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Por este conducto hacemos constar que en la empresa Cerraduras y Candados
Phillips, S.A. de C.V., labora el C. MARCO ANTONIO LOPEZ CALDERON
desde el dia 16 de enero de 2008, siendo promovido a partir del dia 14 de mayo de
2016 al puesto de Team Leader.

Se extiende la presente a peticion del interesado para los tramites
personales que considere pertinentes.

Sin mds por el momento, quedamos a sus apreciables ordenes.
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1.INTRODUCCION.

Descripcion de la Empresa :

La Empresa CERRADURAS Y CANDADOS PHILLIPS comenzé su historia en 1958,
siendo apenas un pequefio taller de cerrajeria que fabricaban piezas como cepillos para hielo
y ganchos para cama. Sin embargo, a pesar de su limitada variedad de productos lograron en
1961 construir su primera planta de produccién en el municipio de Naucalpan de Judrez, en
el Estado de México. Para el aflo de 1962 el catdlogo ya incluia 78 productos y con ellos
lograron posicionarse como la mejor oferta en Cerraduras y Candados de México. En el aflo
2002 se convirtieron en lideres en el mercado mexicano lo que los llevo a unirse al grupo
Suizo ASSA ABLOY quien es lider en la manufactura y comercializacién de productos de
seguridad y control de accesos.
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Figura 1. Ruta para llegar a PHILLIPS desde el metro Martin carrera




La empresa se ubica en Pelicano 242, Granjas Moderna, C.P.07460 Ciudad de México.

Actualmente laboran 600 empleados, lo que la ubica como una gran empresa.

La infraestructura consta de 50,400 m? y se encuentra dividida en 7 dreas principales las
cuales son; lineas de ensamble, almacenes, tornos, prensas, galvanizado y oficinas generales.

Giro

En candados y cerraduras PHILLIPS se fabrican productos como bisagras, cerraduras de
mueble, candados, cerraduras para puertas corredizas, para puertas metalicas, aluminio y
madera con diferentes niveles de seguridad en el cifrado de las llaves, puertas con lo cual
pretende dar solucion total a la apertura de puertas.

Actualmente el Ing. Juan Pedro Ashida dirige la empresa hacia la manufactura esbelta
contando con programas como las 5s, kan-ban, sistema de inventarios en proceso, asi mismo,
cuenta con un sistema de seguridad industrial llamado STOP (seguridad en ¢l trabajo atrives
de la observacién preventiva) con lo que se ha logrado disminuir el nimero de accidentes en
planta.

Clientes de la Empresa

PHILLIPS, cuenta con una amplia cartera de clientes entre ellos se encuentran; El gran
Tlapalero, The Home Depot, Walmart, a su vez surte a las tlapalerias de la calle Corregidora
en el Centro Histérico de la Ciudad de México entre muchos més.

2.DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
DESARROLLADAS

Actualmente, un servidor se encuentra a cargo del drea de tornos que estd compuesta por 15
personas, 28 torno automatico de alta produccién marca traub, 4 tornos tipo revolver automaticos
de alta produccién marca Davenport, un cepillo de brazo, una pulidora de chapetones automatica,
una pulidora manual, 1 taladro de banco y una fresadora.

Seguimiento de entrega de materiales

En PHILLIPS trabajamos con el sistema de produccién Kanban (sistema de produccion en el cual se
fabrica solo lo que el cliente necesita y en la cantidad que necesita), me encargo de indicarle al
personal del drea de tornos, que componentes se deben mandar para garantizar el abasto de los
materiales a las dreas de prensas, galvanizado y las lineas de ensamble.

Para asegurar que el abasto de materia se cubrid, paso a dar un recorrido por los almacenes de Kanban
de estas dreas anotando los materiales agotados y los que estan por terminarse, una vez con esta
informacion, se le indica a los ajustadores los componentes que deberdn montarse en los tornos.

Después de que se fabrica el material en la cantidad que marcan las tarjetas Kanban, me aseguro de
que las operadoras coloquen el material en la zona de entrega, ya en esta drea verifico que se haga la
captura correspondiente y que se mande al area destino.




