de Gantt ejecutado 2017

Para el ano 2018, los departamentos de Calidad y Formulacion dejan de estar bajo
mi cargo, para este ano mi mayor porcentaje de enfoque es en la mejora de
produccion y planta, ademas de que en este ano nace el departamento de
mantenimiento en enero y en noviembre el departamento de almacén:
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Departamento

actividad

Ene |Feb.|Mar.|Abr. |May.

. [Jul.

Ago.

Sep. |Oct.

Dic.

prog

real

prog

real

prog

real

prog

real

Almacen, estaba bajo
2ros responsabilidad de produccién.

No existia el departamento de

Ilustracion 110 Diagrama de Gantt planeacion 2018

Nota: solo tome en cuenta los departamentos involucrados en planta, los administrativos no estan
registrados en este escrito, aunque también realizaron sus procedimientos de mejora y certificacion.

Ya ejecutado quedo de la siguiente forma:

Departamento

actividad

prog

Ene |Feb. |Mar.|Abr. | May{Juan.|Jul.

Ago.

. |Oct.

real

prog

real

prog

real

prog

real

No existia el departamento de
Almacen, estaba bajo
responsabilidad de produccion.

Tlustracién 111Diagrama de Gantt ejecutado 2018
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CAPITULO 4 IMPLANTACION

Multiples autores han considerado la mejora continua como una de
las herramientas basicas para la implantacion de sistemas de produccion
basados en gestion de la calidad total, producciéon ajustada o empresas de primer
nivel mundial sus motivos principales son destacar la mejora de la productividad
o la eficiencia, la reduccién de costes de produccion o del tiempo de fabricacion,
aunque estos beneficios no siempre se consiguen inmediatamente y debe pasar
cierto tiempo hasta que se rentabilizan las mejoras incrementales.

Tlustracion 112 Estrategias de implementacioén
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IMPLANTACION Y DESARROLLO

En la implementacion comenzaremos con la estructuracion de la empresa
basandonos en los principios de la ISO 9001:2008, daremos una visualizacion
rapida de los cambios de documentos apegandonos a las normas mexicanas
NOM 251 y 059, y concluiremos con los estadisticos de produccion trabajando
con las herramientas de mejora: histogramas, CEP, graficos de dispersion, etc....,
y presentaré la evolucion de la informacion de la siguiente forma:

1.

2.

Politicas de la empresa;

Organigramas (2016->2018);

Descripcion de Puestos (2016-2018);

Documentos y registros- diagramas, PNO'S y POE™" (2016>2018);

a.
b.

C.

Produccion (2016->2018);
Almacén(2016>Jul / 2018);
Mantenimiento (2016—> Ene / 2018);

CEP-> Toma y control estadistico de procesos :

Mo po TP

g.

Tiempos y movimientos(2016>2018);
Capacidad de la planta instalada y real trabajada (2017-2018);
Calculo de Tack Time (2018);

. Produccion (2017-2018);

Productividad(2016->2018);
No6omina(2016>2018);
Costos de produccion(2016->2018);

El inicio de la implantacion en diciembre del 2016 comenzamos con el orden y
la limpieza de las areas. Presento imagenes de las mejoras en los mantenimientos
y limpiezas profundas de equipos y edificio realizadas.
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Ppr mantenimiento de edificio de diciembre 2016
Antes |
Existian claros de luz en los techos |a nave.

| Desplies
Se sellaron y eliminaron los claros de luz y los
| accesos en los techos de la nave.

Después

| Los equipos estaban muy sucios, los tableros,
maotores y gabinetes,

Se realiza desarme de maquinaria y se realiza
limpieza y mantenimlento profunda,

Tlustracion 114 Mejoras de equipo diciembre 2016
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POLITICAS DE LA EMPRESA

Entre las peticiones iniciales de la ISO 9001:2008 nos solicita crear como base
nuestros objetivos y las politicas de la empresa forjando un buen cimiento para
nuestro sistema, estas nos permitiran ver donde estamos y hacia donde vamos.

En esta fase estamos implementando el principio no. 1 Enfoque al cliente y no.

2 Liderazgo, aplicando el capitulo 4-Contexto de la empresa y 5-Liderazgo de la
norma de la ISO 9001:2008.

Eslogan: “Tu producto es nuestra pasion”
“Le hacemos un traje a la medida”

Valores:

Innovacion

Practicas éticas

Ambiente laboral atractivo
y satisfactorio

Alta calidad

Valor superior

Excelente servicio integral
Ventaja competitiva

YV V

YVVVYYVY

Tiempos de entrega cortos Tlustracion 115 Politicas de la empresa

SERVICIOS:

Nos encargamos de todos los procesos de creacion y registro de marca, disefio
de etiquetas, formulacién, fabricacién, envasado, etiquetado, sellado y
acondicionamiento del producto.

e Maquila de productos con tu propia marca: desarrollo completo de los
productos a todos aquellos emprendedores que desean iniciar su negocio
con marca propia y no cuentan con los recursos necesarios para invertir
en maquinaria, establecimientos de trabajo y recursos humanos.

e Desarrollo de formulas: el departamento de especialistas en investigacion
que constantemente esta innovando en el desarrollo de nuevas formulas
para la creacion de nuevos productos que cumplan con el objetivo de
mejorar la calidad de vida del ser humano.

e Acondicionamiento de producto: ofrecemos el servicio de envasado,
etiquetado, sellado, lotificado, etc. Todo lo que necesitas para terminar tu
producto y colocarlo en anaqueles para su venta.

e Creacion y registro de marcas: le ofrecemos un servicio integral para la
creacion de su marca, para que logre obtener el nombre y la imagen mas
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adecuada para su producto, y le apoyamos en el registro apropiado de su
marca comercial ante la dependencia correspondiente.

e Tablas nutricionales: Creacion de tablas nutricionales para facilitarles
a nuestros clientes que sus productos no sean rechazados por las
autoridades regulatorias.

e Normatividad: Contamos con un equipo de profesionales dedicados a
realizar los tramites correspondientes ante COFEPRIS / FDA para evitar
una multa o sancion.

MISION
“Crear con pasion el producto de tus suenos, ofreciendo emocion y satisfaccion
a través de la innovacion”.

VISION
“Crecer sin limites creando con calidad y excelencia tu producto”.
Proceso general de atencion al cliente:

C R g |7

& BSESCrATIOS Y Tir presentamoes Firmames
toflm-:ws aclaramos s tadas cofitacinnes eontrata

HOENEOENON 'O

a1 i T A

e i
II"’ o Mos, npr\.mh.n Prpp.:\r.'lmn: s, d-npesl'.a r 0
s muesiras las murstras el 60% oy

pmdllrm' con
i marca

o .

Coordinamos L M shuporattan of
Logistica de enirega &% rostente

8) ___(10) 4

Tlustracion 116 Proceso general de maquila

Politica de calidad:

En Laboratorios Dibar estamos comprometidos en brindar calidad y un
servicio inigualable en la maquila de productos y servicios para distintos
mercados.
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ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA Y SU
EVOLUCION:

En esta seccion se trabajo en conjunto con Direccion, Calidad y la gerencia
operativa. El Organigrama se conformo en diciembre del 2016 de la siguiente
manera, trabajando solo un turno mixto de 8 am-5 pm de lunes a viernes y de 8
am-12 pm los sabados, la plantilla de produccion estaba conformada de 8

Director General
‘|
Gerente
Operativo

personas fijas y 10 eventuales.

T 1
Garerie bresledin / Contabilidad Vendedores

Jefe De Planta

Jefade .

v Supervisor de

Formulacién y Produccion

Calidad

Control de I_ Ayudantes

calidad Generales
Auxiliar de
Formulacién

Ilustracion 117 Organigrama 2016

i

Compras

Finanzas

Para el 2017, se crean las jefaturas de los departamentos de ventas, compras y
calidad, se gestiona el puesto de Jefatura de calidad el cual se crea en febrero
del 2017, ya que anteriormente produccion era juez y parte de la toma de
decisiones, por ende, calidad se separa del departamento de Formulacion. A
mediados del 2017 se crea la Jefatura de Formulaciéon quedando asi solo un
auxiliar de formulacion. Y se integra la Direcciéon adjunta como apoyo
administrativo de recursos humanos al director general.
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Director General

Direccién adjuntal

Gerente
Operativo
L]

I T T T 1
Gerente Jefe de Jefe de
Produccién / Jefe i Jefe de Calidad Contabilidad Jefe de compras
Formulacién Vendedores

De Planta

s isor d I_ Auxiliar de I_ Auxiliar de I_ Vendedores I_ Auxiliar de
upervisor de Formulacién Calidad compras
Produccién

L

Ilustracion 118 Organigrama 2017

L m—

Para finales del 2018 e inicios del 2019, se divide la empresa en ramas:
administrativa y la operativa, en la administrativa se crean los puestos de
atencion clientes, diseno grafico y area creativa con sus respectivos auxiliares, y
en la rama operativa: se crean los departamentos de almacén y mantenimiento,
asi como la separacion de formulacion del gerente operativo quedando a cargo
directamente del director operativo, triplicando el nimero de empleados que
existian en el 2016.
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Direccion
General
Recepcionista / |i§
logistica
I 1
Direccion Gerente
Operativa Administrativo
Jefe de
Formulacién
I_ I T
i de Jefe de Ventas efe de Compras
Formulacién
I_ I_
ivo Compras
1
I T T 1
— d?, Jefe de Calidad Jefg dg Jefe de Almacen
Produccion Mantenimiento
I 1
I 1
Supervisor de Recepcion de Supervisor de |_ Tecnicos de | I Pesadores
Producidn Materia Prima Calidad Turno
SuplenFe el I_ Auxiliar de :
Supervisor / : Almacenistas
: . Calidad
Lider de Linea
I_ Ayudante Chofer
General

T 1
Jefe de Disefio .
. < efe de Atencidn
Grafico y Area :
: a Clientes
Creativa

I_ Aucxiliar de
Atencion a

Clientes

Ilustracion 119 Organigrama 2018

Este impulso es dado en el 2018 por la llegada de un cliente potencial.
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La descripcion de puestos es una herramienta utilizada en el area de capital
humano nos permite en listar y definir las funciones y responsabilidades que
conforman cada uno de los puestos laborales incluidos en la estructura
organizacional de la empresa y detallando la misién y el objetivo que cumplen de
acuerdo a la estrategia de la compania, se incluyen los conocimientos,
habilidades y actitudes que deben presentar, esto se conoce como perfil del
puesto, toda esta informacién estructurada nos refleja el capitulo 5-Liderazgo de

DESCRIPCION DE PUESTOS

la norma ISO 9001:2008.

Contar con una correcta descripcion de puestos te permite tener talento

calificado y adecuado a las necesidades de la empresa.

ANO

Existentes

Nuevos

Puestos
en

total

Tabla 14 Puestos 2016-2018

2016

e Gerente operativo

e Gerente de produccion
e Jefe de formulacion y
desarrollo

e Control de calidad

o Auxiliar de formulacion
e Supervisor de
produccion

e Ayudantes generales

No aplica

2017

e Gerente operativo

e Gerente de produccion
e Jefe de formulacion y
desarrollo

e Control de calidad

e Auxiliar de formulacion
e Supervisor de
produccion

s Ayudantes generales

e Jefe de calidad
e Jefe de formulacion
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2018

e Gerente operativo

¢ Gerente de produccion

eJefe de formulacion y
desarrollo

¢ Control de calidad

e Auxiliar de
formulacion

e Supervisor de
produccion

e Ayudantes generales
e Jefe de calidad

e Jefe de formulacion
¢ Direccion operativa

e Suplente de
supervisor / Lider
linea

eRecepcion de materia
prima

e Supervisor de calidad

e Jefe de mantenimiento

e Técnicos de
mantenimiento

e Jefe de almacén

e Pesadores

e Almacenistas

e Chofer
19



Estamos definiendo que el aumento de puestos del 2016 al 2018 fue del 63%.
En el 2019 se crearon 10 puestos con sus respectivas descripciones.

Solo mostraré la estructura de un documento de descripcion de puesto para dar
un ejemplo, no se presentan todas descripciones de puesto que maneja la
empresa por motivo de confidencialidad hacia la misma y sus documentos
originales.

Descripciéon de puesto de Gerente produccion:

[ CIERA NOTRICTORA
. | DEPARTAMENTO DE RECURSOS HUM D-LDPR-82411
DIBAR s comars |
Jescripcitn de puesto. Gerents de Producdidn 15-Feb-2017
s sde d
5 1DELA GERENCIA OPERATIVA: Proporcionar f@ informacion sobre los
uctos a maquitar
1.008JETIVD 5.2 DE COMPRAS. Proveer en ligmpo y forma los Insumos (materia prima y
Garantizar el comecto. funconamiento, planeacidn y pestibn de s recursos matefial de empague primarnio y secundario) Necesaro para 1as manuias.
necesancs del drea operatva de 13 empresa, tanto a nivel pianta como 53 DEL GERENTE DE PRODUCCION: Elaborar un pian de progduccién eficaz
agminsirative con & objetivo de cumplr el abastecimiento en iemp y forma de para los cumplimientos en liempo de as Grdenes de producciin: proveer el
producto solcitado, medeante 1a efy ded acargo material y equipo que requiere €l drea de produccion
54 DEL SUPERVISOR DE PERSONAL Seguir el programa de produccidn
20ALCANCE indicado por su superior siguiendo los lineamientos y procedimientos
Este p aglicable @ 1odo, proceso p ¥ implementados por el sistema de ‘gestidn de Calidad
55 DEL LIDER DE LINEA® Apoyar las acthidades indicadas por el jefe de linea,
30 REFERENCIA INTERNAS siguiendo los y proc por el Sistema
NOW-251-SSA1-2009 buenas Praciicas de Manutactura de alimentos, bebidas y de Gestién de Calidad.
“W";'?”“‘r‘m 5.6 DEL AYUDANTE GENERAL: apoyar e |a acthidades indicadas por el jefe
s faldim i oot de linezs, siguienda los e porel
-2012, ae Fabrication de medcamentos SGC
mmn Fre e rete-Tose 4 5TREURSOS HUMANOS: Proporcionar el capital humano con el perll
necesano para desarollar las actividades de produccidn e informar
g ggﬁ%& de Gestidn de Calidad oporfunidades sobre los cambios en los roles de trabajo y tumo exiras,
NOM-001-3TPS-2008, Edificios. Locales, instataciones y dreas en los ceninos e 6.0 DEFINICIONES
trabajo Condicones de Segundad E
rmmnmmsﬁummmm‘sm g2 seguridad- Prevencidn y profeccidn conira 7.0 DESCRIPCION DE ACTIVIDADES:
NOM-D04-5TPS-1959, Sistemas de proteccidn y dispositives de ridad en ka
nmwnavwlpoqueseulceenbscemws{w wabajo s +  Gestionar, supervisar, coordinar al personal a su cargo
NOM-005-STPS-1998, Relativa a las condiciones de segunidad & higiene en los Indicadores de productividad F-L DPR-7500
‘centros de trabajo y prevencidn social « Drganizar y planificar la produccitn dela empresa
NOM-D06-STPS-2014, Mangjo y de de -LOPR-
seguridad y salud en el trabajo . :
NOM-011-8TPS-2001, Condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo I i F. il
Gonde S& gENEre Muido. Inventario de matenal de empaque F-LOAL-6101
NOM-018-5TPS-2000, Sistemas de identificacion y comunicacion de pesgros v Inventario de Quimicos de impieza F-LDAL 6102
1lesgos por sustancias quimicas peligrosas en los centros de rabajo. Inventarip de Insumos F-LOAL-6103
NOM-019-STPS-2011, Constitucion, integracidn y organizaciin y luncionamiento de \nventario de Adiivos F-LDALE104
1a comesiones 0 seguridad e higlene nventario de RefaCciones F-LDAL5105
NOM-025-STPS-2008, Condiciones de Buminacidn en los centro de trabajo Inyentano ge Heramientas F-LDAL-6106
NOM-026-5TPS-2008, Colores y sefiales de seguridad & higiene & identificacion de Inventang de Activo Fio F-LDAL6107
nesgos por fidos conducidos en tuberias Inventario ge Boliquin F-LDAL-G108
NOW-028-STPS-2012, Sistemas para ka administracién de trabajo-sequridad en los -
PrOCEs0s Y equipos Criticos que manejan sustancias quimicas peligrosas I Ter 1
NOM-029-STPS-2011, Mantenimiento de las instalaciones elécincas en los cenlros s
e trabag y prevencion social +  Organizar y proveer de matefia prima y empaque
NOM-030-STPS-2009, servicios preventivos de seguridad y salud en el trabajo- = =
Tunciones y acthidades. *  Administracion de sistemas
+ Coordinar con [as diferentes dreas de comercializacion, compras, direccidn
5.0 RESPONSABILIDADES general pata una eficaz y eficiente comunicacién yio refacion con el objetivo de
Elaboro: | Reviso: | | cumplr 25 metas de-1a empresa,
Elabore: Revisa Aprobé: |
Nombee Nombre Nomtire
| Puesta Puesta | Puesto

Tlustracién 120 Descripcién de puesto de Gerente de Produccion 1
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Organizar y panificar de equipos,
préventivos y comectives.
m; jento F-LDMT-6301

Oplimizar 108 procesos de rabajo denlro de (2 planta de produccitn.

RESPONABILIDAD
Cansequir &l orden y aseo constanté en el inicio de 1a jomada de rabajo para un
mejor ambienie en la ejecucion de ianores,

Programa oe BPM's F-LDAC-6401

885 F-LDAC-6402
Realizar la comecia organizacion el personal de planta a través de drdenes al
personal a su cargo ¥ también mediante delegacion de autoridad y poder de
deCision a su supenisor

Boies de umg F4 DPR-T507
Explicar ef procedimient necesario a sus subordinados para Bevar a cabo los
objetivos del area de produccidn (procedimientos. ficha tecnica de etaboracion
de producto, Procedimdento de elaboraciin y diagrama de preparacion
programa de produccidn, programa y orden de mantenimiento).

ntenimi E.
Bitacora de manienimienta F-LDMT-6303
il F.
Invent [ of | F 611

Recibir el reporte complelo de parte de su SUpervisor de produccion acerca de
los resultados de frabajo realizado & dia laboral anterior,

ifn F- i
Atender soiiciiudes de quejas y peticiones del supenvisor, awakiar y personal de
piso de plania, para lievar un manejo comrecto de conflictos
Dieterminar la mejor forma de resoiver las quejas y peticiones del supervisor,
auxliares y personal de piso
Determinar las mejores estralegias para realizar las aclividades diarias en la
plania de produccion dando inicio a eslas con su orden verbal o escrita

Progr: -LOPR-7501
Realizar el informe de actividades dianias, para elaborar su reporte dianos para
&l gerante operativo
-| -7

Solicitar reportes @ comercializacion, jefe de finanzas acerca de lo pianeado y
flevando a cabo en sus respectivas dreas
Revisa:

Elaboré Aproba:

‘Daden de Proguceion F-L DPR-7502
Reatizal 13 organizacidn y planificacion def drea de produccion leniendo como
Tinaikdad cumplir con los objetivos y Metas de 3 empresa.
I It jn F-LDPR-T501

Mantener constantemenle informado fa directora general acerca de la
produccidn en planta para establecer el control de la empresa
Elaborar y poner en disposicion de o jefes de departamenlos y gerentes
generales los informes finales dianos del rea de produccion.

8.0 REVISION DE PROCEDIMIENTO
Revision anual o cuando fo requiera el sistema por modificacion o actualizacion de
|as referencias extemas e intemas

9.0 BILBIOGRAFIA
NOM-251-S5A-2008
150 90012008
100 DISTRIBUCION
Onginal. Enlace del SGC
Copia 1. Jefe de Departamento de Calldad.
Copla 2. Gerencia Operativa
Copia 3. Recursos numanos
110 ANEXOS
120 CONTROL DE CAMBIOS

Elabore: | Ravissd Aprobé:

Anexo una tabla de la relacion de las descripciones de puestos creadas para

Tlustracion 121 Descripcién de puesto de Gerente de Produccion 2

Fecha de
emision

P-LDAC-8241-1 ENE-2017

P-LDAC-8241- ENE-2019

P-LDAC-8241-9 MAY-2018

planta.
Tabla 15 Relacién de descripciones de puestos 2017-2018.
Departamento Puesto Codigo SGC
Gerente de
Calidad

E Recepcion de
g Materia Prima 15
8 Supervisor de

Pr

control de Calidad
Auxiliar de
Calidad
Gerente de

Produccion/planta

P-LDAC-8241-2 FEB-2017

P-LDPR-8242 FEB-2017
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Supervisor de P-LDAC-8241-4 FEB-2017
Produccion

Lider de linea P-LDAC-8241-5 MAR-2018

/suplente de

supervisor
Ayudante General P-LDAC-8241-6 FEB-2017
Gerente Operativo P-LDAC-8241-3 FEB-2017
Mantenimiento Jefe de P-LDAC-8241-8 Ene-2018
Mantenimiento
Técnicos de P-LDAC-8241- AGO-2018
Mantenimiento 10
Jefe de Almacén P-LDAC-8241- SEP-2018
11
3 Pesadores P-LDAC-8241- OCT-2018
Q 12
E Almacenistas P-LDAC-8241- OCT-2018
< 13
Chofer P-LDAC-8241- DIC-2018
14
Formulacion Jefe de P-LDAC-8241- ENE-2017
formulacion 16
Auxiliar de P-LDAC-8241- ENE-2017
formulacion 17
Direccion Director operativo =~ P-LDAC-8241- ENE-2017
Operativa 18

Todos los departamentos fueron reforzados para el 2018, contabamos con 3
turnos, la planta laboraba las 24 horas de lunes a sabado con turnos de 8 horas
efectivas con 1 hora de comida por turno.

DOCUMENTOS Y REGISTROS- DIAGRAMAS, PNO'S Y POES

Como define la norma ISO 9001:2008 todo proceso lleva procedimientos que
deben estar y ser documentados, si se hace se documenta, para poder respaldar
que nuestra labor es ejecutada con su deber ser y como debe de ser. Para
comprender un poco mas sobre la importancia de la documentacion y su control
daremos las siguientes definiciones para tener un poco mas de claridad al tema:

e Documento: es informacion materializada en diferentes tipos de medios:

impresos, electronicos, audiovisuales, fotograficos, donde se describe,
prueba, establece o se hace constar algo.
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Entre los documentos mas relevantes que manejamos estan: manuales,
procedimientos, instructivos, especificaciones, formularios, registros, etc...

Describe las politicas y
objetivos

¢Qué debe hacerse?

Secuencia de la transformacion de

¢Coémo sucede? ; .
insumos en productos y servicios

éComo se hizo? Evidencia objetiva

Tlustracion 122 Piramide de SGC

Lema importante: “si no estd documentado, no existe”

Reglas de la documentacion:
e “si esta documentado, debe hacerse”
e “si se hace, debe documentarse”
e “Lo que no esta documentado, jamas se ha hecho”

POE’s: Los procedimientos operativos estandarizados, son documentos que
proporcionan las instrucciones necesarias para la correcta ejecucion de las
actividades administrativas y técnicas, describen tareas dentro de una misma
etapa del proceso.
Estructura de un POE:
e Objetivo
Alcance /campo
Responsables
Definiciones
Desarrollo
Fundamento / principio
Especificaciones
Muestras
Reactivos
Materiales
Equipos utilizados
o Establecer las actividades de manera secuencial
e Identificar el espacio fisico y ambiental
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Establecer precauciones de seguridad

Definir interferencias

Definir forma de calculo

Definir intervalos de referencia

Valores alerta

Validacion de resultados

Interpretacion de resultados

Informe y archivo de resultados

Describir los controles internos de cada etapa
Calibracion de instrumental y mantenimiento de equipos
Formularios y registros

Referencias

Anexos

Lista de distribucion

Redactado por, revisado por, aprobado por
Actualizaciones

Fechas: redaccion, revision, aprobacion, vigencia y actualizacion.

Los documentos deben tener un codigo de identificacion, para la empresa su
estructura es la siguiente:

LD-Laboratorios
Dibar -

Fl- [E)] lCC \ - [UM*; [Lista de Asistencia a Capacitacic’m]

F-Formato
P-Procedimiento

Nembre del decumento

Tlustracion 123 Estructura del codigo

Diagrama de flujo: es un mapa que ilustra la secuencia de las diferentes
actividades a desarrollar en un proceso, este permite visualizar las secuencias
de las actividades que conforman un proceso, identificando y facilitando la
redaccion de procedimientos estandarizados POE’s.

Indice maestro: es el listado de todos los documentos que se manejan.
Registro: es anotar o consignar un cierto dato en un documento o papel.

PNO’S: Procedimientos Normalizados de Operacion, documento que contiene las
instrucciones minimas necesarias para llevar a cabo una operacion de manera
reproducible.

Una forma mas practica de definir los procedimientos es conocer primero los
procesos involucrados en nuestra planta de produccion. Para ello, solo daré
conocimiento de los procesos generales del departamento de produccion, ejemplo
de como podemos transformar estos diagramas con facilidad en procedimientos,
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documentar lo que se hace, respaldar nuestro trabajo por escrito, son las
peticiones principales de la ISO 9001:2008.

DESCRIPCION DE PROCESOS

El giro de la empresa es suplementos alimenticios, los procesos involucrados son
simples y son por Bach o intermitentes, solo son mezclas fisicas, no con llevan
una transformacién quimica, no requiere catalizadores o condiciones de
operacion especiales como presiones o temperaturas muy altas o bajas.

Los procesos por su naturaleza los dividimos en: Polvos, Liquidos, sélidos y semi
soélidos. Ya por su uso final se dividen en Suplementos, alimentos, cosméticos o
productos de cuidado personal.

eTarros, sachets,encapsulado,tableteado, a granel (sacos), sobre de

Semi SélidOS ¢ Tambos, garrafas, cubetas, tarros, depresibles

PO IVOS té, cufietes.
s . etarros, capsula blanda, sachets, goteros, tambos, cubetas,
quU|dOS garrafas.
‘4 H eTarros, tambos, cubeta, garrafas.
Solidos

Tlustracion 124 Descripcion de procesos

Suplementos

Cosméticos Alimentos

D Capsulas, tabletas,
grageas.
Shots,suspensiones [ Mascarillas. 0O

orales.
D Bebidas metabdlicas,

energéticas, vitaminas,
antibidticos.

Polvos para preparar bebidas, de
diversas funciones.

Té.

[] Cremas, geles corporales. [} Bebidas.

Alimentos enriquecidos
en pasta, liquidos y/o

. compromidos,
[C] pomadas, ungiientos.

Tlustracion 125 Tipos de Productos
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PLAN DE MONITOREO DE PROCESOS

Etapa de - 2 = a A a Accién
¢Quae? {Quién? {Cuando? {Como? i 2 i i i = Observaciones
proceso Q <Q 4 & c e correctiva
i Muestreo de
Revisién i Escritorio | acuerdo a MIL Rechazar el
verificacién Comparar > producto cuando
- parar de STD nivel II .
Recepcion de de especificacio e . : Recepeion | no se cumpla con -
! . Encargado Cada revisién | inspeccionando i Ver Procedimiento de
materia cumplimiento g . nes contra de los criterios de . "o >
onn a de calidad | recepcién oateria de de acuerdo a materiales BRI liberacién de materiales
P e t materia | especificacion de . acep
especificacion prima r indicados en la
prima cada materia e
es e especificacién
Revisién y o Muestreo de Rechazar el
venifemton Comparar | Escritorio | acuerdo a MIL producte cuando
R » especificacié de STD nivel I L. cto
ecepcion de del Encarzad, Cad e . : Recepeién | no se cumpla con -
" = rgado ada n contra revisién | inspeccionando i Ver Procedimiento de
material de | cumplimiento g o " de los criterios de . -2 9
e e de calidad | recepcién | material de de de acuerdo a matoriales S eentacian liberacién de materiales
paa e empague materia | especificacion o . acep!
especificacion : v indicados en la
fisico prima arte de cada oS e
es especificacién
Coliformes Comunicar al
totales <10 proveedor que
Validacién de Tomar UFC/cm3, su material no
la inocuidad | Laboratori Mesofilicos Informede | cumple con las
muestras y S BESULSaS e ;
delos o externa colocarlas en aerobios <200 | especifi Ver procedimiento de
ingredientes | autorizade | semestral ’ Almacén UFC/cm?. ° sanitarias debido P e
material de ante un material certificade | a que contienc Frerrequisitos.
¥ estéril para E
empaque COFEPRIS totales de ensayo carga
‘paqy su traslado > , CRER
primaric superficies microbiolégica
inertes <20 mayorala
Almacenaje UFC/cm? permitida
de materiales Rechazar el
Validacién del o ac‘?"do Ton:" r::i;?cl. :1e Ver en el Procedimiento
. b muestra y Limites de o de Prerrequisitos los
grado Laboratori | programa | transportarl Informe de | Procedimiento Sre st
. Lo N acuerdo a las limites maximos
alimenticio de | o externo de de aenun Almacén ? ensayoo | de Producto No o
reditad i de ' regulaciones de | °RiEVO S Comfarme e permisibles de metales
e -CIpis FDA . rme. pesados y solventes en
primarios metalesy limpio ¥ regresard el >
- material de empaque.
solventes cerrado material al
proveedor.
Orden Orden y limpieza
limpiezs adecuados. Registro
R P reportar de
“‘SPEI:CZ‘S“ 9% | Encargado avistamiento de | inspeccién Correair de
plagas. de . ) plagas, cambiar | de buenas A & )
tarimas en . | semanal visual Almacén E bue inmediate la Ninguna
e produccié tarimas en mal practicas i
cafas feomtone n estado, cerrar de v
' dores cajas y/o almacena
cormmans contenedores miento
abiertos.

