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INTRODUCCION

El bienestar que disfrutamos hoy en dia, representado por una amplia gama de productos y
servicios, es el resultado del esfuerzo de muchas personas a lo largo de muchos afios.

Sin embargo, la internalizacion que nos abre las puertas a la obtencion de distintos
productos y servicios de otros paises, ha obligado que las empresas nacionales produzcan
productos o servicios de alta calidad que compitan con el producto externo.

A esto se le adiciona la crisis existente en el pais, donde las empresas han buscado el
mayor aprovechamiento de los recursos. Es alli donde el Ingeniero Industrial se hace sentir,
a través de muchos afios los ingenieros mecanicos eran los encargados de solucionar
problemas generales y especificos de una planta, pero limitados por sus conocimientos en
el area industrial, permitieron la creacién de un nuevo campo de la ingenieria, capaz de
conocer, estudiar y analizar los procesos de cualquier industria, reemplazando a los
ingenieros mecanicos amplia y compleja labor.

En este informe de ejercicio profesional presento los logros y mis aportaciones de mas de 3
afos de estar trabajando en el campo laboral, las empresas en que labore pertenecen al
sector alimenticio, manufacturero de plasticos y el metal mecanico actualmente formo parte
del automotriz.

Este trabajo posee un enfoque individual del desarrollo de un servidor a lo largo de su corta
pero exitosa vida industrial. El informe se desarrolla en el &mbito y experiencia que me vi
reflejado no significa que eso les pase a todos los ingenieros de antemano pidiendo las
excusas respectivas, espero que el desarrollo del trabajo satisfaga la atencion del lector, ya
que para el autor fue de gran provecho.



HISTORIAL DE EMPRESAS

LAS EMPRESAS DONDE HE PARTICIPADO PROFESIONALMENTE SON:
1.- Nature Sweet de México S de RL de CV (Planta Cémala Colima)
Octubre 2011- Febrero 2012
Puesto desempefiado (Supervisor de Calidad del producto y Empaque)

Ramo de la empresa (Alimenticio)

2.- Rotoplas de México S de RL de CV (Planta Le6n Guanajuato)
Febrero 2012 - Junio 2013
Puesto desempefiado (Supervisor de Calidad)

Ramo de la empresa (Manufactura de productos de servicios hidraulicos de plastico)

3.- KYB Latinoamérica S de RL de CV (Planta Silao Guanajuato)
Julio 2013 — Septiembre 2016.
Puesto desempefiado (Supervisor de Produccion)

Ramo de la empresa (Manufactura de productos Metal-mecanicos para la industria
Automotriz)



CAPITULO | ANO 2011. “ACERCAMIENTO A LA INDUSTRIA MIS
PRIMEROS PASOS”

1.- Nature Sweet de México S de RL de CV (Planta Cémala Colima)
Acerca de la empresa.

Nature Sweet se dedica a la produccién de Tomates y ha implementado un programa de
seguridad alimentaria basado en el analisis de peligros y puntos criticos de control
(HACCP) de directrices. Todos los aspectos del proceso de cultivo y empaquetado de son
monitoreados y auditados por el personal que labora en la empresa. Se han establecido
procedimientos para garantizar la seguridad en cada paso del proceso, que afecta a todos
los aspectos de la operacion de crecimiento, programas de entrenamiento, equipo y otras
medidas de calidad.

Tomates Nature Sweet se cultivan en un ambiente de crecimiento controlado en
invernaderos, semillas se plantan y en base a diferentes tratamientos de crecimiento para
la planta " receta secreta " de agua, el suelo y los nutrientes crecen los diferentes Tomates
que la companiia reparte después por todo Estados Unidos y Algunas Tiendas de México.

El agua para riego en todos los invernaderos se extrae de pozos de agua propios de Nature
Sweet, que se perforan cientos de pies de profundidad de un monitoreo regular de la
pureza. Ademas de controlar el suministro de agua, se implementan métodos naturales y
bioldgicos para evitar los insectos. En Nature Sweet son desarrollados los tomates por
métodos tradicionales y nunca son modificados genéticamente.

Todos los pesticidas utilizados cumplen con todas las normas de Estados Unidos.
Mis actividades en la empresa fueron:

e Encargado de supervisar las lineas de empaque controlando los defectos del
producto y de los materiales de empaque llevando control estadistico HACCP y
sistema de liberacion de control SQF (Safety Quality Food) en todas las areas
correspondientes al Empaque.

e Capacitacion del personal disefiando herramientas de trabajo entrenamiento como
DDS (Distribucion de Servicios de Datos) es decir que elaboraba hojas de
instruccion para que los operadores realizaran un trabajo mas eficiente y con mayor
calidad.



e Realizar auditorias internas a los procesos y productos para mejorar la calidad del
trabajo de la planta determinando acciones correctivas y preventivas para las
inconformidades o situaciones problematicas, Conocimiento de 5°s (Seleccionar
Organizar Limpieza Estandarizar Disciplina) 8d ( Integracion de Equipo 5 porque,
Causa Raiz, Agradecimientos)

e (Garantizar el cumplimiento de las actividades de Gestion de Calidad.

e Definir cada proceso o producto que vaya de acuerdo a lo estipulado por el cliente.
Llevar controles estadisticos de incidencias en productos. Realizar pruebas para
verificar la conformidad del producto.

LOGROS OBTENIDOS.

