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Resumen:

El presente proyecto consiste en realizar un estudio de viabilidad comercial de la empresa de seguridad S.E.H.P.
(Seguridad Ejecutiva Hegemonia Privada) es una empresa nueva en el ramo de la seguridad empresarial, se
propone hacer un estudio de viabilidad comercial para de esta manera adentrarse como una empresa competitiva,
tomando como base ciertos criterios de evaluacion que dirijan a la empresa a posicionarse como lider en el
mercado. Ofreciendo un mejor servicio y siendo flexible para cada una de las empresas de esta region.

Para realizar el estudio se trabajé con las empresas del corredor industrial de los diferentes parques como: Fipasi,
Puerto Interior Y Colinas, de las cuales se ha tomado una muestra de 9 de ellas. En una empresa de seguridad que
esta ingresando al mercado es muy importante conocer cudles son sus areas de oportunidad para un crecimiento
eficaz, en este caso las encuestas estan dirigidas a dicho punto.

Palabras clave: viabilidad, mercado, seguridad, capacitacion, resguardo.

Abstract:

The following Project consisted on performing a study on the business security viability, S.E.H.P. (Private
Executive Hegenome Security). This is a new project inside the security business world. Which offers doing a
new study based upon the business viability, to appear. Ina waywhere there exists acompetitive business venture.
Being based upon a certain criteria, to be known as a leader in the business world. Offering an excellent qualified
service, as a flexible matter for each and every Company in the region.

To process the study, they have to collaborate in a partnership with different industrial parks, which are the
following: Fipasi, Puerto Interior, and Colinas. Noted there is being taken a simple of nine of them. To a security
business entering the business world it is extremely important to meet their access point areas. To be able to have
the opportunity for an effective growth, which in this case surveys is aimed to.

Keywords: viability, market, safety, training, shelter.
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1. Introduccién

En el siguiente analisis se da a conocer los estudios realizados, con el objetivo de que la empresa de
nuevo surgimiento, tome a consideracidn opciones rentables en el mercado en la zona del Bajio
Guanajuato.

Como primera estancia se elabor6 la filosofia (mision, vision y valores) de esta empresa, para asi
complementarse en saber hacia donde se dirige y principalmente lo que busca como empresa.

Se pretende que esta empresa sea aceptada en el mercado, sin embargo para ello se realizd un analisis
de viabilidad para encontrar la solucién al problema de ser aceptada en el mercado o no. Mediante un
plan estratégico se desarrollaron tacticas que son favorables.

INSTRUCCIONES: Lea las siguientes preguntas y marque en el espacio el nivel de sati ion que t
endria ante las diversas situaciones planteadas

Nada Totalmente
1. ¢Esta conforme con el servicio brindado de su actual empresa de seguridad? oo O C' D
2. ¢Esta conforme con la puntualidad de su equipo de seguridad? oo d [:] D
3. Su equipo de vigilancia, ;cumple los lineamientos de la empresa? oo O C] D
4. ;Ezo:;iderala lexion fisica un i i rtante en su equipo de segu e [:] D
$. ¢Quetanimg idera la especializacion en un equipo de seguridad? s Y s C] D

Tabla 1.1 Escala Likert usada en el analisis.

Para el estudio, primeramente se enfocd en saber cuales son los parametros de satisfaccién de su servicio
actual y cudl seria la probabilidad de pertenecer a su equipo de trabajo de las empresas analizadas, el
cual se midi6 a base de una serie de preguntas en general. Esto usando una herramienta de satisfaccion
llamada escala de Likert.

Una vez estructurada la encuesta, se elabord la base de datos de las empresas de los diferentes parques
industriales que se localizan en el bajio, después se usé la siguiente metodologia para llegar al resultado
del analisis:

1. Muestra aleatoria de las empresas.

Aplicacion directa de encuesta con los encargados del area de Recursos Humanos y
Subdeparatmentos.

Recopilacién de datos encuestados.

Estadistica para la obtencion de resultados

Interpretacion de correlacién de variables.

Conclusiones y estudios posteriores.

ro

ISR

El andlisis finalizo con los resultados esperados referentes a los objetivos principales del estudio
realizado en las empresas de la Zona del Bajio Guanajuato y cumpliendo satisfactoriamente lo propuesto
para la empresa (S.E.H.P).
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2. Desarrollo

La empresa de seguridad privada Seguridad Empresarial Hegemonia Privada (S.E.H.P), esta ubicada en
Lucero #64, Zona Centro. C.P. 36100. Silao, Gto. Como se muestra a continuacion. (Figura 2.1).

Figura 2.1. Ubicacién de la empresa (S.E.H.P), Silao, Gto.

Empresa dedicada al desarrollo de elementos de seguridad para salvaguardar bienes humanos y
materiales enfocada dentro del area empresarial en la Zona Del Bajio Guanajuato.

La ubicacion estratégica permite atender a todas las empresas de giro industrial en la region.

Ofreciendo una alta gama de personal capacitado en vigilancia y proteccion al servicio que requiera
nuestros clientes.

Filosofia De La Empresa
Mision
Somos una empresa comprometida con la seguridad y resguardo, ligada a los bienes y personas de las
distintas empresas en la region del bajio, implementando un modelo de seguridad avanzada y autbnoma
con personal especializado a través del desarrollo humano.
Vision
Posicionarnos como empresa lider en el ramo de seguridad privada logrando la mejor capacitacion del
personal y siendo reconocida a nivel nacional por nuestros clientes, con un crecimiento laboral conforme
a su desempefio y actitud, fomentando nuestros valores y principios propios de la empresa.
Valores

» Servicio: Dar el mejor trato a nuestros clientes, enfocandonos en sus necesidades.

» Lealtad: Apego a nuestras reglas y valores, incrementando la confianza en nuestro servicio.

» Compromiso: Satisfacer las necesidades de nuestros clientes, en tiempo y forma de tal manera
que el servicio sea excelente.
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» Responsabilidad: Cumplir con los estandares y normas establecidas, para beneficio de nuestros
clientes, en prioridad de sus necesidades

» Respeto: Mantener un entorno laboral favorable en pro al compromiso entre cliente y personal
con un trato amable.

Estudio de Campo
Para hacer nuestro estudio recopilamos informacion sobre las empresas del corredor industrial que

fungiran como nuestros clientes potenciales. Este analisis se presenta a continuacion en la siguiente tabla
(Tabla 2.1).

® |rey USUI INTERNATIONAL Jr— —
No | PAIS ORIGEN | NOMBRE DE LA EMPRESA | GIRO INDUSTRIAL | PARQUE MANUFACTURING, S.A. DE C.V. utomotriz uerto Interior
4 L=Es LR Almacenaje (A Ly 44 |MEXICO VESTA Iquiler De Despacho Industrig Puerto Interior
2 JAPON éS\;&HI ALUMINIUM MEXICO S.A. DE| Automotriz Puerto Interior
45 |ALEMANIA VOLKSWAGEN Automotriz Puerto Interior
3 JAPON |ASHIMORI MEXICO Automotriz Puerto Interior o +
46 |[JAPON 52 (472) 737 0936; +52 (472) 748 Quimica Puerto Interior
9208
4 JAPON BI-MEX |Alquiler de espacio industrial| Puerto Interior 47 |AUSTRALIA |ZKW MEXICO Automotriz Puerto Interior
3 = teasrnennmey - I — 48 American Axle & Manufacturing fabricantes de piezas Fipasi
49 Amtb Summit fabricacion y transporte Fipasi
50 Grupo Antolin fabricante y proveedor Fipasi
6 MEXCO BUFETE DE LA GARZA S.C. Senicios Puerto Interior
51 USM de México, S. de R.L. de C.V. fabricante Fipasi
7 TONEZ [coFIcAB LEON Automotriz Puerto Interior 52 S e Materials de México Fabricante Fipasi
53 Hirotec México, S.A. De C.V. Proveedor Fipasi
8 MEXICO ICOQUETA Y AUDAZ Calzado Puerto Interior
International Paper Empaques
9 MEXCO ESTAFETA Mensajeroy Paqueteria | Puerio Interior 54 de Mexico, S.A. de Fabricante Fipasi
c.v.
10 MEXCO ETHOS Construccion Puerto Interior e A EIGEE MEA s
55 Fabricante Fipasi
Planta Silao
11 JAPON FAIR CONSULTING MEXICO, S.C Quimica Puerto Interior
56 Krah México Fabricante Fipasi
12 ITALIA FAIST ALUCAST Fundicion Puerto Interior
57 RSM/TRAK Senicios de Transporte Fipasi
B R = Qutoncai (R G 58 Autoensambles Y Logistica. Silao | Senicios de Transporte Fipasi
14 MEXCO FOOD SERVICE DE MEXICO, Alimentos Puerto Interior 59 ArcelorMittal Fipasi
15 JAPON FUJI 002X MEXICO Automotriz Puerto Interior 60 E.U. Solartec Renewable Energy construccion APOLO
[GUALA DISPENSING MEXICO S A
16 ITALA Inyeccion de Plastico | Puerto Interior Injection Alloys Mexica S.A. de
DEC.V, 61 E.U. clv 4 inyecion APOLO
17 JAPON HINO MOTORS Automotriz Puerto Interior U
18 JAPON HIROTEC TOOLING DE MEXICO S Automotriz Puerto Interior 62 Mexico [Alucomex manofactura APOLO
DE RL DE CV.
19 |saPoN HONDA LOCK MEXICO S.A. DE C.V. Automotriz Puerto Interior 63 Mexico Exfarma TR APOLO
20 [MEXCO ISOCINDU Construccion Puerto Interior
64 American Axle y Manufacturing fabricante Las Colinas
21 [JAPON NEMAISEMECCREICERLIDE Automotriz Puerto Interior Cgs Automotive De México, S. De
[ 65 fabricante Las Colinas
R.L.DeC.V.
22 [mPoN KAWADA MX, SA DE CV Automotriz Puerto Interior BODYCOTE THERMAL
66 PROCESSING DE MEXICO, D.DE Tratamiento Termicos Las Colinas
23 [JAPON [KOBELCO CH WIRE MEXICANA Automotriz Puerto Interior R.L.DEC.V.
CONTINENTAL AUTOMOTIVE
24 JAPON kY8 MEXICO Automotriz Puerto Interior 67 |Alemania Fabricante de Autopartes | Las Colinas
MEXICANA S.A. DE C.V. C
25 [POLONIA MAFLOW Automotriz Pueto Interior FRAENKISCHE INDUSTRIAL PIPES
68 Fabricante Las Colinas
26 |Canada MAILHOT DE MEXICO S. DER.L. DE Hidraulica Puerto Interior MEXICO S.A DECY.
c 69 PTI QCS S. DER.L. DEC.V. almacenaje y deposito | Las Colinas
27 [Francia MECAPLAST DE MEXICO Inyeccion de plastico | Puerto nerior 7 RSB TRANSMISSIONS DE MEXICO, Eabricante a5 Colinas
S. DER.L. DEC.V.
CORPORACION MITSUBA DE Datwyler Sealing Technologies
28 [Japon Automotriz Puerto Interior 7 . Fabricante Las Colinas
MEXico. México, S. De R.L. De C.V.
29 |Estados Unidos MULTITECH INDUSTRIES Metalmecanica Puerto Interior Mitsui Kinzoku Act Mexicana, S.A.
NIPPON STEEL & SUMIKIN PIPE 2 de C.V. ) Fabricante Las Colinas
30 [JAPON MEXICO, . A. DE C. V. Automotriz Puerto Interior BRI BrAVG ST
NISHIKAWA SEALING SYSTEMS 73 , S. fabricante L5 Colinas.
31 [mpoN AT Automotriz Puerto Interior bl e
|OHASHI TECHNICA MEXICO, S.A
32 IAPON DE C.v. Automotriz Puerto Interior 74 Prodensa Bajio, S.A. de C.V. Senicios de Asesoria Las Colinas
33 [MExCO PARUNO Calzado Puerto Interior
75 Plastic Omnium Auto Exteriores Las Colinas
34 [mALA PIRELLI Automotriz Puerto Interior UGN (Sound Solutions for the
76 Fabricante Las Colinas
[Automotive Industry)
35 |ESPANA RELATS MEXICO S.A. DE CV. Automotiiz Puerto Interior -
77 [Johnan de México, S.A. de C.V. Fabricante Las Colinas
SANNOHASHI MANUFACTURING 2
36 [mPON Automotriz Puerto Interior
MEXICE 94 DE & 7 [Alambrados Y Circuitos Eléctricos, Fabricante Las Colinas
S.De RL.De CV.
37 |ALEMANIA [SCHERDEL DE MEXICO Automotriz Puerto Interior
79 XPEDX S.A. DE C.V. Distribucidor Las colinas
38 [COREADELSUR |SIMFLEX DE MEXICO Automotriz Puerto Interior
80 OMRON Automotive Electronics Fabricante Las colinas
39 [HOLANDA STAHL DE MEXICO, S.A. DE C.V. Quimica Puerto Interior
ere ISR A B eSS 81 Fabricas de Calzado Andrea Distribucidor Las colinas
40 |3aPON oo, Automotriz Puerto Interior
[TOPY MW MANUFACTURING
4L [PAPoN MEXICO Automotriz Puerto Interior 82 AccuGear Proveedor Las colinas
42 |mPON ITRITECH AUTOPARTS Automotiiz Puerto Interior

Tabla 2.1. Informacion recopilada de parques industriales del Bajio.
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En la tabla anterior podemos observar una lista de las posibles empresas las cuales se estudiaran mediante
una serie de preguntas que nos arrojara informacién importante para la viabilidad comercial.

Cuestionario

El andlisis de la viabilidad para la empresa de seguridad S.E.H.P, se realizd un estudio en base al total
de empresas recaudadas en la Zona del Bajio como se mostrd con anterioridad (Tabla 2), donde se
realizd un cuestionario de viabilidad para medir el nivel de satisfaccion y conformidad con su empresa

de seguridad actual (Figura 2.2).

Con el objetivo de obtener resultados mas precisos se implementaron herramientas que favorecieron
mejor su estudio, utilizando la formula de Determinacion de Muestra en una Poblacion dada por la

siguiente formula:

Dénde:

—
- Folio;
U‘ o
Muchas gracias por participar en este estudio. 5us respuestas son anenimas

y confidenciales.

Por favor conteste las siguientes preguntas de forma honesta.

:Nombre de s Empresa?

1) Tiene servicio de vigilinca: SI NO

2} Qrué tipo de contratacon de vigilands actuslmente maneja?
FLANTA[ | OUTS0URCING [ __ |
3) Aproximadamente, ; Con cudntos vizgilantes cuents en 1a empresa?
4) ;Esta dispuesto 8 cambisr el servido que actuslmente tienen contrtado ™
ST ¥Oo[__]

) ;Cutnte £ su imversien enservicis de viglancial

INSTRUCCIONES: L2a b5 siguenis preguniss y merque &n =l epacio &l nival da aatil iongua t
sndria ants las diversas situacionss plantsadas.

Nada Totzimants

1. jEati conf | sarvicio brindado ds su actual smp

[ e i
2. ;Estd conforme con la puntualidad de su squipo dessguridzd? [ e R | [j
3. Su squipo de vigilansia, ;cumpls loa linsamisntos ds 3 smpreaa? = o OO

~ i Coneidera la complaxion fiaica un raquanmisnto imj EENETEL T B8,
Ciad? "’ A P RES oo O

5. ;Qué tan i sidarala ializacion sn un squipo d i ||:||:||:|D[_]

Figura 2.2 Cuestionario de viabilidad.

Z>. NPQ

n-=
e2(N—1)+Z2PQ

Figura 3. Férmula de Determinacién de Muestra en una Poblacién.

N= poblacion. (82 empresas)

P= probabilidad de que ocurra el evento (50%)
Q=probabilidad de que no se realice (50%)

e = error de estimacion. (20% =0.2)

Z = nivel de conflanza. (80% =1.28)



Simposio UPB 2016 UPB

28 de Noviembre del 2016
ISBN 978-607-9492-00-7

Mediante la formula presentada con anterioridad (Figura 2.2) se obtuvo la determinacion de cantidad de
empresas correspondientes a la muestra las cuales se tomaron como base para su aplicacién con los
encargados de Recursos Humanos correspondientes a cada empresa.

Desarrollo de la férmula:

_ 1.28%(82)(0.50)(0.50) _
©0.22(82 — 1) + 1.282(0.50)(0.50)

n

Respectivamente obteniendo el nimero total de la muestra a analizar, se tomd el nimero total de
empresas y al realizar una funcion aleatoria en un programa de céalculo (Excel) se obtuvieron las
siguientes empresas.

Numero
Aleatorio
1 ALESBA
10 ETHOS
15 FUJI O0OZX MEXICO
19 HONDA LOCK MEXICO S.A. DE C.V.
35 RELATS MEXICO S.A. DE CV
36 SANNOHASHI MANUFACTURING MEXICO SA DE CV
41 TOPY MW MANUFACTURING MEXICO
74 Prodensa Bajio, S.A. de C.V.
80 OMRON Automotive Electronics

Nombre de la Empresa

Tabla 2.2. Muestra aleatoria de empresas del Bajio.

Siguiente se realizd la recopilacion de los datos con ayuda de programas de estadistica (IBM-SPSS-
Statistics). Para el desglose e interpretacion de la encuesta realizada.

Con los datos arrojados encontramos la respuesta para ver donde la empresa tenia mayor oportunidad de
prestar sus servicios, asi como la importancia de como impacta un equipo de seguridad en las empresas.

Se muestran los resultados obtenidos referentes a cuantas de esas empresas analizadas cuentan con un
servicio de vigilancia que fue de las encuestas realizadas:

Tiene servicio de vigilancia

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Validos Sl 9 100.0 100.0 100.0

Tabla 2.3. Acentacion de servicio de viailancia en el mercado.
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Al obtener los resultados de la muestra de 9 empresas seleccionadas, se estimo la importancia de
contar con un equipo de seguridad (Tabla 2.3).

Tiene servicio de vigilancia Tiene servicio de vigilancia

100

@

Frecuencia
Porcentaje

-

sl

Tiene servicio de vigilancia v L]

Tiene servicio de vigilaneia

Grafica 2.1. Aceptacidn de servicio de vigilancia en el mercado.

Con el 100% como se muestra en la Tabla 2.3 y Grafica 2.1, refleja claramente que son primordiales
estos equipos de seguridad para el salvaguardo de los bienes.

Otra parte esencial para nuestro analisis es saber con qué tipo de vigilancia cuentan, ya que para el
analisis es conveniente saber el porcentaje en funcion para asi como empresa privada pudiese ser
aceptada o no. Considerando que existen dos tipos de contratacion: planta y outsourcing (Tabla 2.4).

¢Qué tipo de contratacion de vigilancia actualmente maneja?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Validos PLANTA 1 111 111 111
OUTSOURCING 8 88.9 88.9 100.0
Total 9 100.0 100.0

Tabla 2.4. Tipo de contratacion.

Contemplando los resultados arrojados de las encuestas, es razonable el criterio con que cuentan las
empresas contratistas para la integracion de equipos de seguridad en su planta.

Para una empresa de seguridad, la razon de funcionar como outsourcing trae consigo beneficios
favorables para la empresa contratista, tales como:

> Disminuye los costos de reclutamiento, seleccion y capacitacion entre otros, ya que corren por
cuenta de la empresa contratada.

> Permite obtener productos de mejor calidad ya que la empresa se enfoca en eso.

> Reduce el nimero de tareas rutinarias, para la empresa trasladandolo al outsourcing.

10
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¢Que tipo de contratacion de vigilancia actualmente maneja?

UPB

¢Que tipo de contratacion de vigilancia actualmente maneja?

Frecuencia
&

PLANTA

OUTSORSING

&Queé tipo de contratacion de vigilancia actualmente
maneja?

-

Porcentaje

=
=

N

PLANTA

OUTSORSING

£Queé tipo de contratacién de vigilancia actualmente
maneja?

Grafica 2.2. Niveles de tipo de contrataciones en el mercado.

Al rescatar la preferencia de modo de contratacion se observo que el 88.9% (Grafica 2.2) las empresas
contratistas requieren de servicios externos (outsourcing), favoreciendo la ventaja en los puntos

mencionados con anterioridad.

3. Discusién y resultados

En el ramo de la seguridad, las empresas que se desarrollan en este ambito participan de manera directa
y vital para el control y salvaguardo de bines que las empresas convengan. Los resultados obtenidos en
este estudio abarcaron ciertos criterios que fueron necesarios para contemplar aspectos en un equipo de
seguridad. Los aspectos medidos para la satisfaccion del servicio fueron:

> El servicio

» La puntualidad de los elementos de seguridad
» Cumplimiento de lineamientos de la empresa

» Complexion fisica

» Importancia de la especializacion de los elementos

Donde se arrojé que tanto la puntualidad como la especializacion de los elementos de seguridad en este
ramo son de gran importancia para el cliente con un 55.6% de satisfaccion como se muestra en la Grafica

3.1

Grafica de Satisfaccion Porcentual.

60.00%
50.00%

40.00%
30.00%

0.00%

¢ Esta ¢ Esta

////, - — D

T — e S

— —
20.00% - - P = :
10.00% — | 2 - e —

Su equipo | é¢Consider | éQué tan

conforme | conforme de ala importan
con el con la vigilancia, | complexi te
servicio puntualid | ¢cumple on fisica | considera
brindado ad de su los un Ia
de su... equipo... lineami..., requeri...|] especial..
m Seriesl J 44 _.40% 55.60% 44 _.40% 11.10% 55.60%6

Grafica 3.1. Niveles de Satisfaccion.
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En este andlisis tambien se midid para una manera mas practica e importante el grado de Insatisfaccion
que dieron a conocer las empresas en cuanto a la complexion fisica considerando que no es un aspecto
relevante dentro de un puesto de vigilancia que corresponde a un 22.20% de insatisfaccion haciendo
referencia que la fisionomia de los elementos puede ser indistinto (Grafica 3.2).

Grafica de Insatisfaccion Porcentual.

7~ g

25.00% -~ —a—
20.00% -
15.00% | _—a
10.00% .I
5.00% -
g em— >4 A P
0.00% g
¢Esta ¢Esta Su equipo| ¢ Consider| ¢ Qué tan
conforme | conforme de ala importan
conel conla |vigilancia, | complexi te
servicio | puntualid | ¢cumple | o6nfisica | considera
brindado | ad de su los un la
de su... | equipo...| lineami...| requeri..| especial..
‘ m Seriesl ‘ 11.10% 0% 0% 22.20% 0}

Grafica 3.2. Niveles de Insatisfaccion.

En tanto que un 11.10% de los elementos de seguridad no estan brindando el servicio adecuado
internamente en la empresa donde actualmente labora lo que propicia el 44.4 % desee cambiar su actual
servicio de seguridad (Tabla 3.1).

Actualmente las empresas de seguridad estan tomando demasiado auge y precision con los estandares
que las empresas contratista requieren, por lo que cada dia estos buscan la competitividad ante otras

empresas.

¢Esta dispuesto a cambiar el servicio que actualmente tienen contratado?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Validos Sl 4 44.4 44.4 44 .4
NO 5 55.6 55.6 100.0
Total 9 100.0 100.0

Tabla 3.1. Nivel De Conformidad En La Actual Empresa Contratada.

Esto hace frente a que un 55.6% de las empresas contratistas no desee cambiar el servicio con el que
actualmente cuentan, debido a su constante crecimiento en los estandares de calidad del servicio

brindado (Tabla 3.1).
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¢ Esta dispuesto a cambiar el servicio que actualmente tienen contratado? ¢Esta dispuesto a cambiar el servicio que actualmente tienen contratado?

Frecuencia
Porcentaje

E] NO sl NO

¢Esta dispuesto a cambiar el servicio que actualmente ¢ Esta dispuesto a cambiar el servicio que actualmente
tienen contratado? tienen contratado?

Grafica 3.3. Conformidad En La Actual Empresa Contratada.

Cabe mencionar que la aceptabilidad de un cambio va relacionada con la calidad y profesionalidad del
servicio que se brinda al igual que la accesibilidad en costos.

El estudio concluyo al realizar un analisis de las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas
(FODA) de la empresa como base, dependiendo especificamente de los resultados obtenidos con
anterioridad, donde se toma como &mbito el impacto que genera la calidad de empresas del mismo ramo
en su entorno laboral (Tabla 3.2).

FODA
_ FoRTAEzAs [ DEBIIDADES |

Empresa con ideas nuevas Poca experiencia

Posible aceptacion de nuestros servicios
Empresa sin conocer
| OPORTUNIDADES | ESTRATEGIA FO ESTRATEGIA DO
Hacer planes a corto, mediano y largo plazo
conforme nuestro desarrollo y aceptacion en
el mercado.

