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Objetivo de la tesis: Aumentar los niveles de servicio que actualmente se tienen en las ordenes
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Justificacion.

Debido a la creciente demanda que se ha dado en nuestro pais por los equipos de uso
industrial especificanente en el ramo elécirico se da la necesidad de satisfacer esta demanda
con la expansion a su vez de dichas empresas, por lo tanto esta necesidad se Heva a un nivel
. interno, creando nuevas acciones que modifiquen las formas de produccion para que estas sc
vean incrementadas considerablemente y se pueda satisfacer tanto al cliente interno como al
cliente externo. ks necesario ademds aclarar que hoy en dia muchas empresas no-solo del
ramo eléctrico sino de algunos otros, justifican la implantacion de nuevas formas de
administracion asi como de nuevas tecnologias debido a la creciente intervencion de nuestro
pais en mercados extranjeros; como es bien conocido, la creacion del Tratado Trilateral de
Libre Comercio (TLC) dio un mayor impulso a dicha intervencion, pues no-solo se fiene gue
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 minero de
{ineas de produccion y a su vez se aprovecha la ventaja competitiva del bajo costo de mano

de obra que ofiece 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
manufactura  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 niestro trabajo de tesis es importante fener wna 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, dedicandose a diferentes actividades
industriales; sin embargo, es hasta 1966 cuando orienta sus operaciones hacia el sector
eléctrico ya gque adquiere a una empresa - fundada en el afio de 1919 -, que en esa época era

un fabricante 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 affo de 1987 adquiriendo a una empresa americana, fabricante de

equipo eléetrico en México.

Para atender a las necesidades de sus actuales y futuros clientes, el grupo extiende sus
actividades a la fabricacion y comercializacion de equipo de control y automatizacion de los
procesos industriales; para tal motivo se logré la integracion en 1988 de una empresa creada

en 1924 en Francia dedicada al ramo eléctrico,



Giro de la empresa.

Las actividades de la empresa estan orientadas a la fabricacion y distribucion — de — sistemay
eléctricos  y equipos de control en México; ofreciendo también una completa asesoria

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

Es fabricante de tableros de alta, media y baja tensién, que transportan la electricidad desde
la central hasta los sitios de utilizacion y son concebidos para lograr una mdxima proteccion

de seguridad de las instalaciones eléctricas.

Trabaja en la distribucion, automatizacion, control industrial, asi como sistemas y servicios
para la distribucion, aplicacion y control de la energia eléctrica, ademads cuenta con una red

de distribucion para la venta de sus productos.

Desarrolla, elabora y comercializa los productos y servicios necesarios para la
automatizacion, supervision y control de los procesos industriales; ofreciendo a la vez
soluciones de automatizacion, como controladores logicos programables, variadores de

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

Es asi como este grupo - organizacion actualmente en desarrollo - produce y distribuye los
productos  de las empresas antes mencionadas, ubicdndose en el control y distribucion de la
energia eléctrica, logrando la satisfaccién del cliente a través de un compromiso de calidad

creado por la empresa.
El grupo optimiza sus operaciones al implantar nuevas iécnicas de administracion tales como:
- Justo a Tiempo,

- Aseguramiento de la Calidad,

- Sistemas de Administracion C2().
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Con el sistema de administracién C20), se establecic el Colegio Vision (ver glosario), a través
del cual se inicio la capacitacion del personal en cuanto a:

- LaVision,

- La Mision,

- Principios.

Sobre los cuales giran todas las operaciones de la organizacion.

La VISION del Grupo esta dedicada al crecimiento rentable a través de la Calidad Total,
La MISION estd dedicada al crecimiento para beneficio de todos los clientes, accionistas y
empleados, a través de la Calidad, Innovacion y Reinversiones rentables.
Los PRINCIPIOS ios podemos dividir en dos:
- Proporcionar a los clientes productos y servicios inmovadores, 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 drdenes especiales de produccion(diagrama A-1).
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Sitnacion 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 continwacion nos permifimos 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 SOCIEDAD
ELECTRICO

Diagrama B-2.