Disefie un sistema de catdlogo para el control fisico de los defectos del producto
reduciendo un 5% el defecto del producto los operadores podrian ver con mas claridad
todos los tipos de defectos existentes y no introducian a las cajas el tomate con algun
defecto evitando el desperdicio de toda la caja por descomposicion haciendo su trabajo
mas eficiente y productivo a la vez era de gran ayuda para el laboratorio que estudiaba la
causa raiz del defecto y la prevencion.

NATURE SWEET. NATURESWEET INVERNADEROS, S. DE R.L. DE C.V.
TOMATOES
Fecha de emision: Edicion No:1 Elaborado: Efrén Llerenas
1-DIC-11
Contenido: Catalogo de defectos para el control fisico. | No Hojas 1




Hongo

Virosis, bacterias y hongos

Caliz

Mancha fungosa blanca de tono verde 6 café en la
superficie del tomate ﬂue puede estar con o sin herida
el mismo.

Manchas en la piel del tomate la cual puede ser de color
café claro, amarillenta, negro. Pueden presentarse como
pequeiios puntos. Son causadas por virus, bacterias y
hongos.

Presencia de tomate con cliz, es gran generador de
hongo en vida de anaquel, ademas de potencial riesgo de
generar tomates reventados.

Deformidad nivel 1

Reventado con hongo

Reventado de campo

Dependiendo de la variedad, la deformidad mantiene la
forma esférica o de uva con protuberancias o formas
asimétricas.

Tomate que presenta un corte longitudinal en la
superficie, ha comenzado su descomposicion mostrando
hongo blanco u obscuro en la herida y/o sobre el tomate.

Tomate que presenta un corte longitudinal en la
superficie que se ve seca. Se observa una especie de velo
blanco o sequedad en las orillas de la herida.

Arrugado

Reventado de proceso

Extra chico

La apariencia de la textura no es isa, es dspera, con
arrugas y poco brillo.

Tomate que presenta un corte longitudinal en la
superficie, no ha cicatrizado, es decir se ve fresca y no
gotea.

Min. 3/4%»
0.750

Tomate con diametro menor al minimo especificado
3/4"

Firmeza 3

Manchado

Restos de humedad

3
&

Tomate que al tacto se siente blando o esponjoso en su
superficie; si se presiona con un objeto con punta sin
Ilegar a su ruptura se observan S a 6 arrugas

Manchas en la piel del tomate la cual puede ser de color
café claro, amarillenta, negro. Pueden presentarse como
pequenos puntos. Son causadas por virus, bacterias y
hongos.

Restos de liquido, importante generador de hongo.




Al momento de crear un catalogo junto con este tuve que desarrollar la creacion de Tablas
que a continuacion muestro como sistemas de control para la evaluacién del tomate
cuando ingresan a planta provenientes del invernadero para detener el defecto antes de
contaminar el tomate con la mezcla de los que estan en buen estado y los que no estan en
buen estado ahorrando hasta un 5% en el defecto por contaminacién.

A;i;s- NATURESWEET INVERNADEROS, S. DER.L. DEC.V.
TOMATOES
Fecha de emision: Edicion No:1 Elaborado: Efrén Llerenas
17-DIC-11

Contenido; Tabla de Tolerancias de desviaciones en las

variables de tomate al ingresar a la planta No Hojas 3




Variable Niveles de Tolerancias Tolerancias ([Tolerancias
especificaciones Tomate Uva Tomate Tomate
Amarillo Cereza
Color 100% Rojo 70y 100% Amarillo |100% Rojo 80
Rojo 80 y Amarillo Light | y Roza (con
brix).
Pueden
empacar en
commodity. Se
manda a
commodity
cuando el
tomate tenga
mas del 35%
de estos
colores.
Firmeza 2 <15% <10% \Verano: <25%
Invierno: <30%
Para
commodity se
acepta hasta
100%
3 <=0.5% 0 0%
Mosca de la <05% <05% < 0.65%
pudricién
Tomate <05% <05% < 0.65%
podrido
Reventado Campo NS < 2% NS <2% < 2%
Comodity 2-4% Comodity 2-4%
Proceso Maximo 1% Maximo 1 % < 1%
< a 15% se|No se permite
preenfria de | mas porque
inmediato y se envia | sigue
reventando
Con hongo Maximo 0.5% Maximo 0.5% K 0.65%
Fauna nociva 0% 0% 0%
Trips Nivel 1=<a 1.5 cm2 Nivel 1: 5% Nivel 1: 5%
Nivel 2=>a 1.5 cm2 Nivel 2: 2% Nivel 2: 2%
Deficiencia 0% —
de Calcio
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Variable Niveles de Tolerancias Tolerancias (Tolerancias
especificaciones Tomate Uva Tomate Tomate
Amarillo Cereza
Deforme En el nivel 1 la deformidad | Nivel 1: 10% Nivel 1: 10%
no es acentuada, pero no | Nivel 2: 2% Nivel 2: 5%
se percibe la forma de
Uva.
La  deformidad esta
acentuada, no se percibe
la forma de Uva (nivel 2).
Polvo Nivel 1, maximo es una | Nivel1: < 5% Nivel 1 < 5% Nivel 1:
ng:egg; ede polvo apenas | Nivel2: < 2% Nivel 2<2%  faceptable
1 0,
Nivel 2, el tomate vya Nivel 2 <10%
presenta particulas de
mayor tamafio y se
percibe sucio
Agroquimicos <3% <3% <10%
Hombro Nivel 1= < 15 cm [ N1:10% N1: 1% N1: 10%
verde diametro sin verde intenso | N2 29 N2: 10%
Nivel 2 > a 15 cm
diametro  con  verde
intenso
Cicatrizado Nivel 1: < a 1 mm de | N1<=2% N1<=2% N1y N2<2%
ancho x 6mm largo N2< 0.5% N2< 0.5% N3 < 0.5%
Nivel2: Mayor a 1mm de
ancho y mas de 6 de largo
o cicatrizado multiple
Nivel 3 cicatrizado
multiple y grueso en el
tomate, susceptible a
reventar.
Fuera de | Uva Extra chico: 2% Extra chico: 2% Extra chico: 2%
Tamafio Extra chico <2 g. Extra Grande: 2% Extra Grande: 2%  [Extra Grande: 2%
(peso) Extra grande > 14 g.
Amarillo
Extra chico < %" diametro
Extra grande > 1.5
diametro
Cereza
Extra chico < %” diametro
Extra grande > 1.5
didmetro
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Variable Niveles de Tolerancias Tolerancias (Tolerancias
especificaciones Tomate Uva Tomate Tomate
Amarillo Cereza
Céliz y Tallos <a25% <a2.5%
Sobre Max 2% Max 0.5% < 5%
maduro
Pedunculo <=1%
reventado
Picado de 0.5% 0.5% < 1%
Gusano ylo
presencia
Deshidratado 0.5% méx 0.5% méx
Tomate 0.5% max 0.5 % max < 1%
enfermo
(virosis,
bacteria,
hongo)
Debris < 2%
(hojas,
ramas, etc)
Plagas <1%
propias de la
planta
Golpe de Sol <10%
Micro Cracks | Nivel 1: pequefio radial Nivel 1: <5%
alrededor del pedunculo. Nivel 2: <3%
Nivel2: mas generalizado Nivel 3: <2%
radial. Abarca solo la parte
superior del tomate
Nivel 3: generalizado por
la superficie del tomate y
sin patron.

