1. Métodos de transformacion.

2. Métodos de aproximacion lineal.

3. Método de busqueda directa.
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Capitulo 11.

PISO ORGANIZADOQ.

11.1 ORGANIZACION.

Como es sabido los grandes desperdicios de recursos, como |0 son los
materiales y 10s humanos es por la falta de organizacién en el pisc y/o la
distribucion adecuada en todas las plantas del pais, en nuestra linea de
accesorios del movimiento 243 E en la planta Hoffman Reynosa no es la
excepcion, como se mostré en él capitulo 5 “ORGANIZACION DEL PISO DE
FABRICACION” esta planta carecia de organizacion en el piso.

El principal punto a corregir fue ¢l disefio de la localizacidn / distribucion
fisica de los equipos, materiales y servicios de apoyo para uno o varios
procesos en el departamento, como las mesas de trabajo y contenedores, con
el objetivo de facilitar la operacion a los trabajadores

Sin duda alguna una de las necesidades mas importantes en la linea 243
E en la compafia Hoffman fue el orden y la limpieza, ya que llevandola a cabo

se obtuvo:
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La maquinaria debidamente identificada y libre de cualquier objeto que

no estuviera en su lugar.

Los pasillos libres de mesas de trabajo que no estuvieran dentro de su

respectiva area de seguridad.
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El ahorro del tiempo debido a que las plantillas y herramientas utilizadas

estan en su lugar.

La debida utilizacién de los racks para las bridas y el area de

seguridad lleva a una fluidez de material y personal.
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Los pulidores, asi como las herramientas de trabajo exactamente
identificados y almacenados.

El esmero de los trabajadores por hacer bien las cosas y a |a primera vez
de realizarlas.
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Los pasillos libres, los racks, los contenedores de basura y el material
aceptable en el area de seguridad ahorran tiempo tanto en la produccion asi

como en &l trafico de los materiales y el personal.

Calidad en los productos elaborados.
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RESULTADOS.

La tabla que a continuacidon se muestra en la siguiente pagina describe
las unidades que se cubrieron en el departamento 243 E de la planta Hoffman
llevando el registro dia por dia del mes, en la parte inferior se muestra el
porcentaje de efectividad que se logro debido a la buena organizacion que se

logro después de haber analizado y estudiado los puntos a mejorar en este
departamento.

Departamento: 243 E

Fecha: del 28 de agosto al 30 de septiembre de 2000
Total de piezas elaboradas: 14400

Porcentaje: 100%

Meta; Cumplidal!!
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GRAFICAS.

A continuacidn se mostraran diferentes tipos de productos que se elaboran en

la planta Hoffman Engineering especificamente en el movimiento 243, se
visualizaran las caracteristicas de este tales como:

El modelo
Descripcion

Tipo de familia al que pertenece

Asi como también la enumeracién de los distintos tipos de operaciones
gque se siguen para elaborar este producto, ademas del tiempo calculado en
que se efectuan cada una de estas operaciones, asi como también €l numero
de piezas que se deben de elaborar para cada operacion de dicho producio,
ademas del conteo del numero de personas que deben de realizar la operacion
en turno.

También se podra visualizar en forma grafica; de modo de graficas de
barras, en las cuales se mostraran las actividades a realizar contra el tiempo en
gque se realizan estas operaciones, con la intencion de mostrar mas

ampliamente el procedimiento a seguir para realizar un producto y el tiempo
para realizarlo.
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Modelo:

— —
Tova~NOG AN

18850Descripcion:

Operacion
dobladora 0.35
cerrar base 0.54
Henar puntos 0.25
soldar lados Q8
puiir 0.85
puntear bridas 0.9
soldar bridas 2.96
pulir 5.45
limpiar 0.63
extender 14
tapa 0.7

171
111
240
75
83
a7
20
9
95
43
86

F126

Tiempo Piezas Personas

1
1
1
1
1
1
3
6
1
1
1

Familia:

LTA
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Modelo: 15760 Descripcion: F66 Familia: WE225

e Operacion Tiempo Piezas Personas
1 dobladora 0.35 171
2 punteado 0.2 300
3 soldar 1.02 59
4 pulir 26 23
5 soldar brida 0.51 118
6 soldar 258 23
7 pulir 3.8 16
8 fimpiar 0.75 80




