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Justificacion. 

Debido a la creciente demanda que se ha dado en nuestro pais por los equipos de uso 

industrial especificamente en el ramo eléctrico se da la necesidad de satisfacer esta demanda 

con la expansion a su vez de dichas empresas, por lo tanto esta necesidad se leva aun nivel 

. interno, creando nuevas acciones que modifiquen las formas de produccién para que estas se 

vean incrementadas considerablemente y se pueda satisfacer tanto al cliente interno como al 

cliente externo. Es necesario ademds aclarar que hoy en dia muchas empresas no-solo del 

ramo eléctrico sino de algunos otros, justifican la implantacién de nuevas formas de 

administracion asi como de nuevas tecnologias debido a la creciente intervencién de nuestro 

pais en mercados extranjeros; como es bien conocido, la creacién del Tratado Trilateral de 

Libre Comercio (TLC) dio un mayor impulso a dicha intervencion, pues no-solo se tiene que 

satisfacer la mayor demanda en el ambito local sino que también se debe satisfacer al 

mercado extranjero; por ello en la mayoria de las empresas se implantan un mayor nimero de 

lineas de produccion y a su vez se aprovecha la ventaja competitiva del bajo costo de mano 

de obra que ofrece nuestro Pais. 

El uso de las herramientas que nos permite utilizar la ingenieria industrial, ha facilitado el 

camino en la busqueda y planteamiento de soluciones que afrontan las industrias de 

manujfactura en cualquier ramo; lo anterior nos da la oportunidad de aplicarlas 

especificamente en la busqueda del aumento del nivel de servicio de una industria del ramo 

eléctrico, 

 



  

Antecedentes. 

Antes de empezar miestro trabajo de tesis es importante tener una idea clara de los inicios 

de esta empresa, Comenzaremos con el establecimiento de todas las empresas que integran el 

grupo en cuestion que nos permitié. realizar el presente estudio. 

El grupo comienza sus operaciones en Francia en 1938, dedicdndose a diferentes actividades 

industriales; sin embargo, es hasta 1966 cuando orienta sus operaciones hacia el sector 

eléctrico ya que adquiere a tna empresa - fundada en el afio de 1919 -, que en esa época era 

un fabricanie de tableros de baja, media y alta tension. 

Con la confianza puesta en nuestro Pais y en una época dificil, este grupo se incorpora en el 

mercado mexicano en el afto de 1987 adquiriendo a una empresa antericana, fabricante de 

equipo eléctrico en México. 

Para atender a las necesidades de sus actuales y futuros clientes, el grupo extiende sus 

actividades a la fabricacién y comercializacién de equipo de control y automatizacion de los 

procesos industriales; para tal motivo se logré la integracién en 1988 de una empresa creada 

en 1924 en Francia dedicada al ramo eléctrico.



Gira de la empresa. 

Las actividades de la empresa estan orientadas a la fabricacion ydistribucién de sisienras 

eléctricos y equipos de control en México; ofreciendo también una completa asesoria 

personalizada en la seleccion, instatacion y utilizacion de su propio equipo. 

Es fabricante de tableros de alta, media y baja tension, que transportan la electricidad desde 

la central hasta los sitios de utilizacién y son concebidos para lograr una maxima proteccion 

de seguridad de las instalaciones eléctricas, 

Trabaja en la distribucién, automatizacién, control industrial, asi como sistemas y servicios 

para la distribucién, aplicacion y control de la energia eléctrica, ademas cuenta con una red 

de distribucién para la venta de sus productos, 

Desarrolla, elabora y comercializa los productos y servicios necesarios para la 

automatizacion, supervisiin y control de los procesos industriales; ofreciendo a la vez 

soluciones de automatizacioén, como controladores lédgicos programables, variadores de 

velocidad, maquinas para el control y la proteccion de los motores eléctricos. 

Es asi como este grupo - organizacién actualmente en desarrollo ~ produce y distribuye los 

productos. de las empresas antes mencionadas, ubicdndose en el control y distribucion de la 

energia eléctrica, logrando Ia satisfaccién del cliente a través de un compromiso de calidad 

creado por la empresa. 

El grupo optimiza sus operaciones al implantar nuevas técnicas de administracion tales como: 

- Justo a Tiempo, 

- Aseguramiento de la Calidad, 

- Sistemas de Administracion C2Q.



Con el sistema de administracién C2Q, se establecid el Colegio Visién (ver glosario), a través 

del cual se inicié: la capacitacion del personal en cuanto a: 

- La Vision, 

- La Mision, 

 Principios. 

Sobre los cuales giran todas las operaciones de la organizacion. 

La VISION del Grupo esté dedicada al crecimiento rentable a través de la Calidad Total. 

La MISION esté dedicada al crecimiento para beneficio de todos los clientes, accionistas y 

empleados, a través de la Calidad, Innovacién y Reinversiones rentables. 

Los PRINCIPIOS los podemos dividir en dos: 

- Proporcionar a los clientes productos y servicios inovadores, funcionales y confiables a un 

nivel de costo y calidad acorde a sus necesidades. 

- Mejorar continuamente la Calidad de cada aspecto del negocio. 

Marco de referencia. 

Mapa de referencia de las érdenes especiales de produccién(diagrama A-1). 
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Situacion actual del proceso(diagrama B-1). 
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Es importante recalcar que existen diversos factores que intervienen de diferentes maneras, pero 

que finalmente afectan el entorno de la empresa; a continuacién nos permitimos realizar un mapa 

conceptual (diagrama B-2) del sistema de estudio, Este mapa distingue a los diferentes elementos 

que integran la empresa, facilitando el ordenamiento de la problematica desde el punto de vista 

de los diferentes actores involucrados en el sistema.     RAMO 

ELECTRICO 

SOCIEDAD 

Diagrama B-2. 

 



Como se ha mencionado anteriormente nuestro trabajo estara enfocado al ramo de la 

industria eléctrica, fundamentalmente a la fabricacién de equipos eléetricos para uso 

industrial; teniendo en cuenta que debemos citar el marco referencia(diagrama C-1) en el 

cual Hevaremos a cabo nuestro estudio, es importante dejar en claro la ubicacion real del drea 

de estudio por lo gue a continuacién se presenta el siguiente organigrama que nos brinda un 

panorama muy general de la empresa: 
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  Diagrama C-1. 
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El estudio del proceso de produccién de la industria en cuestion nos ha permitido saber que en 

ésta_ se manufacturan dos tipos de productos; estos son los de tipo estdndar (exportacion), es 

decir aquel producto que su manufactura ya esta previaiiente establecida y lox productos 

especiales los cuales se manifacturan de acuerdo a especificaciones que el mismo cliente 

solicita, ademas de saber que tipos de productos son los que se manufacturan, se encontraron 

ciertos problemas a resolver, los cuales son: 

- Entrega de las érdenes de produccion incompletas y a destiempo al departamento de 

ensamble, 

- Falta de identificacion y perdidas de las ordenes de trabajo, 

- Pérdida de tiempo por la seleccion de las laminas usadas en el proceso, 

- Problema de Justo a tiempo en la administracién de las érdenes a nivel interno y externo. 

Para poder detectar estos problemas tuvimos que relacionarnos con el trabajo que ahi se 

desarrolla, con el tnico fin de poder establecer las rutas por las cuales pasa wna orden; 

percaténdonos de los retrasos y la ineficiencia en el movimiento de material. 

De acuerdo a estos tres problemas es necesario dejar en claro que el drea ala cual nos 

remitiremos con mds frecuencia sera fabricacién, debido a que el mayor porcentaje de los 

retrasos de las érdenes especiales es debido a un problema detectado en esta Grea —como se 

vera en los siguientes temas -no obstante también se legara a analizar departamentos tales 

como ingenieria de aplicacién, abastecimientos, compras, manuyfactura y ensamble con el fin de 

que aporten datos para la realizacion de grdficos 0 andlisis comparativos. Es importante 

remarcar que el andlisis se realiza para el mejoramiento en la entrega a tiempo de las érdenes 

especiales. 
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CAPITULO I. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL 

L1 Proceso documentado en la norma internacional ISO9000. 

La necesidad de la implantacién de los sistemas de Calidad basados en la Norma 

Internacional ISO9000 (International Standard Organization), se da por la importancia 

tomada en la actualizacion mundial de los diversos sistemas de implantacion a nivel empresa o 

industria; ademas de los altos niveles de competitividad en el ramo industrial eléctrico. 

Cuando hablamos de competitividad nos estamos refiriendo a los diversos competidores de un 

ramo directo 0 no; por ejeniplo los competidores directos de la empresa en estudiv en el Pais 

son SIEMIENS, HONEYWELL, GENERAL ELECTRIC, CUTTLER HAMMER dedicados a la 

produccion de equipos eléctricos en el dmbito industrial. 

Esta empresa decidio implantar los sistemas de Calidad IS09000, en diversas etapas por la 

necesidad de estandarizar los procesos de produccién y administracion, actualizacién mundial 

y alos altos niveles de competencia. 

- 1809002 en el afio de 1987 (Sistemas de Calidad; Modelo para el Asegurantiento de la 

Calidad para produccién e instalacién). 

- ISO9001 en el afio de 1994 (Sistemas de Calidad; Modelo para el Aseguramiento de la 

Calidad en planeacién, desarrollo, produccion, instalacién y servicio). 

Ademds de estar certificada en los sistemas de calidad ISO, el corporativo tomé por bien 

acreditarse en el certificador nacional CALMECAC (ver glosario). 

A diferencia del enfoque politico para asegurar la calidad, el enfoque de un sistema de calidad 

es el proceso de produccién mismo y no el resultado, Haciendo una comparacion podremos 

compararla como: si tenemos la receta correcta y la mostramos a la cocinera, sabremos que el 

estofudo va a ser bueno; de todas maneras podemos probarlo antes de servirlo, pero esta parte 

de asegurar la calidad queda ahora en segundo lugar después de guisar bien. 
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El sistema de calidad ocupa su lugar después de analizar los procesos que forman el negocio y 

de identificados los métodos correctos - que sirven para asegurar que el producto satisface las 

necesidades del cliente ~ Es obvio que no se logrard un sistema de calidad perfecto en el 

primer intento; pero el mejoramiento sera continuo, pues es parte esencial del sistema aprender 

con muestros errores; y por experiencia, podemos desarrollar un Benchmarking (ver glosario) 

dentro del ramo de competencia(externo y/o interno) para adoptar las niejores practicas de 

otros sistemas. 

Para poder hablar del establecimiento de la norma ISO como un estindar a seguir en un 

proceso de produccién es necesario a su vez establecer un marco de referencia para no 

desvirtuar el contenido de la informacién que mas adelante se presentara. 

Las normas implican una especificacién con respecto a la cual se pueden coniparar y medir 

un proceso - para establecer si el proceso se encuentra dentro de especificaciones dadas que 

nos llevan a garantizar que todos los productos salgan con las mismas cualidades - y su uso 

comin. Una norma de calidad se reconoce en una comunidad, en una industria o 

simplemente en todo el Mundo, Estas implican un méiodo de valoracién que de una u olra 

manera nos ayuda a determinar si un bien o servicio satisface o no la norma. 

El tema de ISO9000 es sin duda de gran importancia, La Organizacion Internacional para la 

Estandarizacién inicié sus operaciones en el afto de 1947 enumerando diferentes esténdares 

dentro del termino ISO. 

Elementos para la obtencién del registro en la serie de estindares de calidad ISO9000: 

La gerencia debe estar comprometida con todo el proceso. 

Dehe haber un coordinador interno de tado el proceso de registro/acreditacion. 

Pueden hacerse auditorias internas, ante todo en busca de la mejoria. 

Debe elaborarse el manual de calidad (propio de la empresa). 

Disefiar diversos procedimientos y documentarlos. 
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Coordinar la visita inicial del auditor certificado. 

Hacer evaluaciones previas. 

Al tener el certificudo seguir la evaluacién de los procesos de produceion y 

administrativos. 

Algunas ventajas del ejercicio de certificacién de las normas ISO09000 en la empresa son: 

El control interno de la operacion, 

El control de proveedores, 

Mejora La eficiencia de la operacion, 

La posicién competitiva, 

La aceptacion internacional. 

Es recomendable iniciar el proceso desde el punto niimero uno con un asesor distinto al 

mencionado en el paso anterior. Algunas variables adicionales que deben medirse dentro 

del proceso de implantacién es la capacitacion del personal, el aseguramienio de la calidad 

dehidamente documentado y la seguridad de que existe un sistema de calidad que lograra 

que se cumpla la norma establecida, 

Objetivo de la certificacién ISO9000: 

Elaborar y controlar la informacién generada por una orden de trabajo especial 

fabricada en planta. 

Alcance del ejercicio: 

Desde que se recibe la orden de trabajo especial se disefia y se entrega la informacion 

correspondiente a cada uno de los departamentos involucrados. 

A continuacién mostramos el manual de procedimiento ISO9000 de la manufactura de una 

orden de produccidn especial. 

12
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Responsabilidades de los departamentos involucrados: 

. Es responsabilidad de ingenieria, el disefio y/o modificaciones generadas para la orden 

de trabajo. 

*Lista de materiales 

*Planos acolados 

Inventarios son responsables de la adquisicién de material y equipo necesario para la 

fabricacion de la orden. 

Es responsabilidad de ingenieria de manufactura la elaboracién de las rutas de 

fabricacién y programacién de las “Amadas” (ver glosario), de las partes especiales 

requeridas en las 6rdenes de trabajo. 

Compras se responsabiliza de solicitar la cotizacion de las nuevas partes. 

Es responsabilidad de fabricacion, la manufactura de las partes requeridas para la orden 

de trabajo. 

Es responsabilidad de ensamble el armado, asi como la elaboracion de la entrega de 

produccién y el reporte de mano de obra requerido para las partes especiales. 

Desarrollo: 

Ingenieria de aplicacion da de alta en sistema Mapics (ver glosario), los catdlogos de las 

partes especiales, la orden de trabajo como eatélogo de producto terminado asi como sus 

estrUucluras. 

Ingenieria de aplicacién revisa la estructura (materiales) de la orden de trabajo. 

Ingenieria de aplicacién ejecutard las modificaciones en la estructura anies de entregarlas 

a los departamentos correspondientes. De haber una modificacion posterior a la entrega, 

ingenieria de aplicacion hard caso omiso al procedimiento de “control de modificacion de 

listas de materiales de ordenes especiales liberadas por ingenieria de aplicacion. 

Si la lista de materiales tiene modificaciones posteriores, ingenieria de aplicacion 

modifica las listas de acuerdo a un instructivo dado,



2.2 

4 

4.2 

10. 

il. 

12. 

13. 

14, 

15, 

16. 

Si la lista de materiates No tiene modificaciones, ingenierta de aplicacion imprime las 

listas de materiales y los entrega a los departamentos involucrados, asi como los planos y 

Jormatos Ilenados al érea de ensamble, 

Abastecimientos recibe el listado de partes de compras Kanban(ver glosario) y no Kanban 

(especiales). Kanban utiliza materiales establecidos y no Kanban requiere de materiales 

especiales de acuerdo a la orden generada. 

¢Las partes de compra tienen precio y proveedor? 

Si, abastecimientos finca los pedidos de las partes requeridas segin Ia lista. 

No, abastecimientos remite los listados al departamento de compras para que solicite 

cotizaciones y de la alta del contrato. 

Ingenieria de manufactura recibe listas de materiales de partes especiales a manufacturar 

y planos. 

Ingenieria de manufactura, elabora rutas de fabricacién y programa ‘ amadas” de las 

partes especiales, asi como su alta en el sistenia Mapics. 

Fabricacion recibe lista de materiales de partes especiales, planos, ruta de fabricacion y 

programa “Amadas”’ para su fabricacion. 

Fabricacion elabora entrega de produccidn para inventario de las partes fabricadas y 

envia a gerencia de materiales (inventarios). 

Fabricacion recibe listas de materiales de partes no Kanban para su fabricacion. 

Ensamble recibe de servicio al cliente la programacién maestra y/o reporte de ardenes 

especiales. 

Ensamble recibe listas de materiales inventariada de la orden de trabajo asi como los 

planos requeridos. 

Ensamble programa las cargas de trabajo revisdrdolas y reprogramadas semanalmente, 

Ensamble coloca ordenes de irabajo en el sistema Mapics. 

Ensamble reporta y captura la mano de obra requerida, referido al mimero de orden de 

producto terminado, mimero de orden asi, ignado por Mapics. 

Ensamble elabora la entrega de produccién de la orden y entrega a inventarios. 

Gerencia de materiales (inventarios) ejecuta la descarga de materiales de la orden en 

cuestion. 

Diagrama fig. L1-A 
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Objetive de las modificaciones de listas de materiales: 

Controlar y documentar todo cambio y/o modificacion en planos y listas de materiales de 

ordenes de trabajo que se encuentran en proceso de manufactura y/o ensamble. 

Aleance de las modificaciones: 

A todo lipo de producto especial, cuyo disefio eléctrico y mecdnico se haya liberado para 

manufactura y/o ensamble amparado por una orden de trabajo. 

Responsabilidades de los departamentos involucrados: 

1. Ingenieria de aplicacion, identifica, documenta los cambios y modificaciones al disefio de 

las érdenes de trabajo. 

2. Ingenieria de aplicacion revisa los cambios realizados antes de su liberacion 

3. El supervisor de ingenieria de aplicacién aprueba los cambios al disefio antes de su 

liberacion. 

4. Ingenieria de aplicacién es responsable de generar el diseito y alta en el sistema Mapics de 

las modificaciones a la orden de trabajo, asi como la generacion y distribucion de la 

informacion afectada. 

5, Es responsabilidad de inventarios, ensamble, fabricacion y aseguramiento de calidad 

reportar las anomalias en las érdenes, en equipo y partes de fabricacién necesario via 

Smac (ver glosario), Scadi “Solicitud de modificacién de orden de equipo especial” e 

informes de no-conformidad asi como inventarios es responsable del mantenimiento en Pee 

(ver glosario) de las modificaciones generadas. 

6. Manufactura es responsable de elaborar las riutas de fabricacién y programas de 

“Amadas”’, de las partes especiales requeridas. 

7. Compras solicita las cotizaciones de las nuevas partes y equipo para Su conipra posterior. 

20
 Fabricacion es responsable de modificar ¢ informar a calidad, de partes eliminadas de la 

orden. 

9. Ensamble hace modificaciones de ensamble, ¢ informa a calidad de partes eliminadas. 

10. Calidad elabora boletas de Scrap (ver glosario) segtin las modificaciones realizadas. 
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11. 

9, 

Es responsabilidad de Administracién de Servicio al cliente la emision de ingenieria de 

aplicacion de la solicitud de modificacion de orden de equipo especial. 

Desarrollo: 

Ingenieria de aplicacién recibe el documento que ampara modificaciones o revision a la 

orden. 

Ingenieria de aplicacién recibe documento que origina el cambio y elabora “Aco” (ver 

glosario). 

Ingenieria de aplicacién hace modificaciones necesarias de la estructura en el sistema e 

imprime nuevos listados. 

Ingenieria de aplicacién envia el Aco, los planos y los listados a los departamentos 

afectados. 

Inventarios recibe copia del Aco. 

Tnventarios realiza los cambios requeridos segtin Aco, a la orden abierta en Mapics para 

que se actualicen evi él modulo de Pee. 

éLas partes de compra tienen precio y proveedor? 

7.1 Si. Abastecimientos recibe Aco y finca los pedidos 

7.2No. Abastecimientos remite copia de Aco a compras, indicando las partes que no tienen 

cotizacion y proveedores, regresando a abastecimientos para fincar pedido. 

En las partes de compra se pueden cancelar pedidos fincados? 

8. INo. Abastecimientos realiza reabastecimiento de materiales Planta Rojo Gomez. 

&.2Si. Finaliza. 

Maimufactura recibe copia de Aco y planos de las nuevas partes especiales. 

10.Manufactura elabora ruta de fabricacion y programa Amadas, de las partes adicionadas 

enviando a fabricacién paquetes de informacion. 

11, Fabricacion recibe informacion de manufactura de las partes especiales. 

12. Fabricacion, fabrica nuevas partes especiales segtin Aco y abre orden de trabaju en Mapics. 

13. Fabricacion elabora la entrega de produccién de partes especiales, partes no Kanban y 

entrega a inventarios. 

14, Fabricacion recibe copia de Aco directamente de ingenieria de aplicacion. 

16



15. ¢Existen bajas en el Aco? 