Como se ha mencionado anteriormente nuestro trabajo estara enfocado al ramo de la
indusivia eléctrica, fundamentalmenite a la fabricacion de equipos eléctricos para uso
industrial; teniendo en cuenta que debemos  citar el marco referencia(diagrama C-1) en el
cual Hevaremos a cabo nuestro estdio, es importante dejar en claroe la ubicacion real del drea
de estudio por lo que a continuacion se presenta el siguiente organigrama que nos brinda un

panorama nuy general de la empresa:
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El estudio del proceso de produccion de la indusiria en cuestion nos ha permitido saber que en
dsta se manufacturan dos tipos de productos; esfos son los de tipo estandar (exporiacion), es
decir aguel producto que su manyfactura ya esta previamenie establecida y lox productos
especiales los cuales se mamifacturan de acuerdo a especificaciones que el mismo cliente
solicita, ademas de saber que tipos de productos son los que se manufacturan, se enconfraron

cierfos problemas a resolver, los cuales son:

- LEnirega de las drdenes de produccion incompletas y a destiempo al departamenio de
ensamble,

- Falta de identificacién y perdidas de las drdenes de trabajo,

- Pérdida de tiempo por la seleccion de las ldminas 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
desarvolla, con el tmico fin de poder establecer las rutas por las cuales pasa una orden;

percatdndonos de los retrasos y la ineficiencia en el movimiento de material,

De acuerdo a esios fres problemas es necesario dejar en clavo gue el drea a la cual nos
remitiremos con mds frecuencia serd fabricacion, debido a que el mayor porcentaje de los
retrasos de las ordenes especiales es debido o un problema detectado en esta drea —como se
verd en los siguientes temas -no obstante también se llegard a analizar departamentos lales
como ingenieria de aplicacion, abastecimientos, compras, manyfactura y ensamble con el fin de
que aporten datos para la realizacion de grdficos o andlisis comparafivos. ks imporiante
remarcar que el andlisis se realiza para el mejoramiento en la entrega a tiempo de las ordenes

especiales.

Y



CAPITULO I ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL
L1 Proceso documentado en la norma internacional ISO9000.

La necesidad de la implantacion de los sistemas de Calidad basados en la Norma
Internacional  ISO9000 (International Standard Organization), se da por la imporiancia
tomada en la actualizacion mundial de los diversos sistemas de implantacion a nivel empresa o

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

Crando hablamos de competitividad nos estamos refiriendo a los diversos competidores de un
ramo directo o no; por ejemplo los competidores directos de la empresa en estudio en el Pals
son SIEMIENS, HONEYWELL, GENERAL ELECTRIC, CUTTLER HAMMER dedicados a la

produccion de equipos eléctricos en el dmbito industrial.

Estar empresa decidio implantar los sistemas de Calidad 1S09000, en diversas etapas por la
necesidad de estandarizar los procesos de produccidn y administracion, actualizacion mundial

v a los altos niveles de competencia.

- 1SO9002 en el afo de 1987 (Sistemas de Calidad; Modelo para el Aseguramiento de la
Calidad para produccion e instalacion).
- ISO9001 en el aiio de 1994 (Sistemas de Calidad; Modelo para el Aseguramiento de la

Calidud en planeacicn, desarrollo, produccion, instalacion y servicio).

Ademds de estar certificada en los sistemas de calidad 150, 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 produccion mismo y no el resultado. Haciendo una comparacidn 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 parfe

de asegurar la calidad queda ahora en segundo Iugar después de guisar bien.
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El sistema de calidead ocupa su lugar después de analizar los procesos que forman el negocio y
de identificados los métodos correctos - que sirven para asegurar gue 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 serd continio, pues es parie esencial del sistema aprender
con nuestros errores; y por experiencia, podemos desarrollar un Benchmarking (ver glosario)
dentro del ramo de competenciafexterno y/o interno) para adoptar las mejores prdcticas de

afros sistenas.,

Para poder hablar del establecimiento de la norma ISO como un estindar a seguir en un
proceso de produccion es necesario a su vez establecer un marco de referencia para Ho

desvirtnar el contenido de la informacion que mds adelante se presentard.

Las normas implican una especificacion con respecto a la cual se pueden comparar 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
connin. Una norma de calidad se reconoce en una comunidad, en wuna industria o
simplemente en fodo el Mundo. Estas implican un - método de valoracion que de tha u ofrg

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

El tema de 1SO9000 es sin duda de gran importancia. La Organizacion Internacional para la
Estandarizacion inicié sus operaciones en el afio de 1947 enmumerando diferentes estandares

dentro del termina 150.

Elementos para la obtencion del registro en la serie de estindares de calidad 1509600;

La gerencia debe estar comprometida con todo el proceso.

Debe haber un coordinador interno de todo el proceso de registro/acreditacion.
Pueden hacerse audiforias internas, ante {odo en busca de la mejoria.

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

Disefiar diversos procedimientos y documentarlos.

11
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8.

Coordinar I visita inicial def auditor certificado.
Hacer evaluaciones previas.
Al fener el certificado seguir la evaluacion de los procesos de produccion y

administrativos.

