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1. Generalidades

1.1 Introduccion

En el dinamico mundo de la manufactura y la produccion, la optimizacion de procesos es
crucial para mantener la competitividad y satisfacer las demandas del mercado. En este
contexto, la implementacion de tableros Kanban representa una estrategia efectiva para
mejorar la gestion del flujo de trabajo en las lineas de termoformado de Innovacion en
Termoformado S.A. de C.V. Este proyecto se centra en la introduccién de un sistema
visual y estructurado que no solo facilita la coordinacién entre equipos y departamentos,
sino que también promueve una produccion mas eficiente y agil.

Desde la recepcion de materias primas hasta la entrega del producto final, cada etapa
del proceso de produccion enfrenta desafios Unicos que pueden afectar la eficiencia y
calidad del resultado final. Mediante la aplicacidon de principios Kanban, este proyecto
busca reducir los tiempos de espera, optimizar la gestion del inventario, identificar y
eliminar cuellos de botella, y fomentar una cultura de mejora continua dentro de la
organizacion.

Este informe detalla el proceso de implementaciéon de tableros Kanban en las cuatro
lineas de termoformado, comenzando por el andlisis de requisitos y el disefio de los
tableros, hasta la ejecucion de pruebas piloto y la evaluacion de impacto. Ademas, se
abordan los beneficios esperados de esta implementaciéon, que van desde una mejor
planificacion del trabajo hasta una mayor adaptacion a cambios en la demanda y
produccién.

Con el objetivo de mejorar la eficiencia operativa y fortalecer la competitividad
empresarial, este proyecto no solo proporciona herramientas visuales para la gestioén del
flujo de trabajo, sino que también promueve una cultura organizacional orientada hacia la
innovacién y la excelencia en la ejecucién. La adopcién de tableros Kanban representa
un paso significativo hacia la optimizacion continua de procesos y el cumplimiento de
estandares de calidad cada vez mas exigentes en el sector industrial.



1.2 Descripcion de la empresa

La empresa Innovacién en Termoformados S.A. de C.V. tiene sus raices en la vision
emprendedora de un grupo de profesionales apasionados por la innovacion y la excelencia
en la industria del termoformado. Inicio en afio de 2007, en Querétaro, esta empresa surgid
como respuesta a la creciente demanda de soluciones innovadoras y de alta calidad en el
sector del termoformado.

Desde sus inicios, Innovacion en Termoformados S.A de C.V se ha destacado por su
compromiso con la satisfaccion del cliente, la calidad del producto y la mejora continua. A
lo largo de los afos, la empresa ha ido mejorando en tecnologia de vanguardia para lograr
procesos de fabricacion eficientes y el desarrollo de un equipo capacitado y comprometido.

Con una visién clara y un enfoque en la innovacion constante, Innovacion en
Termoformados ha logrado posicionarse en el mercado del termoformado en la Regién
Bajio. Su cartera de clientes abarca una amplia gama de industrias, desde el sector
automotriz hasta el de alimentos, donde la empresa ha ganado reconocimiento por su
capacidad para adaptarse a las necesidades especificas de cada cliente y ofrecer
soluciones a medida.

Ademas de su enfoque en la excelencia en la fabricacion, Innovacion en Termoformados
también se ha destacado por su compromiso con la responsabilidad social y ambiental. La
empresa ha implementado medidas para reducir su impacto en el medio ambiente y
contribuir al desarrollo sostenible de la comunidad en la que opera.

En la actualidad, Innovacién en Termoformados continla su trayectoria de éxito y
crecimiento, impulsada por su pasion por la innovacion, su enfoque en la calidad y su
compromiso con la satisfaccion del cliente. Con una sélida base de clientes satisfechos y
una reputaciéon envidiable en la industria.

1.2.1 Historia
Innovacion en Termoformado S.A de C.V con nombre
comercial Innovet es una empresa mexicana
dedicada al disefio y fabricacion de piezas a través de
termoformado de plasticos. Luego de haber iniciado
sus operaciones en la Cuidad de México, instalo una
planta en 2007 en Querétaro. Desde aquel afio,
comenzo a trabajar en el Parque Industrial Bernardo ln nOVell
Quintana con una nave de 750 metros cuadrados, y
LO CREASTE. LO PROTEGEMOS
fue creciendo hasta contar con una superficie de mas
de 2,200 metros cuadrados.
Se dedica al termoformado en plastico con giro Hustracién 1. Logo Innovet

industrial, asi mismo, cuenta con 75 colaboradores y 24 afios en operacion.



1.2.2 Certificaciones
ISO 9001:

La ISO 9001 es una Norma internacional que se aplica a los sistemas de gestion de calidad
(SGC) y que se centra en todos los elementos de administracion de calidad con los que
una empresa debe contar para tener un sistema efectivo que le permita administrar y
mejorar la calidad de sus productos o servicios. Los clientes se inclinan por los proveedores
que cuentan con esta acreditacion porque de este modo se aseguran de que la empresa

seleccionada disponga de un buen sistema de gestion de calidad (SGC).

Esta norma Internacional promueve la adopcién de un enfoque a procesos al desarrollar,
implementar la eficacia de un sistema de gestion de calidad, para aumentar la satisfaccion

del cliente mediante el cumplimiento de los requisitos del cliente

Esta Norma Internacional se basa en los principios de la gestion de la calidad descritos en
la Norma ISO 9000. Las descripciones incluyen una declaracion de cada principio, una base

racional de por qué el principio es importante para la organizacion.

1.2.3 Productos creados por la empresa
CLAMSHELL

Es un empaque plastico transparente donde el producto se presenta encapsulado entre dos
peliculas plasticas. Es un empaque muy versatil gracias a que tanto el frente como el
reverso pueden tener la forma de los productos a empacar, lo cual refleja mayor calidad y

aumenta su percepcioén de valor.

Se emplea generalmente para productos de precio elevado que necesitan una mayor

proteccién que la que un blister le puede proporcionar.

BENEFICOS DEL EMPAQUE CLAMSHELL

-PROTECCION EFICIENTE



Cuidado y proteccion de los productos. Desde la linea de produccién hasta el

almacenamiento y la entrega.
-ADAPTABILIDAD

Desarrollos personalizados, desefiados para cubrir las necesidades, especificaciones y

condiciones criticas.

Clamsheli

personalizado

llustracién 2. Clamshell

2. CHAROLA

Son termoformados disefiados con la forma del
producto para que al colocarlo asiente y evite

movimiento entre ellos.

Son usados con fines de uso interno: para
proceso de fabricacion, ensambles y manufactura

0 en su trasportacion para evitardanos, asi como

para entrega final al cliente

llustracién 3. Charola



3. BLISTER

Es un empaque de plastico transparente con cavidades que se adaptan a la forma de su
producto, protegiendo y haciendo lucir el contenido. Ademas, al ser un empaque dificil de
abrir, ayuda a reducir las pérdidas de inventario por sustracciones en tiendas.

La fabricacion nos permite crear una variedad de blister que realzan la presentaciéon de los
productos y garantizan su seguridad. Con atencion meticulosa a los detalles, proporcionan

la solucion de embalaje perfecta.

Blister

de Plastico

Soluciones de Blister termoformado a medida / s

A

/

-

llustracion 4. Blister de plastico

4. GRAN FORMATO

Utilizando las habilidades y la experiencia de termoformado, se disefian y fabrican las
piezas especializadas a gran escala que se adaptan a las necesidades especificas de cada
uno de nuestros clientes. EI compromiso es ofrecer la mejor calidad y servicio en todo
momento, para que puedan tener la tranquilidad de que estan obteniendo la solucion

perfecta para su proyecto.

llustracion 5. Gran formato



1.2.4 Organigrama

Directivos

[

Director
General

[

Subdirector

Gerente RH

general
|
[ I I I |
FiCr-l‘grrgrz;tse Gerente Gerente Gerente
control y Produccién Comercial General

[

Coordinador

[

Coordinador

[

Coordinador

[

[

|

Coordinador

Coordinador

Coordinador

|

Coordinador

|

|

Coordinador

Coordinador

Coordinador
Mantenimienti

[

Produccién Comercial Calidad Disefio Adquisiciones Costeo Logistica
Ejecutivo de Ejecutivo de Ejecutivo aux Subcoordinador afecrl:é'i\é?] (;e Ejecutivo Ejecutivo Ejecutivo Ejecutivo de Ejecutivo de Ejecutivo Ejeggtlvo
RH cobranza de finanzas de produccion : de ventas de Calidad de Disefio Adquisiciones adquisiciones de Costeo Py
clientes : Logisticas
l T Indirectas
[ I I |
Aux. RH Colaborador 1| [Colaborador 2| |Colaborador 3| |Colaborador 4

[

Colaborador
de Limpieza

Aux de
Mantenimien
to




1.2.5 Layout de la planta
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H-:

[}

]
ra

Estancionamiento

llustracion 6. Layout de la planta




1.2.6 Clientes de Innovet

Gerrensheimer:

Desde hace afios, Gerresheimer ofrece sus lineas de productos de PET con diversas
mezclas de materiales reciclados post-consumo (PCR) y puede producir envases de hasta

un 100% de R-PET, es decir, tereftalato de polietileno reciclado.

Fuente: Gerresheimer Glass, Inc. (2023)

GERRESHEIMER

llustracion 7. Logo Gerresheimer

SIIX:

Empresa internacional de manufactura en el ambito de la electricidad con presencia en

varios paises como China, USA, Hungria, etc. teniendo su casa matriz en Japén.

Fuente: SiiX Corporation (2023)

SiIX

We care

llustracion 8. Logo Siix

ZF

ZF es una empresa de tecnologia global que suministra sistemas para vehiculos de
pasajeros, vehiculos comerciales y tecnologia industrial, lo que permite la préxima

generacion de movilidad.

Fuente: zf.com México (2023)

llustracion 9.
Logo ZF



1.2.7 Politica de calidad

Estamos comprometidos a garantizar la satisfaccion del cliente mediante la entrega a
tiempo de productos que cumplan con las especificaciones requeridas y mantener un
sistema de gestidn de calidad para su mejora continua.

1.2.8 Mision

Satisfacer las necesidades y requerimientos de nuestros clientes en la fabricacion de
productos plasticos termoformados en los diferentes sectores de la industria.

1.2.9 Vision

Seremos la empresa lider en termoformado de la Regién Bajio, dominando el sector
automotriz y teniendo presencia en el sector de alimentos. Responderemos a las
necesidades de los clientes con la tecnologia mas reciente y una eficiente administracion
por procesos.

1.2.10 Ubicacion

Se localiza en Av. del Marqués lote numero 7, entre Av. Acueducto, Colonia Parque
Industrial Bernardo Quintana, C.P. 76246, Municipio el Marqués, Querétaro, México.

llustracion 10. Localizacion via satélite



1.3 Problemas a resolver

Resistencia al cambio: Al introducir un nuevo sistema de gestion como Kanban, es posible
que algunos empleados se muestren reticentes al cambio. Pueden preocuparse por cédmo
afectara sus roles y responsabilidades o pueden tener dificultades para adaptarse a nuevos
procesos y herramientas.

Capacitacion del personal: Es fundamental capacitar adecuadamente a todo el personal
involucrado en el uso de los tableros Kanban. Esto puede llevar tiempo y recursos,
especialmente si algunos empleados no estan familiarizados con los conceptos Lean o la
metodologia Kanban.

Disefio y mantenimiento del tablero: Crear un tablero Kanban efectivo requiere
planificacion y disefio cuidadosos. Es importante establecer categorias claras, etiquetas y
criterios de trabajo en progreso para evitar confusiones y cuellos de botella. Ademas,
mantener el tablero actualizado y relevante puede requerir una supervision continua.

Mantenimiento del enfoque en la mejora continua: A medida que se implementan los
tableros Kanban y se establecen nuevos procesos, es importante mantener un enfoque en
la mejora continua. Esto puede requerir la celebracion regular de reuniones de revision de
rendimiento y la incorporacion activa de retroalimentacion del personal para identificar
areas de oportunidad y ajustar los procesos segun sea necesario.



1.4 Objetivos del proyecto

1.4.1 General

Implementar de manera efectiva y sostenible tableros Kanban en las cuatro lineas de
termoformado en Innovacién en Termoformado S.A. de C.V., con el fin de redefinir y
optimizar el proceso de produccion, promoviendo la transparencia, la eficiencia y la
flexibilidad en la gestién operativa. Este proyecto busca no solo mejorar la planificacion y
visualizacion del flujo de trabajo, sino también reducir los tiempos de espera, mitigar los
cuellos de botella, fortalecer la comunicacién interdepartamental y fomentar una cultura
de mejora continua. Asimismo, se persigue la maximizacion del rendimiento de las lineas
de termoformado mediante la adaptacién agil a los cambios en la demanda y las
condiciones de produccién, asegurando asi la competitividad y el crecimiento sostenido
de la empresa en el mercado.

1.4.2 Especificos

1. Mejorar la planificacién y visualizacion del flujo de trabajo en cada una de las 4 lineas
de termoformado mediante la implementaciéon de tableros Kanban.