15.1 Si. Fabricacion detiene la fabricacion de las partes especiales que originalmente se 

mandaron a fabricar. 

15.2 No. Fabricacion elabora las partes no Kanban indicadas en el Aco. 

16. Fabricacion informa a calidad, del material que se esta eliminando de la orden (Scrap). 

17. Ensamble recibe copia de Aco, planos y diagramas que sufrieron modificacion 

18. ¢Existen bajas en el Aco? 

18.1Si. Ensamble identifica partes de fabricacién especial y las separa. 

18.2No. Ensamble adiciona nuevas partes al ensamble general segin Aco, reportara la 

mano de obra en Pec, 

19. Ensamble avisa al departamento de calidad, para que elabore boleta de Scrap. 

20. Ensamble elabora y turna a inventarios, la entrega de produccion. 

21.Control de calidad, recibe informe de los departamentos de fabricacién y ensamble, del 

material de Scrap y calidad elabora la boleta de Scrap cargado a producto terminado y 

turna al departamento de inventarios para su post deduccion. 

22. Inventarios recibe dé fabricacién y ensamble, las entregas de produccion para que estas 

sean operadas en el sistema. 

23. Calidad recibe listado de partes especiales para elaborar boletas de Scrap. 

24. Finaliza. 

Ver diagrama 1.1-B. 
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1.2 Anilisis y seguimiento del proceso real de manufactura. 

Es importante sefialar antes de entrar en materia de estudio que el presente trabajo se realiz6 

en una empresa la cual cuenta con diferentes dreas y/o departamentas(citadas en el marco de 

referencia), por lo cual cada una de estas dreas se encuentran influenciadas por otras, es por 

sello la importancia que se le da al aislamiento de las dreas anteriormente mencionadas. 

EI presente seguimiento del proceso real de manufactura se realizé tomando en cuenta todas y 

cada una de las acciones que se realizan al efectuarse la elaboracién de una orden especial. 

Acorde alo mencionado anteriormente, para realizar el mapeo* de una orden de trabajo se 

visité cada uno de los departamentos involucrados obteniendo lo siguiente: 

Ver diagrama 1.2 

1.2.1 Mapeo de una orden. 

Aleance del mapeo de una orden de trabajo: 

Debido a la complejidad y magnitud del presente proyecto, se decidié plasmar en algo 

mds tangible todas y cada una de las dreas con fas cuales tiene que ver una orden de 

trabajo en su recorrido para llegar al cliente final, por lo anterior se realiza un mapeo * de 

una orden de trabajo el cual nos permite visualizar cuales son aquellas dreas que presentan 

una oportinidad de mejora y a su vez presentar aquellas que tienen mayores dificultades 

en sus funciones. 

En el diagrama [.2.1-A presentamos un diagrama representativo del proceso tedrico del 

mapeo de una orden de operacion, la cual nos servira de base para llevar a cabo el 

seguimiento de la orden. 

* Ver glosario. 
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Es necesario dejar bien en claro qué implica el mapeo de una orden trabajo; por lo 

anterior decimos que el mapeo de una orden de trabajo es aquella actividad por la cual se 

le da un seguimiento fisico, esto se realiza por todas las etapas previamente determinadas, 

haciéndose anotaciones y comentarios con los responsables de las dreas. 

En la realizacién de im mapeo de orden se tiene que delimitar el campo de trabajo que 

deseamos abarcar para no perdernas en el procesa como se comento en el parrafe anterior, 

por esto a continuacion se proporciona una lista de los departamentos que intervienen en el 

mapeo propuesto y su principal funcion. 

- Servicio al Cliente: genera orden, revisa y programa MPS 

-  Validacion: revisa las dudas técnicas y hace modificaciones a las listas de materiales. 

- Disefio eléctrico / mecdnico: disefia partes especiales. 

- Ingenieria de manufactura: elabora rutas de fabricacion.



- Fabricacién: fabrica las nuevas partes especiales. 

- Ensamble: ensambla ordenes especiales y esténdar. 

( Ver diagrama 1.2.2-B ) 

El mapeo que se realizé fue con la finalidad de detectar las actividades donde la orden 

estaba teniendo problemas para su ejecucién; asi mismo captar dreas de oportunidad de 

mejoras para reducir el tiempo ciclo total del proceso de una orden; las diferencias 

existentes entre el proceso documentado y el proceso real, de tal manera que se pueda lograr 

que el proceso real sea plasmado en la norma 1SO9000 y garantizar al cliente una entrega 

oportuna de sus érdenes y una calidad que distingue al grupo. El objetivo de conocer estos 

tiempos es de tal importancia que nos permita establecer para cada de los departamentos los 

tiempos en los cuales desempefian sus labores; lo anterior nos lleva a determinar que 

actividad esta por encima de los tiempos establecidos y a la vez de conocer nuestras 

tolerancias en ef JIT * Los resultados de este mapeo nos determinan las tolerancias o 

margenes aplicables a su trabajo - como se ptdo visualizar en el diagrama anterior -; en 

nuestro siguiente tema podremos observar los tiempos que se obtuvieron para cada uno de 

los departamentos involucrados. Es importante recalcar que el uso de esta técnica tiene tres 

ventajas a su favor las cuales son: os 

- La de no requerir observacion continua por parte del analista durante un periodo de 

tiempo largo, 

- Las horas-hombre a desarrellar por el analista son menores, 

- El segniriniento de la orden proporciona el retrato del estado actual de la empresa en el 

dmbito operativo, administrativo y humano, 

También se debe mencionar que antes de haber comenzado con este andlisis se establecio 

contacto con los jefes de cada una de las dreas involucradas logrando de eHos su 

colaboracién, esto es de vital importancia porque el hecho de no tener la autorizacion 

implica que desde aqui nosotros mismos nos establezcamos barreras que afectardn el 

desarrollo de la investigacion. 

Uno de los puntos que fueron de_importancia para el desarrollo de este trabajo es aquel que 

se refiere a los tiempos y movimientos pues ya que en el mapeo de la orden se visualiz6 el 
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problema en el drea de fabricacién, problema al que entraremos de Heno en los capitulos 

posteriores. 

13 Comparacién entre los proceses real y documentado. 

Objetivo del tema: 

Encontrar los problemas que causan la demora, asi como adelantos en entrega de érdenes 

especiales y darles una propuesta de mejora, para determinar las prioridades de entrega de 

fabricacion a ensamble. 

Alcance del tema: 

El andlisis de los dos diferentes procesos el real y el documentado tiene un alcance 

delimitado tnicamente a los siguientes departanentos, debido a que en ellos la orden 

requiere de un mayor tiempo: 

- Ingenieria de validacién, 

- Disefio, 

- Maniufactura, 

-  Fabricacion, 

- Ensamble(cliente), 

- Servicio a clientes, 

La actividad de realizar una comparacion entre ambos procesos requiere de establecer las 

diferentes técnicas a utilizar; es aqui donde el estudio de tiempos juega un papel importante. 

Esta actividad es la técnica de establecer un tiempo estandar(tedrico) permisible para 

realizar una tarea determinada, con base en la medicién del contenido de trabajo del método 

prescrito, con la debida consideracion de las demoras personales y los retrasos inevitables. 

En este sentido utilizaremos cierta técnica que nos permita establecer el tiempo tedrico(datos 

estandares y estimaciones basadas en datos histéricos). Para darnos una mejor idea del 

objetivo y componentes de un estudio de tiempos, presentamos el diagrama 1.3-A_teérico de 

estudio de tiempos. 
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Tiempo 

_ total de 

operacion 

en las condi- 

ciones 

existentes 

o en condi 

ciones 

Juturas 

Contenido 

total de 

trabajo 

Tiempo 

Inefectivo     

—— 

Contenido de trabajo Meta del estu- 

minimo de producto dio de tiempos 

Contenido de trabajo 

afiadido por defectas 

en el disefio o en las 

especificaciones del 

producto 

Contenido de trabajo — Oportunidades 

agregado por métodos de economizar 

ineficientes de mediante la 

Jabricacion u aplicacion del 

operacién estudio de 

tiempos 

Tiempo adicional 

por deficiencias en 

la direccién o 

administracién 

Tiempo adicional 

por ineficiencia del 

del trabajador 

Diagrama I.3-A 

Durante el anéilisis y/o comparacion entre los procesos real y documentado se encontraron 

diversas causas que afectan la entrega a tiempo(JIT) de las érdenes especiales. Haremos una 

representacion grdfica (ver tabla 1,3-B) de los resultados obtenidos en el andli 

Plocesas, 

's de ambos 
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Tiempo ciclo documentado 3 semanas(Lunes - Viernes). 

  

  

  

Servicio a Clientes Validacion Ensamble Embarque 

(7 dias) (2 dias) (3 dias) (3dias) 

DOCUMENTADO. 
Atraso 6 dias 

REAL (actual) del -———_ 

15 al 20% de las 

veces, 

Validacion : 

Servicio a Disefto elec. y mee. Fabricacion Embarque 

clientes G3 dias) (5 dias) (5 dias) 

(7 dias) 

Es importante recalcar que el tiempo ciclo teorico es de tres semanas (dias hdbiles). El 

Ing. De Mamuifactura 

CU dia)       
    

Tabla 1.3-B Comparacién de los procesos real y documentado. 

proceso real cumple con un tiempo teérico de un 80 a un 85% de las veces; es decir que de 

100 ordenes especiales de produccién aceptadas por servicie a clientes, de 15 a 20 drdenes 

tienen un atraso final de 6 dias o mas; de acuerdo a lo anterior el area de validacion tiene un 

atrasa de 1 dia, el drea de ensamble 3 dias y por la inspeccién del cliente se retrasa 2 dias 

mds para el drea de embarque. Por lo anterior justificamos que existe un problema en 

entrega a tiempo de producto terminado (JIT). 

La presente comparacion nos permite establecer los tiempos de atraso para cada una de las 

dreas y llevar a cabo un andlisis de los problemas como se desarrollaré en el siguiente tema. 
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14 Anilisis de problema en el proceso real. 

Durante el andlisis y documentacion del proceso real pudimos observar que el problema 

estaba originado basicamente en el Grea de ensamble(atraso de 3 dias). Indicando asi que la 

situacion actual del proceso real es la siguiente: 

- La entrega de las érdenes son incompletas, con materiales de sobra y a destiempo al 

area de fabricacion, 

- Lafaltade identificaciones visibles de las érdenes de trabajo, 

- Y¥ la perdida de materiales en la tarima actual. 

En la tabla 1.3-B podemos apreciar que el atraso de 2 dias en el area de embarque es debido 

a que el total de los equipos son sometidos a pruebas de operacion y/o simplemente el 

cliente decide realizar una inspeccién fisica-operacional y realizar de ser necesario 

cambios en el disefio. 

En el Grea de validacién hemos encontrado que el retraso de I dia se debe a que alguno de 

los dibujos se encuentran mal especificados, lo que dificulta la interpretacién del mismo 

especialmente en el area de fabricacién, lo cual implica que estos dibujo sean reportados en 

Jos informes Smac(ver glosario). 

EI retraso en las dreas de disefto no solo crea problemas.a nivel local sino que involucra 

directamente a fabricacién, de tal forma que los operarios a veces utilizan su experiencia 

para poder fabricar las piezas requeridas en la orden, dejando de lado la seguridad de que 

se irabaje con las especificaciones de disefio. 

Por vtra parte ya habiendo mencionado la situacién del area de embarque no esia de mas 

recalear que por la imagen de la misma empresa es dificil marcar tiempos al cliente para 

revisar su equipo, es por ello que al drea de embarque no se le atribuyen demoras en sus 

aperaciones, 

24



L4.1 Eytablecimiento del origen de les problemas. 

El tema anterior (1.4) nos brinda la oportunidad de establecer un diagnostico de los tiempos 

de retraso, las causas u origen de los problemas en el proceso; es decir, ef origen de los 

problemas generales mencionados con anterioridad - los cuales provocan un retraso en el 

cumplimiento de las érdenes -, son originados por los siguientes problemas particulares: 

- Entrega de érdenes por parte de validacion incompletas para cubrir el tempo ciclo 

tedrico de entrega, 

- Las estructuras de las ordenes especiales en algunos de los productos estan mal, 

- Urgencia en programacion de érdenes(servicio al cliente promete entregas previas al 

tiempo ciclo tedrico), 

- Descontrol de identificacion de drdenes, 

- Descontrol de entregas parciales a ensamble, 

-  Perdida de informacion en el transcurso de la orden, 

- Areas de espera para que la orden se trabaje completa, por anomalias en cambio de 

disefio, 

- Varias ordenes en una misma tarima, 

- Falta de definicion de prioridades en el proceso, 

- Falta de estandarizacion en los productos por parte de disefio. 

Entrega de érdenes por parte de validacién incompletas para cubrir el tiempo ciclo teérico 

de entrega. ~ 

Como hemos mencionado tenemos que el drea de validacion entrega a ingenieria de 

manufactura y ésta a su vez entrega a fabricacién las ordenes de trabajo, nu obstante el 

problema de validacion es causado por la entrega de los dibujos respectivos de cada orden de 

una forma incompleta en el sentido de que los originales los consigna validacién y hace 

Hegar a las siguientes dreas los dibujos con una baja calidad, es muy cierto decir que de 

alguna forma no afecta en mayor escala a manufactura por que ésta solo establece las rutas 

por donde la orden circularda en el area de fabricacion pero al drea de fabricacion le afectara 

de tal forma que retrasard la orden por la ilegibilidad de los dibujos creando asi un tiempo 

muerto - pues se tendra que recurrir al Grea de validacion nuevamente -; en alguno de los



  

casos la experiencia de los empleados hace que la orden no lleve retraso pues ellos aplican su 

conocimiento para sacar adelante la orden aunque quizd no se entregue la pieza con las 

especificaciones que realmente requiere el cliente. 

Las estructuras de las érdenes especiales en algunos de los productos estén mal. 

Este problema es debido a la estructura de las 6rdenes especiales a las cuales se esta 

enviando material de menos al necesitado para que las partes sean ensambladas, sin 

embargo realizando una investigacién no se encontraron evidencias de materiales de mas 

reportados en el nivel de la estructura, la gente de ensamble y control de inventarios reporta 

que es un problema en los tiempos del flujo de informacion. 

Urgencia en programacién de érdenes. 

Debido al buen servicio que se le quiere brindar al cliente algunas de las veces servicio al 

cliente programa las érdenes de produccién manifesténdole al cliente que éstas serdn 

entregadas en determinada fecha - sin antes consultar la demanda de trabajo o problemas 

mternos que se tengan -, todo esto da como resultado que se realice la programacion 

subestimando de esta forma a las demds areas. Es nuy cierto que se le tiene que brindar al 

cliente la mejor atencién y si eso invelucra una entrega en fechas comprometidas para la 

empresa es correcto, petro antes de realizar este tipo de programaciones es de vital 

importancia solucionar los problemas internos para de esta forma se le brinde al cliente un 

servicio soportado por la organizacion. 

Descontrol de identificacién de érdenes. 

La gran mayoria de las érdenes especiales de produccién no cuentan con una identificacion 

gue permita establecer un facil acceso por parte del personal de cualquier departamento, lo 

cual dificulta la localizacién de la orden trabajada. Este punto provoca que el total de las 

operaciones por la cual fluye la orden se vean afectadas- en cuanto a los tiempos de entrega 

-. Si una de las érdenes especiales de produccién no es identificada con rapidez, el total de 

las operaciones que dependientes de ella se verdin entorpecidas. 
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Descontrol de entregas parciales a ensamble. 

Debhido al flujo de informacion y las altos tiempos de espera, la gran mayoria de las brdenes 

especiales de produccién deben que ser fabricadas tratando de cumplir con los tiempos 

especificados por el drea de servicio a clientes, por este motivo nuchas de estas ordenes 

earecen de un control por parte del personal, lo cual propicia que las mismas sean 

entregadas al area siguiente de manera parcial; es decir, se presentan ocasiones como las 

mencionadas anteriormente en las cuales los dibujos ne son claros para algunas de las 

piezas a fabricar, aunque eso no implica que las demds piezas - cuyos dibujos son legibles - 

no sé fabriquen, con esto podemos ver que se dejan pasar érdenes incompletas al drea de 

ensamble con el tinico fin de no retrasarse en el trabajo; aunque ello resulta una paradoja 

pues no se pretende demorar la orden pero se tiene que esperar la pieza faltante de cualquier 

manera, estas acciones tienen come resultado demoras en el departamento de fabricacion y 

por consiguiente una cadena de problemas para ensamble. 

Perdida de informacién en el transcurso de la orden, 

Este punto es uno de los cuales provoca el mayor porcentaje de las entregas de producto 

terminado a destiempo. Este problema se origina a través del mapeo de la orden, debido a 

gue los departamentos buscan cumplir con sus tiempos establecidos sin importarles 

realmente si la orden sea fabricada satisfactoriamente. La falta de identificacion de las 

érdenes propicia que los departamentos no puedan interpretar adecuadamente los 

requerimientos de las mismas. Por lo anterior el drea de fabricacion presenta grandes 

perdidas de tiempo debido a que el sistema actual de colocacion de las érdenes especiales de 

produccion (( ari maj, no cumple con el disefio adecuado para facilitar un rdpido flujo de 

informacion, una facil identificacion de la orden -— y del material - y por consecuente la 

perdida de tiempo. El disefio actual de la tarima permite ef entorpecimiento de las 

operaciones; es decir, la mayoria de las érdenes se vuelan fuera de la misma y se pierden o 

simplemente se traslapan con el resto de las érdenes; debido a la construccién de la tarima 

la busqueda de los materiales se dificulta dehido a que todos son apilados sin tener un 

control establecido, esto implica que la busqueda sea ny lenta; lo anterior también esta 

ligado con los riesgos de trabajo debido al manejo de los materiales pesados lo cual proveca 

enfermedades profesionales o accidentes al momento del manejo de materiales. 
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Areas de espera para que la orden se trabaje completa, por anomatlias en cambio de disefio. 

Debido a las ordenes de trabajo retrasadas - por los problemas antes mencionados 

(disefio)-; se generan a su vez otros problemas que no dejan de tener una importancia 

relevante en el proceso de produccién de las Grdenes, y mas particularmente nos referimos 

al hecho que debido a los distintos retrasos dados se tienen que improvisar areas de espera 

temporal; atin cuando estas dreas de espera se seleccionan para que no se generen algunos 

otros problemas de espacio, es légico pensar y visualizar que no fueron especificadas en la 

distribucion de planta actual por lo que se generan problemas; ahora bien, es necesario 

dejar en claro qué es lo que ocasiona elegir un lugar en la planta que no ha sido 

contemplado; en primer lugar pudimos constatar que estas dreas se encuentran en lugares en 

donde existe acceso a algunas de las estaciones de trabajo - de hecho en cualquier lugar de 

la planta se encuentran- lo cual afiade obstruccién a esa estacion; en segundo término se da 

una confusion por parte de los trabajadores con las érdenes de trabajo ya que no saben si 

estas drdenes corresponden o no a esa estacion, lo cual implica una investigacién por parte 

del obrero y desde luego le quita tiempo para seguir con sus actividades normales y por 

ultimo se da una saturacioén del lugar elegido al encontrarse tarimas que se trabajaran en 

esa estacion y aquellas en espera de los cambios que sufrieron en el disefio, 

Varias érdenes en una misma tarima, 

Como se habia mencionado con anterioridad, el hecho de tener una gran cantidad de 

Grdenes de produccién esténdares y/o especiales provoca una gran dificultad de la btisqueda 

de las mismas, ya que como se habia mencionado no existe una identificacion plena de las 

Ordenes lo cual permita un control y separacién de las mismas. Lo anterior establece el 

origen de los problemas originando retrasos en las diversas dreas involucradas en la 

mamuifactura del producto, 
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Falta de definicién de prioridades en el proceso. 

Muchas de las érdenes tienen mayor urgencia de entrega gue otras, sin embargo el drea de 

servicio a clientes las programa basdndose en los tiempos ciclo tedricos, sin considerar la 

existencia de ciertos problemas citados que provocan un incumplimiento con los tiempos de 

entrega. Al existir una perdida de informacién a través del proceso se genera wna 

interpretacion de prioridades por cada uno de los departamentos involucrados debido a que 

gran parte de los informes Smac (reportes) no son contestados a la brevedad requerida en la 

operacién. Por lo anterior cada uno de los departamentos genera sus propias prioridades 

provocando asi un vicio en todo el proceso. 