Andlisis de verificacion de los inventarios

Para medir la eficiencia del sistema Kanban y que se pueda monitorear desde cualquier computadora,
se cred un archivo en Excel donde muestra los inventarios Kanban de las diferentes dreas, se miden
y comparan entre ellas, el objetivo es tener como minimo al 96% los inventarios del Kanban
entregados a nuestros clientes. Este archivo se actualiza cada 20 min. y lo debo monitorear para estar
seguro de que los inventarios se mantienen en los niveles correctos (se muestra la pantalla del archivo
de inventarios en proceso donde se miden las diferentes areas. Ver anexos figura 2). Si el drea llega
a bajar sus inventarios, es mi responsabilidad dar la explicacién ante los jefes de porqué se estd
teniendo problemas para abastecer a las demas éreas.

Aparte de revisar que no se tengan faltantes de material, debo de revisar que no se tengan excesos de
material en el Kanban de tornos, esto se muestra en otra grafica del archivo de inventarios en proceso
donde el objetivo es no tener sobre inventario de ningin componente (ver anexos figura 3).

Uso del software manufacturinpro

Para llevar un control de los inventarios de materiales la empresa utiliza el software
manufacturinpro (programa usado para manejar los inventarios, gestionar compras, ventas,
también es usado para controlar todas las actividades de manufactura por ordenes de trabajo
y por programas de produccion).

Estoy capacitado para utilizar dicho software y hacer las capturas de material que transforman
materia prima en componentes. También puedo realizar transferencias de materiales a otras
dreas, Ordenes de compra para remplazar herramientas dafiadas o cuando se necesite mandar
a afilar cortadores especiales con proveedores externos, hago salidas de materiales para
procesos especiales que no se pueden realizar en la empresa, como el proceso de templado y
consulta de ordenes de trabajo.

Auditorias de 5’s

Para dar seguimiento a el sistema de 5°s es mi trabajo supervisar las diferentes actividades como son
separar lo que no sirve, limpicza del drea, que los carros de herramienta de los ajustadores tengan
acomodadas y delimitadas todas sus herramientas para que el drea mantenga un buen nivel de 5’s ya
que los resultados son revisados por los jefes de drea.

Para esto realizo una auditoria semanal que verifica puntos especificos del drea como son: el piso, las
mesas de inspeccion, los carros de herramientas y maquinas especificas como son los tormos
Davenport. Se da el resultado anotando la puntuacion y sacando ¢l porcentaje de cumplimiento. Los
puntos que no se cumplieron se les colocan las observaciones para que se realicen las correcciones
pertinentes y se revise en la siguiente auditoria (ver anexos figura 5).

Capacitacion de los ajustadores de tornos

Es mi trabajo supervisar que los ajustadores no tarden demasiado en los ajustes de los tornos o los
cambios de modelo, para esto los ayudo cuando llegan a tener alguna duda técnica acerca de los
ajustes de los tornos “traub”™, reviso si el afilado de las herramientas estd correcto, si alguna parte de
la maquina no est4 trabajando correctamente, que las velocidades estén bien ajustadas, si los
maquinados no tienen buena calidad se pide que se ajuste la maquina. Es mi responsabilidad que los
tornos esten trabajando correctamente y que los materiales tengan buenos acabados ya que cuando




surge un problema en la linea de ensamble tengo que dar la explicacién ante los jefes de produccion
y los encargados de calidad.

Juntas de inicio y entrega de turno
Al inicio y al cambio de turno asisto a una justa donde los supervisores del drea me indican
puntos importantes como:

e Equipos que s¢ mandaron a mantenimiento

» Componentes que se requieren de manera urgente
o Problemas de calidad en algiin material

e Niveles de inventario en proceso (WIP)

3.IMPLEMENTACIONES Y RESULTADOS

kaizen.

Palabra de origen japonés compuesta por dos vocablos: kai que significa cambio, y zen que
expresa para algo mejor, en PHILLIPS los kaizen se usan para resolver un problema
especifico o mejorar un proceso de produccion.