2. Reducir los tiempos de espera y optimizar la gestion del inventario mediante el uso de
tableros Kanban para el control de tareas y materiales.

3. Identificar y eliminar cuellos de botella en el proceso de produccién a través de la
monitorizacién continua del progreso de las tareas en los tableros Kanban.

4. Fomentar la comunicacion y colaboracion entre los equipos de trabajo al facilitar la
visualizacién compartida del estado de las tareas y los objetivos de produccion.

5. Permitir una mayor capacidad de adaptacién a cambios en la demanda o en las
condiciones de produccién al tener una gestion mas eficiente y flexible del flujo de
trabajo mediante los tableros Kanban.

1.5 Justificacion

El proyecto de implementacion de tableros Kanban en las cuatro lineas de termoformado
de Innovacién en Termoformado S.A. de C.V. se fundamenta en la necesidad critica de
mejorar la eficiencia operativa, optimizar los procesos de produccién y elevar la calidad del
producto. Esta iniciativa se justifica por varios factores clave.

En primer lugar, la situacion actual de la empresa revela una falta de estandarizaciéon en los
procesos y procedimientos, lo que genera ineficiencias y tiempos muertos significativos en
la produccién. Al implementar tableros Kanban, se busca reducir los tiempos de ajuste en
las maquinas de termoformado, como se evidencié en el andlisis de tiempos posteriores a
la implementacién, donde se observé una disminucion promedio del 18% en los tiempos de
ajuste. Esta mejora en la eficiencia operativa no solo reduce costos, sino que también
aumenta la capacidad productiva al permitir un inicio mas rapido de la produccion.

La implementacion de tableros Kanban proporciona una representacion visual clara de
todas las tareas y procesos en cada linea de termoformado. Esto facilita una mejor
planificacion y coordinacion del trabajo, permitiendo a los equipos identificar rapidamente



cuellos de botella y areas problematicas, y tomar acciones correctivas de manera proactiva.
La visualizacion en tiempo real del progreso de las tareas mejora la transparencia y la
comunicacion entre los equipos, promoviendo una colaboracion mas efectiva.

Los tableros Kanban no solo gestionan tareas, sino que también controlan el flujo de
materiales y componentes necesarios en cada etapa del proceso de termoformado. Esto
ayuda a mantener niveles de inventario adecuados, evitando la sobreproduccion y la
escasez de materiales. La optimizacion del inventario contribuye a una produccién mas agil
y reduce costos asociados con el almacenamiento y el manejo de materiales.

La flexibilidad inherente a los tableros Kanban permite ajustar rapidamente la asignacion
de recursos y prioridades en respuesta a cambios en la demanda del mercado o
condiciones de produccidn. Esto garantiza una respuesta agil y eficiente a las fluctuaciones
del entorno empresarial, manteniendo la competitividad de la empresa.

Al establecer una cultura de mejora continua, Kanban fomenta la colaboracion y el
intercambio de ideas dentro del equipo. La capacitacion del personal en el uso de los
tableros Kanban y la realizaciéon de pruebas piloto aseguran una adopcién exitosa de la
nueva metodologia, promoviendo un ambiente de trabajo en equipo donde cada miembro
contribuye a la optimizacion del proceso de produccion.

Finalmente, la implementacion de tableros Kanban tiene como obijetivo final mejorar la
eficiencia operativa, lo que se traduce en una mayor satisfaccién del cliente al garantizar la
entrega oportuna de productos de alta calidad. Una produccién mas agil y eficiente permite
a la empresa ser mas competitiva en el mercado, optimizando los recursos y maximizando
la productividad.

La implementacion de tableros Kanban en las lineas de termoformado de Innovacion en
Termoformado S.A. de C.V. estd justificada por su potencial para mejorar significativamente
la eficiencia operativa, la gestion del inventario, la visualizacion del flujo de trabajo y la
respuesta a cambios en la demanda. Ademas, fomenta una cultura de mejora continua y
colaboracién, contribuyendo a la satisfaccion del cliente y la competitividad empresarial.
Este proyecto no solo aborda las necesidades actuales de la empresa, sino que también
sienta las bases para un futuro mas eficiente y productivo.



2. Marco teodrico

2.1 Antecedente historico

Esta metodologia busca conseguir un proceso productivo, organizado y eficiente. Se cred
en Toyota (Japén) y se utiliza para controlar el avance del trabajo en una cadena de
produccién. Forma parte de la metodologia Lean Manufacturing basada en la utilizacién de
técnicas just-in-time (JIT). El principal objetivo del sistema Kanban es asegurar una tasa de
produccién sostenible para evitar exceso de producto terminado, cuellos de botella y
retrasos en la entrega de pedidos. Los trabajos en curso deben organizarse en funcion de
la capacidad del centro de trabajo y equipos. Requiere una comunicacion en tiempo real
sobre la capacidad y una transparencia del trabajo total.

2.2 Metodologia

La filosofia de gestion de operaciones JIT (just in time), la cual se traduce en un sistema
que tiende a producir lo que se requiere, en el momento que se necesite, con la calidad
especificada y sin desperdiciar recursos del sistema, formada por una serie de
componentes necesarios para reducir el nivel de inventarios, asi como de satisfacer la
demanda en el tiempo requerido. Dentro de los componentes que forma esta filosofia se
encuentra Kanban. El significado literal de Kanban es “tarjeta” o “sefial”.

La misién del sistema Kanban es el control de los materiales para conseguir que el
inventario de producto semiterminado recorra toda la cadena de suministro desde el cliente
hasta los proveedores. Cada proceso que ocurre a lo largo de la cadena de suministro de
una empresa debe producir al ritmo que se necesitan los productos y hacer reposicion de
las unidades consumidas.

2.3 Concepto

2.3.1;,Qué es Kanban?

Kanban es un método para definir, gestionar y mejorar servicios que entregan trabajo del
conocimiento, tales como servicios profesionales, trabajos o actividades en las que
interviene la creatividad y el disefio tanto de productos de software como fisicos. Se
caracteriza por el principio de “empieza por donde estés” — por medio del cual se consigue
catalizar el cambio rapido y focalizado dentro de las organizaciones — que reduce la
resistencia a un cambio favorable en linea con los objetivos de la organizacién.

El método Kanban se basa en hacer visible lo que de otro modo es trabajo del conocimiento
intangible, para asegurar que el servicio funciona con la cantidad de trabajo correcta —
trabajo que es requerido y necesitado por el cliente y que el servicio tiene la capacidad de
entregar. Para realizar esto, utilizamos un sistema Kanban — un sistema de flujo de entrega
que limita la cantidad de trabajo en progreso (WIP, del inglés Work In Progress) utilizando
sefales visuales.

El mecanismo de sefalizacion, a veces referido como kanbans, se muestra en tableros
Kanban y representa los limites del trabajo en progreso, los cuales previenen cuanto de
mas o de menos trabajo entra en el sistema, de este modo mejora el flujo de valor a los
clientes.



2.3.2 Valores Kanban

El Método Kanban estd guiado por valores. Estda motivado por la creencia de que es
necesario respetar a todos los individuos que contribuyen colaborativamente en una
organizacioén, no solo para el éxito de la empresa, sino también para que todo merezca la
pena.

Transparencia: La creencia de que compartir informacion abiertamente mejora el flujo de
valor de negocio. Utilizar un lenguaje claro y directo es parte del valor.

Equilibrio: El entendimiento de que los diferentes aspectos, puntos de vista y capacidades
deben ser equilibrados para conseguir efectividad. Algunos aspectos (como demanda y
capacidad) causaran colapso si no se encuentran equilibrados por un periodo prolongado.

Colaboracion: Trabajar juntos. El Método Kanban fue formulado para mejorar la manera
en que las personas trabajan juntas, por ello, la colaboracion esta en su corazon.

Flujo: La realizacion de ese trabajo es el flujo de valor, tanto si es continuo como puntual.
Ver el flujo es un punto de partida esencial en el uso de Kanban.

Liderazgo: La habilidad de inspirar a otros a la accién a través del ejemplo, de las palabras
y la reflexion. Muchas organizaciones tienen diferentes grados de jerarquia estructural, pero
en Kanban, el liderazgo es necesario a todos los niveles para alcanzar la entrega de valor
y la mejora.

Entendimiento: Principalmente conocimiento de si mismo (tanto individual como de la
organizacion) para ir hacia adelante. Kanban es un método de mejora, por lo que conocer
el punto de inicio es la base de todo.

Acuerdo: El compromiso de avanzar juntos hacia los objetivos, respetando y donde sea
posible, acomodando las diferencias de opinidon o aproximaciones. Esto no es gestién por
consenso sino un compromiso dinamico para mejorar.

Respeto: Valorando, entendiendo y mostrando consideracion por las personas. De manera
apropiada al pie de esta lista se encuentra la base sobre la cual reposan el resto de los
valores

2.3.3 Objetivos del sistema Kanban
Los objetivos principales que se pretenden conseguir con el sistema Kanban son:

* Establecer una programacioén en la que se pueda visualizar la produccion.
* Controlar el fujo de material.

 Impulsar el mantenimiento de los procesos estandarizados.

» Evitar la sobreproduccién.

+ Controlar los inventarios.



* Incrementar y mejorar la comunicacién entre procesos y centros de trabajo.
* Minimizar el producto en proceso.

2.3.4 Funciones del Kanban

Basicamente Kanban nos servira para lo siguiente:

*Poder empezar cualquier operacion estandar en cualquier momento

*Dar instrucciones basados en las condiciones actuales del area de trabajo
*Prevenir que se agregue trabajo innecesario a aquellas 6rdenes ya empezadas
*Prevenir el exceso de papeleo innecesario

Otra funcion de Kanban es la de movimiento de material, la etiqueta Kanban se debe
mover junto con el material, si esto se lleva a cabo correctamente se lograran los
siguientes puntos:

*Eliminacion de la sobreproduccion

*Prioridad en la produccion, el Kanban con mas importancia se pone primero que los
demas

*Se facilita el control del material

Pero son dos las funciones principales de Kanban:

*El control de la produccion
*La mejora de los procesos

2.3.5 Control de produccién

Por control de la produccion se entiende la integracion de los diferentes procesos y el
desarrollo de un sistema JIT en la cual los materiales llegaran en el tiempo y cantidad
requerida en las diferentes etapas de la fabrica y si es posible incluyendo a los proveedores.

Los productores japoneses tienden a estar menos integrados verticalmente, dejando
muchas actividades a sus proveedores, y a mantener un nimero pequefo de ellos. Esto es
posible gracias a las relaciones duraderas y de cooperacién que son mantenidas.

En el ambito operativo, pequefas y frecuentes entregas son la clave del sistema, y pueden
ser realizadas sin costo adicional debido a las relaciones de cooperacion y el uso de
proveedores proximos a la planta.

La proximidad geografica, por lo tanto, parece ser un elemento muy importante, pues
mejora el control, la comunicacion, el costo y la puntualidad de las transacciones, lo cual
permite mantener inventarios de entrada minimos.



Las exigencias en términos de calidad y puntualidad pasan a primer plano y constituyen un
elemento esencial tanto para la seleccion de proveedores como para la prolongacion de
relaciones.

Otros productores JIT son excelentes proveedores pues se integran facilmente dentro del
sistema Kanban, constituyéndose, en cierto modo, como un proceso mas de la empresa
matriz, siendo ésta una cuestion clave para explicar la mejor eficiencia de los productores
japoneses afincados en Japén.

Finalmente, es importante mencionar que las mayores compafias pueden permitirse
ofrecer programas de formacion a sus proveedores para integrar a estos dentro de su
dinamica.

Como en el caso de la gestion de recursos humanos, algunos autores han intentado
desmitificar la idea de beneficios compartidos en relaciones JIT.

Turnbull considera que JIT es, en muchos casos, solo una excusa para desplazar los
inventarios de entrada, su gestion y su costo hacia las plantas de los proveedores. En
particular, es criticado el uso que se hace de los pequefios proveedores.

2.3.6 Mejora de los procesos

Por la funcion de mejora de los procesos se entiende la facilitacion de mejora en las
diferentes actividades de la empresa mediante el uso de Kanban, esto se hace mediante
técnicas ingenie riles, y darian los siguientes resultados:

*Eliminacion de desperdicios

*Organizacion del area de trabajo

*Reduccion del set-up. El tiempo de set-up es la cantidad de tiempo necesario en cambiar
un dispositivo de un equipo y preparar ese equipo para producir un modelo diferente; para
producirlo con la calidad requerida por el cliente y sin incurrir en costos para la compafia y
lograr con esto, reducir el tiempo de produccién en todo el proceso.

*Utilizacion de maquinarias vs. utilizacién en base a demanda

*Manejo de multiprocesos

*Mecanismos a prueba de error

*Mantenimiento preventivo

*Mantenimiento productivo total

*Reduccion de los niveles de inventario

2.3.7 Descripcion de los sistemas de flujo

Kanban se utiliza para definir, gestionar y mejorar los sistemas que ofrecen servicios de
valor a los clientes. A medida que se aplica Kanban para el trabajo del conocimiento, donde
los entregables son informacion en diversas formas en lugar de elementos fisicos, los
procesos se pueden definir como una serie de pasos de descubrimiento del conocimiento



y sus politicas asociadas, visualizados en un tablero Kanban como el ejemplo en la
ilustracion 11.