Tabla 1. Tolerancia de desviaciones en variables del proceso.

La tolerancia del proceso es un valor que establece el estandar por el cual se determina la
capacidad de un proceso. Se define como un multiplo de una desviacion estandar del
proceso (sigma). Tipicamente, se utiliza 6 sigma como un valor de tolerancia.
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¢Para qué se utiliza la tolerancia del proceso? Algunos procesos requieren de una
tolerancia més alta y més estricta que otros. Por ejemplo, la seguridad de los pasajeros
depende de los componentes de un avion. Por lo tanto, el proceso que produce estas
piezas debe tener una tolerancia alta. Sin embargo, si el proceso no afecta la seguridad de
las personas y los recursos, se permite una tolerancia mas baja. Por ejemplo, una
compafiia que produce alimentos como tomates para consumo humano una tolerancia muy
alta en la longitud de los alimentos empacados debido a que no existen consecuencias
graves si se deforman.

Utilizaba la tolerancia muy grande para calcular indices de capacidad tales como el indice
Cp, la cual compara la tolerancia con la dispersion de especificacion. Si el rango de
tolerancia es mayor que la dispersion de especificacion, entonces se debe mejorar el
proceso de cultivo por eso realice la tabla Uno.

Los limites del rango de tolerancia se denominan limites de tolerancia y son los que
presente en las tablas las cuales sirvieron para que el operador supiera cual era su limite
para no desperdiciar el tomate enviando uno que estuviera podrido y fuera el causante de
la descompostura de los demas gracias al proceso estadistico se desarrollaron las tablas
las cuales fueron presentadas a la gerencia para su aprobacion y las cuales fueron
aprobadas en el siguiente periodo se observa una disminucion de tomates en mal estado
que antes de realizar las tablas eran causantes de rechazo con el cliente final.

A continuacién se muestra una representacién grafica de cémo se obtiene las
desviaciones en variables en el proceso es muy sencillo.

Intervalo de aceptacion
(zona de conformidad)

A
Y

Intervalo de tolerancia
(especificacion)

Figura 1. Intervalo de aceptacion y su relacion con el correspondiente intervalo de tolerancia.
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CAPITULO Il ANO 2012. “LA MEJORA CONTINUA LA MEJOR
ARMA PARA UN INGENIERO”

Rotoplas (Planta Leén) Febrero 2012- Junio 2013
Acerca de la empresa.
La empresa se encuentra en la ciudad de Ledn Guanajuato

Grupo Rotoplas es una empresa que provee soluciones individuales e integrales para el
almacenamiento, conduccion y mejoramiento del agua, lider en México y América Latina.
Con mas de 35 afios de experiencia en la industria, Rotoplas tiene presencia en 12 paises
y un portafolio que incluye 17 lineas de productos.

Son una compaiiia lider, de origen mexicano, con una tradicion que crece sostenidamente
en México y al traspasar fronteras para llevar soluciones de almacenamiento, conduccion,
purificacion y tratamiento del agua a otros paises.

Desarrollan nuevas tecnologias que permitan brindar un amplio portafolio de productos de
alta calidad y maxima garantia, acorde a las necesidades y a las diversas normas y
certificaciones.

Con soluciones como la Tuberia Hidraulica Tubo plus,

Tubo plus es la linea de tuberia hidraulica de Rotoplas la cual ha sido concebida como un
sistema integral, ya que cuenta una gran variedad de tuberia y conexiones, para cubrir
todas las necesidades de una instalacion hidraulica. Un sistema integral de tubos y
conexiones. La Linea Tubo plus esta fabricada con la mas alta tecnologia y calidad
(Polipropileno Copolimero Random / PP-R), lo cual le permite ser resistente, ligera y
durable. Ademas de garantizar Cero Fugas, ya que fusiona las uniones convirtiéndolas en
una sola pieza de gran resistencia, gracias a su avanzado Sistema de Termo fusién.