Falta de estandarizacion en los productos por parte de disefio. 

Sin duda este problema trae consigo una problemdtica muy particular en el proceso de 

Jabricacion de las piezas requeridas por una orden de trabajo, ya que en cada una de las 

estaciones de trabajo se cuenta con equipos que requieren de herramientas propias del 

mismo, por lo cual al no existir actualmente una estandarizacion de las piezas a fabricar se 

genera un problema no-solo de tiempo sino también ataca al trabajo del mismo obrere, a la 

necesidad de realizar cambios de herramental en su equipo, lo cual lleva como consecuencia 

directa una gran perdida de tiempo - esto si se contempla que cada orden Heva diferente 

patron de medida -. Ahora bien es bueno dejar en claro que se pueden realizar la 

estandarizacién con los catdlogos (piezas a fabricar) que actualmente se tienen, solo que no 

se ha adquirido esta consciencia, lo que da pie para que en nuestra propuesta de cambios 

hablemos de este problema y de cémo solucionarlo, ~ 
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CAPITULO I. ESTABLECIMIENTO DE LOS PLANES DE SOLUCION 

Debido a la diversidad de problemas y poco comunes uno con otro, tendremos la necesidad 

de analizarias déndoles una solucién individual pero enfocdndolos siempre aun estado que 

permita la mayor prontitud en la entrega del producto a los clientes; es importante ver que el 

tiempo ciclo y la velocidad de respuesta entre otras son la caracteristica principal, por lo que 

se ganan las ordenes especiales o hechas a la medida; tenemos que partir en definir el estado 

idéneo o deseado para poder establecer pasos a seguir para legar a dicho estado. 

IL1  Definir el estado deseado. 

Antes de empezar a definir nuestro objetivo a alcanzar, es importante recalcar que la 

estructura formal de una empresa de este ramo representa lo mds ajustadamente posible la 

intencién expresada por la gente que la estructuraron, en todo lo que respecta a los procesos 

de accion mutua que habrdn de tener lugar entre los miembros. En la organizacién tipica de 

trabajo, esta estructura adopta la forma de una definicién de especialidades de trabajo y de 

su disposicién en niveles de autoridad con lineas de comunicacién muy claras y definidas 

entre uno y otro nivel. 

La idea de definir un estado deseado, es la persecucion de las metas; es decir, cambiar para 

mejorar. La manera de alcanzar el estado deseado la podemes llevar a cabo sobre la base de 

cuatro propoésitos diferentes: la mas facil, la mejor, la mas rapida y la mds barata. Lo 

anterior lo podemos considerar como metas a alcanzar en orden de prioridades. Por lo 

anterior, lo primero es hacer el trabajo mas facil para los trabajadores, mientras mejoramos 

los frutos de su labor, mca se debe Mevar a cabo una intensificacion del trabajo aunque se 

mantengan las mismas horas de trabajo. Un peligro que nos puede hacer perder de vista los 

objetivos es la confusion de fines y medios. 

Estamos convencidos de que no puede haber una mejora en este mundo si solamente existe 

un tnico medio para cada fin. Es decir, sélo cuando uno cree en la existencia de multiples 
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¢ por primera vez la posibilidad de realizar mejoras en cualquier tipo de 

  

medios, upare 

proceso humane y/o industrial. El progreso para alcanzar las metas deseadas o establecidas 

nunca llegard pare aquellos que de manera obstinada insisten en que su manera de 

solucionar los problemas es la correcta y que no existe alguna otra forma o caminos de 

solucion; sin embargo, si tenemos una mente abierta y la creencia que existen varios caminos 

posibles para cada fin, las ideas de mejora emergeran a través del proceso de seleccién del 

mejor método, 

Nuestro planteamiento actual no es sdlo un estudio o andlisis, detras de él hay otra meta, que 

en si es exclusivamente otro medio hacia un estado deseado mas elevado. Si entendemos esto 

y perseguimos con ahinco nuestra meta, podemos descubrir metas incliso superiores. Al 

mismo tiempo, se presentardn incluso mds medios, si consideramos nuestras metas y nuestros 

fines desde una variedad de perspectivas. 

Es importante recalcar, que el trabajo de mejora para alcanzar nuestre estudo deseado 

implica tres niveles a cuestionar: 

f, Conceptos bésicos. 

2, Sistemas que permitan dar Jorma a estos conceptos. 

3. Técnicas para poner en practica estos sistemas, 

El aleance de este estado esta directamente ligado con la planeacién de la produccion; la 

cual es el conjunto de planes sistemdticos de acciones encaminadas a dirigir la produccién 

considerando los factores cnénto, cudndo y dénde: 

- ¢Cudnto? Qué cantidad de tableros es necesario producir, 

-  gCutindo? En qué fecha se iniciard y terminara el trabajo de cada una de las fases, 

- ¢Dénde? Qué maquina, operarios y departamentos se encargaran de realizar el trabajo. 

El hecho de proponer ui estado el cual se quiera alcanzar, implicard que la produccion sea 

mds facil, mds barata y mds répida; estas metas tal cual aparecen se encuentran en orden de 

importancia; la primera de las mismas se aplica directamente al trabajo del obrero lo cual se 

analizaré mds adelante y que serd uno de los soportes del presente trabajo; el segundo punto 
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estard intimamente relacionado con la solucién que se aporta para la agilidad de las 

Ordenes especiales de produccion, ya que actualmente se nota una cantidad de acciones que 

requieren de presupuesto y que son susceptibles de tener una mejora considerable; el tercer 

punto sera el reflejo de las primeras dos pues en las soluciones a proponer se denotard 

automdticamente ef cambio en el manejo de las érdenes de produccién en cuestion, lo cnal 

nos llevaraé a una agilizacién de dicho manejo. Para la definicién de un estado deseado 

debemos considerar la comparacién de los tiempos ciclos de los estados real y documentado 

para definir nuestros alcances, metas y objetivos. 

Es importante mencionar que para poder alcanzar el estado deseado, podemos legar por 

diferentes caminos; pero sin embargo es obvio pensar que la propuesta de solucién no 

necesariamente consiste —como veremos mas adelante- en implantar una nueva linea de 

produccién, contratar mds personal o simplemente hacer Reingenieria. 

El estudio y/o andlisis de los temas anteriores, nos leva a establecer malos procedimientos 

que afectan de manera directa el flujo de las érdenes especiales de produccién a través de 

los departamentos implicados; realmente el objetivo de establecer un proceso deseado, el 

cual se debe ajustar a la capacidad del personal, de los trabajadores y de la planta, radica 

en que del 15 al 20% del total de las érdenes recibidas por el drea de servicio a clientes no 

cumplen con los tiempos establecidos por ventas; éste problema de JIT repercute en el 

sentido que las oportunidades de venta se vean afectadas. Basado en lo anterior estamos 

convencidos de que el proceso deseado lo podemos representar en la tabla IL... 

5 Dias 5 Dias   

10 Dias   

    Ventas y crédito 
  

Servicio a cliente Ensamble y embarque (2 Dias) 

(entrada de orden) Disefio (3 Dias) 

} 
i 

| 

i 
i 
i 
i 

i 
i 

Tabla IT.1



EI establecimiento de nuestro estado deseado es el producto de todo un proceso de estudio 

(comparaciones, andlisis y pruebas) de tiempos, movimientos y vicios establecidos en los 

procedimientos de manufactura y/o en la delegacién de responsabilidades, lo cual nos 

permite rediseftarlo considerando los siguientes puntos: 

Si se puede estandarizar: 

- Laorden del cliente deberd iniciar con un nimero de catdlogo, 

- Poder aceptar diversas opciones muy controladas, como termomagnéticos de los 

derivados y elementos térmicos en Cem’s *, 

- Poder establecer diferentes células de trabajo segiin los requerimientos del proceso y de 

la delimitacion de responsabilidades, 

-  Establecer una estandarizacion global de los productos generados en planta. 

Si no se puede estandarizar: 

-  Asignar responsabilidades a departamentos como Validacién y Servicio al Cliente, 

Con el establecimiento del estado deseado, se espera reducir los tiempos ciclos de 4 semanas 

habiles (en las érdenes especiales que apenas alcanzan a cumplir con los tienlpos 

establecidos) en el 15-20% de las mismas y de 3 semanas hdbiles en el resto de las Ordenes a 

un tiempo ciclo documeniado esténdar de 2 semanas y reduciendo el flujo de éstas: por 

algunos departamentos que slo retrasan la orden y por consecuente los tiempos de entrega 

previamente establecidos. 

* Ver glosario. 
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IL2) Organizacién Jerdrquica de los problemas fundamentales. 

¢Cémo enfocar la clasificacién?. 

En su calidad de fuerzas centripetas, el agrupamiento es el alma: 

1)De dmbito o extension del control; 2) de la unidad de mando; 3) de la estructuracion y de 

la autoridad oficial; 4) del mantenimiento de los canales de comunicacion; su relacion con 

ellos se deriva, de la necesidad de que el agrupamiento de las divisiones del trabajo que se 

Hevan a cabo en forma sistemdtica y ordenada, Hay que hacer notar que el proceso de 

clasificar sistemdticamente los grupos de trabajo debe hacerse partiendo del conjunio para 

llegar a las partes, o de las partes para Hegar al conjunto; el hecho de mirarlo como un 

macrocosmo(comenzando con el conjunto en total) o come un microcosmo(comenzando con 

las partes)es algo que dependerd de su naturaleza y de los fines en estudio, 

Reglas para la clasificacion. 

Es importante recordar que la divisién y agrupamiento del trabajo en los problemas dista 

mucho de tener la precision de las ciencias exactas; acaso seré mejor considerarla tanto un 

arte como una ciencia; al igual que wna de estas iltimas, se han creado ciertas formas 

amplias a las que se puede confiar su orientacién; pero por su condicién de arte, todos los 

procedimientos han de ser flexibles y remitirse a juicios que las normas no pueden justificar 

en rigor. Las bases de agrupamiento o jerarquia de los problemas son los siguientes: 

productos, servicios, emplazamientos, clientes procesos 0 funciones, se puede afirmar que la 

mayor parte de los programas de division de problemas estén compuestos por estas bases, 

pero realmente no se sigue un patrén o un modelo ideal que se pueda ajustar a todas las 

situaciones; a continuacién enumeramos factores claves de la division o clasificacién de los 

problemas o en su caso de los departamentos. 

- Aprovechar la especializacion, 

- Facilitar el control, 

~  Ayudar a la coordinacion, 

- Asegurarse de la atencion adecuada, 

- Reconocer las situaciones locales, 

-  Reducir los gastos. 
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Una vez detectados los problemas sabemos que los instrumentos que posee una empresa son 

medios para conseguir los fines deseados, por lo que la funcién administrativa deberd tener 

unc organizacion fal que permita ser utilizada como un instrumento para aleanzar los 

objetivos de la empresa; ademas es necesario que la empresa considere la importancia 

representada por la organizacién, de tal suerte, que organizar y jerarquizar implica 

controlar las diferentes actividades desarrolladas por las éreas de una empresa; finalnente 

podemos decir que el éxito de cualquier sistema depende, no tanto de la técnica que éste 

adopte, sino de su organizacion jerarquica. 

La relacion del sistema de produccién con los sistemas de recursos humanos, mercadotecnia 

o ventas y finanzas resulta algunas veces dificiles de entender y aparecen desacuerdos 

respecto a la actuacion de cada sistema, por lo que los factores humanos son de primordial 

importancia, tanto como para la administracién como para el trabajador. La direccién 

competente, la adecuada seleccién de personas y la asignacién adecuada del trabajo, la 

creacion de condiciones adecuadas de trabajo, el reconocimiento de actitudes, necesidades y 

ambiciones humanas, el diestro manejo de los intereses connines o en conflicto, todos son 

elementos de las relaciones humanas que promueven la eficiencia, el espiritu de cooperacion 

y la lealtad requerida para el éxito en la direccién de una empresa. 

La metodologia de estudio y/o andlisis de los problemas detectados en la fabricacion de las 

ordenes especiales de produccién requiere de una planificacién y una organizacion 

jerarquica de las mismas. Como podemos apreciar, en el drea de fabricacién recae la 

responsabilidad de efectuar las operaciones de fabricacién en los tiempos establecidos e 

incluso se ven obligados a reponer los tiempos perdidos en los departamentos anteriores por 

los cuales la orden de produccién habria pasado con anterioridad. En el diagrama I1.2 

realizaremos un ejemplo de una simulacién de actividades realizadas en un area de 

fabricacién X; la cual arroja las diferentes anomatias - dando origen a la aparicién de 

problemas gue entorpecen nuestro ciclo de produccion - establecidas en el diagrama; lo 

anterior nos da como conclusion de este ejercicio que: el area de pintura no sube cuantas 
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piezas les son entregadas, ademds de que entregan las érdenes de produccion en la misma 

tarinia en la cual les fueron entregadas. 

ENTRADAS 

Orden de 
trabajo 

Lista de 
materiales 
Concentrado 

(quitan la 
MP) esta 
lista 

describe 
catdlogos 

padre; por 
lo cual se 

pierde 

tiempo en la 
bisqueda de 

los planos 

algunos 

con errores 
de disefio o 
avisas de 

cambios 
no 

hiberados 

ee rn 

Ing. 

Afanufactura 

Ruta de 

fabricacién 

a 

PROCESO (caja NEGRA) PROPUESTAS 

  

  

CAPTURA EN SISTEMA MAPICS 

PROGRAMACION DE ORDENES DE 
ACUERDO AL ORDESP EN BASE PEPS 

SEPARACION DE ORDENES , EN COBRES 

Y OTRAS PARTES 
Aqui se dificulta la separacién debido a que 
todas las piezas vienen en el mismo 
concentrado 

PROGRAMACION DE OTRAS PARTES 

PUNZADORAS PRENSAS 
(programa de acuerdo — (programa de acuerdo 
al calibre) al tamafio) 

ACOMODO DE VARIAS PIEZAS EN 

UNA MISMA TARIMA 
Muchas veces la tarima o el contenedor 

no es el adecuado para la transportacion 

DOBLADORAS 
No se especifican correctamente los dibujos 
por fo cual el operador aplica su 
experiencia para corregir los errores en los 

adibujos 
Punteadora o soldadora 

ORDEN DE ESPERA PARA QUE ESTA 

ESTE COMPLETA 
Como no s¢ tienen los contenedores 

adecuados se amontona el material en un 

niumero de tarimas mininio.   

signar prioridades 

programar en base 

MPS 

Crear dos listas 

(Cu y otras partes) 

Conteo apropiado 

Tarima apropiada 

Identificar las 

partes que van 
a pintura con 
sus folders   

  

SALIDAS 

PINTURA 

No saben cudntas 

piezas entrega fabrica- 
cidn por lo que no 

sabe cuantas entrega. 

Entregan las 
érdenes de 

trabajo en una, 

en las misnas 

tarimas que le 
fueron 

entragadas 

EJEMPLO. Anilisis de las actividades dadas en tna area de fabricacién (diagrama II. 2) 
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La planeacién del desarrollo empresarial, la podemos considerar como una envolvente de la 

descentralizacion y delimitacion de responsabilidades que requiere de una perspectiva global 

enfocando una organizacion jerdrquica de los problemas fundamentales y de un mecanismo 

flexible que permita hacer una vinculacién entre los objetivos de la empresa y los 

departamentos; es decir, la planeacién no debe hacerse considerando un solo momento en el 

tiempo, sino que debe considerar un sistema dindmico que envuelva los objetivos de la 

empresa; los cuales pueden ser modificados a través de las exigencias del mercado mundial. 

Durante el estudio de la metodologia en los procedimientos de fabricacién —recorrido de la 

orden de produccién — hemos podido recabar la informacion suficiente para poder realizar 

una organizacién jerdrquica de los problemas, es importante mencionar y recalcar que el 

enfogque del agrupamiento de una organizacién jerarquica de los problemas gira en torno a 

dos conceptos fundamentales: 

I. La division del trabajo en pequefias unidades de una sola labor, 

2. La reintegracién del trabajo en un todo cohesionado, de manera que haga avenzar la 

organizacion hacia su misidn fundamental. 

La organizacién jerdrquica de los problemas establecidos en el inciso 1.4.1 se daran con 

relacion a los diferentes métodos de produccion como: nuevos procesos, ingenieria, sistemas 

de inventarios kanban y administracion de las 6rdenes de produccion. 

Nuevos procesos. 

El origen de los problemas establecidos en el incisa 1.4.1 nos permite definir la manera en la 

cual tendremos que establecer los planes de solucién basdndose en la organizacion 

jerarquica de la misma; muchos de los problemas mencionados en los capitulos anteriores se 

podran resolver con la implementacién de nuevos procesos en la fabricacion de las ordenes 

definidos en el siguiente tema. Algunos de los problemas se podrdn resolver con la puesta en 

marcha de los nuevos sistemas de produccién, resolviendo asi problemas como: 

- Descontrol en la identificacion de las érdenes, 

- Descontrol de entregas parciales a ensainble, 

-  Perdida de informacion en el transcurso de la orden, 

- Farias ordenes en una misma tarima,



- Las estructuras de las érdenes especiales en algunos de los productos que se encuentren mal. 

Como se explicd con anterioridad el problema generando en estos puntos esta relacionado 

dtrectamente con los materiales a utilizar por lo que su importancia es radical, ya que 

aungue el material esté completo el retraso en la entrega del mismo y su correspondiente 

flujo de informacion, hacen que no se cierre 0 se coniplete el tiempo ciclo considerado por 

servicio al cliente para que la orden sea entregada al cliente, es facil apreciar este 

problema ademas de involucrar al departamento de materiales afecta directamente las 

fechas de entrega, Veremos mds adelante, como este problema se resolvera con la propuesta 

de estandarizacion al nivel de mievos procesos, administratives y productivos. 

Adniinistracion de las érdenes de produccién. 

Estamos convencidos de que los problemas detectados son una combinacion de los diversos 

vicios entre departamentos, negligencia en el trabajo y/o simplemente métodos obsoletos; sin 

embargo, es necesario delimitar los alcances de cada uno de los objetivos planteados. Es 

importante sefialar que parte de la nueva administracién de las érdenes espaciales dejaran 

de ser especiales, con la proptesta de un catdlogo de productos el cual deberd contener la 

mayor variedad de productos pedidos por los clientes; por lo anterior una nueva 

administracion de las érdenes de produccidn resolverd problemas como: 

- Entrega de o6rdenes por parte de validacién incompletas para cubrir el tiempo ciclo 

tedrico de entrega, 

-  Urgencia en programacion de érdenes(servicio al cliente promete entregas previas al 

tiempo ciclo tedrico), 

- Falta de estandarizacion en los productos por parte de disefto, 

- Areas de espera para que la orden se trabaje completa por anomalias en cambio de 

disefio, 

- Reduecidn de los tiempos ciclos de entrega por parte de ventas al cliente. 

La implementacion de estos nuevos sistemas de administracion se deberd lHevar a cabo 

mediante un completo estudio de las necesidades requeridas y combinado con el alcance de 

las metas establecidas; para ello es necesario establecer una serie de mecanismos que nos 
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permitan disefar y poner en marcha los planes de solucion, como veremos en el siguiente 

fenra, 

113 Proponer los planes de acciébn para la solucion de problemas, 

Objetivo: 

Establecer de manera sencilla y objetiva los caminos de solucién(planes), asi como su puesta 

en marcha y seguimiento de los mismos que nos llevardn a la solucién de los problemas 

detectados. 

Primero es importante dividir nuestros planes de accion en cuatro puntos fundamentales a 

tratar por separado en los temas posteriores; querentos recalcar que la prioridad de nuestra 

tesis esté enfocada directamente a dos de los cuatro puntos mencionados con anterioridad; 

estos puntos los trataremos con mayor profundidad porque sentimos que justifican nuestra 

propuesta de tesis, y son: la implementacién de nuevos procesos y la admintstracion de tas 

érdenes especiales de produccion. 

Es importante mencionar que la informacion constituye una base principal para Hevar a cabo 

los acuerdos tomados; la informacion requerida para tomar un acuerdo es probable que exista 

en, Multiples lugares, dando como resultado que en todos ellos deba instalarse medios para 

transmitir dicha informacion hasta los centros donde se tomardn los planes de accidn. Tal vez 

los conductos para esta transmisién podrdn seguir o no las vias jerdrquicas, pero lo 

importante es lograr Ilegar a su destino en la menor brevedad posible, que sea clara, objetiva, 

que no se pierda y lo mas importante que sea verdadera; de todos es bien sabido, que la 

informacion toma altos yalores de importancia dentro de un todo y que su manipulacion se da 

basdndose en la conveniencia de su duefio; por lo que la implementacion de una nueva 

administracion de las ordenes especiales de produccién sera al misnto tempo un camino para 

eliminar los vicios de comunicacién establecidos en cada uno de los departamentos de la 

organizacion.