El tablero representa un sistema de flujo en el que los elementos de trabajo fluyen a través
de las diversas etapas de un proceso, el orden de izquierda a derecha.

Varias condiciones deben existir para este sistema de flujo para que sea un sistema
Kanban. En primer lugar, tiene que haber sefales (normalmente sefales visuales) para
limitar el trabajo en curso (WiP). En este caso, las sefiales se derivan de la combinacion de
las tarjetas, los limites de trabajo en curso mostrados (en los rectangulos a la cabeza de
las columnas), y la columna que representa
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llustracion 11. Ejemplo de tablero Kanban

la actividad. Ademas, los sistemas Kanban deben tener puntos de compromiso y entrega
identificados.

El compromiso es un acuerdo explicito o tacito entre el cliente y el servicio que:

1. el cliente desea un elemento y asume la entrega del mismo, y
2. el servicio lo producirda y entregara al cliente

2.3.8 Limitar el trabajo en progreso

Introducir y respetar los limites del trabajo en progreso (WiP), cambia de sistema “push” a
un sistema “pull”, en el cual los nuevos elementos de trabajo no son iniciados hasta que el
trabajo anterior ha sido completado (o en raras ocasiones cancelado). Tener demasiado
trabajo no finalizado o parcialmente completado es un desperdicio de tiempo, de dinero y
alarga los tiempos de entrega, impidiendo que la organizacién pueda responder a sus
clientes y a circunstancias cambiantes y oportunidades de mejora.



Observar, limitar y entonces optimizar la cantidad de trabajo en progreso es esencial para
tener éxito con Kanban (llustracion 12), como resultado se consigue mejorar el tiempo de
entrega de servicio, mejora la calidad y aumenta la tasa de entrega.

Por el contrario, el comportamiento de gestion inefectiva se centra en maximizar la
capacidad de las personas y recursos intentando asegurar que todo el mundo esta
“ocupado” y con suficiente trabajo pendiente para que no se produzca ningun tiempo de
inactividad. Como resultado la gente se puede sentir sobrecargada con la cantidad de cosas
que tienen que hacery aceptar solo las tareas en las que han sido instruidos explicitamente;
asi pueden perder la vista sobre el servicio que ofrecen y cdmo esto contribuye a los
objetivos globales de la organizacién y de sus clientes.
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llustracion 12. Limitar el WIP provoca conversacion y mejora (de la tapa de [Anderson, 2010])

2.3.9 Gestionar el flujo

El flujo de trabajo en un sistema Kanban deberia maximizar la entrega de valor, minimizar
los tiempos de entrega y ser tan fluido (es decir, predecible) como sea posible. Estos son
algunas veces objetivos conflictivos, ya que normalmente los entregables son complejos y
requieren un control empirico a través de la transparencia, inspeccion y adaptacion. Los
cuellos de botella en los que el flujo se ve limitado por un subproceso particular y bloqueos
por dependencias de otros servicios son importantes para el flujo y tienen que ser
gestionados.



2.4 Estudio de tiempos

2.4.1 ;Qué es el estudio de tiempos?

El estudio de tiempos es una técnica de medicién del trabajo empleada para registrar los
tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el
tiempo requerido para efectuar la tarea segun una norma de ejecucién preestablecida.

2.4.2 Ventajas

-Comparar la eficiencia entre dos Métodos

-Balancear eficientemente las cargas de trabajo
-Planear y programar la produccién

-Presupuestar el plan de produccién (Costos - Precios)
-Fijas Estandares de produccion

-Control de costos. Principalmente mano de obra

2.4.3 Equipo
-Cronometro preferiblemente acumulativo

-Disefiar un formato de registro de acuerdo con las necesidades (Ciclos Largos o Breves)
-Equipo de grabacion para soportar las mediciones o el estudio

-Plantilla de soporte para facilitar los apuntes

2.4.4 Posicion del observador
-De pie y no sentado

-Unos cuantos metros alejados del operario, de forma que no lo distraiga ni obstaculice

-Tener plena visibilidad del trabajo

2.4.5 Procedimiento estudio de tiempos

1. Seleccionar el trabajo
2. Seleccion de Trabajadores y Preparacion
3. Obtener y Registrar la informacion



Comprobar el Método

Descomponer la Tarea en Elementos y Delimitar
Determinacién del Tamafo de la muestra
Cronometraje (Tiempo Observado)

Valoracién del Ritmo (Tiempo Basico)

Inclusion Suplementos (Tiempo Estandar

©o®e N OA

SELECCION DEL TRABAJO

-Novedad de la tarea, no ejecutada anteriormente (cuando son nuevos el producto, el
componente, la operacion o la serie de actividades)

-Cambio de material 0 de método, que requiere un nuevo tiempo estandar
-Quejas de los trabajadores o de sus representantes sobre el tiempo tipo de una operacion

-Demoras causadas por una operacion lenta, que retrasa las siguientes, y posiblemente las
anteriores, por acumularse los trabajos que no siguen su curso

-Bajo rendimiento o excesivos tiempos muertos

-Preparacion para un estudio de métodos o para comparar las ventajas de dos métodos
posibles

-Costo aparentemente excesivo de algun trabajo

SELECCION TRABAJADORES Y PREPARACION

-Trabajador calificado: Es aquel que tiene la experiencia, los conocimientos y otras
cualidades necesarias para efectuar el trabajo en curso segun normas satisfactorias de
seguridad, cantidad y calidad

-Explicar a los trabajadores la finalidad del estudio con detalles, procurando generar
tranquilidad en el grupo de trabajo

-Es importante conseguir que los trabajadores laboren a un ritmo normal, lo cual facilita el
calculo de estandares acertados, si los trabajadores se desempefian a un ritmo rapido en
presencia del analista generara tiempos tipo demasiado ajustados y de dificil cumplimiento

-Evitar la rotacion

OBTENER Y REGISTRAR INFORMACION SIGNIFICATIVA
-Obtener datos importantes referentes al estudio
-Fecha del estudio

-Nombre del analista



-Nombre de los operarios

-Nombre del proceso o del producto

-Numero de la Orden de trabajo / produccion - lote
-Descripcion del proceso

-Hora de inicio del estudio

-Maquinas y/o herramientas utilizadas

-Bosquejo de la distribucién del puesto de trabajo

COPROBAR EL METODO

Preferiblemente debe existir un estudio de métodos previo, de la tarea examinada. De lo
contrario los tiempos pueden variar ya que las operaciones no se ejecutan del mismo modo.

DESCOMPONGA LA TAREA EN ELEMENTOS Y DELIMITELOS
-Elementos repetitivos

-Elementos casuales

-Elementos constantes

-Elementos variables

-Elementos manuales

-Elementos mecanicos

-Elementos dominantes

-Elementos extrafos

DETERMINACION DEL TAMANO DE LA MUESTRA

Se toman 10 o mas tiempos iniciales y se aplica la siguiente formula

2
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n=
Xx

Esta férmula asegura un nivel de confianza del 95,45% y un margen de error del + 5%



Donde:

n = tamafo de la muestra

n' = numero observaciones del estudio preliminar
> = Suma de valores

X = Valor de las observaciones
CRONOMETRAJE (TIEMPO OBSERVADO)

MANEJO DE DIFICULTADES EN LAS MEDICIONES
-Métodos diferentes

-Elementos Extrafios

1. Tiempo considerablemente menor: Eliminar esa observacién

2. Tiempo considerablemente mayor: Restar el exceso de tiempo de ese elemento del
promedio obtenido de las demas muestras

VALORACION DEL RITMO (TIEMPO BASICO)
Consiste en calificar el ritmo del trabajador segun la experiencia del analista.
Valorar cuando se esta ejecutando el elemento y anotarla antes de cronometrar

Cuando el analista no cuenta con la suficiente experiencia puede utilizar la tabla de la norma
britanica

CALCULO: Al promedio observado se le multiplica el factor de valoracion y se divide por
100

Suponga un tiempo observado de 5,4 seg, y una valoracién de 80.

Tiempo basico = 5,4 x % =4,3 seg



ESERREE Descripcion del desempefio

valoracion
0 Actividad nula
50 Muy lento; movimientos torpes, inseguros; el operario no demuestra interés en el trabajo.
75 Constante, resuelto, sin prisa, como de operario desmotivado, pero bien dirigido y vigilado;

parece lento, pero no pierde tiempo adrede mientras lo observan.

100 (Ritmo [Activo, capaz, como de obrero calificado medio, logra con tranquilidad el nivel de calidad y
tipo) precision fijado.

Muy rapido; el operario actla con gran seguridad, destreza y coordinacién de movimientos,

125 muy por encima de las del obrero calificado medio.

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

llustracion 13. Valoracion

INCLUSION SUPLEMENTOS (TIEMPO ESTANDAR)
-CONSTANTES
Fatiga Basica
Necesidades
Personales
-VARIABLES
Posicion

Fuerza Muscular
Condiciones
Atmosféricas

Nivel de Ruido
Niveles de iluminacion
Esfuerzo visual

Esfuerzo Mental



Monotonia

Tedio

-ESPECIALES
Niveles de iluminacion
Demoras inevitables
Demoras evitables
Holguras adicionales
Holguras por politicas

T.E=(T.B.xZ(Supl))+T.B.

SUPLEMENTOS RECOMENDADOS POR OIT

A. Suplementos Constantes:

Suplemento personal ..
Suplemento por fatiga basica ..

N =

<

. Suplemento por estar de pie
. Suplemento por posicion anormal
a. Un poco incémoda
b. Incomoda (agachado) ... .
c. Muy incomoda (tendido, estirado) ....

N

NN O

w

Uso de la fuerza o energia muscular (Levantar, jalar o empujar):
Peso levantado en libras:

R R

[
NNWRONODMWNRO

N

4. Mala iluminacion:

a. Un poco debajo de la reCoOmMendada ..................... o oo e e [0}
b. Bastante menor que la recomendada ..
c. Muy inadecuada

5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad) - variable ........... ... ... .. 0O - 100

[l

. Atencion requerida:

a. Trabajo bastante fino ..
b. Trabajo fino o preciso ..
c. Trabajo muy fino y muy preciso.

aNOo

~

. Nivel de ruido:

a. Continuo
b. Intermitente - fuerte ....
c. Intermitente - muy fuerte
d. De tono alto - fuerte

aaNO

8. Estrés mental:

a. Proceso bastante complejo
b. Atencion compleja o amplia ..
c. Muy compleja

[e

9. Monotonia:

a. Nivel bajo.
b. Nivel medio
c. Nivel alto

APRO

10. Tedio:

a. Algo tedioso
b. Tedioso .....
c. Muy tedioso ...

[ \e]

llustraciéon 14. Suplementos



2.5 Termoformado

El termoformado de plasticos es un proceso de fabricacion que implica dar forma a
una lamina plastica mediante la aplicacion de calor y vacio. Este método utiliza un
molde o matriz, que puede ser de madera, resina o aluminio, para dar forma a la
lamina plastica de acuerdo con el disefio deseado.

llustracion 15. Termoformado

2.5.1 Diseno

El disefio de las piezas termoformadas generalmente recae en el disefiador del
empaque o del producto, y a veces en el disefiador de las herramientas de
termoformado. Sin embargo, existe la posibilidad de que el disefio de componentes
pueda satisfacer tanto las necesidades del cliente como las del termoformador si se
configura como un producto funcional que se adapte al proceso de termoformado

Es esencial que los consumidores y productores de plastico estén conscientes de las
limitaciones inherentes a las técnicas de formado para evitar problemas durante la
produccién. Aunque existen algunos lineamientos generales para el disefo de piezas
termoformadas, cada disefo puede requerir ajustes en sus caracteristicas, y estos
cambios deben ser acordados por todas las partes involucradas.

Este enfoque colaborativo entre
disefiadores, clientes y fabricantes de
plasticos es crucial para garantizar que
el disefio no solo cumpla con los
requisitos estéticos y funcionales, sino
también con las restricciones
técnicas del proceso de termoformado.
La comunicacion abierta y la
comprension mutua de las
capacidades vy limitaciones del
termoformado contribuyen a un proceso
de producciéon mas eficiente y exitoso.

llustracion 16. Disefio



2.5.2 Utillaje

El proceso de termoformado implica la creacién de un molde que se basa en el disefio
del producto. Este molde, conocido como matriz o herramienta de termoformado, se
fabrica para replicar la forma deseada de la pieza termoformada. Algunos puntos
clave en el proceso de creacioén del molde son:

1. Disefo del Molde: El disefio del molde se deriva del disefio del producto o
empaque termoformado. Se tiene en cuenta la forma, dimensiones y detalles
especificos del producto final.