Personal joven y capacitado

Capacitar constantemente
al personal

Darnos a conocer por medio de volantes, periddico
Seleccionar con cautela y capacitar a los e incluso personalmente con las empresas.
trabajadores, para que tengan una visén en su
trabajo de servicio

Aceptar los comentarios
constrictivos para
fortalecer nuestras

politicas
ESTRATEGIA FA ESTRATEGIA DA
Abrir las puertas de nuestra empresa a las
Competencia con otras empresas que posiblemente nos contratarian

permitiendo que nos auditen, para que observen la
calidad de nuestro servicio.

empresas de seguridad . .
P 3 Canalizar empresas que tengan la necesidad

de contratar a un outsorcing por medio de
una encuesta y proponernos como uha de sus
opciones.

Clientes insatisfechos
Trabajadores sin
compromiso
Poco rendimiento de los
empleados

Fortalecer los valores de nuestros empleados.

Tabla 3.2. FODA.
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Donde se estudiaron de forma precisa las debilidades y amenazas para poderlas trasformar de una forma
positiva que conlleva a una mejora relevante y con un gran paso al abrirle un sin nimero de
oportunidades dentro de la Zona del Bajio Guanajuato.

Lo mencionado con anterioridad se analizd de forma cuantitativa con la ayuda de los Evaluadores de
Factores Internos (EFI) y los Evaluadores de Factores Externos (EFE), donde se asigna una ponderacién
a cada factor dependiendo de su grado de importancia para el analisis y dando como resultado las
predominaciones de cada evaluador (Tabla 3.3).

FODA NUMERICO

FA RES PONDERACION | CALIFICACION TOTAL FA RES PONDERACION C;::I;I(I;:ZA TOTAL
C I O DECIMAL (1-4) C | O DECIMAL (1-4)
FORTALEZAS OPORTUNIDADES
Empresa con ideas nuevas 0.3 3 0.9 Aceptacion de nuestro servicio en las empresas. | 0.4 | 4 | 16
Personal joven y capacitado 0.2 2 0.4 Gastos minimos en el uniforme del personal I 0.23 I 3 | 0.69
|Equipo tecnoldgico nuevo y actualizado 0.04 i 0.04 AMENAZAS
Capacitadores especializados en el ramo de seguridad 0.1 4 0.4 Competencia con otras empresas de seguridad 0.3 3 0.9
DEBILIDADES Clientes insatisfechos 0.03 1 0.03
Poca experiencia 0.02 1 0.02 Trabajadores no comprometidos 0.02 1 0.02
Posible aceptacidn de nuestros servicios 0.04 1 0.04 Poco rendimiento de los empleados 0.02 1 0.02
Empresa sin conocer 0.2 2 0.4 1 13 3.26
Inversidn sin utilidad 0.1 2 0.2
1 16 2.4

Tabla 3.3. FODA Numérico.

Dénde:

Y > 2.5 Predominan las Fortalezas sobre las > >2.5 Predominan las Oportunidades
Debilidades sobre las Amenazas

' < 2.5 Predominan las Debilidades > < 2.5 Predominan las Amenazas

Figura 3.1. Valores de Resultados de EFI y EFE.

El FODA numérico arrojo como resultado que en el analisis EFE con un valor de 2.4, predominan las
Debilidades sobre las Fortalezas y con un 3.26 en el analisis EFE predominan las Oportunidades sobre
las Amenazas (Figura 3.1)

Esto quiere decir que la empresa como tal y tomando como variables que es una empresa nueva, tiene
que enfocarse en sus Debilidades e ir mejorando sus Fortalezas para llegar hacer una empresa
competitiva para el mercado donde se quiere posicionar y cumplir con sus objetivos planteados.

4. Conclusiones

En la investigacion presentada en este proyecto, para encontrar la viabilidad de la empresa de seguridad
S.E.H.P. (Seguridad Ejecutiva Hegemonia Privada), fue factible hacer estudios enfocados a evaluar el
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punto de satisfaccion en las diferentes empresas de los corredores industriales dentro de la zona del
Bajio, Guanajuato; dando paso a realizar técnicas estadisticas y métodos de planeacion estratégica para
la parte central de este proyecto , se tomd una muestra aleatoria del 80% de confiabilidad en las empresas
priorizando contar con servicios de seguridad, referente a la conformidad de la misma o lo que esta
esperaba incluyendo de igual manera el punto de insatisfaccion, que para la empresa, de nuevo ingreso,
le ayudaria a formular nuevas ideas convenientes para su rentabilidad futura.

También se hizo prioridad, al ser una empresa nueva, en desarrollar una filosofia distintiva que plasmara
su parte central en el mercado, dandole formalidad y seriedad. Como seguimiento en su proceso se
desarrolld6 en forma estratégica un estudio basado en las fortalezas, debilidades, oportunidades y
amenazas (FODA) donde se analizaron los diferentes factores tanto internos como externos, de los cuales
como resultado arrojaron puntos que mejoraran la calidad y competitividad ante otras empresas del
miSmo ramo.

El analisis fue sumamente favorable para la investigacion sobre viabilidad comercial en empresas de
seguridad empresarial, donde al seleccionar de manera adecuada las herramientas, nos permitieron
substraer lo mas relevante y factible de este estudio.
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Resumen:

El transporte privado ayuda al desplazamiento de las personas de un punto a otro en un &rea de una ciudad a
empresa, pagando cada persona una tarifa establecida dependiendo de su recorrido esto como el costo optimo
dentro de servicio. El estudio fue realizado para las dos principales rutas que maneja la empresa con observaciones
a un estado financiero que nos permitiera conocer a la empresa y su rentabilidad mediante un balance econémico,
asi mismo con todas las variables que genera la dicha empresa en sus gastos y funciones administrativas. La
herramienta del VOC HDM3, es un emulador el cual permitio, junto con otras herramientas computacionales
adicionales, determinar el costo por unidad de transporte y la utilidad que se tiene de la empresa, como resultado
de ello, se podrian determinar mejoras dentro de la empresa.

Palabras clave: Analisis, Costo, VOC HDM3, Simulacién, Programa, Transporte, Operacion, Rutas, Empresa,
Utilidad.

Abstract:

Private transportation helps people move from one point to another in an area from one city to another, paying
each person an established rate depending on their travel as the optimal cost within service. The study was carried
out for the two main routes operated by the company with observations to a financial statement that allowed us to
know the company and its profitability through an economic balance, aswell asall the variables generated by said
company in its expenses and administrative functions. The VOC HDM3 tool is an emulator which, along with
other additional computational tools, allowed to determine the cost per unit of transport and the usefulness of the
company, as a result of which improvements could be determined within the company.

Keywords: Analysis, Cost, VOC HDMS3, Simulation, Program, Transport, Operation, Routes, Company, Utility.
1. Introduccién

La necesidad de desplazarse de las personas en las poblaciones hace que sea necesario un servicio
publico de transporte. Normalmente son servicios regulados y subvencionados por autoridades locales
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0 nacionales. El transporte publico urbano puede ser proporcionado por una o varias empresas privadas
0 por consorcios de transporte publico. Estos servicios se mantienen mediante cobro directo a los
pasajeros.

Es importante recalcar que hoy en dia las empresas necesitan tener una ruta que permita el traslado de
un lugar aotro sin generar altos costos a la organizacion. Por lo tanto, el disefio de rutas debe establecerse
de forma que las capacidades de los vehiculos sean adecuadas para asegurar la rentabilidad del sistema.

Ademas, la administracion de rutas es una herramienta que nos ayuda a planificar nuestro recurso de
ventas. Esta herramienta nos permite medir en que niveles estan nuestros actuales recursos de ventas con
la finalidad de acercarlos a nuestras metas comerciales.

La empresa de estudio se dedica al transporte de personal y turismo dentro del pais. La presente
investigacion fue realizada para obtener técnicas cuantitativas que simplifiquen los analisis de transporte
y que pueda ser utilizado por la empresa para la determinacién de su nivel de servicio, costos de
operacion y tasa tarifaria, considerando las dos principales rutas que maneja la empresa.

2. Desarrollo

Para realizar el balance general se hicieron las siguientes actividades una vez ya recopilada la
informacion de egresos-ingresos y de generar resultados de costo promedio (se muestran las dos
propuestas que se determinaron para la elaboracion de dicho proyecto:

a) Nuestra primera propuesta fue realizar un balance econémico el cual contempla todos aquellos
gastos de operacion de la empresa para obtener una ganancia Neta, obteniendo toda la
informacion necesaria.

b) La segunda propuesta es determinar el costo-operacion del transporte, mediante un programa
denominado VOC hdm3 bajo una licencia gratuita de la normativa SCT.

2.1 Recoleccién de Datos

Debido a una falta de control para establecer sus costos de operacién de transporte de la empresa de
estudio, se encontr6 que la organizacion maneja sus costos de una manera habitual
(Rendimiento/K ilometraje), ocasionando una imprecision real de sus costos y una adecuacion a su
utilidad obtenida.

De acuerdo al andlisis previo que se realizd en la empresa de estudio se hizo una recoleccion de datos
de las rutas més representativas (en Valle de Santiago), ya que es la que tiene mayor kilometraje y en la
cual otras coinciden, asi como por su demanda. Al mismo tiempo se hizo una investigacion de ingresos-
egresos durante un periodo de 5 meses con el fin de analizar si la empresa es rentable.

A continuacién, se muestra una grafica de ingresos de la empresa de estudio, donde nos representa cada

uno de los ingresos durante un periodo de 5 meses basado en los clientes que prestan su servicio en la
empresa.
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Figura 1. Descripcién de ingresos de la empresa de estudio.
Fuente: Del autor.

En la siguiente Tabla, se muestra la descripcion de los egresos el cual costa de gastos administrativos,
sueldos por persona, gastos de refacciones, gastos de papeleria, gastos de limpieza, gastos de diésel,
gastos de seguros, comedor y costo por renta de unidades. Los datos se obtuvieron haciendo una
investigacion dentro de la empresa, tomando en cuenta todos los gastos necesarios para la operacion de
cada uno de los departamentos. También se muestran los datos generados por el balance econémico por
medio de una utilidad resuelta por las operaciones contables.
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EGRESOS

LUz S 4,000.00 4,000.00 4,000.00 4,000.00 4,000.00 [ $  4,000.00 [ $ 20,000.00
AGUA S 7,800.00[$ 780005 780000[S$ 7,580000[$ 780.00[$ 7,80000]3 39,000.00
TELEFONOS 4 aparatos S 2,499.00 S 2,499.00[$ 2,499.00
RENTA DE PLATAFORMA DE GPS S 6500.00[$  650000]$  650000]$  650000[$ 650000 6500.00]3 32,500.00
RENTA DE INTERNET Y TELEFONO S 1,940.00 [$  1,940.00[$  1,94000[$  1,94000[$  1,940.00[$  1,940.00 | $ 9,700.00
CELULARES 15 S 220.00 S 1,540.00 S 1,760.00 [ $ 3,300.00
AGUA $ 300000 |$ 300000|$ 3,00000[$ 300000 [$ 3,000.00]|$ 300000 15,000.00
GPS 17 S 680005  96333|%$ 963.33 | $ 96333 [$  96333|$  96333|$ 3,400.00
MANTENIMIENTO DE EQUIPO DE COMPUTO S 1,250.00 S 1,250.00 S 1,250.00 $ 2,500.00
SUELDOS

MONITOREO 12 $ 600000 [ $ 72,000.00 [ $ 72,000.00 [ $ 72,000.00 [ $ 72,000.00 [ $ 72,000.00 [ $ 360,000.00
EJECUTIVAS 7 $  8000.00|$ 5600000 | $ 56,000.00 | $ 56000.00 | $ 56000.00 | $ 56,000.00 | $ 280,000.00
FACTURACION 4 $  8000.00|$ 3200000 $ 32,000.00 [ $ 32,000.00 | $ 3200000 $ 32,000.00 | $ 160,000.00
CAPITAL HUMANO 1 $  8000.00|$ 8000.00|$ 8000.00[$ 8000.00$ 8000.00|$  8000.00 % 40,000.00
SUPERVISORES 16 $ 2533400 [ $ 405344.00 | $ 405344.00 | $ 405,344.00 | $ 405,344.00 [ $ 405344.00 | $  2,026,720.00
OPERADORES 500 S 4,200.00 | $2,100,000.00 | $2,100,000.00 | $2,100,000.00 | $2,100,000.00 | $2,100,000.00 | $  10,500,000.00
LIMPIEZA 1 $  3,000.00[$ 300000[$ 300000[$ 300000[$ 300000]$ 300000]$ 15,000.00
COCINERA 1 $  300000[$ 300000[$ 300000[$ 300000[$ 300000]$ 300000]$ 15,000.00
MECANICOS 3 $  3,000.00[$ 900000[$ 900000[$ 900000[$ 9000.00]$ 900000]$ 45,000.00
HOJALATEROS 2 $  300000[$ 600000]$ 600000[S$ 600000[$ 6000.00]$ 600000]$ 30,000.00
GERENTE OPERATIVO 1 $ 40,000.00 [ $ 40,000.00 | $ 40,000.00 | $ 40,000.00 | $ 40,000.00 | $ 40,000.00 | $ 200,000.00
-  cAstosomeAccioNes ]
LLANTAS 25 $ 600000 $ 2400000 $ 3000000 | $ 36000.00[$ 30,000.00]$ 30,000.00 | $ 150,000.00
ACEITE PARA FRENOS

BALATAS 14 JUEGOS $ 20000 600.00 [ $  400.00]$ 60000 [$  400.00|$  800.00]$ 2,800.00
BUJIAS 24 S 29000[$  1,160.00[$  1,740.00 | $ 580.00 [$  1,740.00 | $  1,740.00 | $ 6,960.00
FILTROS DE DIESEL 39 S 219.00 S 4,380.00 S 416100 8,541.00
ACEITE 19 LITROS S 1,007.00[$ 5035.00[$ 5035.00[$ 503500[$ 5035.00[$ 5035003 25,175.00
BANDAS 23 S 58000 S  4,060.00[$ 2900.00[$ 232000[$ 232000[$ 1,740.00 [ $ 13,340.00
BATERIAS 7 S 1,900.00[$ 1,90000[$ 380000[$ 1,90000[$ 3,800.00[$  1,900.00]$ 13,300.00
FILTRO DE ACEITE 35 S 247.00[$  3,705.00 S 4,940.00 S 8,645.00
FILTRO DE AIRE 32 S 367.00 S 367000 S  2936.00[$ 513800 B 11,744.00

Tabla 1. Egresos de la empresa de estudio.
Fuente: Del autor.

2.2 Determinacion de ruta

Una vez que se analizaron las rutas que se tienen en la empresa Transportes Aldo se determind elegir la
ruta mas representativa por el tipo de camino, distancia, kilometrajes, conexiones, y por el nimero de

usuarios que transporta de su origen y destino.
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HOJAS DE MAQUINA 1 $  5200|$ 1,05800|$ 105800 |$ 105800 |$  1,058.00[$  1,058.00 | $ 5,290.00
PLUMAS pag. 12 $ 30.00 [ $ 30.00 | $ 30.00 [ $ 30.00 [ $ 30.00 [ $ 30.00 | $ 150.00
FOLDERS pag. 100 S 90.00 | $ 360.00 | $ 360.00 | $ 360.00 | $ 360.00 | $ 360.00 | $ 1,800.00
MARCADORES pag. 10 S 47.00 S 47.00 $ 47.00
CARPETAS 20 S 62.00 | $ 620.00 $ 620.00 $ 1,240.00
GRAPAS S 59.00 | $ 236.00 | $ 236.00 | $ 236.00 | $ 236.00 | $ 236.00 | $ 1,180.00
- GAstospEUMPEZA
TRAPEADORES 12 S 32.00 [ $ 384.00 | $ 384.00 | $ 384.00 | $ 384.00 | $ 384.00 | $ 1,920.00
ESCOBAS 12 S 27.00 | $ 324.00 | $ 324.00 | $ 324.00 | $ 324.00 | $ 324.00 | $ 1,620.00
JABON PARA MANOS 5 litros $ 11900 [ $ 119.00 | $ 119.00 | $ 119.00 | $ 119.00 | $ 119.00 | $ 595.00
CLORO 20litros $ 23400 ($ 234.00 | $ 234.00 | $ 234.00 | $ 23400 | $ 234.00 | $ 1,170.00
FABULOSO 15 litros $ 27000 $ 270.00 | $ 270.00 | $ 270.00 | $ 270.00 | $ 270.00 | $ 1,350.00
PAPEL HIGIENICO 4 S 26.00 | $ 104.00 | $ 104.00 | $ 104.00 | $ 104.00 | $ 104.00 | $ 520.00
FRANELAS 15 $ 800 $ 120.00 | $ 120.00 | $ 120.00 | $ 120.00 | $ 120.00 | $ 600.00
CUBETAS 4 S 23.00 [ $ 92.00 | $ 92.00 | $ 92.00 [ $ 92.00 [ $ 92.00 | $ 460.00
BOLSAS 250 $ 51100 ($ 511.00 $ 511.00
JABON LAVATRASTES 18kg $  32600($ 326.00 | $ 326.00 | $ 326.00 | $ 326.00 | $ 326.00 | $ 1,630.00
SERVILLETAS 2 $ 29.00 | $ 58.00 | $ 58.00 | $ 58.00 | $ 58.00 [ $ 58.00 [ $ 290.00
ESPONJAS 20 $ 20.00 | $ 100.00 | $ 200.00 $ 100.00 $ 400.00
FIBRA 6 $ 68.00 | $ 68.00 | $ 68.00 [ $ 68.00 [ $ 68.00 | $ 68.00 [ $ 340.00
GUANTES S S 32.00 | $ $ S
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Para determinar la ruta utilizamos el programa Google Earth porque es un software que nos permite la
obtencion de datos como pendientes, kilometraje recorrido, perfiles de elevacion, puntos de referencia y
finalmente el trazo de una ruta de un origen hasta un destino determinado.

Dicho software nos permite obtener las lineas tangentes a una curva determinada Yy referenciada, ya que
es necesaria para el desarrollo de la obtencion de grados de curvatura desde una perspectiva fotografica
del programa y poderlo guardar con extension kimz.

Nuestro siguiente paso es transportar las curvas del Google Earth a Global Mapper con la finalidad de
convertir un archivo klmz a un archivo compatible a CivilCAD lo cual nos permite generarlo con
coordenadas para finalmente guardarlo como un archivo de AutoCAD. Concluyendo con el programa
de CivlICAD de nuestro archivo de curvas se procede a la determinacién de los datos de las curvas, los
cuales nos los proporciona este programa.

2.3 Uso del programa VOC HDM3

El VOC es un programa que establece el costo vehicular en un determinado recorrido bajo estdndares
de funcionalidad tanto vehiculares como de los costos efectuados en su operacion. Lo podemos encontrar
en normas establecidas por la SCT (secretaria de comunicaciones y transportes) ademas de auxiliarnos
con algin programa que nos permita trazar el recorrido para su investigacion en esta ocasion
seleccionamos utilizar el Google Earth con gran accesibilidad para su manejo de informacion.

La informacion se obtuvo por medio de la investigacion de cada uno de los conceptos, asi como con la
meticulosa operacién de varios programas con los cuales fue posible recabar dichos datos en la ciudad
de la ruta elegida para uno de los clientes promedio (en base a los ingresos que genera a la empresa de
estudio). Se obtuvieron las caracteristicas de la ruta y del vehiculo, con lo cual se aliment6 al VOC,
obteniendo tres bases de datos con las siguientes caracteristicas:

1. Ruta representativa dentro de la ciudad (9.6 km); la cual comienza en Valle de Santiago, Gto. y
termina en parque industrial castro de rio Irapuato, Gto.

2. Ruta representativa en carretera (50.9 km); la cual comienza en Valle de Santiago, Gto. y termina
en parque industrial castro de rio lrapuato, Gto.

3. Comprobacién al establecer en una zona de carretera de pendientes de lomerio las mismas

condiciones. Datos obtenidos de la ruta representativa en ciudad (33.2 km); la cual comienza en
la comunidad de tejamanil (la caja) y termina en parque industrial castro de rio Irapuato, Gto.

3. Discusion y resultados
A continuacion, se muestra en la tabla los resultados obtenidos realizados por medio de un balance

econémico, el cual consta del total de ingresos, total de egresos en que se divide dicha informacion y
cuyo resultado logrado es el total de utilidad.
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ENERO FEBRERO MARZ0 ABRIL MAYO
TOTALINGRESOS 5 8,168,000.00 | $ 8,168,000.00 | $ 8,168,000.00 | 5 8,168,000.00 | $ 8,168,000.00
TOTALEGRESOS S 3,012,37833 | $ 3,025,643.33 | § 3,008,973.33 | § 3,022,598.33 | § 3,115,782.33
UTILIDAD S 5,155,621.67 | $ 5,142,356.67 | § 5,139,026.67 | § 514540167 | § 5,052,217.67
TOTAL DEKM RECORIDOS 1099228 1221851)  1186571.69 1242169 1904629.26[Promedios %
PRECIO PORKM S 1835 6.65 |9 688 |9 6.58 | 4291% 6.37 100%
COSTO PORKM S 2745 2465 259 2315 1645 237 37%|costo
UTILIDAD PORKM 5 469 $ 419]$ 433]% 41418 265|$ 4,00 63%|utilidad

Tabla 2. Costos Totales de la utilidad en la empresa Transportes Aldo.
Fuente: Del autor.

A continuacién, se muestra una grafica que muestra los resultados que se obtuvieron al realizar la
diferencia del precio con el costo, teniendo conello un porcentaje del 63% de utilidad y un 37% de costo.

Porcentajes precio-costo

= costo

/ = utilidad

Figura 2. Precio-costo de la empresa de estudio en porcentaje.
Fuente: Del autor.

Posteriormente, se realizd una investigacién para determinar los kilometrajes recorridos mensualmente
de cada cliente de la compafiia de estudio, utilizando la herramienta GPS (Sistema de Posicionamiento
Global). Los resultados generados por el programa VOC de manera general y representativa son datos
de las 3 rutas representativas del cliente escogido.

A continuacion, se muestran los resultados generados por el programa VOC de los costos unitarios y
representativos finales. Los datos VOC se muestran en los diferentes tipos de terrenos clasificados de
acuerdo ala norma 407 de la SCT y el IMT (instituto mexicano del transporte), como: carretera 1 zona
plana, carretera 2 lomerio, y finalmente montafioso.

3 Costos VOC

5122: 23% = Costos unitarios en pesos, precios 2016
7 7 (]

Carreteral
Carretera 2

6,654; 31% ® Carretera 3

Figura 3. Analisis de costos.
Fuente: Del autor.
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La siguiente figura muestra los resultados generados por el programa VOC en base a los precios (Datos
VOC proyectando su utilidad del balance econdémico).

Precios estimados

20 163

15 10,84602
8,34886 -

10 6,654

]

Cantidad en pesos

Plano lomerio montafioso

Tipo de carretera

| Utilidad Costos Voc

Figura 4. Anélisis de precios finales.
Fuente: Del autor.

Considerando los resultados obtenidos, podemos determinar una referencia de costos por su clasificacion
de terreno plano $8.35, lomerio $10.85 y finalmente de $16.00 pesos en adelante en terreno montafioso
dadas las caracteristicas de la superficie.

4. Conclusiones

A pesar de que el VOC hdm3 es de acceso libre en la pagina web y nos permite guardar archivos la
informacion que se obtuvo fue lo mas aproximado ala realidad y conello se establecen resultados reales,
considerandolo para otros proyectos de investigacion.

El balance general es una herramienta muy (til para determinar el funcionamiento de cualquier negocio.
Con ello se aplico el ajuste del costo y de su precio de 7.5-8.5 pesos por kilometro acordado por la
empresa Yy el presente proyecto nos determind Carretera 5.122 costo VOC, precio $8.35. Teniendo como
utilidad 63%. Teniendo en cuenta que la empresa Transportes Aldo maneja sus precios en base al
kilometraje mediante analisis economico de rendimiento de combustible y no consideran el tipo de
terreno ni otra herramienta que les permita obtener mejores resultados. Con todo esto nos permite tener
un amplio panorama de posibilidades de crecimiento.