Algunas ventajas del ejercicio de certificacion de las normas 189000 en la empresa son:

P
El control interno de la operacion,

El control de proveedores,

Mejora < La eficiencia de la operacion,

La posicion competitiva,

L 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 implantacicn es la capacitacion del personal, el aseguramiento de la calidad
debidamente documentado y la seguridad de que existe un sistema de calidad que lograra

qute se cumpla la norma establecida.

Objetivo de la cerfificacion 1ISO9000:
Elaborar 'y confrolar la informacion generada por wna orden de trabajo especial

Sfabricada en planta.

Aleance del ejercicio:
Desde que se recibe la orden de trabajo especial se disefla y se entrega la informacion

correspondiente a cada uno de los departamentos involucrados.

A continuacion mostramos el manual de procedimiento 1SO9000 de la manufactura de una

orden de produceion especial.

12



2.1

Responsabilidades de los departamentos involucrados:

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

de trabajo.
*ista de materiales
*Planos acofados

Inveniarios son responsables de la adquisicion de material y equipo necesario para la

Jfabricacion de la orden.

Es responsabilidad de ingenieria de mamufactura la elaboracion de las rutas de

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

requeridas en las ordenes de trabajo.

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

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 entregu de

produccion y el reporie de mano de obra requerido para las paries especiales.

Desarrollo:

Ingenieria de aplicacion da de alta en sistema Mapics (ver glosario), los catdlogos de las
partes especiales, la orden de trabajo como catdlogo de producto terminado asi como sus
estruciuras.

Ingenieria de aplicacion revisa la estructura (materiales) de la orden de trabajo.
Ingenieria de aplicacidn ejecutard las modificaciones en la estructura antes 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 fa lista de materiales tiene modificaciones posteriores, ingenieria de aplicacion

modifica las listas de acuerdo a un instructivo dado.



2.2

3.

4.1
4.2

10.

11,

12,
13

i la lista de materiales No tiene modificaciones, ingenieria de aplicacion imprime las
listas de materiales y los entrega a los departamentos involucrados, asi como los planos y
Sformatos Henados al drea de ensamble.

Abastecimientos recibe el listado de partes de compras Kanban(ver glosario) y no Kanban
(especiales). Konban utiliza materiales establecidos y no Kanban requicre de materiales
especiales de acierdo a la orden generada,

cLas partes de compra tienen precio y proveedor?

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

No, abastecimientos remite los listados al departamento de compras para e solicite
cotizaciones y de la alta del contrato.

Ingenieria de manufactura recibe listas de materiales de partes especiales a mamifacturar
y plamnos.

Ingenieria de manufactura, elabora rutas de fabricacion y programa Camadas’ de las
paries especiales, asi como su alta en el sistema Mapics.

Fabricacion recibe lista de materiales de partes especiales, planos, ruta de fabricacion y
programa “Amadas” para su fabricacion.

Fabricacion elabora enfrega de produccion para mventario de las partes Jabricadas 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 programacion maestra Yo reporte de ordenes
especiales.

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

Lnsamble programa las cargas de trabajo revisandolas y reprogramadas semanalmente.

Ensamble coloca ordenes de trabajo en el sistema Mapics.

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

13,

producto terminado, nimero de orden asi gnado por Mapics.

Ensamble elabora la entrega de produccion de la orden y entrega a invenlarios.

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

cuestion.

Diagrama  fig. . 1-A

14
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Objetive de lus 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 manyfactura y/o ensamble.

Aleance de las modificaciones:
A todo tipo 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:

. Ingenieria de aplicacion, identifica, documenta los cambios y modificaciones al disefio de
las drdenes de trabajo.

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

3. El supervisor de ingenieria de aplicacion aprueba los cambios al disefio antes de si
liberacion. '

4. Ingenieria de aplicacion es responsable de generar el diseiio y alta en el sistema Mupics 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 aseguramicnto de calidud
reportar las anomalias en las drdenes, en equipo y partes de fabricacion necesario via
Smac (ver glosario), Scadi “Solicitud de modificacion de orden de equipo especial” ¢
informes de no-conformidad asi como inventarios es responsable del mantenimienio en Pec
(ver glosario) de las modificaciones generadas.

6. Manufactura es responsable de elaborar las rutas de fabricacion y programas de
“Amadas”, de las partes especiales requeridas.