2. Material del Molde: Los moldes para el termoformado suelen fabricarse con
materiales duraderos como aluminio o acero. La eleccion del material
depende de factores como el volumen de produccion, la complejidad del
disefo y la durabilidad requerida.

3. Proceso de Fabricacion del Molde: El molde puede ser fabricado mediante
mecanizado o fundicién. En el mecanizado, se utiliza maquinaria para esculpir
el molde a partir de un bloque sélido del material seleccionado. En la
fundicidén, se crea el molde vertiendo metal fundido en una forma especifica.

4. Acabado del Molde: Después de la fabricacion, el molde puede someterse a
procesos de acabado para pulir las superficies y garantizar que cumpla con
las especificaciones exactas del disefio.

La calidad y precisién del molde son cruciales para el éxito del proceso de
termoformado, ya que determinan la apariencia final y las caracteristicas de la pieza
termoformada. Un molde bien disenado y fabricado contribuye a la eficiencia y
consistencia del proceso de produccion.

2.5.3 Preparacion del material

Preparar la lamina de plastico es una etapa fundamental en el proceso de
termoformado. Aqui hay algunas consideraciones clave en esta fase:

1. Seleccion del Material: Antes de la preparacion, se elige el tipo de lamina de
plastico adecuado para el producto final. Esto puede incluir diferentes
materiales termoplasticos, como PET, PVC, poliestireno, entre otros, segun
las propiedades requeridas.

2. Corte al Tamafo Adecuado: La lamina de plastico se corta a las dimensiones
especificas necesarias para el producto termoformado. Esto implica cortarla
en laminas individuales o tiras segun el tamano y la forma del producto final.

3. Control del Grosor: Se garantiza que la lamina tenga el grosor preciso
necesario para el proceso de termoformado. El grosor de la lamina puede
influir en la durabilidad y las caracteristicas fisicas del producto final.

4. Preparacion para el Proceso: La lamina de plastico cortada se prepara para
el termoformado. Puede incluir etapas como la aplicacion de recubrimientos,
si es necesario para mejorar la adhesién o la apariencia del producto final.

5. Almacenamiento Adecuado: Antes de pasar al proceso de termoformado, las
laminas cortadas se almacenan adecuadamente para evitar deformaciones o
danos que podrian afectar la calidad del producto final.



Esta fase de preparacioén es critica para asegurar que la lamina de plastico esté lista
y en condiciones 6ptimas para el proceso de termoformado, contribuyendo a la
calidad y consistencia de las piezas producidas.

2.5.4 Calentamiento

La fase de calentamiento es esencial en el proceso de termoformado. Algunos
detalles adicionales sobre esta etapa:

1. Seleccién de la Temperatura: La lamina de plastico se calienta a una
temperatura especifica que varia segun el tipo de plastico utilizado. Esta
temperatura de calentamiento es critica para lograr la flexibilidad adecuada
sin llegar al punto de fusion.

2. Horno de Calentamiento: La lamina de plastico se coloca en un horno de
calentamiento, donde se expone al calor para que alcance la temperatura
requerida. El tiempo de exposicion puede variar dependiendo del grosor y tipo
de plastico.

3. Maleabilidad del Plastico: Cuando la lamina alcanza la temperatura
adecuada, se vuelve maleable y flexible. En este estado, puede ser
manipulada sin danar su integridad, permitiendo que se ajuste a la forma del
molde durante la siguiente fase del proceso.

4. Control de la Temperatura: El control preciso de la temperatura es crucial para
garantizar que la lamina alcance la maleabilidad necesaria sin comprometer
sus propiedades fisicas o estructurales.

Esta fase de calentamiento es critica para el éxito del proceso de termoformado, ya
que determina la capacidad del plastico para tomar la forma del molde. Un
calentamiento inadecuado puede resultar en productos finales con defectos o
inconsistencias en la forma.

2.5.5 Moldeado

Moldeo sobre el Molde: Después de calentar la lamina de plastico, esta se coloca
sobre el molde preparado. El molde puede ser de aluminio o acero y tiene la forma
deseada para el producto final. La lamina caliente se ajusta a la forma del molde
mediante vacio o presion, lo que permite que adquiera la geometria especifica del
producto.

2.5.6 Vacio a presion

En el caso del vacio, se aplica succién para aspirar la ldmina hacia el molde y
ajustarla a su forma. En el caso de la presion, se utiliza un mecanismo que presiona
la ldmina contra el molde para lograr el mismo efecto de conformado.



2.5.7 Enfriamiento

Después de que la lamina ha adoptado la forma del molde, se procede al
enfriamiento. El enfriamiento es critico para que el producto conserve su forma y
adquiera rigidez. Puede realizarse mediante sistemas de enfriamiento por aire o
agua, dependiendo de la aplicacién y del tiempo de ciclo requerido.

“Entre los productos que pueden fabricar las empresas especializadas en
termoformado se incluyen componentes para la industria automotriz, equipos
médicos, envases para alimentos y bebidas, articulos de decoracion, juguetes, entre
otros. Estas piezas pueden ser personalizadas segun las necesidades y requisitos
de los clientes”.

2.5.8 Gran formato

“‘Brindamos soluciones personalizadas de gran formato utilizando nuestras
habilidades y experiencia en termoformado, disefiamos y fabricamos piezas
especializadas a gran escala que se adaptan a las necesidades especificas de cada
uno de nuestros Clientes. Nuestro compromiso es ofrecer la mejor calidad y servicio
en todo momento, para que puedan tener la tranquilidad de que estan obteniendo la
solucion perfecta para su proyecto.

innovet

INNOVACION BN TEAMOSF ORMADO

llustracion 17. Gran formato

2.6 Materia prima

Las materias primas son materiales o sustancias esenciales empleadas en la
produccién primaria o fabricacibn de bienes. Estos elementos constituyen
commodities que son objeto de compra y venta en bolsas de commodities a nivel
global. La transaccion de materias primas en los mercados de commodities es
llevada a cabo por comerciantes, ya que estas materias son consideradas factores
de produccién fundamentales, equiparables a la mano de obra y al capital. La
fluctuacion en los precios de las materias primas en los mercados internacionales
puede tener un impacto significativo en diversas industrias y sectores econémicos.

Commodities: se refieren a bienes y productos basicos que son intercambiados en
mercados financieros y que comparten caracteristicas similares en términos de
homogeneidad y estandarizacion.



2.6.1 PET

El politereftalato de etileno (PET) es un polimero termoplastico ampliamente
empleado en el sector alimentario, especialmente en la fabricacién de envases. Los
envases de PET son conocidos por su versatilidad y se utilizan predominantemente
en laindustria de bebidas. Existen dos formas principales de PET: amorfo y cristalino.

* Amorfo PET (APET): Esta forma de PET es transparente y flexible. Se utiliza
comunmente en la fabricacion de envases para alimentos, como bandejas y
recipientes para microondas. La flexibilidad del APET lo hace adecuado para
aplicaciones que requieren un cierto grado de confortabilidad.

» Cristalino PET (CPET): A diferencia del APET, el CPET es cristalino y mas
rigido. Se utiliza en la fabricacién de envases que deben soportar altas
temperaturas, como bandejas para horno y microondas. EI CPET es
resistente al calor y mantiene su integridad estructural a temperaturas
elevadas.

Las propiedades fisicas del PET, como su transparencia, ligereza, resistencia y
capacidad de barrera lo hacen ideal para los envases de alimentos y bebidas.
Ademas, el PET es reciclable, lo que ha contribuido a su popularidad en la industria
Ccomo una opcion sostenible.

En el ambito de las bebidas, los envases PET son comunmente utilizados para
botellas de agua, refrescos y jugos debido a su capacidad para mantener la frescura
y la integridad del producto. La diversidad de formas y tamarios que se pueden lograr
con el PET lo convierte en una eleccidon conveniente para una variedad de
necesidades de envasado en la industria alimentaria.

2.6.2 PET ESD.

El PET antiestatico es una variante del politereftalato de etileno (PET) que ha sido
modificado para incluir propiedades antiestaticas. La electricidad estatica puede
acumularse en la superficie de materiales plasticos, lo cual puede ser problematico
en ciertas aplicaciones, como en entornos industriales o en la manipulacion de
componentes electronicos sensibles. El PET antiestatico se ha desarrollado para
abordar este problema.

Algunas caracteristicas del PET antiestatico incluyen:

* Conductividad Controlada: ElI PET antiestatico tiene una conductividad
eléctrica controlada que evita la acumulacion de cargas estaticas en su
superficie.

» Aplicaciones Especificas: Este tipo de PET se utiliza en situaciones donde se
desea evitar la descarga electrostatica, como en la fabricaciéon de envases
para componentes electronicos o en entornos donde la acumulacion de
electricidad estatica podria representar un riesgo.

» Proteccion de Componentes Electronicos: En la industria de la electronica, el
PET antiestatico se emplea a menudo en la fabricacién de envases o peliculas
protectoras para componentes electronicos sensibles a la electricidad
estatica.



* Transparencia y Resistencia: A pesar de tener propiedades antiestaticas, el
PET antiestatico mantiene otras caracteristicas beneficiosas del PET
estandar, como la transparencia y la resistencia.

Es importante destacar que la eficacia del PET antiestatico puede depender de
factores especificos, como la humedad ambiental. Este tipo de material se elige
cuidadosamente segun las necesidades de la aplicacién particular para garantizar
un rendimiento 6ptimo en situaciones donde la electricidad estatica debe ser
controlada.

2.6.3 Estireno

El estireno es un compuesto organico que tiene una férmula molecular C8H8 y esta
constituido por un anillo de benceno con un sustituyente etileno. También se conoce
con otros nombres como vinilbenceno, etenilbenceno, cinameno y feniletileno. El
estireno es un mondémero esencial en la produccién de poliestireno, que es un
polimero ampliamente utilizado en la fabricacion de plasticos, espumas y otros
productos. La polimerizacion del estireno da como resultado el poliestireno, que tiene
propiedades versatiles y se utiliza en una variedad de aplicaciones industriales y de
consumo.

2.6.4 HDPE.

El polietileno de alta densidad (HDPE), conocido también por sus siglas en inglés
(HDPE, High Density Polyethylene), es un polimero termoplastico compuesto por
multiples unidades de etileno. En espafiol, también se denomina PEAD, que
corresponde a polietileno de alta densidad.

La produccion del polietileno de alta densidad implica un proceso de polimerizacion
por adicidén, donde se ensamblan varias unidades de etileno. En comparacién con el
polietilieno de baja densidad, las moléculas del HDPE presentan minimas
ramificaciones, otorgandole una densidad molecular significativa. Esta caracteristica
se traduce en una notable resistencia, dureza y una mayor capacidad para tolerar
altas temperaturas. La baja ramificacién en su estructura molecular es la diferencia
fundamental entre el polietileno de alta densidad y el de baja densidad, confiriendo
al HDPE propiedades especificas que lo hacen adecuado para diversas aplicaciones,
como en la fabricacién de recipientes plasticos, tuberias, juguetes y envases, entre
otros.

2.7 Producto terminado

Los productos terminados se refieren a los bienes que han sido completamente
manufacturados o procesados por una empresa Yy estan listos para su
comercializacion, consumo final o utilizacion por otras empresas. Estos productos
han pasado por todas las etapas de produccion y han alcanzado su forma final,
estando disponibles para su venta o distribucion. Los productos terminados pueden
abarcar una amplia variedad de categorias, desde articulos de consumo como
electrodomésticos, ropa y alimentos envasados, hasta componentes industriales que
son utilizados por otras empresas en la fabricaciéon de sus propios productos. La



gestion eficiente de los productos terminados es crucial para asegurar una cadena
de suministro fluida y satisfacer las demandas del mercado.

2.7.1 Charolas

Charolas termoformadas son la mejor solucién
para proteger y transportar su producto, con un
disefio que se ajusta a tus requerimientos y
necesidades.

Fabricamos charolas de plastico que son
ideales para uso interno entre lineas de
produccion, traslado de piezas y entrega final.
De un solo uso o retornable.

2.7.2 Blisters

Los blisteres son envases destinados a la
comercializacion directa (envases para la
venta minorista). La emblistadora cierra el
envase dentro del cual el blister se une al
material de recubrimiento, normalmente
mediante termosellado. Por ultimo, el envase
se cierra mediante la activacion de la capa de
termosellado (la cubierta del blister), de modo
que las uniones quedan selladas por el efecto
de la presion y el calor.

2.7.3 Clamshells

Es un tipo de envase transparente que consta
de dos mitades que se cierran
herméticamente, formando una especie de
cascara que protege y muestra el producto
contenido en su interior. Este tipo de
empaque es comunmente utilizado para
presentar y proteger productos pequefios o
de forma irregular, proporcionando visibilidad llustracion 20. Clamshells
y seguridad.