Dada la informacién se sabe que las unidades de la empresa de estudio en su mayoria son nuevas y se
adapta a las necesidades actuales de ahorro de combustible establecidas en el programa VOC; sin
embargo, no manejan ningun tipo de mantenimiento solamente el correctivo y eso genera pérdidas a la
empresa y tiempos muertos, se recomienda que se maneje el mantenimiento preventivo para evitar este
tipo de incidentes y renovacién vehicular. Asi como disefiar un plan de capacitacion a todos los
trabajadores para un mejor desempefio en sus funciones y actitud de servicio tanto como personal interno
y externo.
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Resumen:

Este proyecto se implementd técnicas de inventario para mejorar el flujo de materiales y el manejo de la mercancia
para una mejor distribucion de herramental y la localizacion en lokers para la ubicacion exacta del material para
un control de entradas y salidas del mismo.

El cual fue implementado el método 5°S con la finalidad de organizar el almacén en el area de mantenimiento y
tener una mejor vision del area de trabajo.

Al implementar este método, podemos dar solucion a los problemas del area de mantenimiento, se colocara el
material en la ubicacion correspondiente y de una forma segura, asi para mantener libre de objetos innecesarios
para su transito.

Palabras clave: Mejora continua, Calidad, Organizacion, limpieza, Disciplina.

Abstract:

In this project organization classification techniques were implemented. This to control flux and material in the
warehouse area. In order to do this japanese 5’s method was implemented in warehouse. Done this, problems
from warehouse are solved.

The main problem was threatens to human safety and the problems were solved defining work and material areas.

Keywords: Continuous Improvement, Quality, Organization, Cleanliness, Discipline.
1. Introduccién

Las 5’s es una metodologia para organizar el trabajo de una manera que minimice el desperdicio,
asegurando que las zonas de trabajo estén sistematicamente limpias y organizadas, mejorando la
productividad, la seguridad, la comunicacién y la participacion de los trabajadores fomentando la
creacion de nuevos habitos de trabajo proveyendo las bases para la implementacion de procesos esbeltos
(Sacristan f. r., 2005).
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Las 5S han tenido una amplia difusion y son numerosas las organizaciones de diversa indole que lo
utilizan, tales como: empresas industriales, empresas de servicios, hospitales, centros educativos o
asociaciones.

El objetivo general de este proyecto es actualizar el método de las 5°S dentro de la empresa en el area
de mantenimiento, para controlar el almacén con el objeto de organizar los material (refacciones de los
moldes de las maquinas, sensores, cables) y manuales de uso de cada una de las maquinas, mediante el
apoyo de ayudas visuales en los lockers, ya que mediante esta actualizacion se acreditard la siguiente
auditoria dentro de la empresa y mantener satisfechos a sus clientes externos.

Dentro de los Objetivos especificos se pueden encontrar:

>

vV VWV 'V

Clasificar las refacciones y materiales dentro de almacén en el area de mantenimiento, mediante
la aplicacion de la 1’s.

Ordenar y limpiar el area para tener un adecuado ambiente de trabajo en el area de mantenimiento
mediante el 2y la 3 7s.

Es el disefio y colocacién de ayudas visuales en el almacén para facilitar la busqueda de
materiales.

Incrementar la efectividad actual (42.2%) de las 5°s en el almacén en el area de mantenimiento.
Acreditar la auditoria de la empresa en esta area, mediante el incremento de las 5°s.

La importancia de la actualizacién de las 5°s radica en poder acreditar la auditoria y continuar realizando
las actividades con calidad para nuestros clientes, ya que al obtener un resultado positivo, se continuara:

>
>
>

2.

Siendo Proveedor en el sector automotriz.
Cumpliendo con la 1SO 9001.

Cumplimiento de los programa de mantenimiento preventivo y correctivo de la maquinas de
produccion.

Desarrollo

Dado que el enfoque principal del presente articulo es la actualizacion dela 5°s la metodologia se llevara
de la siguiente forma:

1.- Aplicacion del 1's (Seleccionar)

2.- Aplicacion de la 2°s (ordenar)

3.- Aplicaciéon de la 3’s (Limpiar)

4.- Aplicacion de 4’s (estandarizar) y ayudas visuales
5.- Aplicacion de 5’s (Disciplina)

A continuacion se muestra en la figura 1 el flujo para la implementacion de las 5°s el cual ayudara a
desempefiar el desarrollo de metodologia de manera especifica brindando una idea del panorama en el
que se encuentra el area de mantenimiento. EIl cual es una referencia de como iniciar con la metodologia
de manera sistematica.
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COMPROMISO

PROMOCION

EDUCACION - ENTRENAMIENTO <

SELECCION DE AREAS

DEFINICION DE SITUACION ACTUAL &

-

CLASIFICACION

e ———————

ESTANDARIZACION

LIMPIEZA

= — == = = = = —

EVALUACION

Figura 1. El flujo para la implementacion de las 5°s.
Fuente: comité nacional de productividad e innovacién tecnoldgica, A.C.

1.- Aplicacion del 1's (Seleccionar):

La aplicacion de la primer S consiste en “organizar todo, separar lo que sirve de lo que no sirve y
clasificar eso ultimo” (Sacristan, 2005). La cual proporciona estabilidad de la organizacion, manteniendo
una cultura y convivencia mutua en el ambiente de trabajo.

2.- Aplicacion de la 2°s (ordenar):

La aplicacion de la segunda S consiste en eliminar lo que no sirve y se estableceran normas de orden, de
tal forma que sean accesibles para su uso” (sacristan, 2005) y asi se colocard cada cosa en su lugar
clasificando el herramental y material necesario para el uso de la maquina.

3.- Aplicacién de la 3’s (Limpiar):

En la aplicacion de la tercera S se realizara limpieza en el area de mantenimiento con el fin de que “el
operador/admimnistrador se identifique con su puesto de trabajo y maquinas/equipos que tenga asignados”

(sacristan, 2005) no se trata de tener un area impecable si no de brindar condiciones O&ptimas para
desarrollar el trabajo con calidad adoptando una cultura de accién dentro y fuera de esta area.
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4.-Aplicacion de 4’s (estandarizar) y ayudas visuales:

La aplicacion de la cuarta S consiste en establecer el control de la implementacion de la metodologia la
cual mostrara estandares de limpieza, mantener el nivel de referencia alcanzado para distinguir
facilmente una situacion normal a otra anormal (sacristan, 2005). Alcanzando un nivel de servicio
optimo para el manejo del area en las condiciones adecuadas propiciando un ambiente arménico entre
sus administradores/operadores.

Por otro lado las ayudas visuales son medios que se emplean en la oratoria para expresar visualmente un
concepto 0 una idea y sirven para estimular la estimacion de los oyentes (Salas & Martinez 2014).

5.- Aplicacion de 5’s (Disciplina):

En la aplicacion de la quinta S consiste en aplicar toda la metodologia propuesta anteriormente. Se podria
hacer en “cualquier momento una revision del estado actual y establecer las hojas de control y comenzar
la aplicacion, el cual mejora los estandares de las actividades realizadas con el fin de aumentar la
fiabilidad de los medios y un buen funcionamiento de los equipos de oficinas” (sacristan, 2005).

En la siguiente tabla 1 muestra la puntuacion maxima y minima que pueden ser evaluadas en cada
auditoria 5°S, teniendo los parametros especificos dentro del area de mantenimiento de cada filosofia la
cual podra dar un resultado para la acreditacion de la auditoria, y esta a su vez ayudara a cumplir con
nuestro objetivo principal que es tener calidad y controlar el manejo de material dentro del &rea
mantenimiento, y asi, tener un panorama claro de lo que se busca mejorar con este método. Cabe
mencionar que esta tabla esta expuesta a cambios debido al crecimiento de la empresa y expansion de la
misma.

3. Discusion y resultados

La preparacion del entorno también es una parte fundamental para poder inicial a trabajar con nuestra
metodologia ya que se debe hacer limpieza general en el area, tratar cada pieza, equipo, herramental,
moldes por separado. Incluir a todo el personal que labora en el area, asi también, es importante disefiar
un plan de seguridad para cualquier situacion de riesgo.

Con la actualizacion de las 5°s en el proyecto fueron fundamentales ya que ayudaron a dar continuidad
para que el proceso sea eficiente su actualizacién. A continuacidn se muestra el desarrollo de cada una
de las técnicas aplicadas.

Actualizacion delals
Se clasifico los materiales, equipo y herramentales en el lugar de trabajo de acuerdo a la frecuencia de
utilizacion del mismo, el cual fueron colocados en un lugar especifico para disminuir el tiempo de

busqueda del material. En la tabla 2 se muestra la etiqueta de identificacion para el herramental las cuales
fueron colocadas en cada loker para identificacion del material. Asi mismo, en la tabla 3 se muestra la
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etiqueta de identificacion para los manuales de las maquinas y como fueron organizados de acuerdo al
proveedor.
ETIQUETA DE IDENTIFICACION PARA HERRAMENTAL

Tipo de molde Proveedor
Dimension Numero de lote
Numero de Tipo de maquina

pieza

Figura 2. Muestra la etiqueta de identificacion para herramental.
Fuente: Empresa.

ETIQUETA DE IDENTIFICACION PARA MANUALES

Proveedor Marca
Modelo de Especificaciones
magquina

Figura 3. Muestra la etiqueta de identificacion para manuales.
Fuente: Empresa.

Actualizacién de la 2's

Se ordend de acuerdo a la 1's ya que se utilizo el mismo formato el cual ayudo a la identificacion del
herramental y documentos utilizando el mismo formato de clasificacién con el objetivo de minimizar el
proceso y ayudar a no saturar de etiquetas el loker.

Actualizacion 3's

Después de la aplicacion de las primeras 2°s en este apartado solo se dio una aportacion extra para que
tuviera una imagen adecuada de acuerdo a los estandares establecidos por la empresa.

A continuacién en la figura 4 se anexa los formatos de limpieza y control del area de mantenimiento el
cual nos muestra el estado actual en que se encuentra el esta area. Este formato fue llenado previamente
en cada inicio de turno dando resultados en los cuales se pudiera mejorar cada area y dar continuidad
con la metodologia planteada.
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Acciones ok No ok
1. Las herramientas estdn en estado adecuado para su uso X
inmediato.
2. El equipo cuenta con las condiciones adecuadas para su X
uso.
3. El material esta cuidado debidamente. X
4. Limpieza de los moldes, boquilla y herramental X
5. Cada manual esta colocado en su lugar asignado X
6. Los pasillos estan libres de objetos X
7. Papeleria y documentos administrativos estan en su lugar X
8. La basura esta previamente clasificada X
9. El lugar se encentra en buenas condiciones de trabajo X

10. Check list por cada turno X
Figura 4. Formato de limpieza y control del &rea de mantenimiento.
Fuente: Empresa.

Actualizaciéon de la 4's

En este apartado la situacion actual del area de mantenimiento es estable y se observa el trabajo que se
desarrollé anteriormente teniendo la colocacion de ayudas visuales en lugares especificos donde fueron
de ayuda para continuar con la aplicacion de la metodologia. Como se muestra en la figura 5 el formato
de ayuda visual para la colocacion en lokers, tomando en cuenta el modelo de la pieza, fotografia del
herramental, cddigo y proveedor.

Modelo de la pieza Fotografia del herramental

Codigo Proveedor

Figura 5. Ayuda visual para la colocacion en lokers.
Fuente: Empresa.

Seguimiento de la 5°s

Brindando resultados satisfactorios para la mejora de la empresa. Algunos de los beneficios que se
obtuvieron fueron:, menos averias, menor nivel de existencia de inventario, menos accidentes, menor
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tiempo para el cambio de herramienta y un ambiente apropiado para desarrollarse de manera segura

dentro del &rea de mantenimiento.

La empresa resolvio uno de los problemas con una satisfaccién que garantiza la calidad del proceso. A
los resultados obtenidos en la siguiente figura 4 desarrollado en el area de

continuacién se muestran
mantenimiento.

Lista de verificacion de auditorias 5's

UPB

Area Fecha
Clasificar =~ Ordenar = Limpiar Estandarizar Mantener = Total
Resultado de 18 13 13 13 11 68
auditoria
Numero de preguntas 4 3 3 3 3 16
Puntuacion media 11 8 8 8 7 85%
Directrices de puntuacion
0 1 2 3 4 5
Cero esfuerzo Pequefio Esfuerzo Nivel minimo Buen resultado Excelente
esfuerzo moderado aceptable resultado
Clasificar Puntuacién
1. son las herramientas requeridas estan presentes en el drea de trabajo. 5
2. Los papeles de trabajorequeridos estan presentes en el dreade trabajo. 5
3. Soloelequiporequerido esta presenteen las estaciones de trabajo 4
4. Solo el material requerido esta presente en el dreade trabajo 4
Ordenar Puntuacién
5. Las herramientas tiene unlugar de almacenamiento designado. 4
Esta esta debidamente etiquetadoylas herramientas pueden facilmente ser
identificadas en caso de ausencia.
6. Papelesde trabajosonetiquetados apropiadamente y definidos sulocacion. 4
7. El equipo es claramente identificado. Puntos de mantenimiento criticos son 5
marcados
Limpiar Puntuacién
8. Las herramientas estdn en estado adecuado parasu usoinmediato. 4
9. El equipo cuenta con las condiciones adecuadas parasu uso. 4
10. El material estacuidado debidamente. 5
Estandarizar Puntuacién
11. Las herramientas estan acomodadas de acuerdo al plan de trabajo. 4
12. Se mantiene en control los papeles de trabajo. 5
13. El equipo estd de maneraadecuadaen cada lokers 4
Mantener Puntuacién
14. Las herramientas estas ordenadas de acuerdo al plan de inspeccion. 4
15. El administrativo/operadorrealiza el método de forma continua. 3
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16. Cumple con las especificaciones de laempresael dreade trabajo. 4

Figura 4. Lista de verificacién de auditorias 5°S afio 2014.
Fuente: Empresa.

Los operarios deben ser entrenados y deben contar con los conocimientos necesarios para dominar el
equipo que opera. EI mantenimiento auténomo él estd enfocado al operario ya que es el que mas
interactla con el equipo, propone alargar la vida Util de la maquina o linea de produccién. (Sacristan f.
r., 2001). Fue de gran importancia debido a que el operario es el primero en darse cuenta del fallo de la
maquina o cambio de herramental de la misma el cual propicia la calidad y el mejor uso de la maquina.

4. Conclusiones

La actualizacion de las 5°s en el area de mantenimiento es importante ya que mediante ello se puede
mejorar el cambio de herramental (moldes, boquillas, sensores, cables, refacciones, etc.) para cumplir
con las exigencias de los clientes externos aumentando la calidad de la empresa, por ello con la
actualizacion de las 57s, se logr6 demostrar la importancia de la continuidad de la metodologia; es
importante saber que el resultado de mejora que arrojo fue de 42.8% con la aplicacién de las 5’s en un
periodo de 5 meses de implementacion con respecto al resultado de la evaluacidon inicial.

Es recomendable realizar periodicamente el inventario en fisico y dar de alta los materiales que entran y
salen de almacén con el objetivo de mantener el inventario actualizado con el objetivo de proporcionar
un adecuado funcionamiento.

La capacitacion de personal es importante para conocer el procedimiento de las 5s que se encuentran en
el manual para llevar a cabo las actividades en el almacén de forma adecuada.

Ademés es importante reconocer la importancia de los paros en la linea de produccion resultado de falta
0 pérdida de tiempo por parte del area de almacen.
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Resumen:

En el siguiente articulo se presenta el disefio de un plan utilizando como herramienta el Mantenimiento Total
Productivo, en el area de ensamble de cortinilla, para corregir defectos menores, un deficiente desempefio, paradas
ocasionales, descompostura del equipo, resolucién de problemas; asi como para evitar la pérdida de eficiencia y
optimizar la vida de la maquinaria. El plan desarrollado es unicamente aplicado en la ensambladora de cortinilla,
debido a que el plazo de la investigacién fue demasiado corto. Se analizé el area llevandose a cabo recorridos,
recopilaciones datos de esta misma area, mediante la observacion diaria, con lo anterior se realizaron formatos,
se establecieron indicadores de efectividad para medir el desempefio del equipo y asi llegar al disefio de un plan
de manteniendo. En el estudio realizado se logr6 concientizar a los operadores sobre cuidar su area de trabajo.
Ademas de que se integré en el proceso de fabricacion a todos los niveles jerarquicos de la empresa para cumplir
con los objetivos de la organizacion, ya que el Mantenimiento Total Productivo es considerado como una
estrategia de mejora que utiliza herramientas como el liderazgo y la disciplina para lograr que el recurso humano
se vea involucrado en el mejoramiento continuo.

Palabras clave: Ensambladora de Cortinilla, Mantenimiento Total Productivo, Eficiencia, Recursos Humanos,
Mejoramiento continuo.

Abstract:

The following article presentsthe design of a plan using as a tool the total productive maintenance in the assembly
area of the curtain, for sub edit minor defects, a deficient performance, occasional stops, decomposition of the
team problems solving; as well as to avoid the loss of efficiency and optimize the machines life. The developed
plan is only applied in the curtain assembler, due the investigation period was very short. The area was analyzed
by doing tours, collecting date from this area, by daily observation, with the previous realized forms, were
established indicator of effectiveness to measure the performance of the equipment and this to have the design of
the maintenance plan. In the analysis realized, the operations know about taking bare the work area. Also with to
integer process of manufacturing to all levels of the company to fulfill the objectives of the organization, asthe
total productive maintenance is consider as an improvement strategy of improvement the uses tools such as
leadership and disciple to ensure the human resource were involved in the continuous improvement.
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Keywords: Total Productive Maintenance, Assembly Area of the Curtain, Efficiency, Human Resources,
continuous improvement.

1. Introduccién

Las 5's y TPM. Son dos herramientas japonesas que han tenido una amplia difusion y son de utilidad
para un sistema de produccion.

Las 5’s es una metodologia para organizar el trabajo de manera que minimice el desperdicio, asegurando
que las zonas de trabajo estén sistematicamente limpias y organizadas, mejorando la productividad, la
seguridad, la comunicacién y la participacién de los trabajadores fomentando la creacion de nuevos
habitos de trabajo proveyendo las bases para la implementacién de procesos esbeltos (Sacristan f. r.,
2005) y TPM es una herramienta que busca mantener la vida Util de los equipos y el ciclo de produccion
de forma continua, involucrando a todo el personal de la empresa. (Imai M.2001)

El objetivo general de este proyecto es el disefiar un plan de mantenimiento utilizando las herramientas
de 5’s y Mantenimiento Productivo Total en el area de ensamblado de cortinilla para corregir defectos
menores, paradas ocasionales y la descompostura del equipo, también evitar la pérdida de eficiencia y
optimizar la vida de la maquinaria.

Dentro de los Objetivos especificos se pueden encontrar:

» Incrementar el rendimiento de la maquina desde el arranque hasta la produccion, mediante la
aplicacién del formato estandar y atencién basica de TPM.

Reducir el tiempo muerto por mantenimientos correctivos mediante la correcta aplicacion del
mantenimiento preventivo.

Evitar fallos en la realizacién de productos mediante la aplicacion de TPM en el equipo.
Integrar la participacion de todos los departamentos que intervienen en procesos productivos del
area de ensamblado de cortinilla, mediante el uso de pirdmides de problemas.

Mantener el equipo en buenas condiciones mediante la aplicacion de 5°s y TPM.

vV VV V

El mantenimiento productivo total es uno de los sistemas fundamentales para lograr la eficiencia total,
en donde el resultado final que se persigue es lograr un conjunto de equipos de trabajo, maquinaria e
instalaciones productivas y una reduccion de las inversiones necesarias (desperdicio de materiales) en
ellos. Esta implementacion se logra gracias a la participacion de todo el personal de la organizacion en
donde se conforman grupos y un departamento de TPM, con el fin de obtener control absoluto sobre
este, realizarle el seguimiento respectivo y tomar las medidas correctivas necesarias para el
mejoramiento del proceso de aplicacion de este sistema.

2. Desarrollo
Dado que el enfoque principal del presente articulo es el disefiar un plan de mantenimiento utilizando
las herramientas de 5’s y Mantenimiento Productivo Total en el area de ensamblado de cortinilla para

corregir defectos, paradas ocasionales, pérdida de eficiencia y optimizar la vida de la maquinaria, para
ello el presente estudio utiliza los siguientes pasos de acuerdo al siguiente orden:
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Analisis del area bajo estudio.

Recopilacion de datos.

Descripcion de actividades de los trabajadores.

Definir un catalogo de los equipos.

Elaborar un calendario de mantenimiento para los equipos
Reconocer le deterioro gradual de las maquinas.
Establecer indicadores de efectividad.

Entrenamiento de personal.

Disefio de plan de mantenimiento.

©CoNOO~WNE

a. Analisis del area bajo estudio

Una tarea esencial del lider y de su equipo es establecer el sistema de medicion de desempefio de la
organizacion, de modo de tenga claro cuales son los signos vitales de salud de la organizacién vy los
procesos. De esta manera sera posible encauzar el pensamiento y la accion (mejora) a lo largo del ciclo
de negocios en los diferentes procesos. En este sentido, Hoy se sabe que los reportes de los resultados
financieros no son suficientes para medir la salud actual y futura de la organizacién. (Gutiérrez y de la
Vara, 2009).

El diagrama de Ishikawa es un método grafico que relaciona un problema o efecto con sus posibles
causas, para realizar esto se llevaran a cabo inspecciones visuales del desempefio del equipo, sus fallas,
el tipo de mantenimiento que se le brindaba y asi detectar las necesidades que presenta el equipo. (Véase

diagrama de Ishikawa Figura 1).
Causa Efecto

[ Hombre J( Maquina J[ Entorno ]
" N\ N\
A\ A AA\
'

Subcausa

Problema

Causa principal

( Material [ Método )( Medida |

Figura 1. Diagrama de Ishikawa.
Fuente: Gutiérrez y de la Vara, 2009.

b. Recopilacién de datos

La recopilacién de la informacion contribuye a dar sustento al contenido y a las etapas del proceso.
(Ortiz y del Pilar, 2015)
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En este punto se ayudard a ver el comportamiento del equipo Y asi establecer indicadores, para ello se

utilizé el formato de plan de acciones que se puede observar en la figura 2, que sirve para agrupar todas
las incidencias que ocurran en 30 dias de trabajo.

PLAN DE ACCIONES

Lider PDCA Concepto No oKk PLAN

MES

oia [eroBlEmA  [accion inmediata Resp |Fecha causa Accion correctiva Resp Fecha comentario P D c 4

Figura 2. Plan de Acciones.
Fuente: Empresa.

2.3 Descripcion de actividades de los trabajadores

Se disefiara una piramide donde se determinaran las actividades y responsabilidades que deben cumplir
cada empleado a la hora que se presenta un problema en la maquinaria.
La piramide de resolucion de problemas es la siguiente:

Minutos

erente produccion: reune a los
gerentes para dar el soporte al
equipo de ingenieros para la
soluciondel problema.

Equipo: PPM, QM, SCM, MM,
MTM.Tiempo de reaccion 5 minutos

supervisor: reune al equipo para comenzarcon el analisis

de la causa raiz del problema.

Equipo: QE, ME, coordinader MTTO, supervisor de

almacen

Liempo de reaccion 10 minutos
Capitan: dependiendo de la naturaleza del problema, reune al equipo par:
analizar |a situacion y definir las acciones emergentes.
Equipo: Auditor calidad, Tec. Mtto, Surtidor de material, Capitan
PU/ROLLOS.
Tiemeo de reaccion 5 minutos

Figura 3. Pirdmide de Resolucidn de Problemas.
Fuente: Empresa.

2.4 Definir un catalogo de los equipos

Se realizara un inventario de los equipos el cuél contendra la descripcion, modelo y por consiguiente el
numero de equipos, esta informacion se obtendra de la ficha técnica y se presentard en forma de catalogo.

2.5 Elaborar un calendario de mantenimiento para los equipos

Los directivos y los mandos medios de las empresas muchas veces necesitan disponer de informacion
instantanea, pues deben tomar decisiones que no pueden esperar Yy, por ello, requieren de sistemas faciles

y efectivos que proporcionen diferentes tipos de datos con mayor detalle y la mejor manera posible.
(Jack Flettman. 2000).
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Para disefiar los formatos de mantenimiento preventivo y correctivo se utilizaran los catalogos que se
disefiaran en la etapa anterior y todo esto proceso estara regido por un calendario de trabajo.
2.6 Reconocer le deterioro gradual de las maquinas

En este apartado se establecerd una tabla para los operadores y los responsables del mantenimiento con
el objetivo de reconocer en qué estado se encuentran los equipos.