A diferencia del cobre y PVC, Tubo plus de Rotoplas resiste altas presiones, superando las
necesidades que tienen las instalaciones de la mayoria de las construcciones comerciales
e industriales. Cuenta con una capa interna antibacterial, la cual garantiza agua mas limpia
y una capa protectora de filtro UV que permite realizar instalaciones sin modificar su tiempo
de vida. Es compatible con cualquier tipo de tuberia y resistente a climas extremos.
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En esta planta desarrolle el puesto Supervisor de Calidad.

Mis actividades en la empresa fueron:

Encargado de Asegurar que los insumos, el producto en proceso y productos
terminados cumplan con las normas y politicas de calidad de la empresa, llevando
control estadistico del proceso, asegurar que Se Ssigan los lineamientos de
inspeccion y supervision de calidad en todos los procesos.

Reduccion de scrap (Disminuir el desperdicio por defectos en el producto), Exigir y
validar que el producto y servicio suministrado cumpla con las especificaciones del
cliente, Buscar la mejora continua de los procesos administrativos aplicables al area,
Promover acciones para la reduccion del desperdicio de materiales y la optimizacion
de los recursos.

Atender quejas de clientes internos y externos. Documentacion de procesos,
Cambios de ingenieria, Lanzamiento de nuevos productos.

Supervisar la planeacion y coordinacion de las auditorias del proceso y de los
sistemas de calidad.

Establecer comunicacion con los clientes cada vez que existan reclamaciones de
cliente para ver los alcances y limitaciones del mismo.

Supervisar el desarrollo y coordinacion de los PPAP con los clientes.

Responsable de las aprobaciones de PPAP de cada modelo y nimero de parte.

Disefio e Implementacion de un sistema de tarjetas para la trazabilidad del producto
y el manejo de 5M.

Pruebas destructivas y no destructivas a los productos.

Actividades practicas de Ingeniero.

En el campo més préactico de ingeniera en esta empresa me toco ser el realizador de
muchas pruebas fisicas para ver si el producto podria ser garantizado por un tiempo mas
largo en la garantia de la empresa se encuentra la frase garantia de por vida entre las
diferentes pruebas existian las pruebas destructivas y las no destructivas

15



Pruebas Destructivas

El laboratorio proporciona el servicio de pruebas destructivas para el estudio de distintos
materiales, mismos que se pueden ensayar en forma de probetas o como pieza de
producto terminado. Las pruebas destructivas son aquellas en las que los materiales a
ensayar son sometidos a esfuerzos mediante la aplicacion de una fuerza externa hasta su
deformacién y/o ruptura, para determinar sus propiedades mecanicas.

Caso como el que se muestra a continuacion donde fui participe del control y registro de las
corridas que realizaba la planta para poner a la venta un producto.

Pruebas No Destructivas

Se denomina ensayo no destructivo (también llamado END, o en inglés NDT de non
destructive testing) a cualquier tipo de prueba practicada a un material que no altere de
forma permanente sus propiedades fisicas, quimicas, mecanicas o dimensionales. Los
ensayos no destructivos implican un dafio imperceptible o nulo. Los diferentes métodos de
ensayos no destructivos se basan en la aplicacion de fenomenos fisicos tales como ondas
electromagnéticas, acusticas, elasticas, emision de particulas subatomicas, capilaridad,
absorcion y cualquier tipo de prueba que no implique un dafio considerable a la muestra
examinada como la que se muestra a continuacion que es la recopilacion de datos de una
tuberia sometida a una fuerza de elongacion’.

1 http://blog.utp.edu.co/metalografia/12-4-3-pruebas-no-destructivas-de-hermeticidad/
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Tabla 2. Registro de resultados de las pruebas fisicas no destructivas.
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TIPOS DE PRUEBAS PARA FUGAS

Por Medicion de Presion

Este tipo de prueba se utiliza para determinar si existen flujos de fuga, determinar si existen
condiciones peligrosas y para detectar piezas y tuberia defectuosa. Se puede obtener una
indicacidn de fuga relativamente exacta al conocer el volumen y presion del sistema y los
cambios de presion respecto al tiempo que provoca la fuga. Algunas ventajas de este
método son que se puede medir el flujo total de la fuga independientemente del tamafio del
sistema y que no es necesario utilizar fluidos trazadores.

El Sistema de Gestion Integral de la compaiiia.

Sistema de Gestion Integral de Rotoplas tiene un enfoque basado en procesos, y determina
las funciones y actividades relacionadas entre si, permitiendo que los recursos y elementos
de entrada se gestionen y se transformen, con el fin de satisfacer a los clientes a través del
cumplimiento de sus requisitos. Este modelo conceptual se integra en un solo sistema de
gestion considerando la Responsabilidad Social, Calidad, Medio Ambiente.

El Sistema de Gestion Integral, enfatiza la importancia de:

a) La comprension y cumplimiento de los requisitos de los clientes y de las de las partes
interesadas

b) La necesidad de considerar los procesos en términos que aporten valor,
considerando que los procesos del Sistema de Gestion se enfocan para satisfacer las
necesidades y expectativas de las partes interesadas, y deben ser eliminadas aquellas
actividades que no agreguen valor al cliente.

c) La obtencién de resultados del desempefio y eficacia del proceso, mediante el
Seguimiento y medicion de procesos.

d) La mejora continua de los procesos para incrementar su habilidad para cumplir con
los requerimientos y las expectativas del cliente y de las partes interesadas.