Con lo anterior solo hemos querido mencionar que la manipulacion de la informacion puede 

traer graves 0 terribles consecuencias dentro de la organizacion; por lo cual su manejo debe 

ser desinteresado y buscando alcanzar los objetivos planteados. El hecho de establecer otros 

medios para la solucion de los problemas no nos garantiza el éxito de su implantacion, de no 

considerar a la informacion como una parte fundamental de las soluciones. 

11.3.1 Lay Out (Distribucidn de la Planta). 

La distribucion de la planta o disposicién del equipo (instalaciones, maquinas, etc.) y dreas 

de trabajo, es un problema que de alguna manera se vuelve ineludible para la mayoria de las 

plantas industriales, siendo nuestro caso no una excepcion. La distribucién de planta es un 

fundamento de la industria, determina la eficiencia y en algunos casas la supervivencia de la 

misma empresa; su importancia es tal que equipos costosos, productos bien disefiados e 

incluso las ventas de éste se vean sacrificados por una deficiente distribucion de la planta. 

La distribucién en una planta implica la ordenacion fisica de los elementos industriales, la 

ordenacién practicada en un proyecto incluye tanto los espacios necesarios para el 

movimiento del material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las actividades o 

servicios, como el equipo de trabajo y el personal del taller. Los objetivos que debe de cubrir 

una distribucién de planta sera principalmente el de conseguir una ordenacién mas 

economica, mcs segura y satisfactoria de acuerdo al equipo y areas de trabajo. Lo anterior 

lo podemos traducir en 6 factores con los cuales veremos de una forma mds positiva los 

objetivos hdsicos de la distribucion de planta: 

- Integracién conjunta de todos los factores que afecten a la distribucion, 

- Movimiento del material segtin distancias minimas, 

-  Cireulacion del trabajo a través de la planta, 

- WUtilizacion efectiva de todo el espacio, 

- Satisfaccion y seguridad de los trabajadores, 

-  Flexibilidad de ordenacion para facilitar cualquier reajuste. 
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La importancia de la distribucion de la planta anteriormente sefialada es tal que en algunas 

enipresas consideran a esta como el segundo punto en importancia para poder Hlegar a 

satisfacer sus planes de mejora; es por ello que de conseguirse los objetivos planteados se 

oblendran reducciones a los riesgos de la salud aumento en la seguridad de los trabajadores, 

elevacién de la moral y la satisfaceién del obrero por laborar en un lugar el cual no le 

representa riesgos y si le trae beneficios como podria ser una buena ventilacion, una buena 

iluminacion y facilidad de su trabajo. 

Algunos otros factores que se ven incrementados son la produccién pues tendra menos 

reirasos el reducir tiempos y movimientos, ahorro de areas ocupadas, reduccién del manejo 

de los materiales al estar ‘mas cerca de las dreas de trabajo, mayor utilizacién de la 

maquinaria, de la mano de obra y/o de los servicios, supervisiones faciles y mejores. 

El tipo de distribucién de la plania es una consecuencia directa del tipo de movimiento de 

materiales, hombres o maquinas, es por ello esencial detectar y especificar el tipo de 

movimiento que se tiene en nuestra empresa, el tipo de movimiento que hemos detectado en 

la realizacioén de este trabajo es el que involucra al material y al trabajador directamente; 

esto es, el trabajador se mueve con el material Hevando a cabo cierta operacién en cada 

mdquina o estacion de trabajo, 

Aunque hemos detectado anteriormente la situacién actual de la empresa es conveniente a su 

vez establecer los factores que afectan la distribucién de planta actual para poder asi 

determinar la distribucién de planta que se adapte en particular a nuestro estudio; para 

poder establecer bien estos factores es necesario analizar algunos puntos basicos que nos 

arrojarén coma resultado los diferentes tipos de materiales, maquinas, transporie y factor 

humano. 

De acuerdo a lo anterior en cuanto materiales en la empresa se maneja. 

- Lamina galvanizada: que de acuerdo a la orden puede variar en calibre (calibre 

8, 12,14, 16,18), eabe aclarar que es parte medular de la fabricacién pues la presentacion de 

los productos se fundamenta en un gabinete(se maneja un inventario de 178,411 Kg./ mes). 
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- Cobre: al igual que los demas materiales, estas barras cobran una gran importancia ya 

que son utilizadas en las faxes de las subestaciones(se maneja un tHventarto de 154,069 Kg. 

en el periodo Enero-Abril). 

~ Aluminio: este material es utilizado (el inventario es de 21,165 Kg. en el periodo Enero- 

Abril) 

De acuerdo a las maquinas se utilizan. 

- Cizallas: que en realidad proporcionan los cortes de lamina para las punzadoras o las 

prensas(en el drea de estudio tenemos solamente una Cizalla). 

- Magquinas punzadoras: que tienen como principal funcion el punzado de la lamina de tal 

manera que nos proporciéne la forma deseada de acuerdo a las especificaciones de 

ingenieria, es importante nrencionar que éstas, son maquinas de contral numérico y se 

cuenta con un total de tres punzadoras. 

- Maquinas dobladoras: que mudifican la forma del material de acuerdo a los dngulos 

preestablecidos por ingenieria(donde se trabaja con tres dobladoras). 

- Maguinas punteadoras 6 soldadoras: que tienen como principal objetivo el realizar la 

union de aquellas piezas que no requieran union mecdnica pero que si requieran de una 

union que proporcione firmeza;. es importante recalcar que el Grea de soldado se utiliza 

conto apoyo a los dentis procesos, porque en realidad las uniones son mecanicas. 

- Prensas: las prensas son una parte importante dentro del proceso, porque como su nombre 

lo indica se encargan de realizar los prensados de las laminas utilizadas; se cuenta con 1m 

total de tres prensas. 

Con respecto al transporte. 

La realizacién del transporte del material se realiza principalmente en tarimas de madera en 

Jas cuales se deposita tanto el material para transformacién como el material ya 

trasformado, cube sefialar que debido al peso, estas tarimas tlenen que ser movidas de una 

estacion a otra por medio de un gato hidrdulico o montacargas, las cuales son movidas en el 

momento en que la estacion ha dado por terminado su operacion por cada orden de trabajo. 
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En cuanto al factor humano. 

En cada estacién trabajo se encuentra un operario que conuinmente tiene el material que 

utilizard para seguir con el proceso de una orden y las distancias que recorre son cortas; 

tomando en cuenta lo anterior, existen a su vez operarios que se transportan por medio del 

mismo montacargus por lo que estos ultimos solo se limitan a respetar las dreas propias para 

la operacion de estos transportes. 

Una vez analizados los puntos clave es necesario hacer mencién de los problemas 

encontrados en cada uno de los aspectos, anteriormente solo nos concretamos a describir los 

procedimientos o materiales utilizados en cada caso; primeramente de acuerdo al orden que 

hemos seguido, tenemos el punto referido a los materiales que se utilizan en la empresa; es 

claro que una gran parte del objetivo de una distribucion de planta esta relacionado con la 

adaptacién del medio con respecto al material manejado, es por ello que en nuestro caso se 

toma muy encuenta que en cada estacién de trabajo exista una area suficientemente grande 

para poder albergar tanto el material que se va a transformar como aquel que ya se ha 

transformado, Cabe resaltar que en las diferentes dreas de trabajo no se manejan stock, 

debido a que los materiales deben estar en cireulacion entre las diferentes areas. 

Pasando a la maquinaria que se utiliza, es necesaria mencionar que son mdquinas muy 

robustas pero atin pese a ello las instalaciones son suficientes y cuentan con un grado de 

flexibilidad adecuado ya que en cualquier momento se puede hacer cambio de eqtipos sin que 

elfo represente un paro en alguna otra estacién de trabajo. 

En cuanto a transporte se tienen montacargas y patines hidrdulicos pero de hecho aqui es 

donde se localiza uno de los problemas mds importantes porque no se cuenta con la eantidad 

suficiente de éstos(se manejan 3 montacargas y 25 patines), debido a que ademas de ser pocos, 

éstos son compartidos entres las diferentes dreas; ademas de que los existentes no Sse 

encuentran asignados a las estaciones de trabajo; debido a este motivo muchas de las érdeties 

fienen unc demora en su recorrido, Una de las formas de transporte cominmente utilizadas es 

el de hacer uso de tarimas para poder levar de un lugar a otro el material que se utiliza, las 

farimas son titiles pero se puede observar que de alguna manera se dificulta el acceso al



material (esto se abordard mds adelante en el punto 11.3.2), las tarimas en uso son de madera 

y logicamente se rompen no-solo por el tipe de material a soportar sino también por la accion 

que los patines y los montacargas por lo cual es uno de lo puntos criticos a tomar en cuenta. 

Otro punto critico a considerar es que como Se ha mencionado anteriormente las tarimas no 

son solidas; es decir, presentan espacios libres entre las uniones de las tablas por lo cual en el 

traslado de éstas se da el extravio de piezas pequefias; la disposicidn de montacargas y de 

patines se vuelve esencial ya que las tarimas se Henan demasiado rdpido y el espacio en planta 

se vuelve reducido. 

La problemiatica con el equipo de transporte. 

Los montacargas y/o patines no son exclusivos para mover piezas de estacién de trabajo a 

estacién de trabajo por la cual hay ocasiones en que se ve obligado el trabajador a hacer 

paros para desalojar el material ya provcesado y poder seguir almacenando material 

procesado en su estacién de trabajo, Este tipo de problemas - anteriormente seftalado - no es 

propiamente consecuencia de una mala distribucion de planta podriamos sefialar que estos 

corresponden al transporte de los materiales y es conveniente mencionarlo como uno de los 

principales problemas en planta, aim cuando en miestro trabajo no proponemos realizar una 

nueva distribucion de la planta si dejaremos en claro que la distribucion actual es susceptible 

de tener una mejora que desde luego tendria como principal enfoque lo referente al 

movimiento de materiales. 

Ventilacion y espacio al nivel de pasitlos. 

Ventilacion. 

La ventilacién en los centros de trabajo es de vital importancia, siendo esto en ocastones una 

de las principales razones por las cuales se realiza una redistribucién de Planta; la 

ventilacion en la planta es buena no-solo por que existen accesos suficientemente grandes que 

permiten la libre circulacion del aire, sino que ademas la sola dimension de la planta permite 

que el flujo del aire sea suficiente; es importante mencionar que la planta solo cuenta con el 
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drea de pintura que es la tmica generadora de calor, por lo que se encuentra totalmente 

aislada y en uno de los extremos de la planta. 

Espacio entre pasillos. 

La distribucion de planta que actualmente existe agrupa a todas las maéquinas connimes con el 

fin de poder diferenciar cada drea, por ello se considera también el tamafto del material; 

dando de esta manera una razon para poder dejar un espacio suficientemente grande para 

poder albergar el material en proceso, lo anterior no indica que no se tengan problemas, si 

bien se puede decir que el espacio es suficiente también hay que mencionar que se lena 

rdpidamente con las tarimas y mesas que se fenen para poder contener el material esto no 

solo perjudica a la estacion de trabajo, también perjudica de alguna manera el paso entre los 

pasillos ya que por el tamafio del material se dificulta el paso. 

Las acciones que consideramos son suficientes para remediar esta situacién, no solo estan 

relacionadas con el manejo de las érdenes que en temas posteriores vamos a abordar y que de 

alguna manera corregirén las demoras en las estaciones de trabajo, una de estas acciones es 

la propnesta de implantar un nuevo tipo de tarima que agilizaré el movimiento del material 

con lo cual se pretende evitar el aglomeramiento en las estaciones de trabajo y la obstruccion 

de los pasillos, siendo lo anterior base para nuestro siguiente tema. Es importante recalcar 

que nuestro trabajo no esta orientado a realizar una nueva distribucién de plania pero 

también es importante mencionar que de alguna manera se podria implantar otro tipo de 

distribucién (como podria ser por células de trabajo)pero debido a que las maquinas son 

multifuncionates; es decir, puede fabricar diferentes productos, consideramos que la 

distribucién actual se adapta a las necesidades de fabricacién que exigen los disefios de los 

equipos que se producen y es por ello que en los capitulos 11.3.2 Y H.3.3 respectivamente 

propondremos las soluciones que se abocaran al manejo del material y a la administracion de 

las érdenes de trabajo que sin duda perjudican de manera significante a nuestro proceso. 
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Distribucién de planta actual y propuesta. 

Finalmente se presenta la distribucién de planta (Lay Out) que actualmente se tiene en la 

planta (ver diagrama II.3.1-A) y posteriormente se presenta una modificacion a la distribucion 

actual(ver diagrama If.3.1-B), con esta simple modificacion se podré llevar a cabo el facil 

desalojo del material procesado del drea de Jabricacion al drea de ensamble con una mayor 

rapidez, la modificacién al Lay Out actual radica tnicamente en pasar las prensas que se 

encuentran junto al horno de pintura al drea donde actualmente existe el drea de producto 

terminado y Hevar esta tiltima drea a donde se encuentran las prensas, ya que de alguna 

manera se encontrardn mas proximas al horno de pintura que es el paso peniltimo del 

proceso; es decir, paso anterior al drea de ensamble. 

13.2 Nuevos procesos 

Como se ha visto en el inciso anterior (11.3.1) uno de los problemas de mayor importancia 

radica primordialmente en el manejo del material y de hecho en este tema hablaremos de las 

soluciones que damos a este problema. La importancia dada en nuestro estudio al manejo de 

materiales radica no-solo en que actualmente la direccién de operaciones de la empresa esté 

buscando Ia forma de solucionar los problemas que se tiene en el drea de manufactura que por 

consiguiente crea una cadena de demoras en los siguientes procesos, la importancia es por las 

ligas entre las dreas de manufactura y disefio mecénico/eléctrico (ingenieria), siendo esta 

ultima uno de los primeros eslabones en la cadena que lleva a una orden de trabajo entregarse 

en el tiempo deseado, solucionando el problema de las perdidas de érdenes en el manejo de 

materiales evitamos el gastar tiempo en reponer estas, y a su vez le quitamos a disefio mecdnico 

y a disefto eléctrico (ingenieria) el trabajo extra de estar generando de nuevo las 6rdenes 

perdidas, Ahora bien el beneficio que trae la implementacion de una propuesta en el manejo de 

materiales beneficia a las érdenes especiales. 

Lo anterior lo resumimos a que, la importancia de la implantacién de nuevos procesos radica 

simplemente, en que se logrard un mejor manejo de los materiales, evitar daiarlos, facil 

identificacion, la oportunidad de realizar un cambio(flexibilidad), ademds de lograr un ahorro 

de tiempos logrando con ello que el atraso no pegue tan duro al cliente. 
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Movimiento del material. 

Ya hemos hablado de los impedimentos para que una orden de trabajo Hegne a manos del 

cliente en la fecha propuesta - problema que no-solo afecta al cliente final -. Es bien sabido 

que si un problema le causa demoras al chente externo, el cliente interno los tiene a mayor 

escala; teniendo en cuenta lo anterior es necesario remitirse a las acciones que se llevan a 

cabo en piso (es decir en la planta de trabaja), las cuales mencionamos a continuacion: 

1. La materia prima pasa del drea de recibo por medio de montacargas a un area en donde 

se almacena temporalmente(esta ultima se encuentra muy cercana de las estaciones de 

trabajo). 

2. Existe personal en piso que se encarga de seleceionar y acomodar la materia prima en 

tarimas de madera segtin la orden de trabajo. 

3. Una vez en la tarima el material se traslada a las diferentes estaciones de trabajo por 

medio de montacargas o patines dependiendo de la orden de trabajo. 

Acciones a seguir. 

Los tres puntos anteriores son un resunien general de lo que se hace en el drea de trabajo y es 

aqui donde radica uno de los problemas de mayor dimensién en nuestro estudio, cuando el 

trabajador revisa la orden muchas de las veces se percata de que el material a utilizar en su 

estacién de trabajo se encuentra colocado en la parte inferior o a la mitad de la torre de 

materia prima que contiene la tarima y es cuando tiene problemas en cuanto a acceso al 

material y al tiempo que esto le lleva, tiempo que demora el correcto flujo de la carga de 

trabajo y por consecuencia la entrega a tiempo de la érdenes de trabajo. Lo anterior no-solo 

es consecnencia de la tarima también el traslado de la misma se complica pues los patines a 

veces no son suficientes. Debido a las grandes repercusiones acarreadas por tarima actual 

hemos llegado a la conclusién, que la solucién a los problemas es la propuesta de un nuevo 

disefto de tarima; es decir, mejoras a la actual. 

Tarima actual. 

La tarima que actualmente se utiliza es de madera y tiene las siguientes dimensiones: 

- Ancho: 106 em 

- Largo: 106 cm 
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- Altura: 120m 

-  Espesor de los tablones: 1.5 em 

Es muy importante sefialar que la estructura de la tarima actual ha sido rebasada por la 

capacidad de su uso y que al ser de madera, la tarima tiende a ceder al peso de los materiales 

colocados y como no tiene una unibn completa entre tablon y tablén se tienen grandes 

perdidas de materia prima, rayado de las laminas por algunas piezas, perdidas de las érdenes 

de trabajo y todo esto debido a que estas iltimas se caen o vuelan por las separaciones que 

existen entre los tablones, en las visitas que se hicieron a la empresa pudimos comprobar que 

la tarima actual es sometida a usos indebidos, ya que se observé que las barras de cobre 

conninmente usadas se dejan*caer sobre la tarima, por lo que hacemos mencion de que ésta 

no tiene una vida muy larga; pues al dejarle caer las barras, la estructura se van venciendo 

Hegando al punto de retura o fractura, (ver figura L1,3.2-A). 

Tarima propuesta. 

Como se ha mencionado se considera la implantacion de un disefio de tarima, en primer punto 

vamos a describir la tarima propuesta a la cual llamaremos TM] para mayor comodidad. La 

TMI! serd construida de lamina calibre adecuado y con las dimensiones tales que permita su 

facil y rapido manejo: 

« Ancho: 106 cm. 

- Largo: 165 en. 

~ Altura total: 72 em. 

- Altura entre divisiones: 30 cm. 

- Ancho de la papelera de ordenes: 36 cm. 

Estas dimensiones estim basadas en las dimensiones de los patines y de los montacargas, en la 

cantidad de material utilizado y de la historia en el manejo de los materiales; sin dejar de 

recalcar que las dimensiones de la tarima actual estan basadas en las maximas 

especificaciones de los productos estdndares actuales, La nueva propuesta tomard las 

especificaciones maximas de los productos especiales(los cuales se reducirén a un catdlogo 

esténdar); la tarima propuesta vendrd sustituir a la tarima actual convirtiéndose ast en tna 
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tarima de uso comin; cuenta con tres niveles las cuales se podran ocupar; la estructura esta 

totalmente soldada por lo que es imposible cambiar su disefto segiin la conveniencia de la 

operacion; lo anterior se justifica simplemente, dehido a que la rigidez de la estructura 

proporciona una mayor resistencia a los esfuerzos a que esta sometida la tarima; con el fin de 

poder transportarla de una estacién a otra se ha dejado una separacién entre las columnas 

que la soportan, donde el montacargas o patines puede operar. Cada uno de los niveles son 

cuadrados, Ademdas cuenta con una papelera en la cual se colocan el total de las 6rdenes en 

una forma ordenada., (Ver figura If 3.2-B) 

Caracteristicas de funcionalidad. 

A diferencia de las tarimas tradicionales de madera la TM1 tendra una vida mucho mayor con 

respecto a la primera, ya que‘no dard lugar a vencerse con el peso del material - como se ha 

visto anteriormente en el andlisis de la tarima actual -, se tiene el problema de que los 

empleados hacen mal uso de las tarimas dejando caer las piezas; es obvio que siendo de 

lamina nuestra tarima no debera tener el problema anterior, por otro lado remediard el 

problema que se tiene de que el obrero demore en buscar las piezas porque éstas se podran 

visualizar sin ningtm problema; se elimina la posibilidad de la perdida de piezas como ocurria 

con la tarima de madera, al igual que algunas piezas pequefias, la orden de trabajo que 

acompatia a la tarima a veces se pierde, con la papelera que se implementa se desecha esta 

posibilidad. Se podria pensar que en contra la TM1 tiene el peso que la misma lamina le 

agrega, pero en realidad estas tarimas siempre se trasladan de un higar a otro por medio de 

patines 0 montacargas es por ello que no tiene mayor problema. Por tiltimo la accion del patin 

o montacargas debilita con el paso del tiempo a la union de las tarimas de madera lo cual es 

mulo en la TM] ya que la union de esta es por medio de una soldadura de arco eléctrico. 