Tustracién 126 Monitoreo de procesos 1

PLAN DE MONITOREO DE PROCESOS

Etapa de Accion
. OuE? .onien? | sCus o LTe s T s g ;e = s
o iQué? iQuién? | ;Cuando? iComo? iDonde? | Especificacion | Registro A Observaciones
Antes de
Realizacié 4 Lavando y
eaizacion €393 | desinfectand De acuerdo a la Repetir el
de limpieza y Operador produccién i L. Plan . L.
pieTs : o con Areade Instruccién de proceso en caso Ver instruccién de
sanitizacién dela v después - Sorus maestro de T LT
. solucién de | procesos. limpieza de P de desviacién de limpieza de envasadora
de méiquina de cada ) N limpieza. X .
: hipoclorito a envasadora. especificaciones.
envasadora cambio de 200 ppm
producto ppm-
Repetir limpieza
Al v sanitizacidn en
. Se rechaza con caso de
. .. terminar la P o
Verificacién s i presencia visible desviacidn en
L realizacién Areade . Plan . .- . .
de limpieza Encargado " - de suciedad. inspeccion Ver instructive de
5 de Visual produccié maestro de N P .
de de calidad limpi Aceptado con PR visual. No iniciar limpieza de envasadora.
mpieza n e . limpieza. -
envasadora de la limpieza visual la produccién
P efectiva hasta que se
maquina, I
corrija la
desviacion.
Si existe algiin
tornillo
E desajustado se
mpaque Realizar tiene que
inspeccién apretar, sino
Realizacion Operador T visual, i Completos Inventario | hay alguna pieza . . .
N . Al inicio . Areade (si/no) Ver registro de inventario
de inventario dela verificando de en su lugar .
o P del turno envasado ; N de tornillos.
de tornillos maéquina que no falten . N tornillos revisar el
: Flojos (si/no) - :
piezas o que inventario
estén flojas anterior para ver
si existia, de ser
asi, buscar la
pieza y colocarla.
Inspeccién y Parar la linea de
verificacién produccién para
de Cadaorden | Inspeccion | Areade De acuerdo al Lista de corregir las Ver procedimienta de
caracteristica | Encargado : procedimiento de | verificacié | caracteristicas de i
> de visual en envasada procedimiento de
sde de calidad . " envasado de nde envasado. No
produccién linea ra o envasade de productos
envasado productos envasado iniciar hasta que
(sellos, se corrifala

etiqueta, etc.)

desviacion

Ilustracion 127 Monitoreo de procesos 2
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PLAN DE MONITOREO DE PROCESOS

Etapa de o o= 2 a a . qo . Accidén .
o pa (Qué? ;Quién? | ;Cuando? | ;Cémo? | ;Dénde? | Especificacion | Registro . . Observaciones
Parar Ia linea.
Revisar el
Inspeccién v Tomando al registro de | producto desde
> on : De acuerdo a D i
verificacion | Encargado | (o .o azar 15 Areade | oo o e0e. Pesosy el dltimo Ver procedimiento de
de control de | de calidad muestrasy | envasado R 011 Tolerancia chequeo. envasado de productes
pesa registrando s corregir el
producto fuera
Control de de tolerancia.
peso Tomar pesas No usar el
) . Encargado de 10, 50, El dato que arroje | ReBISTC | equipo.ajustarlo | oo ke de calibracién
Verificacién 100 y 200 g. : . de v volvera "
de Areade | la debe ge ) de equipos de
de balanzas y .. | semanal pesar con rificacié y o.en iy
? produccié pesada corresponder al Procedimiento de
basculas n c/uy delapesa =1 nde caso de nuevas Prerrequisitos
registrar el pesaxtsg balanzas fallas mandar a .
resultado ajustar con
proveedor
externo.
Segin Instalacio Programa
rocedimien nes Incertidumbre de
Validacién de | Proveeder B > calibracién Ajuste por Ver procedimiento de
to de propias o | debe estar dentro " o
balanzas y externo Anual /Informe o laboratorio prerrequisitos. Apartado
. ! proveedor de del rango ° Sdquisit A
basculas acreditado an certificado externo de calibracién de equipos.
externo de | proveedo permitido. e
servicios r externo . ;o
calibracién
Tnspeccion de
acuerdo al nivel
de verificacién I
[MILSTD). De
acuerdo al
Procedimiento de
Inspeccionar inspeccién de
, de forma producto en Registro
Inspeccién ¥ aleatoria el . linea. i Rechazar el
verificacién | Encargado 3% de cada | Areade Atributos . " Revisar procedimiento de
¢ Cada ! ® A inspeccién | producta que no P
de atributos de control L. tarima y produccié eriticos: Con 1 inspeccién de producto en
el ! produccién . ‘ de cumpla con ‘
criticos y de calidad comparando n pieza desviada se X ! linea.
L producto | especificaciones
Inspeccién normales contra rechaza toda la e e
de producto especificacio tarima.
en linea nes de PT Atributos
normales: Se
permite hasta el
39%. si se excede
el rango se
rechaza toda la
tarima.
T Colift
s Laboratori omar un S LONENSE, Informe de Analizas el
Validacién de producto al n totales <10 " L
. - o externo Areade resultados peligro en cada Ver procedimiento de
inocuidad en terns B . azary cade UFC/cm2. ce
acr pr X o etapa de Prerrequisitos. Apartado
el producto en Mesofilicos ) © Squ 8
§ por n certificado elaboracién de analisis de laboratorio
terminado un empagque aerobios <5000 o
COFEPRIS i de anilisis | hasta encontrar
estéril para UFC/cm2
su la fuente de
transporte inacié

Tlustraciéon 128 Monitoreo de procesos 3

PLAN DE MONITOREO DE PROCESOS

Etapa de . oo 2 a a . oo . Accion .
;Qus? , 2 | > . - e | = o
p 2Que? iQuiéen? :Cuando? iComo? Fa ? 0 5 iva Observaciones
E.Coli=1.1
NMP/100 ml.
Coliformes Ajustar la adicién
totales No de hipoclorito de
i Tomande detectables Informe de | sodio al sistema
Validacién de . L
- Laboratori unamuestra | ;oo NMP/100 ml. resultados de Ver procedimiento de
Aguapotable | oo | oexterno Mensual de100ml | = 0% Mesofilicos o almacenamiento | prerrequisitos. Apartado
P e acreditado por método | @M aerobjos <100 | certificado | de agua. Cambiar | de analisis de laboratorio
& de NMP UFC/ml de anilisis el sistema de
Cloro residual potabilizacién de
libre: 0.2 a 1.5 agua
mg/l.
pH: 6.5 2 8.5
Ambiente:
Validacién de Mantenimiento
Lo de accesos de
limpieza Hongos ¥ o
mediante levaduras <100 Paredes v pisos:
analisis de Laboratori - UFC/cm2. Informe de are E,‘LV plsos:
- hongos, o externo . Ambiente, Mesofilicos resultados capacitacion a Ver procedimiento de
Limpieza de ° ambiental e ‘ operadores de o
| 2 levaduras y | acreditado | semestral ! paredesy | aerobios <200 o oper prerrequisitos. Apartado
instalaciones N hisopos para h - limpieza en BPM P )
Mesofilicos por e pisos. UFC/cm2. certificade iientos | G€ amalisis de laboratoria
aerobios COFEPRIS Coliformes de analisis | ¥ ETOSCC TR oS
mediante totales<20 limpieza. i
analisis de UFC/em2. | Smste
- reincidencia se
superficie
levanta acta
admini ativa.
Valli'ifi‘:; de Coliformes Capacitacién a
. mediante | Laboratori Tomande totalesi negativo | Informe de personal en Ver procedimiento de
Limpieza de eeis UFC/manos. resultados | BPM'sylavado o
- analisis de o externo Mensual | muestracon | manos ! " prerrequisitos. Apartade
trabajador ; ° : Mesofilicos ° de manos. S o )
Coliformes | acreditado hisopos > . " de andlisis de laboratorio
aerobios <3000 | certificado existe
totales. y UFC/em? reincidencia,
Mesofilicos .
aerchios en levantar acta
superficies administrativa.
vivas

Tlustraciéon 129 Monitoreo de procesos 4
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PLAN DE MONITOREO DE PROCESOS

[Pradurcian)

Verifiaciin

drl nonteed y

erradicacicn
e plagas

Empeeaa
cbeErTa

D acuerde

Programa
dr cantral

A plager

Do acuerdn
alecanualite
coctnl da
Plagar

Areasde
praduveid
o
almzeene

v
wxlerores

Tlustracion 130 Monitoreo de procesos 5

Aunxenoia Er

alagaa

servivie de

canral de
Pl gan.
Flenas

Limmpisza
profiods de
instalacioees 3
equipes Lo que
Tacoipreaa
exp ecializada e
cootrol de plagas
recominnca

Etapa de Accién
- i - ; - S - . na . .
proceso iQue? iCuando? iComo? iDonde? Especificacion Registro e e Observaciones
Validacién de
I'Z'P;fzis“e Coliformes Cap"‘:"f‘“'“;:yl
m: dii‘nm Laboratori totales: negativo Dper';acel:llillejl;entﬂs
Limpieza d e a o externo Tomandeo UFC/cm2. Certificado yg T st Ver procedimiento de
impieza de analisis de | .itorizade | semestral muestras equipo Salmonella: de © Hmpleza. St prerrequisitos. Apartado
equipos Coliformes - . e . existe artacs
Totoron por con hisopos Ausente. laboratorio e ia de anilisis de laboratorio
. COFEPRIS Mesofilicos: <400 .
salmonellas y FC ron levantar acta
Mesofilicos fem! administrativa.
aerobios
Realizar analisis
Control de Inventario e | Encargade - Produceis Registrar de verificacis de incidencias Ver procedimiento de
> - ar de Inspeccién n de vidrio hasta la causa prerrequisitos. Apartado
contaminant | inspeccién de rodnecis Mensual e ny acuerdo al AN e o e
es fisicos plastico P almacén inventario " reg P
n quebradiz | enreporteydar | contaminacién cruzada.
o man i to.
De acuerdo Varia Programa
Verificacién | Encargado al - . * BY:
o Varia segiin segiin Programa de de
Mantenimien de de programa oo o ooy e e imi | Llevaracaboel
to mantenimient | preduccié de eduipe v, eauipo ¥/ ! mantenimiento 1 .
o preventive n manteaimi preventi ento preventive y correctivo.
o n preventivo
Inspeccion y | Encargado ” Areade | Uniforme limpio , Recibir cursa de Ver procedimiento de
- verificacién de - Inspeccién o Registro BPM cuando el o
Produccién e - Diario P produccié | y cumplimiento c . prerrequisitos. Apartado
de higiene del | produccié visual 8 de BPM's | personal reciba 2 rre
persomal n n de BPM's > c Higiene del personal
. . Revisién y
{Dureceisng Verificacion Cada ver De "“i‘ferd" Deacnerdaais | pocencisg aclucién de la Ver procedimiscta de
s Director gue sucja _ T Ofcinas raturalezade la da : queja hasta dlercidin a guejacy
una queja | FTEETLREiER susja Huspes satiafancian del TuperETean.
o de quei
D acuerdae Cuavds - "
al e Luz veprvificadas . provandur zus
i necmazria s Evaliarisr desviarioces. v e divmiact o
[AdminlaTan calumedtin de | Cerentn de proemdinsien en lax bt dn Terpufxdn 2 s provesiniacia =
18m3 rovredores | araguiles Anual rade Inatalacle | PrOCRdimisnta de | s Frauaslones evaacion de
i Fe & svaluzcinon realeasian de = - prawssdones.
an was de=l medamer e reprabadas el
coveed proveedn P proveedoc se da
Prowrerores T dﬁh!iﬂ
L - Repise
Werificcitn Yaspe coinn eRATE S : .
. u dr Avirarains
alt Faneuaes lasaccicnes Acesner  rrapnaxablea del War procediniscto da
zegrimiene | Encargada abiertas : 3 . :
. ] maczzal LTEEN dubac malac currectivay cherTe e lax avviouew prevenlaas
draccinnez | declided rantra " . :
oBreecovas acclones cerradax acciones gue correctvas
pmgn[iﬂ-gy i preventva  deben cerradas
a
Realzacdn v werifcacian Flan Rralizar e
wan ficacldn D acuerde wer Segdm et zonl oraestre da Tuave la
de la mpiera Toda el - 7 [EE e mpirza hasta Ver instrucdiones de
o - : inasmicdone Area poatcriornEnte ? T
Limrpieza de lar Perzonal M = registros que =l reval=en Limpieza
~ n a de limpieza | anlicable con bdemloa de B
instaliciones 1 de aealalioipieza
w8l aguipe. R HFEepe LMMpleTa afectiva
Haja de

Yer provedinniacta da
prevrequinitas. Apartado
rantral de plagac

Procesos generales de produccion: Esta divididos en recuadros colores para
diferenciar las actividades por departamento o naturaleza de producto.

Este diagrama nos permite visualizar el proceso general de producciéon de
fabricacion, sin tomar en cuenta su naturaleza o tipo de sub proceso.
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Tlustracion 132 Diagrama de Polvos
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Pagina 160 de 293



YR VDN BRI Y CLDSUH0D
ILCT QLOmENOD OTIBS
MNEIDNELTY [0C YHLSDOM

OOVNIWEIL
DU2NOOMS

OOvNINESL
CDINO0HS

30 INITVINTY

_ NIV

ELELTETLE]

ANFDOINIONHAL
o135

SORELIHD DOVNIPRIEL
DLINTONL 130 KOISIATY

_\m

CavHALOT
NOIIONOGNE &S
FEHAND
A OINIWSIHIWOD
SOOI WHOIN ag NOIIOY
ﬁ
||_|I
_ SYINSdVD
30 oavswANT
HOIINAONA ds
(oussadau
165 80 Guwd U
sezyeey) OONNG

OLITHHOD COYLINTILI

AWINSEYD

30 OQwveE3D

¥ INSdvI
V130 VHNLINELED A OS3d 30 NQIDYDIFIHEA
SCHMEILIND
SYINSIYD 30 NQIDWI3aN
OVOINVD 301 BWNKNY O Faa0 < HIANIT
a|_ [T E T
TV DOV INSIYINI O
VANY Id} OOV INSIYIND
30 DSIDOHD

!

AVDINECANOD O I DED3LN SORIZLRD
30 07vHDIN i

ANOIND |

30 TEILYW
A WWiEd VIEIALYW
30 VEIHING

| 1
i

§§
&

gé

RIFOVITY 30 SIUwNIXTY

oav1ozZanw 3a WIENINDYIN
053008d A YAVS3d
30 NOIDWDIFIE3A

INOVENa
3a TIHALYIN A YINIEd
VIHILYW 30 NQIZISINDSY

ANZOVWIY 30 3330

NIDVWAY ‘'OLda

| OISIESVW | NoI99naoud ‘oida

NQIDYHIEIT IHE0S
NOIZwHIEN3a

VIINDAL -

YHOI4 30 YOIHINT

wUNTWA 30
O5320H4 130 VLTV

svunovn 30 3430]
SYUNDYIN "O1da

SYINSdYD 3d NQIDDONAOdd 3d 0S3D0Ud

Tlustracion 134 Diagrama de Capsulas
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Tlustracion 135 Diagrama de Liquidos y s6lidos
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Los siguientes diagramas son sub procesos de los anteriores.

Saficitud de Formula.

oo Revision de m:ﬂ?nalest de
Ficha técnica de elaboradion empague en existencia.

de Laboratoric de {3 formula
autorizada.

Revisar existencias
ilafarmula Verificar £on en inventario
entregada coincide farmuladdn y
con la orden de compras s
produccan? diferancias

¢ bxiste
material
Elahorar fa ficha libre?
tacnica de i élngredientss I
coiregidos?
orTegidos Levantar a reparte

para compra.

Asignar Material
Elabiarar diagrama de de Empague en

Preparacion. ERP e inventario

Fisico.

Entregar documentacion
al supervisor de
produccion

Enviar reporte a
COMpras

Tlustracion 136 Diagrama de sub procesos 1
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n de materiales de orden

de produccion.

£Existe orden
de produccion?

n orden

produs

mismos?

Existe
material
libre?

Realizar

élistala
Orden de
Produccion?

Solicitar a Compras

{Orden de
Produccion
modificada?

cExisten

fechas de

arribo por
ME?

Si

Verificar fechas de
o te ME, para
programar

Tlustracion 137 Diagrama de sub procesos 2

Entregade producto Terminado

Elaborarla terminacionde
Maguila, yentregarlas2
dereti
Calidad.

ubirlaterminacionala
i ndiente

Preglintara
tenciona

TR
Salieron 2
% tlientes:

piezas
extras?

Almacenar, hasta nue
solicitud, ingresar
i tario.
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Programacian de Produccion

iExisten fechas
dearriba de

Identificarla
naturaleza del

Archivar documentacidon para

ot focha da
Ver fecha de trazabilidad

entrega de equipo.

Recopilartodala

iEsper documentacion

disponibles Ll il Manteni
los equipos? a miento?

ectollenado de los formatos:
s, tachados

cta plantilid
Programar los esde Maguina no
tumos personales Disponible,
suficiente? maguila
da

Regresarlos
documentos
pervisor

Programar la fecha
y dias
elr

Colocar el archiv
lugar

Ilustracion 138 Diagrama de sub procesos 3

El siguiente diagrama nos indica la naturaleza del producto y nos define el
proceso a ejecutar en un nuevo producto o en caso de no tener la maquinaria
para un envasado especial. Los diagramas anteriores son ejemplos de algunos
de los procesos implementados en el departamento de produccion.
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Nomenclatura

B TEEEE—— Mo
. Tratamiento espedial
Polvo
. Liguido

B solido

Ilustracion 139 Diagrama de sub procesos 4

De esta forma podemos ir partiendo los procesos por actividades para facilitar la
identificacion de los sub procesos, sus requerimientos y personas responsables,
para ejecutarlo de una manera estandarizada no importando que exista algun
cambio en la plantilla del personal operativo.

PROCEDIMIENTOS:

Ya contando con los diagramas de proceso, ahora si podemos estructurar
nuestros procedimientos y crear nuestras hojas de verificacion o Check list.

Los procedimientos son pasos claros y objetivos que se deben seguir para
completar una tarea, dada esta definicién en el departamento de produccion y
planta tenemos los siguientes procedimientos:

Tabla 16  Lista maestra.

Nombre del documento Departamento Codigo SGC
Indicadores de productividad Produccion F-LDPR-7500
Programa de produccion Produccion F-LDPR-7501
Orden de produccién Produccion F-LDPR-7502
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Ficha técnica de elaboracion de producto

Hoja de procedimientos

Reporte de Produccion

Instructivo de operacion

Roles de turno

Terminacién de maquila

Verificacion de pesada

Acta administrativa

Organigrama de produccion

Inspeccion y verificacion de BPM’S- Liberacion
de limpieza y saneamiento de equipos

Tabla de identificacion de estaciéon- cédigo de
colores

Buenas Practicas de manufactura

Plan maestro limpieza del area de produccién
Plan maestro limpieza de instalaciones

Plan de Capacitacion

Lista de asistencia de capacitacion

Lista de calificaciones de capacitacion

Examen de capacitacion

Lista maestra de muestras de mezclas

Lista maestra de muestras de producto
intermedio

Lista maestra de muestras de retencion de
producto terminado

Etiqueta de aprobado

Etiqueta de observacion

Etiqueta de Rechazo

Requisicion de materia prima

Muestra de Mezcla

Muestra de retencion de producto terminado
Inspeccién y verificacion de BPM’s de proceso de
pesado de polvos.

Inspeccién y verificacion de BPM’s de proceso de
mezclado de polvos.

Inspeccién y verificacion de BPM’s de proceso de
envasado-encapsulado de polvos.

Inspeccién y verificacion de BPM’s de proceso de
acondicionamiento de productos.

Inspeccion y verificacion de producto terminado
Inspeccion y verificacion de BPM’s de proceso de
pesado y/o medicion de liquidos.

Inspeccion y verificacion de BPM’s de proceso de
macerado- mezclado de liquidos.

Inspeccién y verificacion de BPM’s de proceso de
envasado de liquidos.

Inspeccién y verificacion de BPM's de proceso de
pesado de cosméticos.

Inspeccion y verificacion de BPM's de proceso de
mezclado de cosméticos.

Inspeccion y verificacion de BPM’s de proceso de
envasado de cosméticos.

Inspeccidn, verificacién y registro de BPM’s.
Instructivos de verificacién

Programa de calibracion y verificacion de basculas

Producciéon
Produccién
Producciéon
Producciéon
Produccién
Produccion
Producciéon
R. Humanos
R. Humanos
Calidad

Calidad

Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad

Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad

Calidad
Calidad

Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad

Calidad
Calidad
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F-LDPR-7503
F-LDPR-7504
F-LDPR-7505
F-LDPR-7506
F-LDPR-7507
F-LDPR-7508
F-LDPR-7509
F-LDRH-6200
F-LDPR-6201
F-LDAC-6302

F-LDAC-6303

F-LDAC-6401

F-LDAC-6401-1
F-LDAC-6401-2

F-LDAC-6402

F-LDAC-6402-1
F-LDAC-6402-2
F-LDAC-6402-3
F-LDAC-7101
F-LDAC-7102

F-LDAC-7103

F-LDAC-7104
F-LDAC-7105
F-LDAC-7106
F-LDAC-6101
F-LDAC-7201

F-LDAC-7202

F-LDAC-7504-1

F-LDAC-7504-2

F-LDAC-7504-3

F-LDAC-7504-4

F-LDAC-7504-5
F-LDAC-7504-6

F-LDAC-7504-7
F-LDAC-7504-8
F-LDAC-7504-9
F-LDAC-7504-10
F-LDAC-7504-11
F-LDAC-7504-12

F-LDAC-7601
F-LDAC-7602



Registro de verificacion

Etiqueta de verificacion para la balanza

Etiqueta de calibracion para la balanza
Certificado de control de calidad de liberacion de
lote

Recepcion e inspeccion de materia prima
Recepcion e inspeccion de envase primario y
secundario

Recepcion e inspeccion de etiqueta

Recepcion e inspeccion de display

Formato de reclamo del cliente

No conformidad

Accidn correctiva

Procedimiento de inspeccion y verificacion de
envase primario y secundario

Procedimiento para recepcion de materia prima
Procedimiento de descripcion de puesto de
gerente de calidad

Procedimiento de descripciéon de puesto de
auxiliar de calidad

Procedimiento de descripciéon de puesto de
supervisor de calidad

Procedimiento de recepcionista de materia prima
Procedimiento de descripcion de puesto de
gerente de produccion

Nomenclatura para el ingreso de nuevos
productos en el ERP
Procedimiento para asignacion de lote por

producto

Procedimiento de descripcion de puesto de
supervisor de produccion

Procedimiento de descripcién de puesto de lider
de linea

Procedimiento de descripciéon de puesto de
Ayudante General

Procedimiento de descripciéon de puesto de
Gerente Operativo

Procedimiento de descripcion de puesto de Jefe de
mantenimiento

Procedimiento de descripcion de puesto de técnico
de mantenimiento

Procedimiento de descripcion de puesto de Jefe de
formulacion y desarrollo

Procedimiento de descripciébn de puesto de
auxiliar de formulacion y desarrollo
Procedimiento de descripcion de puesto de jefe de
almacén

Procedimiento de descripciéon de puesto de
pesador de almacén

Procedimiento de descripciéon de puesto de
almacenista

Procedimiento de descripciéon de puesto de chofer
de almacén

Procedimiento de producto rechazado

Calidad
Calidad
Calidad
Calidad

Calidad
Calidad

Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad
Calidad

Calidad
Calidad

Calidad

Calidad

Calidad
Produccion

Calidad

Produccion

Produccion

Produccion

Produccion

Produccion

Mantenimiento

Mantenimiento

Formulacion

Formulacion

Almacén

Almacén

Almacén

Almacén

Calidad
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F-LDAC-7603
F-LDAC-7604
F-LDAC-7605
F-LDAC-7700

F-LDAC-8204
F-LDAC-8242

F-LDAC-8243
F-LDAC-8244
F-LDAC-8310
F-LDAC-8320
F-LDAC-8321
P-LDCC-7701

P-LDCC-8241
D-LDCC-8241-1

D-LDCC-8241-2

D-LDAC-8241-9

P-LDAC-8241-15
D-LDCC-8242

P-LDCC-8220

P-LDCC-8230

D-LDCC-8241-4

D-LDCC-8241-5

D-LDAC-8241-6

D-LDAC-8241-3

D-LDAC-8241-8

D-LDAC-8241-10

D-LDAC-8241-16

D-LDAC-8241-17

D-LDAC-8241-11

D-LDAC-8241-12

D-LDAC-8241-13

D-LDAC-8241-14

P-LDCC-8320



Procedimiento para devoluciéon de producto no
conforme a proveedores

Procedimiento de criterios de aceptacién de
capsulas

Registros de revision de equipo de proteccion
personal

Procedimiento de Control de plagas
Procedimiento de salida de producto terminado

Procedimiento para mezclador de polvos
Procedimiento para el uso de la fast
Procedimiento para el uso del liquido
Procedimiento para el uso de mezclador de liquido
Procedimiento de las tolvas azteca

Procedimiento para el uso de lotificadora
Procedimiento para el uso de Encapsuladora
automatica

Procedimiento para el uso de Encapsuladora semi
automatica

Procedimiento para el uso de Encapsuladora
manual

Procedimiento para el uso de selladora inductiva
de plancha

Procedimiento para el uso de selladora de
induccién manual

Procedimiento para el uso de tableteadora
Procedimiento para el uso de marmita
Procedimiento para el uso de maquina de vapor
Procedimiento para el uso de pulidor de capsulas
Procedimiento de limpieza y saneamiento de fast
line

Procedimiento de limpieza y saneamiento de
Encapsuladora automatica

Procedimiento de limpieza y saneamiento de
Encapsuladora semi automatica

Procedimiento de limpieza y saneamiento de
encapsuladora manual

Procedimiento de limpieza y saneamiento de
tolvas aztecas

NOTA: La informacién presentada puede diferir un poco con la actual utilizada por motivo de confidencialidad

a la empresa.

A continuacion, presento ejemplos de algunos de los formatos y procedimientos
presentados en la tabla anterior, no presento toda la documentacién ya que

tendriamos que escribir un libro mas.

Formatos:
Formatos anteriores al afio 2016.
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Calidad
Calidad

Calidad
Produccion
/Calidad
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion

Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion
Produccion

Produccion

Produccion

P-LDAC-8321

P-LDAC-0001

F-LDPR-7701

P-LDCC-8400
P-LDPR-0004

P-LDPR-2511

P-LDPR-2512
P-LDPR-2513
P-LDPR-2514
P-LDPR-2515
P-LDPR-2516
P-LDPR-2517
P-LDPR-2518
P-LDPR-2519
P-LDPR-2520
P-LDPR-2521
P-LDPR-2522
P-LDPR-2523
P-LDPR-2524
P-LDPR-2525
P-LDPR-2526
P-LDPR-2527
P-LDPR-2528
P-LDPR-2529

P-LDPR-2530



Tlustracion 140 Formato anterior 1

Por ejemplo, este formato tenia dos parrafos
extras de la explicacion del objetivo e
introduccién, lo imprimian directo del
procedimiento, a este formato solo se eliminé
esa explicacion, se modificaron los logos y
colores, se respeto el resto del documento.

Formatos actualizados del 2018.

DISAR NUTRICIONAL & de R.L de C.V

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION Codgs | FLDPR-OE |
DIBAR NUTRICIONAL §. de RLL de C.V. —T—17
DEPARTAMENTO DE CONTROLDEGALIDAD | Cadigo | F-LDRH-003 DiBAR PRODUCTO TERMINADD |~ Fachde | oo
5 s i
LABORATORIOS Solicitud de Permiso F!ch:fznmlm L) I | Sehomis die Gesbion de Calda Pigina 1 de 2
SISTEMA DE GESTIGN DE CALIDAD Pagna 1de !

oficnes ] Planta_] Afmacén

Permiso con goce de

Sueldo: S Ne

Actividades pendientes a tener en cuenta en su ausencia:

Firma del Solicitante Firma Jefe Inmediato

Firma Recursos Humano
c.c Recursos Humanos

Largo de eaja; 4aem

Ancho de caja; Hom

Alto de caja:; 40 cm

Paso de caja: aKG
RESPOMSABLE:
JEFE DE PLANTA

Tlustracion 141 Formatos 2018
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CanTDAD bEs CAMTIDAD BES canTinag x

CANTIEAD 194 CAIRY
{SCALAS/NDZE DO CAIA]

CAMTIOAD U COSTALES.

CANTILAD 1% CAINS [wCAIAS/A0TE
woncaray At
mEACIEN

METIVO PR ELCUAL MO SE DLIA
coman By

AT b i

ETIGUETA/LEYESDA DL COSTAL

O .- .. N — | CRSENVAL
Homa:

MSTIV f BAGUINAS

Tlustracién 142 Formato 1 2018

Check list:

Check list anteriores al 2016: Los Check list eran muy generales y no tenian
candados, ademas de que los formatos no tenian espacios para palomear, por
ejemplo, los ingredientes tenia codigos, este sistema funciona de manera correcta
cuando cuentas con un programa ERP que sea 100% fiel, pero
desafortunadamente nuestro sistema de inventarios tenia muchos errores de
vinculos y arrojaba cantidades erroneas.

Check list anteriores del 2016:

Por ejemplo, este formato ya las
cantidades se dieron escritas, y
no tenia  espacios para
corroborar o palomear, y fue
utilizado para 4 pesadas
diferentes.

Tlustracion 143 Formato anterior 2
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Este formato era general y no en todos los productos
aplicaban las mismas condiciones y parametros, asi
que se tomo6 como base y se crearon tres tipos:
Liquidos, polvos y cosméticos, no contenia
condiciones de operacion, datos especificos del
producto para trazabilidad (lote, no. Bach, cliente,
tiempos de mezclado o macerados), diagrama de
preparacion, ni etapa de acondicionamiento y
verificacion de producto y mezclado.

Tlustracion 144 Formato anterior 3

Check list actualizados del 2018:

- DigAR NUTRICIORAL ‘5’&'R’['ﬁé’6l\?—_ﬂ_'_: T R NUTICONAC S G KL s TV
| M _ DEPARTAMENTO DE PROCUCCION | G
i Ficha Tecnica de de s L
DiBAR Products Liquidos DiBAR Ficha r;::i:m:;::mu.

S o G

Sesterma de Geshin de Cahdad

Timguios, SAnITIzagos y secos
Producte: e Prepaiar s predienies e ser | Shigusks Pesatas
Mesbee del Ouden do: i rﬂrdnﬁ.dw-duxma o5 5 -
hente: _produockier. | oot laz  dichoones  prevas o | dPesasy Feadas comectss
Fecha de Fecha termina. Infusiones requeridas cama e indican en madidas
- L ot g prenaicicn. .| CHGONAST: | L i i
Lote asignade: Weshear las hidralsciones hecusaris y | LESHS bien Firar y revisar que no tenga
Frosantackin: almacenariss en recipwentes Bmpios y | hidratadal grumos o resto de fibra en la
Salﬂlmﬂfmlﬂ. solucidn, Prensst de manera
adecuada para aprovechar ol
miayor % porcentaje posible.
CApregar los Egedientes de la maner | ChechBst | | Palonwas check Il de diagrama
especficada en o dagrama de prodess de preparatidn
st daeuments.
Tisere Exconiias 8 iEie mATeds. Tampn TRwpatar LampD y veiseiian.
especticado en
chec list
Tiparar Eeracian g mards por pae da | Uberade Fn £a50 % 10 s8a homaganes,
calicad. dehberar Depto.  Prod, FAD,
calidad,
Beabzar  llenado, correspondiente ol | Volumen oo mi Verficar vohmen.
process marusl o Automdties. Agustar
Weshzar tapedo y selladn, Operar magua | Sin fugs Vedicar s correds,
segUN Instructiva, Colocar asa dasificador. colocsdo cormectsmanta, y. el
sella terma encogible o ste
suclta, quemada o mal
colocado, fuera eje.
Teshzar squehada, B defecte. T Tieve estrin, burbula, Toera
e lines [ registro, pegaments
L ] etiguata
cormespandiente, efecto
5,
Reatzar itdicado. AComecto? Lote:
2. Aeqer e it umite, o eakzor seliota omesto? || Sello 1o quemads, con amugas,
3Respete I sefalimienton de drea: v mets b manoy, ri ingrese cusnda L merdledors exte en qua na w8 viols, o suslts, que
madmieata. sua uf sela conecto.
Empacedn. Eontes Verficar que B cantaed
carracta? cansspands can & pesa par
o
Enirega a ahmacen de FT Tgresar a Verdicar  cantided  ceesha
Inwertans, entregads.
J o l I“"’"‘“‘"“ Condiciones de Dpesation

Tlustracion 145 Formato 2 2018
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I DIBAR WU
DEFAHTAMENITO DE P!

FdeRLdetV
M|

TF-OPRAG04 |

11

Ficha Técnica d de
DIBAR Producto Liquidos o018
Sintema de Caston de (asand Pagmn 3 oe 8

Métode de Preparacion de colorantes:

Para pader garantizar 3 homog los cal

sequir af sigulente

Mezchsr por separado los

B para
mjerar su homogeneided:

4

1. 20% de maltodextring
KR

2, -Colorante 1
1. Colorante 7
4 Colorante 3

Agregar s fa mezcla en el paso
que indigue ln adicion de
colorantes

CIONAL Sde RL e C.V

DIBAR NUTRI
| DEPARTAMENTO DE PRODUCCION |

DIBAR | Ficha Técnica de Elsboracion de | i%
e octa Liguides =l )
Sistema de Gestin de Cafidad | Fagm A

Diagrama de preparacisn:

Precedimients de adcadn de ingredientes

Lo ingredientes se adiciansn de mpyos
.

-f

‘adicionsn por smban boquilles.

!

| 3 Ingrediente | |

[

~§

| 1 Ingrediente. |

1

| 3 ingrediente 5 |

w [F

| 4 tegrediente 4 |

| 5 Ingrediente 5 |

-f

{ Terming 6 preparscidn ]

Tlustracion 146 Formato 3 2018

LABDRATORIOS

LABORATORIOS

Eoting i eogicitn 2e W etivga de praate
JEFE DE FRQRUEION. RLSHAAAR B MACEN [ SERENTE O ALMACEN
P PRODILOON
i Adaciely e

Masrisionad, § e ML 44 GV

P ot b o ettt (1)

[
I et

[Py ————

Tlustracion 147 Formato 4 2018
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Procedimientos:

Presento un procedimiento que se tenia anterior del afnio 2016, solo bosquejos
que se habian trabajado, pero no tenian la implementacion de la norma ISO
9001:2008.

- e in
L
LTS A SCRPOON
41 opes
o w Procedimiintos laconados;
L ALCANCE 1} Todos kos
tanta
e 4.2 Redacoidn de los procedmientos
L DEFINICIONTS i !
o enviada
‘dponstse de acusrdo  procedmusnto SA. GOV, #1a fechg Se entrege.
FEERE e pacs sonchar ¥
por b L S de CV. a0 dias
arents 8 o espuciicada. mahmkamm«dﬂmn
A12. Moten oe i devoluioney: 8 . Adn y o con o
mmuummwmwmuum
A g i b sofichar
! L envia sin
‘soflotad, ya 54 Que 3p80EIEE 7 1 factura o no. usiizaciin el jofe de conil g cabded
B nw o ol B #) 55 ol chenti o recibe boa praducton indicand qua o son los producizs que welctl.
L it e por
] dos comardiales
'3 cancelackin: for [ on cuestién do coducidad
Posteriomente de que b e embarcs ol cients, g} Mo mancs din 12 misns do cathosidad s loy roduttcs de vents mgular
o ahicar, & 3 ) Prodecion que ucidad mencs & desarin
e respaldarse con w gec o Comvnks oo ol cheata
Etabinctan con o chenta, T — pac —— ¥ 90
'3 pertan, con ol e
chmrte, donde o 0 L devolociones que no cumplan on ki purtes sencinadaos debesks contar csn la
atarie del do Informackin Midica, Supsrvieet @ Garenia o of
vy enn ol chante G4l b fevciucrasa un dicho acuerds
£ ¥por snde o
comercialusbie.

Tlustracion 148 Formato anterior 4

4.1 Reviskn de Documenton 423 Veificar qua B cauna do l devolciin sea s que indca el feemato de devokeckin ¥
quu commponds el namaers de lte, g.n.n.da.. cantidad

A4 Ui e s i weron Sacumanbin, poschict o dets cptaion. o praduasts 14

AL AL Bl oy produstos de wne devokscin debsck verficlr quu ae eca ln recie y + coloch en o ek 0 devalocionss, 1 Rrnk de techido sl Menksjers que
dscumentacion siguienta anirega ks devolucion
425 Sl los peoductes v la documentaciin de las devolutiones no concussdan cod ko
ARLAL Pt e okl A 1) csatiatido on ol punics anfadeces. 13 Gevolucion B9 56 Acea. i ¢ mcsen 193
, e slabora wn formate do aviso de devolsckin rechazada Fomato 2 o
s on ., avisn de takanses en Faematn 1. segon sea of case y se envia jurio con
dra ls marcancia al chante quien debord frmar de recbids an este feemalo
posteriomants se envia al drea de crédio para gessionar la bonificackn de wsta
4113 Guia de ombargue Drvshicie
412 Rvisar que of formato de devalucion qua emie ef Al 4.3 estriueitn
e caictar ¥ $olo o pa
4121 Estin iokados b ; s
4122 Fimados de autizacin por of AIM o Supervisor ds Vantas P i aviioh e

4123 Reglatada s causs dela dovaluckin == I Techa
a Cranwtin dal doaumanio "‘““_Wi'ﬁiﬁ"ej

413 Hmuwmumm devoluckanes qup prosents o cheste (Aneuo 7) astén
cionadus bedon ¥ cada unG de los productcs devuslio, ndmara de lctura 4 ls
mvdmnnummumm

A2 Revinksn

421 Ehﬁllm-ﬁdllh‘ujnww products davuelc se secunntien
asegurar que o hubo paSda on el Manspare

422 Veilbcar ml. tos pmmu recibidos estén Telaconados en o formate de
ar o astén
o e vl heree

Tlustracion 149 Formato anterior 5
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El siguiente procedimiento es la transicion que dio el documento con la
1mplementa01on de la ISO 9001:2008.