~N 3R WN =

Operacion

dobladora
puntear cuerpo
soldar cuerpo
pulir

soldar brida
puiir

limpiar

Tiempo

0.3
0.15
0.66
0.95
0.55

1.2

0.5

Piezas Personas

200
400
91
63
109
50
120

CORN A N = o
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Modelo:

~NS D W N =

F22

14110Descripcion:
Operacion Tiempo Piezas Personas

dobladora 03 200
soldar cuerpo 0.25 240
soldar 0.5 120
soldar bridas 06 100
soldar 1.64 a7

36 17
fimpiar 0.5 120

= P = = =

Familia:

WT
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Modelo:

;’

O o~ ;bW =

18100Descripcion:

Operacion

dobladora
cerrar base
sw 4

puntear bridas
soldar

pufir

limpiar
extender

tapa

F22

Tiempo Piezas Personas

1.5
0.8
0.89
0.6
0.82
1.8
0.5
112
0.84

40
75
67
100
73
33
120
54
71

o N % I G

Familia:

LJ
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Modelo: 18640 Descripcion: F&6 Familia: LTA

— Operacion Tiempo Piezas Personas
1 dobladora 0.35 171 1
2 cerrar base 0.54 111 1
3 Henar puntos 0.25 240 1
4 soldar lados 0.8 75 1
S pulir 0.95 63 1
6 puntear bridas 0.9 67 3
7 soldar bridas 2.96 20 6
8 pudir 6.45 9 1
9 limpiar 0.63 95 1

10 extender 1.4 43 2
11 tapa 0.7 86 1




Modelo:

X~ DW=

18930 Descripcion:
Operacion
dobladora 0.46
cerrar base 0.54
puntear bridas 0.5
soldar bridas af cuerpo 0.41
pulir 0.7
muesca 0.3
tapa 03
llenado 0.25

F22

Tiempo Piezas Personas

130
i
120
146

86
200
200
240

N T N N, [ U . R

Familia;

LA
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14530 Descripcion:

F&6

Operacion Tiempo Piezas Personas
dobladora 0.35 171
soldar cuerpo 0.66 o1
pulir 0.8 75
puntear bridas 0.24 250
soldar cuerpo 1.32 45
piilir 1.8 33
limpiar 05 120

N JCR N QS G G Gy

Familia:

VWX
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Modelo: 14080 Descripcion: F22 Familia: WE45

Operacion Tiempo Piezas Personas

1 forma 015 396 1
2 puntear forma 1.17 51 1
3 soldar 76 79 1
4 pulir 1.46 41 2
5 puntear brida 0.5 120 1
6 soldar 1.09 55 2
7 pulir 2.4 25 4
8 limpiar 0.5 120 1
BO - - e e
70
60
50
41
a0
20

10

I:l T T T T T —_— T T T T

& S P e
‘\é. &Dé'éa ‘?P@ Q _g‘a‘ .99@ Q ..Q‘&Q
& &
& @




Modelo:

14910 Descripcion:

Fe6

Familia:

WN3

_ Operacion Tiempo Piezas Personas
1 dobladora 0.35 171 1
2 soldar cuerpo 0.15 400 1
3 pulir cuerpo 0.16 375 1
4 solfdar bridas 2.63 23 3
5  pulir brida 3.5 17 4
6 limpiar 05 120 1
4 - - — -
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Modelo:

S bWy =

18870 Descripcion:

Operacion
dobladora 046
puntear bridas 0.5
soldar bridas 0.82
pulir bridas 1.8
timpiar 0.5
expandir 0.94

130
120
73
33
120
64

F22

Tiempo Piezas Personas

[N N RN

Familia:

LN1

30



Modelo:

D AW N =

19910 Descripcion: F44 Familia: LN2

Operacion Tiempo Piezas Personas
dobfadora 0.46 130 1
puntear bridas 0.5 120 1
soldar bridas 1.31 45 2
pulir bridas 2.88 21 4
limpiar 0.5 120 1
expandir 0.94 64 1
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Modelo: 18110Descripcion: F22 Familia: LESA