2.8 Almacén

Un almaceén es una instalacién fisica o espacio designado para el almacenamiento y
resguardo de bienes, productos o mercancias. Su funcion principal es proporcionar
un lugar seguro y organizado donde los productos pueden ser almacenados
temporalmente antes de ser distribuidos a los clientes o utilizados en la produccién.
Los almacenes son esenciales en la cadena de suministro y desempefian un papel



crucial en la logistica empresarial, permitiendo la gestion eficiente de inventarios, el
seguimiento de productos y la consolidacién de envios. Ademas, los almacenes
pueden variar en tamafo y complejidad, desde pequefios espacios de
almacenamiento local hasta instalaciones mas grandes y automatizadas en centros
de distribucion a nivel regional o nacional. La gestion efectiva de un almacén implica
la implementacion de tecnologias, sistemas de organizacion y estrategias logisticas
para optimizar la eficiencia operativa y garantizar la disponibilidad oportuna de
productos.

2.8.1 Pasillo de almacén

La distribucion de los pasillos es una parte fundamental de esta organizacion, y es
que una buena divisién y separacion de los mismos proporcionara una correcta
accesibilidad a las zonas de aprovisionamiento, almacenaje y recogida de
mercancia; lo que se traduce en una mayor efectividad y seguridad dentro del
almaceén.

2.8.2 Montacargas

El montacargas, también conocido como grua horquilla, desempena su funcioén
principal mediante el levantamiento, descenso y movimiento de cargas con un
minimo o nulo esfuerzo manual. Este equipo mévil de contrapeso utiliza un mastil en
la parte frontal, que sigue los principios de balance y estabilidad. El punto de equilibrio
se situa en la linea central del eje de transmisién. Las horquillas, barras paralelas
planas en la parte frontal, se introducen debajo de la carga (a veces llamadas
coloquialmente "uhas") y estdn montadas en un soporte que se desplaza
verticalmente a lo largo de un mastil para lograr el movimiento de elevacion y
descenso de la carga.

La separacion entre las horquillas es ajustable para adaptarse a diferentes tamafos
de paletas o cargas, y el soporte de las horquillas permite un pequefio
desplazamiento lateral para maniobras de aproximacion o centrado. Las ruedas

maniobrabilidad en espacios estrechos,
mientras que las ruedas delanteras, por lo
general, son motrices. La elevacién de las
horquillas y otros movimientos se lleva a
cabo mediante pistones hidraulicos en un
sistema oleo hidraulico accionado por una
bomba, la cual obtiene energia del mismo
motor utilizado para el desplazamiento en
los montacargas de motor térmico, o de un
motor separado en el caso de los
montacargas eléctricos.

llustracion 21. Montacargas



2.8.3 Patin hidraulico

Un patin hidraulico es una maquina disefada para transportar mercancia,
caracterizada por una superficie de gran resistencia. Consta de dos barras planas en
la parte frontal que facilitan la elevacion de tarimas donde se deposita la carga. Este
equipo, cada vez mas utilizado, ahorra tiempo y esfuerzo al trasladar mercancia de
un lugar a otro.

Su versatilidad permite su aplicacion en diversas areas e industrias, incluyendo
almacenes, tiendas de autoservicio, hoteles, aeropuertos, fabricas y edificios que
requieran el transporte y acomodo de materiales. Es especialmente util en lugares
que demandan el movimiento eficiente de tarimas. Gracias a su capacidad para
simplificar las operaciones logisticas, los patines hidraulicos son herramientas
fundamentales en entornos donde la eficacia en el manejo de carga es esencial.

2.8.4 Racks industriales

Los racks industriales, estructuras metalicas disefiadas para sostener la mercancia
en almacenes, desempefian un papel crucial en la logistica y cadena de suministro.
Su diversidad se adapta a diversas situaciones y necesidades de almacenaje, siendo
fundamentales para optimizar el espacio en comparacién con el almacenaje en el
suelo. Con el auge de las compras en linea y la necesidad de centros logisticos
eficientes, los racks industriales de paletizacion y picking han ganado relevancia al
ofrecer soluciones que optimizan el espacio de almacenamiento.

A medida que evoluciona el sector de sistemas de almacenaje industrial, se observa
un cambio de los racks convencionales y estandar hacia sistemas mas versatiles y
adaptables a las operaciones especificas de cada empresa. La clasificacion de los
tipos de racks industriales se realiza, en este caso, enfocandose en sistemas de
almacenaje no automaticos. Este enfoque refleja la necesidad de soluciones
dinamicas y versatiles para abordar los desafios de almacenamiento en la actualidad.

2.8.5 Tarimas

La eficiente distribucidon y disposicion de las mercancias desempefian un papel
crucial en la operativa logistica de almacenes o centros de distribucion. Aunque se
cuente con el sistema de almacenaje industrial adecuado, su utilidad se ve
comprometida si la disposicion de la carga obstaculiza el flujo de trabajo, puede
causar dafios a la mercancia o incluso representar un riesgo para la seguridad del
personal del almacén. La supervisién de la unidad de carga es un factor fundamental
en términos de seguridad en estos entornos.

La unidad de carga se define como la agrupaciéon homogénea de productos dispuesta
sobre un soporte o plataforma que facilita el manejo y transporte de las mercancias,
actuando, asi como una entidad logistica independiente. Esta unidad puede ser la
propia caja de embalaje del producto, un contenedor o una tarima (pallet), siendo



esta ultima un soporte esencial en los racks industriales disefiados para tarimas. La
atencioén a la unidad de carga es esencial para garantizar la seguridad, eficiencia y
fluidez en las operaciones de almacenamiento y distribucion.

"Tarima", "pallet", "palet", "paleta" o "palé"
son términos utilizados indistintamente para
referirse a un soporte o plataforma
compuesta por tablas, disefiada para apilar
carga. Estos armazones rigidos proporcionan
una base sobre la cual se coloca la
mercancia de manera uniforme en altura y
superficie. La carga, dispuesta sobre las
tarimas, se transporta de un lugar a otro
dentro de un rack o almacén mediante el uso
de montacargas o transpaletas. Estos
términos son intercambiables y se utilizan
segun las preferencias regionales o de la
industria, describiendo esencialmente el
mismo elemento crucial en la logistica y el
almacenamiento.

llustracion 22. Tarimas



3. Desarrollo

3.1 Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas

Durante el periodo comprendido entre 8 de enero de 2024 al 8 de julio de 2024, se llevo a
cabo diversas actividades, todas estas actividades tienen un objetivo crucial de
‘Implementacion de tableros Kanban en 4 lineas de termoformado en la empresa
innovacion en termoformado S.A de C.V”. Dentro de este informe se da a conocer las
actividades precedentes, asi también lograr una mejora continua para las bases futuras.

3.2 Definicién del proyecto

3.2.1 Objetivo principal

Al implementar tableros Kanban en las cuatro lineas de termoformado, el objetivo principal
es establecer un sistema visual y estructurado que permita una gestién mas eficiente del
flujo de trabajo. Esto se logra al proporcionar una representacion clara y en tiempo real de
todas las tareas y actividades en cada linea, desde la recepcion de materias primas hasta
la finalizacién del producto. Al limitar la cantidad de trabajo en proceso en cada etapa y
priorizar las actividades de mayor valor, Kanban ayuda a minimizar los tiempos de espera
y a mantener un flujo de trabajo constante, lo que resulta en una produccion mas agil y
eficiente.

Ademas, al facilitar la identificacion rapida de problemas y cuellos de botella, Kanban
promueve una respuesta mas proactiva por parte del equipo, permitiendo una resolucion
mas rapida de los problemas y una menor incidencia de retrasos en la produccion.
Asimismo, al establecer una cultura de mejora continua, Kanban fomenta la colaboraciéon y
el intercambio de ideas dentro del equipo, o que puede conducir a la implementacion de
mejoras incrementales en el proceso de produccion con el tiempo.

En ultima instancia, la implementacién de tableros Kanban tiene como objetivo mejorar la
eficiencia operativa en las cuatro lineas de termoformado, lo que se traduce en una mayor
satisfaccion del cliente al garantizar la entrega oportuna de productos de alta calidad, y en
una mayor competitividad empresarial al optimizar los recursos y maximizar la
productividad.

3.3 Alcance del proyecto

El proyecto "IMPLEMENTACION DE TABLEROS KANBAN EN 4 LINEAS DE
TERMOFORMADO EN LA EMPRESA EN INNOVACION EN TERMOFORMADO S.A DE
C.V " abarca multiples aspectos. En primer lugar, implica una revision exhaustiva y, en
ocasiones, una reestructuracion de los procesos de produccion en cada linea para
alinearlos con los principios y practicas de Kanban. Esto puede incluir la definicion de
etapas del proceso, la asignacion de limites de trabajo en proceso (WIP) y la
implementacién de politicas de flujo de trabajo.



1. Analisis de requerimientos:

Realizar un analisis real sobre el proceso en las lineas de termoformado para lograr tener
un mejor desarrollo de mejora y estableciendo objetivos claros. Disefiando los tableros
Kanban que refleje el proceso, definiendo columnas y tarjetas.

2. Disefio de los tableros Kanban:

Desarrollar un disefo detallado de los tableros Kanban, considerando la funciones y
tiempos de cada etapa de las lineas de termoformado. Esto incluira la definicién de la
estructura para desarrollar tableros Kanban efectivos y mejorar la gestion de la produccion.

3. Programa de capacitacion:

Disefar y ejecutar un programa integral de capacitacién para el personal involucrado para
el manejo de los tableros Kanban. Esto abarcara algun temario acerca de los tableros
Kanban, asi mismo el uso y ejecucion de ellos.

4. Pruebas piloto:

Comenzara con una planificacion detallada, estableciendo objetivos claros y criterios de
éxito medibles, limitando el alcance y seleccionando participantes representativos
comprometidos. Durante la ejecucion, proporcionaremos capacitacion y recursos
necesarios, implementaremos los tableros segun el disefio establecido y supervisaremos
de cerca el progreso, recopilando datos relevantes. Después, analizaremos los resultados,
identificaremos areas de mejora y realizaremos ajustes segun sea necesario.

5. Evaluacién del impacto y de la mejora continua.

La evaluacion del impacto y mejora continua tras la implementacion de tableros Kanban en
las 4 lineas de termoformado busca medir el impacto de los cambios introducidos, identificar
areas de mejora, desarrollar acciones correctivas y garantizar una evolucion constante del
proceso. Se espera que esta evaluaciéon se repita regularmente para adaptarse a las
necesidades cambiantes y se comunique de manera efectiva para fomentar la colaboracion
y la innovacion dentro del equipo.

3.4 Beneficios esperados

La implementacién de tableros Kanban en las 4 lineas de termoformado de Innovacién en
Termoformado S.A. de C.V. ofrecera una serie de beneficios significativos:

1. Mejora en la planificacion y visualizacion del flujo de trabajo: Los tableros Kanban
permitirdn una representacion visual clara de todas las tareas y procesos en cada linea
de termoformado. Esto facilitard una mejor planificacion del trabajo y una comprension
visual del estado de cada actividad.



2. Reduccion de los tiempos de espera: Al monitorear y controlar de manera efectiva el
progreso de las tareas en los tableros Kanban, se pueden identificar rapidamente las
areas donde se acumulan las esperas. Esto permite tomar medidas proactivas para
minimizar los tiempos de espera y mejorar la eficiencia general.

3. Optimizacion de la gestidn del inventario: Los tableros Kanban no solo se utilizan para
gestionar tareas, sino también para controlar el flujo de materiales y componentes
necesarios en cada etapa del proceso de termoformado. Esto ayuda a mantener niveles
de inventario adecuados y a evitar la sobreproduccién o escasez.

4. Identificacion y eliminacion de cuellos de botella: Mediante la visualizacion en tiempo
real del progreso de las tareas, los tableros Kanban facilitaran la identificacién rapida de
cuellos de botella o areas problematicas en el proceso de produccion. Esto permite
priorizar acciones correctivas para mantener un flujo de trabajo continuo.

5. Fomento de la comunicacion y colaboracion: Los tableros Kanban promueven la
transparencia y la comunicacién entre los miembros del equipo al proporcionar una vista
compartida del estado de las tareas. Esto facilitara mejorando la coordinacion en
general.

6. Mayor adaptacion a cambios en la demanda y produccion: La flexibilidad inherente a los
tableros Kanban permite ajustar rapidamente la asignacion de recursos y prioridades en
respuesta a cambios en la demanda del mercado o condiciones de produccion. Esto
garantiza una respuesta agil y eficiente a las fluctuaciones del entorno empresarial.

7. Mejora en la eficiencia y productividad: Al optimizar la gestion de procesos y recursos a
través de los tableros Kanban, se espera una mejora general en la eficiencia operativa
y la productividad de las lineas de termoformado.

3.5 Analisis de requisitos

Proceso de produccién actual: Comprender en detalle como se lleva a cabo el proceso de
produccion en cada una de las cuatro lineas de termoformado es fundamental. Esto implica
mapear cada etapa del proceso, desde la recepcién de materias primas hasta la finalizacion
del producto, identificando tareas especificas, dependencias entre tareas y posibles cuellos
de botella.



Flujo de trabajo y coordinacion: Analizar como se coordinan actualmente las tareas y el flujo
de trabajo en cada linea. Esto incluye examinar los métodos de comunicacién y
coordinacioén entre los diferentes equipos y departamentos involucrados en el proceso de
produccién.