LOGROS OBTENIDOS.

El enfoque basado en procesos introduce la gestién horizontal, cruzando las barreras entre
diferentes unidades funcionales y unificando sus enfoques hacia las metas principales de la
organizacion. También mejora la gestién de las interfaces de los procesos.
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Figura 2. Registro de resultados de los objetivos y metas.



Es conocimiento de un ingeniero industrial el conocer ampliamente los términos del circulo
de Deming y aplicarlos a su trabajo en la tabla 3 se muestra los resultados a objetivos y
metas cumpli a lo largo del afio.

La metodologia PHVA ha sido desplegada en cada uno de los procesos del sistema de
gestion integral, la cual define sus interfaces e interacciones, en donde:

“Planificar” es: Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados
de acuerdo con los requisitos del cliente, de las otras partes interesadas, y las politicas de
la institucion;

“Hacer” es: Implementar los procesos necesarios del sistema;

“Verificar” es: Realizar el seguimiento y la medicion de los procesos y los servicios
respecto a las politicas, los objetivos y los requisitos para el servicio e informar sobre los
resultados.

“Actuar” es: Tomar las acciones para mejorar continuamente el desempefio de los
procesos.

El SGI es aplicado en la planeacion, implantacion, seguimiento, mantenimiento y mejora del
sistema de procesos que constituyen al Modelo de Gestidn del Proceso de Rotoplas
conformado por los procesos de planeacidn y revision del sistema; los procesos de gestion
de recursos; los procesos para realizacion del servicio; el proceso para la implementacion y
control operacional, y de los procesos para la medicion, seguimiento, analisis y mejora.

Cualquier proceso es susceptible de fallo. No todo siempre sale bien y hay ocasiones en
las que aparecen los problemas y no queda mas remedio que entrar en faena y ponerse
manos a la obra. A veces, encontrar la solucion es evidente y se logra sin apenas esfuerzo,
en otras ocasiones, no lo es tanto, llegando incluso a parecer mision imposible encontrar la
causa raiz del problema. En estos casos ¢ Por dénde se debe empezar? ;En qué debo
fijarme? ¢, Como puedo afrontar el problema de una forma metddica y estructurada?

Para responder a estas preguntas y poder localizar la causa raiz de un problema, existen
diversos métodos de analisis que se usan frecuentemente en muchas empresas. En mi
caso, cuando trabajé para Rotoplas, era habitual el empleo de técnicas como la de las “5
M’ (Iéase “cinco emes”), muchas de ellas creadas en su dia por Toyota, la empresa madre
de la filosofia de la mejora continua.

El Método de las “5 M”
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El método de las “5 M” es un sistema de analisis estructurado que se fija cinco pilares
fundamentales alrededor de los cuales giran las posibles causas de un problema. Estas
cinco “M” son las siguientes?:

Maquina:

Un analisis de las entradas y salidas de cada maquina que interviene en el proceso, asi
como de su funcionamiento de principio a fin y los parametros de configuracién, permitiran
saber si la causa raiz de un problema esta en ellas. A veces no es facil, sobre todo cuando
intervienen maquinas complejas y no se puede “acceder faciimente a las tripas” o no se
tiene un conocimiento profundo de sus mecanismos, pero siempre se puede hacer algo,
por ejemplo, aislar partes o componentes hasta localizar el foco del problema.

Método:

Se trata de cuestionarse la forma de hacer las cosas. Cuando se disefia un proceso,
existen una serie de circunstancias y condicionantes (conocimiento, tecnologia, materiales,)
que pueden variar a lo largo del tiempo y no ser validos a partir de un momento dado. Un
sistema que antes funcionaba, puede que ahora no sea valido. Un cambio en otro proceso,
puede afectar a algun “input” del que esta fallando.

Mano de obra:

El personal puede ser el origen de un fallo. Existe el fallo humano, que todos conocemos y
si no se informa y forma a la gente en el momento adecuado, pueden surgir los problemas.
Cambios de turno en los que el personal saliente no informa al entrante de incidencias
relevantes, es un ejemplo.

Medio ambiente:

Las condiciones ambientales pueden afectar al resultado obtenido y provocar problemas.
Valorar las condiciones en las que se ha producido un fallo, nunca estad de mas, ya que
puede que no funcione igual una maquina con el frio de la primera hora de la mafiana que
con el calor del mediodia, por ejemplo.

http://blog.sage.es/innovacion-tecnologia/las-5-m-como-metodo-para-localizar-la-causa-raiz-de-un-problema/
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Materia prima:

Los materiales empleados como entrada son otro de los posibles focos en los que puede
surgir la causa raiz de un problema. Contar con un buen sistema de trazabilidad a lo largo
de toda la cadena de suministro y durante el proceso de almacenaje permitira tirar del hilo e
identificar materias primas que pudieran no cumplir ciertas especificaciones o ser
defectuosas.

En mi caso particular en Rotoplas implanté un sistema de tarjetas de observaciones de 5SM
llamado las Roto-Card para mejorar el SGI de calidad. Era muy sencillo el método solo era
cuestion de sensibilizar a la gente a en mi caso eso fue y siempre sera lo mas complicado
para mi y creo que para cualquier Ingeniero. Al implantar el sistema la empresa tuvo un
rechazo menor en el producto de pasando del 20 al 15%. Es decir se logrd una reduccion
del 5%.
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Figura 3. Roto-Card Tarjetas de inconformidad de algun punto de mejora de 5M.
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CAPITULO Il ANO 2013. “CAPACITACION EN EL EXTRANJERO”
KYB Latinoamérica (Planta México) Julio 2013 - Septiembre 2016
Acerca de la empresa.