2.7 Establecer indicadores de efectividad

Se estableceran los indicadores para medir el desempefio de los equipos; ya que el area no cuenta con
ellos y por tanto no tienen datos historicos para ver tendencias.

Tiempo Medio __ (Tiempo dispénible—tiempo por minuto (1)
entre fallas por a Fallas por minuto
operacion
Porcentaje de _ Tiempo dispénible — Tiempo total de paros
Utilizacion - Tiempo disponible )
Tiempo medio _ Tiempo disponible — tiempo por minuto
entre fallas por B Fallas por minuto 3

Mantenimiento

2.8 Entrenamiento del personal

El entrenamiento es un esfuerzo dirigido hacia el equipo, con la finalidad de que el mismo alcance los
objetivos de la empresa de la manera mas econdmica posible™. En este sentido, el entrenamiento no es
un gasto, sino una inversion cuyo retorno es bastante compensatorio para la organizacion. (Luisa Hidalga
Jara, 1998)

2.9 Disefio de plan de actividades

Con la informacion de los datos anteriores, se disefiara un plan de mantenimiento del mantenimiento
productivo total, de acuerdo a las necesidades del area de ensamblado de cortinilla.

3. Discusion y resultados

a. Andlisis del area bajo estudio y la recoleccién de la informacion
La recopilacion de la informacion para la realizacion de las anomalias con mayor frecuencia dentro de
la cortinilla se realizd en el siguiente formato se realizd en el siguiente formato de plan de acciones
(véase figura 4).
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PLAN DE ACCIONES

Concepto : NO

Lider PDCA -

D0
MES:

Figura 4. Plan de Acciones.
Fuente: Empresa.

Al realizar el diagrama de Ishikawa se encuentra que la principal causa de la perdida de producto en
proceso como resultado del derrame de grasa es la mano de obra ya que no tienen programas de
capacitacion, desconocen del proceso de produccién y presentan descuido en el area de trabajo.

=

\ Habilidad del . Perdidas de insumos
" operador Faltante de material ",
Calibracion o %, Variabilidad material
Capacitacion Proweedor .
\ Perdida de
— «. '} +| producta en
i 1 ! proceso
No hay f Tiempo / Mani e f
— anipulacian ! S
alyudlas - muerto 2 maquina L Falta de motivacidn.
visuales /
| la Mo sabe /
[ - / : . Falta de
Mo siguen / LIHSI;;IT;IDI'I medir [~ compromisa
las o/ »
instruccio | adecuada | Ccontinue J— Falta de concentracién
nes | _» maonitoreo {

= Mo conoce la maguina

m + Problemas de vista
MANO DE
OBRA

Figura 5.Diagrama de Ishikawa.
Fuente: Empresa.

b. Descripcion de Actividades de los trabajadores

En el area de engrasado laboran 4 personas. Se establecieron tareas para el personal involucrado en la

solucién de problemas referentes a la produccion, y se encontré que el tiempo de reaccion fue de 25 min
como maximo (vease la figura 3 del desarrolio).
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c. Definir un catalogo de los equipos
Se recopilo informacion de toda la linea de produccidén para crear un catalogo, que contenga el nimero

de equipo, grupo, descripcion, y modelo con el objetivo de saber el nimero de equipos con los que
cuenta el area.

No. Grupo Descripcion Modelo
Equipo
2 Alimentadoras Alimentador de plato de criba. 08-AP-01
3 Bandas transportadoras Banda  transportadora  llenadora  de | 08-BT-05
supersacos de recicle.
2 Bombas Bombas de solidos Wilde. 08-BO-01
4 Colectores Colector de polvos texturizado. 08-CVv-01
3 Cribas Criba mévil 08-CR-02
2 Elevadores Elevador de carga yale 2 Ton 08-EC-01
3 Ensacadoras Ensacadora 1 texturizado 08-EN-01

Tabla 1.Catalogo de Equipos.
Fuente: Empresa.

d. Elaborar un calendario de mantenimiento para los equipos

Con la informacién del catalogo y de los manuales del equipo. Se realizd un calendario para dar
mantenimiento preventivo a la ensambladora de cortinilla, definiendo las actividades a realizar y con
qué frecuencia debe de hacerse, asi los responsables de mantenimiento se basen en el calendario para
darle mantenimiento al equipo.

Linea :P32R-L42N
Estacion :FAL00
Actividades de limpieza e Inspeccion Tpm

Rutina R-P32R-
Fa00

' Li deFil

Botones | D degrasa PanalaTous  tode  |Cajadh dones Rack o s | dewrsba T i i imp
regulador

Lamparas Mes:Junio

o
Frecuend| Referenci. i 21 i 21 i Fai i 2T i 27 |11 27T T 2T i Tiempa | Fjecutor
LUMES 1 2 3] 4 5 [ ] g £ 12 13] 14} 15
MARTES

1 MEERCOLES
JUEVES
VIERMNES
LONES.
MARTES
2 MEERCOLES
JUEVES
VIERMNES

LONES.

MARTES
3 MERCOLES
JUEVES
VIERMNES

LUNES
MARTES:

4 [MERCOLES
JIEVES
VIERMES |

Tabla 2. Calendario de Actividades.
Fuente: Empresa.

e. Reconocer el deterioro gradual de las maquinas

A continuacion se presenta una tabla para determinar las anomalias que pudieran presentarse en el equipo
de terminandose asi en que momento es oportuno recurrir a una mantenimiento preventivo y correctivo.
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UPB

A Continuacion se presenta una tabla de los estados que puede presentar las maquinas.

Estado 1

Estado 2

Estado 3

Estado 4

Estado 5

Defecto menor latente
Aparente defecto menor
Desempefio pobre de la maquina
Paradas intermitentes

Descompostura

Estado de anomalias de la ensambladora de cortinilla

Partes
aflojarse.
Vibracion y ruido.

Vibracién de la precisidn, ocupa
mas ajuste, menor numero de
unidades producidas.
Paradas ocasionales
reparaciones menores.
Deterioro gradual de las partes.

ajustadas  empiezas

para

Tabla 3. Estado de anomalias de la ensambladora de la cortinilla.

Fuente: Empresa.

f. Establecer indicadores de efectividad

Se establecieron indicadores para saber como se encuentra el area en cuanto afallas por mantenimiento,
fallas por operacion y la utilizaciobn que comprende. Los célculos de los indicadores se hicieron registros

que se llevan en el &rea de engrasado.

El tiempo disponible se calculé sumando las horas diarias que trabajan en los dias laborados, tomando

en cuenta que los sabados se trabajan cinco horas y media y los domingos son dias de descanso.

El tiempo de paro por mantenimiento y paros por operacion se toma de los registros diarios ya que en el
registro se indica el tipo de paro y la duracion, se suman las duraciones y ese seria el tiempo de

mantenimiento y tiempo reaccion.

El tiempo total de paros se calculd mediante la suma de todos los paros ocurridos en el mes desde paros
de mantenimiento, operacion, falta de suministro, limpieza por cambio de producto y otras causas que
originan paros. Los indicadores utilizados fueron para ver el comportamiento de los equipos en el area

y se publicaron para muestra a todos los operarios en el &rea de engrasado.

Datos para calculo de los indicadores antes de la implementacion:

Datos
Tiempo disponible.
Tiempo que se par6 por
mantenimiento.
Tiempo que separo por
operacion.
Numero de paros por
mantenimiento.
Numero de paros por
operacion.
Tiempo total de paros.

Febrero Marzo
198 horas. 159 horas
6.25 horas 5.41 horas
0.75 horas. 0.44 horas.
19 paros. 11 paros

3 paro. 5 paros
99.35 horas. 60.43 horas

Abril
113.5 horas.
9.63 horas.
0.40 horas

9 paros

4 paros.

51.03 horas

Tabla 4. Datos para Calculo de Indicadores.

Fuente: Empresa.
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Datos para calculo de los indicadores despues de la implementacion:

Datos Mayo Junio Julio
Tiempo disponible. 198 horas. 159 horas 113.5 horas.
Tiempo que se pard por 4.25 horas 3.41 horas 7.63 horas.
mantenimiento.
Tiempo que separo por 0.65 horas. 0.38 horas. 0.35 horas
operacion.
Numero de paros por 16 paros. 9 paros 6 paros
mantenimiento.
Numero de paros por 1 paro. 2 paros 2 paros.
operacion.
Tiempo total de paros. 96.35 horas. 55.43 horas 47.03 horas

Tabla 5. Datos para Calculo de Indicadores.
Fuente: Empresa.

Los indicadores calculados con la implementacion son la para los meses de Mayo, Junio, Julio. Estos
indicadores fueron presentados, mes con mes para que el personal tuviera conocimiento de ellos.

Indicadores
Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio
Tiempo Medio hrs hrs hrs hrs hrs hrs
t pf" 10.09 13.96 . . 17.28 .64
entre Tallas por paro paro paro paro paro paro
mantenimiento.

Tiempo medio hrs hrs hrs hrs hrs hrs
F; Il 65.75 31.71 28.27 197.35—— | 79.31 56.57
entre fallas por paro paro paro paro paro paro

operacion.
Porcentaje de 49.82% 61.99% 55.03% 51.34% 65.13% 58.56%
utilizacion.

Tabla 6. Indicadores.
Fuente: Empresa.

g. Capacitacion del personal

Se determind que se capacitaria a los empleados una vez al mes, con el fin de ayudar a prevenir riesgos
en el trabajo, aumentar la rentabilidad de empresa, ayuda a solucionar problemas, incrementar la
productividad y calidad del trabajo. Se realizd un formato para poder llevar un control sobre los temas
examinados en cada capacitacion.

Dias de Lugar de

Nombre del tema capacitacion Capacitador capacitacion

Horas

Formato plan de

. 1 Roberto Macias. Sala de juntas. 2
acciones.

Tabla 7. Capacitaciones.
Fuente: Empresa.

h. Plan de mantenimiento
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Prospectiva para generalizar este proyecto a otra maquina se recomienda seguir el siguiente diagrama.
Con la informacion de los puntos anteriores, se disefiara el plan de mantenimiento productivo total. De
acuerdo a las necesidades del equipo del &rea de engrasado.

El disefio del plan se presenta a continuacion:

Seleccionarla
\ELCTILER

Entrenamientos a
operadoresenlos
metodos de
mantenimeinto.

Limpiarla maquina
y tomar como
referenciasu
estadopara

restaurarlo.

Mejora el estado
de las maquina

Encontrarcausa
raiz.

Figura 6. Plan de Mantenimiento.
Fuente: Empresa.

4. Conclusiones

La planificacion del mantenimiento dentro de los ciclos de produccion son importantes ya que mediante
ello se puede mejorar el servicio a los clientes externos aumentando la calidad de la empresa, por ello
con el estudio realizado, se logré demostrar la importancia de implementar el Mantenimiento Productivo
Total; cabe mencionar que con el Plan de mantenimiento se logré concientizar a los operadores sobre el
cuidado de su equipo. Asimismo se consiguid una disminucion de 2 piezas defectuosas por cada 100 en
el proceso con tan solo 3 meses de implementacion, ademas gracias al plan de mantenimiento se corrigi6:
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la ineficiencia en el desempefio del equipo de un 95% a un 98%, las paradas ocasionales en un 2%,
recomposturas no programadas del equipo en un promedio 41%, y paros de linea en un 59%.

Indicadores
Antes de la implementacion 2016 Después de la implementacion 2016
Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio
Tiempo Medio 10.09 hrs 13.96 hrs 1154 hrs 1210 hrs 1728 hrs 17 64 hrs
entre fallas por "~ paro " paro " pard ~ 7 paro “Tpard T paro
mantenimiento.
Tiempo medio 1 oo 76 IS 1 5179 7S | 2827 TS| 19735 7751 79,31 78] 54 57 11
entre fallz:_1§ por " T paro " T paro 7 parg T parol T pard T paro
operacion.
Porcentaje de 49.82% 61.99% 55.03% 51.34% 65.13% | 58.56%
utilizacion.

Tabla 8. Indicadores donde se muestra el aumento de indicadores.
Fuente: Empresa.

Efectividad en el proceso

100%
98%
96%
94%
92%

98%
95%

Piezas defectuosas

% de piezas defectuosas antes de laimplementaciodn

% de piezas defectuosas despues de la implementacion

Tabla 8. Efectividad en el proceso (piezas defectuosas).
Fuente: Empresa.
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Resumen:

Es relevante el empleo de métodos estadisticos, por ejemplo cuando se realizan planes de muestro y graficos de
control, con la finalidad de controlar la calidad de los alimentos perecederos. La aplicacién de dichos métodos
estadisticos es evidente en la década de los 40, es por ello que en 1954, ya el 64% de las fabricas de productos
alimenticios las utilizaban, asi mismo para 1964 el 86% de las empresas de productos alimenticios utilizaban en
algun grado los graficos de control. (Juran, Franc M. Gryan, & R.S. Bingham, 2005). Es por lo anterior que se
consideraron los métodos estadisticos con la finalidad de estandarizar los procesos es por ello que la primer
caracteristica que se analiza en dicho proyecto es la de apariencia por grumos en piezas tienen una dimension de
2.5 metros de largo por 6mm de ancho tomando como referencia una muestra de productos que fueron
inspeccionados, asi mismo se evaluaron caracteristicas como penetracion de Zinc en el aceroy el rea negra. En
el proceso de inspeccion del material por la apariencia de grumos fue donde nos dimos cuenta que esta empresa
necesitada una idea de mejora para su proceso ya que no tenian un buen control enel zinc y la sosa, a las pailas
no se les chequeaba el ph para tener un buen control sobre los asentamientos que tiene el acero en la paila por se
decidié realizar una mejora al establecer los parametros de calidad en los procesos de inspeccion. Para realizar la
inspeccién de la penetracion del material se utiliz6 un micrémetro magnético.

Palabras clave: Control Estadistico, soldadura, galvanizadora, zincado, Graficos de control.

Abstract:

It is relevant to the use of statistical methods, such as sampling plans and control charts are made, in order to
control the quality of perishable foods. The application of these statistical methods is evident in the 40s, which is
why in 1954, and 64% of the food factories used them, also for 1964, 86% of enterprises of food products used in
some degree control charts. (Juran, Franc M. Gryan, R.S. & Bingham, 2005). It is for this that the statistical
methods were considered in order to standardize processes is why the first feature discussed in this project is to
look for lumps into pieces having a dimension of 2.5 meters long by 6 mm wide taking as reference a sample of
products that were inspected, and the same characteristics were evaluated as Zinc penetration in steel and black
area. In the inspection process the material by the appearance of lumps was where we realized that the company
needed an idea for improvement to the process as they had no good control in zinc and sodium hydroxide, the
kettles are not would check the ph to have a good control over settlements has steel in the pan for it was decided
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to set the parameters enhances the quality inspection processes a magnetic micrometer was used to perform the
inspection of penetration of the material.

Keywords: Statistical Control, welding, galvanizing, zinc, Control Charts.
1. Introduccion

El objetivo de este trabajo es el hacer un muestreo de piezas de un lote de produccion establecido, esto
para observar el comportamiento del proceso con la ayuda de herramientas de control de calidad
especificamente cartas de control por variables y atributos. Pasaremos a mencionar la parte principal de
proceso de galvanizado donde se muestra un detallado de cada una de las etapas por las que el material
evoluciona a hacer un producto terminado. Posterior mente se describira toda la parte metddica llevada
a cabo en el proyecto se hara énfasis en el uso de cartas de control, asi como el calculo de la muestra que
se utilizard como una constante en todo el trayecto de este proyecto.

2. Desarrollo
a. Proceso de produccién e inspeccion de calidad

El proceso de inspeccion de calidad comienza en el area de embarque donde cada uno de los materiales
se evallan que este se encuentren en un buen acabado, que no tenga pintura, etiquetas, escoria, la
soldadura debe de estar en buen estado, en caso de que el material no cumpla se le da aviso al cliente
que su material puede salir con defectos y es aqui donde el cliente decide si su material puede ser
procesado, el cliente firma un documento donde autoriza que dicho material se puede trabajar de esta
manera.

Para realizar la Programacidn de ordenes de trabajo de material sin galvanizar o material en negro es
necesario hacer entrega de la programacion a el area de embarques ya que esta se encarga de llevar el
material programado a el area de carga, aqui el lider de carga recibe el material identificado con una
etiqueta donde especifica el nimero de piezas. Es por lo anterior que se comienza a cargar el material
con ganchos pieza por pieza en un rack, después de que todas las piezas son cargadas se registran en un
vale viajero este formato lleva la informacion de orden de trabajo, nombre del cliente tipo de material
nimero de piezas Yy el peso de cada una de las piezas, los tiempos de lavado en sosa caustica, acido
clorhidrico y el flux.

El material que llega se somete a un proceso donde este se somete a un bafio de sosa donde se retira toda
la grasa esta sosa se maneja con una temperatura de 60 grados centigrados Yy dura sumergido por 20
minutos posteriormente se le da un bafio de agua para quitar residuos de sosa para después ser llevado a
la otra &rea. Posteriormente se pasa al &cido clorhidrico este sirve para lavar la (cascara) de acero, el
tiempo en esta area depende de la concentracion de acido que regularmente debe de estar 10-20 minutos.

Al igual que la sosa se le da un enjuague en agua para quitar residuos de &cido y fierro. El flux llamado
también como bafio de (decapado) considerar esto y redactarlo adecuadamente su funcion es preparar el
acero para que el zinc se adhiera el tiempo en esta area es muy corto es de entrada por salida la duracién
es de 30 segundos. Una vez de que el material fue lavado con todo lo anterior el material se lleva al area
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de zincado donde el lider de esta area debe recibir el material con todos los documentos en orden, y el
material es chequeado de nuevo, el material debe de estar bien lavado libre de impurezas. Cuando la
carga cumple con las especificaciones para galvanizar, posteriormente se mete en la paila o crisol donde
se encuentra el zinc, ahi los barredores pueden salir de la caseta de seguridad para barrer las impure zas
que suelte el acero (tierra) después de que el espejo de 7 metros queda totalmente barrido se procede a
levantar la carga con una velocidad muy lenta para que el escurrimiento sea efectivo la duracion es de 1
metro por minuto, por lo tanto después la carga se mete a una tina de agua para que su enfriamiento sea
mas rapido. El lider de zincado le entrega la carga al lider de acabado donde debe recibir la carga con el
vale viajero donde revisa el nimero de piezas posteriormente los barredores bajan la carga donde el lider
de acabado y su gente checa visualmente cual pieza necesita mejorar su acabado. Finalmente el lider de
acabado después de terminar de darle acabado a la piezas le da aviso al supervisor de produccion que el
material esta listo para ser muestreado y el departamento de calidad toman una muestra de este lote para
evaluar si el material cumple con todas las especificaciones, por consiguiente el personal de calidad
autoriza el flejado del material para que los encargados de embarques lo lleven al almacén para
posteriormente ser enviado al cliente.

b. Metodologia del proyecto
La metodologia que se implementd en dicho proyecto consistio:

» Planteamiento del problema

Establecer el objetivo general del proyecto para determinar las variables de estudio ( penetracion
del Zinc en el acero, area negra y

Realizar una muestra considerando las variables de estudio

Aplicacion de los gréficos de control que midan adecuadamente las variables seleccionadas
utilizando el programa Minitab

Analisis de los datos obtenidos

Y V

A\

Dentro de la metodologia se utilizan métodos estadisticos utilizados por Shewarth (1931) menciona que
las cartas de control son la herramienta mas poderosa para analizar la variacion en la mayoria de los
procesos. Han sido difundidas exitosamente en varios paises dentro de una amplia variedad de
situaciones para el control del proceso. Estas graficas fueron desarrolladas por el Dr. Shewart son
gréficas poligonales que muestran en el tiempo el estado de un proceso. Las cartas de control enfocan la
atencion hacia las causas especiales de variacion cuando estas aparecen y reflejan la magnitud de la
variacion debida a las causas comunes, las causas comunes o aleatorias se deben a la variacion natural
del proceso. Existen diferentes graficas de control en funcion de la variable a observar y del proceso a
controlar. El proceso a controlar puede depender de una variable o de caracteristicas llamadas atributos.

Recordemos la diferencia entre una variable y un atributo. En control de calidad mediante el término
variable se designa a cualquier caracteristica de calidad medible tal como una longitud, peso,
temperatura. Mientras que se denomina atributo a las caracteristicas de calidad que no son medibles y
que presentan diferentes estados tales como conforme y disconforme o defectuoso y no defectuoso.
Segun sea el tipo de la caracteristica de calidad a controlar asi sera el correspondiente tipo de Grafico de
Control a obtener en este proyecto se desarrollaron las siguientes cartas de control (Ver Tabla 1).
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Carta Descripcion Campo de aplicacién
X-R Media y rangos Control de caracteristicas individuales
np Numero de defectos Control de nimero de piezas defectuosas

Tablal. Cartas de control.
Fuente: (Shewhart, 1931).

Las cartas de control de X-R “son diagramas para variables que se aplican a procesos masivos, en donde
en forma periddica se obtiene un subgrupo de productos, se miden y se calcula la media y el rango R
para registrarlos en la carta correspondiente”. Para poder determinar los limites de Control de X se
utilizan las siguientes formulas (1), paraello X es la media de las medias, R la media de los rangos vy el
coeficiente A, (Gutiérrez Pulido & de la Vara Salazar, 2009).

Limite de Control Superior = X + A,R
Limite de Control Central = X Q)
Limite de Control Inferior = X — A,R

Conel fin de conocer | amplitud o la magnitud de la variacién del proceso se determinan los limites para
la Carta de Control de Rangos. Para poder determinar los limites de Control se utilizan las siguientes
formulas (2) donde se obtienen los Coeficientes D5y D,, asi como R que es la media de los Rangos
(Gutiérrez Pulido & de la Vara Salazar, 2009).

Limite de Control Superior = D;R
Limite de Control Central = R 2
Limite de Control Inferior = D,R

Las cartas de control de NP “son que analiza el nimero de defectuosos por subgrupo y se aplica cuando
el tamafio de subgrupo es constante” (Gutiérrez Pulido & de la Vara Salazar, 2009) .

Para poder determinar los limites de Control se utilizan las siguientes formulas (3) donde nes el tamafio
de subgrupo, p es la proporcion promedio de materiales defectuosos:

Limite de Control Superior = np + 3\/np(1 — p)
Limite de Control Central = np (3)

Limite de Control Inferior =np — 3\/np(1 —p)

c. Aplicacion del Método y pruebas realizadas

Para realizar la aplicacion de los gréficos de control, se determind una muestra, que se calculd
considerando una poblacion (N) de 1,000 kg que son los que se producen por dia, con una confiabilidad
del 97% (Z= 2.17) dicho nivel de confiabilidad se considera como pardmetro en la empresa, un error del
3% (e=0.03), con una probabilidad de éxito (p) y de fracaso (q) de (.50) para cada uno de ellos, para su
calculo se hace uso de la formula (4) donde se obtiene que la muestra representa un total de (n=14)
piezas, cabe sefialar que para la seleccion de cada una de las muestras se realiza tomando como referencia
un muestreo aleatorio simple.
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Zz.p.q.N
= 2172 4)
N.ec+Z<.p.q

n

Las caracteristicas del angulo que se inspeccionan son caracteristicas como: la de apariencia por grumos,
penetracion de Zinc en el acero y el area negra, para ello se tomd como referencia el periodo del 19 de
Marzo del 2016 al 23 de Marzo del 2016 para la toma de la muestra, a continuacion se muestran las
piezas de angulo que se muestrearon, estas piezas tienen una dimension de 2.5 metros de largo por 6mm
de ancho (ver imagen. 1).

Cabe sefialar que el espesor del acero y el recubrimiento que debe de tener el &ngulo de la muestra fue
de un material de 6mm como se indican en parte de color amarilla (ver tabla 2).

Espesor del acero Espesor medio de
en milimetros recubrimiento en micras
‘K“‘x\ Acero 6mm 100 micras
Acero 3mm a 85 micras
6mm
Acero 1.5 mm a 64 micras
3 mm
Acero 1.5 mm 45 micras
Imagen 1. Angulo. Tabla 2. Espesores minimos de producto terminado.
Fuente: Propiedad de la empresa. Fuente: Elaboracién propia.

La primer caracteristica que se analiza es la de apariencia por grumos y a esa misma muestra se le
inspeccionaron las demas caracteristicas como penetracion de Zinc en el acero y el rea negra. Las piezas
por grumos se analizd viendo su apariencia cuando esta salia de la paila, posteriormente se chequeo el
area negra con una cinta de medir para reducir cual pieza tenia que retrabajarse, cuando una pieza salia
de los parametros de area negra se tiene que retrabajar en el area de acabado con pintura rica en zinc.