Como lider del drea de tornos he podido llevar a cabo dos kaizen que han aportado un ahorro
para la empresa.

kaizen implantado una reduccion del espesor de los buriles de

corte
Problema.

Todos los buriles que se usan para el corte de las barras de aceros redondos de
1/8°,3/16°,5/16",7/16". Se hacian de un espesor de 2mm a 3mm, solo porque algtn ajustador
asf lo dijo, lo que provocaba que toda la materia prima que se cortaba se convirtiera en viruta,
desperdiciando ¢l material.

Solucién.

Empecé a afilar los buriles de estas materias primas a un espesor de 1 mm, resultando que
tenian la misma duracién y resistencia que los buriles mds gruesos y asf comencé a obtener
mads piezas por cada barra de material.

Resultados.

© Reduccion en la viruta
* Mayor productividad
© Ahorros en los costos de la compra de materias primas




kaizen implantado reducciéon de la compra de boquillas para

tornos “traub”.
Problema.

Las boquillas que se usan para sujetar las diferentes materias primas en los tornos “traub”,
cuando sufren el desgaste natural por el trabajo realizado, son tiradas a la chatarra mixta y
son remplazadas por boquillas nuevas.

Solucién.

Cuando las boquillas de diametros pequefios sufran el desgaste se pueden mandar a el drea
de taller mecénico, donde cuentan con una méaquina de electro erosién que se puede usar para
abrir el didmetro de esas boquillas para que funcionen para ¢l maquinado de materias primas
con didmetro mas grande y evitar el gasto por la compra de esas boquillas.

Resultados.

® Reduccidn de los costos de la compra de boquillas
» Mayor disponibilidad de boquillas

4. ANEXOS
Figura 2.Captura de pantalla del archivo PHILLIPS WIP
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Figura 2. Gréfica del archivo PHILLIPS WIP que nuestra el comparativo del
nivel de entrega de las diferentes dreas de produccion, el area de tornos se




encuentra al 92% de entregas, esto quiere decir que falta que surta algunos
materiales a las demas dreas.

Figura 3
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Figura 3. La segunda parte del archivo PHILLIPS WIP, en esta parte se
muestran las graficas comparativas entre areas de los diferentes inventarios,
los bajos estan en color rojo, los inventarios altos estan en amarillo, y los
inventarios ok estdn en verde. El drea de tornos se encuentra al 100% esto
indica que no le falta material y tampoco tiene sobre inventario.




Figura 4.Lista de materiales de tornos
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Figura 4. Lista de Materiales. Articulos que tornos surte a las demas
areas de produccion, esta lista muestra el drea de origen, drea de
destino, el minimo del Kanban, el maximo del Kanban y el estatus. Los
articulos en rojo son los que necesito que manden para que tornos suba
del 94% en la grafica de la figura 2.




Figura 5.Formato de indicador nivel de entregas por drea (Kanban)

- & = Nivel de servicio por area (Kanban)

—

resxeno —— - o/ Indicader

3

B o igost o mayer 969 (verce)

wovet artre 90% v 95% (amarna)

B rovet mance & igunt s 89% (rom)

o

v et b s i (b g et ASSA ABLOY
Figura 5. Indicador de Nivel de Servicio. Los resultados del archivo

PHILLIPS WIP (ver figura 2), los marco en este formato para mostrar la
tendencia del drea. Si se pinta de rojo soy cuestionado por los jefes para
explicar los resultados bajos.




Figura 6.Auditorias semanal de 5's
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Figura 6. Esta es la auditoria que realizo para llevar el seguimiento de
las 5’s en las dreas que conforman tornos.




Figura 7.KAIZEN implantado 1

Kaizen Implantado
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Figura 8. KAIZEN implantado 2
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5. COMENTARIOS FINALES

Las herramientas de la manufactura esbelta cada vez son mas usadas en las empresas, podria
integrarse en el plan de estudios de la carrera, se pudieran implementar algunas materias
sobre esta metodologia y un laboratorio para tener algo de experiencia sobre como funcionan
estas herramientas, como poder implementarlas y que s¢ pueda observar los beneficios a
corto y largo plazo.

6.IMPRESION DEL KARDEX
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