7. Compras solicita las cotizaciones de las huevas partes y equipo pard si compra POSEErinr.

8 Fabricacion es responsable de modificar e informar a calidad, de paries eliminadas de la
orden.
9. Ensamble hace modificaciones de ensamble, e informa a calidad de partes eliminadas.

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

9.

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

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

Desarrollo:

Ingenieria de aplicacion recibe el documento que ampara modificaciones o revision a la
order.
Ingenieria de aplicacion recibe documento que origina el cambio y elabora “dco’(ver
glosario).
Ingenieria de aplicacion hace modjficaciones necesarias de la estructura en el sistema ¢
imprime nuevos listados.

Ingenieria de aplicacion envia el Aco, los planos y los listados a los depariamentos
afectados.

Imventarios recibe copia del Aco.

Inveniarios realiza los cambios requeridos segim Aco, a la orden abierta en Mapics para
que se actualicen en él modulo de Pec.

cLas 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 ticnen
colizacion y proveedores, regresando a abastecimientos para fincar pedido.

JEn las partes de compra se pueden cancelar pedidos fincados?

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

8.25i. Finaliza.

Mamifactura recibe copia de Aco y planos de las nievas partes especiales.

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

enviando a fabricacion paquetes de informacion.

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

12. Fabricacion, fabrica nuevas partes especiales segtm Aco y abre orden de trabajo en Mapics.

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

enfrega o inventarios.

14, Fabricacion recibe copia de Aco directamente de ingenieria de aplicacion.
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15. ;Existen bajas en el Aco?
15.1 8i. Fabricacion detiene la fabricacion de las partes especiales que originalmente se
mardaron a fabricar.
15.2 No. Fabricacion elabora las partes no Kanban indicadas en el Aco.

16. Fabricacion informea 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?
18.18i. Ensamble identifica partes de fabricacion especial y las separa.
18.2No. Ensamble adiciona nuevas partes al ensamble general segin Aco, reportard la
mana 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 imforme de los departamentos de fabricacion y ensamble, del
material de Serap 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 fabricacion y ensamble, las entregas de produccion para que esias
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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Diagrama 1.1-B Control de modificaciones de listas de materiales
de drdenes especiales liberadas por ingenieria de aplicacién (Tedrico).
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1.2 Andlisis y seguimiento del proceso real de manufactura.

Es importante seiialar antes de entrar en materia de estudio que el presente trabajo se realizé
en una empresa la cual cuenta con diferentes dreas y/o departamentos(citadas en el marco de
referencia), por lo cual cada una de estas dreas se encuentran influenciadas por ofras, es por

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

El presente seguimiento del proceso real de manufactura se realizé tomando en cuenla lodas y
cada una de las acciones que se realizan al efectuarse la elaboracion de una orden especial.
Acorde a lo mencionado anteriormente, para realizar el mapeo™® de una ovden de trabajo se

visito cada uno de los departamentos involicrados obteniendo lo siguiente:
Ver diagrama 1.2

1.2.1 Mapeo de una orden.

&

Alcance del mapeo de una orden de trabajo:

Debido a la complejidad y magnitud del presente proyecto, se decidio plasmar en dalgo
mds tangible todas y coda wna de las dreas con las cuales tiene que ver una orden de
trabajo en su recorrido para llegar af cliente final, por lo anterior se realiza un mapeo * de
wna orden de trabajo el cual nos permite visualizar cuales son aquellas dreas que presentan
una oportunidad de mejora y a su vez presentar aquellas que tienen mayores dificultades

en sus funciones.
En el diagrama 12.1-4 presentamos un diagrama represenlativo del proceso tedrico del
mapeo de una orden de operacion, la cual nos servird 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 fodas las etapas previamente determinadas,

haciéndose anotaciones y comentarios con los responsables de las dreas.

En la realizacién de un mapeo de orden se tiene que delimitar el campo de trabajo gue
deseantos abarcar para no perdernos en el proceso como se comento en el parrafo 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.

Disedio eléctrico / mecdnico: disefia partes especiales.

- Ingenieria de manufactura: elabora rutas de fabricacion.