Finalmente la penetracion se checd con un micrometro magnético, este tenia una utilizacién especial ya
que se tenia que colocar en areas donde no hubiera barrenos o soleras soldadas a menos de cinco
centimetros respetando esta caracteristica se hacia el muestreo de cada una de las piezas galvanizadas
(ver imagen 2,3).

Imagen 2. Pailas. Imagen 3. Micrémetro magnético.
Fuente: Propiedad de la empresa. Fuente: Propiedad de la empresa.
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El andlisis de la penetracion de Zinc en el acero se realiza por medio del muestra el Grafico de control
X-R del dia 1 al 4, para recabar las medidas de la penetracién se hace uso del micrometro, por tal se
obtienen los limites de Control para penetracion de Zinc en el acero de las 14 piezas. En el caso del
grafico de medias se obtiene que la media es de 154.6 considerando un limite superior de 235.7 y un
limite inferior de 73.4. En el caso del grafico de rangos se obtiene que el limite central es de 111.4, limite
superior de 254 y un limite inferior de 0. (Ver gréfica. 1).

Gréafica 1. Penetracion del Zinc en el Acero
Fuente: Elaboracion propia

Para la apariencia por grumos se considera la aplicacion de una carta de NP debido a que el
procedimiento de evaluacion de las piezas utilizd como criterio el PASA 'y NO PASA para realizar la
seleccion del material que cumple o no el criterio de calidad. El muestreo fue en 8 horas por turno durante
4 dias, cabe sefialar que la Galvanizadora producen 100 piezas por hora de las cuales se tomaron 14
piezas por hora el total de piezas inspeccionadas durante estas 32 horas fueron 3,200 se checo la
apariencia de material particularmente por grumos, estos son muy faciles de detectar durante el
procedimiento de galvanizado. (Ver imagen 4).

Grafica 1. Grumos en angulo.
Fuente: Propiedad de la empresa.

En la apariencia por grumos se considera la aplicacion de la Carta NP donde se obtiene que los limites
de control de calidad son: limite de control central es de 2 piezas, limite de control superior de 6 piezas
y limite de control inferior es de 0. Es decir que si la empresa produce mas de 6 rechazos por grumos
significa que el proceso esta fuera de los parametros de calidad por lo tanto con la muestra obtenida se
concluye que el proceso de calidad esta controlado por que ningiin punto esta fuera de los limites de
control a excepcion del punto 25 que se acerca al limite superior (Ver gréafica 2).
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Grafica NP de C2

LCS=6.410

4

2] NP=2.156

0- LCI=0
1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 3

1

Conteo de muestras

Muestra

Gréafica 2. Apariencia por grumos
Fuente: Elaboracién propia

El 4rea negra de los angulos se analizd por medio de una carta de control X-R debido a que el area negra
puede medirse, la empresa tiene considerado que dicha medida no puede exceder a 10 cm?, es decir no
deben sobre pasar esta medida a lo largo y a lo ancho de la pieza por lo tanto las piezas que son mayor
a 10cm? son rechazos Yy por lo tanto se tiene que re trabajar la pieza con un tipo de pintura rica en zinc
(Ver imagen. 5).

Galvanizado

Imagen 5. Area negra
Fuente: Propiedad de la empresa

En la grafica 3 se obtiene la grafica X-R para las mediciones de area negra. En la carta de control d
medias se obtiene que la media es de 6.75, el limite superior de 13.49 y limite inferior de .01.
Considerando la carta de control de rangos el limite central es de 9.25, limite superior de 21.10 y limite
superior es de 21.10. los datos anteriores nos permiten evaluar que el proceso se encuentra controlado
debido a que el comportamiento de las 14 muestras se encuentran apegadas al limite central lo que nos
permite concluir que generalmente el proceso estd dentro de los parametros de calidad, considerando los
limites superiores e inferiores como margen de esta. (Ver imagenb).
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Grafica 3. Area negra de los angulos

3. Discusion y resultados

Dentro del concepto de calidad total existen tres parametros importantes: satisfaccion total del cliente,
la motivacion total de los empleados de la empresa y todo lo anterior logrando un costo minimo en los
productos o servicios que se ofrecen. Es por ello que la calidad total requiere de la bisqueda y mejora
continua de esos tres pardmetros. La frase de la “Calidad no cuesta” siempre debe demostrarse, es por
ello que se debe cuantificar concretamente en cada caso que “la no calidad cuesta cara” y también debe

demostrarse. (Amat, 2005).

Grafico
Penetracion X-R

Grafico
Areanegra X-R

Grafico
Apariencia NP

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 3. Limites de control de Calidad.

Fuente: Elaboracion propia.
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Es por lo anterior que resulta relevante para la empresa el establecer parametros de calidad que le
permitan controlar sus procesos en el caso especifico se realizd considerando 3 caracteristicas:
penetracion de zinc, &rea negra y apariencia por grumos donde se obtienen los limites de control segun
la Tabla 3. Los limites que se establecen en la tabla 3 son valores que permiten medir la variacion del
proceso de acuerdo a las caracteristicas estudiadas en el proceso.

4. Conclusiones

La necesidad del aseguramiento de una determinada calidad permite justificar ante el cliente la correcta
relacion entre la capacidad de proceso y capacidad de la maquina en relacion con la tolerancia exigida a
las piezas, lo cual representa un factor econémico que hacen del conocimiento y control del proceso una
ventaja competitiva. (Verdoy, Mateu Mahiques, & Sagasta Pellicer, 2006).

Es por ello que la aplicacion de los graficos de control permitid establecer pardmetros de control y asi
mismo evaluar su proceso actual encontrando que el proceso se encuentra controlado para la penetracion
del Zinc en el Acero, en la Apariencia existe un punto fuera de control que debido a que el punto 25
aunque no se encuentra fuera de control si representa una variabilidad en el proceso
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Resumen:

En el presente trabajo se abordan temas relevantes en materia de Comercio Internacional basado en el control del
proceso de auditoria y de igual manera la efectividad en las operaciones de importacion maritima, disminuyendo
anomalias en documentos y discrepancias en la operacién de importacion.  El proyecto se enfocé en una empresa
manufacturera para el sector de autopartes especializada en la elaboracion de sensores de velocidad, rueda y
transmisién, la cual cuenta con el programa IMMEX, al mismo tiempo se hace énfasis en los beneficios, ventajas,
y desventajas de esté, pero sobre todo las obligaciones que la empresa por estar en este programa debe cumplir.
Una de las obligaciones del IMMEX es llevar una auditoria interna en el sistema de control de inventarios para
prevenir los errores y omisiones de comercio exterior con el fin de evitar infracciones y multas de comercio
exterior conforme a la legislacion de comercio exterior aplicable. Para lo cual se realiz6 una comparacion entre el
cuatrimestre enero-abril del 2015 y 2016 como periodo de estudio, donde se quiere reducir las sanciones y multas,
esto le permite a la empresa la oportunidad de actuar reduciendo el riesgo fiscal en que cae al no contar con un
buen control en los procesos de auditoria.

Palabras clave: Auditoria, Control, Importacion, Maritima, Operacion, Disefio, Proceso.

Abstract:
In this study, relevant issues are addressed in the International Trade based on control of the audit process and

likewise effectiveness marine import operations, reducing documents anomalies and discrepancies in the import
operation. The project focused on a manufacturing company for auto parts sector specializing in the development
of speed sensors, wheeland transmission, which has the IMMEX program, while disadvantages of this emphasis
on the benefits, advantages becomes, and but above all the obligations the company to be in this program must
meet. One of the obligations of IMMEX is out an internal audit in the inventory control system to prevent errors
and omissions foreign trade in order to avoid violations and fines of foreign trade under the legislation applicable
foreign trade. For which a comparison between the four months from January to April of 2015 and 2016 as a
period of study, where you want to reduce penalties and fines was performed, this allows the company the
opportunity to act to reduce the fiscal risk falling by not have a good control in the audit process.
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1. Introduccién

En un ambiente de alta competitividad en los mercados internacionales, como en el que actualmente se
vive, las operaciones de comercio exterior representan un punto primordial para lograr el crecimiento
econdémico dentro del pais, debido a las inversiones extranjeras que desarrollan sus proyectos al instalar
empresas para elaboracion, transformacion de materia prima en producto terminado.

Para llevar a cabo la realizacion de estas actividades que impulsan el crecimiento econdémico
relacionando paises extranjeros mediante las operaciones de comercio exterior, la importacion que es la
introduccion de manera temporal de materia prima para su elaboracion 0 transformacion en productos
terminados 0 semiterminados los cuales son retornadas al extranjero mediante las exportaciones,
teniendo a cumplir con los reglamentos y leyes del comercio exterior controlados y expedidos por el
gobierno federal. Algunas de las leyes a cumplir son: Codigo Fiscal de la Federacion, Ley de Comercio
Exterior, Ley del Impuesto al Valor Agregado, Reglas de caracter general en materia de comercio
exterior, Ley Aduanera, Anexos y apendices.

El proceso previo de la auditoria es un soporte para la empresa, pues dentro de él se pueden detectar
errores, anomalias o informacion mal proporcionada por parte de las entidades que intervienen en el
proceso de comercializacién internacional.

Para la realizacion de este proyecto se toma en cuenta el problema en la auditoria de 2015 donde su
muestra que las principales discrepancias encontradas fue en las facturas de importacion, dando un total
de 125 discrepancias de las cuales 114 son multables, incurriendo en un riesgo fiscal de $231,420.00,
que de no ser subsanado afectaria directamente en las operaciones de importacion de la empresa. Asi
mismo se evalué la documentacion faltante en los expedientes de comercio Exterior donde se observa el
total de documentos omitidos en el periodo de Enero- Abril 2015, donde se obtuvo un total de 333
documentos omitidos de los cuales 304 son multables ocasionando un riesgo fiscal de $1, 337,600.00
como lo marca la Ley Aduanera al no contar con los documentos obligatorios al realizar dichas
operaciones de comercio internacional.

Es por ello que la presente investigacion se realiza tiene como objetivo general dar cabal cumplimiento
a las disposiciones establecidas en la Ley Aduanera, sureglamento y de igual manera disminuir el riesgo
fiscal en las operaciones de comercio exterior realizadas en el afio 2016.

El riesgo fiscal sera el suceso que genera una posibilidad de pérdida directa como consecuencia de fallas
en los procesos internos, errores humanos, o fallas en los sistemas de informacion provocada por factores
externos o internos de la empresa (CAMPA, 2016 ).

Los errores que al no ser subsanados ponen en riesgo la operacion de comercio exterior de la empresa,
ademas de llegar a ser auditados por entidades mayores como el SAT (Servicio de Administracidn
Tributaria), seran acreedores a multas y sanciones, conforme a la Ley Aduanera en los articulos 184-A,
184-By 185, cuyo valor de multa dependiendo a la infraccion oscila entre:$1,420.00 a $2,030.00 en
datos inexactos y $2,930.00 a $4,400.00, en caso de omisidn de documento. (Aduanera, 2016).
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Para dicha investigacion se establece los siguientes objetivos especificos:

» Contabilizar el nimero de infracciones y el monto por multa de datos inexactos y omision de
documentos estipulados en la Ley Aduanera en el afio de 2015.

» Minimizar en un 70% el porcentaje de las operaciones con discrepancias e infracciones en
facturas asi mismos en la omision de documentos en 2016.

» Minimizar en un 70% el porcentaje de riesgo fiscal ocasionado por multas de datos inexactos y
omisidn de documentos estipulados por la Ley Aduanera para el primer cuatrimestre de 2016,
haciendo una comparacion al primer cuatrimestre de 2015.

2. Desarrollo
a. Metodologia del proyecto

Dado que el enfoque principal del presente articulo es evaluar el proceso de auditoria en las operaciones
de importacién maritima, logrando mejorar las fallas encontradas en este, para conseguir la efectividad
en la mayoria de las operaciones realizadas en 2016, el presente estudio utiliza la siguiente metodologia
para su investigacion sobre el tema:

Anélisis de las operaciones de Veracruz y Manzanillo del periodo enero-abril de 2015.

Analisis del proceso de auditoria utilizado en 2015.

Redisefio del proceso de auditoria para las operaciones de importacién maritima 2016.

Anélisis de las operaciones de importacion maritima del periodo Enero-Abril 2016.
Comparacion de los resultados de discrepancias y faltantes del periodo Enero-Abril 2015y 2016.

agrpODNOE

Cabe sefialas que las operaciones de comercio exterior en importacion se utilizan 4 patentes: 3164 —
Querétaro, 3752 — México, 3921 — Veracruz y 3945 — Manzanillo. Por lo cual simplemente se hacen uso
Unicamente de las patentes en las cuales se realizan importaciones maritimas, siendo estas las patentes
con mayores faltantes: 3921 — Veracruz y 3945 — Manzanillo, para lo cual manzanillo representa el 50%
de las operaciones de comercio exterior y Veracruz representa el 25.49% de las operaciones (Ver grafica
1).

NIVEL DE PARTICIPACION POR PATENTE

= 3945 = 3521 3164 3752

Grafical. Nivel de participacion por patente.
Fuente: Elaboracién propia.
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b. Diagnostico del proceso y Operaciones de comercio Exterior 2015

A continuacidn, se muestra en la figura 1 el proceso de auditoria durante el periodo 2015 para el control
de las operaciones de comercio realizadas por la empresa. Después de realizar la operacion se tenia una
semana para adjuntar los documentos que se expidieron pararealizar la operacion, parala tercera semana
se realizaba un reporte de auditoria para los ejecutivos especificando los documentos faltantes y las
discrepancias, posteriormente a tres semanas después se tenia la retroalimentacién que terminaba con la
auditoria y cumplimiento con la Ley, teniendo este proceso una duracion de 7 semanas. Mientras en la
Figura 2 Proceso de Operacion de Importacion Maritima se puede observar el tiempo que involucra la
realizacion de una Importacion Maritima, la cual realmente requeria de 10 semanas para finalizar con la

entrega de los documentos de dicha operacion.

ler 5emana
INTEGRACIONDE |——
DOCUMENTOS,

2da Semana
AUDITORIA

Figura 1. Proceso de Auditoria 2015.
Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa.

3ra Semana
REPORTE A EJECUTIVOS
(BASE DE DISCREPANCIAS Y
FALTANTES).

¥

]

4tay 5ta Semana
RETROALIMENTACION DEL
EJECUTIVO.

Se le entrega al
transporte terrestre:
<::| + Pedimento Pagado
= Pedimento
Simplificado
= Proforma

=

Figura 2. Proceso de Operacién de Importacién Maritima.

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa.

60




Simposio UPB 2016 UPB

28 de Noviembre del 2016
ISBN 978-607-9492-00-7

En la tabla 1 Discrepancias y faltantes encontrados en el proceso de auditoria de 2015, podremos
observar las principales anomalias y omision de documentos encontrados en 2015 de los cuales se
obtienen 458 discrepancias Y faltantes, de ellos 418 son multables, lo que nos indica un riesgo fiscal.

CANTIDWDY
DISCREPAMNCIAS W FALTAMTES IMNICHD DXE
AUDITORLA
Dratces del importador 18
Datos del prowveedor 12
Descripcion de la mercancia 58
1D Fiscal 19
Mo e parte 2
RFC &
Linidad de medida 1
Incoterm 11
Manifestacion de wvalor 152
Hoja de Calculo a4
Drocumentos de transporte 1
Listas de empaque 100
Pedimento Simplificado 1
Aviso Conscolidado &
nocrementables de embalajed 2
Cusentas de gastos del & 48 1
Incrementables de segurc 143
Cartas de Instrucciones 11
Pedimento Completo 1
TOTAL 458
TOTAL DE MULTABLES 418

Tabla 1. Discrepancias y faltantes 2015.
Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa.

En la tabla 2 Discrepancias de 2015 observaremos las anomalias encontradas en las facturas de cada uno
de los meses del periodo Enero- Abril 2015, donde conforme a lo establecido en la Ley Aduanera toma
como sancion a estos errores el valor mas alto de la multa establecido por la ley, siendo asi un monto de
$2,030.00 pesos por cada infraccién encontrada. (Aduanera, 2016).

D(REPANCIAS  MULTARE CANTIDAD  MULTA  CANTIDAD ~ MULTA  CANTIDAD  MINTA  CANTIDAD  MAULTA

[t del itportaser g ;oS a0 8 |Swmmo| 3 [ 6ma| 4 |§ AW
Datos el proveader g 15 - i §- | 1|8 M
Desrriockn e limemanda| & To|Sumet| 5 |Swdson| B[S0 3| smom
DFisal G b (summ| 5 [smmm| 2 [§ 4o ;
No. De parte G 1|6 | 1 [¢ 1mom § :
RiC g }o|S a0 1 S nmam| 1 |5 10N i
Unidad de medida g s . 1 |§ Le0n § ¥
Incatem N o ol§ - - 1 % 5
TOTAL A sl B STEN B SR M 53N

Tabla 2. Discrepancias del proceso de Auditoria 2015.
Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa.
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En la tabla 3 Faltantes en proceso de auditoria 2015, observaremos los principales faltantes encontrad os
en proceso de 2015, dichos documentos omitidos con multa establecida por la Ley Aduanera de $4,
400, 00 esta la infraccion mas alta para sancionar dichos faltantes (Aduanera, 2016).

FALTANTES MULTABLE | CANTIDAD  MULTA  CANTIDAD  MULTA  CANTIDAD  MULTA  CANTIDAD  MUILTA
Manifastaciin de valor sl 15 |Sea00000| &1 |Se0M000| 48 SHimedo]| & | SHL00N0
Haja de Caleelo g | n |Smamoo] M| 51065000 § 5 |4 380000
Bocumentos de trarsporte ] B . |5 . 5 . 1 5 4,800.00
Liszas de empagee [ o [smmeee| s |smades| 1760000 3 | S1 0600
Padmenls Smphfaato s § - § - 1 § 480000 § -
dtsa Consclicadn 5l § - 5 5 = § § 2540000
irementables deembalag] Mo 15 - 1|5 - 1 15 - §
Cuentas de gasios del A& o 1|8 ' B ' 3 . ] -
Ferementabled de segurn Yo 1 g : IR E : 5 g 5 5
Cras o8 Irsirectiones So 1 § - ‘R E . § . 2 § -
Pedimantn cmﬁt-:- N0 | |5 - |5 - 5 - 1 5 -
52 800,00 5519, 200,00 S X000 EELEE pal

Tabla 3. Faltantes del Proceso de Auditoria 2015.
Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa.

c. Proceso de auditoria de comercio Exterior 2016

En la Figura 2 Proceso de Auditoria en Importacion Maritima de 2016, estableciendo 11 semanas
después de realizar la operacion de importacion, para obtener los documentos obligatorios establecidos
por la Ley Aduanera al realizar operaciones de comercio, se establece como el proceso de auditoria para
las operaciones de 2016, esto después de evaluar el lapso de tiempo que conlleva la realizaciéon de una
operacion maritima, y al analizar el proceso de auditoria desarrollado en el afio 2015 que se mostré en
la figura 1 anteriormente.

Figura 2.Proceso de Auditoria 2016.
Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa.
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Para subsanar todas aquellas discrepancias existentes en las facturas de importacion las cuales generan
una sancién (multa) establecida por la Ley Aduanera en sus Art. 184, 184-A, 184-By 185 se realizd un
formato encomienda regla 3.1.5, es el documento que se genera dentro de la empresa para cada uno de
los proveedores, subsanando las discrepancias en factura (Aduanera, 2016).

3. Discusion y resultados

La informacion obtenida que nos arroja las 87 operaciones de importacion desarrolladas en 2016, son
los siguientes datos: se obtuvo un total de 351 discrepancias y faltantes al inicio de la auditoria del
periodo Enero — Abril 2016, de los cuales 272 anomalias son multables, mismas que de no ser subsanadas
generan a la empresa un riesgo fiscal considerable (Ver tabla 4).

CANTIDAD
DISCREPANCIAS Y FALTANTES INICIO DE
AUDITORIA
No. De parte 3
Precio Unitario 6
Valor 1
Incoterm 51
Manifestacion de valor 163
Hoja de Calculo 80
Documentos de transporte 3
Listas de empaque 15
Pedimento Simplificado 1
incrementables de fletes 3
crementables de embalaje 10
Cuentas de gastos del AA 15
TOTAL 351

TOTAL DE MULTABLES " 272

Tabla 4. Faltantes y Discrepancias 2016
Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa

En la tabla 5 Discrepancias y Faltantes enero- abril 2015-2016, podremos observar que se disminuye el
motivo de las discrepancias para el afio 2016. En 2015 se incurrié en el periodo de Enero-Abril en una
multa de $1, 569, 020.00 pesos mientras que para el mismo periodo de 2016 se tiene una multa al
principio de la auditoria de $1, 173, 100.00 en la omision de documentos y anomalias en facturas.
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AUDITORIA 2015 AUDITORIA 2016
CANTIDAD CANTIDAD
INICIODE ~ MULTABLE INICIO DE  MULTABLE MULTA
AUDITORIA MULTA AUDITORIA
Datos del importador 18 5i 5 36,540.00 No. De pare 3 Si 5 6,050.00
Datos del proveedaor 12 i 5 24,350.00 Precio Unitario & i 5 12 180.00
Descripcion de la mercancia 58 Si § 11774000 Valor 1 5i 5 2,030.00
1D Fiscal 15 5i 5 38,570.00 Incoterm 51 Na 5 .
No. De parne F 8l 5 4,060.00
RFC 4 5i 5 B.120.00
Unidad de medida 1 5 5 20530000
Incorerm 11 No 5 -
Manifestacion de valor 152 g 5 GEEED0DD| Manifestacion de valor 153 gl 5 717 200.00
Hoja de Caloulo d4 sl §  195,600.00 Hoja de Calculo B0 sl §  352,000.00
Documentos de transporte 1 gl 5 240000 | Decumentos de transporte 3 ] 5 13,200.00
Listas de empague 100 &l 5 440000000 Listas de empague 15 &l 5 Bi6,000.00
Pedimento Simplificada 1 5l 5 440000 | Pedimenta Simplificado 1 sl 5 4,400.00
Aviso Consolidado b & 5 26,400.00 | incrementables de flates 3 Mo 5 -
nerementables de embalaje i HNo $ - perementables de embalajd 10 No 5
Cuentas de gastos del AA 1 No 5 Cuentas de gastos del AA 15 No 5
Incrementables de seguro 14 g b
Cartas de Instrucciones 11 No 5
Pedimento Completo 1 No 5
S T e
TOTAL DE MULTABLES 418 TOTALDE MULTABIES " 272

Tabla 5. Discrepancias y Faltantes enero-abril 2015 y 2016
Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa

En la Grafica 2 Auditoria Inicial 2015 y 2016 se observa la tendencia que tiene cada uno de los
documentos en dichos afios, siendo las manifestaciones de valor el documento con mayor nimero de
incidencias en el periodo enero- abril 2015y 2016.

Mand| HoR

ot estao| de

" medd m |onde|Calcu
1

- e Or

! al ! 13."
s | 6 | 1 |51 |33| 0| 3 |18
Gréfica 2. Auditoria inicial 2015 y 2016.
Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa.

A continuacion se muestra en la grafica 3 se muestran los resultados de 2015, donde podra observarse
la disminucion de faltantes en el que se queda a finales de diciembre del mismo afio para el periodo
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Enero-Abril 2015. Dejando a dicho periodo con la cantidad de faltantes de 48 documentos de los cuales
36 son multables, incurriendo en una multa final de $158, 400.00 pesos.

160

2
140 132
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100 160
890
60 58
&0 4
20 1s 15
22 15 - 32 1
0 OO Sy e . S e P
Des Doc ncr
Ma Pedi Cue Wincr Gant
Dat Dat cnp um  List Avis am Pedh
uni nife me mas em as
0s 05 cion 0 NO et yven prem Hoj emt as s 0o ent da | 'dre me
del del de De - €O $C ade os | de '  Con able e nto
A RFC de ter on  _ sam gast able st
imp pro la part Cak de em soi sde Co
al me m de pfi 05 sde rnuc
orta vee mer e . ulo tran pag dad em - mpl
dida valo cad del seg on
dor dor can PO Le 0o bala x eto
r [ AA uro
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Grafica 3. Resultados al final del proceso de auditoria 2015
Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa

Se muestra en la grafica 4 Resultados al final del proceso de la auditoria en 2016 la disminucion obtenida
al final del periodo enero-abril.