Operacion Tiempo Piezas Personas
1 dobladora 0.33 181 1
2 cerrar base 0.31 197 1
3 soidar cuerpo 04 150 1
4 pulido de cuerpo 0.6 100 1
5 punteado de brida 2 0.51 118 1
& soldar brida 0.82 73 2
7 pulir 1.8 33 4
8 timpiar 0.5 120 1
9 extendido (.94 64 2
10  tapa 0.7 86 1




Modelo: 18130Descripcion: F22 Familia: LESC

Operacion Tiempo Piezas Personas

1 dobladora 0.8 75 1
2 cerrar base 0.52 115 1
3 soldar cuerpo 0.7 86 1
4 pulido de cuerpo 0.95 63 2
5 punteado de brida 2 0.64 04 1
6 soldar brida 0.82 73 2
7 pulir 1.8 33 4
8 limpiar 0.5 120 1
9 extendido 0.94 64 2
10 2tapas 1.4 43 3




Modelo: 18350 Descripcion; F44 Familia: LE9B

Operacion Tiempo Piezas Personas

1 dobladora 06 100 1
2 cerrar base 0.26 231 1
3 puntear cuerpo 0.45 133 1
4 soldar cuerpo 0.7 86 1
5 pulido de cuerpo 09 63 1
6 punteado de brida 2 0.51 118 1
7 soldar 1.31 46 2
g pulir 288 21 5
9 fimpiar 0.5 120 1
10  extendido 0.94 64 1

2 tapas 0.93 65




Modelo:

O BN =

14810 Descripcion:

Operacion

dobladora
soldar bridas
pulir bridas
soldar bridas
pulir bridas
fimpiar

F22

Tiempo Piezas Personas

0.35
0.15
0.16
1.09
2.4
0.5

171
400
375
55
25
120

ECRNN N X, J QP Gy

Familia:

VN1
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Modelo:

14340 Descripcion:

F44

Familia:

WS3C

Operacion Tiempo Piezas Personas
1 dobladora 0.2 300 1
2 soldar 0.12 500 1
3 pulir 0.3 200 1
4 puntear 0.2 300 1
5 soldar brida 0.87 69 2
6 pulir 1.92 31 3
7 puntear 02 300 3
8 soldar al cuerpo 0.54 111 6
9 pulir 1.2 20 2
10 flimpiar 05 120 1
2 5 —_ e e - — PR [
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Modelo: 18190 Descripcion: F22 Familia: LC

Operacion Tiempo Piezas Personas
1 cerrar 3 bases 0.81 74 1
2 puntear (4) 0.2 300 1
3 soldar (4) 1 60 2
4 pulir 14 43 3
5 soldar 4 pridas 1.64 37 2
6  pulir 36 17 4
7 fimpiar 0.5 120 1
8 expander 1.88 32 1
9 tapa 0.7 86 1




Modelo: 18180 Descripcion: F22 Familia: LE45C

Operacion Tiempo Piezas Personas

1 dobladora 06 100 1
2 cerrar base 0.27 222 1
3 puntear 0.2 300 1
4 soldar 4 bridas 0.9 687 2
5 pulir 0.8 75 2
6 soldar bridas 0.91 66 2
7 pulir 1.8 33 4
8 limpiar 05 120 1
9 expandir 0.4 64 1
10 tapa 0.7 86 1




Modelo:

o~k hN-—

19780 Descripcion:

Operacion

dobladora
cerrar base
puntear
soldar
soldar bridas
pulir
fimpiar
expandir
tapa

F22

Tiempo Piezas Personas

0.6
0.62
0.15
0.66
1.09

1.8

0.5
0.94

1.4

100
97
400
91
55
33
120
64
43

PN = N = 4 o

Familia:

LKOKT
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Modelo: 18090 Descripcion: Fo2 Familia: LXL

Operacion Tiempo Piezas Personas

1 doblez 1 03 200 1
2 doblez 2 03 200 1
3 cerrar base 1 0.27 222 1
4 cerrar base 2 0.27 222 1
5 puntear brida 0.4 150 1
6 soldar 0.82 73 2
7 pulir 1.8 33 4
8 limpiar 0.5 120 1
9 expandir 0.94 €4 1
10 tapa 0.7 86 1