KYB es una empresa que cuenta con alrededor de 11,000 empleados a nivel mundial
misma que posee 14 plantas que producen un aproximado de 65 millones de partes
automotrices anuales en todo el mundo.

KYB Su fundador el Sr. Shiro Kayaba comenz6 como un centro de Investigacion fundado
en Japon el 19 de noviembre de 1919. Habiéndose establecido en la fabricacion de
amortiguadores hidraulicos, la empresa llegd a ser conocida como Kayaba Manufacturing
en 1935. La empresa crecié de manera constante, y en 1959, fue incluida en la bolsa de
valores de Tokio.

En 1974, una subsidiaria de ventas se establecio en los Estados Unidos. En la actualidad,
esa compafiia es conocida como KYB Americas Corporation.

En 2005, el nombre de marca KYB fue adoptado como el nombre corporativo oficial.

Un compromiso con la innovacion de ingenieria y excelencia en la fabricacion ha ayudado
KYB para convertirse en el mayor proveedor del mundo de los amortiguadores y puntales
para los fabricantes de automdviles y el mercado de accesorios. Casi uno de cada cuatro
automoviles construidos viene con los amortiguadores y puntales. KYB cuenta con
instalaciones en 3 continentes.

En México se encuentra instalada en el estado de Guanajuato municipio de Silao en la cual
se realizan 2 productos Bombas Hidraulicas CVT (Transmision Continua Variable) y
Amortiguadores.

En esta planta desarrolle el puesto Supervisor de Procesos.
Mis actividades en la empresa fueron:

e La elaboracion del producto llamado Rotor y Anillo (mejor conocido en la
industria como rotor y estator) de la bomba de aceite hidraulica para la
transmision automatica (CV'T) de autos.
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Supervisar las actividades de produccion, cumpliendo en tiempo, calidad y
cantidad con lo planificado por control de produccion, de acuerdo a la prioridad
marcada en el plan, coordinando con técnico, lider y operarios.

Dar a conocer el resultado de calidad a la gerencia al personal y el cumplimiento
del programa, dando el seguimiento para solucionar cualquier problema de la
calidad.

Definir y elaborar conjuntamente con Ingenieria las hojas de operacion estandar
necesarios para la produccion de los productos, los instructivos de operacion de
las maquinarias de produccion, las ayudas visuales necesarias como
herramientas para obtener la calidad solicitada. Realizar las actualizaciones de
tales documentos para que siempre se mantenga con nivel requerido por el
cliente.

Capacitar a todo el personal operario.

Planeacion y ejecucion de los programas predictivos, preventivos de
mantenimiento de equipos y maquinarias de produccion buscando el cero paro
de linea por causa atribuible a las maquinarias.

Investigar, planear y ejecutar métodos y formas que busquen reducir los
consumos de energia, agua y cualquier otro recurso que emplee la empresa en
Sus procesos como en las actividades generales.

Planear y ejecutar las compras y almacenaje de las refacciones de los equipos y
maquinarias.

Corregir las fallas de los equipos minimizando los paros de lineas por problemas
de los equipos.

Ejecucion de mantenimientos correctivos de los equipos y maquinarias.

Asegurar que la infraestructura instalada soporte la instalacion de nuevos
proyectos instalacion de las lineas de produccion.
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Actividades realizadas en el extranjero Japén.

Tuve capacitacion en el extranjero durante 6 meses tuve la oportunidad de estar en Japon
para la toma del tiempo ciclo de la linea de produccion asi como para establecer el Lay Out
de los operadores como se podran dar cuenta en lo que respecta a Ingenieria Industrial
que es mi especialidad me he visto muy involucrado en muchas materias.

Durante estos meses ademas se me capacito en la documentacion y la parte
organizacional filosofia y principios por los cuales los colaboradores de la empresa a nivel
mundial nos debemos de regir en la parte que corresponde a la filosofia japonesa aprendi
el sistema de trabajo llamado Monozukuri que es el método de trabajo que le agrega valor
a cualquier area o trabajo donde se realice cualquier actividad.

En lo que se refiere al mantenimiento se me capacito en cuestiones de manteniendo
preventivo y correctivo, para todas las empresas del mundo es fundamental esta area pero
creo que los ingenieros debemos de ser capaces de establecer métodos predictivos incluso
como parte de la organizacion ya que en este sentido si es algo que se debe de mejorar
bastante aqui la oportunidad de mejora es fundamental para no tener paros prolongados de
linea es curioso que se hable de este tema para los japoneses aun no esta bien
desarrollado esto ese fue mi sentir en lo que ha mantenimiento se refiere.

Actividades practicas de Ingeniero.