150
100
50
ol
&l S ——t5
" — e e
. B hanifesta Doument Pedimentn incrementa increment Cuentas de
Wo.[e  Predo N Hiop oe stasoe . .- ,
o | Usitario Valor  ingolem iondae “'.n.',;" 5 08 —_— Smpimcad Desos | abwson | gastosoel
e I ' o fets  embalps  AA
ricio de Auditoria 3 i 1 | 183 1] L i i L] 10 18
—— final d& Aucktaria 1 0 0 2 7 5 0 3 0 0 L 0

Grafica 4. Resultados al final del proceso de auditoria 2016
Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa

En el periodo Enero-Abril 2015 se logra subsanar un 89.90% del riesgo fiscal en diciembre 2015,
identificado al principio de auditoria, es decir, la multa final en dicho periodo se reduce a $158, 400.00,
de $1, 569, 020.00 al inicio de la auditoria. Mientras que para el periodo de Enero-Abril 2016 se subsana
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un 94.20% las multas sobre las infracciones de las discrepancias y documentos faltantes, teniendo un
5.80% equivalente a $68, 030.00 pesos de multa final en dicho periodo (Ver tabla 5).

MULTAS
2015 2016
ENERO-ABRIL FALTANTES $ 1,337,60000 S 1,152,800.00
ENERO-ABRIL DISCREPANCIAS  § 231,42000 S 20,300.00

TOTAL MULTAS "$ 1,569,02000 $  1,173,100.00
RIESGO SUBSANADO $ 141062000 $  1,105070.00
PORCENTAIE 89.90 94.20

Tabla 5. Integracion de Resultados enero-abril 2015 y 2016.
Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa.

En la tabla 6, se puede verificar que mediante la realizacion de dicho proyecto se logré disminuir 76.64%
las anomalias y cantidad de documentos faltantes para 2016, y un 74.77% el riesgo fiscal para las
operaciones de importacion maritima en el periodo Enero-Abril 2016, en comparacion con el riesgo
fiscal en el que incurrid la empresa en el afio 2015, logrando asi los objetivos establecidos al comienzo
de dicho proyecto.

[NICIO DE AUDITORIA FINAL DE PROCESO DE AUDITORIA

M0 DISCREPANCIASY FALTANTES  MULTABLES MULTA DISCREPANCIAS Y FALTANTES  MULTABLES MULTA
2015 458 4E § 15630000 4 3 § 15840000
2016 ) N § L3100 A 1§ 5 6803000
TOTALES 809 6% § 2781000 6 5 S 6400

OPERACIONES CON

ANOMALIAS EN 2016

RIESGO FISCAL PARA 2016

Tabla 6. Integracion de Resultados al inicio y final de auditoria para enero-abril 2015 y 2016
Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa.

4. Conclusiones

Se obtuvo un 74.77% de reduccion en el riesgo fiscal del periodo Enero-Abril 2016 en comparacion con
el riesgo fiscal del mismo periodo en el afio 2015, ademas de reducir a un 76.64% las anomalias y
faltantes en la documentacion para el periodo Enero-Abril 2016 a principios de la auditoria del mismo
afio. Con el nuevo plan de trabajo se logra en 2016 un control sobre la operacion de importacidn
maritima, con beneficios para la encargada de las operaciones maritimas de:
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» Integrar en tiempo los documentos faltantes y subsanar las discrepancias en facturas.
» Logra reducir el riesgo fiscal
» Cuenta con una mayor efectividad en las operaciones.

Mientras para el despacho de Auditoria el principal beneficio es:

» Establecer el lapso de tiempo para dar seguimiento ala operacidn, evitando asi el retrabajo de su
personal para seguir dando seguimiento a los expedientes de operaciones de meses y afios
anteriores.

Si se da seguimiento adicho proceso se lograra que el proceso de auditoria y el control en los expedientes
de las operaciones de comercio exterior estén mucho mas completos y en ley como lo establece la Ley
Aduanera, Anexo 24 de las Reglas de Caracter General en Materia de Comercio Exterior, Ley de
comercio Exterior.

Aln hay puntos en cuanto a las discrepancias y faltantes que se siguen generando en los que se podria
trabajar para lograr asi un 100% la disminucion del riesgo fiscal
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Estudio de viabilidad en las rutas de transporte publico de la
empresa Transportes GRS

Feasibility Study on Public Transport Routes GRS Transport
Company
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15010004 @upbicentenario.edu.mx, malvaradod@upbicentenario.edu.mx,14030193@upbicentenario.edu.mx

Resumen:

Actualmente las empresas de transporte de carga de personal han tenido grandes cambios, en los cuales se ha visto
involucrado el crecimiento de la poblacion, debido alas exigencias de los mismos. El proyecto que a continuacion
se presentara tiene como objetivo llevar a cabo un estudio de viabilidad en tres de las principales rutas suburbanas
del municipio de Silao, Gto, Dicho analisis se efectuo en las unidades de la empresa “TRANSPORTES GRS”, la
cual promueve servicio de calidad a los clientes en el transporte publico, optimizando los recursos y logrando una
maxima rentabilidad econdmica en un marco de competitividad e innovacion. Los colaboradores de dicho
proyecto aplicaron una serie de encuestas a los usuarios de cada una de las rutas con el objetivo de conocer la
satisfaccion de cada uno de ellos respecto al transporte. Ademas se utilizaron algunos programas informaticos los
cuales ayudaron a saber mas exactamente el tiempo y el kilometraje recorrido. Se recopilo informacién sobre el
boletaje consumido por cada uno de los camiones, para asi saber la demanda que tenia cada unidad.

Palabras clave: Viabilidad, Proveer, Rentabilidad.

Abstract:

Currently the freight companies have had great personnel changes, in which the population growth has been
involved due to the requirements. The project here presented aimed to carry out a feasibility study on three major
suburban routes of the municipality of Silao, Guanajuato, This analysis was carried on the units of the company
"TRANSPORT GRS" which promotes service quality to customers in public transport, optimizing resources and
achieving maximum profitability within a framework of competitiveness and innovation. The contributors to this
project implemented a series of surveys to users of each of the routes in order to meet the satisfaction of each of
them with respect to transportation. Furthermore, software packages were used, which helped us to know the time
and mileage traveled more precisely. Ticketing information consumed by each of the trucks was gathered, so as
to know the demand that each of the units had.

Keywords: Viability, provide, Profitability.

69


mailto:15010004@upbicentenario.edu.mx
mailto:malvaradod@upbicentenario.edu.mx

Simposio UPB 2016 UPB

28 de Noviembre del 2016
ISBN 978-607-9492-00-7

1. Introduccién

El transporte es un factor clave en las economias modernas, las empresas hoy en dia necesitan transportes
eficaces los cuales funcionen de una forma segura, confiable y con calidad.

Actualmente la empresa de TRANSPORTES GRS ha tenido algunas problematicas en cuanto a las rutas
con las que cuenta, uno de los principales y mas importantes es el tiempo de traslado y la distancia
recorrida de los usuarios hacia sus destinos debido a esto hicimos un andlisis de satisfaccion a los
pasajeros, en este analisis incluimos aspectos como; el tiempo de traslado, cuantas veces utiliza el
servicio, el precio asignado, las condiciones de la unidad, el horario establecido, entre otros indicadores
y debido a estas encuestas concluimos con un analisis general de los porcentajes mas bajos y los que
deberian ser mejorados de acuerdo a cada indicador.

Debido a las situaciones que tenia cada ruta y definiendo el problema de cada una, usamos herramientas
informéticas para llevar acabo el control y monitoreo de las rutas, haciendo de estas una mejor eficiencia
y calidad para los pasajeros que solicitan el servicio de la unidad. Por ello, una vez realizadas y
establecidas las encuestas a las personas que transbordan en las unidades, verificamos los datos en
GoogleMap para identificar si los puntos de parada y el traslado de la ruta era el mas adecuado de acuerdo
al analisis de satisfaccion a los pasajeros.

Una vez recaudado lo anterior, todos los datos otorgados por la empresa de TRANSPORTES GRS y el
analisis que se realizd, ingresamos los datos con algunas ecuaciones al software Microsoft Office Excel
y como resultado obtuvimos los porcentajes de cada indicador, también obtuvimos las gréficas para
mejor analisis. Hecho esto, se identificd cada ruta y se mejoré lo mas posible al alcance de la demanda
y las necesidades de los pasajeros.

De esta manera, de acuerdo a los resultados de software y herramientas de informética para nosotros lo
mas eficaz fue reducir los tiempos y mejorar algunos de los recorridos donde la demanda es mayor y
debido a esto tener un mejor rendimiento en las unidades y mayor conformidad con los usuarios,
llegando al punto de mejorar las utilidades que nos ofrecen los transportes de la empresa de
TRANSPORTES GRS.

2. Desarrollo
Transportes GRS es una empresa que se ha caracterizado a nivel regional por sus servicios que ofrece,
ademas de trabajar de la mano con empresas pequefias de permisionarios. Actualmente en el municipio
de Silao, Gto, se cuenta con un punto estratégico conocido mejor como La Centralita en la cual arriban
transportes, los cuales ofrecen servicios de carga de personal a diferentes lugares.
A continuacién se muestra la filosofia de la empresa con la que cuenta en la actualidad:
Mision
Proveer servicio de calidad a nuestros clientes en el transporte publico, privado de personas Yy carga,
optimizando los recursos y logrando una méxima rentabilidad econémica en un marco de competitividad

70



Simposio UPB 2016 UPB

28 de Noviembre del 2016
ISBN 978-607-9492-00-7

e innovacion. Promoviendo el desarrollo social con respeto a los valores y al medio ambiente.
Fomentando la confianza y puntualidad a través de oportunidades de crecimiento y desarrollo personal
en un ambiente de seguridad para satisfacer las necesidades del cliente que usa nuestro servicio.

Visién
Ser una empresa lider en el &mbito del transporte de personas y carga a nivel local y regional, con un
personal altamente comprometido, ético y capacitado.

Valores

Honestidad
Respeto
Compromiso
Lealtad
Comunicacion
Higiene
Innovacion
Justicia

VVVVVVYVYY

Principios

» Seguridad del cliente
> Calidad en el servicio
> Uso eficiente de los recursos

Trayectoria

Somos una empresa 100% silaoense con mas de 17 afios de experiencia en el transporte de carga y
personas, en las areas:

» Empresarial
> Urbano
> Suburbano

Transportes GRS es una empresa sinaloense con mas de 17 afios de experiencia, se encuentra ubicada
en Calle Palma #38 A. Colonia Centro, Silao Gto.
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Imagen 1.- Ubicacion de la empresa Transportes GRS.

La empresa cuenta con 2 areas operativas dedicadas al transporte

TRANSPORTES
GRS

Transporte Transporte de
Empresarial Personal

Carga Trasnporte Transporte
Contenedorizada Urbano Suburbano

J

Para llevar a cabo el proyecto, tomaremos como elemento de estudio solo el area de Transporte
Suburbano en el punto estratégico denominado “La Centralita”, en donde se ofertan diversos servicios a
través de empresas permisionarias, siendo la principal Transportes GRS.

Las rutas Suburbanas que se consideraran para nuestro estudio son las siguientes:

No Ruta Distancia Total
1 Silao — Fincas 12.54779 Km
2 Silao — Sotelo 12.05071 Km
3 Silao — Playas 20.65244 Km

72



Simposio UPB 2016 UPB

28 de Noviembre del 2016
ISBN 978-607-9492-00-7

Objetivo del proyecto

Realizar un estudio en las rutas de transporte de pasajeros suburbano de la empresa GRS, mediante la
herramienta de ingenieria denominada Teoria de colas, buscando evaluar el desempefio del sistema
basado en factores de tiempo, capacidad y niveles de satisfaccion.

Realizamos algunas estrategias importantes para llevar a cabo el proyecto de analisis de satisfaccion.

Estrategias:

1.

Recoleccion de informacion de la empresa, por medio de una base de datos la cual nos mostrara
un historial del boletaje consumido de cada una de las rutas, esto con la finalidad de determinar
el nivel de demanda de los pasajeros.

Anélisis de la informacién, evaluar cada una de las rutas de los camiones sub- urbanos, para
verificar y recopilar tiempos y demanda.

Evaluacion del desempefio de las rutas actuales, a partir de la informacion proporcionada acerca
de cada una de las rutas que maneja la empresa, se llevara a cabo un andlisis del rendimiento y
eficiencia de las unidades con las que cuenta, lo que pretendemos al realizar esta actividad es ver
si es 0 no conveniente poner en funcionamiento alguna de ellas.

Trazo en sistemas informéaticos de las rutas origen- destino, trazaremos cada ruta desde su punto
de origen al destino final, punto a punto. Se realizara por medio de software especializado como
Global Map, Google Earth, Google Maps.

Andlisis de tiempos, a través de un estudio de teoria de colas se analizara la informacion de
llegadas y salidas de cada una de las rutas con que cuenta la empresa, el objetivo que pretendemos
lograr al llevar acabo esta actividad es determinar el tiempo de espera de los pasajeros, el tiempo
de recorrido y de paradas.

Cronograma de actividades

Duracion
No. Actividad Responsables Semana | Semana | Semana | Semana | Semana
2 3 4 5

Evaluacion del desempefio de las rutas|Maria de los Angeles Rosales Gonzéalez
actuales. y Juan Manuel Rodriguez Oviedo

Trazo en sistemas informaticos de las rutas|Maria de los Angeles Rosales Gonzélez
origen- destino. y Juan Manuel Rodriguez Oviedo

Maria de los Angeles Rosales Gonzélez

Andlisis de tiempos.
P y Juan Manuel Rodriguez Oviedo

Evaluacién de la satisfaccion de los|Marfa de los Angeles Rosales Gonzélez
pasajeros. y Juan Manuel Rodriguez Oviedo

Propuesta de nuevas rutas mediante|Maria de los Angeles Rosales Gonzéalez
simulacion en software especializado. y Juan Manuel Rodriguez Oviedo

Revision de avances del proyecto. Ing. Miguel Angel Alvarado Diaz
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Para el analisis de la ruta de Sotelo se realizd un total de 22 encuestas a lo largo de un dia, para la ruta
de Playas se realizd un total de 22 igual y para la ruta de Fincas se realizd un total de 16 encuestas en el
mismo lapso de tiempo. En tales encuestas se planteaban preguntas acerca de las condiciones del usuario
asi como también algunas caracteristicas del transporte, por lo tanto al analizar las encuestas se
obtuvieron los siguientes resultados.

Desarrollo de los indices de satisfaccion

De acuerdo al costo que se les cobra a los pasajeros de las rutas Sotelo, Playas y Fincas nosotros pudimos
darnos cuenta que la ruta que cumple con la mayor satisfaccion de cobro fue Playas con un porcentaje
total del 91%.

1.- ¢Cuanto gasta de transporte
diariamente?

91%
100%

80%
60%
40%
20% 0% 5% 5%
e S 4
0%
A) 10 B)11al5 () 16-20 D) Masde 20
pesos 0 mas pesos pesos pesos

Grafica 1. Porcentaje de satisfaccion de acuerdo a la tarifa de la ruta de Playas.

Como siguiente, el total del porcentaje de los pasajeros que viajan en las unidades fue por algin otro
motivo (mandado, doctor, compras, etc.). Siendo la de mayor porcentaje la ruta de Playas.

3.- ¢Cudl es el motivo de su viaje?

100% 86%
80%
60%
40%
20% 2% 9
° P i
0%
A)  Trabajo B)Escolar  C) Recreacién D) Otro

Grafica 2. Porcentaje total del motivo del viaje de los pasajeros de la ruta Playas.
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La mayoria de las personas y familiares de ellas diariamente utilizan la unidad de 3 a 4 personas siendo
la ruta de Playas la mas alta en este indice.

4.- ¢ Cuantas personas integrantes de su familia
viajan diariamente en estaruta?

45%

50%
40%
30%
20%
& .

0%
1-2 -4 C) 5-6 D) 7 o mas

Grafica 3. Porcentaje total de los integrantes de las familias que utilizan diariamente la ruta de Playas.

Los pasajeros que utilizan mas la unidad fue la ruta de Fincas con un total del 56% con promedio de
utilizacion de 5 a 6 veces a la semana.

5- éCuantas veces a la semana utiliza el servicio?

60%
50%
40%
30%
20%
- -

0%
A) 1- 2 Veces B) 3-4 Veces C) 5-6 Veces D)6 o mas

Grafica 4. Porcentaje total de los pasajeros que utilizan la unidad en el transcurso de la semana.

En la ruta de Sotelo podemos identificar los indices mas altos y méas bajos que se obtuvieron de las
encuestas.
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RUTA SOTELO
2000%
1500%
1000%
500%
Precio (Tarifa) Tiempo de Serviciodel  Condiciones Seguridad Horarios de
traslado Operador de la unidad las rutas

M Pésimo Regular ®Bueno M Muy Bueno

Grafica 5. Indices de satisfaccion de acuerdo a las encuestas de la ruta Centralita-Sotelo.

La siguiente grafica es de la ruta de Playas, la cual nos muestra los totales de porcentajes de las encuestas,
identificando los indices mas satisfactorios de esta ruta.

RUTA PLAYAS
1800%
1600%
1400%
1200%
1000%
800%
600%
400%
200%
0%
Precio (Tarifa)  Tiempo de Servicio del Condiciones Seguridad  Horarios delas
traslado Operador de la unidad rutas

M Pésimo Regular M Bueno M Muy Bueno

Grafica 6. Grafica de porcentajes de satisfaccion de la ruta Centralita-Playas de acuerdo a las encuestas aplicadas.

La siguiente grafica nos muestra los factores de satisfaccion de la ruta de Fincas, visualizando qué
factores son mas afectados y cuales son los mejores de la unidad.
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RUTA FINCAS
1400%
1200%
1000%
800%
600%
400%
200% B
0% - - -
Precio (Tarifa)  Tiempo de Servicio del Condiciones Seguridad  Horarios delas
traslado Operador de la unidad rutas
Pésimo Regular M Bueno M Muy Bueno

Grafica 7. Identificacion de los porcentajes totales de andlisis de satisfaccion de la ruta Central Camionera-Fincas.

A continuacion se muestra el andlisis FODA, el cual nos ayudd a poder saber mas exactamente qué

factores podrian ser los que nos impidieran realizar o llevar a cabo el proyecto.

El principal objetivo de este analisis es ayudar a la empresa TRANSPORTES GRS a encontrar sus

factores estratégicos criticos,

para una vez identificados, usarlos y apoyar en ellos los cambios

organizacionales: consolidando las fortalezas, minimizando las debilidades, aprovechando las ventajas

de las oportunidades, y eliminando o reduciendo las amenazas.

imagen corporativa en la poblacion.

FORTALEZAS DEBILIDADES
» Ubicacion estratégica. » Recursos humanos sin cultura hacia la
seguridad.
» Fortalecimiento y posicionamiento de nuestra | » Falta de esmero en la atencion al

cliente.

» Contar como empresa con los recursos
tecnologicos.

> Disponibilidad de recursos financieros.

> Contar con rubros de alta calidad.

> Alta rotacion de personal
subcontratado.

> Personal calificado.

» Bajo nivel tecnoldgico.

» Unidades de transporte Unicos.

» Poca cantidad de vehiculos
disponibles.

» Espacios amplios y propios.

> Elevados costes unitarios.
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OPORTUNIDADES AMENAZAS
» Aprovechar la flota para crecer en » Nuevos competidores.
nuevos mercados.
» Utilizar sistemas de informacion, » Poca capacidad de inversion.
programacion 'y logisticas de
actividades.
» Mayor y mejor captacion del personal.  |>» Aumento de los precios en los insumos.
> Cliente satisfecho. » Alta competencia en el area.
» Mejoras medioambientales. » Liberalizacion del transporte
> Aplicacion de tecnologias mas eficaces. |»> Crecimiento mas lento en el mercado.
> Apertura de mercados. » Cambio en las necesidades y gustos de
los compradores.

MATRIZ MEFI

La matriz MEFI nos ayud6 a poder analizar las relaciones internas de la empresa, en la cual de acuerdo
a las fortalezas y debilidades, lo que se hizo en esta tabla fue darle un peso y una calificacién para que
asi nos pudiéramos dar cuenta que tan factible seria la implementacion del proyecto. Igual esto se hizo
en la tabla de oportunidades y amenazas.

FACTOR A ANALIZAR PESO | CALIFICACION | PESO
PONDERADO
FORTALEZAS
1. Ubicacion estratégica. 008 |5 0.4
2. Fortalecimiento y posicionamiento de | 0.11 | 4 0.44
nuestra imagen corporativa en la
poblacion.
3. Contar como empresa con los 0.10 |5 0.5
recursos tecnologicos.
4. Contar con rubros de alta calidad. 009 |5 0.45
5. Personal calificado. 0.07 |4 0.28
6. Unidades de transporte Unicos. 012 |4 0.48
7. Espacios amplios y propios. 006 |3 0.18
DEBILIDADES
1. Recursos humanos sin cultura hacia la | 0.07 |5 0.35
seguridad.
2. Falta de esmero en la atencion al 006 |3 0.18
cliente.
3. Disponibilidad de recursos 011 |5 0.55
financieros.
4. Alta rotacion de personal 005 |4 0.2
subcontratado.
5. Bajo nivel tecnoldgico. 001 |3 0.03
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6. Poca cantidad de vehiculos 004 |1 0.04
disponibles.
7. Elevados costes unitarios. 003 |5 0.15
TOTAL 1 4.23
FACTOR A ANALIZAR PESO | CALIFICACION | PESO
PONDERADO
OPORTUNIDADES
1. Aprovechar la flota para crecer en 008 |5 0.4
nuevos mercados.
2. Utilizar sistemas de informacion, 004 |5 0.2
programacion Y logisticas de
actividades.
3. Mayor y mejor captacion del personal. | 0.09 | 4 0.36
4. Cliente satisfecho. 0.08 |4 0.32
5. Mejoras medioambientales. 009 |5 0.45
6. Aplicacién de tecnologias mas 009 |3 0.27
eficaces.
7. Apertura de mercados. 011 |4 0.44
AMENAZAS
1. Nuevos competidores. 007 |5 0.35
2. Poca capacidad de inversion. 006 |5 0.3
3. Aumento de los precios en los 010 |3 0.3
iNSuMos.
4. Alta competencia en el area. 0.03 |4 0.12
5. Liberalizacion del transporte 004 |4 0.16
6. Crecimiento mas lento en el mercado. | 0.04 | 3 0.12
7. Cambio en las necesidades y gustos 008 |3 0.24
de los compradores.
TOTAL 1 4.03

3. Discusion y resultados

Los resultados obtenidos de acuerdo a cada ruta de transporte suburbano que se analizd, fue que en las
preguntas realizadas a los pasajeros de cada una de las unidades contestaron de acuerdo a lo que se queria
saber, pasa asi poder interpretarlos en herramientas informaticas. De acuerdo a cada uno de los destinos,
los usuarios que arribaban a la unidad y al momento de aplicarle la encuesta, nosotros como responsables
nos dimos cuenta de que en algunas unidades si necesita hacer unos cambios, debido a las quejas de los

pasajeros.
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4. Conclusiones

El servicio de transporte suburbano actualmente en el municipio de Silao, Gto ha ido creciendo poco a
poco, debido al desarrollo de empresas que estan posicionandose dentro de los parques industriales en
el estado de Guanajuato.

La empresa de TRANSPORTES GRS, es una compafiia que ofrece servicios de carga contenedorizada
y carga de personal dentro de Silao, de acuerdo con el anlisis que nosotros hicimos ha sido posible
identificar puntos donde se pueden hacer mejoras, para que asi tanto los duefios, como sus clientes se
sientan satisfechos con el servicio que se ofrece.
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Resumen:

Las organizaciones de la actualidad presentan problemas complicados de borrar, presentados en diversas lineas
de produccion, haciendo hincapié en los altos niveles de paros no programados registrados en las maquinas. Por
lo tanto esto ocasiona la perdida de dinero, tiempo entre otros despilfarros dado en el proceso. Esto atenta con la
eficiencia de la empresa. Perodebomencionar que no essencilla la aplicacion de esta metodologia, ya que requiere
de compromiso, trabajo en equipo, comunicacion, control y disciplina. Una vez que se tenga todo eso lograremos
una ejecucion del programa ademas de ser una propuesta novedosa, con el cual podemos detectar la causa raiz
que origina la falla. El objetivo principal es proponer un mejor funcionamiento, disminuir tiempo muerto, entrega
a tiempo, conservacion de estado basico del equipo y aumentar inspeccién de calidad. Siempre tener en mente la
mejora continua.