- Fabricacién: fabrica las nuevas partes especiales.
- Ensamble: ensambla ordenes especiales y estandar.
( Ver diagrama 1.2.2-B )

El mapeo que se realizé fue con la finalidod de detectar las actividades donde la orden
estaba teniendo problemas pava su ejecucion; asi mismo captar dreas de oportunidad de
mejoras para reducir el tiempo ciclo total del proceso de una orden; las diferencias
existentes entre el praceso documentado y el proceso real, de tal manera que se pueda lograr
que el proceso real sea plasmado en la norma ISO9000 y garantizar al cliente una entrega
oportuna de sus ordenes 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
ticmpos en los cuales desempefian sus labores; lo anterior nos lleva a determinar que
actividad estd por encima de los tiempos establecidos y a la vez de conocer nuestras
tolerancias en el JIT *. Los resultados de este mapeo nos  determinan las folerancias o
mdargenes aplicables a su frabajo - como se pudo visualizar en el diagrama anterior -; en
muestro 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: o

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

tiempo largo,
- Las horas-hombre a desarrollar por el analista son menores,
- El seguirniento de la orden proporciona el retrato del estado actual de la empresa en el

ambito operativo, administrativo y humano.

También se debe mencionar que antes de haber comenzado con este andlisis se establecio
contacto con los jefes de cada wna de las dreas involucradas logrando de ellos su
colaboracion, esto es de vital importancia porque el hecho de no tener la antorizacion
implica que desde aqui nosotros mismos nos establezcamos barreras que afectardan el

desarrollo de la investigacion.

Uno de los puntos que fieron de importancia para el desarrollo de este trabajo es aquel gue

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

posteriores.
L3 Comparacion entre los procesos real y documentado.

Objetivo del tema:
Encontrar los problemas que causan la demora, asi como adelantos en entrega de ordenes
especiales y darles una propuesta de mejora, para determinar las prioridades de entrega de

Jabricacion a ensamble.

Alcance del tema:

El andlisis de los dos diferentes procesos el real y el documentado tiene un alcance
delimitado tmicamente a los siguientes departamentos, debido a que en ellos la orden
requiere de un mayor fiempo:

- Ingenieria de validacion,

- Disefio,

- Manufactura,

- Fabricacion,

- Ensamble(cliente),

- Servicio a clientes,

La actividad de realizar una comparacion entre ambos proeesos requiere de establecer las
diferentes téenicas a utilizar; es aqui donde el estudio de tiempos juega un papel importante.
Esta actividad es la técnica de establecer un tiempo estdndar(tedrico) permisible para
realizar una tarea determinada, con base en la medicion del contenido de trabajo del método
preserito, con la debida consideracion de las demoras personales y los retrasos inevitables.

Fn este sentido utilizaremos cierta técnica que nos permita establecer el tiempo tedrico(datos
estandares y estimaciones basadas en datos  bistdricos). Para darnos una mejor idea del
objetivo y componentes de un estudio de tiempos, presentamos el diagrama 1.3-A tedrico de

estidio de tiempos.
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Diagrama I.3-A
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de economizar

mediante la
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tiempos

Durante el andlisis y/o comparacion entre los procesos real y documentado se enconiraron

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

representacion grdfica (ver tabla 1.3-B) de los resultados obtenidos en el andlisis de anbos

Procesos.
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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 Disefio elec. y mec. Fabricacion Embarque
clientes (3 dias) (5 dias) (5 dias)
(7 dias}

Ing. De Mamifactura
({ dia)

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

Es importante recalcar que el tiempo ciclo tedrico es de tres semanas (dias hdibiles). El
proceso real cumple con un tiempo tedrico de un 80 a un 85% de las veces; es decir que de
100 ordenes especiales de produccion aceptadas por servicie a clientes, de 15 a 20 drdenes
tienen un atraso final de 6 dias o mdas; de acuerdo a lo anterior el area de validacion tiene un
atraso de 1 dia, el drea de ensamble 3 dias y por la inspeccion del cliente se retrasa 2 dias
mas para el drea de embargque. Por lo anterior justificamos que existe un problema en

entrega a tiempo de producto ferminado (JIT).

La presente comparaciin nos perimite establecer los fiempos de atraso para cada una de las

dreas y Hevar a cabo un andlisis de los problemas como se desarrollara en el siguienie fema.
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1.4 Andlisis de problema en el proceso redl.

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

estaba originado basicamente en el area de ensamble(atraso de 3 dias). Indicando asi qne fa

situacion actual del proceso real es la siguiente:

- La entrega de las drdenes son incompletas, con materiales de sobra y a destiempo al
area de fabricacion,

- La falta de identificaciones visibles de las ordenes de trabajo,

- Ylaperdida de materiales en la tarima actual.

Enla tabla 1.3-B podemos apreciar que el atraso de 2 dias en el drea de embarque es debido
a que el total de los equipos son sometidos a pruebas de operacion ylo simplemente el
cliente decide realizar una inspeccion fisica-operacional y realizar  de ser  necesario

cambios en el disefio.