Instalacion de una la linea de produccién en México nombre (BA-01) para esta instalacion.
En esta linea de produccion se realiza el maquinado de 2 Piezas que posteriormente se
utilizaran para ensamblar una bomba hidraulica CVT que va en las transmisiones de los
autos por cuestiones de confidencialidad no pondré el nombre sus operaciones ni escala de
las distancias de las maquinas.
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Para que cualquier linea de produccion pueda comenzar a operar se tienen que realizar
diferentes pruebas es sumamente importante que las condiciones de operacion se cumplan
al 100% ya que cualquier cambio de operacion puede llegar a dafiar la maquina o el
producto que esta realizara, por eso se tienen que realizar el chequeo de todos los puntos
de control mi funcién era conocer perfectamente estos puntos para después bajar con la
gente de operacién y capacitarlos en el uso y funcionamiento de cada una de las 14
maquinas a mi cargo a continuacién pondré un ejemplo de los elementos de confirmacién
de una maquina.
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CAPITULO IV ANO 2014. “IMPLEMENTACION DE PROYECTOS”

Después de comprobar que el proceso esta bajo control, el siguiente paso es saber si es un
proceso capaz, es decir, si cumple con las especificaciones técnicas deseadas, o lo que es
lo mismo, comprobar si el proceso cumple el objetivo funcional.

Se espera que el resultado de un proceso cumpla con los requerimientos o
las tolerancias que ha establecido el cliente.

El departamento de ingenieria puede llevar a cabo un estudio sobre la capacidad del
proceso para determinar en qué medida el proceso cumple con las expectativas.

La habilidad de un proceso para cumplir con la especificacién puede expresarse con un
solo numero, el indice de capacidad del proceso o puede calcularse a partir de los graficos
de control.

En cualquier caso es necesario tomar las mediciones necesarias para que el departamento
de ingeniera tenga la certeza de que el proceso es estable, y que la media y variabilidad de
este se pueden calcular con seguridad.

El control de proceso estadistico define técnicas para diferenciar de manera adecuada
entre procesos estables, procesos cuyo promedio se desvia poco a poco y procesos con
una variabilidad cada vez mayor.

Los indices de capacidad del proceso son solo significativos en caso de que el proceso sea
estable (sometidos a un control estadistico).

Realizado por un servidor la siguiente tabla de capacidad de proceso nos permitia saber si
el proceso era confiable ya que al realizar un producto otro pais las condiciones de las
maquinas tienden a estar en cambio constante debido a todas las situaciones que esto
rodea por ejemplo diferente mano de obra, cambios constantes en la materia prima asi
como la busqueda de nuevos proveedores de refacciones realizadas en México.
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Seg Seg Seg
| |Salida de material Transportadar de 15 s
material
2 ler. Proceso oP10-1 83.1 80.0 31 e e
3 |2do. proceso oP1o-1 831 a00 a1 L e MCT=120s]
4 2do. proceso oP10-2 831 800 31 na Ll
5 2do. proceso oP20-3 75.3 72.0 33 e LLLLL A
E |3er. Proceso oP30-1 75.3 72.0 a3 nn LLLL LY MCT=80s
7 4er. Proceso oP40-1 78.3 750 33 s LALL AL
8 |Ser.Procesa oPS0-1 73 750 23 Ill{lm un nujm
9 |Proceso de limpieza a alta presian OPBO-1 73.3 700 33 -II+III un LTI
10 Proceso de limpieza a alta presian 0OPBO-2 73.3 70.0 33 [MEninnnEgnnn 1
il Medicign de diametro Micrometro 10.5 05 | — ‘
[MmcT=40s |
12 Proceso de rango Equipo de Familias 331 300 30 [Mangnrrngunnngn ‘ ‘
I I =
15 Inspeccian del producto terminado y empaque — 18.0 oo 180 | [ | ‘ MCT=20s ‘ ‘MCT 80s
16 o
17 a
18 o
19 o
20
Observaciones (Puntos de vista y problemas) MAX 831 | MAX B8O | Total B2.2

1€

Tabla 5. Capacidad de proceso del ciclo de trabajo.



CAPITULO V ANO 2015-2016. “MANTENER LOS RESULTADOS”

La unica cosa mas importante para entender acerca de mantener el desempefio de
cualquier empresa en este caso de KYB, es que nunca puede dejarse de trabajar en ello. Al
no esforzarse en mantener la calidad dara mas trabajo que lo que se habia previsto. No
importa cuan institucionalizado se convierta el dinamismo, no importa cuan bueno sea su
proceso o que tan automatizado este sea, se necesitan de un cuidado constante por parte
de los mandos superiores en este caso por parte un servidor. EI mantenimiento requiere
vigilancia constante y trabajo constante. Pero el resultado es y sera siempre lo que las
personas buscan de cualquier otro y se cuenta con una buena estructura de calidad se
sobrevivira a las tormentas.

Nosotros los ingenieros debemos de mejorar continuamente el sistema de produccion y
servicios, para mejorar la calidad y productividad, y asi constantemente reducir costos.

La tabla 6. Hace referencia a la productividad mensual de la linea BA-01 que un servidor
era el encargo de suministrar los datos para después realizar los reportes pertinentes de
calidad-costo.

En términos administrativos, algunos conceptos que se utilizan mucho, tanto por su impacto
dentro de la actividad diaria de la empresa, como por su aplicabilidad

son: eficiencia, eficacia y productividad. Sergio Hernandez y Rodriguez, catedratico de la
Facultad de Contaduria y Administracion de la Universidad Nacional Autdnoma de México,
los define asis:

» Eficacia: Consiste en alcanzar las metas establecidas en la empresa.

> Eficiencia: Se refiere a lograr las metas con la menor cantidad de recursos.

> Productividad: Se trata de la relacion producto-insumo en un periodo especifico con
el adecuado control de la calidad. Puede expresarse con la siguiente ecuacion:

» Produccion = Productividad / Insumo.