Con la implementacién de los nuevos procesos estamos logrando reducir un porcentaje 

considerable en los tiempos de fabricacion de las érdenes especiales(ahora estdndares)- como 

se verd en el tema siguiente(1I.3.3)-; esto esté relacionado directamente con la nueva 

administracion de las ordenes debido a un objetivo comin, ademas las érdenes dejardn de 

pasar por departamentas que en su momento solo atrasan el flujo de la misma, como se verd 

en el Siguiente tema. 
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113.3 Administracidn de las ordenes de produccion 

Uno de los objetivos que tiene este tema es dejar en claro cual es la finalidad de establecer un 

sistema estandar para la fabricacion y ensamble de los equipes de la empresa; es importante 

recordar que actualmente el departamento de servicio a clientes programa en su totalidad las 

érdenes especiales en Centros controladores de motores (Com’s); hay que dejar en claro que 

estos tiltimos son la base para nuestro estudio, pues de hecho es un producto con madurez que 

le permite ser flexible para que en su momento se genere wna revitalizacién que pueda afianzar 

mas el uso o venta del producto en el mercado. El establecer la nueva administracion hacia el 

objetivo principal que es la estandarizacion nos permite realizar un andlisis integral de la 

situacion presentada con este*nuevo producto. 

Ahora bien, es muy importante dejar en claro la idea de hablar del termino estandarizar. La 

estandarizacion corresponde sin duda, a aquellos procesos que tienen como caracteristica una 

produccidn mivaca (en un solo sentido), esta a su vez puede proporcionarnos una flexibilidad 

dependiendo del producto, a diferencia de otros procesos como puede ser el proceso por lotes 

o el intermitente. En la grdfica If.3.3-A basada en cuatro ejemplos podemos diferenciar lo 

anteriormente descrito. 

Entendiendo la grdfica II.3.3-A, es facil visualizar que un proceso continuo con productos 

estandares. genera una variedad de ventajas productivas importantes. Para nuestro caso 

particular y habiendo estudiado la situacién de la empresa, podemos observar un drea de 

oportunidad con la introduccién de un Centro controlador de motores(Cem 's)estdndar. 

La idea de proponer este proyecto, no-solo esta basado en el tipo de producto que se escogio 

para desarrollarlo, sino que uno de los principales motivos fue la oportunidad que nos ofrecio 

la empresa debido a la organizacion y estructura, las cuales con el presente trabajo seran 

reorientadas.
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¢ Qué nos ofrece la estandarizacién de un CCM?. 

Uno de los principales beneficios de esta estandarizacton radica principalmente en uno de los 

problemas que actualmente se tienen, “El tiempo de entrega hacia el cliente”, este a su vez 

obtiene una gran ventaja con las modificaciones que a lo largo de este trabajo han sido 

propuestas, La estandarizacion del Com no-solo se refleja en los catélogos que se ofrecerdn; 

sino que ofrece una estandarizacién total; estamos hablando de una estandarizacion de los 

procedimientos, de las herramientas, de las actividades; lo anterior nos conlleva a tener un 

ahorro de movimientos, disefios, programacion, abastecimientos, etc.; es decir, un ahorro en 

los tiempos de fabricacién — objetivo buscado -. 

Al tener una estandarizaciér’ en nuestros productos, nuestros modelos se reducirion a un 

jimero dado ademas de cubrit en la mayor medida posible las necesidades det cliente; siendo 

asi la mayoria de las actividades y operaciones en cada departamento se volverian repetitivas; 

es decir, el operador tendria un conocimiento mecdnico de la actividad, el herramental a 

utilizar seria el mismo, ete; lo anterior nos leva a que en las operaciones de cada 

departamento no habra la necesidad de buscar un nuevo procedimiento para la manufactura 

del producto — todo estaria establecido -, por lo tanto habria un ahorro de tiempo en cada 

departamento; ademas departamentos como Validacion (disefio mecdnico y eléctrico) tenderia 

a desaparecer como un departamento obligado al paso de las érdenes gpor qué?, Porque 

dentro del catdlogos de productos se incluye su disefio mecdnico y eléctrice, De lo anterior 

concluimos que el mapeo de la orden seria mucho mas corto, por lo que tendriamos un ahorro 

de tiempos durante la manufactura de la orden ahora estdndar; es iniportante mencionar que 

para llegar a esta estandarizacién se tiene que desarrollar los “Paquetes” que vamos a 

ofrecer a nuestro cliente, la tarea se facilitara ya que de hecho se aprovecharan las 

estructuras que se tienen en el sistema para podernos apoyar y a partir de estas proponer los 

catélogos padres que serdn los ofrecidos al mercado, la oferta de estos catdlogos se hard 

hascndose en una serie de combinaciones de tal forma que el cliente pueda armar su equipo de 

acuerdo a sus necesidades; todo esto nos lleva a tener rutas de manufactura estandares gue 

como se ha mencionado anteriormente nos proporciona un ahorro de tiempo reflejando un 

incremento en la productividad esta empresa. 
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¢Qué pasa con el CCM especial?. 

Ahora bien, es claro que la demanda de productos Cem’s especiales seguira y de hecho no 

podemos borrar de la memoria del cliente, que le estamos ofreciendo productos especiales. Et 

objetivo de este proyecto radica en marcar la paita para absorber totalmente la demanda de 

los equipos especiales sin descuidarlos. 

Sin duda el beneficio legard a los equipos especiales, puesto que la carga de trabajo ya no 

sera la misma que la actual, las dreas de disefio eléctrico y de disefio mectmnico tendrén 

mucho menor trabajo debido a que las érdenes estindares suplantardn esta demanda. Areas 

como calidad tendré problemas en menor escala o simplemente no los tendrdn con respecto a 

este tipo de érdenes, porque en disetio mecdnico y eléctrico podra haber mucho mas 

dedicacién a las especificaciones del cliente; tal vez se presente una confusién en esta ultima 

parte, ya que de hecho se ha hecho mencion de dreas como disefto mecdinico y disefio eléctrico 

desaparecerén y en efecto ast serd pero esto sélo para la administracién de las ordenes 

estandarizadas ya que de hecho para las érdenes de tipo especial la estructura de estos 

departamentos seguird igual; debido a que se requeriran de los departamentos de disefios para 

establecer modelos pedidos por el cliente. 

Para poder entender los tiempos establecidos para las ordenes especiales realizaremos una 

tabla comparativa I. 3.3-B, donde se podra ejemplificar claramente los tiempos deseados para 

cada de las érdenes que se fabrican en planta (estddares-especiales); de lo anterior podemos 

mencionar que los tiempos ciclos reales para las ordenes especiales sera de 15 dias y para las 

ordenes estandares sera de 10 dias). 

  

Servicio a chentes Fabrica, — Embarque estdndares 

  
  

  7 |? \3 \/ \5 |6 |? \8 |? | 19 I | #2 \73 |44 | | Dias 

  

Servicio a clientes Valida Fabrica Embarque | especiales           
  

Tabla 11.3.3-B.



Antes de poder definir el proceso de nuestro sistema para las érdenes estandares presentamos 

el siguiente cuadro de diferencias que nos permitira reafirmar el tipo de proceso al cual nos 

abocaremos para el estudio(Ver cuadros comparativos IT. 3.3-C). 

Para nuestro propdsito hemos elegido llevar una administracién por lotes debido a su 

flexibilidad que nos permite de alguna manera seguir trabajando con las érdenes especiales, 

que esta representado en la grafica H.3.3-A como un proceso conucido, El tipo de proceso 

segiin el cuadro anterior es el proceso continuo por las caracteristicas que en el mismo cuadro 

se visualizan. 

En la siguiente grdfica II. 3.3-D podemos observar las areas de alcance de nuestro proceso, 

aunque aqui es importante hacer mencién de que tanio el Cem estandar como el Com especial 

comparten casi en su totalidad los departamentos a excepcién de ingenieria de aplicacion, el 

cual solo es requerido por los Cem especiales. Otro punto importante es que el tiempo y 

actividades dedicados para las érdenes especiales por los departamentos sera mucho menor 

debido a la disminucion en la carga de trabajo en comparacién de las érdenes estandares. 

  

Areas de Alcance 

Ensamble 

Ei Servicio al Cliente 

ClIngenieria de Aplicacién 
Cl Ventas 

El Fabricacion 

Embarques 

    

  

  

      
Grafica I]. 3.3-D



Caracteristicas tipicas de la eleccién de un proceso 

Cuadroll.3.3-C 

  

Apectos Proyecto Proceso Continuo 

Manufactura 

Naturaleza de la Orientada a A ltamente 
tecnologia del proceso lpropositos Dedicada 

generales 

Flexibilidad del Alta Unflexible 

| proceso 

Volumenes de Bajo Muy Alto 

iproduccion 

Utilizacion Mezcla Planta 

dominante Mano de obra 

Cambios en capacidad incremento Nueva Facilidad 

Tarea clave de Cumplir con Bajo costo de 

manufactura especificaciones/ |produccién 

entregas 

calendarizadas           

 



Caracteristicas tipicas de la eleccién de un proceso 
Cuadroll.3.3-C 

Apectos * Proyecto Proceso Continuo 
  

Inversion y Costo 

Nivel de inversion de Bajo y Alto Muy Alto 
capital 

Nivel de componentes Como es Planeada con 

de inevntario/ requerida inventarios 

Materia Prima 

Material en Proceso Alta Muy Baja 

Productos terminados Baja Alta 

Porcentaje total del 
costo: 

Mano de obra baja Muy baja 
Materiales directos Alta iMfuy Alta 
Sitio/ Costo Admon Bajo Alto         
  

 



Caracteristicas tipicas de la eleccién de un proceso 

Apectos 
Cuadroll,3.3-C 

' Proyecto Proceso Continuo 

  

Infraestructura 

Organizacion 

apropiada: 

Control 

Estilo 

Perspectiva mds 

importante para la 

gerencia 

Nivel de especializacion 

lpara soportar la   ynanufactura 

Descentrahizado 

Empresario 

Tecnologia 

(Alto y Bajo   

Centralizado 

Burocratico 

Negocio/personas 

Tecnologia 

Muy Alto     

  

 



  

Caracteristicas tipicas de la eleccién de un proceso 

Cuadroll.3.3-C 

  

    

Apectos Proyecto Proceso Continuo 

Mercado y Productos 

Tipo de productos Espectal Estandar 

Rango pequefio 

- Jo Estandar 

Variedad de productos \Amplio Muy Angosto 

Tamatio de érdenes Pequeftas Muy grandes 

de clientes 

Nivel requerido de (Alto Ninguno 

cambios por producto 

Introduccion de nuevos — | Alto Muy Bajo 

Productos 

‘Que vende la campaiiia |Capacidad Productos 

Cual es el criterio Entrega rapida Precio 

por el cual las érdenes Disefio unico 

son ganadas capacidad 

Criterio de calificacién {Precio Diseftio 
entregas en entregas en tiempo 

fiempo 

conformancia conformancia 

en calidad en calidad      



Anteriormente se ha hablado de todo lo que implica la implantacion de la estandarizacion de 

un Cont, hemos observado las ventajas de esta implantacion asi como las ventajas que se le 

presentaran al Cem especial. En nuestro siguiente tema tocaremos uno de los Puntos que se 

visuatizaron en la grdfica 11.3.3-A: la filosofia AT (Justo a Tiempo), que forma parte de 

nuestro sistema de administracion. 

1.3.4 Sistema de inventarios Kanban. 

Una parte importante de nuestro sistema de produccién es aquel apartado que se refiere al 

sistema de inventarios, ya que de hecho es una parte fundamental puesto que en realidad 

mucho del éxito que puede tener la aplicacién de este trabajo esta relacionado con el sistema 

de inventarios, un inventario se puede entender como aquel conjunto de materiales (materias 

primas, productos terminados etc.) que serén utilizados para ofrecer un bien o servicio 

dependiendo del giro de la entidad. Un sistema de inventarios es aquel que nos va a permitir 

mantener, evaluar y controlar todos los materiales que se ven involucrados en la produccion 

de um bien o servicio; pueden existir muchas formas de administrar un inventario dentro de 

Jas cuales tenemos las siguientes, que creemos son de las més importantes: 

- Punto de reorden 

- MRP 

- Kanban 

Para entrar en materia de inventarios es necesario hacer una remembranza a los sistemas de 

inventarios, en el dnibito de los sistemas de produccion es claro que los niveles de inventario 

deben ser controlados con el méximo de cuidado, pues las repercusiones por dejar que el 

inventario tenga niveles de aceptacion bajos, entendiendo por niveles bajos de aceptacion el 

hecho de tener un inventario con excesos o faltantes que significa un problema tanto en 

produccién como en para todas las areas involucradas incluyendo sistemas, este problema 

puede generar que se afecte determinadamente el desarrollo de una empresa. 

El hecho de tener “stocks” (ver glosario) o inventarios sobrados o con faltantes genera 

repercusiones graves como se verd; la presencia de un stock tiene el efecto de mitigar o 

 



resolver una variedad de problemas de produccién. Con esto queremos decir que el stock 

puede resolver problemas de manera muy facil: 

- El stock permite una respuesta inmediata a una demanda imprevista, 

- El impacto de una larga preparacién puede ser disminuido aumentado los tamatios de 

lote y regulando el aumento por medio del empleo de un lote econdmico, 

- La existencia de un stock disponible amortigua inmediatamente cualquier unidad 

defectuosa que pueda producirse, 

- También resulta itil el inventario cuando los fallos de las mdquinas interrumpen la 

produccion, 

- El stock puede proteger contra interrupciones en la produccién ocasionadas por la 

ausencia de algtin obrero.- 

Asi como se ha visto que el stock puede proporcionarnos soluciones tangibles para los 

problemas que acosan a una produccién, es claro que también genera un problema de costos 

que resulta ser tan grave como para opacar las soluciones que nos brindan el mantener un 

stock sobrado, debido a que es dinero (activo circulante) parado. Entrando a lo que realmente 

es el sistema de inventarios que se lleva actualmente en la empresa, es importante recalcar que 

asi como el sistema llamado Justo a Tiempo, es toda una filosofia de produccién que nos 

Hleva a tener niveles de competitividad adecuados, dependiendo de la produccién que se tenga. 

El sistema de inventarios que se emplea es el sistema Kanban de tarjetas que de cierta forma 

es un sistema de produccion el cual utiliza contenedores estdndar con una tarjeta adjunta. 

Kanban se considera como un sistema de produccién pull(jalar). Basicamente el Kanban es 

manejado desde las creas de ensamble, ya que es allf donde se usan los materiales, desde las 

lineas de ensamble surge el aviso de los requerimientos de material, por lo tanto tnicamente 

se solicita lo que se necesita. Por el contrario también se cuenta con un sistema de produccion 

push(empujar) el cual explosiona los requerimientos generando ordenes de fabricacion o de 

compra con anticipacion; es decir, se compran o se fabrican materiales sin la seguridad de 

qite Se usen. 
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Pero dejande a un lado las relaciones del push® y el pull® los propdsitos de un sistema 

Kanban son: 

- Reduccion de inventarios, 

- Reduccidn de tiempos ciclo, 

- Mejora la calidad y la productividad, 

- Organizacion en el trabajo, 

- Reduccion de espacios de almacenaje, 

- Auto control de materiales en las dreas de trabajo. 

El sistema Kanban de produccién funciona de tal forma que actia como un auxiliar visual de 

las necesidades de materiales en las lineas de ensamble o en las dreas de materia prima. El 

sistema maneja algunos elementos que son importantes para su funcionamiento, uno de estos 

elementos que integran un Kanban es el Work In Process (material en proceso), es un espacio 

fisico en donde se localizan los materiales disponibles para produccion. 

Otro elemento importante que integra wm Kanban* es el Supermercado*(ver figura II.3.4-A); 

el Supermercado es el lugar donde se encuentran los materiales que se utilizardn cuando su 

respectivo Work In Process * se haya terminado, las tarjetas deben colocarse en los 

Supermercados, 

* Ver glosario.
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TARJETA MATERIAL EN PROCESO BUZON DE TARJETAS 

Figura I, 3.4-A 

En la figura anterior (II.3.4-A) se denota la estructura de uno de los estantes que actualmente 

se utilizan en la empresa, asi como los componentes basicos del sistema Kanban; algo que es 

importante hacer menci6n es que se debe de instruir a los obreros para que tmicamente tomen 

materiales del Work In Process y no de los Supermercados pues como es claro verlo se estaria 

almacenando material en un lugar que no tiene esa funcion. 

Prosiguiendo con los elementos de un Kanban, las tarjetas que se retiren de los 

Supermercados deberdn ser depositadas en lugares apropiados para ellas; esto es, Serdn 

depositadas en buzones que se encuentran ubicados en las lineas de ensamble o de fabricacién 

segin sea el caso. 

Algo que es clave en el funcionamiento de un Kanban los Hamados movedores de materiales 

que son los responsables directos de surtir el Supermercado y estar atentos con las tarjetas 

Kanban para que éstas sean depositadas en los buzones correspondientes, estas personas son



de vital importancia, pues cuando se tengan que realizar andlisis del Kanban de las lineas de 

produccién aportan mucho, pues ellos no pueden informar acerca de aquellos materiales que 

no deben entrar al Kanban o aquellos que por su uso o por que son empleados para sustituir 

otros, deben formar parte del Kanban, Anteriormente se ha hablado del andlisis Kanban, es 

importante dejar en claro qué es lo que significa esto, un andlisis de Kanban se realiza cuando 

se pretende integrar o evaluar baséndose en cambios, costos, sustituciones, ete. 

Este andlisis se realiza de primera instancia, obteniendo una lista completa de las partes que 

integran el Kanban, esto se realiza por cada una de las lineas de produccion; la lista se 

obtiene del sistema que se utiliza en la empresa con an formato establecido para poder 

trabajarlo en paqueteria de” computo Excell. Ahora, los factores que integran wn andlisis 

orden de este tipo son varios: el primero de ellos es el mimero de catdlogo del material, la 

descripcion, unidades, tipo (es decir si es de fabricacién, compra, ete.) yun andlisis ABC que 

determina el uso que cada catélogo tiene, la ubicacién en el estante, el acumulado y el 

porcentaje que nos ayuda a determinar el ABC, la clase que nas indica a que sub-linea de 

ensamble pertenece, el costo estandar, el promedio de consumo mensual, el promedio de 

consumo semanal, la desviacién esténdar, el inventario de seguridad, los tiempos ciclo, la 

cantidad Kanban, etc. Para tener mas claro lo anterior tenemos la tabla 11.3.4-B donde se 

muestra parte de estos andlisis para una linea de produccién. 

Dejando aparte lo que se refiere al andlisis, algo que no se ha mencionado y que es importante 

es que actualmente en la empresa se leva el Hamado Kanban electrénico que es una via que 

resulta ser mas eficiente para manejar las tarjetas Kanban, y no es mds que la utilizacion de 

un sistema de lectores 6pticus conectados a las terminales, de tal forma que el registro de 

estas tarjetas para la colocacién de 6rdenes de compra es mas agil, desde luego las tarjetas 

Kanban contienen en su totalidad las barras que hacen posible que el lector las lea, en el 

sistema se registra la informacion de cada una de las tarjetas de tal forma que podentos tener 

un registro historico de la forma en que se ha vendo comportando un material, de acuerdo a 

los cambios que se hacen en el sistema, pues se leva un registro detallado de los movimientos 

que se realizan, en cuanto a las compras, esto sin duda beneficia al analista de inventarios, Es 

importante hacer mencion de que no-solo se puede dar ingreso a_una tarjeta solo por niedio 
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del lector dptico, si no que la posibilidad de dar ingreso tecleando el cédigo siempre se 

mantiene, 

Otro punto de importancia que esta intimamente ligado con el Kanban electronico es el 

sistema interno de manufactura que se tiene en la empresa, el cual permite hacer consultas, 

movimientos, compras, requisiciones, costos, etc. Este sistema puede conipartir informacion 

con el Kanban electronico, de tal forma que existe una retroalimentacion de ambos sistemas, 

al ser ambos nutridos con la informacion diaria que se maneja en la empresa y que de hecho 

es compartida por todos y cada uno de los departamentos que integran la empresa. 