En el drea de validacion hemos encontrado que el retraso de 1 dia se debe a que alguno de
los dibujos se encuentran mal especificados, lo que dificulia la interpretacion del mismo
especialmente en ¢l drea de fabricacion, lo cual implica que estos dibujo sean reportados en

los informes Smac(ver glosario).

El refraso en las dreas de disefio no solo crea problemas.a nivel local sino que involucra
directamente a fabricacion, de tal forma que los operarios a veces ufilizan su experiencia
para poder fabricar las piezas requeridas en la orden, dejando de lado la seguridad de que

se trabaje con las especificaciones de disefio,

Por ofra parte ya habiendo mencionado la situacion del drea de embarque no esta de mas
recalcar que por la imagen de la misma empresa es dificil marcar fiempos al cliente para
revisar su equipo, es por ello que al drea de embarque no se le atribuyen demoras en sus

uperdciones.
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1.4.1 Establecimiento del origen de los problemas.

El tema anterior (1.-4) nos brinda la oportunidad de establecer un diagnostico de los tiempos
de refraso, las causas u origen de los problemas en el proceso; es decir, el origen de los
problemas generales mencionados con anterioridad - los cuales provocan un retraso en el
cumplimienio de las ordenes -, son originados por los siguientes problemas particulares:
- Enfrega de drdenes por parte de validacion incompletas para cubrir el nrempo ciclo
fedrico de entrega,
- Las estructuras de las crdenes especiales en algunos de los productos estdn mal,
- Urgencia en programacion de drdenes(servicio al cliente promete enfregas previas al
tiempo ciclo tedrico),
- Descontrol de identificacion de ordenes,
- 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 estandarizacién en los productos por parte de disefio.

Entrega de érdenes por parte de validacidn incompletas para cubrir el tiempo ciclo tedrico
de entrega.

Como hemos mencionado tenemos que el drea de validacion entrega a ingenieria de
manufactura y ésta a su vez entrega a fabricacion las ordenes de trabajo, no obstante el
problema de validacion es causado por la enfrega de los dibujos respectivos de cada orden de
una forma incompleta en el sentido de que los originales los consigna validacion y hace
Hegar a las siguientes dreas los dibujos con una baja calidad, es muy cicrto decir que de
alguna forma no afecia en mayor escala a manufactura por que ésia solo establece las rutas
por donde la orden circulara en el drea de fabricacion pero al drea de fabricacion le afectard
de tal forma que retrasard la orden por la ilegibilidad de los dibujos creando asi un tienpo

muerto - pues se fendrd que recurrir al drea de validacion nuevamente - en alguno de los



casos la experiencia de los empleados hace que la orden no lleve retraso pues ellos aplican su
conocimicnio para sacar adelanie la orden aunque quiza no se enfregue la pieza con las

especificaciones que realmente requiere el cliente.

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

Este problema es debido a la estructura de las drdenes especiales a las cuales se estd
enviando material de menos al necesitado para que las partes sean ensambladas, sin
embargo realizando wna investigacion no se encontraron evidencias de materiales de mds
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 programacion de érdenes.

Debido al buen servicio que se le quiere brindar al cliente algunas de las veces servicio al
cliente programa las ordenes de produccion manifestandole al cliente que éstas sercn
entregadas en deferminada fecha - sin antes consultar la demanda de trabajo o problemas
internos que se fengan -, todo esto da como resultado que se realice la programacion
swbestimando de esta forma a las demas dreas. Es nniy cierto que se le tiene que brindar al
cliente la mejor atencién y si eso involucra una entrega en fechas comprometidas para la
empresa es correcto, pero 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 identificacion de ordenes.

La gran mayoria de las ordenes especiales de prodiccion no cwentan con una identificacion
que permila establecer un facil acceso por parte del personal de cualquier departamento, lo
cral dificulta la localizacion de la orden trabajada. Este punto provoca que el total de las
operaciones por la cual fluye la orden se vean gfectadas- en cuanto a los tiempos de enfrega
- Si una de las drdenes especiales de produccion no es identificada con rapidez, el total de

las operaciones que dependientes de ella se verdn enforpecidas.
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Descontrol de entregas parciales a ensamble.