Gestion del inventario: Evaluar como se gestiona actualmente el inventario de materias
primas y productos en proceso en cada linea de termoformado. Esto implica examinar los
métodos de seguimiento de inventario, la precision del inventario y los desafios asociados
con el control de inventario en un entorno de produccion dinamico.

Capacidad y recursos: Determinar la capacidad y los recursos disponibles en cada linea de
termoformado, incluyendo mano de obra, maquinaria y espacio fisico. Esto ayudara a
establecer limites de trabajo en proceso (WIP) y a garantizar que el flujo de trabajo esté
alineado con la capacidad de produccion disponible.

Desafios y oportunidades: Identificar los principales desafios y oportunidades asociados
con el proceso de produccién actual. Esto puede incluir problemas recurrentes, areas de
mejora identificadas por el personal o la gerencia, y oportunidades para aumentar la
eficiencia y la productividad.

Requisitos del sistema Kanban: Definir los requisitos especificos para la implementacion de
tableros Kanban en cada linea de termoformado. Esto puede incluir la estructura y el disefio
de los tableros Kanban, los criterios para la asignacién de tareas y la configuracion de
limites de trabajo en proceso (WIP).

Formacién y capacitacion: Identificar las necesidades de formacion y capacitacion del
personal en el uso efectivo de los tableros Kanban. Esto incluye proporcionar orientacién
sobre cémo utilizar el sistema, entender los principios subyacentes y como interpretar la
informacion visualizada en los tableros Kanban.

3.6 Disenos de los tableros

Los tableros Kanban estaran divididos en dos partes, con la parte frontal destinada a las
ordenes de trabajo y la parte posterior dedicada a la informacion turno por turno, para lograr
ofrecer una organizacion dual que facilita la gestién eficiente del flujo de trabajo y la
comunicacion interna del equipo

3.6.1 Descripcion del frente

Columnas del flujo de trabajo: El tablero esta dividido en columnas que representan
diferentes etapas del proceso de trabajo, desde "Por hacer", "En proceso", “Completado”,
“Pendiente. Cada columna representa un estado especifico en el flujo de trabajo.

Orden de trabajo (OT): Las 6rdenes de trabajo se representan mediante OT que se colocan
en las columnas correspondientes seglin su estado. Cada OT contiene informacion
relevante sobre la tarea, como su descripcion, prioridad, fecha de vencimiento, asignacion,
material, etc.



Limite WIP: Establecer un limite de trabajo en curso en cada columna para evitar la
sobrecarga y mantener un flujo de trabajo equilibrado.

EN PROCESO

llustracién 23. Tablero parte frontal

3.6.2 Descripcion de la parte posterior

Informacién turno por turno: En esta seccién, se disponen columnas que representan los
diferentes turnos, como "Turno mafana" y "Turno noche" ya que solo se trabaja dos turnos.
Cada columna se colocara informacion especifica y observaciones previstas en cada turno.

NO. LOTE
FECHA: 25/12/2025 | oT: 8989
PRODUCTO: TRAY FORD OPERADOR: MARTIN HERNANDEZ
META POR TURNO: 4000 PZAS TURNO: 1
1ERTURNO HRS REALES TRABAJADAS] MERMA N.ROLLO (PESOKG)
7AM-7PM 12 50 1/2/3/14 55/120/123/78
TOTAL: 2000 1/243/4 55/120/123/78

OBSERVACIONES:

NO. LOTE
FECHA: 25/12/2025 oT: 8989
PRODUCTO: TRAY FORD OPERADOR: EMANUEL HERNANDEZ
META POR TURNO 4000 PZAS TURNO: 2
2DOTURNG META MERMA N.ROLLO (PESOKG)
7PM-7AM 12 50 1724314 55/120/123/78
TOTAL: 2000 1/2/3/14 55/120/123/78

OBSERVACIONES:

llustracion 24. Tablero parte posterior



3.7 Situacion de la empresa

La empresa opera 4 lineas de termoformado, cada una con su propio conjunto de desafios
y requisitos especificos. Existe una falta de estandarizacion en los procesos y
procedimientos, lo que dificulta la identificacion y resolucion de problemas de manera
oportuna. Ademas, la comunicacion entre los equipos de produccién, control de calidad y
gestion de inventario es limitada, lo que dificulta la toma de decisiones informada.

La empresa reconoce la necesidad de implementar nuevas estrategias y herramientas para
mejorar la eficiencia operativa y la calidad del producto.

Innovacion en Termoformado S.A. de C.V. se encuentra en una etapa de transicion, donde
esta buscando activamente soluciones para abordar los desafios actuales en términos de
eficiencia operativa y calidad del producto. La implementacion de tableros Kanban en cada
una de las lineas de termoformado se presenta como una posible solucion para mejorar la
visibilidad, coordinacién y gestiéon del proceso de produccion.

En base a eso se realizara un estudio de tiempos para evaluar e identificar el area de
oportunidad de los procesos y poder estandarizar estos mismos mediante una mejora con
los tableros Kanban.

3.8 Estudio de tiempos

3.8.1 Diagrama de flujo

Se elabora un diagrama de flujo para comprender el proceso de ajuste desde la recepcion
de la orden de trabajo (OT) hasta la finalizacion del ajuste, permitiendo asi iniciar la
produccion de termoformado del producto solicitado.

Algoritmo

1. Inicio de proceso

2. OT
-Solicitud de OT

3. Carpeta de especificaciones
-Busqueda de carpeta

4. Molde inferior
-Traslado de molde a TA (termoformadora)
-Placa de enfriamiento de ser requerida en TA (termoformadora)
-Montaje de molde
-Atornillado de molde a placa de enfriamiento
-Empastado y sellado
-Ajuste de distancia a la que se desea subir



10.

11.

12.

Molde superior o campana

-Traslado de molde superior o campana a TA (termoformadora)
-Montaje de molde superior

-Atornillado de molde o campana superior

-Ajuste de distancia a la que se desea bajar

Guias
-Ajuste de distancia de guias para cavidad de material

Material

-Traslado de bobina

-Colocacién de bobina en embobinador
-Colocacién en guias

Recorrido de material
-Sacar medidas de molde con una tolerancia de acuerdo con la carpeta de
especificaciones

Horno

-Seleccion de zona o area que se ocupara de resistencias

-Ajuste de calentamientos de acuerdo con el material y el producto.

-Ajuste de temperaturas en resistencias de acuerdo con el material y el producto.

Guillotina
-Ajuste de distancia para corte de producto

Produccion

-Tiempo de termoformado
-Tiempo de vacio

-Tiempo de enfriamiento
-Tiempo de corte de guillotina

Fin del proceso
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llustracion 25. Diagrama de flujo (Proceso)




3.8.2 Registro de tiempos

Se elabora registro de tiempos para conocer de forma crucial todo el proceso de ajuste para el inicio del proceso de termoformado y
asi poder mejorar aquellos procesos de tiempos perdidos.

FORMATO DE ESTUDIOS DE TIEMPOS

ALEJANDRO FLORESA./ MARTIN TIBURCIO H.

1 318 306 315 321 315 312
1 321 312 300 305 306 322 312 320 310 318 313 313 0 0
1 732 740 710 733 722 712 734 715 728 719 725 725 1.13 819
1 633 640 705 648 655 640 648 653 639 702 656 656 1.04 683
ALEJANDRO FLORESA./ MARTIN 1 126 122 124 128 128 124 126 125 121 106 123 123 11 135
TIBURCIOH. 1 510 519 522 525 515 517 513 511 528 530 519 519 1.27 659
1 198 204 192 194 200 188 194 205 198 203 198 198 1.06 209
1 1500 1440 1680 1660 1800 1320 1740 1720 1650 1710 1622 1622 1.06 1719
1 180 153 147 153 155 168 174 172 190 195 169 169 1 169
Tabla 1. Formato de tiempos MAX-18 _



FORMATO DE ESTUDIOS DETIEMPOS

VALENTIN ESQUIBEL U./ JOSE LEONARDO

S. 550 540 544 539 540 538 540 539 536 547 0
188 200 198 188 202 184 187 197 191 194 1
1550 1450 1690 1668 1850 1680 1620 1750 1700 1710 6
190 198 178 177 189 197 195 177 191 199 3
1600 1650 1652 1666 1667 1668 1590 1588 1620 1602 1

1 308 321 318 322
1 344 366 340 311 310 322 325 340 320 321 330 330 0 0
1 740 738 744 732 750 725 744 736 727 728 736 736 113 832
1 650 640 700 650 702 690 698 688 678 699 680 680 1.04 707
VALENTIN ESQUIBEL U./ 1 150 188 198 177 188 170 174 169 174 155 174 174 11 192
JOSELEONARDO S. 1 550 540 544 539 540 538 540 539 536 547 541 541 127 687
1 188 200 198 188 202 184 187 197 191 194 193 193 1.06 204
1 1550 1450 1690 1668 1850 1680 1620 1750 1700 1710 1667 1667 1.06 1767
1 190 198 178 177 189 197 195 177 191 199 189 189 1 189
1 1600 1650 1652 1666 1667 1668 1590 1588 1620 1602 1630 1630 1 1630

Tabla 2. Formato de tiempos TA-1



FORMATO DE ESTUDIOS DE TIEMPOS

350 340 322 324 350 330 333 352 342 366 2
330 326 328 321 324 331 323 324 319 320 0
738 729 740 734 752 738 729 750 724 741 0
640 650 750 680 790 700 702 730 722 703 6
OSCAR SANCHEZ B/ JESUS ZURIGAE. 190 185 187 166 197 184 186 164 177 200 6
540 533 524 534 528 550 541 538 544 532 0
192 201 193 177 187 199 188 183 190 189 2
1540 1538 1680 1654 1661 1590 1588 1700 1692 1698 2
191 197 188 190 191 193 189 187 200 196 1
1599 1630 1627 1650 1667 1660 1590 1588 1620 1611 0

alalalalalalaa]a]=

OSCAR SANCHEZB./ JESUS 190 185 187 166 197 184 186 164 177 200 184 184 11 202
ZUNIGAE. 540 533 524 534 528 550 541 538 544 532 536 536 127 681

192 201 193 177 187 199 188 183 190 189 190 190 1.06 201

1540 1538 1680 1654 1661 1590 1588 1700 1692 1698 1634 1634 1.06 1732

191 197 188 190 191 193 189 187 200 196 192 192 1 192
1599 1630 1627 1650 1667 1660 1590 1588 1620 1611 1624 1624 1 1624

Tabla 3. Formato de tiempos TA-2



FORMATO DE ESTUDIOS DE TIEMPOS

JAIME PEREZ B./ SEBASTIAN VAZQUEZB.

JAIME PEREZ B./ SEBASTIAN

NG [N PGS (NS SN RN N [N N N

VAZQUEZB. 510 519 522 525 515 517 513 511 528 530 519 519 1.27 659
198 204 192 194 200 188 194 205 198 203 198 198 1.06 209
1500 1440 1680 1660 1800 1320 1740 1720 1650 1710 1622 1622 1.06 1719
180 153 147 153 155 168 174 172 190 195 169 169 1 169
1500 1560 1440 1500 1530 1590 1520 1650 1530 1650 1547 1547 1 1547

Tabla 4. Formato de tiempos TA-3



3.9 Capacitacién en tableros Kanban

Se realizara una reunion con el equipo de trabajo para capacitarlos de acuerdo con el
proyecto mismo, para asi lograr mejorar la eficiencia operativa y la gestion del flujo de
trabajo mediante la adopcién de una metodologia visual y estructurada. Esta capacitacion
asegurara que todo el equipo comprenda los principios y conceptos basicos de Kanban,
permitiendo la correcta configuracion, uso y mantenimiento de los tableros. Al aumentar la
visibilidad y transparencia del trabajo, se podran identificar rapidamente cuellos de botella
y problemas, facilitando la toma de decisiones informada. Ademas, se fomentard la
colaboracién y comunicacion efectiva entre los miembros del equipo, lo que conducira a
una mayor cohesion y resolucién mas rapida de problemas. La implementacion de practicas
de Kanban optimizara el flujo de trabajo y reducird desperdicios, incrementando la eficiencia
operativa y reduciendo costos. Finalmente, se establecerd un marco para la mejora
continua, adaptandose rapidamente a los cambios y mejorando continuamente los
procesos, lo que desarrollara las competencias y habilidades del equipo, haciéndolo mas
autébnomo y capacitado para gestionar sus tareas de manera eficiente y proactiva. En
resumen, esta capacitacion es crucial para lograr una produccién mas rapida, eficiente y
adaptativa en las lineas de termoformado.