Maodelo:

el 3 SN N RN S R

19770 Descripcion:

Operacion

dobladora
cerrar base
puntear cuerpo
soldar

pulir

puntear bridas
soldar

pulir

fimpiar
expandir

tapa

F22

Tiempo Piezas Personas

0.6
0.54
02
0.66
0.95
0.4
0.82
1.8
0.5
0.94
14

100
111
300
91
63
150
73
33
120
64
43

W% I % TR N - ) N N e T

Familia:

LKT

9N



Modelo: 14470 Descripcion: F66 Familia: WES0

Operacion Tiempo Piezas Personas
1 dobladora 086 100 1
2 soldar cuerpo 0.7 86 1
3 soldar 1.3 46 2
4 pulir 2.4 25 4
5 puntear brida 0.5 120 1
6 soldar 2.63 23 3
7 pulir 38 16 5
8 fimpiar 0.5 120 1




Modelo: 14480 Descripcion: F66 Familia: WE45

Operacion Tiempo Piezas Personas
1 forma 0.15 396 1
2 puntear forma 1.17 51 1
3 soldar 1.3 46 1
4 pulir 2.47 24 2
5  puntear brida 0.5 120 1
6 soldar 2.63 23 3
7 pulir 46 13 6
3 limpiar 0.7 86 1




Modelo:

oS O©w~NoWma Wl =

18370 Descripcion:

Operacion

dobladora
cerrar base
soldar cuerpo
pulido
punteado de brida 2
soldar cuerpo
pulir

limpiar
extendido
tapa

forma

bisagra p/tapa

F44

Tiempo Piezas Personas

0.3
0.27
0.3
0.85
0.4
1.31
2.88
0.5
0.94
0.7
03
0.27

200
222
200
71
150
46
21
120
64
86
200
222

e S S S ST S S N, [ W Y W W )

Familia:

LE45A
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Modelo:

WOt hWwh =

19760 Descripcion:

Operacion
dobladora 03
cerrar base 062
soldar cuerpo 0.45
pulir 0.8
soldar bridas 0.82
puilir 1.8
limpiar 05
expandir 0.94
tapas 1.4

200
97
133
75
73
33
120
64
43

F22

Tiempo Piezas Personas

WK = BN =

Familia:

LEOKOKT
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Conclusiones finales.

Es para mi una gran satisfaccion, el poder ver que el esfuerzo que realize
al concluir esta tésis, esté dando excelente resultados como se muestra en las
hojas que anexamos de los reportes de produccion tomados al azar del
departamento de control de produccién. Intencionalmente estuve postergando
el realizar este reporte final para darme tiempo de estar monitoreando por lo
gue va del afio 2001, y ahora si me atrevo a afirmar que el trabajo realizado

esta cumpliendo con su cometido.

Yo pienso que para poder lograr el éxito en la mejora de una linea de
produccion es muy impoertante el involucramiento de los expertos de la linea
como son los trabajadores y no sentirnos superiores a ellos por nuestro nivel
acadeémico, la humildad es uno de los valores que nos hace mas fuertes, ya que
de ésta forma al sentirse parte del proyecto el trabajador te ayuda a sacarlo
adelante. Algo que nc debemos olvidar es el Ganar — Ganar. Si no tiene algoe
que ganar el trabajador de ta linea es muy probable que el proyecto se te venga
abajo, en el capitulo No. S de esta tesis habio de la motivacion y la

manipulacién punto que para mi s importantisimo.

Algo que también debemos de cuidar mucho es la persistencia debemos
de estar checando diario el desarrollo del proyecto no dejarlo olvidado, muchos
piensan que al ponerio en marcha estara funcionando bien, probablemente si,
pero en mis 20 anos trabajando en la industria me he dado cuenta que grandes
proyectos se vienen abajo por la confianza que se les brinda y por no darles el

seguimiento requerido.
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Como comentario final debemos de estar preparados para enfrentar el nuevo
reto que se nos avecina ya que si tu proyecto tiene éxito ten la seguridad de
que la direccion de la empresa te buscara para liderear nuevos proyectos como
me esta sucediendo y esto nos llena de orgullo y satisfaccién, aunado a
promociones y un mejor nivel de vida.
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Daily Production Performance in Units for Mar 2001 *“¥=% 2. apr-01

Feporte de Desempedio Diaric de Produccitn en Unidades para Marzo 2001.