Debido al flujo de informacion y los altos tiempos de espera, la gran mayoria de las ordenes
especiales de produccion deben que ser fabricadas tratando de cumpliv con los tiempos
especificados por el drea de servicio a clienfes, por este motivo muchas de estas drdenes
carecent de un control por parte del personal, lo cual propicia que las mismas sean
entregadas al drea siguiente de manera parcial; es decir, se presentan ocasiones cono las
mencionadas anteriormente  ¢n las cuales los dibujos no son claros para algunas de las
piezas a fabricar, aungue eso no implica que las demds piezas - cuyos dibujos son legibles -
no se fabriguen, con esto podemos ver que se dejan pasar drdenes incompletas al drea de
ensamble con el 1mico fin de no retrasarse en el rabajo; aunque ello resulta una paradoja
pues no se pretende demarar la orden pera se tiene que esperar la pieza faltante de cualquier
manera, estas acciones tienen como resiultado demoras en el departamento de fabricacion y

por consiguiente una cadena de problemas para ensamble.

Perdida de informacion en el transcurso de la orden.

Este punio 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
que los departamentos buscan cumplir con sus tiempos establecidos sin importarles
realmente si la orden sea fabricada satisfactoriamente. La falta de identificacion de las
Ordenes 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 colocacicn de las ordenes especiales de
produccion (ta v i m aj, 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 diseiio actual de la tarima permife el entorpecimienio de las
operaciones, es decir, la mayoria de las ordenes se vuelan fuera de la misma y se pierden o
simplemente se traslapan con el resto de las ordenes; debido a la construccion de la tarima
la busqueda de los materiales se dificulta debido a que todos son apilados sin fener un
control establecido, esto implica que la busqueda sea muy lenta; lo anterior también esta
ligado con las riesgos de trabajo debido al manejo de los materiales pesados lo cual provoca

enfermedades profesionales o accidentes al momento del mangjo de materiales.
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Areas de espera para que la orden se trabaje completa, por anomalias en cambio de disefio.
Debido a  las ordenes de trabajo  retrasadas - por los problemas antes mencionados
(diselto)-; se generan a su vez otros problemas que no dejan de tener una importancia
relevante en el proceso de produccidn de las Grdenes, y mas particularmente nos referimos
al hecho que debido a los distintos retrasos dados se tienen que improvisar dreas de espera
temporal; ain cuando  estas dreas de espera se seleccionan para que no se generen algunos
otros problemas de espacio, es logico pensar y visualizar que no fueron especificadas en lu
distribucion de planta  actual por lo que se  generan problemas; ahora bien, es necesario
defar 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 algimas de las estaciones de trabajo - de hecho en cualquier lugar de
la planta se encuentran- lo cual aflade obstruccién a esa estacion; en segundo término se da
una confusion por parte de los trabajadores con las drdenes de trabajo ya que no saben si
estas drdenes corresponden o no a esa estacion, lo cual implica una investigacion por parte
del obrero y desde luego le quita tiempo para seguir con sus actividades normales y por
wltimo se da una saturacion del lugar elegido ol encontrarse tavimas que se trabajarén en

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

Varias ordenes en una misma tarima.

Como se habia mencionado con anterioridad, el hecho de tener una gran cantidad de
ordenes de produccion estindares y/o especiales provoca una gran dificultad de la bisqueda
de las mismas, ya que como se habia mencionado no existe una identificacion plena de las
Ordenes lo cual permita un control y separacion de las mismas. Lo anterior establece el
origen de los problemas originando retrasos en las diversas dreas involucradas en la

manufactura del producto.
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Falta de definicion de prioridades en el proceso.

Mitchas de las Grdenes tienen mayor urgencia de entrega que otras, sin embargo el drea de
servicio a clientes las programa basdandose 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 informacion a través del proceso se genera una
inferprefacion 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
operacion. 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 rabajo 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 ol trabajo del mismo obrero, 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 lieva diferente
patrén de medida - Ahora bien es bueno dejar en claro que se pueden realizar la
estandarizacion 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

hablemaos de este problema y de como solucionarlo.
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CAPITULO Il ESTABLECIMIENTO DE LOS PLANES DE SOLUCION

Debido a la diversidad de problemas y poco comunes uno con otro, tendremos la necesidad
de analizarlos ddandoles una solucion individual pero enfocandolos siempre a un estado que
permita la mayor promtitud en la entrega del producto a los clientes; es importanie ver que el
tiempo ciclo y la velocidad de respuesia entre otras son fa caracteristica principal, por lo que
se ganan las ordenes especiales o hechas a la medida; tenemos que partiv en definir el estado