El sistema al que nos referimos es el denominado sistema Mapics, este sistema no tinicamente 

provee al Kanban electrénico de la informacion para que se estudie el comportamiento del 

mismo, ademas de ello permite tener un control total de las acciones y operaciones que al dia 

se realizan en la empresa desde embarques, érdenes de manufactura hasia compras, ete. 

Por otro lado y como se habia mencionado anteriormente muchos de los analisis que se 

efectian a diario tienen como fuente de informacion los datos mensuales, anuales, semanales o 

diarios que se integran al sistema, para los andlisis del Kanban de una linea de produccion en 

particular, se puede obtener un sumarizado de un producto en particular, de tal forma que 

después se pueda explosionar éste_y sacar todos aquellos articulos que inlegran ese producto, 

ya que el sistema nos indica qué articulos pertenecen a Kanban por medio de una clave que se 

despliega en pantalla. Habiendo obtenido los articulos Kanban de un producto, podemos 

proseguir con el andlisis, este andlisis se hace regularmente para saber si los articulos 

Kanban pueden seguir siendo o no, lo cual es totalmente factible por medio de un estudio ABC 

que nos determine su consumo, otro de los andlisis que se @ fectian es el de retacion de 

inventario, consistencia de los catdlogos, reportes mensuales, etc. 

Como es facil observar es determinante la informacion que se pueda obtener del sistema para 

poder hacer el estudio y monitoreo del inventario, Aun con los estudios que se han 

mencionado, la empresa no se escapa detener problemas con los inventarios, aun cuando se 

tiene un sistema Kanban electrénico, uno de los principales problemas de generar los 
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llamados “negativos” estos negativos son simplemente catdlogos o partes que por situaciones 

como sustituciones, fabricacion de partes en piso, excesos, faltantes, que existen Jisicamente 

pero que no existen en el sistema y que crean  situaciones de las cuales se obtiene una 

precision del inventario muy baja, entendiendo por precisién el hecho de que no exista 

material de mas o de menos, al realizar los andlisis anuales o mensuales. Muchas son las 

casas que generan negativos y en realidad son pocas las acciones tangibles que se pueden 

tomar para evitar este problema; no obstante se pretende que se realicen los andlisis de 

negativos a diario con el tnico fin de que se puedan solucionar a la brevedad posible los 

problemas y no dejar que se acumulen, 

La mejor forma para poder remediar la situacion, es el trabajo en equipo con los mavedores 

de material, los analistas de inventarios y el jefe de materiales, ya que ellos poseen 

informacion que ayudard a dar respuestas y soluciones a cada una de las causas que generan 

los negativos, otra de las acciones que se dan a diario es la realizacién de conteos ciclicos los 

cuales tal vez generen descontento entre la gente de andlisis o la gente de piso, ya que estan 

acostumbrados a hacer uso del sistema para checar su inventario. La implementacion de los 

conteos ciclicos camplementada con la busqueda de causas en el sistema podra mejorar la 

exactitud del inventario, los conteos tienen como finalidad contar el niimero de materiales en 

Kanban segiin el sistema y a su vez fisicamente de tal forma que la comprobacion serd 

automatica (ver tabla If.3.4-C). 

La ayuda que proporcionen los conteos ciclicos y la colaboracién de los analistas usando el 

sistema para poder observar el desenvolvimiento de las érdenes de produccién y de 

fabricacion revelaré muchas causas que ayudaran a mejorar los niveles de inventarios. 

El uso de estas herramientas de andlisis ha podido contrarrestar en parte los problemas que se 

tienen con los inventarios, actualmente se tiene la visién de reducir los negativos, tanto en 

valor como en articulos. Para poder complementar la informacion que se vio anteriormente 

mas adelante se presentaran elementos que integran un sistema Kanban de inventarios, El 

sistema Kanban es sin duda un sistema que esta orientado a productos esténdar, es decir con 

una variabilidad minima en demanda, tal vez pueda ser contradictorio haber mencionado que 
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el Kanban solo esta orientado a productos estindar sabiendo que en la empresa muchos de los 

productos son de érdenes especiales, la razon de que se utilice este sistema es de que aun 

siendo productos especiales las exigencias de los clientes no varian en demasia como pudiera 

pensarse es por ello que se maneja también el Kanban para dichos productos. 

El problema con el cual esta lidiando la empresa es el manejo del sistema Kanban en todos 

sus productos, aunque no es en si el hecho de que el sistema maneje todos los productos, sino 

que se debe hacer una concienciacién de esto a los departamento para que funcione de 

acuerdo con la filosofia que el mismo sistema exige, este problema perjudica a la 

administracion pues como se ha mencionado antes, el Kanban es toda una filosofia que no- 

solo involucra acciones en los inventarios, va mas alla, pues repercute directamente en el 

sistema de administracién, ya que muchas de las decisiones son tomadas en base a las 

consecuencias que pueda generar en el sistenta. 

Para nuestro caso en particular debemos hacer una reordenacion de aquellos departamentos 

gue estardn involucrados en la realizacién de este proyecto que como se ha mencionado 

anteriormente tiene por objetivo estandarizar una de las lineas con mds ventas dentro de las 

tres principales que existen. El problema definido en parrafos anteriores se tiene que priorisar 

o jerarquizar estableciendo una delegacién de responsabilidades, que permita agilizar la toma 

de decisiones. 
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14 Definicibn de la delegacién de responsabilidades para cada una de las nuevas y actuales 

actividades. 

Hay que recordar que la delegacidén de las responsabilidades busca eficiencia y ésta sélo puede 

lograrse cnando el ejecutive o el subordinado en cualquier nivel se especializa, Es decir, 

realiza repetidamente las mismas actividades o decide sobre los mismos astuitos. Un individue 

que cambia continuamente de tarea tiene una idea general de cémo se realizan las cosas, pero 

como nunca llega a dominarlas, la consecuencia final es la pérdida de tiempo y de recursos, y 

el dafio es mayor a medida que tiene mayor jerarquia, Sin embargo, tampoco es conveniente 

dividir el trabajo a un punto tal que pierda su contenido y el que lo realiza no tenga la vision 

de! conjimto y no sepa ni lo que esta haciendo. El trabajo es uno de los bienes mas preciados 

que tiene el hombre y constituye ademas un medio para realizarse, por lo que la aplicacion de 

este principio asi como la de los demas, es cuestion de grado y de criterio. 

Uno de los problemas fundamentales en una nueva forma de hacer las cosas dentro de una 

empresa lo es sin duda el redefinir las obligaciones de todos aquellos departamentos que se ven 

involucrados. 

Es importante mencionar que uno de los primeros pasos que se deben de tomar para poder 

establecer las relaciones que se deberdn dar en esta nueva organizacion es la de reconocer la 

primicia de las metas que se han planteado anteriormente para tomarlas coma base y poder 

evaluar el rango de los departamentos directamente involucrados. Es tn hecho que para poder 

establecer una jerarquizacion adecuada de los intereses que se persiguen, se tendrd que estimar 

un plan para poder hacer esto y no dejar que la jerarquizacion se desarrolle por cuenta sola. 

Sistemas de limites. 

Los sistemas de limite delinean el dominio aceptable de las actividades de los participantes de la 

organizacion. El papel de este equipo de especialistas de control —contadores, controladores de 

calidad, anditores internos, etc.- varia para diferentes lipos de sistemas directivos; de lo 

anterior se desprenden cuatro limites organizacionales, los cuales los podemos mencionar 

cone: 
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- De attoridad: cuando en las empresas alguna gente manda y otra obedece, o cuando 

alguien dirige y otros tienen la responsabilidad de eyecutar. C ‘vando gerentes y empleados 

toman estos roles y acttian como superior y subordinado, ellos se encuentran en el limite de 

autoridad. 

- De las tareas: es conocer de manera precisa qué trabajo le corresponde a cada quien y 

hasta que punto el trabajo debe hacerse en equipo. 

- De la politica: es definir de manera clara y precisa los intereses de cada grupo, negociar 

con los demas y después desarrollar estrategias que puedan dar marcha a los intereses en 

connin, 

- De identidad: es identificar de manera clara y precisa los valores de cada grupo. Es 

identificar que es nuestro y que no. 

Para definir la delegacién de responsabilidades para cada una de las actividades, es necesario 

establecer una jerarquizacion de la organizacién la cual estard basada en los siguientes puntos 

fundamentales que nos podran ayudar a ver los alcances que ésta tiene; estos topicos son: 

- Elfin que se persigue, 

- El proceso, 

- El tipo de empresa, 

- Launidad principal de mando, 

- Los canales de comunicacion. 

La interrelacion de estos puntos hard que el agrupamiento de las entidades a relacionarse se 

haga de una forma sistemdtica y ordenada; ahora bien, el hecho de establecer una 

jerarquizacion es de vital importancia para el buen desarrollo de actividades en la empresa, asi 

que de esta forma haremos hincapié en que esta jerarquizacion permita una comunicacion 

dindmica y objetiva; es decir, tatarenios de establecer una jerarquizacién que permita el libre 

flujo de informacion, para que ésta no se desvirtite y nos cause problemas que mas tarde 

repercutan en tiempo para el cliente, un ejemplo claro de esto es sin duda aquel en el cual crerta 

informacion debe de pasar del departamento de ingenieria al departamento de materiales, y 

para que esta informacion fluya a materiales tiene que pasar a fabricacion y su vez a otro 

departamento considerando que ingenieria y materiales estan contignos. 
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La jerarquizacion en una empresa se basa principalmente en el impacto final, es decir en los 

resultados, la jerarquizacion se tiene que ver desde un punto de vista de costo-beneficio y 

aprovechando al miximo las relaciones interdepartamentales. 

El andlisis de las actividades mas que de las personas es un principio basico en el estudio de 

las actividades o clasificacién por situaciones, por lo que su determinacion no ha de estar 

influida por las personas que las desarrollan. Es un andilisis de labores, actividades y no de 

personas, Esto no quiere decir que la capacidad y las actitudes del individuo queden ignoradas 

en el proceso administrativo. Las diferencias individuales se toman en cuenta en las fases de 

seleccion y de colocacion. Una'vez en una actividad o labor, se espera que el titular del mismo 

Ileve a cabo las tareas que aquél tiene asignadas o delimitadas. En ciertas ocasiones las 

obligaciones, labores, responsabilidades o actividades cambian como consecuencia de 

acontecimientos de orden técnico, pero, mas a memido, debido a que los seres humanos que 

ocupan la actividad o labor alteran sus obligaciones y responsabilidades. 

Entrando en lo que se refiere a las relaciones que guardan los departamentos que se ven 

directamente involucrados en el proceso de fabricacién de una orden de trabajo, es oportinoe 

mencionar cuales son los problemas que aquejan a éstos; para poder establecer 

posteriormente la jerarquizacion de éstos sobre la base de hechos fundamentales en el paso de 

la orden de trabajo por las areas. 

Los departamentos que se ven directamente relacionados con una orden de trabajo son: 

- Servicio a Clientes, 

- Validacion, 

-  Disefio eléctrico, 

- Disefio Mecdnico, 

- Materiales, 

- Fabricacion 

-  Ensamble, 

-  Embarques. 
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El orden anterior refleja una jerarquizacién de departamentos, Se basa principalmente en la 

forma en la cual la informacion recorre la estructura de la empresa. En algunos de los casos 

se vera que algunos de estos departamentos requieren de desvirtuar sus actividades por el 

hecho de estar con algin otro departamento luchando por dar un seguimiento a las ordenes de 

trabajo. 

Una de las principales razones por las cuales algunos de los departamentos llevan relacion 

con otros es debido a que en muchas ocasiones la informacién generada desde el principio no 

es el reflejo de lo que realmente se esta requiriendo, o también en otras tantas son por los 

problemas generados a partir del trabajo interno, esto es, como en el caso de la perdida de 

informacion en el drea de fabricacién, en donde se da una relacion entre esta ultima y las 

reas de disefio mecdnico o disefto eléctrico, esta relacion establece perdidas de tiempo y crea 

un retraso por lo cual otras dreas se ven obligadas a investigar y atacar problemas que 

limitan la circulacion de la orden de trabajo por la empresa y agrandan las responsabilidades 

de cada una de las areas. 

EI fin que se persigue. 

En primer término debemos dejar en claro cual es la meta de hacer un estudio de delegacion 

de responsabilidades, uno de los objetivos principales de la delegacién de responsabilidades y 

de la relacién de los departamentos es precisamente establecer un camino rapido y libre para 

que la informacién generada no salga del rumbo a seguir para que no se den los 

contratiempos obligando a las dreas a tomar acciones causando perdida de tiempo. El 

correcto flijo de informacion en conjunto con las muievas acciones propuestas en la 

administracion de las 6rdenes de trabajo y los nuevos procesos reducirdn significativamente el 

tiempo en que una orden debe ser entregada al cliente final, aumentando a su vez la 

productividad de la empresa; es importante esclarecer que para lograr el fin que se persigue 

debemos concientizar a los diversos departamentos y personal involucrados en la empresa; es 

decir, lograr establecer un ambiente de trabajo arménico, responsable propuesto a alcanzar 

los mismos objetives de la empresa, En la figura (11.4-A) podemos ver la combinacién de 

conceptos claves para la delimitacion de responsabilidades. 

 



El proceso. 

Una vez que ingenieria de disefio o del producto, ha desarrollado su labor y como resultado de 

la misma se cuenta con las especificaciones completas, asi como con los planos, diagramas, 

listas de partes y materiales, muestras funcionales, etc.; surge la necesidad de realizar otras 

actividades técnicas o de ingenieria que no se encuentran directamente relacionadas con el 

producto, sino con los medios necesarios para producirlo; surgiendo la necesidad de 

encontrar la respuesta a una serie de interrogantes: ¢Cudntas personas se requeriran para 

producir los articulos en los volimenes deseados?, ¢Cudntos y cuales son los materiales 

indirectos que se requerirdn?, ¢Qué maquinaria y herramientas se necesita?, {Qué espacio 

serd el adecuado para la realizacién de las actividades productivas?, gCudl sera el costo de 

manufactura?, ¢Cudles seran ‘Jos métodos de produccién mds seguros y convenientes?, etc. 

Las respuestas a estas preguntas, no son sencillas y requieren la aplicacion de una gran 

capacidad técnica que desafortunadamente en nuestro medio industrial es con frecuencia 

ignorada, dando como resultado una muy baja productividad de los insumos utilizados, lo cual 

se refleja finalmente en los excesivos costos de produccién y en la mala calidad de los 

productos elaborados. 

De acuerdo con Buffa (Sistemas de Produccién de Inventarioed. 1985, p.220): 

“El campo de los procesos de produccién abarca desde la tarea completamente 

manual haste los sistemas hombre - maquina e incluye los procesos automdticos 

donde la mano de obra es indirecta o de vigilancia.... La naturaleza basica del 

procesamiento es la transformacion, 0 sea que algo sucede que en alguna forma 

transforma la cosa en que se trabaja, En general con estas transformaciones se 

puede efectuar un cambio quimico, alterar la forma bdsica, afiadir o quitar 

partes como ocurre en el ensamblado, canthiar la localizacion de la cosa que se 

procesa como sucede en las operaciones de transporte, proporcionar © 

modificar sistemas de informacion como ocirre en las operaciones de oficina, 0 

yverificar la correccién de cualquier otro proceso, tal como se hace en fas 

operaciones de inspeccion”. 
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Como se ha podido apreciar, el éxito de todo proceso de produccion dependera de la correcta 

combinacién de los diferentes departamentos y variables que influyen directa o 

indirectamente en el seguimiento del proceso; como se ha establecido en los diagramas 1.2.1-B 

y IL4-B el proceso de fabricacion de las érdenes esté compuesto por diversos departamentos 

que intervienen directamente en él(validacion, disefio eléctrico, disefio mecanico, materiales, 

compras, manufactura, fabricacién y ensamble). Dentro de ingenieria de aplicacidn - 

compuesta por validacién, disefto eléctrico y mecdnico -, podemos apreciar parte de las 

responsabilidades de este departamento radica en identificar, documentar los cambios y 

modificaciones al disefio de las ordenes, ademds de dar de alta en el sistema de Acos y Acis, 

pero debido a que existe una propuesta de estandarizar este tipo de érdenes se hace necesarto 

eliminar algunas de las actividades que realizaba diseiio mectnico y eléctrico como parte del 

proceso, 

- Validacién: sus responsabilidades serén de clasificar las ordenes de trabajo por 

complejidad por drea, debe realizar una programacion de acuerdo a la carga de trabajo, 

deberd crear wna lista de materiales avanzados. Es importante mencionar que no 

desapareceran estos departamentos sino que simplemente dejaran de ser responsables de 

algunas de las actividades del proceso; esto se justifica con la estandarizacidn de las 

ordenes. 

- Servicio al cliente: este departamento dejard de realizar el MPS debido a que los tiempos 

estarén totalmente establecidos por lo que no seré necesario realizar un plan maestro de 

produccién, ademas de establecer la comunicacién con el cliente y proporcionarle el 

catdlogo de productos. 

- Disefio mecénico/eléctrico: la responsabilidad de estos departamentos dejard de ser 

directa; es decir, sus responsabilidades estaran enfocadas a disefar elementos 0 producios 

ya establecidos que puedan ser objetos de mejoras, ademas de cargar las ordenes en los 

sistemas de informacion o darlas de alta en la estructura mapics. 

- Fabricacion: se encargaré de abrir las érdenes —ahora estandares~ por medio del 

catdlogo padre, dejard de programar las drdenes especiales, ademas de llevar la mayor 

parte de responsabilidad en la fabricacion de la orden para que esta sea entregada en el 

tiempo establecido por servicio a clientes. 
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El tipo de empresa. 

Una empresa la podemos clasificar de diferentes maneras: por si tumafio, por su giro, POF SUS 

ingresos o simplemente por su organizacion. Asi que en este punto nos enfocaremos a realizar 

una clasificacién basandose en la estructura organizacional. 

En esta seccién se debe incluir un organigrama de la empresa, mediante el cual es posible 

tener una idea general acerca del mimero de niveles jerdrquicos existentes, el tramo de control 

en cada nivel, los canales formates de comunicacion y las funciones mas importantes. En 

efecto, ya que es imposible describir todo lo que se quiere decir con las pocas palabras que se 

utilizan en el organigrama para designar a cada una de las funciones (Responsabilidades) 

que en el mismo se representan; realizaremos una descripcién necesaria de las actividades 

generales que dan lugar a las funciones(Responsabilidades), para que no queden dudas al 

respecto, esto se vera mds claramente en el diagrama IL. 4-B, teniendo a continuacion la 

correspondiente explicacion: 

-  Presidencia de Operaciones México: es la mas alta autoridad en las instalaciones de la 

empresa en México, teniendo que reportar directamente al corporativo en los Estados 

Unidos de Norteamérica. 

. Vice Presidencia: tiene como objetive reportar las actividades de las cinco direcciones, se 

puede decir que la Vice Presidencia forma con las anteriormente mencionadas el equipo 

de donde parten las ideas que regirén las actividades en México, desde luego autorizadas 

por la Presidencia. 

- Direccion de Finanzas: tiene como finalidad analizar las transacciones de la empresa para 

asegurar el buen equilibrio financiero de la misma. 

. Direecién de Mercadotecnia: su compromiso es asegurar que se analice el mercado para 

poder dar las pautas de produccion, asi como saber que es lo que el mercado demanda. 

-  Direecién de Operaciones: tiene como finalidad asegurar que se leven de forma correcta 

los procesos que intervienen en la fabricacion de los equipos que se ofrecen al cliente. 

~  Direccion de Recursos Humanos: su misién es llevar las relaciones humanas hacia los 

objetivos de la empresa, asi como la integracién de la misma tanto con los recursos 

iMerHOS COMO eXlerH“aes. 

-  Direceién Centro Logistico: asegura la comercializacion de los productos. 

68 

 



Gcia. Ingenieria de Manufactura: asegura el flujo correcto de las ordenes por 

fabricacion. 

Geia. Ingenieria de Producto: se hace cargo del desarrollo y mejora de los nuevos y 

actuales productos. 

Geia. Ing de Aplicacién/Productos de Ing.: reporta las actividades que se efectiian en las 

dreas principales como pueden ser ensambles, embarques, materiales, etc. Efectia mejoras 

a éstas. 