Cant. / Mas >

8623

14400

108000

19200

15600

14400 | 3000 18000 2400 21600 216600

Dla Laboral Total de Plezas
26-Feb 323 202 3137 316 307 243 258 o 472 5835 |
27-Feb 458 180 2859 200 557 30 134 57 M7 4334
28-Feb 379 441 2241 511 463 538 64 o1 0 0 5329

1-Mar 308 445 1370 412 340 915 353 614 0 0 4449
2-Mar 327 110 5146 942 1005 845 674 0 355 9077
3-Mar 34 152 32 674 60 0 200 0 299 1417
4-Mar 0
5-Mar 32 1383 1645 609 792 345 0 881 0 204 5869
&-Mar 0 914 5276 a10 1659 687 10 326 0 0 9682
7-Mar 353 591 5478 1107 501 727 182 1429 0 1289 11304
8-Mar [} 228 4618 465 640 318 16 207 51 963 8206
9-har 116 1206 2782 537 521 531 ] 365 50 177 6168
10-Mar 4 231 83 0 160 147 98 1] 4 273 872
11-Mar 4]
12-Mar 2,17 436 2357 1500 167 677 105 ¥ 1] 0 1345 7118
13-Mar 24 625 3347 700 1719 755 364 141 550 745 10246
14-Mar 524 585 1917 752 315 400 [ 1053 25 708 5755
15-Mar 30 275 2603 1685 614 204 12 1117 0 888 7488
18-Mar 29 309 5889 a2 305 859 452 357 i 161 a144
17-Mar 0 71 216 118 50 0 80 232 82 266 1415
18-Mar (4]
18-Mar 115 227 5798 342 440 1029 40 1294 41 369 9950
20-Mar 76 680 9081 1240 1114 994 63 860 23 1440 15500
21-Mar 65 128 6209 694 774 13 184 345 235 203 3785
22-Mar 435 457 5377 1119 578 135 35 772 0 2172 11245
[ | 23 Mar 516 52 426 152 12 0 0 0 ) 0 542
2a-Mar 0
25-Mar )
26-Mar 486 550 1760 408 428 236 0 745 337 283 4747
27 Mar 236 714 4528 1261 443 794 0 415 0 429 8584
28-Mar 101 306 2585 666 557 a30 0 676 538 1226 7384
29-Mar 59 742 7190 1599 146 938 0 1641 25 972 12663
30-Mar 290 951 5056 83 839 324 755 1556 0 1} 9544
31-Mar 0 347 715 313 85 0 168 729 39 825 3221
1-Apr 0
Suma 13,746 100.351 20,307 15591 14,404 2,881 19,883 2,428 15,381 208072
Pf:;‘:;;‘:: 8623 | 13746 100351 19.200 15501 14400 2981 16000 2400 18381 203,050
Balance: 0 {654} {7.849) 0 (9) 0 {19) 0 0 (5.219) (13,550)
porcomiage  ioow 95w 83% 00%  '00%  100%  99% 00%  100%  76% 94%
c;’i‘;'r‘i’:" asg 600 4500 800 650 600 125 750 100 %00 9025
Planeada y Actual | 654 7649 0 ® 0 19 ° 0 5219 13550
Dlas STD (0.09) {0.70} 1.00 .80 1.00 0.85 100 1.00 {4.80) {0.50)
Diaa Restantes del mas 1 1 1 1 1 i 1 i 1 1