DIEAR NUTRICIONAL & de RL de C.V

DIBAR NUTRICIONAL 5 de AL de C.V !
DEFARTAMENTO DE PRODUGGION |

DEFARTAMENTO OF PRODUGCION

DIiBAR PLAN DE CAPACITACION i DIBAR PLAN DE CAPACITACION
|

E.0 Contenida.
1.9 Ctjutheox El recwso mis i cuslquier lo forma e personal imphcado en
los dol personal para la comecta las actividades laborales. hmuﬂﬂwﬂmmmlmwmﬂmmﬁau@mu
kS0, der Lha [abores sk oAl o . cual el rendimiento de los indrducs nfluye dreciaments en ks caldad y eficienda de los senacios
e L que se bandan
e For Io cual |3 capactacshn tiene como propdsito Impartir conpoimientos basicos onentados. a
s by il trabaia Wmlmﬁmﬂvummmdm*amm Samm
NUTHRI "mlmw y con
Eﬂvﬂmummﬂhmmm ICIOMAL S DE RL de Mw*um
6.0 Registro

3.0 Referencias.

NOM-261-55A1-2008 Practicas de higiene para el proceso de almentos, bebidas o suplementos Lk copaciscionies debwedin conter con Ur roisiio gus Widkaus: Techi, pariciamles, copackior
alimentices

IS0 B001-2015 Sislema de Gestidn dé Cakdad 6.1 Tipo de capacitacion
Ley Federal de Tr
Reglamento Federal de Sequridad y Salud en el Trabago. Deamﬂun‘:mwwra_wwﬂmﬂrmuﬁmwm_a
4.0 Responzabilidades. sea requenda. =
Son de L aplicaciin de I titaikaress, ced Area i T
* A se describen los lipos
Capaciacibn Inductiva Es aquells que se onenta a facllar la itegracion del nuevo
5.0 Definiclones. colaboradar, en general coma a su ambiente de trabajo, en particular
BPM: Busnas practicas de Manufactura Gapactacin Preventva. E5 aquella cientada a prewer ks camiias que se praducen en el
Formatos: Registro de datos. personal, mmwsummmummmwﬁ s desirezas pueder
o que deben realizarse, precauciones que han de
lomarse y medidas que debern apbcarse, relacionadas dicta o indeectaments con 1 Capachnoion Comectiva: Como su nombes bo indica, exta orientada # solucionar “probismas
claboracin de un products de desempefio”. En tal sentido, wmwwmmmuu&wlwu
Desmwomlnzaﬂamnulmmhm.,
de (PHO): son. que contienen ks de dirigidos a ¥ cudles son factibles de solucin a
iNSUCCIonEs MINMAs Necesanias para Bevar a cabo UNA operacien de maners travis de Acciones de capaciaciin
reproducible
Ragistro: svidencias objetivas d¢ la eprcucion y terminacion de actividades o Irabapos con 8.2 Temas de Capacitacion

Apege 3 o5 Ineamientas o instscciones descmas en ks procodimientas.
Las acciones para el desarrollo del plan de capacitacion estin respakdadas por jos termarios que

Seguridad laboral: Todos aquelles aspectos con la parmitean @ los asistentes a capitalizar los temas y pe nojocar i
¥ Enfermedades de Trabajo, y que estin referidos en ofros ordenamientos a matenas calitad de los recurseos humancs.
tales como: segundad e higiene; segundad e higiene industnal segunidad y sakud,

%) i Debido & que la de las. queds a de los. ded
seguikiad, salud y medio ambente de trabajo; seguidad, higiene ¥ medio amteente de deparamento de prodiccdn ¥ con ello [ canlidad de temas puede ser muy ampia, a
trabayo. mm:mmummsmlmmamm uctiva del personal

Tlustracion 150 Formato 5 2018

DIBAR NUTRICIONAL S de RL de C.V
DEFARTAMENTO DE FPROCLCCICR

MNUTRSCDONALSduRLd'C\f

T
VA o PLDRR-00

DiBAR | PLAN DE CAPACITACION

Sindem de Gesiion g 0 8| DIBAR PLAN DE CAPACITACION
¥ NOM-251-55A1-2004 Pracicas de hugiene par el proceso de akmentos, bebwdas o ! i i 2
suplementos aimentcio { BSrRAITY G SUshon B Labiied
»  Higiene personal, use comecto de I ndumentana de trabajo y kavada de las manos
- uma&a&mmmmmmmmp&aﬁmmm&h Control de Cambios.
® La forrra en quu b rtoc.uﬂn o afirmentos, bebides o suplemenios alimenticios Versidn Aprabacion Fecha
- apm;uwwwnnmmmmwwnml 10 Magarits g Taecu
- s s deban recib las malenas pimas, abmentos, 14 Resstructuracdn Bt Monielonge
ma sUplemenl almrmm . ded documenio - Cerente
+ Eltiempo que se prevea que transcuric m;?in:nus;m w‘; 10122018

+ Regias de sequridad labosal
& Difusitn del oodigo de éica de la empresa
+ 150 H001:2015

& O A an el de las L bajo su
» Ayudante general
= Procesos de productde
+ Sy
= Procesos de produccedn
= Documentacidn del drea de produccdn

= Uso de equipos del drea de produccidn
Ulenadora e liqudas
Marmita

Tanque de miezclade
Eunl:ma

Mezclador en v
Timel de selladao
Maquing de sellado inducivg
Lienadora de polvos
Tatleteadora

Encapsuladara
Contadora o chpsulas.

= Temas considerades por el personal a cargo del depastamento de produccién coma
nocesaria

DI R A I

6.2 Croncgrama

Las cApACAACIONES 56 PROgIAMaran una vez por aflo como minemeo y cuando se tenga personal de
naueva ingrese, fa fecha queda a decisidn del deparamento de produccsdn de acuerdo a las
necesidades de a empresa.

Tlustracion 151 Formato 6 2018
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IMPLEMENTACION DE CODIGO DE COLORES

El codigo de colores lo implementamos a 3 tres aspectos:

Utensilios de manipulacion de producto: se agruparon en familias las
sustancias, este coédigo aplica a los departamentos de: formulacion
(preparacion de muestras y clasificacion de su almacén de sustancias),
almacén (area de pesado) y produccion (mezclado y envasado).

2

F . | POWVOSY
EXTRACTOS
CODIGO DE

COLORES PARA

' MANIPULACION

DE PRODUCTO

Ilustracién 152 Cédigo de colores utensilios de manipulacion

Tlustracion 153 Fotografias de implementacién de Cédigo de colores
utensilios

Pagina 176 de 293



e Utensilios de limpieza: se separan por familias las sustancias y se le asigna
un color, y aplica a los departamentos de formulacion, calidad, almacén y
produccion.

Cédigo de Colores de
Estaci de Limpi

PO Y
FRODUCCRON
LABORATORIO
™
E
CONTACTO
(esnecTo com
PROOUCTO,

Tlustracion 154 Codigo de colores utensilios de limpieza

Tlustracion 155 Fotografias de implementacion de Codigo de colores utensilios
de limpieza
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Tuberia de servicios: contamos con los servicios de agua, equipos contra

incendios, gas LP y aire comprimido, los codigos se colores se manejaron

como lo indica la secretaria de trabajo y prevencion
social (STPS), que dice:

NOM-026STPS-1998- Coédigo de colores
para identificacion de riesgo por fluidos conducidos
en tuberias:

El cédigo de color quedo asi en planta:

Tabla 17 Cédigo de colores de tuberfa de planta

\

COLOR DE | 5iGNIFICADO
SEGURIDAD
IDENTIFICACION
[ RoJo @l
CONTRA INCENDIO
AMARILLO | “Seriuivos
PELIGROSOS
IDENTIFICACION
(VERDE (] ICAET
DE BAJO RIESGO

J

Tlustracion
colores tuberia

156 Codigo de

Sustancia

Agua potable

Gas Lp Amarillo

Etiqueta

[ ———y
AGUA POTABLE
18¥104 Ynav

GAS BUTAND

Aire comprimido Amarillo con franjas negras

Equipos contra incendios

Tlustracion 157 Fotografia de implementacion de codigo de colores de

tuberia
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PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA

Elaboré un plan maestro de limpieza para planta, con el objetivo de llevar
disciplina en la limpieza, con actividades especificas y frecuencias establecidas.
Con esto lograremos mantener la limpieza e inocuidad de nuestras areas en
comun y de produccion.

Se crearon los siguientes documentos:

e Plan maestro- tabla de distribucion de areas.
e Identificacion de zonas, en base a su grado de contaminacion y sus
restricciones:
0 Zona blanca: Es el area de mayor restriccion, se controla el aire
positivo, en base a la ISO 14644 en planta el aire positivo H-BACK
esta certificado en ISO Clase 8 tiene una concentracion de 3 520
000 particulas/m3 es una clase Grado D, comprende la sala de
produccion, cubiculos y almacén de materia prima.

MNorma Oficial Mexicana NOM-059-55A1-2013, Buenas practicas de fabeicacion de medicamentos,

Himero euis e parmsitido de pariculiah
fotalesimi:
;. - Preghin diferencial y | Cambios de sire | Ty
Clasificseién | Epsmplos de procesoss | Condes [Tr— : -
i i ¥ | Erscuncis 0e (e Frecusneis de Mo da dirw pof hotal ¥
monitoren 3 monitomes

Particulsy visblest

s0fm - fm

Ertomas da Clasa C
Cusnton Se asadeors
Caaros  moubadorss W
o refrgerandn Freadn
Necalks Freseon segabiva
N ::;:;1 0 il 8 « 100 piacal. 1 donde S gEneIEn .
Coan D |PONORRH. aase| FER0 [ amooay | L | eemind | | peives con mapects s Ba WL
1B0-Clmse &1 | X ns na ity Bl sk 3 " 8 LU0 BTy BCANIES e 3aa
f ¥ DOBEYE OON FEEPBOST

r , ped

gl = R ) = 2 donde no 38 geTeTan

poives

Apéndice A Mormativo. Areas de fabricacién,

Tlustraciéon 158 Especificaciones del aire positivo NOM-059

O Zona gris: Se requiere portar el uniforme (bata, cubre pelo y botas).
Esta area cuenta con una seccion de lavado, comprende estibado:
almacenes de material de empaque y producto terminado.

0 La Zona Negra: Es la primera zona de restriccion, funciona como
zona amortiguadora de proteccion; incluye oficinas, admision,
banos y vestidores. En esta zona se permite el acceso con bata y
cofia, a excepcion de sanitarios no se permite la entrada con bata.
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A B ON

Estibado

Almaceén de
Materia
Prima

Sala de Produccion

FREN

Desechos,
sanitarios,
Vestidores,

Oficinas

Zona Blanca

Ingreso

Tlustracién 159 Mapa de clasificacion de zonas de riesgo sanitario

e Los POES.
e Check list.
e Carpeta de quimicos autorizados con fichas técnicas y hojas de seguridad.

Plan maestro:

DIBAR NUTRICIONAL Sde RLde CV DIEAR NUTRICIONAL Sde RL de C.V
DEPARTAMENTO OE PRODUCCION L } F PRODUGCCION Ci P-LIH
NIBAR
DIiBAR 1 1
PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA " 0 PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA 7
i - I iasidos| M IO ¥ tarming | Al fnicio y thrmino de
Il FRECUENCIA | | Tanque de Mesolads de Liquides| = W00 4 *TH i Operader
| Hormal Profunda | [Ticaadora de Liquides
AREA DE DUCCION tanque, actuader, L opctatacar flem i
- — e - Al inicio ¥ término | Al inicio y términe de
3 T Al inicio y thrming | o talva, dosificadores, bane de 2 £ Operador
Tolva de vasiade s fas Viernes de ¢/ssmana|  Preperader e de Produccitn | Producciin
— T AL imicio y termins | v - " dosificador)
Tubo sin Fin | o Broduccion | Viernes de C/Seman)  Operndor s Alinico y terming | Alimicio y rmino de |
I = T A e . vhrenims | o - ¥ 4o Produccitn | Praduscidn L
Eavasadora Fast Line | B Gosin Viernes de C/Semana)  Operador & = R inicio y toemins | Al smicioy trme 88 | o
Banda Tranaportadors de | Al o v termne | o r | de =
o Viernes de C/Semana|  Operader | Coarts de pondo fmes de = ; o
| de Producciin < " Alinicio y tirmine | Al inicio y térming de
T Al iniclo y vrming | trabajo, basculas, pareden, pino, | 1T Y TIANG | £ IA0 Y Operaior
Harne inductiva de plansha | d ok, s Mansual Opsrador erta) o ockn oanacKn
de P :
Banda Tramsportadera 1 (busmen]| Al mica 3 temmns il T AMATERIAL DB EMFAQUE | FRODUCTO TERMIRADO)
[etiguetador | de Produccién - sl Guinconal Operador
| Etiquetadora ﬁe";m'u'fc“:‘ﬂ’“ Mensual Operador Diasio Operador
i - = Mensual o d
Taael de Calor | Dissio Mensual Operador g:”“" - o”"d”
Flato Giratorio 1y 2 | Dinrio Mensual Operador SO JERHE 5
[ | "Alinicio y themina | Al inicio ¥ termina de Diiario Diario Pacspal s
Marmita | Bt o - Bogk Limpieza
| L aceh qticeio COCINA
| NJA Viarnes de c/semana| _ Operador e
I P 1 Menn y siflan Diasia Diaria ey,
| e de. Trakijc de | Diario Diari¢ Operador L Limpisza
r T 7 5 ey frigerad Diari Mensual
Pareden | Ak Mensual e e i
| | Operador
L | At inicia y thrmine R Proparador] Harno de Microoadas Diaria Diiario
dr Produccisn Operador T
Cortina Hawaiaus | Dinrio Dinsia Porsanal de Dlbanellioh 42 poelok bt i Lirpisza
[ T anu;!Emn Pison Diaria Mensal Besganal da
Fisws Diaric Diario ’“p::;:r b } - Limpisza
Teche NiA 1 7 ] | Parcden RiA Mansual o ;2: de
| Bancos | NjA Mensual Operador Parzonal de
t 1 Tech: Hia Su tral N
| Utensilios de Produceisn Diario Diaric Operador i s o) Limpiaza
Cubiculs de | Anagueles NfA Manmual Fersonnl de
eowana do Liquidos, Mesclada de] Loy riins | ainioss y brmitio d¢ T bingzen
Liquidos y Megclador de polvos | e T < ! Ao Operador BANITARICS
dr Producciin Praduccisn -
(Farcdes, menas, bancos, Escusade Diarla Diiasia Personial de
| platafermas, pucrtas). | Limpisza
Bacapeuladoca (tolva de ehpenta,| ) oy o vieming | Alinicio y virming de Lavamaaos Diaria Diasia Pl qs
discon, crize, tolva ¥ gusane | i AT el ! Oprerndor Limpisza
| dosifisador y carriles-fauta) OaFroddecia | | Feodera I Parsonal de
L 1 | Pareden Diaria Menaual ol
1 Limpieza
documenta s canfidencial y de uso exchniva de Dibar e i e
onal, 5 de AL de CV

Ilustracion 160 Plan maestro de limpieza
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Pinan Dinsin | Diaria Pernnaal £
Puerta Dinrio | Diarin
| Diapennadores de jabéa y Gel | T
o Mensunl Mensual
namitizantc |
i VESTIDORES

Locker SA Vincnas 4/ Mcian
Lavadero Diario Viernes do c/semann | |
Pinan Diaric

Paredes NiA

Basura en contenedaren Diaris

Detergeates cn anaqacics
i i Viernes do c/semann

| AREA DE

Pineo- bangueta Diario | Viernes de ¢/semana

Partan HiA | Meniual .
Limpieza__|

Paredes NfA | Mensual £ir

Tlustracion 161 Continuacién Plan maestro de limpieza

Para los POES, en la planta no contamos con lectores de ATP u otros aparatos,
por lo cual, nuestra limpieza se verifica a simple vista y efectuamos actividad
manual mecanica con espuma para lavados y en saneamiento aplicamos vapor
o por impregnacion de quimicos: alcohol etilico grado alimenticio al 70%,
hipoclorito de sodio al 1% o a 200 ppm y un satirizante en base a aminas de
grado quirurgico Swipol.

El manual de POES se encuentra dividido en 8 capitulos (1-Disposiciones para el
personal, 2-Instalaciones fisicas, 3-Instalaciones sanitarias, 4-Servicios a planta, 5-
Equipamiento, 6-Proceso, 7-Control de plagas, 8-Limpieza y desinfeccién), tal como lo
establece la Norma Oficial Mexicana NOM-120-SSA1-1994, Bienes Y Servicios.
Practicas De Higiene Y Sanidad Para El Proceso De Alimentos, Bebidas No
Alcoholicas Y Alcohdlicas.

La metodologia de creacion de los POES se realizo de la siguiente manera:
1. Se cuestiono a 3 personas de mayor experiencia, de como realizaban sus
saneamientos y limpiezas.
Se reviso la informacion y se reforzé con aspectos de mayor inocuidad y
técnicos.
Se llevaron a revision y autorizacion por parte de direccion.
Se imprimieron y difundieron.
Se realiz6 capacitacion.
Y se monitorea su correcta ejecucion y registro.

N

ook
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15,
I s - : SdePLdeCV
DEPARTAMENTO [ oy P-LOPR-G350 T i I
. POES: Procedimianto oparative Vieratin [] Veradn
' e 11 |
DIiBAR estandarizado de limpieza y Frcha do e — DIBAR | Dagrams de Linpleza y sanliaacian s I
saneamiento de plscs amision e dw mazcladora de pantalén paahiniy oy
1 s de Gaslidn de Calidnd Pégina 1da 4 Sl Oc Gcaion O Calkiad. Pagria 1 de 2 1
Descripeidn Chdigo de color correspondiente WG
s Area de limpleza: Psos. -
Area de limpl Naranja=3 s
«  Zona: Estibado
Uensiios: Uimgiaza Normal: Diarie
a Escoba 1. Colocarse s equipo de seguridad
a  lelador 2. Cubrir los contactos w0 equpos que
. Cubwts pudieran alector con la sctividsd de
. Cegslla “'h#'ﬂl
«  Teapeador S ol pises dese of dema profhunda
s Recogedet I\mln L saldn, liminas toda el pobu
roTTy fino y I tamafio, barrer
de mu:mvm
* Datergente Suipes rulti
4 Awcoger
- e 1% v ::‘::_""A“w" ol tapam y 103 o empagen
fespcowahjes: 5. Propaces la sohsidn de doro al 1%
= Ejecuta: Almacenista 6. Trapear desde of fondo hasta la safids,
= Supendsa; Jofe de simacén. eliminae el poive fina, v dar brillo el bl
. i ol pive uanizandale. proteccisn
= Auboeize Sorente opetst 7. Lovar sus utensilios de limpiezn ¥ Wt
mhr-n.n e o esadkn
nte.
Equip de seguridad: t.mn m Sernanal L vies e n‘-’;;m!""m s
= Guantes de lites lego 1. Colocarss s equipo de seguridad Mitiria Pielade sre
o Lentes de seguridad 2. Cubrir 108 coNtaeTos v/o CNPoS QUE
- Cofia pudieran alectar con i actividad de
= Cubee bocm lirmpimsa. aduciiad
= Dot e sagurided 3. Barrer ol piso dewds ol ke prohosds
Prenarackn Se Sevipe TuRRRGE hata L sabtn, wiminar todo o pobo ) deaie i s axzanace
Tomar un aspersor identificado con e Kooy la batura de gran tamalio, barmer actvidad.
auimicn, calidad e 1 responsable de de bajo du racks v mustien Materia Franeta y
prapanar 1a sokackon. 4. Rocoger la bmurs v depositar en el agu
2. Solicitar a calida uno, en caso de que contenedor de basura. Mokl $70%
Ty psisoce DEbARERG0. 5. Pedin ba solueidn de Swipe Multis.
Treparaciin 3% RpodioTin de sodia 6. Laver y tallor of piso con ol copilo de Liragiae a st et - o i de
B i sapiilad vamkor i e manera ntensa y con preskin, elimina et Evitar
peeprrice, avire un acridente Sadd o ahei o of miemc,
1. Tewnar uns cubetade 191 7. Enjugar con agua sbundante.
2. Agiegar B10 mide B dwler ol egus con eyeds del jsledor
. acia ol .
1 ::c..b- 190 il de hipockarit de 5. Reoute lob bouon 07y B B
- Bl cia: mosemre anch u tain dm::n residuos de detergente v
salpiceduras o den X ik
Phkiiry o rmmeta) 10. Proparm 1a sohuckdn de cloro al 1%,
11. Trapeor desde el fondo hasta la sefida,
wlirinae o pota fino, v dar brills al : :
20 sanitizandale. Elsheeis Bevisa Amonzs:
La un este y de 1 de
| | " | Dibar Nutricional, 5. DE RLDEEV

Tlustracion 162 Ejemplo de POES

DiBAR NI.ITRIC!OMAL 5 de R L r.Il Cc.V
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AMa con o CEDINS XSG 4B

3 limavtza. i vt ot 18 ac¥vidad
Enrranar 14 Ikt a2 06 pistvis
4 i
Matariai: Pisota e aira
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minuc 38 ia supecksia inerma ol Mstenial Franciade ceia blando, sgue
5 | memisdora {irea en contacs zon aimenios) ¥ alcanoral 0%
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i e s it aaii 28 2 ez T e P30 Saes i
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Dibar Nutricional. 5. DE RLDEC.V

Tlustracion 163 Diagrama de proceso de POES
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Check list:

LABORATORIOS
MES:
Descripcion del sral

Sinsura Aapursin on costensdorns

Fisos o ¥ secos

Limpiera de lvamanos

Dispensadores de bd v santizants|

Limpin=n de escunsden

Limpiaza e Pusra

Baredes bmpiss.

Basura Aspuents 1 coctenesores

P.n‘iw)‘m

Dispensaderes de abd v santizante |

Lingieza de lsvamanus.

Limpinzn de earsnades

Limpiazn de Puera

Pasridns gt

Praos Impins y aecos

Lavgeea de levasanos

Limgunzn de parcssses

Limuimza de Puerta

Paredes brpias.

Hesas y nias

Hares de micraasdsy

Fiaos Emows y secos.

Fontin

Paredey muias.

Ansqueies

Piaery Impins y seoss

Farmdas knpias.

Terhs

Cattna havaes

Faredes kmpas

Carinn hswaiea

Pl B y ses
Toit ey (ol T 1 1 1 1 1 1 N I I N A AN N N N N |
rea] [ [ T T T T T [ T T T T T T 1 2 ) Y O % Y N

Elabard farmato: Varfics: Autariza: El lenado comecte del formate ¢s colocanda sus inicales en cada recuadra en o dia correspandients
o st actaadad

Ilustracion 164 Ejemplo de Check List
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Presento una relacion de los quimicos seleccionados para nuestros procesos de

saneamiento y limpieza:

Tabla 18 Quimicos de Limpieza y saneamiento

Producto Sustancia Presentacion Uso
activa
Swipol Cloruro de = Desinfeccion
dimetil NIVEL DERIESGO "
. 4 EXTREMO
bencﬂ‘ g: :.‘LOTE)E e wtn REACTIVIDAD
amonio - e
Swipe Dodecil Detergente  desengrasante,
bencen SWIPE. biodegradable
sulfonato
; NIVELDERIESGO  ™&°
de sodio il
1 3-ALTO
lineal ol
1- LIGERO
0- SN RIESGO
Handsoap Amina - Jabon para manos
tercearia,
tenso — NIVEL DERIESGO 7=
. 4- EXTREMO
activos o 3.ALTO
e s . = 2- MODERADO SALUD
anionicos y 1-LIGERO
no g 0-SIN RIESGO
anionicos
Crystal Tenso Detergente lava loza
activos B =3
anionicos y :
no NIVEL DE RIESGO  FU=%@
o o s 4- EXTREMO
anionicos 3. ALTO
2- MODERADO SALUD
1- LIGERO
0- SIN RIESGO

PECL
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Grease Hidroxido s ww B Desengrasante, quita Equipos de

de sodio al cochambre removedor cosméticos
50% —— de grasa biodegradable piezas de
Grease = maquinaria
S ~' NIVEL DERIESGO  F=%¢ mecanica.
4- EXTREMO
3-ALTO
2- MODERADO SALUD
1-LIGERO 0
0- SIN RIESGO
SPECH
CL2 Bioxido de Desinfectante y Cisterna y
cloro purificador de agua equipos
estabilizad NIVEL DE RIESGO A superficies.
(6] 3-ALTO
2- MODERADO SALUD
S 1- LIGERO
= 0- SIN RIESGO
:,'JPF_'H:'

Alcohol Alcohol Desinfectante Parte
etilico al interna
70% Rétulo NFPA equipos

&
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Ejemplo de ficha técnica:

. T

SWIPE. D — o

GUIA DE INFORMACION TECNICA
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Tlustracién 165 Ficha técnica de Quimico de limpieza

Ejemplo de hoja de seguridad:
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Tlustracién 166 Hoja de seguridad de quimico de limpieza
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Estos documentos nos dan la seguridad y respaldo que nuestros procesos de
limpieza y saneamiento se estan ejecutando de manera adecuada.

MANEJO DE RECLAMOS, NO CONFORMIDADES Y ACCIONES
CORRECTIVAS

En este apartado presentaré un reclamo, y
aunado mostraré como manejamos una no
conformidad con otro reclamo.

Nuestro sistema consta con un departamento
de atencion a clientes resolviendo dudas,
recibiendo peticiones, aclaraciones y
principalmente quejas o reclamos, mejor
conocidos como NO CONFORMIDADES,
nuestra estrategia de abordar este tipo de
situaciones esta conformada por varias etapas:

Tlustracion 167 Frascos sin sellar

1. Tenemos el formato de registro del reclamo del cliente, que el personal de
atencion al cliente llena con apoyo del mismo.

2. Este formato se hace llegar a los departamentos correspondientes en este
caso produccion y calidad. El departamento de calidad detona el formato
de la no conformidad.

3. Se realiza una investigacion con el personal involucrado y las areas, se
buscan las causas raiz a través de diversas metodologias como: 8D, 5
porqués, 5 M’s y diagrama Ishikawa, cual sea la mas apropiada para el
caso.

4. Ya encontradas las causas raiz y sus soluciones para evitar que suceda de
nuevo, se realiza un formato llamado “Acciones Correctivas”, y se da a
conocer al cliente como se le indemnizara la no conformidad y cual es el
compromiso y que actividades se haran o se ejecutaron para eliminar o
evitar que suceda de nuevo.

Presento un ejemplo de la documentacion:
Ejemplo no. 1 No conformidad de un cliente por pedido incompleto:
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Ejemplo no. 2- Reclamo por sello termoencogible mal colocado y faltante de
producto.

AMALISIS DE CAUSA Y EFECTO (ISHIKAWA)

e

Lienado manuzl con herramental de
30 capsulas, para este producto en

zspecifico son 3 herramentales para N
llevar &l contenido 3 90 capsulas Disefio de frasco pastillero no
permite bajar el sellc de
seguridad y al termo encoger
Que justo debajo I3 tapa.
RECLAMO CLIENTE FALTA DE
CONTEMNIDO EN FRASCO DE
STEM FORTE

El metedo de llenado es manual
atravez de herramental con 30
capsules, riesge de omisién de

llenade por distraccion

MENTE DE OERA MEDIC AMBIENTE

Ilustracion 170 Analisis diagrama causa-efecto

O puede ser asi el analisis:

R —— , 1
1 B 1 e .
1 " SEREALZAANTESDE | LOTE
1 { ARRANCUE, PARA NO 1 RECHAZADO, SE
1 \ GENERARTIEMFO PROPUESTA 1 VA A REVISION ESPECIFICAC
: MUERTOOPARD | DE INMEDIATO 16M?
1
1 F— 1 R
1 | FESADO DE 10 ENVASES, 1 [
1 OBTEMER MEDIA. TOMA DE REGISTROS .
! . J 1 DE PESQS CADA HORA REVISION DEL 15% DE
- A HORA
! ¥ 1 - LAS CAJAS TOTALES DEL PROPUESTA
: SACAR PESO BRUTO Y LOS : PRODUCTO, pesar caja
1 LIMITES MINIMOS ¥ —
1 MAXIMOS |
1

DENTRO DE
PARAMETRO

TAPADO,SELLADO,
PT

—
% LLENADO }—* PESADO

\

e >,
/ \

| LoteLBERADO |

Tlustracion 171 Diagrama de flujo de analisis del problema
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Se realiza un analisis 8D:

DM,BAB REPORTE - 8D

Informacion General

Reclamacion o queja W Criteric afectado de las normas Codigc RDC-OCT17-01
|Auditoria interna r Fecha de notificacion: 13-oct-17
|Auditoria cliente r Fecha de actuslizacion:
lauditoria certificacion | Fecha de cierre:
Desviacion de proceso r Estatus: abienta |

cerrada ¥V Nombre y Firma (realizo el cierre)

Dibar Nutricienal 3 Irlanda Lopez Puesto: Directora Nacional

3331231568 : correo eleawénico:  Irlanda.lopez@nuvigloballife.com

1D Equipo (Nombre, pues|
Maria Guadalupe Maﬂdu]anu Jefe de Calidad Producto/Semvicio: Stem Forte

Sheila Barajas - Analista de Calidad Descripcian del Producto/Servicio: Suplemento Alimenticio

llesis Garcla - Supervisor de Produccién

Margarita Espinosa - Jefe de Produccion Documento de Referencia: Documento de reclamo del cliente

Christiane Diaz- Ejecutive de Cuenta Descripcion

Sello de seguridad desplazado hacia la tapa y falta en contenido en frasco

[Tariacuri Mentelonga - Gerente de Operaciones de producto de S1em Forte

2D Descripcion del Problema (Debe incluir todos los detalles del fenomene de forma clara, breve y concisa utilizande SW1H ES-Noes)
La distancia que cubre el sello de seguridad de |a tapa hacia el hombre del frasco es de 2 mm y al termoencogerse queda justo debajo de la tapa

rosca, BN CcONSEecUEncia no cubre correctamente cuello ytapa del frasco con riesgo de manipulacion.

Leccidn de un punto firmada por los operadores Firmada

e

Fecha de implementacion Res;

contencion

|Acciones que minimizan el efecto (severidad) de la falla con el cliente
1.- Se solicita informacion del lote con hallazgo y datos cuantitatives, cliente ‘
realiza muestreo de contenidos al 100% 100% 13/10/2017 Cliente
|Acciones que incrementan la deteccion del efecto de la falla
1.- Se establece punto de inspeccidn al 100% para validacién de pesos yrevision Margarita Espinosa
de ajuste correcto de sello al termo encoger. Sheila Barajas

100% 17/10/2017 JesUs Gardia
|Acciones que reducen la ocurrencia del efecto de la falla
1.- Se propone cotizar usar sello de seguridad para el frasco completo o ajustar
disefic de frasco con cuelle mas largo para asegurar Ia funcionalidad del sello Christiane Diaz
de seguridad 100% 17/10/2017 Tariacuri Montelongo

Defina Ia metodologia [rvea [Jiean [Jomalc

apropiada

cl

li N
1.- Sello no cubre correctamente tapa perdiende funcionalidad Anal\sls de disefio de frasco y sello, pruebas de
100% funcionalidad,

1-Se EstabIEcE punto de inspeccién al 100% para validacién de pesos yrevision

de ajuste correcto de sello al termo encoger 2-Se

propone cotizar usar sello de seguridad para el frasco completo o ajustar disefio % 17/10/2017
de frasco con cuello mas largo para asegurar la funcionalidad del sello de

seguridad.

Tariacuri Mentelongo
Margarita Espinosa

idencia del seguimient urrencia
Fecha de implementa

REcEpcmn nE dncumentns como E\mjencla nh]etwa de acciones e \mplEmEntaclnn
17/10/2017 Guadalupe Mandujano
s

echa de implementacio =

Encuesta de satisfaccion del cliente
17/11/2017 Guadalupe Mandujano

BD Acciones de Motivacion al equipe de trabajo (El o
di lucrs en la solucion del problem

Reconocimiento al equipo por el exito logrado en la mejora de esta oportunidad.
17/11/2017 Margarita Espinosa

Fecha de implement: Responsable

Tlustracién 172 Analisis 8 D
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LECCION DE UN SOLO PUNTO

Area | Maquina: Llenado de frascos
Solicitado por: Area de Calidad
Elaborado por: Margarita Espinosa

Aplicado por: Jesus Garcia v Sheila Barajas
Fecha: 17-10-2017

DESCRIPCION DE LA LECCION: Sello de
seguridad desplazado hacia la tapa y falta
en contenido en frasco de producto de
Stem Forte

MEDIDAS DE SEGURIDAD: N/A

COMPOMNENTES: Frascos, capsulas, linery sello
de seguridad

HERRAMIENTAS: Herramental para llenado de
30 capsulas

AYUDA VISUAL

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD:

1. Se realiza muestreo de pesosy se establece
rango de pesos que aseguran contenido de frasco
antes de cerrar.

2. Se establece punto de inspeccion al 100% para
validacion de pesos de cada frasco en funcién del
rango establecido. se asigna responsable por turno
de esa inspeccion y se registra en check list de
monitoreos.

3. Revisidn de ajuste correcto de sello al
termoencoger, se asigna responsable por turno de
esa inspeccion y se registra en check list de
monitoreos.

FAVOR DE FIRMAR DE ENTERADOS
Firma

Nombre

Marie. E kgnc; Gurtin _ﬁ-ffol'\)'&h

] M fa. |
ieashat ( adie Chaeo

_Bg.r“v- :Zthmu \‘Son“'(-‘: "Lﬁeutmr-

Leanay Covea  Plarra

et Jeolth Couda Sele

sty dbdul; A

)
|
Vo< ©

Y17 Geve

Ena

Fone Raman )J\r. ﬂ o Manyiqyze
12

03\#‘! ldey {\e"x»\‘;.ﬁ'mcrf.\ (_Qr,‘z

7:7,/, ¥/ ﬁ/ﬂ%é?ﬂ Lo oty

Tlustracion 173 Leccién de un solo punto

NOTA: Se eliminan datos de cliente por cuestiones de confidencialidad.
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ALMACEN

El manejar almacenes con lleva tener una muy buena administraciéon y sobre
todo inventarios fieles y certeros, estos dos ultimos aspectos son el dolor de
cabeza de todos los almacenistas. Para tener un buen control del almacén se
debe de contar con varios candados:

1.
2.

6.

Distribucion y organizacion adecuada.

Controles de entradas y salidas, FIFO (PEPS), y un buen sistema de
inventarios.

Zonas identificadas y delimitadas, restriccion al personal no autorizado o
ajeno al almacén.

Clasificacion y registros de items por codigos de referencia.

Realizar inventarios, cortes y cierres mensuales en fisico y cuadrar con
sistema.

Orden y limpieza. “Buenas Practicas de almacén”.

Comenzamos con la distribucion y clasificacion de los almacenes:

Almacén de Materiales diversos, estibado, en esta zona tenemos materiales de
empaques, producto intermedio, producto terminado y materia prima para los
productos cosméticos. Las materias primas para productos cosmeéticos se
sacaron del almacén de materia prima requerida para productos de ingesta
humana, esto para evitar una contaminacién cruzada de un ingrediente que
puede ingerirse con uno que solo es cutaneo y no puede ser ingerido.