Geia. Servicio al Cliente: proporciona al cliente el estado de avance de sus equipos, 

realiza programacion para el flujo de las érdenes. 

Jefatura de Ing. de Manufactura: lleva la relacion directa con el flujo de las érdenes en 

fabricacion y resuelve problemas. 

Jefatura de Ing. de Producto: realiza los andlisis de implementacién para mejoras o para 

nuevos productos. 

Jefatura de Materiales: asegura que los materiales Hleguen a tiempo y también realiza el 

andlisis de los inventarios. 

Jefatura de Ing, de Aplicacion: asegura se realicen los disefios eléctricos y mecdnicos. 

Jefatura de Piso/CCM: mantiene el control de las ordenes en esa area de ensamble. 

Recibo de Materiales: recibe y distribuye el material por linea de produccion. 

Embarques: controla la salida de los equipos. 

Fabricacion: directamente este departamento se encarga de realizar todas las érdenes de 

produccion(fabricacion). 
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La unidad de mando. 

En la mayoria de las empresas se tiene la idea tal que “para una accion cualquiera, un 

subordinado no debe recibir érdenes mas que de un solo jefe”. En los cientos o miles de 

relaciones que cotidianamente se establecen entre los miembros de cualquier organizacion, 

surgen como es natural, situaciones de tipo conflictivo. Gran parte de estos conflictos tratan 

precisamente de disntinuir el nimero de los conflictos al minimo, ya que los antagonismos 

constituyen un problema grave para toda la institucion. 

ZQué ocurre cuando un jefe que no tiene autoridad directa sobre un empleado de menor 

jerarquia le da ordenes ignorando al jefe que se encuentra entre ambos, es decir, al jefe 

intermedio?. . 

Simplemente, lo primero que se manifiesta es la molestia por parte del jefe que se ve 

menospreciado o echo aun lado por la actitud de su superior que no lo tomo en cuenta para 

dirigirse al subordinado de él. Por otro lado, el subordinado quien recibe érdenes de quien no 

debe de recibirlas, existe confusién porque se pregunta, jquién es el jefe a quien me encuentro 

subordinado?. 

Como todos podemos observar este principio es generalmente violado y lo wnico que trae 

como consecuencia es la ineficiencia; y en esto tenemos que recordar que es objetivo dentro de 

las unidades de mando es lo contrario, y para ello se requieren jefes que seleccionados 

correctamente para todos y cada uno de los puestos en los diferentes niveles, y sean los 

adecuados para la funcién a desempetiar. Si son capaces, debe de tenerse confianza en las 

decisiones que ellos adoptan, si son capaces pero les falta experiencia hay que entrenarlos, 

orientarlos, capacitarlos o guiarlos; pero una vez que se les ha dado una determinada 

responsabilidad y autoridad deben de respetarse sus decisiones y no querer el jefe del jefe 

Hegar a dar érdenes, en materias que ya no son de su incumbencia directa. 

Puede ser que en ocasiones, en forma temporal y por ausencia del jefe intermedio, el jefe de 

mayor jerarquia se dirija a uno de los subordinados para darle instrucciones directas, 0 

también que por la naturaleza o lo delicado de estas instrucciones — quiera_ darlas 

directamente; pero eso solamente se podra hacer por excepeidn; siempre y cuando se informe 
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al jefe intermedio el porqué de esta accion, con el objeto de que en los subordinados quede 

claro que el jefe directo es el que tiene la autoridad y la responsabilidad. 

La delegacion de las unidades de mando sera independiente y para cada una de las personas 

involucradas directamente dentro del proceso; cada uno de las personas involucradas tendran 

asignadas sus propias responsabilidades las enales estén enfocadas a lograr los objetivos 

establecidos. 

Los canales de comunicacion. 

Es sumamente importante que un directivo sea un buen comunicador, ya que mediante la 

comunicacion hacemos participes a otros de nuestras ordenes, deseos, ideas, sentimientos, 

conocimientos, emociones, opiniones, pensamientos, actitudes, etc. Y también por medio de la 

comunicacion es que nos enteramos de todo lo que nos rodea. 

En este aspecto la labor de un directivo es trascendental y delicada, ya que en la organizacion 

por cualquiera que sea su magnitud, las comunicaciones sirven para llevar la informacion 

necesaria para que el trabajo de todo tipo se realice en todos los niveles. Una persona 0 

departamento, a la que no llega la informacion, o le Hega distorsionada, con toda seguridad 

no va a laborar eficientemente y eficazmente. 

Resumiendo: 

- Una comunicacién que no se puede entender, no puede tener autoridad... muchas ordenes 

son excesivamente dificiles de entender... hasta que no se interpretan no tienen significado. 

De aqui que wa parte considerable del trabajo administrative consista en la 

interpretacion y reinterpretacion de érdenes, en su aplicacion a circunstancias concretas 

que no fueron, o no pudieron ser tomadas en cuenta inicialmente. 

- Una comunicacion que, en el concepto de quien la recibe, es incompatible con el proposito 

de la organizacion, tal y como él lo entiende, no puede ser aceptada.., el ejemplo practico 

mds comin es el relacionado con los conflictos de ordenes, No es raro que la mayoria de 

las directivas experimentados saben que cuando es necesario emitir Ordenes que 

aparecerdn ante los receptores como contrarias al proposito principal... es normalmente 
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necesario y aconsejable, si es factible, explicar o demostrar por qué la apariencia de 

conflictos es una ilusién, De otra manera, es probable que no se ejecuten las ordenes, 0 

que se ejecuten inadecuadamente. 

- Sise cree que una comunicacion implica una carga que destruye la ventaja de la conexion 

con la organizacién, no seguiré siendo un incentivo para el individuo el contribuir. La 

existencia de un incentivo es la tinica razén para aceptar cualquier orden reconociendo su 

autoridad,.. Por esta razbn, son comunes los caso de dimisién en todo tipo de 

organizaciones. 

- Siwna persona es incapaz de cumplir una orden, evidentemente tiene que desobedecerla, a 

mas bien, ignorarla, Por ejemplo, ordenar a un hombre que haga cosas que van por 

encima de su capacidad, pero un poco posible, es siempre imposible debido a que 

sobrepasa su capacidad. 

Con el hecho de establecer la estandarizacion, estamos logrando que el flujo de informacion se 

Ileve a cabo wna manera mas eficaz, rapida y que su perdida no se dé durante el recorrido de 

la estructura del proceso; debido a que el mapeo de las érdenes propuesto puede considerarse 

ya como un procedimiento estdndar se evita una perdida de informacion durante su recorrido. 

Es importante recalcar que los canales de connnicacién son llamados; Acis*, Acos*, las 

mismas ordenes, y los diversos sistemas que se manejan como: Mapies*, Kanban*, Ordesp* y 

el MPS*; de lo que se deja la posibilidad de manejar Aviso de cambio de orden(Aco) pero 

dificilmente manejar Aviso de cambio de ingenieria(Acis) debido a que el cliente debido haber 

aceptado los modelos de los productos establecidos en el catdlogo padre estandar. 

Con el establecimiento del andlisis de la situacién actual y los planes de solucién es necesario 

Hlevar a cabo un seguimiento de la implantacién de las propuestas; para ello podemos 

establecer una simulacién de las nuevas actividades y poder lograr detectar los muevos 

problemas originados por los nuevos métodos, solucion a los mismos y/o simplemente conocer 

en qué medida aumentaran los niveles de servicio de la empresa en estudio. Para ello es 

mportante establecer grdficas que nos permitan conocer Jos cambios en el comportaniento 

* Ver glosario. 
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de los tiempos de entrega y suber en que medida se ateanzaran los objetivos planteados al 

principio de esta propuesta. Lo anterior lo podremos ver en el siguiente capitulo. 

CAPITULO I. RESULTADOS 

HIL1 Monitoreo y andlisis de resultados. 

Como hemos apreciado durante el desarrollo de miestra propuesia de tesis, se ha establecido 

un antilisis de la situacion actual asi como el establecimiento de los planes de solucion. Para 

conceluir es importante realizar un amarre final de los resultados; es decir, lograr plasmar los 

resultados obtenidos de las propuestas establecidas bdsicamente en cuatro aspectos basicos 

tratados en los cuadros 11.3.3-C, las cuales nos marcan la pauta para realizar un andlisis de 

los resultados y detectar los problemas fundamentales encontrados en la implantacién de un 

proceso. Como podemos apreciar, la empresa cae dentro de la combinacion de dos tipos de 

administracion de sistemas: por proyecto y por proceso continuo; sin embargo la eleccién de 

amo de estos dos procesos requiere del andlisis de los resultados para cada uno de los 

aspectos siguientes: 

- Infraestructura, 

~- Manifactura, 

- Mercado y productos. 

Infraestructura. 

Cuando hablamos de la infraestructura de una organizacion, podemos apreciar de la grafica 

de nuestro marco tedrico y del diagrama IL4-B, que la tendencia al control de la 

administracion es de tipo centralizado; es decir, la delegacion de responsabilidades y de 

poderes es independiente en cada una de las empresas que integran la corporacién, pero, sin 

embargo, existe una centralizacion total, ya que finalmente todas obedecen a las necesidades 

del Coorporativo con cede en Francia; ademas de que el estilo de la administracién es de tipo 

Burocrdtico el cual obedece a un organigrama aparentemente horizontal, pero demasiado 

vertical de acuerdo a los objetivos o intereses de la organizacion; muchas de las actividades 

 



requieren de la autorizacion o del Vo.Bo. de los mandos superiores con lo cual lo dnico que se 

esta prapiciando es que se generen vicios 0 anomalias en el desarrollo de las actividades, en 

pocas palabras no existe una independencia de movimiento, de pensamiento o gporqué no? de 

toma de decisiones por parte del subalterno. Nos referimos a vicios porque es muy fécil para el 

subalterno desligarse de responsabilidades o estar simplemente a la espera de 6rdenes y si 

existe la ausencia momenténea o temporal por parte del jefe, para el subalterno sera facil 

justificar los tiempos muertos con la ausencia de su jefe. De lo anterior, podemos mencionar 

que nuestra propuesta ha permitido dar una independencia a cada uno de los departamentos 

involucrados. De nuestro tema II.4, conchtimos que la asignacion de responsabilidades desde 

los mandos inferiores ha permitido que la productividad aumente, que el ambiente de trabajo 

sea mucho mds relajado, la’ perdida de informacién no se de y lo mas importante que el 

obrero u subordinado se sienta totalmente ttil, importante y pieza clave para la organizacion. 

Existen aspectos de suma importancia en las actividades de una empresa, es la perspectiva que 

la gerencia tiene; es decir lo que tiene mds peso segtin la visién de la gerencia, para nuestro 

caso particular es conveniente mencionar que nos enconiramos con la existencia de una vision 

hacia el negocio, las personas y la tecnologia, esta vision trata de garantizar tanto a los 

clientes internos como a los externos y de que los requerimientos demandados seran 

cumplidos en los tiempos y con las especificaciones deseadas apoyandose en una base solida, 

una base que permita un trabajo mds fluido y eficiente, esta base es la tecnologia que en 

realidad es un pilar sblido en la estructura de esta empresa; desdichadamente la tecnologia 

esta ahi aunque no rinde lo suficiente para completar el ciclo, Con muestra propuesta podemos 

aprovechar la tecnologia que se tiene actualmente por un lado haciendo uso de los sistemas de 

manufactura existentes y por otro interviniendo directamente en la parte de fabricacion. 

Hemos comprobado en el caso de la tarima que el cambio es dificil de aceptar por parte de 

los obreros aun cuando la molestia de tomar las piezas a trabajar se reduce, sin embargo la 

costumbre es un factor que se presenta cuando existe una nueva forma de trabajar y ésta 

requiere de tiempo para ser vencida. Con los montacargas y la manera de manejar las tarimas 

no se han encontrado problemas, de hecho para el montacarguista significa el mismo trabajo 

manejar la nueva clase de tarimas que las anteriores. Con respecio al nuevo manejo de 

catdlogos la gente encargada de generar éstos en las areas de ingenieria es gente que dia a 
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dia trabaja directamente en cuestiones de este tipo por lo que no ha representado gran cambio 

el generar dichos catdlogos, ademas se cuenta con estructuras ya hechas que facilita su 

trabajo. Con lo anterior y refiriéndonos a nuestros cuadros comparativos I[,3.3-C queda 

soportado que la especializacién y el nivel de infraestructura son altos. 

Manufactura. 

Al realizar el presente monitoreo confirmamos que la naturaleza de nuestro proceso es 

altamente dedicada lo cual contribuye grandemente al establecimiento de la estandarizacion, 

por otro lado en el comienzo de este proyecto las érdenes estandar serdn mucho menores en 

comparacién a las érdenes especiales por lo cual nuestros volimenes de producciOn seguiran 

cayendo mds del lado de las Ordenes especiales que de las estdndar, esto sin dejar de lado 

que actualmente el volumen es grande. En esta etapa la flexibilidad del proceso caerad enun 

rango mas flexible que inflexible, aunque realmente no durard mucho esta etapa porque se 

cuenta con la cantidad suficiente de equipo como para dejar méquinas dedicadas unica y 

exclusivamente para el uso de las érdenes estdndar, por lo cual en el desarrollo pleno del 

proyecto la inflexibilidad se hard notar considerablemente. En cuanto a la mano de obra es 

importante mencionar que les serd facil el cambio pues de hecho los obreros estan 

acostumbrados a realizar diferentes tipos de configuraciones, en el presente monitoreo 

constatamos que las especificaciones de los clientes son muy variadas y que se cuenta con 

gente capaz de interpretar perfectamente los planos, esta es una ventaja tanto para el obrero 

como para el proyecto, pues de hecho la capacitacion sera casi nula. 

Actualmente la planta tiene la infraestructura tecnologica y capacidad necesaria para poder 

darle salida al total de las érdenes y_ para sacar adelante este proyecto, de hecho ésta se 

encuentra en expansion lo cual soporta la viabilidad de esta estandarizacion. El hecho de que 

la planta ya cuenta con el equipo y la mano de obra calificada nos proporciona una ventaja 

que finalmente se reflejara en el holsillo del cliente.



Mercado y Productos. 

Actnalmente las ordenes especiales son las que se comercializan al 100% ya que los Cem’s 

estandar serdn comercializados por Centro Logistico en un corto tiempo pues se estan 

desarrollando - como se menciono anteriormente - las esiructuras que conformardn estos 

modelos(catdlogo), en cuanto a la variedad de estos productos podemos decir que hablamos 

de 12 tipos diferentes, y de acuerdo a estudios de mercado realizados por el departamento de 

mercadotecnia corresponden a las combinaciones mds demandas por los clientes; nuestra 

propuesta de tesis contempla la posibilidad de establecer nuevos productos; esto debido a los 

cambios constantes dados con el avance de nuevas tecnologias, técnicas o simplemente 

necesidades del mercado; lo anterior esté apoyado con la infraestructura en organizacion, en 

manufactura y en capacidad con la que se cuenta en la planta, Continuando con los cuadros 

I1,3.3-C y con el presente monitoreo podemos decir que con los datos proporcionados por el 

departamento de ventas, actualmente se cuenta con gran demanda que no-solo se limita a 

clientes con pedidos no constantes sino a clientes como Bancomer, Banamex, IBM, Eléctrica 

San Miguel entre otros, que son clientes totalmente establecidos y que en cada uno de sus 

proyectos consideran a la empresa como un proveedor seguro, Con la implantacién de este 

proyecto estamos seguros que muchos de los clientes eventuales que tienden a comprar con los 

otros competidores tendrén la oportunidad de cambiar de proveedor {por qué? es muy simple 

de responder........Al tener una estandarizacion de los productos ofrecidos, nos permite reducir 

sensiblemente miestros costos de manufactura, los tiempos de entrega se reducen al estado 

deseado (ver tabla I1.3.3-B), los precios de los productos pueden llegar a disminuir hasta un 

15% dependiendo del modelo(dato proporcionado por el departamento de ventas); de lo 

anterior surge la posibilidad de que la plantilla del personal sea reducida, esto debido a que 

muchas de las actividades se reducirdn lo cual requerird de menor personal; sin embargo con 

la asignacién de responsabilidades propuesia en nuestra tesis se ha logrado un reacomodo del 

personal, con lo cual ésta posibilidad de despidos se vuelve remota. 

Ex importante mencionar que los niveles de los componentes del inventario(materia prima)se 

han logrado Hevar al estado deseado planteado en el tema 11.3.4; esto debido a la 

implementacion del sistema Kanban electronico - ayndado del sistema Mapics y de los conteos 

ciclicos -, el cual actualmente ha permitido registrar la informacion generada en el momento 
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con mucha mayor exactitud y rapidez; la gran flexibilidad del sistema ha permitido establecer 

que el total de los sistemas implementados en la administracién de las érdenes y de los 

procesos compartan informacién con el Kanban(punio que no se tenia). Lo anterior ha 

permitido que los niveles de inventario hayan disminuido considerablemente  y que el 

abastecimiento de los materiales o de la materia prima se de justo a tiempo y con la cantidad 

requerida; el manejo de los inventarios se ha simplificado, se ha hecho mas eficiente y claro 

menos costoso. Como parte del Kanban electronico, los conteos ciclicos han tomado una 

importancia tal, que por medio de ellos se logra comparar la veracidad y exactitud del 

Kanban; sabemos que la implementacién de los conteos ciclicos no ha sido de buen agrado en 

ciertos departamentos debido a que éste consiste en realizar un conteo fisico de los materiales 

y compararlo con el sistema, pero sin embargo es necesario reatizarlo debido a que los 

negatives no son considerado dentro del sistema y que es material que se encuentra ya sea en 

piso o simplemente en proceso como ya se ha explicado en el tema IL.3.4. Por medio de los 

conteos ciclicos se puede encontrar una explicacion a los faltantes © sobrantes en la linea 

segiin sea el caso, elementos claves para la solucién de los problemas. 

Existe la actividad de producto la cual nos trae problemas debido a que la actividad se ha 

asignado al departamento de embarque; pero el problema radica en que los niveles de 

inventario son altos debido a que la mayoria de los clientes no cubren sus pagos en los 

tiempos establecidos, por lo que el producto es retenido por un cierto tiempo, lo cual nos 

genera altos niveles de inventario en embarques; la solucién a este problema depende 

totalmente del departamento de ventas y en parte de servicio a cliente por lo que queda fuera 

de nuestro alcance. 

En el apéndice se establece una serie de informacion proporcionada los departamentos la 

cual nos sirve para poder sustentar nuestras conclusiones. 
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11,2 Deteccidén de nuevos problemas. 

Del tema anterior Il.1 podemos establecer que uno de los pocos inconvenientes encontrados 

es la resistencia al cambio por parte de la organizacién; como se ha mencionado antes, existen 

muchos vicios establecides por los propios mandos superiores y que fa propuesta de un 

cambio romperia con los intereses de cada uno de los propios mandos. Hay que mencionar 

que los niveles de inventarios en embarques han aumentado debido a que muchos de los 

clientes no cumplen con los pagos previamente establecidos con el departamento de servicio a 

clientes, lo cual provoca ima retencién de los productos por un corto tiempo en embarques; al 

establecer los conteos ciclicos parte del personal quién deberia realizar el conteo fisico de los 

elementos manifestaron su iriconformidad debido a que el conteo ciclico se deberia realizar 

diariamente por lo que la actividad se tornaria un poco pesada, se ha descubierto que algunos 

de los conteos habian sido modificados lo cual estaba alterando nuestros resultados en 

Kanban. Algo similar se presenta con la implementacidn de la tarima TMI, algunos obreros 

siguen utilizando la tarima de madera. Para concluir, la resistencia al cambio — utilizar 

nuevas técnicas - por parte de los mandos intermedios, subordinados y obreros es en realidad 

el gran problema con el que nos topamos. 

Los problemas anteriormente detectados aparentemente suelen ser faciles de resolver, pero sin 

embargo el factor humano juega un papel vital en el manejo de una organizacion y mientras 

no se logre convencer al personal involucrado de que los cambivs propuestus van en bien de la 

organizacién y por consecuente para ellos mismos no se alcanzara el total del objetivo 

planteado - punto que trataremos a continuacion -. 

HIL3 Solucién a nuevos problemas. 