Se concluye que el 80% de los paros de maquinas son por causas sencillas. EI operario, con capacitacion debida,
reparara desperfectos de manera inmediata sin necesidad de solicitar apoyo del personal de mantenimiento. Se
comprobd que dicha metodologia es altamente efectiva, esta reduce las seis perdidas presentadas a los largo de la
jornada laboral. Esnecesario una rigurosa calendarizacion de actividades y responsabilidades que deben cumplirse
correctamente para ver resultados como la detencion precoz de irregularidades entre otros beneficios.

Palabras clave: Propuesta novedosa, detectar causa raiz, mejor funcionamiento, estado basico del equipo,
altamente efectiva, mejora continua, detencion precoz, reparar desperfectos.

Abstract:
Today's organizations have complicated problems of erasure, presented in various production lines, emphasizing

the high levels of unscheduled shutdowns recorded on the machines. Therefore this causes loss of money, time
among other wastes given in the process. This is attentive to the efficiency of the company. But | must mention
that it is not easy to apply this methodology, since it requires commitment, teamwork, communication, control
and discipline. Once you have all that, we will get an execution of the program in addition to being a novel
proposal, with which we can detect the root cause that causes the failure. The main objective is to propose a better
operation, reduce dead time, on-time delivery, maintenance of basic equipment status and increase quality
inspection. Always keep in mind the continuous improvement. It is concluded that 80% of the machine stops are
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due to simple causes. The operator, with proper training, will repair defects immediately without requiring the
support of maintenance personnel. It was verified that this methodology is highly effective, this reduces the six
losses presented during the working day. A rigorous schedule of activities and responsibilities is necessary that
must be correctly fulfilled to see results as the early stopping of irregularities among other benefits.

Key words: New proposal, root cause detection, better functioning, basic equipment status, highly effective,
continuous improvement, early stopping, repairing defects.

1. Introduccién

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) es una poderosa herramienta de la Manufactura esbelta cuyo
fin es reducir a cero los defectos, paros de produccién y paro por accidentes; esto conlleva al
mejoramiento de la calidad y a la satisfaccion de los clientes, asi como al incremento de la productividad
y los ingresos, manteniendo a la empresa dentro del negocio por ser competitiva. (Gates, Billy E.
Administracion Moderna ,1979).

El area en la cual se desarroll6 el proyecto fue el &rea 01, de cerradoras en la empresa, en la cual se realizd un
analisis, medicion de tiempos de produccion (salida y entrada de proceso) y el tiempo de mantenimiento
correctivo, como resultado se pudo obtener que el equipo presenta cuellos de botella, defectos en las latas y
pérdida de tiempo del ciclo de produccion, ademas de la falta de lubricacion de la misma.

Figura 01: Proceso de cierre, asi como las partes que contiene la misma, accion ay b.
Fuente: Elaboracion propia.

Por ello el objetivo principal de esta investigacion es dar seguimiento a un plan de mantenimiento
preventivo y correctivo de la linea de produccion (maquina cerradora x56).

Ademas dentro de nuestro Obijetivos especificos se puede encontrar los siguientes:

» Investigar el defecto por medio de un diagrama Ishikawa que se realizard a partir de la
observacion y la medicion de tiempos.

Elaboracion de formatos para el cumplimiento de 5°s en el area 01.

Aplicacién de las 5 s en area 01.

Introducir TPM (ocho pilares).

Y VV
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La importancia del proyecto radica en eliminar los paros de produccion, disminucion de las 6 perdidas
y seguimiento de los formatos y apoyo colectivo organizacién de calendario de actividades para llevar a
cabo el mantenimiento correctivo y preventivo.

2. Desarrollo

El presente trabajo de investigacion se dividid en cuatro fases (Preparacion, introduccion, implantacién
y consolidacion) para lograr su implementacién de manera efectiva y ordenada: este utiliza herramie ntas
para la evaluacion, andlisis, comparacion, disminucion en el area 01 5de cerradoras.

Se analizara una semana el funcionamiento de la maquina cerradora x56, y estudiar los problemas mas
continuos.

Aplicacion de 5 s
1. Aplicacion de 5’s en el equipo
Aplicacién de TPM:

FASE 1. PREPARACION

1. Anuncio formal de la decision de introducir el TPM.

2. Educacion sobre TPM introductoria y campafia de publicidad.
2.1 Establecer la organizacién de TPM y el area piloto.
2.2Establecer los objetivos y politicas bésicas del TPM.
2.3 Disefiar un plan maestro para implantar TPM.

FASE 2. INTRODUCCION
3. Introduccion el lanzamiento del proyecto empresarial TPM

FASE 3. IMPLANTACION
4. Realizar actividades centradas en la mejora. Actividades de equipo de proyecto y de pequefios grupos
en puntos de trabajo
5. Establecer y desplegar el programa de mantenimiento autonomo
6. Implantar un programa de mantenimiento planificado
6.1 Formacion sobre capacidades para mantenimiento y operacion correctos. Formacion de lideres de
grupo que después formen a los miembros de sus grupos
7. Crear un sistema para la gestion temprana de nuevos equipos y productos
8. Crear un sistema de mantenimiento de calidad
9. Crear un sistema administrativo y de apoyo eficaz
10. Desarrollar un sistema para gestionar la salud, la seguridad y el entorno

FASE 4. CONSOLIDACION
10. Consolidar la implantacion de TPM y mejorar las metas y objetivos legales
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3. Discusion y analisis de resultados

Aplicacion de 5 s
1. Aplicacion de 5’s en el equipo
Aplicacion de TPM:

Capacitacion de los altos niveles y de los operarios para tener éxito con el TPM, la filosofia debe ser
comprendida por Todos y para esto son necesarios seminarios Yy capacitaciones dentro y fuera de planta

FASE 1. PREPARACION
La parte del desarrollo de la fase 1 se llevd a cabo mediante el anuncio de la gerencia para introducir
TPM, aunado a esto se establecieron los siguientes puntos:

2.1 Establecer la organizacion de TPM vy el area piloto.
2.2 Establecer los objetivos y politicas basicas del TPM.
2.3 Disefiar un plan maestro para implantar TPM.

Para los ejecutivos medios VY altos:

Seminarios, cursos Yy visita a plantas con sistemas implementados
Para empleados:

Cursos, presentaciones, ejemplos, fotos, visitas

FASE 2. INTRODUCCION
3. Introduccion el lanzamiento del proyecto empresarial TPM

FASE 3. IMPLANTACION
La fase 3 de llevo a cabo mediante los siguientes puntos

» Disefio de un Plan Maestro de implantacion.
» Eliminacién de Fuente de Suciedad
» Eliminar fuentes de contaminacion (polvo, agua, materiales extrafos).
» Diseflar barreras de contaminacion de maquinas.
» Comenzar con prototipos de carton.
» Cubiertas.
» Cambiar filtros.
» Mejorar acceso/visibilidad de indicadores.
» Cortar ventanas en las puertas para poder ver los indicadores dentro de las maquinas.
» Reducir tiempo requerido para la limpieza.
EQUIPO ACTIVIDAD FRECUENCIA RESPONSABLE
CERRADORA X56 Checar que el area este limpiay ordenada. Al inicio de cadaturno Operador
Limpieza de tapas. Diaria Operador
Revision de conectores y caja eléctrica. Diaria Operador
Revision de botones de colores. Diaria Operador
Lubricacion. Diaria Operador
Calibracién. 3 veces por semana Operador
Revision de banda. Diaria Operador
Revisar funcionamiento. Diaria Operador
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Figura 02: Formato de actividades mantenimiento (Autor; elaboracién propia).
FASE 4. CONSOLIDACION
11. Consolidar la implantacion de TPM y mejorar las metas y objetivos legales

1.2 El primer paso del TPM y considera siete pilares:

= Pilar 1: Mejora Enfocada: Detencion precoz de irregularidades, método de inspeccion: Se realizd
mediante la toma de tiempos y por medio de la observacion. De la siguiente tabla se determind el nimero
de latas golpeadas por minuto y el motivo por el cual fue el dafio.

Tiempo No. latas dafiadas | Motivo

1 min 4 Cuello de botella

1 min 5 Calibracién errénea en maquina
1 min 25 Atasco de materia prima

Tabla 01: Latas golpeadas por minuto y causa del mismo.
Fuente: Elaboracion propia.

= Pilar 2: Mantenimiento Autonomo: Consistid en colocar el equipo en condicion optima y operarios
capaces de detectar defectos, para lo que se uso el siguiente formato.

Criterios Si No
Desbalanceo de cabeza
Inclinacion

Problemas con paletas
Dafios en engranes

Dafio o golpe
Desalineamiento del eje
Excentricidad de rodamientos
Lenta movimiento
Funcionamiento normal

Tabla 02: Checklist de estado de maquina antes, durante y después de comenzar la jornada. Con una escala de 1-2.
Fuente: (Elaboracion propia).

= Pilar 3: Mantenimiento Planificado: Consistio en tomar medidas correctivas, conayuda visual. Pizarra
de actividades, y cosas por hacer. Como también lo muestra la figura siguiente los ficheros de color rojo
y azul, de acuerdo al problema con su escala de 1-5.
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Figura 03: Ficheros con cajones de acuerdo a lo que Figura 04: Esta imagen nos habla de la pizarra de
requiere el equipo, para de inmediato corregirlo. colores con las actividades de mantenimiento, que
deben hacerse, las que se estan haciendo y las que

estan por hacerse.

= Pilar 4: Mantenimiento de calidad: Este involucra el aumento de la inspeccion y las actividades en
formato antes mencionado (Figura 01)

= Pilar 5: TPM en areas administrativas: Consiste en la maximizacion la participacién de todo el
personal. Juntas semanales, cada empleado debe llevar ideas para logar la mejora. Este se dirige a todo
el personal.

= Pilar 6: Seguridad, salud y medio ambiente: Conservar el estado bésico, con la aplicacion de normas
ISO. Tomando en cuenta los criterios EPP (Equipo de proteccion personal) . Sancionando al personal
cuando llegue a faltar algin elemento de seguridad. En esta parte no fue muy necesario hacer presion ya
que la planta ya contaba con su certificacion la cual obliga a portar su kit de seguridad.

= Pilar 7: Educacién y entrenamiento: Este determina la capacitacion del personal, continuar con la
practica y simulacion de casos. Siempre buscando la mejor. En esta imagen se muestra, la portada del
manual del cual se hizo uso para los cursos de induccion al momento de introducir la metodologia.

Gestion para una empresa completamente efectiva
5syTPM

“Cumpliendo siempre con la mejora”

Figura 05: Portada del manual llamado “Gestion para una empresa completamente efectiva”.
Fuente: Elaboracién propia.

=Pilar 8: Prevencion del mantenimiento: Maquinas en condiciones Optimas, no dejar que los equipos se
descompongan por completo. Y para esto haremos uso de los 5 porque:

¢Por qué hay aceite en el suelo?

¢Por que se derramo aceite?

¢Por qué se corto la tapa?

¢Por qué se agrieto la tapa?

¢Por queé gasto la suciedad del cierre?

4. Resultados
La ilustracion, muestra la evolucion de los turbios durante el tiempo de operatividad del equipo. Se
observa como la progresion es positiva, pero como se verd en el apartado de conclusion, el principal
problema y por el cual no conseguimos evolucionar més. Los resultados inmediatos de TPM son unas
acciones que surgen de las distintas actividades que realiza el quipo.
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CAUSA RAIZ ACCIONES
Cuello de botella METODO Establecido estandar nuevo
Cabezas de colas METODO Cambio de piezas

Acciones realizadas por el equipo de Mejora de reduccion de mermas de cerradora x56 y sellado

correcto.
MERMAS INICIO = MAYO JUNIO | JULIO @ AGOSTO
B12 bote Q4 2016 745 5,98 4,25 3.0
diametro 12 9,30
Resultado en cuanto a reduccion de mermas en el area de cerradora,
tiempo muerto y mermas.

Dependiendo del rubro de suempresa, los recursos utilizados en el mantenimiento de la maquinaria impactan
entre un 15% a un 40% en sus costos de produccién, en otras palabras, lo que se logre reducir en los costos
dedicados al mantenimiento tradicional de las maquinas y equipos lo estaremos aumentando en nuestras
ganancias, sin necesidad de aumentar el costo de venta al producto. Tomaremos una escala de 1- 5 para
determina su efectividad al igual que la colorimetria para hacer mas notorio el grado del problema. Se
trabajé durante una semana y lo que encontramos fue un espantoso retraso, un alto ndmero de latas
golpeadas a causa de cuello de botella el cual hace referencia al sellado de doble cierre una fase de la
cadena de produccion mas lenta que otras, que a lenta el proceso de produccion global.

La mejora se observd de manera efectiva, se logré una disminucion del 89.10% de fallas, y seguire mos
trabajando para bajar esos niveles.

1) Alrededor de 10 mm. En ambos lados de la soldadura longitudinal del bote.
2) Directamente en la soldadura longitudinal JK SOMME

5. Conclusiones

TPM (Mantenimiento productivo total) es un Sistema de Gerencia de Mantenimiento, que busca la
mejora Continua de la Maquinaria y el logro del 100% de Eficiencia del proceso de Produccidn,
involucrando a todo el personal de la empresa. EI Mantenimiento productivo total es una filosofia o
forma de pensar, que cambia nuestras actitudes en la busqueda de la eficiencia y mejora continua de la
maquinaria y su entorno. Concluimos diciendo que la clave del éxito es tener un buen plan de accion, es
decir TPM bien definido. Valiéndonos de una propuesta con los cimientos firmes y con acciones posib les
teniendo en cuenta también el tiempo con el que se cuenta. Y obviamente trabajar en equipo ya que los
esta metodologia involucra a todos y cada uno de los miembros de la empresa para la prevencion de
fallos. Fijemos metas y planes pero antes de iniciar algo debemos hacer el informe oficial y marcas
siempre retos sin olvidar que debemos incentivar a los empleados, con los empleados contentos
tendremos resultados fructiferos para lograr tener clientes contentos y subir nuestros niveles de venta de
nuestros productos. También debemos considerar la toma de decisiones y el desarrollo de esta decision
siempre pensar a corto, mediano Yy largo plazo que este realmente sea bueno para todos. Ahora ya con la
detencién temprana de dafios a las maquinas de nuestro grupo de trabajo lograremos disminuir paros
inesperados. La planificacion de la puesta en marca de cada paso del TPM debe realizarse a nivel de
planta por parte de aquellos que conocen las condiciones Yy la cultura. Con esto nos referimos a las
personas que son los duefios de proceso. Siempre seremos muy enfaticos en la seguridad e higiene ya
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que somos productores de productos comestibles exportar e importamos. Y también haremos uso de las
5 s antes de TPM eso ayudara a enfocarse en la maquina cerradora x56. Los resultados fueron muy
positivos el cual se considerara la implantacion en otras maquinas de la empresa.
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Juérez Rodriguez Victor Daniel'*, M.D.O. Alvarado Diaz Miguel Angel', Martinez Alonso Dorian
Missael', Anguiano Soria Emmanuel!, Fernandez Pefiuelas Ricardo Adriant.

!Ingenieria en Logisticay Transporte, Universidad Politécnica del Bicentenario (UPB), Carretera Estatal Silao
—Romita Km. 2, San Juan de los Duran, Silao, Gto. México, C.P. 36283, (472)723-87-11.

dorianmtz63@gmail.com, malvaradod@upbicentenario.edu.mx, victordaniel921223@gmail.com,
emmanuelanguianosoria@gmail.com, fernandezlc1518@gmail.com

Resumen:

Este proyecto contiene la propuesta de trabajo para el mejoramiento del area de almacén de una empresa de
Refacciones y el estudio se centrara en la reubicacion de la estanteria para el almacenaje de materias primas,
disefilando un sistema de control de inventarios, implementar el método del sistema ABC para el inventario, un
software que permita el registro de entradas y salidas de la empresa autopartes caudillo.

Esto le servird para manejar un inventario real enun tiempo efectivo, el método ABC sera realizado en el area de
almacén de la Refaccionaria Caudillo, se llevara a cabo con la contribucion de la empresa ubicada en el municipio
de Silao Gto.

Y esto para buscar consolidarnos a nivel regional como una refaccionaria de autopartes que pone a disposicion
del cliente productos y servicios de calidad, a un precio competitivo y de una manera eficiente para el correcto
mantenimiento de vehiculos.

Palabras clave: Control de inventarios, Software, Método ABC, Competitivo.

Abstract:

This project contains the proposed work to improve the storage area of a company of parts and study will focus
on the relocation of the shelf for storage of raw materials, designing a system of inventory control, implement the
method of the system ABC for inventory, software that allows the recording of inputs and outputs of the autoparts
company Caudillo.

This will serve to manage inventory in real effective time, the ABC method will be made in the area of store repair
shop Caudillo, it will be carried out with the contribution of the company located in the municipality of Silao Gto.
And this to seek to consolidate a regional level as an autoparts which provides customer quality products and
services at a competitive price and in an efficient manner for the proper maintenance of vehicles.

Keywords: Inventory control, Software, ABC method, Competitive.
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1. Introduccién
Este documento contiene la propuesta de trabajo para el mejoramiento del area de almacén de una
empresa de Refacciones y el estudio se centrara en la reubicacién de la estanteria para el almacenaje de
materias primas teniendo en cuenta su posicion dentro del area, accesibilidad y facilidad para disponer
de los materiales en el momento en que se necesiten.
Esto le sirve para manejar un inventario real en un tiempo efectivo, permitiendo proyectar y planear
ordenes de produccion de un producto determinado anticipandose ala demanda del mercado obteniendo
garantia en el cumplimiento hacia los clientes. Se busca organizar, planear, ejecutar y controlar esta tarea
aprovechando lo aprendido y generando soluciones efectivas a estas oportunidades de mejora detectadas
en esta empresa.

2. Desarrollo
Objetivo General
Disefiar un sistema de control de inventarios de la empresa autopartes caudillo

Objetivos Especificos

» Diseflar un software que permita el registro de entradas y salidas.
» Implementar los métodos del sistema A, B, C para el inventario.

Cronograma

ACITIVIDADES SEMANA1 SEMANA2 SEMANA3Z SEMANA4 SEMANAS
BUSCAR Y CONTACTAR EMPRESA BUESCANDO E IDENTIFICANDO PROBLEMATICA

RECOLECCION EINTERPRETACION DE DATOS

DISENAR EL SOFTWARE DE INVENTARIO

IMPLEMENTAR SISTEMA A,B,C

IMPLMENTACION DE SISTEMAS Y DAR SOLUCION A LA PROBLEMATICA
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La empresa autopartes caudillo ubicado en calle palma #93 nos autorizé implementar un plan de
mejora disefiado de acuerdo a sus necesidades de la empresa.

L

JARDINE
LA Nlm ORIA
J

ennzoil.Mucho

Imagen 1. Localizacion de la empresa convista en mapa. Imagen 2. Vista real de la empresa con rotulado.
Filosofia Organizacional
MISION
Comercializar refacciones automotrices y ofrecer servicios adicionales para el correcto mantenimiento

de vehiculos de la region. Poner a disposicion del cliente la pieza que necesita contando con stock en
una gran variedad de productos de buena calidad y a un precio competitivo en el mercado.

VISION

Consolidarnos a nivel regional como una refaccionaria de autopartes que pone a disposicion del cliente
productos y servicios de calidad, a un precio competitivo y de una manera eficiente para el correcto
mantenimiento de vehiculos.

PLAN DE MEJORA CONTINUA

Nuestro problema se centra principalmente en la parte de inventarios aqui se muestra un descontrol de
mercancia esto se debe a que el duefio no lleva una buena administracion con sus productos.

El producto no esté bien acomodado, ni tiene implementado ningun sistema para llevar a cabo ese control
al igual que la mercancia se puede dafiar porque no lo pone en algin lado especifico, la mercancia esta
dispersa y no esta clasificada por categorias ejemplo aceites con filtros.

Por lo tanto nosotros implementaremos un sistema como tal (ABC) ademas de que disefiaremos el
software para llevar un control de su inventario.
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Desarrollo de ERP (Software de control de inventarios)

W inventaric Refaccionaria

1 ‘ Refaccionaria Caudillo ‘

| Ingreso de Productos Stock |

3 Nombredel Productos [ NOMBRE DEL PROBUCTO &

- ==

Imagen 3. Pagina principal del software de control de inventario con botones.

Nombre de la empresa.

Se ingresa el Id del producto.

Nombre completo del producto.

Precio del producto buscado en la base de datos.

Se ingresa la cantidad de producto deseada.

Se selecciona la opcion (Entrada 6 Salida) segun sea lo deseado.
Macro con boton para el guardado de la informacion.

Macro con botoén para ir a la pagina del nivel de inventario.
Macro con boton para ir a la pagina del listado de producto.

©ooNOOTAWNE

ME wv-Jd B Inventario Refaccionaria

Inicio Insertar Disefio de pagina Férmulas Datos Revisar Programador

i I:/ ]i Regla V| Barrade f6rmulas  Zoom  100% v E A L = Ir L_r

Normal  Disefio vistas Lineas de divisisn v/ Titulos @, Acercaral 100%  Movilizar Inmovilizar  Inmovilizar  Dividir ver  Grabar
de pagina personalizadas paneles fila superior primera columna macres macro

K33 . Sx
A B c D E F G H 1 ] K

ESTADO DEL STOCK
STOCK DE PRODUCTOS Ingreso de Datos LE-ZT Positivo Productos

a2 oW e

Id Producto Nombre del Prodcto Entrada | Salida Stock [ 7 8 9
1 2 3 4 5

sm N e n

Imagen 4. Stock de productos.

Id del producto guardado desde la pagina principal.

Nombre completo del producto.

Cantidad de producto de entrada al almacén.

Cantidad de producto de salida del almacén.

Cantidad de productos disponibles en el almacén.

Macro con boton para ir a la pagina principal.

Color rojo indica un reabastecimiento del producto.

Color amarillo indica un buen nivel de producto en el almacén.
Macro con boton para ir a la lista de productos.

© oo N gk wdPE
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B Inventario Refaccionaria

Inicio Insertar Disefio de pagina Formulas Datos Revisar Ver Programador
X cortar — . =y
- Calibri (Cuerpo) * 11 = A= Aw === % |57 Ajustar texto | General M L . 7 7 v QB - ﬁl
[ Coplar A — I =] p{ pJ/
Pegar N K S ~ v v U= = =iiEE Combinar y centrar v 9 oop| ®O oo Formato  Darformato  Estilos Insertar  Elimir
<7 Formata =H= - Salai ™ % condicional como tabla de celda
124 fe
A B c o E F G H 1 1
1
2 TABLA DE PRODUCTOS
- Ingrese de Datos Stock Productos
4 Id Producto Nombre del d Precio Unitario Precio + IVA
5 1 2 3 4 5 6
6
7

Imagen 5. Lista de productos dentro de la empresa.

Id del producto para rapida busqueda.
Nombre completo del producto.

Precio sin IVA del producto.

Precio mas IVA para su venta al publico.
Macro con boton para ir a la pagina principal.
Macro con botén para ir al nivel del inventario.

1.
2.
3.
4.
S.
6.

Diagrama de flujo del proceso de atencion al cliente

IDENTIFICACION DE
MECESIDAD

8-

IDENTIFICACION
DEL PRODUCTO

-

SOLCITUD DEL
PRODUCTO

BUSCAR EN OTRA
w REFACCIONARLA

RECIBIR EL PRODUCTO
PAGAR EL PRODUCTO ¥
RETIRARSE
Firg
(SATISFACCION)
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Evaluacidn de Factores Internos y Externos (FODA)

Factores | Ponderacion | Calificacion Factores Ponderacion | Calificacion
. Total i Total
[Fortalezas | ***™" | " [Oportunidades | "™ | '
L, Ubicacién en
Ubicacion .
. 0.15 3 0.45 Avenida 0.2 3 0.6
centrica o
Principal
Variedad de Facil
0.19 3 0.57 . e . 0.12 1 0.12
Productos identificacion
. Clientes
Precio .
.. 0.25 4 1 recomiendan la 0.21 2 0.42
Economico
empresa
Poco Poco lugar para
. 0.25 2 0.5 . 0.3 4 1.2
Espacio estacionarse
C tenci
Falta de 01 1 01 om,pe enciaen 0.15 5 0.3
Orden un area cercana
Ar‘tlc‘u'los no 0.06 3 0.18 Zona Conflictiva 0.02 1 0.02
clasificados
1 2.8 1 2.66
Predominan las Fortalezas sobre las Debilidades Predominan las Oportunidades sobre las Amenazas

3. Discusiény resultados

Los indices de desercion y de aprovechamiento académico de los alumnos de nuevo ingreso
normalmente y por tradicion son relacionados con las escuelas de procedencia; sin embargo, en el
presente estudio se analiza el grado de correlaciéon entre distintas variables dentro de los primeros

cuatrimestres de estudio, con el fin de identificar el grado de relacién de causas medibles en relacion al
aprovechamiento escolar.