El espacio con el que se cuenta es:

ZONA DE ALMACEN EN PLANTA

PASILLO SANITARIO

ZONA

ZONA DE

DE RETENCION
TARIMAS MATERIAL

NO CONFORME
ZONA

PARA
PRODUCTO
INTERMEDIO

4.6m

ZONA PARA
PRODUCTO
TERMINADO

PASILLO SANITARIO

Altura de 4 m para ocupar, la altura
total de la nave es de 4.15 m

5 metros

Ilustracion 174 Lay out de estibado 2017
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Como podemos ver no es un gran espacio, pero organizando todo cabe, en esta
area dejamos varias zonas:
e Desechos
e Zona de tarimas
e Producto terminado
Producto intermedio
Zona de retencion y producto no conforme
Material de empaque
Y Materia prima para cosméticos.

En la zona verde se colocaron dos racks, estos fueron exclusivos para material de
empaque y un solo peldano en la parte inferior para la materia prima de
cosméticos esto es para en caso de derrame no contaminara otro material, ademas
esta restringido para evitar un ataque de bioterrorismo o una contaminacion
cruzada con otras sustancias.

Quedando de la siguiente manera:

Aot
WILORFORME TOMA EMBMLAJE
OG0

ZOVA DL PRECUCTD
TEAMINADO

Tlustracion 175 Distribucion de estibado 2017

El area no es muy grande, pero todo quedo organizado, se colocaron tres racks,
se dejo pasillo sanitario despejado, y las zonas antes mencionadas, todas las
zonas delimitadas con cinta de precaucion y lineas pintadas amarillas de transito
al igual los pasillos sanitarios. En la zona de desechos tenemos un contenedor
para organico y otro para inorganico esto fue un requerimiento de COFEPRIS en
la ultima auditoria y se colocaron tarjetones identificando el material existente.
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Para finales de diciembre del 2018 nacio6 el departamento de Almacén, para esto
se rentd una nave a dos cuadras (como a 150 m de distancia) de la planta, por
lo cual se realizd la entrega de todos los materiales: empaques, prima y
cosmeéticos.

En la zona de estibado entonces se decidié organizar de la siguiente forma:

PASILLO SANITARIO
CARTON
RECICLADO
ZONA DE PROD.
INTERMEDIO
ZONA DE
RECEPCION DE
CALIDAD ZONA DE
PESADAS
Ilustracién 176 Lay out de estibado 2018
Quedando asi:
MATERIAL DE

EMPAQUE

Tlustraciéon 177 Distribucion de estibado 2018
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Para el almacén de materia prima el plan de organizacion fue el siguiente:

ALMACEN DE MATERIA

RACK

Mesa de o= RAcK

pesado fija
Re—
—

s | T

Tlustracion 178 Lay out almacén de materia prima

Se delimita una zona de alérgenos esta zona esta resguardada para evitar que
alguien ajeno entre y tome algiin ingrediente o sustancia alergena(o) y contamine
de manera intencional o no, algin otro producto o ingrediente, que pueda
generar alguna reaccion al consumidor.

Antes:

Tlustracion 179 Estatus de almacén en el 2016
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Después:

Tlustracion 180 Estatus de almacén en el 2017

Tlustracion 181 Estatus de almacén en el 2018

Al organizar, revisar fechas de ingresos y caducidades, al seleccionar los
ingredientes obtuvimos varias no conformidades como ingredientes caducados,
sobre producciones en mezclas y encapsuladas, materiales humectados,
aglomerados, no identificados , empaques rotos; todo se llevo a una lista para
dar destino, se mand6 a direccién para autorizacion sobre todo los que se
enviaron a destruccion que definitivamente no pudimos alargar la vida por su
estado fisico, alta probabilidad de contaminacion cruzada y los no identificados
que probamos y no pudimos identificar por medio se analisis sensoriales, estos
analisis y decision de destino se realiz6 en consenso con el departamento de
calidad y formulacion, y se levanto inventario general.
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Para los controles de entrada y salida, se crearon procedimientos y sus
respectivos registros algunos ya mencionados, entre los cuales estan:

e Registros de inventarios fisicos.

e Aplicacion de PEPS, FIFO, conocidas como: “primeras entradas primeras
salidas”.

e Relacion y cuadre de inventarios fisicos y/con sistema.

e Politicas de ingreso y egreso de materiales a almacén tanto en fisico como
en sistema.

e Politicas de manejo de utensilios, codigo de colores, descripciones de
puesto, clasificacion de materiales; cuestiones ya mencionadas y
desarrolladas en cada apartado.

En cuanto a los registros daré un ejemplo:

DIBAR NUTRICIOMNAL S DE RL DE CV

a DEFPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD cadigo F-LOAL-6102

l Versién 00

Inventario de Quimicos de Limpieza

LABORATORIOS Fecha de emisian EMNE-2017

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD Pagina i/

Elaboro: Reviso:
EMNCARGADC DE INVENTARICO EMNCARCGADC DE PLAMTA

Tlustracion 182 Formato de inventario 2018

Kardex de identificacion de producto:
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Kardex Producto intermedio

Producto intermedio:

Codigo interno de Inventario:

Cadigo de Sistema:

Ubicacion

Rack:

bl

Fecha Inventario:

Peso:

toma 1

Toma 2

Promedio

Tlustracion 183 Formato Kardex 2018
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DIBAR NUTRICIONAL 5 DE RL DE CV 1

D [ ] B n R T DEPARTAMENTO DE ALMACEN Codigo F-LDAL-6109 |
' Inventario de Producto Intermedio Varsidn oo

LABORATORIOS Fercha de emision ENE-2017

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD Pagina 1/1 I

INVENTARIO DE PRODUCTO INTERMEDIO

FECHA DE ACTUALTZACION 14/06/2017

MEZCLA REQUIERE MEZCLARSE (KG) 0.00

ENCAPSULADA (PIEZAS) 0.00

ENCAPSULADA 0K (FZAS) 11000.00

ENCAPSULADA 0K (PZAS) 33200.00

MEZCLA OK (KG) 45.00

ENCAPSULADA OK (PZAS) 96230.00

MEZCLA 0K (KG) 84.30

MEZCLA OK (KG) 4.70

MEZCLA OK (KG) 0.00

b R MEZCLA OK (KG) 1.20

PlO11 [nncs ENCAPSULADA 0K (PZAS) 26800.00
Pl g ENCAPSULADA 0K (PZAS) 35320.00
Pl013 s | L ENCAPSULADA OK (PZAS) 4000.00
Plo14 PG De sanhant s e |MEZELA OK (KG) 20.00
PlO15 T e cieA MEZCLA OK (KG) 17.80
Pl016 Py MEZCLA OK (KG) 23.90
PIOAT el MEZCLA 0K (KG) 0.00
P S e s MEZCLA OK (KG) 0.00
Pl019 o MEZCLA OK (KG) 26.04 4
PlO20 MEZCLA OK (KG) 0.00
Plo21 MEZCLA OK (KG) 4.90
Pl022 MEZCLA OK (KG) 0.00
Pl023 MEZCLA OK (KG) 11.10
Pl024 AL 3 PRODUCTO EN SACHET |OK (PZAS) 945.00
Pl025 PR i s M AT PRODUCTO EN SACHET |OK (PZAS) 2474.00
PRODUCTO EN SACHET |OK (PZAS) 690.00

ENCAPSULADA 0K (KG) 0.00

MEZCLA OK (KG) 7.87

MEZCLA OK (KG) 1.70

MEZCLA 0K (KG) 15.80

MEZCLA 0K (KG) 185.00

Pl032 . SACHET OK (PZAS) 0.00
PRl i o g CAPSULAS OK (PZAS) 0.00
PI034 Tl SACHET OK (PZAS) 45.76
Pl03 SACHET OK (FZAS) 2166.00
Pl036 Bybirratioh et i dbo b b B el 1oord 1 ) GRAMOS 0.00
PI037 SZUT s nerunMMEZCLA OK (KG) 122.26
Pl038 FoLvoS v viocTALce aowrfMEZCLA OK (KG) 43.10
Pl039 JCCoc v aoTIMn Acio s [MEZCEA OK (KG) 15.50
BI040 A S 2 MEZCLA 0K (KG) 22.60
Pl041  |rnese miny SACHET OK (PZAS) 27369.00
42 e MEZCLA OK (KG) 1.90
Pl043 pATrUA ENCAPSULADA 0K (PZS) 10200.00
Plod4 s A e SACHET OK (PZAS) 18023.00
PI045  [F2L00 T Sand™ 2T v |MEZCLA OK (KG) 4.80
Pljde |ToswL FRODUCTO INTERMEDIO|FALTA ETIQUETAR (PZAS) 723.00
Plo4T SN NE CALTIT T wna ) |PRODUCTO INTERMEDIO|(PZAS) 990.00
Pl04g PR PRODUCTO INTERMEDIO[FALTA TRIPTICO (PZS) 1170.00
Pl049 Y ) PRODUCTO IN (PZAS) 2096.00
PI050 PRODUCTO INTE (PzAS) 598.00
Pl051 PRODUCTO IN (PZAS) 996.00
PI052 FRODUCTO INTERMEDIO|SE ESTA ACONDICIONANDO 572.00

Tlustracion 184 Inventario de producto intermedio
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Contamos con un sistema personalizado, conocido como ERP por sus siglas en
inglés: Enterprise Resource Planning (ERP) nos referimos a los sistemas de
planificacion de recursos empresariales, la portada del portal es la siguiente:

DIBAR

Lof Tranifemisnd lot i s procicl
L4 i

Logo Hereg

DiBAR

LABORATORIOS

Tlustracion 185 Portada del sistema ERP

Este sistema nos arrojaba una etiqueta con cédigo de barras el cual al leerlo con
el lector nos arrojaba cantidad, no. de clasificacion y ubicaciéon en los racks,
aparte de sus datos caracteristicos, se estaba implementando, ya que teniamos
complicaciones con el sistema, no ligaba o hacia mal las operaciones de
asignacion y descuentos de items. Esta en proceso.

CAPACITACION

En la actualidad, en muchas empresas ya no existen los puestos de trabajo
definidos de forma estatica, ya que los constantes cambios en
la organizacion suelen llevar a los empleados a cubrir varios campos. Si bien esto
no significa que cada persona deba tener mas de una especialidad, pero las
exigencias del mercado nos llevan a preparar puestos multi disciplinarios.

La capacitacion en el ambito empresarial debe aplicarse en diferentes etapas,
cada una con sus propias caracteristicas y necesidades, y en todos los casos se
trata de una inversion invaluable de tiempo, energia y dinero.

Basandonos en las definiciones la norma NOM-059-SSA1-2013, la capacitacion
se define como el conjunto de actividades didacticas, orientadas a ampliar los
conocimientos, habilidades y aptitudes del personal que labora en una empresa.
La capacitacion les permite a los trabajadores poder tener un mejor desempefio
en sus actuales y futuros cargos, adaptandose a las exigencias cambiantes del
entorno.
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En nuestra estructura de capacitacion fue basada en los requisitos de la NOM-
059-SSA1-2013, Buenas Practicas de Fabricacion de Medicamentos y la NORMA
Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009, Practicas de higiene para el proceso de

alimentos, bebidas o suplementos alimenticios.

Presento el calendario de capacitaciones 2017 y 2018:

a dario de Plan de Capa acion de Pla a2l
Programada Real
ANO 2017
Introduccion a la calidad 07/01/2017 |07/01/2017 |Sheila Produccién, Fomulacidn Anual 1
BPM'S 30/01/2017 | 30/01/2017 |Monserrat Quiroz Produccién, Formulacidn, Calidad |Anual 1
Procedimientos de ingreso anuavos 11/02/2017 [11/02/2017 |Sheila Produccidn, Fomulacion Anuzl o actualizacion 1
empleados
. Margarita Espinosa / o . ) .
Documentacion 28/02/2017 |01/03/2017 ) Produccidn, Formulacidn, Calidad |Anual o actualizacidn 1
Maonserrat Quiroz
Saneamiento 18/03/2017 |18/03/2017 |Sheila Produccién, Fomulacion Anual 2
POES 25/03/2017 |25/03/2017 Margarita Espl_nosa/ Produccion, Formulacion, Calidad |Anual o actualizacion 4
Maonserrat Quiroz
Manejo de Quimicos 08/04/2017 | 10/04/2017 |Sheila produccién, Fomulacidn Anual 2
Registro y llenado de Docuementos | 15/04/2017 | 15/04/2017 |Sheila Produccion, Fomulacidn Anual 1
Trazabilidad 22/04/2017 |22/04/2017 |Monserrat Quiroz Produccidn, Formulacion, Calidad |Anual 1
Manejo seguro de alimentos 06/05/2017 |06/05/2017 |lesus Garcia Produccion Anual 1
£Qué es certificacion? 20/05/2017 |20/05/2017 |Monserrat Quiroz Produccién, Formulacidn, Calidad |Anual 1
55 10/06/2017 [10/06/2017 | Margarita espinosa  |Produccién, formulacién, Calidad |[Anual 1
NOM-251-55A1-2009 parte 1 04/11/2017 |04/11/2017 |Monserrat Quiroz Produccidn, Formulacion, Calidad [Anual 1
NOM-251-55A1-2009 parte 2 04/11/2017 |Pendiente |Monserrat Quiroz Produccidn, Formulacidn, Calidad [Anual 1
Calidad 16/12/2017 [16/12/2017 |Monserrat Quiroz Produccion, Formulacion Anual 1
Tlustracion 186 Calendario de capacitacion 2017
3 dario de Plan de Capacitacion de Planta 2018
Programada Real
AND 2018
Manipulacién de alimentos 17/01/2018 |20/01/2018 Margarita espinosa  |Produccidn Anual 2
Introduccion a la calidad 08/02/2018 | 17/02/2018 |Monserrat Quiroz Produccian, Formulacion, Calidad |Anual 1
BPM'S 10/03/2018 (10/03/2018 Monserr_at Qu'_roz Produccidn, Formulacién, Calidad |Anual 1
/Margarita Espinosa
Procedimientos de ingreso a nuevos B . . .
empleados 24/03/2018 |24/03/2018 |Monserrat Quiroz Produccidn, Formulacion, Calidad |Anual 2
Buenas practicas de Documentacién |03/04/2018 |03/04/2018 Margarita espinosa  |Produccidn Anual 1
Manejo de Quimicos 26/04/2018 [26/04/2018 |Monserrat Quiroz Produccion, Formulacion, Calidad |Anual 1
NOM-251-55A1-2009 parte 1 12/05/2018 14/05/2018 |Monserrat Quiroz Produccidn, Formulacién, Calidad |Anual 2
NOM-251-55A1-2009 parte 2 19/05/2018 [19/05/2018 |Monserrat Quiroz Produccidn, Formulacién, Calidad |Anual 2
Higiene alimentaria 23/06/2018 |23/06/2018 Margarita espinosa  |Produccion Anual 1
Habilidades de supervisidn 12/07/2018 (12/07/2018 Margarita espinosa  |Produccidén Anual a4
Buenas pricticas de almacén 27/07/2018 |27/07/2018 Margarita espinosa  |Produccidn Anual 2
Trabajo en equipo 04/08/2018 | 04/18/2017 | Margarita espinosa |Produccion Anual 1
55 08/09/218 | 08/09/2018 | Margarita Espinosa |Produccion, formulacién, Calidad |Anual 1
Manejo de PCC 22/09/218 | Pendiente |Monserrat Quiroz Produccidn, Formulacién, Calidad |Anual 1
Enfermedades transmitidas por 20/10/2018 20/10/2018 | Margarita espinosa |Produccién Anual 1
alimentos ETAS
Conservacion de Alimentos 27/10/2018 | 27/10/2018 | Margarita espinosa |Produccidn Anual 1
Generalidades de HACCP 09/11/2018 | Pendiente |Monserrat Quiroz Produccign, Formulacién, Calidad |Anual 1
Inocuidad 17/11/2018 | 17/11/2018 |Monserrat Quiroz Produccian, Formulacion, Calidad |Anual 1
Saneamiento Basico 14/12/2018 | 14/12/2018 |Monserrat Quiroz Produccidn, Formulacion, Calidad |Anual 1

Tlustracion 187 Calendario de capacitacién 2018

Presento el procedimiento del Plan de capacitacion:
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Tlustracion 188 Procedimiento de capacitacion
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Tlustracion 189 Continuacion del procedimiento de capacitacion
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Y los siguientes formatos son la lista de asistencia, el examen sobre el tema y el
examen hacia el ponente:

i DINAR WUTRICIONALS. de Ride €Y |
CRARNUTHOONAL S Ja P Y DIBAR = - |
I T I |
Linta de maistenci e
= Bombee Facha
. Suesto Caldeasiin
TEMA
INSTRUCTOR.
1 Rextivamg.l
g i o o i
i Resctivoro, 2
A, REKTVG A
Tlustracion 190 Examen vy lista de capacitacion
DIiBAR FORMATO DE EVALUACION A CAPACITADORES.
e
OBJETIVE: Evaluar al i sobre su P
ALCANCE: Todoel enla itach HORA DE INICIO:
RESPONSABLES: TIEMPO PARA LA
CAPACTTACION:

Califique de 1 a 4 1a capacitacion recibida por parte del grupo Laboratorios Dibar,

1 2 3 4

£5e resolvieron |as dudas que tenlan.?

¢la terminclogia utifizada por las capacitadores
fue entendible?

4Las demastraciones le hicieron

_comprender coma debe hacerio?

45e utilizo un tono de voz adecuado y una busna
vocalzacitn durante a charla?

iLas actividades lidicas utilizadas durants la
Donde 1 £5 igual a malo.
Donde 2 esigual a regular.
Donde 3 es igual 4 bueno.
Donde 4 &5 igual a excelente.

OBSERVACIONES:

Tlustracién 191 Evaluacién del ponente
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Ejemplo del material del curso “Calidad”:

3 Respornabilatad del products.

‘pueden ser responsabilizadas por dafios
o fesiones que resulten de su o

I

En esta teonoiegs la clidas es un
awmtn internacional; tomo pans wna
ompafiia tomo para un pas los
srodicton  infetiores  dafien a2 la
empresa ¥ @ Lo naciones, tanc on
o interna come en & extranjera,

8 PRINCIPIOS

PRINCIPIOS DE CALIDAD

MEMIRA CONTINUA

la  mojora  continaa
deberd ser um obietive
permanante e s
emprea,

10

Para lograr un buen control de calidad:

ST S G - 1. g -1
ki S W sl S
Probariin, e Coeid Cde  Coleted y 10
st ot v b st
i,
aniah

CALIDAD

Son todas 1as carsciensticas O un producto que
satisface [25 necesidades y expenistivas del dients, y
cumgle con las zsp;dﬁﬂadrimei con I que fue

sefiado.

Objethvae
1 Buscar b satsfaccin ded chente:

2. Ser oegsaizados, y mejorar continuaments con Mitosar 82
Frabaje webes

3. Matiar 3 s empleados parm que sean cagaces de
producir peacurtos de aita cfidad,

CALIDAD TOTAL:
CERD DEFECTOS

CUMPUMIENTO DE LD QUE EXACTAMENTE PIDE
EL CLIENTE

HACER BIEN LAS COSAS DESDE LA PRIMERA VEL

NO QUEIAS, NO RECHAZOS, NO DEVOLUCIONES

PRINCIPIOS DE CALIDAD

OO AL CLIENTE
[
e Las exparssscacrars dayaaraien s scs
- disies o kel caben
e acnipende e ponadee
] ittt e, it B
e
Expuecialions

preeve

L Sl ke e Lo et
Sl cxpatiarie. Jelu o
Pt o sl e g o
sl o pericrtal £,

s b it

PRINCIPIOS DE CALIDAD

ARFCR BABALY) I MR
AL LA TERAA D DUCSON

atistunria G capuiciar e e s
Lirar e

1A

Para lograr un buen control de calidad:

= L povumes remmiake 40 Cavres e St duta

BIAY

La calidad afecta a una empresa de
cuatro maneras:

1. Coston y participacicn en of mercada.

2 La roputaciin de s compafia. " *{'—

Una emgiress gue dessrrolls uma Bl "a
alided tiene que trabajor &l doble para mﬁ

deprenderse de et imagen.

BALA CALIDAD:
ERRORES HUMANOS
IMPERFECCIONES DE LOS INSUMOS
ERRORES TECNICOS

NO CONOCER LOS REQUISTOS DEL CLENTE

PRINCIPIOS DE CALIDAD

PARTICIPALION DL PERSONAL
Eado el persondl 3 esenca e i3
@ tn y compromisy
peshiit que e Fabdidades wan
wdEt para o besctisie’ de Is
ermnmaneh,

ENFOOUE BASADG EN PROCESOS r_;l

Ue rosultado desoado s Staazs P
auanda lae acthidades § recurat i
#ETECAIA COMO A PrECALs. T

ACTIVIDADES AREA DE CALIDAD
Control de Calidad
£l drea de calidad se encarga de dar
seguimiento al proceso para gue se
cumplan las especificaciones del producto
final.

12

PASOS PARA CREAR E IMPLEMENTAR UN
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Gt i s oo b i el e et e s
ey
rry ,
[

Oty g s,

[ErST———

Gttt ot purcrd

[ ————

[ttty P

Sk amdat ot et s sl ol
LR T oS — -y

g= =

15

Tlustracion 192 Diapositivas de curso, ejemplo.

Agrego alguna toma fotografica de cursos impartidos:
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Tlustracion 193 Fotografias de cursos de capacitacion

En los anexos encontraran material de varias presentaciones de los
temas mencionados, a claro no estan todos.

SEGURIDAD E HIGIENE

La seguridad y salud en el trabajo se encuentra regulada por diversos preceptos
contenidos en nuestra Constitucion Politica, la Ley Organica de la
Administracion Publica Federal, la Ley Federal del Trabajo, la Ley Federal sobre
Metrologia y Normalizacion, el Reglamento Federal de Seguridad y Salud en el
Trabajo, asi como por las normas oficiales mexicanas de la materia, entre otros
ordenamientos.

El articulo 123, Apartado “A”, fraccion XV, de la Ley Suprema dispone que el
patron estara obligado a observar, de acuerdo con la naturaleza de su
negociacion, los preceptos legales sobre higiene y seguridad en las instalaciones,
y a adoptar las medidas adecuadas para prevenir accidentes en el uso de las
maquinas, instrumentos y materiales de trabajo, organizar de tal manera éste,
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que resulte la mayor garantia para la salud y la vida de los trabajadores, a efecto
de prevenir accidentes y enfermedades laborales, asi como de adoptar las
medidas preventivas y correctivas que determine la autoridad laboral.

En su fraccién XVII, se debe disponer en todo tiempo de los medicamentos y
materiales de curacion indispensables para prestar oportuna y eficazmente los
primeros auxilios.

En su articulo 134, fracciones Il y X: los trabajadores deberan someterse a los
reconocimientos médicos previstos en el reglamento interior y demas normas
vigentes en la empresa o establecimiento, para comprobar que no padecen
alguna incapacidad o enfermedad de trabajo, contagiosa o incurable.

Las normas oficiales mexicanas que emite la Secretaria del Trabajo y Prevision
Social determinan las condiciones minimas necesarias para la prevencion de
riesgos de trabajo y se caracterizan por que se destinan a la atencion de factores
de riesgo, a los que pueden estar expuestos los trabajadores.

En el presente, se encuentran vigentes 41 normas oficiales mexicanas en materia
de seguridad y salud en el trabajo. Dichas normas se agrupan en cinco
categorias: de seguridad, salud, organizacion, especificas y de producto. Su
aplicacion es obligatoria en todo el territorio nacional. Estas normas ya fueron
mencionadas en el capitulo 2 en el apartado de Normas mexicanas del presente
escrito.

Nuestro plan de trabajo de seguridad e higiene industrial se respalda con los
siguientes aspectos:
e Establecer los puntos de seguridad en la planta, por medio de Lay out para
su facil ubicacion.
e Control e inventario de medicamentos, registros y procedimientos.
e Gestion de Equipo de seguridad y uniforme para el personal.
e Gestion de cursos de primeros auxilios, manejo de extintores y seguridad
e higiene en el trabajo.
e Colocar senalizaciones en los puntos de riesgos identificados.
e Las auditorias o visitas y licencias de la STPS, H. Ayuntamiento,
COFEPRIS y de proteccion civil. (no las presento no se autorizo
publicarlas).

Comenzaré con la presentacion del lay out de los puntos de seguridad.

e Ubicacion de ruta de evacuacion, botiquin y sehalamientos:
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Tlustracién 194 Lay out de punto de seguridad.

e Ubicacion de extintores:

o PREPARACION
LABORATORIO | ENCAPSULADORA fuiquinos | o viquioos ;‘eﬂp‘e‘&‘;g 30“6‘,_'..'
-

.‘_ -
“ > 2 ZONA DE ALMACEN (&3] -
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U Pifrs
[

€ € € < €< —
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s o 2 _2 > > > > > orm
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Tlustracion 195 Lay out de extintores

e Ubicaciones de salidas de emergencia, punto de reuniéon y accesos
restringidos:

LABORATORIO | encapsutaoons iauos | oosmae BODEGA
E ZOMA DE ALMACEN [&s| MEZCLADO
>_ DE POLVOS
—
| £ $ 2 £ L£18 — 2
r~

® | ACONDICIONAMIENTO DE PRODUCTO

E.a ml < ¥ € <€ awmcen
oo Ty © SEIP > > > > > > > mm

Tlustracion 196 Lay out salidas de emergencia
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Presento el registro de control de medicamento, quien lo solicita y entrega, fecha
de solicitud, tipo y cantidad de medicamento y firmas.

B CiBAR MUTRICIONAL = OE AL OR o

D i B A R SRR ARTAMARITE D COMTROL DE CALIDAD Ty FabaL sion -1
e e Bunbicta G Mmoo Mmratae oo i

LABORATORIOS . Erar-zoiy

s

RIRTEAAA D GESTICM 3 CA LA,

Elaboro: Reviso:

ENCARCADC DE INVENTATIO EMNCARGADD DE FLANTA

Tlustracion 197 Formato de control de medicamento

El siguiente registro es el inventario de botiquin:

CHBAR NUTRICIOMNAL S OE L OF CV

: DESARTARMEMTIO OF COMTROL DE CALITWAD Codimo FoLDAL-S10@
l Varmibrs oo
P rvbarie de e o uin

LABORATORIOS P de mrmasadn ENE-Zo0T

SISTEMA DE GESTICNM DE Cal DD magina i

S Doro: L
EFBCARGADICH DE i ERIT AR EMCARCADC DS FLASMTA

Tlustracion 198 Formato de inventario de botiquin

Pagina 208 de 293



En cuanto a la gestion de recursos: EPP, uniformes y Cursos, se compraron
uniformes completos que constan de bata de manga larga blanca sin bolsillos
superiores con cierre, pantalon de gabardina tipo comando color azul y botas de
seguridad dieléctricas, anti estrés, anti derrapantes, con proteccion de tobillo y
con casquillo. De equipo de seguridad se compraron: mascarillas anti polvo fino
y antigases, overoles derma, mangas plasticas, lentes de seguridad, googles de
seguridad, alarmas contra incendios, arnés y cuerdas de vida.

Tabla 19 Entrega de Equipo de proteccién personal

Antes Después

Manejaban los
ingredientes sin guantes,
sin cubre bocas, y se
exponian a los polvos,
gases y vapores de manera
directa.
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Tabla 20 Entrega de uniformes

Antes Después

Usaban pantalon de
mezclilla que ingresaban directo de la calle,
usaban zapatones y botas personales de civil.

Los cursos es uno de los puntos pendientes que se esta |
gestionando y negociando con Proteccién civil. £

Tlustracién 199 Sefialamientos
y EPP
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Comparto un registro de accidente en planta:

Tlustracion 200 Formato de registro de accidente
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Formato de un caso real, machucén de dedo con la flauta de la encapsuladora,
la flauta es un mecanismo que sube y baja, y acoplan un par de unas, entre las
unas quedo el dedo de la chica accidentada:

Fodulon Wu Wk o y 3@ be‘l‘ ¥

g cd :1 en gl rctr.l ta

Huise r()n orcﬂ:&hﬂﬂ ‘vﬂu'ﬁ o

tom peve @l MiSHe Afenpe o

lpresiin By gre o wuw-or I,..
o eiro wmand.

Fan | =

o Qrctgn n{a e acaksl par o ewplroels ‘. (
e (=3

UnE  atciew !&»gumup\ﬂ'da qee el misiie w
pr ulfl A :‘,.t Misimg actione lo wAGLY o o celbce
ferd  d enprgl @

Tlustracién 201 Registro real de accidente
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MANTENIMIENTO

El departamento de mantenimiento fue mi
responsabilidad directa del 2016 a diciembre del
2017. El plan creado para fortalecer esta parte del
sistema, fue disenar el conjunto de formatos y
procedimientos de tal manera como si existiera en su
momento el departamento de mantenimiento de
manera independiente.

Los documentos creados para el respaldo de los
mantenimientos fueron:

e Orden de Mantenimiento.
Programa de mantenimiento correctivo y preventivo.
Instructivos de operacion de los equipos y maquinaria.
Bitacora de mantenimiento.

Procedimientos del departamento de mantenimiento.
Inventario de herramienta y refacciones.

Ingreso y préstamo de Herramienta de externos e internos.
Registro de mantenimiento externo.

Tlustracion 202 Codificadora trabaja con aire comprimido

Ejemplo de procedimiento:

DiBAR DiBAR
L oAV [
e i especicas
1 de capal importincia Gt w Bevw 4 Gb o PO S mastseamisnts boorde § L rafici ey
: partcula
14 326 by matalaconés e Labarst K94 1ASALT de Mlarremts penden Srvir speiRjecon FrREM Ry
un
340 o AT S T LN 59 HA A B ASITRTAPE S bt 3| L Inigpecuién de comdiciones ambientsies
et g 2. Limpiaza inbegral exrema
o b b it 1, Imsgincsiti ivierra S e
A Limphess ntagral iena
1wy 3. Imgecatn incerms
: . Lubricaciin y argrae
Para o ol pretal preacfad de rarpereert gn prea 7. Aemplazn e partes mteicambiaties

& Ajuite y calbracain
3. Risvishin e seguridad ekéctrics
11 Prisptias fenciorales compietan.

. ATORINAD ¥ RESPORLABITS

nte e peoducion

bete e corstiod e culetad

Dtrarvar Ly condiciornes del ambrerse on bl e e boCUEntes o equpo, ve s 0
A ARREVIATURES ¥ (EFMSOOMES et :

wn

larsprirsarts prevestiva: 1) 8 swded on la el 08 sgpo o tevieds y st b e L it s vt
s K Y3 i W i i it doch v p—

mecinicon y amicon). Cusigues
talslecss, debe ser rolificads

Martesimients Tomectis: e rendo o 8300 v tene alguns Bl v debe segane e o
mesants precng.

o 1 ticicn, wiete

. PORITICA O CHRACKiN Laboraton de ngeneris indssiral
o s i et L Mumetad del amibeesbe en ol que irateja o equnioa, 1 Hebe ser M W gue

PRI — formace, o con e
el it ve puade evshuar por e electin, gt el midacitn de |4 Carcans, bevantameents e
. i o e ) et oD, 00
i WO £ g it i

- o esectnce oe
8 et e o prooadmsentcs st 40 b e
. Fewizan, [jpeopis e a¥oq eauipas san o Taladi, $arms CRC, forne marsdal de bt con

b e st tresadee A talades o4 Banco, ylonde

i por bpaciden, Piver Tk 4 mquepos metinacos, tome kol $haTicos, i wen aheciado

Tlustracion 203 Procedimiento de mantenimiento 1
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DMBAR NUTRICIONAL § 0F L OF £V

e v en la duracin de su vida Gtil, por ta p de paly su sistoma.
Reevite GU nd haya Lna pn 2 i ambients,
el equipo, en e equip d dondh ! milsmo.
6.3 Distribusitn

4 ¥ ol deileny o
realizar aigin cambio.

Segridad de a nstalecin: L inetatacitn de un sqUG Iisegirs, oirece un paigro patenci)
tank las personas, ya sean estas ot ak
general, Revise que 1a Instalacién ded equipo para que ofrezca seguridad, ya s6a que esté,
instalada en la pared, o sabre una superficle méwil. Verifique que estos estén en buenas.

3l el equips pertura horizontal, revise la nivelscion del mame,
A verfigue que la instslecion eléctrica @ la gue éxle eatd conectady, e encuentre
polarizads, protegds o, i lo s refhene 4

quier otra sido
para o Lahoratonka e ingenserta industrial, Gue na permita 1a produccion de cortocirauitos o fatwos
Este imphcard W 5u tabier de

pratection v distribuciin mis cercanc.

L iz salar directa o1 exvestva fusden dafiarel equipe, @ alterar su

despanibie, mmpwrgrrqmpommém sin directa al sal | de
uipa o nperiel, ¥ que k mmmwahmm.m
NOTA: Ll ! !

Limpiaza integral sxteena;
Eliminar mlqulm westigho de suchedad, desechos, pobeo, moho, hangos, ete., e las partes|

g todos adecuados segi

Fsto podria inclulr:

* Limgpiazs de sup din suparficias liquido, dn

superticies, ate.

« Limgiezs d ) que puedan afectar los nd visibles del equipo.
Flabara: Tomninse Ao

lebe de mantenim Directar Teesparmal;

DiBAR

GRS

Tgermplos e s de bos o e
migma.

Inspeccion externa del equipo;

Eaaminas " i partes o a ALe ala vieta, 50
icled de qu g mmmmdkhm

conector de alimentacidn, para delectsr signos de comresidn, imgactos fusos, desgastes,

wibeacidn, spbrecalentaminnen; fatiga, raturas, fum!. partos faltantes, o cuakquier signa que

obligue 2 sustituir las partes afectad

preventive,

‘partes, tapas, ete. tal

E5ta actividad podria conllevar e set pecesario, la puesta en funcanamiento d un equipo o de
una pa sbar oy

| piirals Entersar.