cc: List A, List B, Planners and Buyers

98



Actualizado

Daily Production Performance in Units for Mar 200 2% 13-Mar-01
Reporte de Desemperio Diario de Produccion en Unidades para Marzo 2001.
Canl. /Mes >> 4237 | 14400 108600 19200 1560 14400 3000 18000 2400 21600 2166090
Dig Laboral ; Total de Piezas
26-Fely 323 402 3137 316 307 943 0 258 0 472 5835
27-Feb 458 180 2859 200 657 30 [ 134 57 N7 4334
28-Feb 379 4 2291 511 463 636 84 21 0 0 5329
1-Mar 308 445 1370 412 340 916 353 614 0 0 4449
- 2-Mar 327 110 5146 942 1005 845 0 674 0 355 8077
3-Mar 34 152 32 674 60 0 [ 200 0 288 1417
4-Mar 0
5-Mar 32 1383 1645 609 792 345 0 891 0 204 5869
&-Mar 0 o4 5276 810 1659 6a7 10 326 ) [ 9682
7-Mar 353 591 5478 107 501 727 182 1429 0 1289 11304
8-Mar 0 228 4618 465 640 318 16 907 51 983 8206
9-Mar 1116 1208 2782 537 521 531 1} 365 50 177 6168
10-Mar (] 231 63 0 160 147 98 Q 0 273 972
11-Mar 4]
12-4Mar 907 436 2357 1500 187 677 105 531 0 1345 7118
13-Mar 0
14-Mar 0
15-Mar v]
18-Mar 1]
17-Mar V]
18-Mar )]
19-Mar 0
20-Mar 0
21-Mar 4]
22-Mar 0
23-Mar 1]
24-Mar i}
256-Mar 0
26-Mar 0
27 Mar 0
28-Mar 0
29-Mar 0
30-Mar 0
31-Mar 0
1-Apr 0
Suma 68,718 37.054 B.083 7,172 8,803 828 7,280 158 5894 79760
Pf:d“g:i:: : 4237 6718 37054  80B3 7472 5803 828 7.250 188 5694 79,760
Balance: a (7682) (70945} (11.117) (B428) (v597) (2172) (10.750) (2.242) (15.908) (136,840)
;:’:;:'lm‘:’ 00%  47% 4% 429, 46% 47 28% 40% o 269, 37%
C;‘;:l‘i’:d 177 600 4500 800 650 600 125 750 100 500 8025
Plancaday Actual | 591 5457 855 648 584 167 827 172 1224 10526
Dias 5TD 13.00 0.20 2.77) {0.90) 0.03 0.24 (4.38) {1.33) (9.42) (4.67) {2.16)
Diga Aestantes del mes 13 13 13 13 13 13 13 12 13 13

cc: List A, List B, Planners and Buyers




Daily prod. Performance In Units for April 2001 heualra® 30-Apr-01
Reporte de Desempefio Diario de Proguccion en Unidades para Abril 2001
Canl. /Mes »> 5861 13500 81000 14400 10800 | 10800 1620 13500 2250 23000 14400 185270
Dia Laboral |’ CRIE “ | Total do Piezas
2-Apr 329 442 63 180 242 170 [ 199 12 ¢ 1346 2654
3-Apr 27 673 5731 237 865 509 0 1359 0 0 152 9526
4-Apr 947 703 4629 223 a77 497 0 1011 0 1300 403 9243
5-Apr 650 686 4527 1241 1108 91 ] 1231 407 2700 1608 13601
6-Apr 30 444 5585 1027 553 238 0 330 0 1930 103 10208
7-Apr [} 127 1588 809 70 206 a 141 [ Q 502 3443
8Apr 0
9-Apr 136 105 1848 452 42 1037 0 412 0 0 1374 5268
10-Apr 589 268 3391 833 819 1027 0 794 0 0 749 7881
1-Apr 326 194 3093 1039 723 206 1483 0 7 [ 6999
l 12-Apr 0
13-Apr 0
14-Apr 0
15-Apr 0
16-Apr 500 3s1 1569 9% 245 644 381 1098 0 0 0 4395
17-Apr 3085 619 5208 1630 807 257 57 307 2 1600 1137 11624
18-Apr 188 263 3513 940 268 662 0 1690 (] 692 0 8028
19-Apr 242 102 4366 424 1511 441 39 1042 0 8340 266 17231
20-Apr 144 774 2006 405 355 0 [ 483 ¢ 3360 259 8622
21-Apr 0 27 1102 328 639 112 0 3N 1] 0 0 2517
22-Apr 0 0 0 401 277 484 16 o 0 0 ] 1188
23-Apr 25 748 1346 636 101 285 84 557 0 0 1485 5235
24-Apr 3 261 3546 1097 152 483 120 860 820 2266 1080 10485
25.Apr 371 556 8497 639 466 564 Q 248 112 9710 0 21792
26-Apr 110 1152 3797 811 540 1098 440 689 34 3750 1274 13585
27-Apr 355 494 5249 464 540 795 441 811 0 800 162 9756
28-Apr 30 123 892 541 82 816 0 26 653 0 514 3647
2g9-Apr 7]
30-Apr Q
1-May 0
2-May [}
3-hiay 0
4-May 0
5-May 0
6-May 1]
Suma 8,124 73524 :4451 10882 10,730 1578 14883 2040 36,618 13,097 186928
pf:::'f:i:‘; : 5861 §124 73524 14400 10,800 10730 1578 13500 2040 23,000 13087 171,793
Balance: 0 14378)  {7476) 0 g {70} {42 o {210) 0 {1.303) (13,477)
zmm? 100%  50% B1% 0% 100% 98 97%  fo0% %o 100 91y, 93%
c;’;ﬁ:ﬂ 326 750 4500 800 800 600 a0 750 1285 1278 800 10293
Planeada y Actual |, 376 7476 0 0 70 az 0 210 ) 1303 13477
Dias STD _ {4 83) (0 8B} 1.00 1.00 0.88 0.53 100 10.88) 1.00 {0.63) {0.34)
Dlas Restantes del mes * 1 t 1 1 1 1 q q 1 1
cc: List A, List 8, Planners and Buyers
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Autobiografia