3.9.1 Plan de capacitacion

Ejecucion de la capacitacion

EMANUEL LOPEZ ISLAS

ANGEL OSWALDO
HERNANDEZ CORRALES

JEFE DE CAPACITACION

COORDIANDOR DEL AREA DE
PRODUCCION

Se implemento un nuevo proyecto en la organizacién que requiere manejo de
tableros Kanban

APROBADOR CARGO

Capacitar al equipo del area de produccién para el manejo de tableros Kanban
OBJETIVO L : .
para que le den continuidad al trabajo del area
APROBADO
CURSO POR FECHA DESCRIPCION DEL CURSO |CAPACITADOR
Esta disefiado para proporcionar
i a los participantes las habilidades
ANGEL 11 al 14- | Y €l conocimiento necesarios para
KANBAN HERNANDEZ o024 | eficazmente sistemas Kanban en| LOPEZ ISLAS
CORRALES entornos de produccion.
Temario:
Fundamentos de Kanban




Historia de Kanban

Principios de Kanban
Beneficios de Kanban

Componentes de un tablero
Kanban
Columnas Kanban

Limites de trabajo en curso
(WIP)

Implementar Kanban
Evaluacion

 RESPONSABLE

Fundamentos de Kanban
Historia de Kanban
Principios de Kanban

Beneficios de Kanban 11-mar-24 | 9:00 hrs EMANUEL LOPEZ
Componentes de un tablero ISLAS
Kanban

Columnas Kanban
Limites de trabajo en curso (WIP)

12al 13- | .. EMANUEL LOPEZ

Implementar Kanban Mar-2024 9:00 hrs ISLAS
EMANUEL LOPEZ

Evaluacion 14-mar-24 | 9:00 hrs ISLAS

Tabla 5. Plan de capacitacion

Se realizo una presentacion de temas sobre Kanban con el motivo de la ejecucion de la
capacitacion para preparar al equipo de trabajo para la implementacién de tableros Kanban
en las 4 lineas de termoformado. Esta capacitacién se llevé a cabo para garantizar que
todos los miembros del equipo comprendan los principios fundamentales de Kanban, sus
beneficios y cdmo aplicarlos de manera efectiva en su contexto especifico.



Introduccion a los
tableros Kanban

Los tableros Kanban son herramientas visuales que ayudan a gestionar y
optimizar los flujos de trabajo en las empresas. Permiten realizar un
seguimiento de las tareas, identificar cuellos de botella y mejorar la
eficiencia de los procesos.

£ by Emanuel Lopez

I P

llustracion 26. Capacitacion basica sobre la introduccion a los tableros Kanban

Pasos para implementar un tablero Kanban en
linea

Anélisis del flujo de trabajo
1
Identificar las actividades clave
.
-~
> Definir etapas y limites
Establecer el flujo y estados del proceso
o
4
Seleccionar la herramienta
3
Elegir la plataforma digital adecuada
N
-
Configuracion del tablero
4
Personalizar el tablero segln las necesidades
\.

Para implementar un tablero Kanban en linea, se deben sequir varios pasos clave. Primero, es necesario analizar el flujo
de trabajo actual de la linea de termoformado e identificar las actividades y etapas principales. Luego, se deben definir
claramente las etapas del proceso y establecer limites de trabajo en curso adecuados. El siguiente paso es seleccionar la
herramienta o plataforma digital mas apropiada para implementar el tablero Kanban. Finalmente, se debe configurar el
tablero adaptandolo a las necesidades especificas de la linea de termoformado.



@ Mejora del flujo de trabajo

El Kanban ayuda a visibilizar el flujo de trabajo y
eliminar cuellos de botella, lo que se traduce en
una mayor eficiencia y productividad en la linea de
termoformado.

Adaptacién al cambio

El enfoque aqil de Kanban permite responder
rapidamente a los cambios en la demanda o
requisitos, lo que aumenta la flexibilidad y
capacidad de adaptacion de la linea de

@

®

Beneficios de implementar Kanban en la linea
de termoformado

Reduccidon de inventarios

Al utilizar el sistema de produccion Pull, se evita la
acumulacién de inventarios innecesarios, lo que
optimiza el uso de recursos y espacio en la planta.

Mejora continua

Kanban fomenta una cultura de mejora continua al
facilitar la identificacion de problemas y la
implementacion de soluciones de manera iterativa.

termoformado.

Conceptos basicos de Kanban: flujo de trabajo,
limites de trabajo en curso, visualizacion

Flujo de Trabajo Visible

El tablero Kanban proporciona una
visualizacion clara del flujo de
trabajo, permitiendo a todo el equipo
ver qué tareas estan en curso,
bloqueadas o completadas en cada
etapa del proceso.

Limites de Trabajo en Curso

Los limites de trabajo en curso (WIP)
establecen cuantas tareas pueden
estar en proceso simultaneamente, lo
que ayuda a equilibrar la carga de
trabajo y evitar el sobrecargo.

Visualizacion del Trabajo

El tablero Kanban utiliza elementos
visuales como tarjetas, columnas y
limites para representar el estado y el
flujo del trabajo, lo que facilita la
comunicacion y la toma de

decisiones.



|dentificacion de actividades y flujos de trabajo
en la linea de termoformado

4 AW4
Mapeo del Proceso Puntos Clave
Identificar y documentar cada etapa del proceso de Determinar los pasos criticos, cuellos de botella y
termoformado, desde la Llega de la materia prima areas de mejora a lo largo del flujo de trabajo.
hasta el embalaje final del producto.

\ J \

( A4
Flujo de Informacion Optimizacion
Mapear la comunicacion y el intercambio de datos Identificar oportunidades para reducir tiempos de
entre las diferentes estaciones de trabajo y el equipo. espera, estandarizar procesos y mejorar la eficiencia

general de la linea.
\. AN

Definicion de etapas y limites de trabajo en curso

Q

Etapas del proceso

Ide

linea de termoformado, como
recepcion de materia prima, corte,

mo

%)

ntifica las principales etapas de la

ldeado, empaque.

Limites de Trabajo

Establece limites maximos de trabajo
en proceso para cada etapa, evitando
cuellos de botella y manteniendo un
flujo de trabajo constante.

o)

Métricas e Indicadores

Define métricas clave para
monitorear el desempeno, como
tiempo de ciclo, porcentaje de
completitud y unidades producidas
por jornada.



Herramientas y plataformas para tableros
Kanban en linea

Existen diversas herramientas y plataformas en linea que
permiten implementar tableros Kanban de manera
sencilla y eficiente. Algunas de las mas populares son
Trello,Asana, Jira y Clickup, las cuales ofrecen
funcionalidades como tarjetas, columnas, limites de
trabajo y sequimiento de tareas.

Estas herramientas permiten a los equipos visualizar el
flujo de trabajo, identificar cuellos de botella y optimizar
la productividad en la linea de termoformado.

Seguimiento y métricas clave en la
implementacion Kanban

Una vez implementado el tablero Kanban en la linea de termoformado, es crucial realizar un seguimiento continuo del
proceso y medir los indicadores clave de desempefio (KPls) para evaluar la efectividad de la implementacion.

Indicador Descripcion

Tiempo de ciclo Mide el tiempo promedio que tarda una tarea en
completarse desde que se inicia hasta que se finaliza.

Tasa de finalizacién Refleja el porcentaje de tareas completadas con

respecto a las planificadas.

Trabajo en curso (WIP) Indica la cantidad de tareas en proceso en un
momento dado, en relacién con los limites
establecidos.

Desviacién de plazo Mide la diferencia entre el tiempo planificado y el

tiempo real de finalizacién de las tareas.

El seguimiento y analisis de estas métricas permitira identificar areas de mejora, optimizar el flujo de trabajo y tomar

decisiones informadas para fortalecer la implementacion de Kanban en la linea de termoformado.



Gestion del cambio y capacitacion del equipo

Gestidn del cambio Capacitacién del equipo

La implementacion de Kanban en la linea de Capacitar al equipo en los principios y practicas de
termoformado implicara cambios significativos en los Kanban es fundamental para garantizar el éxito de la
procesos y la forma de trabajar del equipo. Es crucial implementacion. Es importante ofrecer sesiones de
gestionar cuidadosamente este proceso de transicion entrenamiento exhaustivas que cubran la teoria y la
para minimizar la resistencia al cambio y asegurar una aplicacion practica.

adopcion efectiva.

Conclusiones y proximos pasos

Después de implementar Kanban en la linea de termoformado, hemos
obtenido los siguientes resultados:

@ Mayor visibilidad del flujo de trabajo
@ Reduccién de tiempos de espera e inventarios

@ Mejora en la comunicacion y coordinacién del equipo

Para continuar fortaleciendo la implementacion de Kanban, los proximos
pasos son: . ———

2 i

Monitorear y mejorar las métricas clave

Realizar un seguimiento constante de los indicadores de rendimiento
y ajustar los limites de trabajo en curso segun sea necesario.

S J
- ™

Capacitar al equipo en Kanban

Ofrecer sesiones de capacitacion continua para que todo el equipo
comprenda y aplique los principios de Kanban.

e Y
Expandir Kanban a otras dreas

Evaluar la posibilidad de implementar Kanban en otros procesos de la
empresa para mejorar la eficiencia y el flujo de trabajo.

- B

En resumen, la implementacion de un tablero Kanban en linea en la linea
de termoformado ha demostrado ser una herramienta poderosa para

mejorar la eficiencia y el control del flujo de trabajo. Ahora es momento de

consolidar los avances e identificar los siguientes pasos a sequir.



De igual manera se realizé la capacitacion de pruebas piloto implementando los tableros
Kanban para que el equipo comprenda mejor el manejo y uso de ellos mismos.

P L

S el SR7 S0 o= -

llustracién 27. Capacitacion de pruebas piloto

Y para finalizar se realizé una evaluacion para el equipo de trabajo a los cuales se les
impartio el curso sobre los tableros Kanban para asi lograr saber si comprendieron sobre el
tema y asi aclarar dudas o puntos que no lograron comprender.

Implementacion de los tableros Kanban en las lineas de termoformado

En nuestro esfuerzo continuo por mejorar la eficiencia operativa y optimizar los procesos
de produccion, se realizé la implementacion con éxito de los tableros Kanban en cuatro
lineas de termoformado. Esta herramienta visual nos permite gestionar el flujo de trabajo



de manera mas efectiva, asegurando disminuir tiempos de ajuste, una produccién mas agil
y con menos desperdicios. La implementacion ha resultado en una mejor coordinacion entre
los equipos y una mayor transparencia en el seguimiento de las tareas.

MAX-18

g innovet
| g——

llustracién 28. Implementacién Max-18

TA-1
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llustracion 29. Implementaciéon TA-1
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llustracion 30. Implementacion TA-2
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llustracion 31. Implementacion TA-3



4. Resultados

Se realiza un estudio de tiempos después de la implementacion de los tableros Kanban para visualizar los resultados que se obtienen
al analizar la disminucién de tiempos y asi verificar la mejora que se buscé obtener.

ALEJANDRO FLORESA./ MARTIN TIBURCIO H.

FORMATO DE ESTUDIOS DE TIEMPOS

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
300 289 298 285 305 304 279 301 293 297 1
600 630 750 640 653 642 649 648 605 654 6
150 125 122 135 122 120 130 129 125 130 7
500 510 512 519 522 519 501 510 514 519 0
199 205 189 195 203 175 182 196 185 193 4
1545 1535 1670 1635 1580 1450 1590 1650 1620 1674 3
185 143 149 150 147 158 169 171 185 190 17
1550 1540 1490 1560 1535 1580 1535 1599 1540 1610 1

ALEJANDRO FLORESA./
MARTIN TIBURCIO H.

1

1

1

1

1 150 125 122 135 122 120 130 129 125 130 129 129 11 142

1 500 510 512 519 522 519 501 510 514 519 513 513 1.27 651

1 199 205 189 195 203 175 182 196 185 193 192 192 1.06 204

1 1545 1535 1670 1635 1580 1450 1590 1650 1620 1674 1595 1595 1.06 1691

Tabla 6. Formato de tiempos MAX-18




FORMATO DE ESTUDIOS DE TIEMPOS

VALENTIN ESQUIBEL U./ JOSE

LEONARDOS. 543 561 544 529 538 547 550 566 500 508 2
179 201 196 187 196 187 169 181 184 193 4
1551 1487 1698 1661 1750 1650 1631 1700 1699 1690 3
188 192 181 174 185 183 168 191 183 172 3
1590 1630 1640 1655 1663 1660 1598 1599 1610 1604 0

1

1

1

1

VALENTIN ESQUIBELU./ 1 155 174 200 166 159 169 158 174 166 146 167 167 11 183
JOSE LEONARDO S. 1 543 551 544 529 538 547 550 566 500 508 538 538 127 683

1 179 201 196 187 196 187 169 181 184 193 187 187 1.06 199

1 1551 1487 1698 1661 1750 1650 1631 1700 1699 1690 1652 1652 1.06 1751
1 188 192 181 174 185 183 168 191 183 172 182 182 1 182

1 1590 1630 1640 1655 1663 1660 1598 1599 1610 1604 1625 1625 1 1625

Tabla 7. Formato de tiempos TA-1



FORMATO DE ESTUDIOS DE TIEMPOS

OSCAR SANCHEZB./ JESUS ZUNIGAE. 180 174 174 162 185 176 200 172 150 156 10
510 500 502 508 498 532 521 502 529 506 1
185 199 177 182 175 187 173 169 191 193 4
1535 1522 1670 1634 1650 1582 1577 1690 1645 1638 2
193 189 184 189 192 190 179 182 198 192 1
1589 1650 1620 1632 1650 1645 1601 1598 1611 1619 0

OSCAR SANCHEZ B./ JESUS
ZUNIGAE.