3 https://mipropiojefe.com/eficiencia-eficacia-y-productividad-en-una-empresa/
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Estos 3 conceptos, productividad, eficacia y eficiencia, pueden ir de la mano, pero siempre
segun los objetivos que persiga la empresa, ya que la productividad es la diferencia entre
eficiencia y eficacia, lo que indica que, aun en una misma empresa, debemos considerar
que existiran unidades con diferentes niveles de productividad.

Es claro que el s6lo deseo de ser eficiente y de alta calidad, o de calidad mundial, no es
suficiente para lograr esa meta, es necesario contar con una estructura adecuada y capaz
de cumplir con los requerimientos, teniendo en cuenta estas 3 variables que se
complementan y que forman la base para un negocio exitoso.

Joseph Juran* es considerado como uno de los gestores de la revolucion de la calidad en
Japoén, donde desde 1954 dicto conferencias y asesor6 a empresas. No obstante, Juran
cree que los principales responsables de la revolucion de la calidad en Japon han sido los
propios gerentes de operaciones y los especialistas japoneses. En 1979, fundo el Instituto
Juran, donde se dictan seminarios de capacitacion y se publican trabajos sobre la materia.
Juran considera que la calidad consiste en dos conceptos diferentes, pero relacionados
entre si:

Una forma de calidad esta orientada a los ingresos, y consiste en aquellas caracteristicas
del producto que satisfacen necesidades del consumidor y, como consecuencia de €so
producen ingresos. En este sentido, una mejor calidad generalmente cuesta mas.

Una segunda forma de calidad estaria orientada a los costos y consistiria en la ausencia de
fallas y deficiencias. En este sentido, una mejor calidad generalmente cuesta menos.

Juran identifica los componentes de la revolucion de la calidad en Japon de la siguiente
manera:

Los directivos de mas alto nivel se hicieron cargo de la administracion para lograr calidad.

Capacitaron a toda la jerarquia en los procesos de la gestion de calidad Intentaron mejorar
la calidad a un ritmo revolucionario.

Le dieron participacion a la mano de obra.

Agregaron metas de calidad en el plan empresatrial.

4 http://www.pablogiugni.com.ar/httpwwwpablogiugnicomarp95/
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Tabla 6. Productividad y Eficiencia de la Linea BA-01.
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Juran también ha identificado un proceso global para la planificacién a fin de alcanzar las
metas de calidad Véase la Tabla 7 cada mes un servidor tenia que entregar estas tablas
para la alta direccion y presentar propuestas de mejora para los mayores defectos de la
linea de produccion BA-01.
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Juran piensa que la planificacion de la calidad deberia dar participacion a aquellos que
seran directamente afectados por el plan. Ademas, los planificadores deberian entrenarse
en el uso de las herramientas y los métodos modernos para la planificacion de la calidad.

El costo de la calidad se define, como lo que le cuesta a la organizacién desarrollar la
funcion de la calidad, es decir, lo que gasta produciendo con calidad (evitando, previniendo
0 detectando los errores, inspeccionando los procesos, etc.), y también lo que cuestan los
errores producidos. Se dice que la calidad es total, porque comprende todos y cada uno de
los aspectos de la organizacion, porque involucra y compromete a los aspectos de la
organizacion, porque involucra y compromete a todas y cada una de las personas de la
organizacion.

La calidad tradicional trataba de arreglar la calidad después de cometer errores; pero la
Calidad Total se centra en conseguir que las cosas se hagan bien a la primera. Japon ha
hecho de la Calidad Total, uno de los pilares de su renacimiento industrial.

Muestro los costos de calidad que tenia a lo largo de un mes sin duda el trabajar para esta
empresa ha cambiado mi forma de ver las cosas referentes a temas de calidad y seguridad
pero considero que en México tenemos la mejor mano de obra de todo el mundo porque a
pesar de no tener la experiencia de ellos en la industria automotriz tenemos en cada uno de
nosotros la mejor disponibilidad e iniciativa de hacer las cosas pero hay que trabajar
todavia mucho en hacerlas bien y a la primera.
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CIERRE DEL INFORME.

El presente trabajo describio las diferentes actividades de un servidor en el tiempo laborado
en cada una de las empresas, realizo diferentes actividades y propuestas de mejora en los
procesos de una empresa de diferentes rubros como alimentos, plasticos y metal mecanica
sobre las diferentes herramientas aprendidas en el transcurso de la carrera de ingenieria
Mecanica Eléctrica (industrial), el informe describe brevemente las organizaciones, como
son los procesos involucrados, posteriormente se aplica las propuestas de mejora para los
problemas encontrados, recordar que para un ingeniero su objetivo primordial es la mejora
de procesos la optimizacion de los mismos el incremento de la produccion, reduccién de
costos, incremento de la calidad de sus productos y en la satisfaccion del cliente.

Esta mejora debe de ser continua dado que busca el perfeccionamiento de la empresa y la
realizacion de sus procesos. Ademas de lograr ordenar y optimizar los procesos internos
para que de esta manera se logre trabajar de una manera eficiente y eficaz, eliminando los
tiempos improductivos y elevando la capacidad de produccién. Con esto las diferentes
empresas seran capaces de incrementar su nivel de competitividad.

Aqui finalizo mi informe del ejercicio profesional del afio 2011 hasta el 2016 en las
empresas que labore:

1.- Nature Sweet de México S de RL de CV (Planta Comala Colima)
Inicio de labores 2011-2012

2.- Rotoplas de México S de RL de CV (Planta Leon Guanajuato)
Inicio de labores 2012-2013

3.- KYB Latinoamerica S de RL de CV (Planta Silao Guanajuato)

Inicio de labores 2013-2016
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