Como hemos apreciado en el tema anterior, nuestros problemas se abocan al manejo del 

factor humano y para resolver estos problemas de costumbres, aptitud, reglas y/o 

convencimiento proponemos platicas de conscientizacién 0 convencimiento a fin de lograr 

que los obreros estén totalmente seguros y convencidos de que los cambios propuestos se 

realizan para lograr aumentar la productividad, eficientizar los medios y tienpos requeridos 
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Hegando con esto a obtener mejores condiciones de trabajo y de vida; sin embargo la 

oposicion al cambio de los mandos superiores dependerd tnicamente de la disposicion al 

cambio o de la ética de cada jefe. 

1.4 Andlisis final. 

Como observamos en los temas anteriores el principal problema a enfrentar en la 

implantacion de nuestro proyecto es precisamente el hecho que desde los obreros hasta los 

trabajadores de confianza temen al cambio, hemos comprobado que en el drea de fabricacion 

- donde la tarima propuesta tiene uso - una parte de las personas dedicadas a mover la 

materia prima asi como la materia ya transformada tiene cierta resistencia a utilizar la tarima 

propuesta, y de hecho en gran parte es la costumbre de manipular la tarima convencional de 

madera. Creemos que con la eliminacién total de la tarima de madera no se tendran 

problemas en cuanto a la adaptacién al uso de la misma pues la otra parte de los obreros que 

utilizan de forma regular la tarima propuesta no reportan problemas de manejo, 

Una de las partes mds importantes en la implantacién del presente proyecto es sin duda la 

estandarizacion de los catélogos que se ofrecen al cliente. Como se ha mencionado 

anteriormente no se han encontrado problemas de aplicacién ya que se cuenta con un sistema 

que concentra las especificaciones de los catélogos actuales y que de hecho son un pilar 

muy importante para las estructuras de los catdlogos esténdar. La parte mas importante de 

esta estandarizacion es sin duda la comunicacién con los departamentos involucrados para lo 

cual se convocaron juntas de informacién para hacer del conocimiento de éstos, los alcances 

de este proyecto; de alguna forma con estas juntas se trato de involucrar y concientizar a los 

asistentes para que informen a su gente de los posibles cambios que el proyecto requiera. 

Anteriormente habiamos hecho referencia al sistema Kanban de inventarios profundizado en 

uno de nuestros temas anteriores. La intencién de hablar de este sistema fue darle un 

seguimiento y poder asegurar que de alguna manera el mventario no repercile en el 

desarrollo de nuestro proyecto pues de hecho es bien sabido que un mal inventario puede 

conducir a una empresa a tn desequilibrio en sus operaciones internas. 
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La implementacion de este proyecto no simplemente permitira a la empresa poder alcanzar un 

Justo a tiempo — objetivo propuesto -, sino que permitira a la empresa ser competitiva y 

afianzarse como lider en el ramo. En este momento es dificil lograr medir los beneficios iotales 

como un todo (sinergia) debido a que sale del alcance de nuestra tesis; pero sin embargo 

podemos asegurar que los beneficios aumentan la velocidad en que las ordenes especiales son 

producidas; lo anterior esta basado el hecho de que la carga administrativa se reduce , la 

entrega a tiempo es la deseada, el catdlogo de los Cem’s es amplio y que los productos estan 

dentro de los estandares de calidad establecidos. A continuacién presentamos la figura HI4 

donde plasmanvs el objetivo de nuestra tesis y donde resumimos la distribucién de los tiempos 

de fabricacién de las érdenes especiales y estandares. 

  
  

  

    
  

      
  

Especiales + 

Estandares 
<q wan meee ene 

figura HL4 

Total del tiempo 

disponible. 

Lo que tratamos de representar en nuestro diagrama es la existencia de una disminucion de 

los tiempos que anteriormente se tenian; es decir, con la implementacion del catdlogo gran 

parte de las drdenes que anteriormente eran especiales se han convertido en estandares por lo 

cual el tiempo asignado anteriormente ahora se tendra que dividir para dos tipos de érdenes, 

con lo que estamos reduciendo el tiempo da fabricacion para las drdenes especiales. 
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Conclusiones. 

En el presente trabajo podemos observar que el sistema administrative de drdenes especiales 

actual no es el adecuado por las razones previamente analizadas, La empresa debe realizar 

cambios en su infraestructura, en el manejo de materiales, en el manejo de las ordenes 

especiales, recordando siempre que cualquier cambio debe ser soportado por una 

administracién de cambio, la cual tiene como principios educar, enfrentar y dirigir a las 

personas para que el cambio sea una realidad y no quede en papel. En el estudio realizado se 

puede ver que con cambios pequefios podemos lograr que las cosas marchen mejor como lo es 

en el caso de la tarima que sin duda permite un manejo de materiales mas eficiente con una 

mayor fluidez. 

Actnalmente la empresa no solo tiene problemas a nivel interno como el que se presenta en 

este trabajo, de hecho han perdido segmentos de mercado, a pesar de ser un Coorporativo con 

cuatro marcas; esto es debido a que en muchas ocasiones se trata de tapar el hoyo y no 

pavimentarlo, lo cual solo remedia los problemas por un tiempo incierto. Nuestra propuesta 

tiene como fundamento un cambio en la administracién que puede decirse es el cimiento 

principal de la satisfaccién del cliente (ver siguiente figura). 

SATISFACCION DEL CLIENTE 
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ADAHSNISTRACION DE CAMBIO 
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Como puede observarse en la figura anterior nuestra propuesta queda como la cimentacion 

de los pilares que sostienen la satisfaccién del cliente, no tratamos tinicamente de tapar los 

hoyos y no pavimentarlos, tratamos de que esto repercuta por un tiempo indefinido. 

Pretendemos generar algo nuevo que no sea reparado ya que lo reparado produce a la larga 

fracturas en las columnas que pueden hacer que se venga abajo muestro objetivo. Dejamos 

bien en claro que las acciones que se leven a cabo con la estandarizacién no solo marcaran 

un efecto favorable para los equipo Com, ast como lo es la aspirina que no solo tiene efectos 

para los malestares de dolor de cabeza, sino que remedia mas de lo que uno puede esperar, 

nosotros pretendemos que muestro proyecto tenga un efecto similar para otros procesos que 

la empresa genera. 
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Glosario. 

Aco: Aviso de cambio de ordenes de trabajo. 

Amadas: Punzadoras de control numérico. 

Aseguramiento de calidad: Técnicas estadisticas para mantener la produccién en un rango 

previamente establecido. 

Benchmarking: Proceso de comparacion y medida, contra otras organizaciones en cualquier 

parte del mundo. Bisqueda de las mejores practicas que nos Hevan a un maximo desempetio de 

una organizacion. 

Calmecac: (Calidad Mexicana Certificada A.C.) Casa certificadora de ISO9000. 

CCM: Centro Controlador de Motores. 

Cem's: Centro controlador de motores estandar. 

Colegio Visién: Entrenamiento a empleados para ensefiarles la misin, la vision y las politicas de 

la empresa. 

Dobladoras: Maquinas que sirven para doblar laminas y cobres. 

1809000: (International Standard Organization)Norma Internacional que asegura, que los 

sistemas de calidad de la empresa se encuentren al 100% en control. 

JIT: Filosofia japonesa para controlar un sistema productivo (Justo a tiempo). 

Kanban: Tarjeta que se usa para reabastercer el material (sistema de para el manejo de 

inventarios). 

Mapeo: Es el seguimiento fisico de las actividades involucradas en la manufactura de una orden 

de trabajo. 

MP: Materia prima. 

MPS: (Master Production Schedule) Programacion Maestra. 

ORDESP: Sistema o software que controla las érdenes especiales de produccién. 

Pee: Sistema interno de software que controla los materiales manufacturados. 

Prensas: Maquinas estampadoras para transfornar la lamina. 

Pull: Jalar. 

Push: Empujar. 

SCADI: Solicitud de canbio al disefto de ingenieria. 

Scrap: Desperdicio (refiriéndose al sobrante del material laminas, cobre, etc.). 
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Sistema Mapics: Software de manufactura que sirve para controlar los datos de la empresa 

(pedidos, compras, requisiciones, etc.). 

Sistemas de administracién C2Q: Técnicas internas de la empresa para lograr el aseguramiento 

de la calidad. 

Smac: (Solicitud de mejoramiento accién correctiva de una orden de trabajo)Reportes internos 

donde se anotan fallas de calidad en las piezas, 

Supermercado: Lugar donde se encuentran los materiales que se utilizaran. 

TM1: Tarima propuesta. 

Work In Process: Material en proceso. 
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Centro de Control de Motores Modelo 6 Estandar 

Secciones y Unidades M6 Estandarizadas 

ePuede estandarizarse la oferta de un equipo 

especial como un Centro de Control de Motores? 

..Por Supuesto que Si 

En hemos hecho un esfuerzo por 

responder a esta necesidad del mercado actual. 

Basados en ta creciente demanda de equipos para 

Centros de Control de Motores Modelo 6, hemos incluido 

en nuestra oferta esténdar, Combinaciones Arrancadoras, 

Unidades Alimentadoras y Secciones Verticales de mayor 

consumo, 

La oferta incluye: 

SECCION CON ZAPATAS PRINCIPALES 
Cat. No. M6ZAP600: 

Gabinete NEMA 1, de 20” de Fondo 
Color Gris ANSI 49 
Bus Horizontal de Cobre de 600 Amps. 

Bus Vertical de Cobre de 300 Amps. 
Soporteria de 42 KA RMS Sim. 
Bus Vertical y Horizontal de Tierras. 

5 entrepafios para alojar hasta 5 combinaciones de 12” 

' de altura. 
e sta seccion incluye kit de acoplamiento y Zapatas 

Principales Superiores de 600 Amps. 

Una puerta ciega de 6”. 

No incluye puertas o tapas ciegas de 12”. 

e
o
o
n
e
e
e
e
 

  
SECGION VAGIA Cat. No. M6VACIA:   « Seccién idética a la anterior pero con 6 entrepafios para 

alojar hasta 6 combinaciones de 12” de altura. 

¢ — Incluye kit de acoplamiento, 

* No incluye medios de acometida ni tapas ciegas.     
Secciones Verticales Vacia y con ‘ PUERTAS O TAPAS CIEGAS Cat. No. M6TAPA12: 

Zapatas Principales 

¢ Tapa ciega para cubrir fos espacios no utilizados por 

unidades. 

¢ Cuando se ordena una unidad arrancadora se incluird 

su propia puerta o tapa.



Secciones y Unidades M6 Estandarizadas 

UNIDAD DERIVADA 100A (No. Cat. M6BF100) 

e Unidades sencillas (no duales) 
e Interruptor FA instalado de fabica. 

© I8KA de CI. a440 Volts CA. 

« 25KA de Ct. a 220 Volts CA, 

e 12” de altura. 

COMBINACIONES ARRANCADCRAS A TENSION 
LENA NO REVERSIBLE (TPNR): 

Tamafio | 

® 240VCA: 2,3,5y 7.5 HP, (2M6BA2, 2M6BA3, 
2MGBAS y 2M6BA7.5). 

¢ 440VCA:  5,7.5 Y 10 HP (M6BAS, M6BA7.5 y 

  

M6BA10). 
Tamafio 2 

¢ 240VCA: 10 Y 15 H.P. (2M6BALO y 2MG6BAI15). ‘ Unidad Derivada 100 A. 
* 440VCA: 15,20 Y 25 HP (M6BAIS5, M6BA20 y 

M6BA25). 

Accesorios estandar de las combinaciones: 

e Contactores NEMA Square D tipo S a T.P.N.R. 

* Relevador de Sobrecarga Square D tipo aleackin 

fusible. 

Interruptor Square D marco FA de 22 KA C.E. 

Transformador de control de 100 VA _ para 

combinacion tamafio | (SOVA std + 50 VA 

adicionales) con proteccién de fusibles en primario 

y secundario. 

e Tvransformador de control de 100 VA(std) para 

combinacién tamafio 2 con proteccién de fusibles 
en primario y secundario. 

* Botones de 22mm Telemecanique de Arranque- 

Negro y Paro-Rojo. 

¢ Lamparas Piloto 22mm Telemecanique Roja- 

Dentro y Verde-Fuera. 

e Alambrado Clase | Tipo B-D (Solo Tablillas de 

Control). 

e = 12” de altura. 

  

Combinacion Arrancadora 

 



Secciones y Unidades M6 Estandarizadas 

MODO DE SELECCION 
© Los Catdlogos corresponden a equipos bién definidos por lo que su seleccion es directa: 

  

  

  

SECCIONES 

No. de Catalogo Descripcién 

MZAP600 Seccién con Zapatas Principates 600 A y Puerta 6” 

MB6BVACIA Seccioén Vacia con 6 entrepafios de 12” 
  

UNIDADES A TPNR 
220 VCA 
  

No, de Catalogo Descripcion 
  

  

  

  

  

2M6BA2 Combinacién 12" a TPNRT-1 2 HP 220 VCA 

2MBA3 Combinacién 12” a TPNRT-1 3 HP 220 VCA 

2MBAS Combinacién 12” a TPNRT-1 6 HP 220 VCA 

2M6BA7.5 Combinacién 12” a TPNR T-1 7.5 HP 220 VCA 

2MBA10 Combinacién 12” a TPNR T-2 10 HP 220 VCA 

2M6BA15 Gombinacién 12” a TPNR T-2 15 HP_ 220 VCA   

  

UNIDADES A TPNR 
440 VCA 
  

No. de Catalogo Descripcién 
  

M6BA5 Combinacién 12” a TPNRT-1 5 HP 440 VCA 
  

  

  

  

  

M6BA7.5 Combinacién 12” a TPNR T-1,7.5 HP 440 VCA 

M6BA10 CGombinacién 12” a TPNRT-1 10 HP 440 VCA 

M6BA15 Combinacién 12" a TPNRT-2 145 HP 440 VCA 

M6BA20 Combinacion 12° a TPNR T-2 20 HP 440 VCA 

M6BA25 Combinacién 12” a TPNR 1-2 25 HP 440 VCA 
  

UNIDAD DERIVADA 
ALIMENTADORA 
  

No. de Catalogo Descripcién 
  

  

  

        
  

M6BF100 interruptor Termomagnético Derivado 100 Amps marco FA, 

PUERTA O TAPA 

No. de Catalogo Descripcion 

MOTAPA12 Puerta o Tapa Ciega de 12” 

VENTAJAS DE LA OFERTA 

Catdlogos estandarizados para solicitud directa a ventas, sin necesidad de previa 

cotizacion. 

Respuesta Inmediata a las demandas del mercado de Unidades Arrancadoras mayormente 

solicitadas. 

Comercializacién a través de nuestra Amplia red de distribuidores participantes en todo el 

pais. 

Homogenizacién de las Condiciones Comerciales con equipo estandar. 

Empaque individualizado para su almacenamiento y conservacién, ‘ 

Transformador de 100 VA en ambas unidades T-{ y T-2 para mayor flexibilidad de 

alimentacion de los equipos de control.



ecciones y Unidades CCM M6 Estandarizadas 

Seccién con Zapatas 
600A 

No. Cat. M6ZAP600 
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Seccion Vacia 
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OFICINAS REGIONALES MEXICO 

i - 

1 WAGUASCALIENTES, AGS. AHERMOSILLO, SON. A QUERETARO, QAO. 
Prolongacién Dalias No 102 int-1 
Frace. Las Fuentes 
C.P. 20239 Aguascalientes, Ags. 
Tal 91(49) 16-00-85 
Fax 91(49) 16-00-85 

ACD. JUAREZ CHIH. 
Av, Insurgentes No. 2590 esq. 
ignacio Ramirez, 
Col. Ex-hipddronio 
C.P. 32330 Cd Juarez Chih, 
Tols. 91(16) 11-00-32 / 11-00-33 
Fax 94(16) 16-13-95 

® COATZACOALCOS, VER. 

Av Cuauhtémoc No. 617 Centro 
SP 96400 Coatzacoalces, Ver 
Tels $1(921) 3-03-35 / 2-28-72 
Fax 91(921) 2-29-01 

mw CULIACAN, SIN. 

Paseo Nifos Héroes 
No. 598 Ole, 
Desp. 201 Col. Centro 
G.P. 80000 Culiacan, Sin. 

Tals, 94487) 12-42-41 1 13-93-67 
Fax 91(67} 13-93-67 

m GUADALAJARA, JAL, 
Av Parque de las Estrellas No. 
2764 
Col, Jardines del Sosque 
C P, 44520 Guadalajara, Jat 

Tels. 91(3} 6-47-35-54 
§-47-69-24 

Fax 91(3) 6-47-10-28 

Coahuila No. 173 
Zona Centro 
C.P, 83000 Hermosillo, Son 
Tels, 91(62) 12-45-55 / 12-31-87 

Fax 91(62) 12-32-59 

LEON, GTO, 
Boulevard Campestre No. 403 
ler. piso Col. Jardines del Moral 

C.P. 37160 Ledn, Gio. 
Tels 91(47) 73-34-60 / 73-34-94 

Fax 91(47)73-34-96 

R MERIDA, YUC. 
Paseo Montejo No. 442-106 
Col. tzimna 
C.P. 97100 Mérida, Yuc 
Tels, 91(99) 26-17-23 / 26-19-67 
Fax 91(99) 26-18-43 

AMONTERREY, NLL. 
Ay. Madero No. 1627 Pte. 
Esq. América 
C P. 64000 Monterrey, N.L. 
Tels. 91(83) 72-97-39 / 72-98-45 

Fax 91(83) 72-94-74 

® NUEVO LAREDO, TAMPS. 
Maclovia Herrata Na. 3440 
Fracc. Ojo Caliente 
C.P, 88040 
Nueve Laredo, Tamps. 

Tels. 91(871) 3-00-10 / 2-99-58 

Fax 91(871) 2-99-58 

Bivd, Bernardo Quintana No. 512 
Altos Col. Arboledas 
C.P. 76140 Querétaro, Oro. 

Tels. 94(42)14-44-10/14-11-53 
Fax 91(42}14-10-94 

TAMPICO, TAMPS. 
Av. Hidalgo No. 6102 
Fracc. Flamboyanes 
C.P, 89330 Tampico, Tamps. 
Tels, 91(412) 28-42-55 / 28-43-15 

Fax 91(12) 28-25-35 

BTNUANA, B.C.N, 
Calle Sacramento No 200-B 
Frace. Jardines de San Carlos 
C.P, 22446 Tyuana, B.C N 
Tels, 91(66) 22-10-14 / 22-10-15 
Fax 91(66} 81-27-87 

MTLAXCALA, TLAX, 
Kin, 17.5 Via Corta Santa Ana 
Chiaulempan, Puebla 
C.P. 90860 Acuamanala, Tlax. 
Tels, 91{249) 7-93-13 / 7-97-20 

Fax 94(249) 7-97-49 

@TORREON, COAH. 
Bivd. General Pedro 
Rodriguez Triana 

No, 747 local 30, Jumbo Plaza 

G.P. 27250 Torradn, Coah, 
Tels. 91(17) 20-38-83 / 20-11-35 

Fax 91(17) 20-32-68   

| 

! 
L 

  

OFICINAS GENERALES MEXICO 

@ MEXICO DF. 
Calz J. Rojo Gomez Mo. 1421 

Col. Guadalupe de! Moral 
C.P, 09300 México, D F. 
Tels 6-8630-00 / 6-28-52-00 

Fax 6-86-24-09 
  

OFICINAS GENERALES 
CENTNOAMERICA 

= SAN JOSE, COSTA PICA 
15 Km. Oeste de Embajyada 

Americana 
Pavas, San Jose Coslu Rica 
Apdo 4123-1000 
Tet. 98(506) 232-G0-55 
Fax 98(506) 232-04-26 

  

    

OFICINAS REGIONALES 
CENTROAMERICA 

» EL SALVADOR 
Parque Residencial Altamira, 

Edilicio B 
4° piso, Sutte 7 y 8 

San Salvador, El Salvator 
P.O. Box 636 San Salvwler 

Tet (503) 73-02-89 
Fax (503) 73-03-55 

HONDURAS 
Distribuidora Industrial S, de ALL. 

de Cv. 
3ra. Avenida, SE 18 y 18 Calle 
Barrio Las Palinas 
San Pedro Sula, Honduras 
Tel. (504) 53-33-25 
Fax (504) 57-20-80 

PANAMA 
Eldctrico 
Via Transisinica Unicentto 1000 
Apdo, 6-3016 
Ei Dorado, Panama 
Tels. (807) 29-21-79 / 29-22 66 

Fax (S07) 29-21-79   
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