Bctrvidades ircharadas:

Pl ta fisica general del

quipa pasihies

npactos fsos, mulnw:e. oomm on la carcasa o levantamiento de pirura, coakquier otio

dafio fico, " v atoesorio, ele.

b Rewisadin d ™ e fubr i desgaste dit piezas,
roturas, ete. st dtic ! eléctricer ¢

hidraulicos, en los cusles también es necesario detectar fugas en el sistemia

£ Rirvissdn de i i ch r
mﬂmmqmmnlmrn.amolquut‘md-dﬂermd«nlslandmo.ﬁm
d:bwnmndemdn-lﬂparwhxhde«wﬁnpmﬂwv&hhmbunmmm
L2 tona de pared. Hacer dels

el mismic, estado el portatusibies, ete.

Hater medichones di

cenductvidad.

&, Lirrpheeza inibegral intermnad
Flminar csalguier vestigio de suckedad, desechos, poha, moha, hongas,

e, en las partes intermas g L equaps, it adecisads sey
coeraspanda.
[ Cabarat Rewtace Autor

Dhrecton Resgrarnatie s

Tlustraciéon 204 Procedimiento de mantenimiento 2

Dot ot AL 4
e de sug liquida, espumas, y
ete
g asplays, s,
da cantacior eidciricas, aspiradar, brocha, ete-
5, Wpeonidn infema!
EXBTINGF O RCOROCRT e ¥ para
detectar signas de. e deagamns, wibracidn,
Foburas, fugas, 184, & Fuslauiar SENO QU chigUR @ Sustitur L3
ar: i petineata
Actividiadies involucracdias:
raltrates, [ pinturs, euslquisr
otro dafio fisca.
50 ko, p s e b 4 e phass,
Faburas, et e b ats ehietricos y
oo it alsinciects, dé los
v st ” oo
de mareera visual y Lot 5 es reces . Cusands
de b de mrdicid woltimetros, mand 5, Btc] 5 debe visuaksar s
¥ Lo & dicidn que p
‘ren nderusss suastiud,
Lubricacion y engrases
Flafiorn Revias damtoeird:
¢ mantenemients DArgtor Ganstral

Lubricar yfa rogr ' depasita, matares, bisagras,
walers, y Cuslaier olfo mecansmo gque o necesite.

[ peceiin, y it bl

Feemplazo de ciertas partes:

L Deen partes disefiadas
Fauips, aque g g Pates.o sistemas dal mismo. lempla de.

estos x busiles, beocas, mardaias,
sehuchs, refrigerantes, ste.
Bl reeimplare d AT ki e, i psde s
realizate en ¢ momento de a inspecciin,
Ajuste y calihracion;
v cslbrar los euipes, va sea sta una

ibaciin e, whicric, 3
Para e
inferna ded equlpn, ¥ dr ser sare quipa ¥ realiza

e e, qQue RSP 500 ACoTde & Rormas tRonias.

estubliciday, especificeciones del fabricante. o cualpuier otra relerencin para detectsr cudlgues
fana de ajuste y calibracicn

Lueg jisste R S8 BSHME NeZRLAriA, panes an
J equipe y relizar [rogs etas dos
hasta lograr que el equipa no p de desapuste o falta de
callbraciin
Pruschas funcionales completas:
Adernbs de las ot tes el ruting, @5 imponante
panar n " FRRTER
* da detectar pasibles fallas en &l equipo, promusve

wmqlnrmmmmﬁn nmelﬂwmrelopnm 260 la consecuente determimacida de
tallas en o process de operacdin por parte del operador o del mismo téenica]
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T Reriss

It de marderemient | DarecTrer Gyl Respontable ganitano

Tlustracion 205 Procedimiento de mantenimiento 3
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LA MUPTRICHIA % DE B (8 £V

DIiBAR =

Reviskn de seguridad elictrica:

La realizacidn de ests prueha, dependard def prado de proteccidn que se espers del equipo en

cudtite, sa o v it fabricantes.
o i quipos, En este formatn se

preterde progremut i ~ o8 su oy i

R . Por 4o tank e

I3 iguiente manera:

1 PEMIODD: Anotar el periodo actusl en base o la clase.

3. MiES, e anats ol mes 3 etectuar of manterimianto.

3, Ak, Bopecilicar ol Stea que reciid of mantenimiesto.

& Moinbvs e i el e

5, CANTIDAD. Espcificar el ndmera de equipos

. DESCRIPCION DEL ECRAPO. Indicar una Breve descripcian del Bien

& dar mantesimiento,

FECHA, Anetar ¢ perids en g .

Dy bos farmatas de debe llenar can maicha culdade, dande d

enplicaciin Umpla y detalads, pues st d dan d hacen al

Hewar & ¢ ok

Con o programa ya establecida ta pratenda hacer &l mantenimiento & los Aquipat en tempa i

Torrna #ari it st dtboerid lenar tjue constie did

s dquina,

A desoribe o llenado el formato F-AA 4 o

iaboratono de industrish.

1. No. SERVICIO. Indicar o ndmero de servicio

2. TR DE Especicar ¢l tipe P

Elubrer Hivendr,

5. FECHA DE INICSD, Espectficar a fecha die inion del servicio,

4, FECHA DE FIN, Especificar i fecha de Inicio def servicio,

5, NOMERE DEL SOUCITANTE. Escriber of nombie del solicitante def serviclo,
. AREA. Inicar ef drei para ls que se reakiza el servicio,

7. CANTIDAD. Anctar Ia cantidad da bienes,

8, DESCRIPCION DEL BN, Deseribi ef bien en cuestion.

9, N DE A , Eseribir &l L del bien, bas cuatro
iittmas digitas del ndmena de sens o ¢ modelo del bien

10, TRASLADG Indicar 3 ¢l b 4 do fuera de k Instituciéa.
11, DESCRIFCKON DEL SERVICID 0 FALLA. Describir L falls o of servicho o realizar.
12. DIAGNOSTICO FINAL DEL REPORTE. Describi l diagndstico final

11, CESERVACIONES DE SALIDA, Fisicas el bi

14, FRMA BESPONSRHLE. El respornabile de dis mantenimiento firrard o dooumento.

15, FIRMA USUARKD, EL.

1. OBLERVALIONES DE ENTRADA. indicar | i isicas del bien d
regresar,

17, FIRMA USARID, EL

18, FIRM EL sobeitante del d

19, NOMERE, Esribir ¢f nomitwe del sobettante del servicin,

20, New SERVICIQ. Imdlicar h Qb 5erd 8l a nimero 1

21, FECHA, Anctar tuandn s solicita ¢ senaicin.
23, RECIE, Tirrmia del pevsonal di sopeete o proveedor

23, ENTREGA. Firma diel salicitante del mantenimianta,

Elahoes: Hewitsdi; Aufpeizh

sete e manterimients Directer Genaral

e T e il
—_— u _—
- =i p—— —
B BIBLOGHASA
2008 P o snason,

iy el Nesgarmatie sarnatio

DIBAR ==

MBI a1 "

150 W 100

oo

Coapin svarta gy ol bl e fabricarsdn

20, FUVEIRGN Y CONTRIR DE MBI

i TR |

Tlustracion 207 Procedimiento de mantenimiento 5
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Ejemplo de un programa de mantenimiento de edificio:

El siguiente formato se manejaba cuando los mantenimientos los controlaba

produccion.

DIBAR NUTRICIONAL S DE RL DE CV

e DEPARTAMENTO DE PRODUCCION Ccodigo F-LDMT-6301
I version o
LABORATORIOS Programa de Mantenimiento Fecha de Emision ene-17
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD Pagina Ol-ene

ZONA DE EDIFICIO: ALMACEN DE MATERIAL DE EMPAQUE

ANOQ PROGRAMADO:

AREA:

OBJETO ESPECIFICO A INTERVENIR:

OBSERVACIONES:

Observaciones del tiempo real y

programado:

2017 2017
PROGRAMADO REAL
PAREDES PINTURA 01-15/NOV
PULIDO
PISO 16-30/NOV
ETIQUETADO
PINTURA
RACKS REVISION DE SOLDADURA| 01-15/DIC
REVISION DE
ESTRUCTURAS
LIMPIEZA INTERIOR
LIMPIEZA EXTERIOR
TECHO SELLADO INTERIOR Ae /i
CAMBIO DE TRAGALUZ
ILUMINACH
&N CAMBIO DE LAMPARAS 16-31/DIC
Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:

Ilustraciéon 208 Programa de mantenimiento 2017

Ya cuando nace el departamento de mantenimiento, el encargado los modifica a
sus necesidades y conocimientos, quedando en el siguiente disefno:
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DIBAR NUTRICIOMAL 5. dé R.Lde CV
a - DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO Codign F-LDMT-5301-1 a
I R PACGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MACUINARIA Versidn 56 Cofepris[>
LABORATORIOS AREA GENERAL Fecha de emision ene-18 ——n
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD Paging tdel
Mantenimiento preventivo programado

Actividades / Amual 2018
Actividades / Semestral SEMESTRE 1 SEMESTRE 2
Actividsdes J Mensual engmo | FesrERo BARDD ARRIL UL Acosto | seememans | ocruene |
Actividades / Semanal HEIE I D B R ) B R B Bl BT B B B S anfas]a7]

JCAMBIO DE ACEITE

COMPRESOR
WiCION DE TUBERI

ENCAPSULADO)

BOMBS DE VACID

DIsCos

GENERAL

FISTON

LLENADD DE PIEEAS ¥

LHADOS ]

TABLERD DI

CORTRDL

MOTOREQUCTOR

BAETCLADO GENERAL

O LNDOs

PULIDORA OF

CAPTIL A%

FANTALDN

st ESTRUCTURS

DE POLVOS

MOTOREQUCTOR

TINA

MOTOR ¥

AT CIRCUNTD.

GAS

PIEZAS

| DEMONTABLES

TABLETEADD

PIEZAS FLIAS

MOTOR ¥

LI8CUNTO

compicapor| PETRO LABADO

ADELOTE REVICION

GENFEAL

COSEDORA REVICION

DE COSTAL GENERAL

DISCD DE
ENTRADA

BANDA EN ¥

CABINA DE
LLEMADC

FAST LINE
TAPGNADORA

TUNEL DE CALOR

DIFC0 DE SALIDA

FILTRD

TA

FILTRO CARBOM

BLOK
FILTRO CARBON

ACTIVADO

FILTROS DE LAMPARA

AGLA LATRAVIOLETA L

LAMPARA

UILTRAVIQLETS 3

BOMBA DE AGLIA

TUBERIA

CERRADORA REVICION

SR EE SRS IE SR EE S EEEE S0 SR A SR SR DR AR A RS S SR AR SR A8 A8 R R BE R EE B E AR BRI AR R E

DE LATAS GEMERAL

W

=

Nota: El programa de

mantenimiento preventivo, se realiza en base a los manuales de los

Elabord:

Rewvisd:

Firma

Firma

Autorizd:

Firma

equipos y ordenes de produccion.

Tlustracién 209 Programa de mantenimiento 2018
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Bitacora de mantenimiento: este documento nos permite registrar las actividades
por turno realizadas o pendientes por parte del personal de mantenimiento turno
a turno, dando seguimiento a las actividades y apoyo a la produccion en los
arranques, operacion y falla.

I
MBAR NUTRICIONAL S DE RL DE CV
D a B A R DEPARTAMENTO DE PRODUCCION Codigo F-LDMT-6323
l Bitacora de Mantenimiento pespon D
LABORATORIOS Focha 04 Emididn ] e 17
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD Pagina 01-ene

D MTTO. CORRECTIVO D MTTO. PREVENTIVO
D INTERNO D EXTERNO
EwPO PARD: / U romstoms |

Tlustracion 210 Biticora de mantenimiento

Orden de mantenimiento (kanban): este documento nos permite levantar una
orden de mantenimiento ya sea correctivo o preventivo de equipos, maquinaria
o de edificio, para que sea atendida segiin su importancia y no. De folio.
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) (

TARIETA VERDE KANBAN
000160 FORMATD: HERRAMIENTAS INGRESO | EGRESO OBSERVACIONES
NOMBRE DE QUIEN SOLICITA:

DEPARTAMENTO QUE SOLICITA:
FECHA EN QUE SE SOLICITA EL MTTO. HORA
AREA EN QUE SE REALIZARA EL MTTO.
MAQUINA O EQUIPO EN QUE SE REALIZARA EL MTTO.
TIPO DE MANTENIMIENTO: [Cerevennvo || [correctivo ||
1 ES CORRECTIVO, CUALES LA FALLA:
AFECTACION [ earo [ ] [ noparo T ]
REFACCIONES INGRESO | EGRESO OBSERVACIONES
NOMBRE DE QUIEN REALIZA ELMTTO.
FIRMA

PERSONAL INTERNO

PERSONAL EXTERNO (|

OBSERVACIONES:
NOMBRE DE QUIEN RECIBE EL MTTO.
FIRMA
FECHA DE INICIO DE MTTO. /1 HORA:
FECHA DE FINALIZACION DE MTTO. HORA:
SANITIZO HERRAMIENTAS O REFACCIONES: s [ no: []
APLICA (| omeuea: [] NOMBRE DE QUIEN ELABORO:
FIRMA
NOMBRE DE QUIEN AUTORIZO:
Vo.Bo. CALIDAD FIRMA

N\

Tlustracion 211 Tarjeta Kanban- orden de mantenimiento

Instructivo de arranque de maquinaria, ejemplo:

DIBAR

PASOS A SEGUIR PARS ARRANQUE DEL EQUIPD:

1._Revisar que el equipo se Encuenire conectodo, coma también
e Lt wibbvialins dal aite y del tangus da

1 dle liquitten
rtas

2. e proceds & ir ol tablare y eomenzas con b configy

despiads se presiona el botdn verde ¥ se pars ol equipo con el
baban rojo {NO2D: o BrTancar hasts gue se termine de programar
e

B} Tiempo de Bog,
o
afstar cacls

%31, 2,3, & Es para programar el tempo que
s lias vibbvuulus i Harsacda |Nots: $e pusda
wiitvula i,
abren y cieran of misma tempal.

sulmeras o que na fodin

€} T de amian B3 para dar ol
pistin [Nata: este tiempo es el que nos dard of nivel en a talva ef

partante pars cada productis y 5 I

e ATLANTIS: ] it b it prdactis a5 ajserss
alimentacion de igaido en 1a tols.

» ALDE BRISA:

| nivel de este productn esti marcado en s toha

pistiin antes de abeir ias vdlvutas,
3._Finaimente s arranca el Squipa como s indica en el pso A

Tabla de valoces para cada producto, (Nota: es positie que s

e | 4o | ]

Tlustracion 212 Instructivo de equipo
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Inventario de herramienta:

DIBAR NUTRICIONAL S DE RL DE €V
D H " | DEPARTAMENTO DE CONTROL DI CALIDAD codizo FDAL-6108
Imvontarios de Joeuion .
LABORATCRIOS | Fachs da amision NE-2007
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD Pagina 171
1juego Juego de cepillos de alambre, consta de 3 pzs wsados
1pz Bernier Trupper con estuche buen estado
1 juego Taladro velocidades con 2 pilas recragablesveon cargador marca Bosch buen estado
1pz Esmeriladora con llave marca Bosch buen aestado
1juego Taladro con llave black and Decker buen estado
1pz Cuadro para cegueta buen estado
ipz hadora Surteck buen estado
1pz Marre de metal con mango de fierro usado
1pz Mazo de goma con mango madera usado
1pz Pistola para tubo de silicdn Trupper usado
1pz Tijeras para lamina Trupper usado
1pz Grasera Linmex usada,oxidada
1pz Stilson 12 pulgadas usada
1 juego Llaves espafi estandar consta de 10 pzs c buen estado
2 pis Desarmador de puntas 2 modelos diferentes buen estado
12 prs Desarmador de cruz varias medidas usados
7pis D dor Plano varias medid. usados
1pz Pinzas de punta Trupper buen estado
1zpz Pinzas de presidn Trupper usadas
1 juego [ ]! Juego incompleto solo hay 5 pzs usados
4 pis Desarmadores Thor varias medidas wsados
1pz Carda de copa para taladro usada
|1pz Pinza pela cable usada
1pz Pinza mecanica usada, oxidada
1pz Perica de 12 pulgadas usada
ipz Perica chica usada
|1pz Cautin Santul usado
1pz Llave espafiola 13 mm usada
2pz Extensiones naranjas reparadas
10 pz Uaves allen varias medidas usadas
4 p2 Brocas para metal usadas
5pz Brocas para concreto usadas
1pt Lima triangular usada
1pz usado
1pz Espatula usada
1pz Aceitera Trupper usada
1juego |luego de dados milimetricos del desarmador amarillo conta de 6 pz varias medidas _|buen estado
1 jusgo luego de dados standar del desarmador amarillo conta de 6 pz varias medidas buen estado
3juegos  [Juego de puntas de varias formas y medidas constan de 16 pz del desarmador amarilldbuen estado
1 juego luego de puntas de varias formas y medidas constan de 50 pz usadas
8 prs Juego de puntas de dado varias id usadas, oxidadas
1pz Matraca con extensian usada
35pas Juego de dados varias medidas esténdary milimetrica usadas, oxidadas
1 juego | luego de cortacirculos consta de 4 pzs y una broca usadas
Recibe: Entrega: Contabilidad:

Tlustracion 213 Inventatio de herramienta

Con los documentos anteriores respaldamos nuestros mantenimientos, al inicio
todos los mantenimientos eran correctivos, actualmente ya se esta
implementando el mantenimiento preventivo que nos permite reducir el
porcentaje de los mantenimientos correctivos lo cuales son mas costosos.

Pagina 220 de 293



PERSONAL

Uno de los aspectos mas complejos de una empresa es el factor humano, somos
maquinas tan perfectas, pero a la vez tan complejas, que nos afectan diversos
factores en nuestro entorno, como el ambiente laboral, el tipo de convivencia con
nuestros companeros y jefes, y los resultados individuales y grupales, y esto se
refleja en nuestro rendimiento y eficiencia, y podemos perder la concentracion y
enfoque hasta convertirnos en un factor de falla constante.

En cuanto al personal buscamos estandarizar los procedimientos para todas las
tomas de decisiones en cuestion del factor humano, los mismos parametros y
niveles de medicion, asi como las mismas consecuencias de actitudes y aptitudes
inadecuadas o que afectan el ambiente laboral, viéndose expuestos a un
accidente laboral por negligencia, asi mismo, también se tienen acciones para la
buena actitud y el compromiso ante su empleo o actividad laboral.

Documentacion generada para el control interno del personal:
e Formatos de permisos y vacaciones.

Formato de Pre némina y lista de asistencias.

Reglamento interno

Procedimiento de ingreso.

Sanciones: acta administrativa y amonestacion.

Cuadro disciplinario.

e Incentivo.

Presento el formato de permiso y de solicitud de vacaciones. Se inicid con el
control de permisos y vacaciones, ya que el personal solicitaba permisos de un
dia para otro sin factor de urgencia o faltaban sin avisar y desprotegian la
plantilla, con los permisos se comenzo a calendarizar y programar ausencias y
suplencias:
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DIBAR NUTRICIONAL S. de R.L de C.V.

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE GALIDAD Ao F-LORH-003
DIBAR oo 110 DiBAR
(e]

Solicitud de Permiso

Fecha de emision|  feb/2018 LABORATORIOS
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD Pagina 1del
Fecha; | DIBAR NUTRICIONAL S. DE R.L DE C.V.
Nombrs dal SOLICITUD DE VACACIONES
[Carge [ o=
Nombee del smpleadala);
CograeEmpeer ] otoras [ ] ] o] | [
oficnas]__ ] Matd ] D,
Motivo de salida; | Por medio de la presente, ke solicito me sean sutorizade_ dia (5] 8 cuents de mis
Para gozarlas del al
Permiso con goce de
i No
Sueldo: Firma del Empleada Va.lig, tefe Inmediata
Actividades pendientes a tener en cuenta en su ausencia:
e Fara uss enchusive de la smprasa =

echa:

‘acaciones correspondientes al periodo de: -
[Miene dias a cuenta de vacaclones: I NO___ Cuanntos:
ko de dius » posar:

Autarizads] ] Rechazadd ]
i‘aunddsl: c,maanl:

Firma ded Soficitante Firma Jefe inmediato rm ser goradas del al

Firma Recursos Humano \ Gerante Administrativo -

c.c Recursos Humanos

Tlustracion 214 Formato de permiso y vacaciones

Como en un inicio no se tenia checador se registraban en la lista de asistencia,
pero la lista se siguio llevando a pesar de tener checador, por cuestiones de envio
de pre némina a recursos humanos:

¥

w

NOMRRE HORADE  HORADEINIDOD  HORADEFIN - HORA D
ENTRADA  DECOMIDA  DECOMIDA Salina

SUPLRVISOR DE PROOUCCIGN

Tlustracion 215 Lista de asistencia trabajadores

Pagina 222 de 293



Formato de Pre nomina del personal, con este documento el encargado de
recursos humanos compara con checador y cuadra las asistencias y faltas.

LSTA DS ASISTENCIA
OMENCLATLRA
R it ot Bt oo et e Pk
i LABCRAD & 4 (B s oo oescanso TRARADG
SURCENA: LA HOVEMERE raa vacauTe TRANIPERENCLATE WCAD
WOMINA BEL: AL 15 DE HOVERBRE AFATAY
RIGIRAL A RH
Dl e sraceman - enrermen ] wearacman = marcamo AL e APACSAD © RE00 DE TRARAS
. .. . ... . B
mems - . | - L
— e - - - -] o - - -3
— 8 = . - . L -
eE I ¥ - ke - . L1}
i — L
- — L]
- - . o T
i " L i B 5 ] eyt sty ot sesetenty
- o M,
U T . . - - - - - -
BN B R I s ey = = - = o M =
st o - .. - - - I
ik - - - - -
- IS ) .
. e

[ oncnas | euanavt | eeanave BETERIERENN WUEVOS INGRESOS |

@

Tlustracién 216 Formato de pre nomina

Se genero el procedimiento de ingreso a planta:

DEPARTAMENTO OF CONTROL D | cpgoe | pupussda
I CALIDAL
Mersion | .0

Procevemsio de sgresn & b pkanta
LABOF pars & permonal que labor en o Ama
de produccidin 15 Fetr 2T
Sistoma de Gestidn de Caldad digina 1 de 3
e ingraso a la pl fqua labora en ¢ Area de
produccian,

Se consadens pursonal de Labosatorios Dibar Nutricional a todas aguellas personas quo laboran
8o iias rigs s In plnks, pare o causar sl iesge e ContimbBactin o rodects o
chigatori

CODIGE DE VESTIMENTA E HIGIENE.

«  Doberin bafssy diariamenty ya gue ol coerpe o5 portador de microrganismos que poedun
[:mm-lnmmm Se dube hacer enlasis en ol cabelo, oreje. axiies y paites

a Lsas siempre ol unife oty 15 limp Hata blanca de manga.
laign & manga cofts con cierre, cofis que cubva complelamente todo el cabello, cubre
Becas, cubes ZApats, gUANtes cuanda seR NAcARANG y ZARANS 49 sequridad con eRsguilo

»  Pantakén de mezdils apad marine fipo comando, sin resgadures, eslopsioles o

protduct

deapus
astar uscias & contaminadas, o cuando axista o desgo de contaminacidn en las dvireas
opetciones del proceso de elaboracidn

o M ...-"'N‘lﬁm!ﬂ
micsaatgariEmas qus " cemtaminar .

+ Lox hombees mansener su cara afeltada ammumugm siempen y csandn 5o
manitunga recortado hasta o comisura de los labics y las mujures mantoner su cara sin
msguilnj

. Esmummmmnmpmmummnnmmnamum
cosmEticos quo tengan dlares huores p  alimi

o ingresar lipices 3 drma de pracess, ni ortar cios Anicukos en (8 cabaza ni datrds 9 la

oruja, st permitide o uao de arficulos de Eabajo porlindere debujo de la cinturs y

wwmm-mummoum atura

. Pwmusellmﬂww-u{muummﬂnanuuumuhtmu
agujstas en las sudaderas. gomn o cachucha, esc )

» Prohibido Revar alimentes, joyos, relojus, anios, pulseras, unm» y ningan otro lipo de
accusario o srliculo gue pusdan casr en o prodiclo duracts

. thlﬂhI.Imlndnlp-snnumnlnmnl’lml-mndldnsulumsrpu“mnﬂ
contactn drecto con ol producto wio proceso, tales coma: tes frocuente. secreciin nasal
didrma. vomilo, fiebre. ictericia Solo podv seincorpotarse & sus sctividedes hists qoe s
AACUAAITE AANE 0 ARINS KiGASE hAyan dasapasecida

[ [ ] DEPARTAMENTD DE CONTROL D4 g .
o
DI BAR e Sl B
F 2 10
LABORAT

Procedimento de sgreso d @ panta [ Version
para o personal que libora en o dea
e prichritn

Fecha de
emesidn
Srsbernas de Geshin de Caldod Pagna 2de3

15.Feb2017

Prohibide o use de telifono celular dontro del drea de pwﬂlcﬂ#n 5i "Qﬂmﬂ revisarlo

dihtln;‘ulta-ﬁaﬁm Gon previn e directo

do wus actividades

Umpiar o sudor fuera del drea de trabaje con toalitas o pafiselos desechabies, al

momerito de eslormudas o loser hacero lejos del produscio o superficies en contact drecio

con ks simentos, postaciorments lavarse nusvaments s manos de acderda A lo
¥ resemplazar & cubre bocas.

B hplm manes ni utesssibics en su bate. wnilome, cubre bocas, cofia, zapatanes o

:aﬁuomhh&hwmﬂzmwnwd@amawm
e

CODIGE DE CONDUCTA,

El personsl que lsbora en la plardn debord difgires con respeto a sus compaficros, quedn
prubibido el uso de mlss palabras, ef w30 de sobrenombees y drigise gritando o los compaiiesos,
para snitar mal eniancido, fccionat ¥ no afectar sl amblante da frabajo

En las dreas donde 5o masipalen alimentos. outd totalments probibids todo achn que pueda
resubtar comaminanty paca of products furminade.

El personal deberd evitat schos que 1o son sanilarios como

Fascarse la cabza u o pasles del eutepe
Tocarse la cara.
Irtroduci los dedos en las orejes, nariz y baca

Expaimir
Excupir danira dal dren de pencesamisnts, simacin de maieris prima yio slmazdn do
producta lerminado y plarla en genssal.

Estomudar o losor encima del products.

demas producchin o &

Tias reskdaos B of Fis0, becha 0 pataces
Donteo dol drea do pracess quoda temunastoments prohibido fumar, ingerr almentas,
bebidas y golosinas
No 54 permite imroducir omentos o bebidas o planta, excepto o las dress autorizadas para
wsdn propidsho {comedor)
Los dacker duben manianscee en busn satada, ¥ omenadas. Recordando
quoda peohibide introducic & estes, hhmw,ldm pumwoe Bbeos, revistas, asl t.omn
malerishes y producles lerminados. o iguel que cuslquier ol adicule que no ses
wsvittamente delo para uso de highne porsonsl ni almacdn de comida, evilando la
acumulacian da a3 plagas
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st
tus anen conacto
il

nAduana ankain

«  Eltrabajador dark ln sportwa y flexdblfdad u las sudhorias intemas do revisién de lockens.
coma un pracadimionio de seguridad alimentasia

= Los dreas de hebajo deben mardenerse en buen estado, Smpios, ordenades y sin
slementos

ma o o
cio con el alimonto

n ratrarsn i3 apaiones y bats anten do ingresnr al bao. vestidorns i cruzar ln

acaplar las suglas ganaralis de ln plasta ailins du

wentn & sus labores bajo sbecsos del alcohol, drogas o anarvsnos,
e la planta

9 prohade o fodo ol personal traer consige armas de feego de
cunkquiet otro 1ipo deny de las Inptalaciones de 9 planta

FIN DE DOCUMENTO

dnbe colocar ropa
cies da trabajo

Tlustracion 217 Procedimiento de ingreso a planta

Reglamento interno:

REGLAMENTO INTERNOC DE TRABAJO

LABORATORIQS DIBAR

CAPITULO|

El presente reglamento interno de trabajo prescrito por la empresa DIBAR NUTRICIO-
NAL, S. DE R.L. DE C.V. domiciliada en Av. Lazaro Cardenas # 1903, piso 2, Colonia
Chapultepec Norte, C_P. 58260 en la Ciudad de Morelia, Michoacén, y a sus disposicio-
nes quedan sometidas tanto la empresa como todos sus trabajadores. Este reglamento
hace parte de los contratos individuales de trabajo, celebrados o que se celebren con
todos los trabajacores, salvo estipulaciones en contrario, que sin embargo solo pueden
ser favorables al trabajador

IL.- ALCANCE

Las disposiciones del presente Reglamento son de estricto y obligatorio cumplimiento de
los trabajadores de la Empresa DIBAR NUTRICIONAL, 5. DER_L DEC. V.

Horario de trabajo

Las horas de entrada y salida de los trabajadores son las que a continuacion se expresan
asi:
De Lunes a Viernes de 9:00 a 18:00 hrs. con un periodo de almuerzo de una hora.

Las faltas se deberan solicitar al jefe inmediato por escrito.

En caso de refraso, habra una tolerancia de 15 minutos, de lo contrario, se considerara
falta.

Cada falta sin jusfificacion implica €l descuenlo de un dia de pago de acuerdo con &
tabulador de sueldos v prestaciones de previsidn social y serd motivo para levaniarle un
acta adminisiraliva.

Cuando un empleado acumule 3 falias injustificadas 0 3 actas adminisiralivas enun pe-
tiodo de 30 dias nalurales serd molivo de baja oefiniliva de la empresa.

Cuando un empleado acumuie ires refrasos de disz minutos €n una semana, podra ser
Tegresado 3 5U Casa, consrderandose esto como fafta injustilicada.

Es obligacion del empleado, y por las actividades que desarrolla, portar su uniforme com-
pleto, presentarse a sus labores bafiados{as) v bien presentados({as) incluyendo en ellos
los siguienies aspectos:

Cabelle limpio, bicn peinado v arreglado. En clcaso de los hombies, este deberd
sercorto v con las orejas descubiertas, sin patillas, bigotes o barba.

» Enelcaso delas mujeres deberan fraerko amarrado con unchongo v usar maqui-
lizie v perfume discrelo.

Elempleado debe & presentase con las uiias inpias ¥ ulilizar desodmante.

El unitorme ¢ Iopa de Irabajo deberd estar siempre limpia, bien planchada y ks
zapatos boleados.

Elempleado que se presente a sus labores bapo bos efectos del alcohel, de drogas oener-
vantes, no serd admitido dendro de Ias instalacibones y en automatico serd despedido de
la empresa.

El consumi de akcohol, de diogas o de enervanles dentro de las instalationes, serd causa
de la separacion inmediata del empleado a la empresa

Los alimentos deberdn ser fomados en el comedor deempleados y/o lugar autorzadoen
Jas hoias espec ficadas paacada aiea. Esta estriclamenle pronibido omar alimentos yio
hebidas en cuakyuier ola Area, de lo condrario se aplicard una sancion al infracior
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Fetd siricbameante prohibido famar durande o boran de liabajo, quicn sea sorprerdido
en aulomatico sera despedido de la empiesa,

Se prohiben las bromas o el uzode motes o sobranombres al comunicarze entre compa-
fieros de iabaw yio drecivos.
el eslviclamate: ol by et chick:

Quedan prohibidas las rifas, 1andas, asi como Ia venla de articulos & plazos dentro de las
Instalac ones.

Oueda Prohibdo el uso de redes sorakes o cualquer ofra actividad que sea ajena 2 las
o b laborabzy asignadas 4 cada uno e los cnploadis

Esla prohb»do al perzcnal raer radins, arabadaras y adicubos que no sean necezanos
paa £l desempedio de sus Func ones.

Feata proshuibsice €] e de: ekFora cozlulas dhavade: B ponada bboral, sod obligalono depeo
sitar ks teléfonos 2n el kes antes de iniciar el horanio de trabajo, a quien s= descubra
haciendo uso de i ho aparate se ke kvanlara un acia adomistraiva,

Foada cosluicBarr e puohibicks s focks o prrsoral T consigo s o fuego o de cust
quier olro tipo dentro de las inslakaciones. Lafalla de esla disposician se conskdera como
@ave y serd presentado anle as aulondades comespondienies.

Chucscds etz probibic ceteaen ded doniclio de: b g cosbguicn fipes de in
formnaciin, documentacidn, berramienias de trabajo, dinero, mercancia wio cualquier ac-
o g que sean propedad de ba misma. En caso de gue esto legara a oounm &l em-
ek denehia guas ssurmie ks consee i s kgakes ques e amcnibeon

1 desotradiencia 4 una oehen de uno e los e de: depailamento s considesa A falts
arave Y quedara en consideiacion laseparacian del elemento e la cmpiesa,

DE LOS DESCANSOS Y DIAS FERIADDS

Los descansos remunerados del personal serdn de dos dizs preferentemente les dias
sabados y domingos, los que podran variaise de acuerdo a las zonas, requerimientos y
necesidades de la Empresa, previa auloizacion de la Gerencia Administrativa.

Los trabajadores lienen derecho a descanso remunerado por dias feriados conforme b
establece | legisiacion laboral vigente. En caso de feriados no nacionales que por usos
¥ coslumbres se feslejan en deferminados lugares del pais, la Gerencia Administrativa
podia auterizar la suspension de labores a condicion de recuperar las horas dejadas de
laborar o segln Ley

Los dissferiados por Ley sonal 1 de Eneio, 5 de Febrero, el 21 de Marzo, &11°. de Mayo,
€l 16 de Sepliembre, €l 20 de Noviembre, 25 de Diciembre. No son considerados de
asuelo ks dias-Jueves y Viernes Santo, el 10 de mayo {Dia de las Madres), & 2 de no-
viembre {Dia de muertos), &l 12 de diciembre (Dia de |a Virgen de Guadalupe) y el 24 de
diciembre (Nochebuena).

Elempleado esti obligada a informar al Gerente y/o Director General con una anficipa-
cionde dos meses el periodo vacacional que tomara correspondiente al afio.

Reilero que 3& me ha infoimado de 1as clausulas v Erminos aqui mencionados y las
consecuencias que repiesentan fatar a cada una de ellas.