Ing. Sergio Serna Castellanos

Originario de la ciudad de Monterrey Nuevo Ledn y nacido el 23 de
octubre del afio de 1958 inicic mis estudios basicos y de licenciatura en San
Nicolds de los Garza N.L. obteniendo mis estudios de ingeniero mecanico
electricista en la facultad de Ingenieria Mecanica de la U.AN.L. en el afo de
1981,

Mas sin embargo desde julic de 1978 a diciembre de 1985 desarrolle
proyectos de ingenieria dentro de la compania talleres Castellanos S.A. en las
areas de soldadura especiales, fabricacidn de plantas de extraccion de plantas

de aceite vegetal, maquinados y fundicion.

Después de adquirir y demostrar mi experiencia laboral surge una
oportunidad de desarrollo en una empresa también importante pero de
renombre internacicnal en la ciudad de Matamoros llamada Mitssubichi
internacional del giro metal metdlica en donde de enero de 1986 a septiembre
de 1998 desempene el puesto de supervisor general, destacando la labor
desarrollada en la estructuracion de nuevos departamentos como lo fueron el
de maquinados, y equipos de linea de produccion de una segunda planta
dedicada a la fabricacibn de montacargas y ademas de dar mantenimiento y
capacitacion directa a operadores que iniciaban por primera vez en el arranque

de produccion.
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Debido a Ia buena relacién y comunicaciéon de trabajo gue se mantuvo
con distintas compariias del mismo giro de produccidon de la region y mediante
el establecimiento de un comité de ayuda mutua para problemas y mejoras de
procesos de produccion surge una oportunidad de crecimiento laboral en
Septiembre de 1988 en la empresa Manimex S.A. de C. V. En la ciudad de
Reynosa dedicada a la fabricacion de gruas industriales en donde desemperie
el puesto de superintendente general de operaciones realizando actividades de
operacion general de produccidn, asesoramiento personal, tramite ante
dependencias gubernamentales y fue hasta el mes de marzo de 1993 cuando la

compania por intereses propios decide cerrar operaciones en México.

Fue entonces cuando por iniciativa propia emprende la consultaria y
accesoria sobre procesos de manufactura y soldadura especializada en la
ciudad de Reynosa en donde preste mis servicios como asesor a empresas
importantes de la franja fronteriza y organismos de gobiernc como Petrdleos
Mexicanos.

En mayo de 1914 renace una oportunidad en un proyecto de instalacion
d una nueva magquiladora denominada Hoffman Engineering S. de R. L. De C.V.
del ramo metal — metélica y fue ahi donde comienzo nuevamente a formar parte
de una organizacion de clase mundial dentro del area de manufactura
desempenfando el puesto de facilitador senior de produccion y en donde hasta
el momento tengo la satisfaccion de haber iniciado operaciones y haber sido
entrenado durante 3 meses en |la planta principal en Anoka Minesota para la
implementacidn de lineas de produccion en Reynosa y siguiendo preparandome
actualmente en mis estudios de maestria en Administracion Especializado en
Produccion y Calidad e ingles técnico, para alcanzar mi objetivo en julio del
2001 que es el de obtener la Gerencia de Operaciones de una nueva planta de
Hoffman que actualmente se encuentra en construccion.
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