I NS [FEPNS [ G IR NS [N N

185 199 177 182 175 187 173 169 191 193 183 183 1.06 194
1535 1522 1670 1634 1650 1582 1577 1690 1645 1638 1614 1614 1.06 1711
193 189 184 189 192 190 179 182 198 192 189 189 1 189
1589 1650 1620 1632 1650 1645 1601 1598 1611 1619 1622 1622 1 1622

Tabla 8. Formato de tiempos TA-2



0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

274 289 291 285 301 287 297 2901 293 286 1

622 631 699 651 649 638 624 622 612 670 2

JAIME PEREZ B./ SEBASTIAN VAZQUEZ 125 130 124 127 122 150 129 130 119 120 7
B. 501 514 520 521 509 529 508 519 524 532 1

187 201 194 184 199 187 179 200 191 196 2

1550 1490 1640 1630 1750 1442 1698 1702 1682 1630 5

174 164 152 144 150 164 171 163 178 181 8

1511 1543 1452 1498 1517 1585 1519 1602 1532 1628 2

1
1
1
1 622 631 699 651 649 638 624 622 612 670 642 642 1.04 667
JAIME PEREZB./ 1 125 130 124 127 122 150 129 130 119 120 128 128 11 140
SEBASTIAN VAZQUEZB. 1 501 514 520 521 509 529 508 519 524 532 518 518 1.27 657
1 187 201 194 184 199 187 179 200 191 196 192 192 1.06 203
1 1550 1490 1640 1630 1750 1442 1698 1702 1682 1630 1621 1621 1.06 1719
1 174 164 152 144 150 164 171 163 185 190 166 166 1 166
1 1511 1543 1452 1498 1517 1585 1519 1602 1532 1628 1539 1539 1 1539

Tabla 9. Formato de tiempos TA-3



Las mejoras implementadas en los tiempos de ajuste de las termoformadoras han
demostrado ser altamente efectivas, resultando en una reduccion significativa en todas las
maguinas analizadas: MAX-18, TA-1, TA-2 y TA-3. Estos resultados no solo reflejan una
optimizacion del tiempo necesario para preparar las maquinas para la produccion, sino
también un impacto positivo en la eficiencia global del proceso.

MAX-18:

Se observé una reduccion del tiempo de ajuste de 6191 segundos a 5089 segundos,
lo que representa una disminucién de 1101 segundos o un 17.79% del tiempo inicial.
Esta disminucion es indicativa de mejoras sustanciales en la velocidad y eficiencia
de los procedimientos de ajuste de esta termoformadora.

TA-1:

El tiempo de ajuste se redujo de 6471 segundos a 5317 segundos, logrando una
disminucién de 1155 segundos, equivalente a un 17.84% menos que el tiempo
original. Este cambio significativo sugiere que se han implementado eficientemente
técnicas de mejora que han optimizado el tiempo requerido para preparar la
maquina para la produccion.

TA-2:

La termoformadora TA-2 experiment6 una reduccién en el tiempo de ajuste de 6470
segundos a 5282 segundos, lo que equivale a una disminucion de 1189 segundos
0 un 18.37%. Esta mejora indica un incremento notable en la eficiencia operativa de
los procedimientos de ajuste.

TA-3:

Con una reduccion de 6213 segundos a 5094 segundos en el tiempo de ajuste, la
TA-3 mostré una disminucion de 1119 segundos, lo que representa un 18.01%
menos que el tiempo inicial. Esto demuestra una clara mejora en los procesos de
ajuste de esta termoformadora. de

TABLA DE COMPARACION DE TIEMPOS

TERMOFORMADORA | TIEMPO ANTES | TIEMPO DESPUES | DIFERENCIA DETIEMPO | PORCENTAJE DE CAMBIO | TIPO DE CAMBIO
MAX-18 6191 5089 -1101 -17.79% DISMINUCION
TA-1 6471 5317 -1155 -17.84% DISMINUCION
TA-2 6470 5282 -1189 -18.37% DISMINUCION
TA-3 6213 5094 -1119 -18.01% DISMINUCION

Tabla 10. Comparacion de tiempos

En conjunto, las cuatro termoformadoras muestran una tendencia consistente de mejora
con una disminucién promedio del 18% en los tiempos de ajuste. Esta reducciéon promedio
en los tiempos de preparacion no solo implica una mayor eficiencia en el uso de las
maguinas, sino también un incremento en la capacidad productiva, ya que se puede iniciar
la produccion mas rapidamente. Ademas, la disminucién en los tiempos de ajuste puede



contribuir a una reduccién en los costos operativos gracias a la implementacion de los
tableros Kanban en las 4 lineas de termoformado.



5. Conclusién

La implementacion de tableros Kanban en las cuatro lineas de termoformado de Innovacion
en Termoformado S.A. de C.V. ha demostrado ser una estrategia eficaz para mejorar la
eficiencia operativa y la gestion del flujo de trabajo. A lo largo del proyecto, que abarcé
desde el 8 de enero de 2023 hasta el 8 de julio de 2024, se realizaron diversas actividades
clave, incluyendo el andlisis de requerimientos, el disefio detallado de los tableros Kanban,
la capacitacion integral del personal, y la ejecucién de pruebas piloto.

El analisis de los procesos actuales reveld la falta de estandarizacion y coordinacion entre
los equipos, lo que dificultaba la identificacién y resolucién oportuna de problemas. Con la
implementacién de los tableros Kanban, se logré una representacién visual clara de todas
las tareas y actividades en cada linea de produccion, facilitando la planificacion, la
identificacion de cuellos de botella y la optimizacién del flujo de trabajo.

Los beneficios esperados se materializaron en una reduccién significativa de los tiempos
de espera, la optimizacidon de la gestion del inventario, la mejora en la comunicacion y
colaboracién del equipo, y una mayor adaptaciéon a cambios en la demanda y produccién.
Esto se reflej6 en los resultados del estudio de tiempos, donde se observé una disminucion
promedio del 18% en los tiempos de ajuste en todas las maquinas analizadas (MAX-18,
TA-1, TA-2 y TA-3), lo que permitié una mayor capacidad productiva y una reduccién en los
costos operativos.

La capacitacién del personal fue crucial para el éxito del proyecto, asegurando que todos
los miembros del equipo comprendieran los principios de Kanban y pudieran aplicarlos de
manera efectiva. Las pruebas piloto y la evaluacion continua permitieron realizar ajustes y
mejoras incrementales, garantizando una implementacion exitosa y sostenible de los
tableros Kanban.

En conclusion, la implementacion de los tableros Kanban no solo ha mejorado la visibilidad
y gestién del proceso de produccioén, sino que también ha fomentado una cultura de mejora
continua y colaboraciéon dentro de la empresa. Estos cambios han resultado en una
produccion mas agil, eficiente y adaptable, alineando a Innovacion en Termoformado S.A.
de C.V. con los estandares de competitividad y satisfaccion del cliente en la industria.

5.1 Experiencia Personal y Profesional Adquirida

A lo largo de este proyecto, he tenido la oportunidad de adquirir y consolidar una serie de
habilidades y conocimientos que han enriquecido tanto mi desarrollo personal como
profesional. La implementacion de los tableros Kanban en Innovacién en Termoformado
S.A. de C.V. no solo me permitié aplicar conceptos teéricos en un entorno real, sino que
también me brind6 la oportunidad de enfrentar y superar desafios complejos, fortaleciendo
mi capacidad de resolucion de problemas y adaptabilidad.

En el &mbito personal, este proyecto me ensefid la importancia de la perseverancia y la
atencion al detalle. Cada etapa, desde el andlisis de requerimientos hasta la capacitacion
del personal y la implementacion de las pruebas piloto, requirié un enfoque minucioso y un
compromiso constante con la excelencia. Aprendi a gestionar mi tiempo de manera eficiente
y a priorizar tareas, habilidades esenciales que han mejorado mi productividad y capacidad
para manejar multiples responsabilidades simultaneamente.



Profesionalmente, este proyecto fue una experiencia transformadora que me permitié
desarrollar competencias clave en gestion de proyectos y liderazgo. La coordinacion de un
equipo diverso, la planificacion y ejecucion de actividades, y la gestién del cambio en un
entorno dinamico reforzaron mis habilidades de liderazgo y comunicacion. Aprendi a guiar
y motivar a un equipo hacia un objetivo comun, fomentando un ambiente de colaboracién y
aprendizaje continuo.

Ademas, la implementacién de los tableros Kanban me proporcioné una comprension
profunda de los principios de la metodologia Lean y la gestion visual. Esta experiencia me
ha capacitado para identificar areas de mejora en los procesos de produccion y desarrollar
soluciones efectivas que optimicen la eficiencia operativa. La interaccion constante con
diferentes departamentos y niveles jerarquicos también me permitié mejorar mis habilidades
interpersonales y de negociacion, facilitando una comunicacion efectiva y la construccion
de relaciones de trabajo sélidas.

En resumen, este proyecto no solo ha sido un hito significativo en mi carrera profesional,
sino que también ha sido una experiencia de aprendizaje integral que ha fortalecido mis
competencias y habilidades en mdltiples areas. Estoy agradecido por la oportunidad de
haber trabajado en un proyecto de tal magnitud y relevancia, y estoy convencido de que las
lecciones aprendidas y la experiencia adquirida seran valiosas para mi desarrollo continuo
y éxito en futuros desafios profesionales.



6. Competencias desarrolladas y/o aplicadas

A lo largo de este proyecto, he desarrollado y aplicado diversas competencias clave que
han sido fundamentales para el éxito de la implementacién de los tableros Kanban en
Innovacion en Termoformado S.A. de C.V. Estas competencias no solo han mejorado mi
desempefio profesional, sino que también han fortalecido mi capacidad para enfrentar
desafios complejos y adaptarme a diferentes situaciones.

1.

Gestion de Proyectos: La planificacion, ejecucion y monitoreo del proyecto requirieron
una gestion efectiva del tiempo, recursos y personal. Desarrollé habilidades en la
elaboracion de cronogramas, la asignacion de tareas y el seguimiento del progreso,
asegurando que cada fase del proyecto se completara dentro del plazo.

Liderazgo: Coordinar y dirigir un equipo diverso demandd una sélida capacidad de
liderazgo. Aprendi a motivar y guiar a los miembros del equipo, fomentando un ambiente
colaborativo y orientado a resultados. La toma de decisiones estratégicas y la resolucién
de conflictos también fueron competencias clave que apliqué para mantener el proyecto
en curso y superar obstaculos.

Comunicacion Efectiva: La interaccibn constante y niveles jerarquicos requirio
habilidades de comunicacién claras y concisas. Desarrollé la capacidad de transmitir
informacion técnica y operativa de manera comprensible para todos los involucrados,
facilitando la colaboracién y el entendimiento mutuo.

Analisis y Solucion de Problemas: La identificacién de areas de mejora en los
procesos de produccion y la implementacién de soluciones efectivas demandaron
habilidades analiticas avanzadas. Apliqué técnicas de andlisis de datos y pensamiento
critico para evaluar el desempefio actual y desarrollar estrategias que optimizaran la
eficiencia operativa.

Metodologia Lean y Gestién Visual: La implementacion de los tableros Kanban me
permiti6 profundizar en los principios de la metodologia Lean. Aprendi a utilizar
herramientas de gestion visual para monitorear el flujo de trabajo, identificar cuellos de
botella y mejorar la transparencia y la comunicacién dentro del equipo.

Capacitacion y Desarrollo de Personal: La formacion del personal en el uso de los
tableros Kanban fue una parte esencial del proyecto. Desarrollé habilidades en la
creacion de programas de capacitacion efectivos, adaptados a las necesidades y
niveles de experiencia de los empleados, asegurando una adopcién exitosa de la nueva
metodologia.

Adaptabilidad y Resiliencia: La implementacién de un nuevo sistema de gestion
siempre implica enfrentar resistencias y desafios imprevistos. Aprendi a ser flexible y a
adaptar mis estrategias segun las circunstancias, manteniendo una actitud resiliente
ante los obstaculos y buscando constantemente soluciones innovadoras.

Trabajo en Equipo: La colaboracién estrecha con un equipo multidisciplinario fue
crucial para el éxito del proyecto. Fomenté un ambiente de trabajo en equipo donde
cada miembro se sintiera valorado y motivado a contribuir con sus habilidades y
conocimientos, logrando asi un resultado final superior.

Estas competencias desarrolladas y aplicadas durante el proyecto no solo han sido
fundamentales para la implementacion exitosa de los tableros Kanban, sino que también
han enriquecido mi perfil profesional, preparandome para asumir desafios futuros con
mayor confianzay eficacia.
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