Atentamenta:

DIRECCION LABORATORIOS DIBAR S.A DE C ¥

Ilustracion 218 Reglamento interno

Sanciones:

Acta Administrativa:

Amonestacion:

muum-mubr.m DoV

DiBAR

ACTA ADMINGTRATIVA

BN LA CIUDAD DE MORELIA MICH. SIENDO LAS 4400 DM HIS, DEL DI 21 DE SERTEARIRE
DEL 707, EN LAS INSTALACIONES DE LABDRATORIS DISAR DOMICLIO N EUCALEITO N, 20,
PUERTO DE BUCNA VISTA MORELIA MECHOACAN, 5T LEVANTA LA PRESINTE ACTA DE HECHOS CON
L PN DF DFSLINDAR RESDOMSARKIDAD RESDECTO A LAS FALTAS INUISTIRICADAS DFL S8 JULIO
CESAR GARCIA CALGERGN. QLIEN NG PAFSENTO NNGUN COMPAOBANTE GUF JUSTIFICARA 5L15
MASSTENCIAS DEL DA SASADO 5 OF SERTIEMBRE DEL 2007 ¥ LUNES 3 DE SEDTIEMBRE DEL 2077,
N LSO DE LA BALABRA DEL SAA. SARIA MARGARITA ESPINOSA VACLITA INFORMA QUE NG 5
DRESENTO A LARDRAR DOS DIAS EN F1 MISWO MES DF SERTIEMARE DFL ANO BN CURSD, QUIEN
DFSEMPERLA FL DUESTD DE AVUDANTE CENERAL FN DRODUCCHC, RENDO REICDENTE. VA QUF
SPAN VATHAS URCTS QUE FALTA SN JLSTIFICACION,

DERAVADO DEL MO CUMDLIMENTE DEL ARTICUILO 129 FRACEION “4° DEL REGLAMENTO INTERIOR DF
THABAK) EM EL CUAL LITERALMENTE DICE: SERA MOTIAO DE SUSDENSION TEMBOIAL DE THES DA%
$IN GOCE DE SUELDG, L PALTAS A 55 TRASAND SIN BERMISO 0 CALISA RSTRICADA, ¥ AL NO MASER
CADD AVISE VIA TELLFOMICA A LA EMPRESA, ST LE CONSIDURA COM FALTA INJUSTIFICADA L Dl
%V 5 DE SEDTIEMBRE DEL 200, POR TAL MOTIO 58 LEVANTA ESTA ACTA ADMINGTRATIVA Y 56 |F
INFORMA GUE EN CASO DF REINCIDE! 5 APLICARA L0 MENCIGNADO EN FL ARTICULG 47 DE LA LEYV
FEDERAL DE THABAK), FIACCION X AN COMO LO MENCIONADO EM EL ARTICILD 15 DEL
RECLAMENTO STERICA DE TRADAIS, QUE TEXTUALMENTE DICCR,: “SON CAUSAS DT RESCISION DC LA
AFLACION DF TRARAJD, FL TENER MAS DF THES FALTAS INUSTIFICADAS EN LN DERIODC DF 50 D445
SIN RESPONSADIIDAD ALCUNA L PATRON. [N CASO DE VOLVER A OCURRIR ST HARA ACRCIDOR A
LA RESCISION DE CONTRATO.

NG ERISTENDO OTRO ASUNITO GUE TRATAR, SF CIERRA LA PRESENTE ACTA HESERVANDOSE,
LASCHRATOMOY DEAR EL DERECHO OUE DONFORME & SUS INTERESES LE CORRESDONDA. DARA EL
OFECTE DE EXIGIR. YA SEA DENAL LAAORAL O CRALMENTE AL SR IULKY CESAR GARCIA CALDERON
L CUMPLISINTD DF LAS ORLICACIONES Y FL AFSARCILENTO DF LOS DANIOT ¥ PERJLICIOS rN
QUE HURIFRE INCLIRRIDO. LEICA LA DRESENTE LAS DARTES OUF

U CONTENIDG V. ALCANCE LECALES, FEIMAN DE CONFORMIDAD LAS PERSONAS Uu
I TERVINEERON EN LA MIMA.

ELABORO. EMPLEADC,

TESTIGO, TESTIGO,

ABORATORIOS

0. O
Ol we [

FitlaA ELARGAA

soTa G
AMCRESTACION ¥ O

|

Tlustracion 219 Amonestacion y acta administrativa
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Cuadro disciplinario:

- Tipo de Sancién n Periodo de Inhabilitacién
Materia | Tipo
Llamada de atencidn verbal habilita
Amaonestacion habilita
Faltas: Acta Administrativa hakilita
o Laboral Suspensian habi!i?a
2 amonestaciones = Acta Administrativa habilita
© Etica 2 suspenciones = Acta Administrativa habilita
3 Actas Administrativas = Despido habilita
Despido Permanente
Destitucion Permanente

Tlustracion 220 Cuadro disciplinario

Se realizan encuestas de ambiente laboral y sobre la eficiencia del jefe
directo, esto con la finalidad de identificar las mejoras o las oportunidades, y

tenemos un panorama si el personal labora en un ambiente agradable y si le
gusta su labor:

P — - .
- IETREYTRN I st s M1 04 PN wea ldter b ity L

ENCUESTA DESEMPENO LABORATORIOS DIBAR

Tlustracion 221 Encuesta laboral

Asi como se evaluaba al Jefe, también se evaluaba al personal subordinado:
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a "
D l EVALUACION DE PERSONAL

LABORATORIOS FECHA:

APLICACION PARA PUESTO DE:

CALIFICACION FINAL

NOMBRE DEL ASPIRANTE

ASP. 05 AEVALLU.

Evaluacién inicial Observaciones

]
=
i
3

Presentacion

Grado de estudios

Estatalidad

5]

5]

o

Experisacia 5]
Actitud [5]
Otros: [=]

Excelen:

ju]

a

=]

Oooooo
Dooooo

CALIFICACION

ASPECTOS A EVALUAR POR AREA
INVOLUCRADA. Evaluacién Final
Habulidades

o Observaciones

4
-}
o|o|m| &

Actitad

DDI’:I€ Oojojooo
I:][IJ[IIE

Oiros:

CALIFICACION
OBSERVACIONES

FIRMA DE ADMINISTRACION FIRMA DE AREA INVOLUCRADA FIRMA DE DIRECCION

Tlustracion 222 Evaluacion del personal

La empresa también brinda la confianza a los jovenes entre 16 y 18 anos, por
ser considerados menores de edad, manejamos un formato de autorizacion de
permiso de los padres y/o tutores.

27 de Septiembre 4= 2017
Moreha, Mychoacis, México

Dibar Nutncional 5. deRL de C V.
PRESENTE

A e corteaponds
PBor medio de la presense car. yo

¥ R eposs ity

. quicnes
Ficemis 1a Patsia Potesiad d ls menor de newsine BRANIION ELIAS RAMIREZ ccemn
Lo acreditamun com topia fotoatinics ded acta - ¥ e 5
sfieis] con fotografie, oterpames nuedro complety cosientinuents ¥ sAonzacién por

Facro pasa que nuestn hipo tabaje, vito debdo & que ha oido e ropie hnja quie
nos he manfeitade e rricadas ccancnts s deeo de comeniar & dnempeiane o el
dmbiso laboral  Adjussa documentacidn antes mencionada

- diando 1a prepa abserta e el
name VESPERTING, sdjunts consteca de extadion

w & s Gedenes pazn cualquesr acluiaciin o duda, 8o w0 aates agadecsrle s
stencidn & la presente

ATENTAMENTE

FIRMA DEL PADRE

FIRMA DE LA MADRE

Tlustracion 223 Permiso de menores de edad
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Incentivos:

Entre los incentivos que se manejan son
obsequios de objetos con los logos de la empresa,
por ejemplo: lapiceros, Frascos para agua,
Mochilas, sudaderas, etc...

Tlustracién 224 Imagenes ilustrativas de incentivos
Otra opcion es elegir asistir a ferias de tecnologia
celebrada en el afno y a cursos de preparacion.

ExP0
\aves yParques

Tlustracion 225 Imagenes ilustrativas de expos y cursos

En la empresa la mayoria de las actividades son manuales o semi automaticas,
tenemos que sondear al personal para conocer sus inquietudes o dudas, “el
personal correctamente capacitado y motivado nos dara resultados con calidad
y en su momento cantidad, asi como aportaciones de mejora continua”

CONTROL DE PLAGAS

Las plagas son plantas, animales, insectos, microbios u otros organismos no
deseados que interfieren con la actividad humana. Estos pueden morder,
destruir cultivos de alimentos, danar propiedad, o hacer nuestras vidas mas
dificiles contaminando nuestros procesos industriales.

Un control de plagas eficaz requiere cierto conocimiento sobre la plaga y sus
habitos. El primer paso es identificar correctamente la plaga, el segundo
paso es aprender acerca de su estilo de vida. Después de eso, usted puede
evaluar las estrategias para controlar la plaga.

En la empresa el control de plagas lo trabajamos con un proveedor externo:
Fumilyn, el proveedor administra los estadisticos de fauna y las

programaciones de las intervenciones.

La documentacion manejada es:
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e Carpeta de documentos auditables: Lay out de puntos de control,
Calendario anual, descripcion de proceso de control, programacion,
metodologia de trabajo y acciones correctivas.

e Reportes mensuales, aplicamos tres: fumigacion, voladores y
roedores.

Croquis, puntos de control:

Q s =" 7 T™TH S EH .= ™S -
c}"l. —___' _..I._.““?I.H_E\"J...O LN T E o D = LA A ﬂ ——

Croquis de Ubicacion de dispositivos para monitoreo y control de Insectos voladores y roedores
14 BCCeso 15
13 I

o
DIBAR

Control de Roadores Control de Wisectos Rastreros
i 13 Comdonl T Trampa !“n Trampas con Goma

r 2 Codn? G Goma IOl B8 MSECIOE VOHAdOres
I | Area de - Gowend  Coceses ] 2 temesemiy
| Embaraue ok 13 Daposthes
e
5 |
& e g
. S0 Elabord:  Huge Abarez Alearaz
B B .=. 11 Gerente de Vantas
Facha & 02 de bre del 2015
Lab Ultima Modificacs 08 de Septi del 2015

o Hormbre y frmma del Clerze
3 il
o
(=)
=
)
o
o
=
10
Tanque
Liguidas
Tanque
Polvos
5
- i —
Almacén, — . —
_ 3 — Sotano —
Materia Prima — [Comedor] ]
w [TT1T] il
@’ AG Ly FUMIGACION. LIMPIEZA ¥ MTTO. EN GENERAL () o ,',‘
& _| Paging weh wwn fumlim com ma % S { '~
L ) o/

Ilustracion 226 Lay out de punto de control de plagas
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Calendario de actividades anual:

FUMYLIM

Tel

Morelia, Mich.

Tel |

Uruapan, Mich.

Lazaro Cardenas

g st

Zamora

Tie o e g ma o v

5 Guadalajara,Jal.
FunEL Teb@3t... "%
Llﬁnl:-la Santana N(;.

16000034

Fecha:

CALENDARIO DE ACTIVIDADES PARA LA PREVENCION Y CONTROL DE FAUNA NOCIVA

Clisnts: DIBAR NUTRICIONAL S.OER.L.CV . y

Fecha Inicial: — - Encargado de Supervisar
Domiciio EUCALIFTO COL FUERTA DE BUENA VISTA

IMORELIA, MICH.

Fecha Final: |+ -

Talefono: 6501134
PROYECTCO OBRA
ENE FEB MAR | ABR MAY JUN JUL | AGOS | SEP OCT [ MOV Dic

: Servicio Areas Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana

1 |control de Insectos rastreros y valadores

INTERIOR ¥ EXTERICR

Control de Rosdores

15 dizpozEves

Conirol de Insectos voladores

03 lamparas

Tanto & CLIENTE como e PROVEEDOR se obllgan a cumplir con | presente programa

Nota: Los buibos de 135 mpara ulv, squipos o sefalizacion que se dafien Seran repuestos con cargo 3l CLIENTE

.abadu

Propone

e L

Autoriza

Reportes:

General:

Tlustracion 227 Calendario anual

FUMYLIM FUMIGACION PROFESIONAL

A LATINGAMERICANA NO. 342 MORELIA, MICH, &! IDE CT. DEZ.
COL AMPLIACION REVOLUCION
HE! TR
RESUMEN DE SERVICIOS ¥ APLICACION DE PESTICIDAS CORRESPONIDENTE AL MES DE OCTUBRE DE 2814
L S4 1000000034 DIBAR NUTRICIONAL S DE RLDE CV
~--E..DIAZ F:
FECHA PRODUCTO INGR., ACTIVO | REG. ICH:OPL&F&ST REG. EP4 PREVENTIVO CONTRA | DOSISLTR CANTLQAD LUGAR DE APLICACION MET, DE APLIC. | TECHICO
GOMA GRANDE 7 = = = s APLICACION
UL 303 PEGAMENTO INSECTOS VOLADORES o E BN LAMPARA LAV MANUAL
R L | ASCO-URB-ROOS813 ~ ENDISP. PARA ROEDDAES SEGUN | APLICACION
RACUMINPASTA | COUMATETRALL 31030800975 ROEDORES L] 0 FORMATO MANUAL
2020 [Nh]
L ER - ” RECO-URB-MAC-111- INSECTOS RASTRERCS ¥ P y g 1EAAART R ASPERSION
KILLER 200 CE CIPERMETRINA el VG AT 1 1o SEGUN FORMATD 1.2.34,56.7.8 AL
" = o URB-URBNAC- 102U INSECTDS RASTRERCS ¥ 5 = = : ASPERSION
OPTIGAR FLEX LI TIAMETOZAM 319.004.21 VOLADORES 42 84 SEGUN FORMATD 123458748 MOTORZADA
. s - . ¥
e = ;
hs ) a L oy} 1350 55
ELABORC, REVISO: GERENTE GENERAL MNOMBRE ¥ FIRMA DE RECIBIDO

Tlustracion 228 Reporte general
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Reporte de roedores anuales:

DO NUTRICIONAL 3 0 FoL O €V
LYk T 10 1 S W17 W] A
2] | [E] ] ]
= w = %
= FLMYLIM FUMIGACION PROFESIONAL
q‘-;"f{' A LATIMOAMERICANA N0, 15
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-!-r.\ S5 30T
AR, REPORTE GRAFICO DE CONTROL PARA

AL MES AGOSTO 2014
REG 5A 1000000M

DIBAR NUTRICIONAL § DE RL DE CV
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Tlustracién 229 Reporte de roedores anual

Reporte de voladores anuales:

FUMYLIM FUMIGACION PROFESIONAL
AV LATINOAMERICANA NO. 345
COL. AMPLIACION REVOLUCION

Morelia, Mich. A’
DIBAR NUTRICIONAL S DE RL DE CV

(452} Grafica de tendencia de Mésca domestica
Periodo SEPTIEMBRE de =~ "~
" —8— Lapan 1
4
12
1
:
4
2
LR, T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T
-
_ De 1 a 20 moscas MEDIO  mas de 20 y menos de 40 “mas de 40 moscas
ELABORO GERENTE GENERAL NOMERE Y FIRMA DE RECIBIDO

Tlustracion 230 Reporte de voladores anual
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Reporte de fumigacion Mensual:

G

] MORELIA
i : |EUCALIPTO PUERTA DE BUENA VISTA
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Tlustracion 231 Reporte de fumigaciéon mensual

Reporte de Roedores y voladores Mensual:

ATORIOS DIBAR 0
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TN ~IMORELIA, MICH. Telefono: | 4432096785 Ta [ He Mo | Tnicor| 1% &0F>
554 1603000034 Servicio: CONTROL Y i
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Tlustracion 232 Reporte de voladores y roedores mensual
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Los reportes mensuales dictan el comportamiento que hemos tenido de fauna en
la planta, en base a esto es el tipo de accién correctiva que el proveedor externo
aplica, somos una planta procesadora que maneja gran variedad y cantidad de
ingredientes alimenticios estamos propensos a generar y/o atraer plagas, ya que
la fauna tendria refugio y alimento, por lo cual, el proveedor nos apoya con la
supervision y recomendaciones de la planta para evitar invasion de plagas.

CEP: CONTROL ESTADISTICO DE PROCESO

Esta es la seccion con mayor peso en nuestra implementacion de la norma ISO
9001:2008, las normas mexicanas y las herramientas de
mejora. Ya que comenzaremos con la etapa mas fria del
proceso que es la evaluacion del sistema, los nimeros
no mienten solo dejan ver la cruda realidad si el sistema
esta funcionando de la manera correcta para combatir
las causas raiz y factores que nos afectan para llegar a
nuestros objetivos planteados.

Tlustracion 233 Ejemplos de Graficos

ESTADISTICOS REALES DEL DEPARTAMENTO DE
PRODUCCION

ESTUDIO DE TIEMPO Y MOVIMIENTOS

Debido a la creciente demanda de suplementos alimenticios y expansion de la
empresa para distintos clientes, surge la necesidad de realizar un analisis de
datos basados en tiempos, para evaluar la capacidad de produccion e identificar
las Areas de Mejora en Proceso que ayuden a disminuir tiempos de produccién
dando como resultado el satisfacer con calidad y en tiempo a los clientes.

El cliente con mayor volumen de demanda en la actualidad, solicita un promedio
de 25,000 productos por semana. Por lo que se realiz6 un estudio basado en la
elaboracion de sus productos desde el tiempo de mezclado de materias primas
hasta producto terminado en almacén.
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Tabla 21 Clasificacién de productos

CLASIFICACION DE LOS PRODUCTOS DE ACUERDO A SU PRESENTACION

POLVOS CAPSULAS [base apolvo) LIQUIDOS

MAR FIBRA PINA COCO ESTRELLA PLUS ALOE BRISA

ESTRELLA COLAGENO NARANJA KRAKEN ATLANTIS CLOROFILA
LIMON

PERLA MARACUYA OLA
PERLA JAMAICA ARENA
PERLA LIMON CELESIE
CORAL CAFE MOKA
CORAL CAFE CAPUCHING
MAREA PLATANO CHAI
MAREA ZARZAMORA
MAREA MANGO
MAREA FRAMBUESA
MAREA PAPAYA PLATANO
MAREA PAPAYA FRESA
MAREA CHOCO NUEZ
MAREA ROLES DE CANELA
MAREA MORAS
TRITON ARANDANOS

En la siguiente tabla presento los sub procesos por los cuales pasa el producto.

Tabla 22 Etapas de acondicionamiento

Venificaoiin

da Comple  Limpic induccién
* meaba = sgible
Polvos X x NfA X X X X X X x X
Liguidos X X NfA X X X X X X X X

Presento el analisis individual de los polvos, comenzaremos con el producto mas
vendido que es el café:

1) café:
e Numero de obreros: 14-16 personas

o 2 Etiquetado

1-2 codificado

2 Envasado

1 Verificacion de peso

2 Complementos y cierre

3 Limpieza,

2 Sellado

1-2 embalaje

Envasado en: Tarro PAD 1 kg R-89:

O O0OO0OO0O0O0O0o
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PERLAY
s comgg‘;
Productos (Café) Y NARANJA
TRITON LIMON.
Contenido neto 200g 300g
Cantidad por caja 22 unidades
Cantidad de camas 2 camas
Cantidad por cama 11 unidades
Tapa R-89 Blanca Lisa
Sello Sensitivo R-89
Sello Termoencogible 170x180

Tlustracién 234 Envase y datos de embalaje de café

Graficando los tiempos por sub proceso:

10 Etiquetado (Promedio 3.98s )

(o]

Tiempo (seg)

0 10 20 30 50 60

Uniégdes

Grifico 1 Etiquetado café

Envasado (Promedio 3.95s)

Tiempo (seg)
2R NN
v O u1 o Un

0 10 20 30 40 50 60
Unidades

Grafico 2 Envasado café
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Tiempo (seg)

Tiempo (seg)

20

15

10

Tiempo (seg)

15

10

100

80

60

40

20

Codificado (Promedio 1.65s)

10 20

10

30 40
Unidades

Grafico 3 Codificado café

Verificacién de Peso (5.63s)

20 30 Unidades
Grafico 4 Verificacién de peso
Limpieza (Promedio 32.37s)
10 20 30 40
Unidades

Grafico 5 Limpieza café
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Tiempo (seg)
=
o

o

N
o

Juny
(5]

Tiempo (seg)
w5

o

35
30
25
20
15
10

Tiempo (s)

Empaquetado (Promedio 6.715s)

10 20

30 40 50

Unidades

Grafico 6 Empaquetado café

60

Sellado base y tunel de sellado (Promedio 6.42s)

10 20

30 40

Unidades

Grifico 7 Sellado base y tinel de sellado café

Liner (Promedio 3.9s)

10 20

Grifico 8 Liner café

30

40 50
Unidades
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Si graficamos todos los sub procesos obtenemos el area total de tiempo invertido,
y con ello identificamos que la actividad en la que mas invertimos tiempo es “la
limpieza del frasco”.

Proceso de Maquila

35

30 Limpieza, 32.37

25

20

15 Sellado, 6.42

Tiempo (s)

Verificacién, 5.63
10 ;
Etiquetado, 3.98 Envasado. 3.95

Liner, 3.9 Codificado, 1.65

Empaquetado, 6.71

Liner Etiquetado Codificado Envasado Verificacion Limpieza Sellado Empaquetado
OPERACION

Grifico 9 Proceso de maquila de café

Por naturaleza el café es un material higroscopico, esto es, absorbe la humedad
del ambiente rapidamente provocando que el café en polvo se haga semi liquido
y pegajoso, manchando los envases.

2) Malteadas:
Obreros Requeridos por Operacion:

e Total: 16-15 personas
0 3-4 Etiquetado
1 codificado
2 Envasado
1 Verificacion de peso
2 Complementos y cierre
2 Limpieza,
2 Sellado
1-2 embalaje

O O0OO0OO0OO0OO0O0

Envasado en: Envase 1,200 ml Blanco R-89:
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MAR FIERA

Productos M::;';Amm PIRA COCO
Contenido nato 500g 450g
Cantidad por caja 24 unidades
Cantidad de camas 2 camas
Cantidad por cama 12 unidades
Tapa R-89 Blanca Lisa
Sello Sensitivo R-89
Sello Termoencogible 145x200

Tlustracion 235 Envase y datos de embalaje

Graficos de tiempos de sub procesos:

Etiquetado (4.3s, error 50u)
20
© 15
[e]
. M
'lqz) > \/\/\J\ A /\ Mf\ — A \,_\_;[\\__\_}ﬂbﬁ_\
0
0 10 20 30 40 50 60 70 80
Unidades
Grifico 10 Etiquetado polvos
Verificacion de peso (8.3s)
20

S,

A /\Mkwgmﬂﬂ Ay M

Tiempo (s)
[
o

JAVA I ASRAN AL LMV TAVIYivay

o wun

0 10 20 30 40 50 60
Unidades

70 80

Grifico 11Verificacién peso polvos

Pagina 239 de 293




Llenado Semi-automatic (4.6s)

20
= 15
o
2 10 /\ /\ /\
g 5 |7 = A A ’\/\ /
NPV = Vg F A Y 1Y
0
0 10 20 30 40 50 60 70 80
Unidades
Grifico 12 Llenado semi automatico polvos
Limpieza y complemento (8s)
60
40

Tiempo (s)

0
0 10 20 30 40 50 60 70 80
Unidades
Grafico 13 Limpieza y complementos polvos
Sellado (8.5 s)
30
=
N | I
Q
qE,].O JANE B NN A s AP \ A AN JANE B NN
= ANV N NIV N AN NIV TV W A VWY
0
0 10 20 30 40 50 60 70 80
Unidades

Grifico 14 Sellado polvos
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Proceso de Acondicionamiento
o Complemenio, ciemrs, Limpleza,

Verificacién, 8.3 8.03
Seliado 1, B.52

Lienado, 4.4
5 Eliquetado, 4.3 * Sellado tunel, 2.03

Tiempo (s)

=

3 B Lofificado, 1.64

0
LINER ETIQUETADO LOTIFICADO LLEENADD VERIFICACION COMPLEMENTO, SELLADOT SELLADOTUNEL  EMPAQUETADO
CIERRE, LIMPIELA
Operaciones unitarias

Grifico 15 Acondicionamiento polvos

En este producto la inversion de tiempo es mayor en sus actividades de
acondicionamiento a comparaciéon del café, es un producto que requiere mas
dedicacion por el tipo de envase, la maquinaria no esta adaptada a este envase
alto, largo y delgado.

Iniciamos con los analisis de los liquidos:

3) ALOE

e Obreros Requeridos por Operacion, Total: 13 personas:
o0 2 Etiquetando

2 codificando

2 Envasado

1-2 Limpieza y cierre

1 Sello Liner

3 Complemento y Sellado

2 embalaje

O O0OO0OO0OO0Oo

Tarro misil Blanco R-50:
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Productos

ALOE BRISA

Contenido neto

iL

Cantidad por caja

15 unidades

Cantidad de camas

1 camas

Cantidad por cama

15 unidades

Tapa R-50
Sello Inductivo R-50
Sello Termoencogible 145x270

Tlustracién 236 envase y datos de embalaje aloe

Graficos de datos de sub procesos:

Etiquetado (Promedio 7.16s)

30
=
o 20
g ‘ﬂl' ﬂ /\ /\ / /\ /N (\
S e A PoaA A
= =GN S el v ~ / W

O ;

0 10 20 30 40 50 60 70 80
Unidades
Grafico 16 Etiquetado aloe
LLenado, Promedio 13.6s

20

15
S
g 10
o
=

5

0

1 11 21 31 41 51 61 71
Unidades

Grafico 17 Llenado aloe
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Limpieza y Cierre (Promedio 5.8s)

= 150 ifﬂ'i
8 100 ||
£ [
2 50 |, 1
(o \ | |
O e e ——— ~ — -
0 10 20 30 40 50 60 70 80
Unidades

Grafico 18 Limpieza y cierre aloe

Sello inductivo- complementos (4.9s)

20
“ 15
g 10
g
= 5
0
0 10 20 30 40 50 60 70 80
Unidades
Grifico 19 Sello inductivo y complementos aloe
Sellado 1 (13.6s)
40
= 30
9 20
§ 1
= 0
0 10 20 30 40 50 60 70 80
Unidades

Grifico 20 Sellado 1 aloe
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Sellado Tunel (1.81)

20
15
o
S 10
Q
s M
= 0 L —=v vf\vw-—-—a-._.——-/h-'/\-/\vf\vw
0 10 20 30 40 50 60 70 80

Unidades (s)

Grafico 21 Sellado tinel aloe

En este producto el sub procesos al que mas tiempo le invertimos es el sellado
del termoencogible, este sello se tiene que sellar a mano de la parte inferior del
envase para que no se levante, y se pasa dos veces por el tinel de calor puesto

que queda con arrugas.

Proceso de Acondicionamiento

Sellado 1. 13.61

Complemenio, cieme, Limpleza, Empaquelado, 7.41
5.83

Sello Liner, 4.9 Sellado lunel, 1.81

1

Lofificado, 3.31

LLEMADD COMPLEMENTO, SELLO LINER
CIERRE, LIMPIEZA
Operaciones unitarias

Grafico 22 Acondicionamiento aloe

4) Liquido:
e Obreros Requeridos por Operacion, Total: 14 personas
0 2 Etiquetando
0 2 codificando
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O O00O0Oo

2 Envasado

3 Limpieza y cierre

1 Sello Liner

2 Complemento y Sellado

2 embalaje

Envase estrella Blanco R-28:

Productos ATLANTIS CLOROFILA
oyt Contenido neto 500ml
Cantidad por caja 40 unidades
Cantidad de camas 2 camas
i Cantidad por cama 20 unidades
Tapa R-28 Blanca Lisa
Sello Inductivo R-28
Sello Termoencogible 77x60

Tlustracion 237 Envase y datos de embalaje liquido

Graficos de datos de sub procesos:

Etiquetado (M,13.4s)

50
40
30

Tiempo (s)

A/\/\f\ LA\

2

o

Al

0 10 20 30 40 50 60
unidades

. /\r NIVARS WA \/U\Jv

Grafico 23 Etiquetado Liquidos
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Llenado, Promedio 10.66 s

16

14
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9 12
R
|_
8
6
1 1 21 31 41 51 61 71
Unidades
Grifico 24 Llenado Liquidos
Lotificado (3.3s)
30
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Grifico 25 Lotificado Liquidos
Limpieza y Cierre (0.8s)
2.5
: 2 l [\ ’/\
o 1.5 A
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Fos | A/ U& AVAY, WV\’ uu A
0 10 20 30 40 50 60 70 80
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Grafico 26 Limpieza y cierre Liquidos
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Sellado (8.93s)
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Grifico 27 Sellado Liquidos
Sello inductivo- complementos (3.8s)
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o
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0
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Grifico 28 Sellado inductivo y complementos Liquidos

En este producto el tiempo de mayor inversion es el etiquetado, es por la forma
del envase, tiene dos bordes un superior y otro inferior en marcando la zona
donde va la etiqueta, y la etiquetadora no esta adaptada para este tipo de forma,
y se etiqueta a mano.
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Proceso de Acondicionamiento

14 Efiquetado, 13.44

Sellado 1, .93
Empaguelada, 7.61

Lafificada, 3.31 Sello Liner y complemento, 3.88

Limpiezay Cieme, 0.B

0
ETQUETADO LOTIFCADD LLENADO LIMPIEZAY CIERRE SELLO LINERY SELLADD | EMPAGUETADO
T COMPLEMENTO- T
Unidades

Grifico 29 Acondicionamiento Liquidos

CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA

El estudio se realizé a varios lotes producidos, inicialmente fueron tomados en
los procesos manuales y con una solo boquilla en la llenadora de liquidos. Al
tabular los datos nos arroja un promedio de 67.06 s/pza y la operacion
determinante es adiccion del complemento, cierre y limpieza con 17.85 s
invertidos.

Tabla 23 Promedios de tiempos en producciones manuales y semi automaticos.

Pero si separamos los datos, vemos con mas claridad la diferencia de tiempos y
capacidad de la planta después de las mejoras implementadas.

Pagina 248 de 293



Tabla 24 Tiempos y movimientos de procesos manuales.

| PRODUCTOS

Operacion (s) Aloe vera 1| Atlantis1 | Capuchino 1 Moras Tritén Y TE
Separacion Tapa N/A N/A 7.4 7.4 7.4
Liner N/A N/A 3.91 3.91 3.91
Etiguetado 7.16 15.66 3.97 4.3 6.97
Lotificado 3.31 3.31 1.65 1.65 2.77
Llienado 7.77 10.66 252 6.39 5.22
Verificaciéon N/A N/A 5.63 25.38 11.16
Complemento, cierre, Limpieza 6.58 57.7 32.36 36.58 7.07
Sello Liner 5.14 3.88 N/A N/A N/A
Sellado 1 7.91 11.5 6.42 11.72 5.6
Sellado tunel 2.03 N/A 2.03 2.03 2.03
Empaquetado 7.61 7.61 5.8 5.8 7.61
SUMA 47.51 110.32 72.76 105.16 59.74
Operacién Determinante 7.91 57.7 32.36 36.58 11.16

Podemos identificar que los procesos estan arriba practicamente 50 s/pza hasta
llegar a 110s/pza, en esta etapa teniamos la llenadora de liquidos con una
boquilla, los polvos se llenaban a mano, el tinel de calor era pequenio y no subia
temperatura mas de 120°C ademas se tenian que sellar manual de la parte
inferior para que no se subiera el sello, y el sellado inductivo era con un equipo

manual.

Ilustracion 238 Equipos Manuales y fuera de funcionamiento
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Tabla 25 Calculo de capacidad inicial.

Ih/semana) Producto (h)

e crecree 000
Prod i

Total

-

PINACOCO 7 1
COLAGENO 224 9 1 10
MARACLUY A 11.16 1500 13 281 224 7 1 8
JAMAICA 1116 1000 13 281 224 4 1 L7
KRAKEN 11.4 2000 13 275 220 9 1 10
aLA 11.4 1000 13 275 220 & 1 b
MOKA 32.36 1000 37 o7 77 13 1 14
CAPUCHING 32.36 1000 37 L g 13 1 14
CLOROFILA 57.7 2000 &6 54 43 46 1 47
ALOE 791 3000 g 396 317 9 1 10
ARENAPLUS 11.4 1000 13 275 220 ol 1 6
CELESTE 11.4 1000 R 275 220 5 ] &
ESTRELLAPLUS T11.4 1000 13 275 220 5 i &
PLATANOCHAI 34.58 500 42 84 48 7 1 8
IARIAMORA 34.58 500 42 84 48 7 1 8
MANGO 34.58 500 42 84 &8 i 1 8
FRAMBLESA 34.58 500 42 86 &8 i 1 8
PAPAYA PLATANG 34.58 500 42 86 48 7 1 8
PAPAYA FRESA 35.58 500 42 856 58 i ] 8
CHOCO NUEZ 3458 500 42 84 &8 F i 1 B
ROLES DE CANMELA 346.58 500 42 86 &8 i 1 8
MORAS 34.58 500 A2 84 &8 s 1 8
LIMOMN 1114 500 13 281 224 2 1 =
TRITOMN T1.14 1000 13 281 224 4 1 =)

A una eficiencia del 80 % al ciclo dado de 50-110 s/pza requerimos 208.48 horas
a la semana para producir 24,000 pzs, si tomamos en cuenta que a la semana
trabajamos 5.5 dias de 24 horas teoricamente solo tenemos 132 horas, lo cual,
podemos concluir que no cumpliriamos con el pedido como se esta solicitando,
ya que requerimos 8 dias para terminarlo, una semana de 5.5 dias mas 2 dias
de la siguiente semana eso sin contar la 1 hora extra para cambios de productos,
lavado y desinfeccion de equipos.

Dada la situacion anterior, se buscaron mejoras en la maquinaria, la llenadora
de liquidos se adapt6 una tolva con 4 dosificadores, se arreglo y adapt6 la linea
de polvos fast line para todos los tipos de envases, la etiquetadora se adapt6 para
todo tipo de envase, se compro una plancha de induccién, se compré una
encapsuladora automatica, se compré un mezclador de pantaléon de 500 kg
(teniamos uno de 100 kg) y se compré un tunel de calor de mayor capacidad.

Ilustraciéon 239 Equipos con mejoras y nuevos
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Y se volvio a realizar el estudio con las nuevas modalidades.

Tabla 26 Tiempos y movimientos de procesos automaticos y semi automaticos.