4. Conclusiones

La calidad educativa en nuestro pais continda siendo un reto importante, tal como lo demuestran los
resultados de la evaluacion PISA 2012, en cuyo reporte, la Organizacion para la Cooperacion y
Desarrollo Econémico (OCDE), puntualiza los siguientes resultados respecto a nuestro pais.

De acuerdo con el andlisis multifactorial realizado ha sido posible identificar variables que son de
influencia para el aprovechamiento académico de los alumnos, asi como definir una serie de estudios
futuros que permitirdn establecer estrategias estadisticamente sustentadas para mejorar las condiciones
que favorecen el proceso de ensefianza aprendizaje.
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Mejora Continua y Aplicacion de Filosofia Empresarial en
Empresa de Distribucion y Venta de Madera para la Mejora en
el Servicio

Improvement Continuous and Philosophy’s Management
Aplication on Enterprise of Distribution and Sale of Wood for the
Improvement in the Service.

Andrade Rocha Gilbertol*, Millan Marin José Daniel 1, Guerrero Sanchez Ana Gabriela Guillerminal,
M.I.1. De La Cruz Madrigal Victor Hugo?.
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Resumen:

El articulo que se leerd enseguida presenta los siguientes tépicos que conforman la mejora en la industria, la
utilizacion de herramientas que son parte crucial en el crecimiento de la empresa como lo es, la mejora continua,
mayormente conocida como Kaizen, incluyendo enesta categoria la herramienta 5 *S. Técnicas de origen japonés
que mejoran la productividad y la calidad en el producto y servicio de la empresa hacia el cliente final. Mejorando
acorto, mediano Yy largo plazo a estamisma. Se plantea de igual manerala utilizacion de encuestas para determinar
qué aspectos deben de trabajarse, asi como la creacion de una filosofia empresarial, para con ello determinar el
rumbo que la empresa desea tomar, encaminado todo esto gracias a la planeacion estratégica que nos dara los
pasos a seguir o decisiones a tomar en la empresa, asi como fijar la filosofia empresarial.

Palabras clave: Kaizen, calidad, 5°S, mejoramiento, filosofia empresarial, planeacion estratégica.

Abstract:

The article that will be read next presents the following topics that make up the improvement in the industry, the
use of tools that are crucial part in the growth of the company as it is, continuous improvement, commonly known
as Kaizen, including in this category Tool 5 'S. Japanese techniques that improve productivity and quality in the
product and service of the company to the final customer. Improving short, medium and long term to this same.
It is also proposed the use of surveys to determine what aspects should be worked out, as well as the creation of
a business philosophy, in order to determine the course that the company wishes to take, directed all this thanks
to the strategic planning that will give us the Steps to follow or decisions to make in the company, as well as set
the business philosophy.

Keywords: Kaizen, quality, 5°S, improvement, business philosophy, strategic planning.

1. Introduccién
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La mayor parte de las organizaciones realiza cierto tipo de planeacion a largo plazo, también llamada
estrategia. El proceso de la planeacion estratégica debe establecer los criterios para tomar las decisiones
organizacionales diarias y debe suministrar el patron frente al cual se puedan evaluar tales decisiones. A
menudo la planeacion estratégica se considera un ejercicio de la alta gerencia que tiene poca o ninguna
relacion con el funcionamiento real de la organizacion.

La planeacion estratégica “es el proceso continuo basado en el conocimiento mas amplio posibles del
futuro, considerando, que se emplea para tomar decisiones en el presente, las cuales implican riesgos
futuros” (Chiavenato, 2010) es importante saber la situacion de la empresa, cual es el trato de los clientes
y la satisfaccion del servicio, la cual se refiere a los objetivos a cumplir de la organizacién que afectan
su crecimiento, esto tiene que ver con la mision de la organizaciéon ‘“es la declaracion de su propdsito y
alcance, en términos de productos y mercados” (Chiavenato, 2010). Por lo tanto la mision de la
organizacion ‘“es la declaracion de sus propdsitos y alcance, en térmmnos de productos y mercados”
(Chiavenato, 2010).

En contraste definimos la planeacion estratégica como “el proceso por el cual los miembros guia de una
organizacion prevén su futuro y desarrollan los procedimientos y operaciones necesarias para
alcanzarlo”, establece objetivos y escoge el medio méas apropiado para el logro de los mismos antes de
emprender la accion (Ackoff, 1981), esta vision del estado futuro de la empresa nos ayudara prever
posibles fallas y problemas.

Este modelo nos ayudara a cambiar la mentalidad de la empresa y de todos los individuos que la integran,
ademas de que la vision sea compartida y se cuente con una conviccién de que se pueda llevar a cabo.
Este proceso incrementara la capacidad de la organizacién para implementar el plan estratégico de
manera completa y oportuna, asi mismo, ayudara a que la organizacion desarrolle, organice y utilice una,
mejor comprension del entorno en el cual opera.

La mayor parte de las organizaciones realiza cierto tipo de planeacion a largo plazo, también llamada
estrategia. El proceso de la planeacion estratégica debe establecer los criterios para tomar las decisiones
organizacionales diarias y debe suministrar el patrén frente al cual se puedan evaluar tales decisiones. A
menudo la planeacion estratégica se considera un ejercicio de la alta gerencia que tiene poca o ninguna
relacion con el funcionamiento real de la organizacion.

La planeacion estratégica ‘“es el proceso continuo basado en el conocimiento mas amplio posibles del
futuro, considerando, que se emplea para tomar decisiones en el presente, las cuales implican riesgos
futuros” (Chiavenato, 2010) es importante saber la situacion de la empresa, cual es el trato de los clientes
y la satisfaccién del servicio, la cual se refiere a los objetivos a cumplir de la organizacién que afectan
su crecimiento, esto tiene que ver con la mision de la organizacion “es la declaracion de su propdsito y
alcance, en términos de productos y mercados” (Chiavenato, 2010). Por lo tanto la mision de la
organizacion “es la declaracion de sus propositos y alcance, en términos de productos y mercados”
(Chiavenato, 2010).

En contraste definimos la planeacion estratégica como “el proceso por el cual los miembros guia de una

organizacion prevén su futuro y desarrollan los procedimientos Yy operaciones necesarias para
alcanzarlo”, establece objetivos y escoge el medio mas apropiado para el logro de los mismos antes de
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emprender la accion (Ackoff, 1981), esta vision del estado futuro de la empresa nos ayudara prever
posibles fallas y problemas.

Este modelo nos ayudara a cambiar la mentalidad de la empresa y de todos los individuos que la integran,
ademas de que la vision sea compartida y se cuente con una conviccion de que se pueda llevar a cabo.
Este proceso incrementara la capacidad de la organizacién para implementar el plan estratégico de
manera completa y oportuna, asi mismo, ayudara a que la organizacion desarrolle, organice y utilice una,
mejor comprension del entorno en el cual opera.

La mejora dentro de la empresa reflejard siempre la satisfaccion que el cliente obtenga de ésta misma,
asi como del producto o servicio que de ella reciba. Se sabe de antemano que la mejora continua es una
de las filosofias que tienen origen en Japon; filosofias que tienen origen natural en los hogares de las
familias japonesas. Entendiendo que en la empresa también se debe de mejorar, es la manera en que ésta
ideologia en conjunto con metodologias y herramientas se consigue implementar en la industria como
una forma de vida.

La idea es entonces plasmada del origen de dos palabras japonesas; kai que significa cambio, y zen cuyo
significado es, para bien o bueno. De la conjuncion de estas dos palabras es como se define el nombre
para esta filosofia, Kaizen, que traduciéndose en una forma mas simple seria cambio para bien, en pocas
palabras se define como la mejora continua. Ese cambio constante que ocurre en la vida, ya sea de la
empresa o del empleado.

(Imai 1989) define; “Kaizen significa mejoramiento, mas atn, Kaizen significa mejoramiento progresivo
que involucra a todos, incluyendo, tanto a gerentes como a trabajadores”.

Con los constantes cambios que hay en la industria y cdmo es que ésta se maneja, es como se determina
el beneficio que dicha empresa recibe o en caso contrario, los malos resultados que se perciban o reciban.
(Espejo y Moyano 2007) argumentan que, “actualmente las empresas necesitan encontrar soluciones en
su modelo de gestion para afrontar determinados retos a los que la competencia, el mercado y el entorno
mstitucional las somete”.

Entendiendo todo lo anterior es como se define que todas las filosofias y herramientas que se utilizan
dentro de la industria y que involucran a ésta van encaminadas a obtener la calidad del producto, y dar
como resultado la satisfaccion del cliente. (Juran 1990) define que, “calidad es que un producto sea
adecuado para su uso”. Por otro lado la American Society for Quality (ASQ), subrayan que, la calidad
tiene dos significados: “caracteristicas de un producto o servicio que le confieren su aptitud para
satisfacer necesidades explicitas o implicitas™ y “un producto o servicio libre de deficiencias”. Tomando
en cuenta las definiciones anteriores, (Gutiérrez y De La Vara 2013) definen que, “la calidad se relaciona
ante todo como la satisfaccion del cliente, que esta ligada a las expectativas que éste tiene con respecto
al producto o servicio”.

Con todo lo visto anteriormente se puede deducir entonces que, la calidad es el fin que se persigue en
toda empresa, pero debido a distintas variables como lo son el personal que trata al cliente final (los
encargados de entregar el producto) o quienes reciben y atienden al cliente para conocer qué es lo que
requiere en su pedido, asi como aquellos que estan involucrados en el proceso de produccién, llegan a
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afectar el fin que se persigue en la empresa. No obstante podemos enumerar también dentro de éstas
variables la de la materia prima, y esto debido a que en dado momento no se puede proveer o suministrar
de esta misma, ya sea por cuestiones como la escasez o afectaciones externas, como la retencion del
producto entre otros, los cuales generan retrasos y como tal afectan la calidad, no en el producto sino en
el servicio.

Las 5°S representan una de las metodologias mas identificadas con la industria japonesa, la cual se
adoptd en occidente hacia los afios 80’s. (Heizer y Render 2009) determinan que, “las ‘S proporcionan
un vehiculo adecuado para la mejora contnua con el cual todos los empleados se pueden identificar™.
Asi mismo (Arnold y Bures 2003) enfatizan en que, “las oficinas y las tiendas de menudeo, asi como las
empresas manufactureras, también han usado eficientemente las 5°S en sus respectivos esfuerzos por
eliminar el desperdicio y cambiarse a las operaciones esbeltas”.

Pudiera entonces decirse que la herramienta con la que se deberia de comenzar a efectuar los cambios y
la mejora, debera de ser la metodologia 5°S, y es que para poder comenzar a implementar cualquier otro
cambio, la implementacion de las ‘S generara que éste cambio se dé de manera mas rapida Y eficiente.

Teniendo ya conocimiento de todos los conceptos a utilizar, se puede plantear la problematica que sufre
la empresa. Algunos de los problemas con los que se ha estado topando ésta, es con la calidad en el
servicio al cliente, y es que no todos reciben la capacitacion necesaria en cuanto al trato que se debe de
dar al cliente al momento de ser atendido.

Otra problematica de la que se tiene conocimiento es el hecho de que no se tiene asignada a una persona
encargada de almacén o en areas especificas, en conclusidn todos deben de ser capacitados por igual
para realizar todo tipo de tareas que se le sean asignadas; este tipo de capacitaciones, para que sean
aprendidas y captadas de manera total requieren alrededor de una formacion de dos a tres semanas,
cambiando constantemente de area para que los nuevos empleados puedan entender como funciona el
todo en la empresa.

Cabe destacar que la empresa que se menciona, es una empresa dedicada a la distribucién de madera, su
trabajo principal es el de distribuir de madera a las carpinterias y de venderla al publico en general,
ademas de contar con un area dedicada a la ferreteria y otro denominado aserradero, el cual se encarga
de convertir la materia prima (troncos de arbol) en tablones de madera de 8, 10 y 12 pies de largo, todo
esto para su posterior venta.

No existe una determinada fecha de recepcion del producto, esto quiere decir que, el proveedor por lo
general llega cada dos o tres meses a surtir de materia prima ala empresa. En ocasiones existen perdidas
en clientes ya que al no contar con la madera, no se puede solventar el pedido de manera completa al
cliente final, es asi que este debe de solicitar a su proveedor nuevamente materia prima; teniendo como
consecuencia retrasos en la entrega del pedido al cliente final.

Tampoco se ha determinado una filosofia empresarial, esto quiere decir que no se cuenta con mision,
vision ni valores como tal para identificar y poder motivar de cierta manera a los empleados.

2. Desarrollo
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Entendiendo que el articulo va dirigido a implementar una mejora en una empresa denominada dentro
del ramo PyME, se deben de establecer ciertos criterios, los cuales denotaran él porque es que esta
empresa se diferencia de una empresa grande o ya bien establecida:

» Se cuenta con un ndmero reducido de empleados, por ello es que se les capacita a estos mismos
en todas las areas para que puedan emplearse en dado caso de que los deméas estén realizando
otras tareas dentro de la empresa.

» La empresa esta manejada por familiares en su totalidad, lo cual provoca que las costumbres
dentro del manejo de ésta, estén de manera muy arraigada y cause conflictos al momento de
realizar algin cambio por parte de algin externo. Existe entonces cierto escepticismo al realizar
un cambio dentro de esta misma.

» Cualquier cambio a realizar debe de someterse a discusién entre los duefios, por la misma
existencia de ese escepticismo al cambio.

Para poder implementar una mejora dentro de la empresa (que algunos de los empleados denominan adn
como taller) se comenzo por analizar cuéles eran sus debilidades y sus fortalezas, esto principalmente
con el fin de poder crear la mision y la vision, asi como los valores con los que la empresa podia
identificarse. Realizando una pequefia encuesta con cuatro sencillas preguntas es como se llegard a
obtener un resultado en especifico:

» ¢Cuales considera usted que son las fortalezas que hay en esta empresa?
» ¢Cudles supone usted, sean las debilidades dentro de este ambiente laboral?

Teniendo en cuenta que de acuerdo a la experiencia que se tiene entre los trabajadores y gracias a
comentarios que ellos mismos nos llegaron a dar es como se llegd a la conclusion de que se debia de
comenzar por trabajar la parte de la filosofia dentro de la empresa, para asi poder determinar el rumbo
de ésta misma. Crear ademas un ambiente motivacional para todos los implicados en la empresa, tanto
administrativos como, aquellos que se encargaban de los procesos y el trato directo con el cliente, el cual
es de vital importancia, para determinar la calidad del servicio que se ésta ofreciendo.

Después de haberse realizado la encuesta se obtuvieron los siguientes resultados:

» Los encuestados totales fueron 17 personas, entre las cuales se encuentran tanto empleados como
aquellos que tienen puestos administrativos que en su totalidad son familiares.

» 8 corresponden a los empleados que conforman la empresa, encargados de los procesos, manejo
de almacén y distribucion de mercancia.

» Los 9 restantes conforman a los familiares, los cuales ocupan los cargos administrativos.

En la figura 1 se muestran los resultados de la encuesta en lo que a la pregunta ndmero uno se refiere,
con los cuales se determinardn las partes a trabajar ademas de establecer con ello una filosofia
empresarial.

¢Cuales considera usted que son las fortalezas que hay en esta empresa?
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Trabajo en equipo 59 %
Conocimiento general de las areas de la empresa 82 %
Resolucion de dudas entre empleados 88 %

Figura 1. Elaboracién propia con datos de la empresa.

En la tabla anterior podemos observar los resultados obtenidos en la encuesta, y es que la mayor parte
solo pudo definir como sus fortalezas las anteriormente mencionadas. Definiendo cada una de ellas, las
podemos desglosar en lo siguiente:

Trabajo en equipo: El trabajo en equipo lo definen como una de sus fortalezas; el porcentaje obtenido
refleja que un 59 % de empleados que corresponde fisicamente a 10 de estos coincidieron en que se
cuenta con un trabajo en equipo, algo que hay que destacar en esto es que no todos concuerdan con ello,
es a partir de aqui que se comenzara a establecer qué puntos se van a trabajar.

Conocimiento _general de las areas de la empresa: Este se refiere a que todos cuentan con los mismos
conocimientos para desenvolverse en cualquier area gque se encuentre en la empresa. Esto quiere decir
que en caso de que alguno de los empleados se encuentre ausente u ocupado, los demas podran
desenvolver por igual la tarea que se les sea asignada. Esto correspondid a un 82 %, lo que fisicamente
en empleados se refiere a 14 de los 17 con los que se cuenta.

Resolucion de dudas entre empleados: Cuando algin empleado es nuevo o principiante, este puede
resolver alguna duda que se le presente al momento de atender al cliente o realizar cualquier otra tarea
que se le sea asignada. Se menciona entonces que cualquier empleado puede resolver las dudas que se
tengan entre ellos mismos. Correspondid a un 88 %, fisicamente se habla de 15 empleados de los 17 con
los que se cuenta en la empresa.

Ahora en la figura 2 podremos observar los resultados de la encuesta en cuanto a la pregunta nimero
dos se refieren, la cual menciona en resumen, las debilidades con las que se cuenta en la empresa.

¢Cuales supone usted, sean las debilidades dentro de este ambiente laboral?

No existe la buena atencién de algunos empleados hacia los 47 %
clientes

Existen en ocasiones problemas por mala comunicacion 41%
Figura 2. Elaboracién propia con datos de la empresa.

Como se puede observar en la figura 2 existen dos probleméaticas o debilidades que mencionan los
empleados, a partir de estds se comenzara a trabajar para mejorar y convertirlas no solamente en
debilidades sino en areas de oportunidad que pueden ser mejoradas. De la mano podremos establecer
una filosofia empresarial que genere un ambiente laboral estable y una mejora en todos los aspectos
posibles.

Fisicamente en la encuesta, el 47 % referente a la primera respuesta corresponde a 8 empleados, y el 41
% de la segunda respuesta corresponde a 7 empleados, que consideran en algunos comentarios, hay que
mejorar esos aspectos para dar un mejor servicio.
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En estos resultados se muestran las opciones mayormente elegidas, con ello es como se comienza a
entender cOmo es que se comenzard a trabajar en el proyecto mas a fondo y cuales son las necesidades
que la empresa en conjunto con los empleados, tienen. Asi mismo se establece entonces lo que sera la
filosofia empresarial.

En la figura 3 se presenta lo que conforma la filosofia empresarial que se tendré a partir de finalizado el
proyecto en esta PyME.

Mision Vision Valores
Ser una empresa Consolidarnos a largo plazo Respeto
competitiva, asi mismo dar COmMO una empresa Tolerancia
el mejor servicio para que el = reconocida, no solamente Innovacion
cliente obtenga la mayor en la region sino a nivel Cuidado al Medio
satisfaccion y cumplir con | estatal, mejorar el servicio y Ambiente
los requerimientos que el los estandares de calidad,
mercado exija. para asi dar el mejor
Servicio.

Figura 3. Elaboracién propia con datos de la empresa.

Es de acuerdo a las encuestas aplicadas la definicion de la filosofia empresarial que se esta observando,
y es que no solamente se ha pensado en las areas de oportunidad a trabajar sino en una logica simple,
dar un mejor servicio al cliente.

Tomando la herramienta de las 5’S como una de las partes fundamentales en el proyecto, se desglosa su
utilizacién y todo lo referente a ellas.

A continuacion se describen cada una de las 5°s que componen la metodologia y los beneficios que
aportan al ser implantadas.

1. Organizar y seleccionar

Se trata de “organizar todo, separarlo que sirve de lo que no sirve y clasificar eso ultimo™ (Sacristan,
2005) la organizaciébn nos sirve para establecer reglas que permitan la convivencia. Lo cual nos
proporcionara estabilidad de la organizacion, manteniendo una cultura y convivencia mutua y el
ambiente de trabajo seria bueno.

2. Ordenar

En esta parte de la metodologia se basa en comenzar con las cosas que “no sirve y establecemos normas
de orden para cada cosa. Ademas de colocar las normas a la vista para que sean conocidas por todos y
en el futuro nos permita practicar la mejora en forma permanente” (Sacristan, 2005) sila empresa tiene
objetos y herramientas que se utilizan a menudo ordenar y hacer visibles y accesibles y hacer que las
personas que las utilicen decirle que cologuen las cosas en su lugar para reducir tiempos y movimientos.

3. Limpiar
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Se realiza con el fin de que ‘“el operador/admmistrativo se identifique con su puesto de trabajo y
maquinas y equipos que tengan asignados” (Sacristan, 2005) en esta parte de la metodologia no se refiere
que se tiene que tener todo como nuevo simplemente tener un habiente de trabajo agradable en el cual
el personal se sienta seguro en el lugar de trabajo el cual si estd sucio se pierde tiempo y da una mala
imagen a la empresa y los trabajadores no se sientes motivados.

4. Estandarizar

Sirve para “Eliminar variaciones del proceso al desarrollar procedimientos operativos estandarizados y
listas de verificacion™; esto conlleva a la capacitacion de los empleados, se menciona entonces que
“Capacitar y volver a capacitar al equipo de trabajo de forma que cuando ocurra alguna desviacion, ésta
sea evidente para todos” (Heizer y Render 2009).

5. Mantener la Disciplina

Con el esfuerzo y cooperacion del personal se llevara acabo la metodologia ya que se estaran aplicando
correctamente esta “s consiste en distinguir ficilmente una situacion normal a otra anormal, mediante
normas sencillas y visibles para todos’(Sacristan, 2005) aqui tenemos la mayor parte de la metodologia
la cual nos permite tener un avance notorio en el area de trabajo y nos podemos dar cuenta que con
disciplina y trabajo en equipo puede hacer que se vea el cambio notoriamente, el cual esta por terminar
y veremos resultados esperados.

Rigor en la aplicacion de consignas Yy tareas

Aqui se hace una inspeccion recurrente la cual no debe contar con una hora establecida para realizar
alguna auditoria el cual nos permitira evaluar el desempefio y la aplicacion de nuestra metodologia, el
cual nos sirve para “mejorar los estdndares de las actividades realizadas con el fin de aumentar la
fiabilidad de los medios y el buen funcionamiento de los quipos de oficinas(Sacristan, 2005) aqui se
termina nuestra implementacion el cual nos ayudara a mantener un ambiente de trabajo adecuado, con
disciplina y constancia para lograr cambios notorios.

3. Discusion y resultados

Al observarse los resultados antes y después de la aplicacién de las mejoras, metodologias Yy filosofias,
es como se ha llegado a ver una mejora del 25% en un aspecto general. Se debe de entender que la
empresa no tenia tantos desperfectos ni areas a trabajar de manera extenuante solo, se hicieron las
mejoras pertinentes, y es que dicha empresa, antes de la aplicacion de las mejoras ya tenia establecidos
ciertos criterios y formas de trabajar un tanto estandarizadas por ello es que los resultados reflejados en
las 5°S no tuvieron un cambio representativo.

Se sabe de antemano que el resultado observado se puede llegar a mejorar, y como tal es una labor de
nunca acabar ya que si se requiere se puede llegar a niveles un tanto perfeccionistas en sus procesos, en
el servicio y en cualquier otro aspecto que la empresa requiera 0 tome en cuenta.

4. Conclusiones
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La mejora continua en la empresa es de vital importancia para su crecimiento y mas teniendo en cuenta
gue actualmente se tiene un mercado competitivo, el cual desencadena que las empresas se esfuercen
por mejorar y tener un mejor servicio que genere como resultado la satisfaccion en el cliente.

En conjunto con metodologias como lo son las 5°S es como se puede llegar a obtener una mejora en la
empresa, Yy es que se sabe de antemano que dicha metodologia genera resultados positivos en donde se
aplique, es asi como Arnold y Bures (2003) enfatizan en que las oficinas y las tiendas de menudeo, asi
como las empresas manufactureras, también han usado eficientemente las 5’S en sus respectivos
esfuerzos por eliminar el desperdicio.

Entendiendo lo anterior es como se llegd a la conclusion de utilizar las 5°S como uno de los pilares para
poder generar un cambio en la empresa, ademas de que un ambiente ordenado, limpio y clasificado
genera una mayor eficiencia entre las labores que realicen los involucrados en los procesos y demas
tareas que la empresa requiere.
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