_ . ~ PRODUCTOS . |
Proceso Esencial 4 Boqulllas | 4 Boquillas |SEMI-AUTOMATICO | SEMI-AUTOMATICO ESEMI-AUTOMATH:C{
Operacién (s) ALOE BRISA | ATLANTIS CAFES MALTEADAS | TRITONy TE

Separacién Tapa | wn | wx | 7a ' 7.4 —
Liner N/A N/A 3.91 3.91 3.2
Etiquetado 7.16 | 1344 | 3.97 . 4.3 . 3.97
Lotificado 3.31 3.31 1.65 1.64 1.65
Llenado 9.28 3.63 3.59 4.6 3.77
Verificacién N/A N/A 5.63 8.3 4.6
Complemento, cierre, Limpieza 5.83 0.8 32.36 8.03 4.1
sSello Inductivo 45 | 388 | N/A ' N/A A
sellado primario 13.61 8.93 6.42 8.52 5.95
Sellado tinel 1.81 N/A 2.03 2.03 2.03
Empaquetado 7.61 7.61 58 5.8 7.61

SUMA 53.51 41.6 72.76 54.53 4437

‘Operacion Deferminante 13.61 13.44 32.36 8.52 7.61 |

Podemos denotar que los ciclos disminuyeron el mas alto es de 72 s/pza y el mas
bajo de 41 s/pza, diferencia de casi 40 s/pza.

Tabla 27 Capacidad instalada semi automatica

Capacidad de planta Semi automatico Fficiencia % £0.00%

de ciclo \ |

= 7
Pioductos (Segundos/i (unidades/1  (1OSEE  Unigadesphors ( Eenen | isdin | comblode o
unidad) semana) igre rore); [lyes Producto (h)

PIfia COCO 25 500 10 368 285 2 1 3
COLAGENO 7.61 2000 9 411 329 G 1 7
MARACLIYA 7.61 1500 a9 411 329 s 1 [
JAMAICA 7.61 1000 9 411 329 3 1 4
KRAKEN 7.61 2000 b} 411 329 6 1 7
oL 7.61 1000 9 411 329 3 1 4
MOKA 32.36 1000 37 97 77 13 1 19
CAPUCHING 32.36 1000 37 a7 77 13 1 14
CLOROFILA 13.44 2000 15 233 186 11 1 12
ALODE 13.61 3000 16 230 154 16 1 17
ARENA PLUS 7.61 1000 9 411 329 3 1 4
CELESTE 7.61 1000 9 411 329 | 1 a
ESTRELLA PLUS 7.61 1000 9 411 329 = 1 4
PLATAND CHAI 85 500 10 368 295 2 1 =
ZARZAMORA 85 500 10 368 295 2 1 3
MANGO 85 500 10 368 295 2 1 3
FRAMBUESA 85 500 10 368 295 2 1 3
PAPAYA PLATANG 85 500 10 368 295 2 1 3
PAPAYA FRESA 85 500 10 368 295 2 1 3
CHOCO NUEZ a5 S00 10 368 295 2 L 3
ROLES DE CANELA a5 S00 10 368 295 2 1 3
MORAS 85 500 10 368 295 2 1 3
LIMON /.61 S00 9 411 329 2 1 =
TRITON 7.61 1000 et 411 329 3 1 4

Total de Productos. za000 NN NGRS D 10532 24 130

Con los nuevos tiempos, requerimos 106.32 horas a la semana para producir
24,000 pza, tomando en cuenta que teoricamente tenemos 132 horas efectivas
con las implementaciones cumpliremos en tiempo y en forma con los pedidos.
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Ya adaptados al nuevo sistema, los nuevos roles y la nueva maquinaria, se volvio
a realizar un tercer analisis de capacidad, el promedio del ciclo fue de 9.76 s/pza,
esto es 6.27 pza/min durante los 5.5 dias efectivos tenemos una produccion
promedio de 32,302 pzs/semanales.

Tabla 28 Capacidad automatica instalada tercer andlisis

Productos ts;;nmdp;?f::?l;;l Tolerancia (15%)obrero Unidades,Hora Unidad esmin Unidade sfSemanal
PINA COCO B.5 10 368 6.138 31598.977
COLAGEND 7.6l 9 411 6.856 35204521
MARACLYA 761 ] 41 6.856 35284 521
JANAICA 761 ] 41 6.856 35284 521
KRAKEN 7.6l 9 411 6.856 35204521
OL& 7.6l 9 411 6.856 35204521
MOKA 11 13 285 4743 24417381
CAPUCHING 11 13 285 4743 24417381
CLOROFILA 13.44 15 233 3.882 159884 472
ALOE 7.16 B 437 71.287 37512752
AREMAPLUS 7.6l 9 411 6.856 35204521
CELESTE 761 ] 41 6.856 35284 521
ESTRELLA PLUS 761 ] 41 6.856 35284 521
PLATANO CHAI B5 10 368 6.138 31588977
ZARZAMORA B.5 10 368 6.138 31598.977
MANGD B.5 10 368 6.138 31598.977
FRAMBUESA B5 10 368 6.138 31588977
PAPAYA PLATANO B5 10 368 6.138 31588977
PAPAYA FRESA B5 10 368 6.138 31588977
CHOCO NUEZ B.5 10 368 6.138 31598.977
ROLESDE CAMELA B.5 10 368 6.138 31598.977
MORAS B5 10 368 6.138 31588977
LIMON 761 ] 41 6.856 35284 521
TRITON 761 ] 41 6.856 35284 521

PROMEDI 05 B.49 9.76 37649 6.27 32300719
CAPACIDAD SEMAMAL 3233012
DEMAMNDA SEMAMNAL 14000.00
US0 DE LA CAPACIDAD 43%

Comparando los tres analisis realizados podemos ver el cambio gradual
decreciente en los tiempos, y la estabilidad de los procesos entre si.
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COMPARACION DE CICLOS
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Grafico 30 Comparacién de ciclos analizados

Desafortunadamente la demanda bajo de 24,000 pza a 14,000 pza semanales,
haciendo la comparacion, estamos solo utilizando el 43% de la capacidad
instalada de la planta.

USO DE CAPACIDAD

= CAPACIDAD SEMANAL = DEMANDASEMANAL

Grafico 31 Capacidad utilizada

Por ello se tomo la decision de eliminar el tercer turno, solo nos quedamos con
el turno matutino y vespertino.
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Dentro del analisis nos arrojo las unidades a reprocesar, de acuerdo a los datos
recolectados durante la elaboracion de los productos se determina que existe un
S % de reprocesamiento de unidades.

Tabla 29 Relacion de unidades reales re procesadas

313 7000

5% Minimo 313

Tabla 30 Estimacion de Re proceso/unidades totales.

500 22
1000 45
2000 89
3000 134
4000 179
5000 223
6000 268
7000 313
8000 357
%000 402
10000 444
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CALCULO DEL TAKT TIME

Para el calculo del Takt Time graficamos los pedidos semanales de nuestro
cliente potencial, esto nos arroja un promedio semanal de produccion de 14,000
pzs/semanales, tomando en cuenta que trabajamos 3 turnos diarios de 8 horas
con 30 min de descanso, tenemos 1350 horas efectivas de produccion en un dia.

Y trabajamos 5.5 dias a la semana, ya que se trabaja de lunes a viernes en turno
de 8 horas, mientras que el sabado solo se trabajan 3 turnos de 4 horas sin
descanso.

Esto nos dan 7425 horas efectivas a la semana, y requerimos producir 14,000
pzs, lo cual, nos arroja un takt time de 0.5304 pzs/min.

Esto quiere decir que nuestro cliente esta dispuesto a pagar por media pieza por
min producida, pero como no podemos producir la mitad la redondeamos a 1
pzs/min.

Este es nuestro takt time = 0.5304 pzs/min ~ 1 pza/min - este tiempo nos
marca a la velocidad que debemos producir para cumplir con el pedido semanal
requerido.

Representacion grafica de lo anterior:

Takt Time

Producto Varios
Descripcién Tableros de control

PEDIDOS SEMANALES NOVIEMBRE DE 2018 A ENERO 2019
[ a5 ] [ I [ [ I |

46 | a7 | 48 49 50 51 52 53 | 1 | 2 | 3
[ 19000] 15000] 18000] 13000/ 11000] 15000/ 15000] 10000] 14000/ 13000] 11000] 14000|

Demanda Semanal 14000
dias laborales 55 Tiempo disponible 1350 min
hrs. Xturno 8 Demanda diaria 2545 pza
turnos 3
Descansos x turno (min) 30 TAKT TME 0.53 min/pza

El cliente estid dispuesto a comprar una pieza cada 1 minutos

Demanda

g
|
1
I
!

Grafico 32 Calculo del takt time
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Como el cliente potencial solo requiere 1.88 pza/min y nosotros tenemos la
capacidad de producir 6.27 pza/min, estamos sobrados de capacidad con 4.39
pza/min, podiamos atender otros 4 clientes con la misma demanda a la semana.

ESTADISTICOS FINALES DE COMPARACION Y EVALUACION

Analizaremos los datos reales obtenidos en el registro estadistico del ano 2016
al 2018 de 4 aspectos: productividad, plantilla de personal, produccion y costo
de unidad producida.

1.- Produccion:

Realizo la comparacion de piezas producidas/mes durante los tres afos
evaluados (2016-2018), podemos interpretar la temporada de alta esta en el mes
de marzo y de septiembre a diciembre, este comportamiento se da en ambos afnos
2017 y 2018.

Comparativo de producciones por mes del 2016 al 2018

91052 93978

85319
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80000
49498

60000

23865
14889
40000 5567 5818 419394
657 lawg628 025wy
20000 , p
oW ofFf¥ ol ¥ pomw ol
O S— — S— A— — A— —
© © ") D 0 PN < @ & @ @
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,_’Q/Q (\o I

m 2016 2017 m2018

Grifico 33 Comparativo de producciones 2016-2018
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Grafico de tendencias lineales del fenémeno del crecimiento de la produccion.

100000
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80000
70000
60000
50000
40000
30000
20000
10000

Se representa de forma lineal la secuencia de la produccion por piezas, esto con
el objetivo de ver la tendencia, la cual, es ascendente a partir del mes no. 15 que

Comparativo de producciones por mes del 2016 al 2018

2016
2017

—2018

Grafico 34 Tendencias de producciones 2016-2018

es marzo-2018.

120000
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60000

40000

cantidad de piezas

20000

0

Tendencia de Produccion 2016-2018
y =14.317x3 - 246.55x2 + 544.27x + 13936
R?=0.7376
0 5 10 15 20 25
No. mes

Grafico 35 Calculo de ecuacion de crecimiento
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Se representan los totales producidos en cada ano, y podemos denotar que la
pendiente entre el 2017-2018 es mayor que la pendiente del 2016-2017, el
cambio es mas brusco.

Produccion Total 2016-2018
600000
y =106187x% - 173889x + 76674
» 500000 R2=1 510690 |
3
S 400000
[a)
2
a 300000
v
<<
o
2 200000
o
Z 100000 153644 -
8972 % 3
0 T T
2016 2017 2018
ANO

Grifico 36 Promedios anuales de produccion 2016-2018

En la grafica anterior podemos denotar que la producciéon tuvo un crecimiento
con las implementaciones de control y estandarizacién de los procesos en
comparacion del 2016, con las graficas de tendencia podemos obtener dos
ecuaciones que nos dan el comportamiento, con estas ecuaciones podemos
visualizar o proyectar las producciones de los siguientes afios de dos formas:

1 y = 14.317x3 - 246.55x%x2 + 544.27x + 13936
Mensual R2=0.7376

y = 106187x2 - 173889x + 76674
R? =1

Para realizar el siguiente grafico me base en las producciones totales/ano,
comparando ambas producciones denotamos que, en el anno 2017, primer afo
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de implementacion nos arrojo un crecimiento del 94%, mientras que para el ano
2018 el segundo ano fue del 69% en comparacion del ano anterior ya no fue tan
grande el impacto, pero sin embargo hubo mas 50% de mejora a pesar del ingreso
de departamentos y personal nuevo al sistema.

PORCENTAIJE DE CRECIMIENTO

2016, 0.00
|

Grifico 37 Porcentaje de crecimiento

2.- NOmina:

El siguiente grafico nos muestra la comparacion de la cantidad de personal en
plantilla/mes de los 3 anos (2016,2017,2018). Interpretando el grafico, en el ano
2016 por la falta de documentacion no tenemos un dato certero, al contrario de
los aftos 2017 y 2018, en el afio 2017 la plantilla se estabiliz6 en una mediana
de 14 personas/mes y en el 2018 hubo un crecimiento a una mediana de 20.5
personas/mes.
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Comparacion de no. de personas en plantilla 2016-2018
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Grifico 38 Tamafio de plantilla de produccion.

El siguiente grafico nos arroja un ascenso a partir del mes no. 5 (abril-2017), la
pendiente es menor, lo cual nos da un ascenso a largo plazo no tan brusco como
el crecimiento de la produccion.

CRECIMIENTO DE NOMINA

30 y =0.0274x? - 0.1837x + 5.7857
R?=0.6921

NO. DE PERSONAS
N
wv

0 5 10 15 20 25 30 35 40
NO. SEMANA

Grifico 39 Crecimiento de ndmina.
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El siguiente grafico nos informa que en el afio 2017 crece un 50% la plantilla de
produccion, ya que solo se ingresa un turno extra ya como fijo el vespertino con
el mismo numero de personas en ambas plantillas, pero en el 2018 nos da un
aumento del 72%, para esto se ingreso el tercer turno (nocturno) con una
plantilla fuerte de 18 personas.

PORCENTAIJE DE CRECIMIENTO

W 2016

M2017

M2018

Grifico 40 Porcentaje de crecimiento.

3.- Productividad:

Se representa la produccion de piezas por hombre por mes por ano, en el 2016
denotamos falta de registro, pero para el 2017 ya tenemos una toma de datos
mas consistente, al comparar el ano 2017 y 2018 podemos denotar que tienen
casi el mismo comportamiento con 8.87% para el 2017 y el 70.33% para €l 2018
de aumento en las piezas promedio por hombre.

Produccion/Hombre por Mes 2016-2018
6000
—016 e—2017 =——2018
5000
4000
3000

2000

PIEZAS / PERSONA

1000

O O N © O O 0
& & & P&

Grafico 41 Producciéon/hombre Mensual
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Podemos ver que la pendiente entre el 2016-2017 es menor a la pendiente entre
2017-2018, este crecimiento nos da el ingreso del cliente potencial en julio/2018.

Produccion/hombre Promedio 2016-2018

1800 1567
1600

1400

1200 920

1000 845

800 ¢——— y = 286x2 - LE+06x + 1E+09
600 R?=1

400

200

PIEZAS / PERSONA

2016 2017 2018
ANO

Grifico 42 Produccién hombre promedio.

4.- Costos:

Este grafico nos denota el costo de cada pieza producida, como podemos ver en
el ano 2018 a partir de mayo se dio el costo mas bajo, la toma de tiempos y
movimientos se inici6 a partir del mes de mayo se notan la implantacion de
mejora.

COSTO UNIDAD / HOMBRE 2016-2018 —e—2016 2017 —e—2018

$8.00
. $7.00
2 $6.00
< $5.00
$4.00
$3.00
$2.00
$1.00
$0.00

Titulo d

Titulo del eje

Grifico 43 Costo de unidad producida por hombre
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En este grafico podemos ver la linea de tendencia en las 25 semanas de estudio,
la cual, tiene una pendiente negativa resultando un decrecimiento en el costo
por unidad producida, el afno 2017 nos arroja un costo de $2.99 M.N. y al
compararlo con solo un mes de toma de datos nos arroja un porcentaje de
aumento de 37.78% este porcentaje no es un valor de grado alto de relevancia
puesto que no tenemos con que comparar en realidad, pero si nos enfocamos en
el mes de Diciembre en los tres anos podemos ver que el costo fue decreciendo.
Ahora enfocandonos en el 2018 tenemos un costo promedio de $2.15 M.N. por
pieza el cual nos arroja un decremento del 28.1%.

Costo Mano de obra por unidad producida

$8.00
y = 0.0005x3 - 0.0297x2 + 0.409x + 1.8641

$7.00 ® R?=0.2303
$6.00

$5.00
$4.00

COSTO/ PIEZA

$3.00
$2.00
$1.00

$0.00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

NO. SEMANA

Grifico 44 Costo de mano de obra por unidad producida.

Promedio Costo por pieza producida
31 2.99

2.9
2.7
25
2.3
2.1
1.9 217 215
17

15

y =-0.83x%+3.31x- 0.31
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Grifico 45 Grafico de costo promedio anual por pieza producida.
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CAPITULO 5 RESULTADOS Y CONCLUSIONES
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RESULTADOS Y CONCLUSIONES Y SU ANALISIS, DISCUSION Y
RECOMENDACIONES

En este capitulo cerramos el ciclo analizando los resultados obtenidos. A veces
los resultados no siempre son positivos y para llegar ellos no siempre sucede
como se planeo.
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RESULTADOS

Después del analisis y evaluacion del sistema obtuvimos los siguientes
resultados:

1. Se creo un sistema robusto de tal tamano que actualmente tenemos un
respaldo documental que nos permite regresar a estudiar el
comportamiento de la empresa desde hace 2 anos sin ninguna laguna o
espacio vacio, y estamos listos para recibir cualquier auditoria
certificadora o secretaria reguladora.

Se realizaron auditorias por parte de COFEPRIS, Farmacias del ahorro y

pre auditoria de Global estandar para la NOM-251- Buenas Practicas de
manufactura en transcurso del proceso, en las cuales, pasamos sin
ningun problema tanto documental como de infraestructura, actualmente
estamos en espera de la auditoria certificadora de Global Estandar.

2. Dado al sistema documental, contamos con uno de los mejores controles
de procesos, actualmente hemos detectado errores antes de que se
ejecuten, cuando se estan iniciando los '
procesos, y no como antes, cuando el
cliente ya detonaba la queja o la no
conformidad con el error en sus manos.

3. Conocemos nuestra capacidad actual de
32,000 pza por semana con dos turnos
de 8 horas efectivas una plantilla de 25
personas, y con ello nos dimos Ilustracion 240 Materiales ordenados e identificados
cuenta que aun tenemos espacio
para otros 4 clientes potenciales mas, ya que estamos ocupando solo 43%
de nuestra capacidad total instalada, creimos al inicio que no ibamos a
poder abastecer al nuevo cliente, la duda de si teniamos la capacidad de
responder en tiempo y en forma. Y con el analisis realizado nos dimos
cuenta que somos capaces de sostener ese cliente y muchos mas.

4. A pesar de incrementar la produccion, nos mantuvimos en el 5%, no se
dispar6. Este sera el nuevo reto de nuestro sistema: disminuir el %
nuestras mermas.

S. Al crear un sistema complejo pero unido de manera sincronizada,
podemos visualizar nuestros tiempos de respuesta, programar nuestras
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compras y procesos, a fin de producir justo a tiempo, sin tener sobre
producciones y sobre almacenamientos de materiales y productos, asi
como no tener retrasos en los tiempos de entrega.

6. En el camino creamos personal consiente y disciplinado en sus labores, a
la vez sembramos la inquietud del aprendizaje, tanto que muchos de
nuestros jovenes estan estudiando, se estan |
realizando, y es un orgullo poder crear o re vivir esos
deseos de superacion.

7. Creamos una disciplina en el equipo de trabajo y
estamos disennando un ambiente laboral de relaciones
productivas que trascienden mas alla de las paredes
de una nave.

8. Estandarizamos nuestros procesos, logrando asi
realizar productos con las mismas especificaciones
lote tras lote, de manera perfecta y en un solo paso,
con altos estandares de calidad para nivel de
exportacion.

Propuesta de empaque:

TARA Tk am 15 "
[

B
1A~

Al estandarizar el
corrugado y su
identificacion,
podemos tener un
excelente embalaje, v
seguridad del producto
en la logistica

Se empaca en
diferente tipos de
cajas,recicladas
principalmente. 1-Estandarizar medidas de caja.
2,-Estandarizar Etiquetado de corrugado,

Ilustracion 242 Estandarizacion de corrugado y embalaje

9. Tuvimos la oportunidad de adquirir nuevos equipos, y entre ellos una
unidad para nuestro transporte de materiales.
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Transporte Propio

Pagqueteria /Particular

Ilustracion 243 Adquisicién de una unidad nueva

10. Ya estructurados con un buen sistema corriendo de la manera correcta,
es facil planear las actividades y los nuevos objetivos a alcanzar en el 2019,
asi como las estrategias y las responsabilidades individuales y de equipo.

Pagina 268 de 293



1810q0 RuwAD A INQ 9P UGDUN) U UgRYIRARD ap BwRabos Jeedy GHBLSIUIUDY 8jualag)| UepY| | caomLug [ucsIad P LR 3 U DURS [RIOGR FURCWE SUsuey| | Puosiad jod sepeRdL L
un T uepy| | Peiotusaen upuedes Sns 1enUR %) 49 wruzs BN
“upraeyaRded 2 pupisaoau ap oapsoubeig CHIENSIUILPY Bluaieg uEPY - wpuebude . Ay @ ’ _. pansiag| | souaw oo _.mnsENS._ D Y (B AN
|ucREUEEI0 BWiD 3p NSOUBIP J230H QUIBIISIUNLPY lUalag) UEpY| 1008 RUED #0 20U
$RADALI0 S3UOKIOR 9P LI € O)USLINGAS Jip / Jeiy| PEpIED 8P Bjar| ELasuo)|
PEPIED 3P Bjar] ELAsUo}|
#F A S2U0RILDAISI UONRUWLAIEP RIRD SOIMAND oSy 509U BIed mBoOPUIAW JRIUAIAGL
‘SRUI SEOJPN JRIIRiY| PEPIED &P Efar| EUISUO]Y
S8U3jU SPUCEPNE 3p euealoN 1meay DEPIED &P Efor| ENasUO)
W d_ PEPIED &P Efer| E AU}
pepIna0w us so€sau ap 10.4u00 wied ap U @ lugr 0 v
M— PepiieD ap ejary IELAsUO)|
usifiay “snbedu A Rl RUSIEY ‘OPRULIAL CIONPOL; 9P » [
PEPIED 3P Bjar] ELAsUO}| PRI A 9P BOORASIWY
ap anbejua A ug wivd d ap 2 14gr 0 ap LSS U JTuedL
“sanbedwa A seuwud sey sojnpaud 9p oBofuea Jejuaundog pepijeD ap ejar) EtUasuopy| @ 5053200 ap anbojua Jada0es3
3 U3 e 3 Jup ©0d seuiud suiewl ap ugneaypon| CJIALESEQ £ uoide|nWI0S 3p ejef]
SapUaI) © UGNy A SRINDR] 9f a8 waRd 031093} apodos| CIIOLESE] X ugidenuiI0S ap efer) SILCIMEANE 3D 3
1503 A pEpIED JRI0faus ‘ShULIG SRISIRY 9P 5310paiA0Id BIFLED 4P OOLESI]| ClloLeseq A U0 3p B SR 0P Bae ...n»o_“hnu._”“M
eunbeus Jod sopnpoud o sauokeoyadsa Jejuswnaog| DIIOLESET A UDIJEINWIOS 8p Bjer UL} SRIONPNE ¥ CupUNLINT
‘ugkaanposd 3p upandal ied seIUD9) seYY A saucoRnuLo) ip ogouesag| CIJOLESE] A UDIDBINWIDS 8p Bjar| SAPEMLLIOYLOT DU GP LBLINY
S0dNEa #p ongnsado ojusmuuMUEW A UOIRIAd0 19 UR ONIRIRd) [BUOSIRd [P UOKIREIRAND Oluanuiuajuey ap sjar|
0lFQR.} 9 STIUAWRLIAY A SIUCKIR)2) 9P OUTIUIAU RUAUEH] OJUBILILBLEY 3P 8jaf
“508Nb9 9p RUMUREWL 9p A 021L07) KIS RIRd 52U0PRIACI BISLIED P OOLRSI]
$0dinba s01 3 ojund v eisand 4p seedas e21eal £ sajsnle 'sojuL; 9p OIQWE) Ojuanuiuajueyy ap ajar|
ouiIAd ojuan e & U9 OjuaN Cluanuiuajueyy ap ajar| BT o
§0AUAARID SOjUBRUIUIIURW 3P RwRalios] JeimRaY Oluanuiualuep ap ajar| SOpipS I B0 & pepiunpiede ‘papses
PUrL0URId 9p U UgOeW[y ap aja| PRI HE P SIS BOAEAN
ETEMTHIH] [EEEEEER Ll 2831.__. %I * .E.__. -
A ogsand (8 UYINPU 1S UA 0530ud HIPEPIARDR A 55 ‘PRPUNGIS "5 tuotad @ Jepiediy o3 S8 HOUNT T
- " EETEED e sefianuz #p % 001 b
SCURJUAAL 501 P UG JRUIIUI 1JR< SARUAIEU S| 9P UGIRI0L & UGKIIAGN 'UGLIIRUIR 1 JNSIARANG
UadBWy ap ajer
UgdBL[Y ap ajar] ouepy|
UDI2INpOId ap sajer| snser & Equebieyy S0dnd 2p pepyauods]
A ogsand (B UYINPU 1S UA 0530ud HIPEPIADR A 55 ‘PRPUNGIS oti1ad |8 Jeysedg
iwali wand SRDUIROU B 9p Bl40des £ onsiBay UORONpOic 8 Safe | Spser X ey 8.._...,____“_“,.1-0 b zsz.. is..a_-a » .E.Hn._n nﬁu.ﬂ..h“q
£0janpoud §0 3 PepILIOjUCY B JeZ)uesed eied PRpINIOU| @ PERED AP SojUAIPa0.d § oBady| u0I20NpoId ap sajaf|  SnSeEr A ENueDIep cuspuary seg| | oagspered e A Buusae ey
UOKINOX] ap alidaY Ui OWN) BPED 9P SHiEAIRd SaUORINDOI epiodiy UOI99NPOid op Sajar|  Snsaf A EuebIepy| G4 SOURUSAY 8P woowoy| | LUB9T SRALBLSY ap uoEcKdy
RRI1%159 PEpIFo 4P SONGWEIRG K SUPIUFp SOMIW, UQIDaNPOid 8p Sejar|  snsaf k EnuebIe]y| 90990 SOUBUGA € CBLRLINg
¥ OPUENDR 9P SEURYUN SIU0RAIG0 J0Y109(3 RRd 0UIN} P SHIOSIAIIANG UOI SHPRPIAIR JRUIOND)
U0IINpOId op sajer|  snser & Equebiepy| SR %
903 B3UIRIGUO3 UD g3 9P UOIBOUQES 3 UIPIC) § UPIANIE D S3(RUAIBW 3 SOJUALLIANDA) JBIBUID
58300 &9 1UIU00 B4R g3 PWIES @ Oliadi £ Jencap RARSILILPY BKIUAIA6 0D UORBUPIONI U3 m”ﬁuﬁ“ﬂﬂ” ”"MMN UEPY | UnaeLE]
"S0J0[RI0qR 03| uneve]| UERANPOY MIRSy 3|
59 29 edrba va ofegeu 2 ue opedode enunund T B anb sosaaaud £
¥ CLURMUACWESD [P B0RYNSa) 0UI0D S0/1BJAd0 OUHAWASIP I SIOPEAINY P ojuawNdwn: | JeinBate)
R CQUARIUHIURL £ ug 1BPIR ‘UOEITINWIG) ‘UORINPOSG 2P HRINB}l ST B 9P UQRRUNION R
BT B UOIDUAE Jod oga L ui epeutise pepuoud B 9p uoidun) s ORINPOId 3 euiestioid Jeiauag uneuey, upmangosd op wusifiesd ¥ disaundung
RININLISIRY  GJUaLa.ou ap H0jakoud uad eanjny A [BNIR BPRRISY PRPIORdRD B JIULLIKI) S8UDIJRI8d0 Bp ajualag) a_.‘ PRRRISU PRI RORD B 33 051

Y

7J193.1VYLS3 NOIJANY1d

SOHOLYY0av

dvala

Tlustracion 244 Cuadro de Hoshin Kanri
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CONCLUSIONES

En conclusion, técnica, podemos

definir:

Recordando la hipoétesis o fundamento

teorico propuesto:

“Al crear un sistema de gestion
perfectamente sincronizado y
cimentado como engranes de un
reloj, acunados por la
estandarizacion de los procesos y
procedimientos e impulsados por la
mejora continua, podemos lograr que
la productividad y eficiencia global

de una empresa crezca de una

manera exponencial, reflejando un

efecto positivo en la rentabilidad del negocio”

Ilustracion 245 Fotografia de recuerdo 2017

Se comprueba que es cierto nuestro fundamento, y esto lo podemos comprobar
con los analisis estadisticos realizados, obtuvimos un aumento en la
productividad en el primer ano de implementacion 2017 del 94% y en el segundo
afnio 2018 en la implementacion de herramientas de mejora obtuvimos un
crecimiento del 68%, dando una ganancia de 2 millones de pesos mexicanos a
la semana cuando antes el ingreso a veces era de 1 millén de pesos al trimestre.
Ademas, nuestro sistema nos da un respaldo para asegurar y comprobar que lo
que hacemos esta correctamente realizado, con inocuidad y con la seguridad

alimentaria de consumo humano, nuestra evidencia en las manos lo comprueba.

De manera profesional, concluyo con este ciclo con un gran sabor de boca y una

grandiosa satisfaccion profesional y personal, en este escrito veo reflejado todo

el trabajo realizado durante 2 anos, y veo reflejado lo aprendido durante mis 10
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anos como profesionista, y viene a mi memoria todos los momentos dificiles, las
altas y bajas que tuvimos, el cansancio y el estrés, los errores que se cometieron
en los procesos y sus consecuencias. Pero algo no puedo negar, hago lo que me
gusta, me apasiona y algo estoy segura, estoy enamorada de mi carrera y

profesion, no seria lo mismo si no fuera Ingeniero Quimico.

035@'0 el cielo fiene su hora. . ..

Ilustracion 246 Fotografia de recuerdo 2016-2018

Pagina 271 de 293



ANEXOS

PRESENTACIONES DE CAPACITACIONES

Tema: “Trazabilidad”:

 Ley de Saridad de los Alimantos.

© Norma de Seguridad de los
Alimenios.

© Requerimisnts de cRentes.

EJERCICIO INTERNO
DE
TRAZABILIDAD

Tlustracion 247 Diapositivas curso 1

Tema: “Proceso de ingreso a planta”:

Ilustracion 248 Diapositivas curso 2
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Tema: “BPM"S”:

b BPM's (...

||/ ENTREMAMIENTO BASICO
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= Femenics gue Inferviensn en
o manufactura del producio

LZUE EE CALIDADT

PN, SEGURD, EFECTWD, Cusmda ses
e dw conbemmeCon

Dentro de |z compadie:
L& CALIDAD
322
\ e

Puntos gue nspecciona la
Secretans de Safud

Katenal de inicie

o
LT ——
e

= ORDEN Y LIMPIEZA
DEL AREA

Cirden v Lirpiero del o

@@

B e —

mwmm RSt
|

W

|

B e

Tlustracion 249 Diapositivas curso 3
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PROCEDIMIENTOS
BE
OPERACION

| €3

27

=

40, G MT ESTA ESCRRD. .

R

\It\

31

MO 2574 HECHOI

Loz formenres de resivero: som recopdladss
Todes los regisiros Desos som archiTades

#n mn drea Bemads “Archive Muoern™ de
1 a5 adios sepon correspasds.

Praducts Repulado teda
dnumentacion 2 3 sdan
Fraduces o Regulads méz
dnrumentaciss = 3 s

Tlustracion 250 Diapositivas curso 4

Corocterttices:

FALLAS
DE
CALIDAD

REGISTROS
7 9

agtatrar

Ejempis:

—EFE 11OV

e Tekleiz
bt

\pAuz
| SR I U P Sy

33

L Falos de Caoldad:

37
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Carociferifoas:

Tioas de Folios de Caldad:
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Incidenie de Cafdod Significafivo




Tema: “5 S”:

S, 5541y 05

SORT

INPLIFY SIMPLIFICAR
SHINE LluF1EJ-
ANDARIZE

SUSTAIN GUIMIENTD

Una forma visible de identificar articulos

que 58 reguieren o que &l lugar
~Frecuencia de uso n

Obsoleto (re recsanc)  Elminar fucs el ey

3 VEZ - | Guardar
ale;

Menos de una ves al

Mantaner en la

SEITON APLICADO EN

SEITON / QUi Lchmor

ORDEN

SEIKETSU
Seiketsu: Usode procedimientss estindares

¥ lisies de verificacién para mantener un Sres
ordenada, limpia, segum y eficiente

BENEFICIOS:

Provee el plan de 5°s.
segura que no se deteriore &l programa.

55°s +1 es una achy
no es una actividad especial
adicional a realizar en nuestra forma
de vida, implemente hacer lo que
s bene que hacer, en el lugar donde
s€ vive 0 se trabaj

Entonces el +1 en este caso seria

i constant

+QUE SON LAS 5 ESES? OBJETIVO DE LAS
Es una metodologia que

tiene su ongen en Japdn, la cual esta
orentada a desarrollar lugares de
trabajo dondr_- 'se respire” la calidad.
mtenl‘-;c.im: en

mantener un
trabajo

"Crear vy
ambiente de
ordenado, limpio,
agradable que
trabajo diaric y nos
brindar productos y servicios
de calidad”.

debem
ar

QEITﬁN
Selton Poner en orden todos los slemenios
sanios {oag iamﬂ:meﬂhyy:@amw

BENEFICIOS:

SEl
5 & | 5 o' Mantener mpias las magumas y los
ambienies de frabaje
BENEFICIOS
de la vida U

SHITSUKE
Shitsubke imiements sistemas pars
monitorearievalusr s §'s y msegumar que s
SEIKETSU /

PROCEDIMIENTOS manienide comectimente.
BENEFICIOR:
= Eszablecer estindares para poder mi

ejora nuestra eficacia

+1 SHIKARI SIGNIFICADO DE LAS 95

et B

apicacid
e la uun uuerq
maiana
BENEFICIOS:
Mejorar la s
Ayudar 3 re

Tlustracion 251 Diapositivas curso 5
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Tema: “Puntos de control”:

DIBAR b Infreduccidn L PESO METO

LARGRATONOE
Un Punto de Contro (PCT 3 un punio. oparockin
] © #Op0 qua QGRS uUn canmal efcon porg ] :f'_'--"
[ | siing? & Minite PaNo Vel QcepioD un P et OSSP e LB AN,
ERROR 0 0RnASCISN 9N 8 DAOCEID 08 POduCCiin, - Smm.

Puntos de control

oo v -

k) - *
LOTE b SELLO INDUCTIVO Y SELLG SENSTVD ENQUETA
R
o
y, ot e
E 3

Ilustracion 252 Diapositivas curso 6

Tema: “Envase”:

iBAR
LABORATORIOS

v

Tlustracion 253 Diapositivas curso 7
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Tema: “Buenas Practicas de Documentacion”:

DIBAR NUTRICIONAL

W

Buenas Practicas de
Documentacion
(BPD)

“La calidad debe documentarse para
asegurar que el producto cumple con las
especificaciones” L)
« La calidad puede ser auditada,
volviéndose la documentacion la evidencia,
de gue un producto, fue fabricado bajo los
estandares de calidad requeridos en las
Normativas de Buenas Practicas de Manufactura
vigentes.

4

fi

DOCUMENTAR RESPONDE A
LAS INTERROGANTES

*Deben redactarse en forma clara. legible y ordenada. Las
copias de los mismos deben ser claras y legibles.

13

*Deben ser aprobados, firmados y fechados
por las personas autorizadas.

+Ningtin documento debe modificarse sin
autorizacion.

v gy

OBJETIVO GENERAL INTRODUCCION

Calidad: naturaleza esencial de

Dar a conacer I3 importancia que tienen las Buenas un producto y la totalidad de

Practicas de Documentacion para regular todos los -
procedimientos involucrados en la fabricacion de sus atributos y me]Edades‘ 6‘
iuplementos alimenticios, con el fin de asegurar la calidad las cuales determinan su
de los mismaos. idoneidad para los propésito

a los cuales se destina.

2 3
5 ; PARA QUE DOCUMENTAR?
DOCUMENTACION “
Documento: Escrito que consta
de datos fidedignos o 4
susceptibles de ser empleados &
como tales para probar algo: ¢
s =
5 (3
5 LINEAMIENTOS GENERALES
CARACTERISTICAS DE LOS DOCUMENTOS *No se deb i alterar los datos reg:

en los documentos.

* Se debe fechar de manera estandarizada

»Utilizar tinta indeleble. E

8 9

*Cancelar espacios sin ublizar Cancelacion de datos

Zodest oy eom pamteus of tata crrinen

P s shagna g daje ingls ol dan
Tt bwitales th s perioms qus readsd &
Esmentacian y 13 facha

folacar el datn corectn @ lada !

11

CONCLUSIONES

La documentacion es la peedra angular de un sistema de
calidad, basado en BPM.
+Evidencia & irabajo realizado,
*Trazabilidad de producto.
*Asigna responsables.
*Descarga nuesira mente.
*Cumplimiento de normas.

EXAMEN

T

oK

14 15

Tlustracion 254 Diapositivas curso 8
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Tema: “NOM-251-SSA1-2009”:

SISTEMA HACCP

Ilustracion 255 Diapositivas curso 9
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Tema: “Manejo seguro de Alimentos”:

o T T —

B)EE comedon

Es importante
conservar este ligar
ey liopio..,

— |& B

el - o
e i parssanl dn sadma b
18 = i
- ) —
O s 2o By onit s [ 2 PP B e . -
e ol |l
=

i el

Tlustracion 256 Ilustracion Diapositivas curso 10
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Concentrado de datos: Tiempos y movimientos.

Datos de Liquidos:

| ) ‘
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e T Y W R S R
d sl 7wl Al snl wal s ——o——0—
e
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sa sl an sl wol  rel o tnai
& | 5wl us W ses| 1) @ el sl
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Tabla 31 Datos de Liquidos 1
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28] 4.
1051 40
a0 228 a3
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F 2573 Tea] syl
| 139 sl aa 7l
m| s

I
% s
E T
e -
&6
: T
L 2
L:)
£ |__an
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7 | un
7 595 1 -
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Tabla 32 Datos de Liquidos 2

Datos de Polvos:
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Marea Frambuesa
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9.81 12.74] 4.94] 7 1M, 13 &3 il om
6.79) 12.47] 4.73 » 134 o) 1 13 un 32
8.86 7.61 4.36 i &l 12 1 SI! na LL pAl nuy
8.13 13.33 3.43 mam o 1 CEET [ 18 6
9.6335 12.262 _ 10.351375 TABE L3 ANRD WIS LLGMMD IS0 Leun

14.615625)
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Marea Papaya platano Triton Triton
Llenafm Verificacion Limpieza y ! llenado Limpiezay N ! Lenado Limpiezay N
n Semi- complemen  Sellado n Etiquetado I Sellado | Codificado n Etiquetado mplemen| Sellado | Codificado
_ de peso manual | de peso manual | depeso
automatico to o o

1 3.72] 5.46 44 4.83 1] 7.16| 3.13 8.04 3.33 3.77) 1.76] 1] 7.16] 313 8.04] 333 377 1.76]
2 4.06] 7.69 5.03 7.81] 2| 7.28) 2.98] 5.85 3.93 3.52| 115 2| 7.28) 298] 5.83) 393 3.52] 115
3 12.17] 10.73 5.14] 7.13] 3 8.76) 4.67 27 2.51] 6.3] 2.06] 3 8.76] 4.67) 27 2.51] 63 2.06]
4 4.23 6.71) 4.75 12.49) 4 9.3 6.57] 113 413 441 1.12] 4 9.23 6.57] 113 4.13 441 1.12]
5 3.83 4.83 5.97 8.03 5 8.19 474 10.26| 292 4.29) 1.01) 5 8.19 4.74] 10.26] 292 4.29) 1.01)
6] 3.57] 7.07) 4.47 4.88| 6] 7.28) 3.71) 11.84) 4.38] 4.48] 1.26) 6) 7.28) 3.7 11.84] 4.38] 4.48] 1.26|
7] 4.28 9.32] 4.85 6.46 7 5.14] 4.49) 5.52| 3.39 4.59) 134) 7] 5.14] 4.49) 5.52] 3.39 4.59) 1.34)
8 16.7] 4.6 4.73 20.81] 8| 4.96| 5.23] 1215 3.39 7.38) 1314 8| 4.96| 5.23] 12.15 3.89 7.38| 1314
9 2.94] 14.95 6.09 5.28) El 4.77) 4.31] 9.81] 484 7.54] 1.28] El 477 4.31] 9.81] 4.84 754 1.28]
10} 3.86] 13.63 7.04 10.54) 10 5.01] 5.1 8.15 4.2 7.55 1.86] 10 5.01) 5.1 8.15 4.2 735 1.86]
11} 3.53 7.75 5.44/ 5.27| 1] 4.89 4.9 12.37) 39) 5.83 19] 1] 4.89 4.94) 12.37] 3.9 5.85 19]
12} 3.84] 4.72 27.23 8.77] 12 5.25 37 8.13) 3.29 5.39 139 12 5.25 37| 8.18] 3.29 5.39 139
13 4.24) 15.09 5.95 10.45] 13 12.26| 5.02] 1119 4.97) 4 1.66) 13 12.26| 5.02] 11.19 497 4 1.66}
14 13.53 9.26) 3.62| 4.79 14 9.77) 5.42| 10.51] 411 6.54) 4.28] 14 9.77| 5.42| 10.51] 4.11] 6.54| 4.28]
15 5.45 9 4.53 11.28] 15 4.4 8.09 10.76| 475 3.69 155 15 4.44 8.09 10.76] 4.75) 3.69 1.55
16| 4.06| 13.74] 3.44 6.33 16| 4.42] 1 19.7| 3.46) 5.84] 1.69 16§ 4.42] 12| 19.7} 3.46| 5.84] 1.69
17) 2.81] 8.88 3.33 8.22] 1] 4 6.09 13.45) 2.52| 4 175 1] 4 6.09 13.45) 2.52| 4 175
18] 4.08] 11.23 3.85 9.36] 13 5.32) 7.07) 8.73 2.92| 4.56) 2,01 13 5.3 7.07] 8.7 2.92) 4.56) 2.01]
19] 13.03 8.32 4.71] 8.94] 19 6| 4.26) 9.56| 29) 3.48] 1.58] 19 6| 4.26) 9.56] 29 348] 1.58]
20} 2.73 741 6.05 8.91] 2 3.95 5.08 14.22) 5.34 7.85 1.61] 2 39 5.08 14.22] 5.34 785 1.61]
21 4.31) 14.63 7.72| 4.83 2 3.74 5 8.64) 1249) 9.92) 139 2] 374 E 8.64] 1249) 9.92| 139
22 4.1 8.59 6.45 7.81] 2 4.95) 6.08| 13.79 9.98| 9.97) 165 2 4.95) 6.08| 13.79 9.98| 9.97| 1.65
23 8] 7.21) 30.58 7.13 2 3.96| 6.02) 9.3 21.63 9.24 123 2 3.96| 6.02) 9.84) 21.63 9.24| 1.23
24 2.06 5.96 5.01 12.49) 2 4.33) 6.68| 12.89 6.78| 5.94] 21 2 4.33) 6.68| 12.89 6.78| 5.94] 21
25 3.96] 7.01 5.45 8.03] 25 5.53] 3.85) 15.98] 6.32) 7.99 2.05) 25 5.53] 3.85) 15.98] 6.32) 7.99 2.05)
26) 9.35 6.1 5.33 4.88) 26 4.69 4.33 15.98] 7.92] 5.76) 1.98] 26 4.69 4.33 15.98] 7.92| 5.76) 1.98]
27) 8.2] 5.71 6.04 6.46] 27 5.33 3.86] 20.14) 1112 6.96| 145 27 5.33 3.86| 20.14] 1112 6.95| 145
28) 8.32] 9.69 5.63 20.81) 28 4.59 3.07] 10.09) 8.65 7.58) 3.94] 28 4.59 3.07] 10.09) 8.65 7.58] 3.94]
29 6.36 11.74] 3.77) 5.28] 29 6.13 4.01] 9.22) 17.59) 748 174 29 6.13 4.01) 9.22] 17.59) 748] L74]
30| 8.77] 11.14] 4.27 10.54] 30| 5.99) 3.21) 10.27) 8.0 3.6| 2114 El 5.99) 3.21) 10.27] 8.08) 36| 2.11)
31 5.69 7.86| 6.19 5.27 31 5.85) 48] 15.1) 7.05) 5.66| 19 31 5.85) 49 15.1) 7.05) 5.66| 19
32 7.16 5.76 6.11) 8.77] 3 21.82| 4.52| 77| 7.02| 4.06] L1j 3 21.82| 4.52| 7.7] 7.02 4.06| L1j
33] 8.02] 10.12] 26.19 10.45] 33 6.4 4 1107 9.24) 4.86) 1.71] 33 6.44 4 11.07] 9.24) 4.86) L7
34) 74.28| 6.05 6.12 4.79 34 4.73 4.19 10.66) 8.05 4387 13| 34 4.73 4.19 10.66] 8.05 4.87) 1.3]
35] 11.32f 9.95 5.111 11.28 33 6.22) 3.55 12.53] 7.66| 4.8 4.27) 33 6.22) 355 12.53] 7.66| 4.98 4.27)
36 6.34] 6.62 5.39 6.33] 36) 4.3 7.29 6.11] 10.14) 479 1.17] 36 4.33 7.29 6.11] 10.14) 4.79 1.17]
37) 7.81] 13.02] 8.24 8.22] 37 4.87) 11.15) 1247 5.69 545 5.96) 37 4.87) 1115 12.47] 5.69 5.45 5.96)
38 8.34 8.77] 5.51 9.36] 38| 4.85) 6.92) 9.39 6.37) 4.65) 293 38 4.85) 6.92| 9.39 6.37| 4.65 293
39 7.74] 9.23 7.89 8.94] 39 4.22] 5.45) 9.3 4.12] 34| 18] 39 4.22] 5.45) 9.38) 412 34 18]
40} 9.06 7.94) 3.83 8.91 40 3.94) 5.06] 14.34) 4.88] 3.9 4.19) 40 3.94| 5.06| 14.34] 4.83] 349 4.19)
41 10.72f 8.54 4.46] 4.83 41 5.36) 5.27) 9.73 6.17) 3.67) 3.54] 41 5.36) 5.27] 9.73 6.17) 3.67 3.54]
42 1111 3.05 5.11] 7.81] 42 43 4.99 1104 6.3] 3.74 2.57] 42 4.3] 4.99 11.04] 6.3 3.74 2.57]
43 15.62 6.24 14.15 7.13] 4 4.97 3.4 143 3.87) 6.83 2.97] 4 4.97) 3.64) 143 3.87) 6.83 2.97]
44 12.89 8.91 8.18 12.49] 4 3.2 441 8.22 9.21] 5.09 3.04 4 3.2 441 8.22] 9.21] 5.09 3.04]
45 19.12f 9.11 5.711 8.03] 4 4.45 4.08 13.67) 7.8 9.14 4.2 45 445 4.08) 13.67] 7.83 9.14] 4.2
46 11.43 9.63 4.92 4.88) 46| 538 44 11.88] 1035 3.23 3.11) 4] 5.8 44 11.88] 10.35 3.23 3.11]
47| 9.54] 6.42 4.38 6.46] 47] 5.92| 37| 12.54] 4.22] 0.54) 5.17] 47] 5.92| 37| 12.54] 4.22] 0.54) 5.17]
43 6.5 9.38| 5.71 20.81] 43| 1.2 5 12.55 11.36| 7.34) 3.74) 48] 7.22) 5) 12.55 11.36| 7.34) 3.74)
49 7.45 7.78) 6.32) 5.28| 49 8.58] 4.09 20.32| 10.61] 5.24 39 49) 8.58) 4.09) 20.32] 10.61] 5.24] 39
50] 12.34] 14.86| 42.74 10.54) 0] 8.19 4.56) 11.81) 6.52| 4.1 3.07] 50} 8.19 4.56) 11.81] 6.52| 4] 3.07]
51 7.65 7.6 16.76 5.27] 31 8| 443 1127 8.05 4.8 279 51§ 8| 443 11.27] 8.05 4.84) 2.19
52 16.4] 5.74 35.71 8.77] 52| 15.01] 3.7 9.09 5.2 2.58] 3.2 3 15.01] 373 3.09 3.2 2.58] 32
53 35.6] 5.97, 4.96] 10.45] 53 5.26) 5.76) 7.46| 7.38] 441 144 53 5.26) 5.76) 7.46] 7.38] 441 1.44]
54 7.26 12.42] 5.01 4.79 54 10.85 4.13] 17.15 6.87| 4.45) 2.8 54 10.85 4.13] 17.15 6.87| 445 2.82]
55 7.8 13.09 6.46) 11.28] 55 6.71) 37| 16.92| 7.98) 6.81) 8.21) 55 6.71) 37| 16.92] 7.98) 6.81) 8.21]
56 8.37] 8.21] 5.73 6.33 56| 7.14) 5.61] 9.36) 5.99) 8.34) 3.7 56) 7.14) 5.61] 9.36) 5.99) 8.34) 3.7
57 9.15 4.53 6.2] 8.22] 57| 6.06) 5.14 13.22] 6.02] 492 129 57 6.06| 5.14] 13.22] 6.02) 4.92] 1.29
58 6.96) 7.33 5.61] 9.36] 38 6.1] 547 24.76) 741 4.56) 3.72] 58] 6.1 547 24.76| 7.41] 4.56) 3.72]
59 21.62| 3.46 8.46 8.94] 39 1.73 6.3] 1214 6.63 9.25 23] 59 173 63 12.14] 6.63 9.25 23]
60} 8.29 5.24 6.39 8.91] 60) 5.3 4.66) 13.04 10.2] 6.19 2.58] 60) 5.3] 4.66) 13.04] 10.2] 6.19 2.58]
61} 6.21] 5.7 6.95 4.83 61] 5.3 4.56) 8.72) 10.39) 1231 417 61 5.33 4.56) 8.72] 10.39) 1231 4.17
62 8.2 13.25 7.21) 7.81] 62 6.99 4.7 4.36) 4.09 9.21] 2.89 62 6.99 4.27) 4.36) 4.09 9.21] 2.89
63 9.54 3.83 29.01 7.13 63 6.62| 3.77| 4.7 6.37| 5.51] 2.8 63 6.62) 3.77| 4.73) 6.37| 5.51) 2§
64 15.01 4.24] 4.95 12.49) 64 7.32) 7.47| 11.89 543 3.3 2.86) 64) 7.32) 747| 11.89 5.43) 3.23 2.86)
65 12.87| 9.74) 5.17 8.03 65 49) 4.94 8.93 7.05 3.61] 9.82] 65 49 494 8.93 7.05) 3.61) 9.82)
66) 7.13 5.43 4.38] 4.88| 66) 4.54 3.12) 7.6 6.9] 7.67) 5.13 66) 4.54 3.12| 7.6 6.9 767 5.13
67) 7.1] 5.83 5.97] 6.46] 67 74 14.97 9.47] 5.8 24 4.1 67 74 14.97| 9.47] 5.98 24| 4.1
68) 9.56] 7.88 5.311 20.81] 68 8.08] 11.9| 14.11) 7.11] 497 4.24 68 8.08] 11.96) 14.11] 711 4.97) 4.2
69] 17.13 7.27 8.12 5.28) 69 3.17) 15.04) 9.89 13.23] 5.97 3.71] ] 3.17] 15.04) 9.89 13.23] 5.97, 3.71]
70} 9.8] 3.35 747 10.54 0) 12.45] 6.62| 15.19) 11.09) 7 4.7 0) 1245) 6.62) 15.19) 11.09) 7.2 4.27)
71 14.85 3.9 6.27) 5.27 7 9.7] 4.82] 12.52| 8.46| 6.75) 3.7 1 9.7 4.82] 12.52] 8.46) 6.75 3.72]
72 12.54 11.78] 5.07 8.77] 7 14.68| 271 4.57] 8.63 6.45 3.75 7 14.68| 271 4.57] 8.63) 645 3.7
73 10.1] 5.76 5.26 10.45] 73 11.51] 2.91] 8.92] 12.81] 473 3.3 7 11.51] 291 8.92) 12.81] 4.73] 3.23
74 5.8 4.86 8.84) 4.79 74 7.55 ERE] 9.42) 7.89 3.3 2.9| 74 7.55 3.73) 9.42) 7.89) 3.23 2.96)
75| 7.12] 6.75 5.58] 11.28) 73 15.55] 2.87] 9.75 8.32) 9.47] 4.83 5 15.55] 287 9.75 832 9.47| 4.85
76 8.57] 6.9 6.51 6.33] 76 15.14) 3.72] 13.74 5.91] 5.76) 3.91] 76 15.14] 372 13.74] 5.91] 5.76) 3.91]
77 6.13 7.09 12.8 8.22] 77 10.97] 449 17.58) 7.81] 459 1.87] 7 10.97) 449 17.58] 7.81] 4.59 1.87]
78] 7.38] 15.96] 9.64 9.36] 78 13.83] 3.69 9.99 8.2 539 435 78 13.83] 3.69 9.99 8.2 5.39 4.33
79 8.1] 6.58] 6.38| 8.94] kil 8.19 4.12] 8.63 8.15 4.86| 1.02) 7 8.19 4.12] 8.63 8.15 4.56) 1.02]
9.28| 5.49 7.24] 8.91] 80| 3.57| 5.69) 2.95 7.66| 4.06] 132 80| 3.57) 5.69) 2.95) 7.66| 4.06) 1.32]
9.551875 8.308125 8.032625 8.529) Promedio 6.97875 5.2285 11.166375  7.076375 5.604  2.773875| Promedio 6.97875 5.2085 11166375 7.076373 5.604 2773873

i[s] 9.551875 Operacidr 166375) 11.166375|
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. té CAFE CAFE2 café3
= o Uenado j Lenado B lemato
Llenado Sy Llenado  Verificacion Limpiezay sellado Hiuetado Codfcado  sem- Verificaddn urrﬂv?lezav selld Empaqueta J— acion Empagqueta - Verificacion|
Semi- manual  depeso  Cierre depeso  Cieme i } de peso do  depeso
B de peso automatico automatico automatico
gulomatico 5.81] 7.83 2076 5.99 19 16 1.9 156 162 157 8 1.02) 1.44] 2.03 108 120
1.27 325 3.93 16.09 478 8.79 32 a5 1 Y 51 1.99 2.3 3.96) 2] 7
1.69 4.91 10.16 5.43] 14.6 3.59 w5 1l m s e 45 2.77] 2.1 5.22) 75 199
2.56 = 516 5.33 9.93 7.24] s 1B s us 68 273 5.89 9.9 1]
267 3.9 6.75 10.09 10.44 5.93] ) R 2454 271 .38 771 24
2928 3.47 6.86 12.7] 123 5.39 33 1B 18 s w4 293 233 a3 29 a4
207 4.38 7.32 11.27] 7.62 3.2 w0 3% ; ) 2.36] 5.36 5.18 [E R
23 124 486 10.26] 5.99 5.6 552 0wy 4 BS s 2.48] 3.16 2.96 25 o
148 12.35 12,51 10.39 2738 10.48 30 1% 46 B 3.61] 5.57 3.36 sul 7]
1‘;’: ;':3 7.12 1168 .22 26.19 557 15 18 s mR 4 245 5.07 3.65 EE
5.79 12.27] 5.36 5.6 w1 7 e u@ 4B 7.69 6.13 2.4 195 3]
1‘;::: 3'3?:: 7.83 15.27] 16.59 5.69 Wl 11 N8 16 BB 3% 2.36] 5.23 33.92 28 a5
o = 5.03 13.63 10.43 2.07] [ 2L Wi o 26.14 3.3 25 30| 3
>l T 5.59 7.03 3.98 23] 3 13 M 68 8A Lo 1.87 4.89 2.6 28 29
YT e 7.07 14.39 10.18 6.17] w1 o 1w 1n BB 8 2.71] 5.39 3.88 s a4l
T P 5385 27.7] 18.7 5.5 w 4 a7 w8 mm sH 3.08] 5.76 477 s3] o3l
To1s TR 167 1543 13.23 5.59 (B o an 18 u% 2.48] 7.48 4.36 I
o P 9.4, 139 14.6 7.29 8 1 su e ne 2.3 5.78 3.01 2] 2]
oo ¥ 426 16.61] 10.18 455 o 1s 18 3.57] 10.43 4.06 248 3
To e 6.27 3.79 10.83 263 37 1 % %0 10.6] 5.39 6.2 1] s
T e 6.8 1488 12.16 233 w2 0w 84 : 273 5.64 5.27 sl 2]
e S o5 6.95 9.11] 14.15 4. 37 19 s ny 54 253 3.06 2.7 256 o8
Ta6s aoa 524 13.91] 7.65 249 3 18 % 48t 2.44] 273 5.3 IEEE
132 o33 469 13.11] 13.31 3.58) 37 w1 nE B 2.26] 5.24 5.41 2] o]
0 o 12.85 20.19 6.36 3.78) M6 065w B8 o 2.03 5.71 4.7 28] a5
o1 T 448 134 15.32 5.02] 3B 1 n B2 4% 10.45 8.03 3.99 25| 7]
BT PRT 162 15.23) 5,79 24,97 5wl % us 306 335 545 523 I
252 ~aal 498 26.64] 20.9 3.8 w3k am 5108 52 3.2 5.86 4.65 17 24
525 s 533 10.67] 14.29 3.19 39 s 1 e s 2.57] 337 224 19 1o
~2a] P 5.89 5.51] 5.91 348 58 w6 1% nge sk 2.37] 4.49 9.28 24 5
137] 2a 164 1231 12.9 3.79 W on 25 nG__ 3.34] 2.61 5.19 7] 33
Tas5s 2.0 1157 13.66] 1117 3.28] 565 18 2 73 31.65 5.5 5.81 256 2
3551 = 126 9.44] 7.81 533 m 1w 5% 2.71] 5.2 .09 Yy
05 2 a0] 11.44 13.17] 9.67 551 T 2.43 12.11] 282 563 14
PET 1224 5.81 5.57] 11 21.67 R 3.19 4.5 4.64 175 34
Losl 379 5.06 16.23] 16.56 3.68 2 63w B8 4.36 2.99 11.42 188 a7y
= a1 9.02 14.11] 17.52 2.09 5 e 2 2.32| 7.36 .51 1]y
513 240 5.58 20.63) 63 205 391 18 28 69 10.49 5.39 5.76 208 20f
102 =08 7.9 475 10.11 3.5 B o an 506 2.71] 5.02 8.17 R
261 55 9.54 18.01] 23.16 2.35] ) e 3.0 3.93 268 8 X
1o .10 6.93 12.19 12,13 3.8 w5 0 ) 5 5.03 711 22.59 5l
Lol 265 533 5.37] 6.9 241 w2 0» s 54 12.11) 10.08 5.96 155 23
266 3001 295 15.84] 13.04 3.7] s 18 46 57 2.32] 4.18 7.16 I
33.55 =23 7.39 3.39 1116 123 6w e 57 2.32] .79 5.58 su] 39
131 526! 6.06 125 7.56 2.24] w4 07 31 0 255 145 12.45 26 30)
a8 93 6.56 17.34] 7.33 2.09 [ 1% 52 3.57] 7.59 3.56 T
21 220 7.69 5.23] 9.3 .56 I Y 853 2.05 3.67 8.17 1] 57y
7.57 5.a8 5 13.68] 9.85 3.93 525U us 65 5.74] 7.38 5.66 1] s
o1 a3 158 5.34] 1101 2.45] 37 18 a6 [ 3.27 3.71] 10.72) ]
el 3.79 7.7, 16.09 13.89 2.24] 3 W 1w 55 ) 3.71] 3.88 10.8 w|
T34 .59 5.35 14.73 13.33 3.5 T 66 B 3.9 16.16) 7.14 1] i
2.25 287 3.68 3.51] 9.87 5.23 s 1 19 859 n 2.44] 4.36 5.97 182 34
222 .91 12 19.75 16.81 11.24 32w iw 223 2.96 2.02 008 1
24 3.35 5.81] 2049 9.89 3.83 52 1 1y 2.1 2.85 5.54] IR
185 3.25) 165 26.42] 10.57 3.69 W am 2.37] 2.36 17.08 6] 199
15.45 3.35 156 1355 1288 243 T 2.47] 5.81 1283 w2
119 2.2 1144 18.71] 11.58 11.27 R 3.6 293 6.7 25 6
28 .88 77 13.77] 10.06 3.8 5918 0 3.74] 874 7.65 w24
2.36 2.20] 7.87 1 5.3 2.34] 1w wm am 2.14] 7.57 10.11) 1] 23
212 7.32] 7.75 11.73 95 2.08] w1 10 s 8.55 10.06 5.68 08 34
2.24 3.64 8.69 10.96] 9.43 2.08] 38 1% L 2.44] 4.01 5.69 R
13.21] 214 10.79 13.24] 108 2.36] 317 14 21 2.22) 8.59 11.27 w6 27
0.95 10.29 496 5.07] 18.13 243 R 3.2 7.54 30.441] s
1.58 5.54] 2.76 3.1 15,19 5.27] ) .82 18.78 228 e
2.23 2.22 6.32 19.13 15.21 5.49 58 19 5m 3.52] 3.83 10.1 26 a4
2.42 4.53 9.75 3.75) 12.29 2.63 3% o6 1% 2.69 18.24 5.01 a6 20
2.03 5.37] 7.61 16.03 12.4 2.8 ol e 18.68 1117 5.44 s 221
6.03 2.8 8.91 5.04] 15.93 2.48] w12 8 sal 2.1 3.8 7.67 EEE
1.21) 7.32 3.61 9.73 29.22 43| 357 18 23 15 3.15 3.76 16.21) [ EE
1.79 2.5 538 15.14 18.01 5.24] 34 0% an Ll 3.1 543 5.58 0] ol
2.83 3. 4.24] 14.8 2.2 3.85 336 28 1119 W6 as 7.32| 5.36] 1 28
1.37) 7.55 12.17 25.7 20.95 55.48] M 0B 48 sl 1.9 5.28 7.04 2] 39
123 a.61] 5.36) 12.43 3.72 2.38] 297 16 68 4@ 10.26] 3.28] 10.02] 1 2
10.06] 4.04 5.67 12.15 10.57 4.8 M5 o M5 4 as 3.46] 5.29 5.86 ses| sl
174 3.55 7.81 7.79 7.64 6.27 256 19 a4 2@ %8 2.36 479 7.16) 2] 1
2.52) .69 443 127 8.78 2.47] 38 18 4 m W% 2.05 2.85 2.4 2] a3
3.21) 6.81] 1033 10 569 5.9 57wl wn m s 2.57] 2.5 8.a1 w5 17
1.95 4.36] 12.54 13.07 8.81 6.23 54 1 13 un  ns 243 5.36 5.26 e
2.62) 2.7 17.27 15.33 13.14 3.42] 09 11 s 2% 11.2] 5.18 14.28 EEE
6.72) 2.35] 24,3 22.14] 11.29 5.21] 35 a0 438 BB 36 2.27] 2.41 4.95 IR
462275 __ 5.048875 7301 133285 12.66675 6.536 _ 397B L6 35915 SGIAB 3407 64165 4.762875 5.8635 _ 7.6151375 35085360
5.048875| 13.3295 151375 2623
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MUESTREOS LOTE A LOTE: MIL-STD-105E.

Este plan de muestreo es posiblemente el que ha tenido mayor difusion. Ha sido adoptado
con pequenas variaciones por casi todos los cuerpos de normas importantes (ANSI, ISO,
BS, JIS, UNE, etc.). La revision anterior (MIL-STD105D) estuvo en vigor mas de 25 afos y
la primera revision data de 1950. La revision actual no incluye ningiin cambio en los
fundamentos estadisticos, pero si actualiza su aplicacion contractual.

El contenido de la norma es el siguiente:

Los planes de muestreo de MIL-STD-105E se basan en el NCA, que debera fijarse
entre cliente y proveedor. En principio estos planes estan pensados para inspeccion
lote a lote, aunque también se puede utilizar para el caso de lotes aislados; en este
caso es necesario especificar cual es la CL maxima que se admite.

Existen tres niveles ordinarios de inspeccion, niveles I, II, y III, y otros cuatro
especiales, niveles S-1, S-2, S-3 y S-4, que se utilizan en caso de ensayos
destructivos o de inspecciones muy costosas. Estos niveles van en funcion de la
complejidad y la responsabilidad del producto. Cuanto mas alto es el nivel, mayor
es el tamano de la muestra y aumenta la discriminaciéon del plan de muestreo. Si no
se indica otra cosa se toma el nivel II.

Existen tres tipos de planes: simples, dobles y multiples, cuya eleccion queda a
cargo del inspector que aplica la norma.

Como se ha dicho anteriormente, esta norma esta disenada para series de lotes.

Existen por tanto tres niveles de muestreo distintos segiin haya sido la historia de
los lotes anteriores:
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Military Standard 105E

Sampling Size Code Letters

General inspection levels Special Inspection levels

=
@
-
4
4

Lot size
Zw8
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16t 25
2610 50
511290
9110 150
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285 to 500

"nmmo o oo >»» B

501w 1 200

I 07T mOoOo oo » =

1201103 200
3201t 10000

10001 e 3% 000
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Tlustracion 259 MIL STD 105 E

Concentrado de datos: Estadisticos reales.

Producciones 2016-2018:
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Tabla 36 Concentrados de Producciones

Nomina 2016-2018:
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enero | febrero | marzo | abril | mayo | junio | julio | agosto [septiembre| octubre noviembre [diciembre| PROMEDIO | CRECIMIENTO
2016 0 10 0 0 0 10 0 13 0 10 23 13 6583333333 0.00
07| u 9 14 12 11 14 13 14 17 18 14 16 13.58333333 51.53
018 | 12 12 14 14 12 15 26 26 37 40 38 42 24 72.57

Tabla 37 Concentrados de Némina

Productividad 2016-2018:

oo ocoooo0oocoo0o0 oo

[ = IO = T — T — Y — O~ R — T~ T~ N — T - ]

10988

=T~ T = = - S = R = = - (- I = |

13

3

4

Eﬁﬁ

TOTAL

153644

11045

TOTAL 510689 288

Promedio

Tabla 38 Concentrados de Productividad
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Costos 2016-2018:

2016

MES PIEZAS HOMBRE S H/MES U.PROD/EMP S U/H PROMEDIO

ENERO 0 o $1,500 0 $0.00|

FEBRERO o 10 $1,500 0 $0.00)

MARZO [+] (1] $1,500 0 50.00)

ABRIL o 0 $1,500 0 $0.00|

MAYO o 0 $1,500 o $0.00|

I o 10 1,500 0 00|

j:z: o o :1.500 o 24}0 x232

AGOSTO o 13 51,500 0 $0.00|

SEPTIEMBRI o o $1,500 0 $0.00|

OCTUBRE o 10 $1,500 0 $0.00)

NOVIEMBRE o 23 $1,500 0 50.00)

DICIEMBRE 8972 13 51,500 690 $2.1

2017
MES PIEZAS HOMBRE S H/MES U.PROD/EMIS U/H PROMEDIO
ENERO 6571 11 $1,750 597 $2.93
FEBRERO 6289 9 $1,750 699 $2.50
MARZO 49498 14 $1,750 3536 $0.49
ABRIL 3025 12 $1,750 252 $6.94/
MAYO 9001 11 $1,750 818 $2.14
JUNIO 5100 14 $1,750 364 54.80
Juuo 6157 i3 $1,750 474 $3.69 it
AGOSTO 6631 14 $1,750 474 $3.69
SEPTIEMBRI 19699 17 $1,750 1159 $1.51
OCTUBRE 7874 8 $1,750 437 $4.00
NOVIEMBR 13802 14 $1,750 986 $1.78
DICIEMBRE 19997 16 $1,750 1250 $1.40
2018
MES PIEZAS HOMBRE S H/MES U.PROD/EMP $ U/H PROMEDIO
ENERO 5567 12 2000 464 4.31
FEBRERO 5818 12 2000 485 4.13
MARZO 23865 14 2000 1705 1.1?|
ABRIL 4193 14 2000 300 6.68
MAYO 14889 12 2000 1241 1.61
JUNIO 37440 15 2000 2436 0.80|
Juuio 22750 26 2000 875 2.29] ks
AGOSTO 91051.7 26 2000 3502 IJ.S?|
SEPTIEMBRE 57473 37 2000 1553 1.29
OCTUBRE 93978 40 2000 2349 0.85]
NOVIEMBRE 68345 38 2000 1799 1.11]
DICIEMBRE 85319 42 2000 2031 0.98]
Linea e tosta 216 Ntk

o asl oaw el sl oM sal ossl asl sl swl  anl  seed o] amu] Lo seme) s osnas] 1] osmones) Lumsena] st s oseses]

Afo Promedio

2016 217
2017 2.99
2018 2.15

Tabla 39 Concentrados de Costos
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