idéneo o deseado para poder establecer pasos a seguir para llegar 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
intencion 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 organizacidn tipica de
trabajo, esta estructura adopta la_forma de una definicicn de especialidades de trabajo y de
su disposicion en niveles de autoridad con lineas de comunicacion 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 podemos llevar a cabo sobre la base de
cuatro propésitos diferentes: la mas facil, la mejor, la mas rdpida y la mds barata. Lo
anterior o 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, munca se debe llevar a cabo una intensificacion del trabajo aungue 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 tmico medio para cada fin, Es decir, sélo cuando uno cree en la existencia de multiples
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medios, aparece por primera vez la posibilidad de realizar mejoras en cualquier tipo de
proceso humano /o industrial. El progreso para alcanzar las metas deseadas o estahlecidas
punca Hegara para aquellos que de manera obstinada insisten en que su manera de
solucionar fos problemas es lu correcta y que no existe alguna otra forma o caminos  de
solucicn; sin embargo, si fenemos una mente abierta y la creencia que existen varios cantinos
posibles para cada fin, las ideas de mejora emergerdan a través del procesa de seleccion del

mejor método.

Nuestro planteamiento actual no es sélo un estidio o andlisis, detras de él hay oira mela, que
en si es exclusivamente otro medio hacia un estado deseado mas elevado. Si entendemos esto
y perseguimos con ahinco nuestra meta, podemos descubriy metas incluso superiores. Al
mismo tienipo, se presentardn incliuso mds medios, si consideramos nuestras melas y HUestros

Jines desde una variedad de perspectivas.

Es importante recalcar, que el trabajo de mejora para alcanzar nuestro estudo deseado
implica tres niveles a cuestionar:

1. Conceplos basicos.

2. Sistemas que permitan dar forma a estos conceplos.

3. Técnicas para poner en prdciica estos sistemas.

El aleance de este estado esta directamente ligado con la planeacion de la produccion; la
cual es el conjunto de planes sistemdticos de acciones encaminadas a dirigir la produccion
considerando los factores cudnto, cudndo y donde:

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

- (Cudndo? En qué fecha se iniciard y terminard el trabajo de cada una de las fases,

- gDénde? Qué maquina, operarios y departamentos se encargardn de realizar el trabajo.

El hecho de proponer un estado el cual se quiera alcanzar, implicard que la produccion sea
mids facil, mds barata y mds rapida; estas metas tal cual aparecen se encuentran en orden de
importancia; la primera de las mismas se aplica directamente al trabajo del obrero fo cual se

analizara mas adelante y que serd uno de los soportes del presente trabajo; el segundo punto

3t




estard  intimamente relacionado con la solucion que se aporta para la agilidad de las
ordenes especiales de produccion, ya que actualmente se nota wna cantidad de acciones que
requieren de presupuesto y que son susceptibles de tener una mejora considerable; el tercer
punto serc el reflejo de las primeras dos pues en las soluciones a proponer se denotard
automdaticamente el cambio en el manejo de las ordenes de produccion en cuestion, lo cual
nos levard a wna agilizacion de dicho manejo. Para la definicion de un estado deseado
debemos considerar la comparacion 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 Hegar por
diferentes caminos; pero sin embargo es obvio pensar que la propuesta de solucion no
necesarianmente consiste —como veremos mdas adelante- en implantar una nueva linea de

produccion, contratar mds personal o simplemente hacer Keingenieria.

El estudio y/o andlisis de los temas anteriores, nos lleva a establecer malos procedimientos
que afectan de manera directa el flujo de las drdenes especiales de produccion a fraves 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 qire del 135 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 I11..

35 Dias 5 Dias
10 Dias

Ventas y crédito

Servicio a cliente Ensamble y embarque (2 Dias)

(entrada de orden) Diseiio (3 Dias)

Tabla Il 1



Ll establecimiento de mestro 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 delegacion de responsabilidades, lo cual nos

permite redisefiarlo considerando los siguientes puntos:

Si se puede estandarizar:

- La orden del cliente deberd iniciar con un ntimero de catalogo,

- 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 plania.

87 no se puede estandarizar:

[}

Asignar responsabilidades a departamentos como Validacion y Servicio al Cliente.

Con el establecimiento del estado deseado, se espera reducir los tiempos ciclos de 4 semanas
habiles (en las ordenes especiales que apenas alcanzan a cumpliv con los tienipos
establecidos) en el 15-20% de las mismas y de 3 semanas habiles en el resto de las orderies a
un tiempo ciclo documentado estdndar de 2 semanas 'y reduciendo el flujo de éstas por
algimos departamentos que solo retrasan la orden y por consecuente los tiempos de entrega

previamente establecidos.

* Ver glosario.
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I1.2  Organizacidn Jerdrquica de los problemas fundamentales.

¢ Como enfocur la clasificacion?.

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

1)De ambito 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 gue 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 sistemditicamente los grupos de trabajo debe hacerse partiendo del conjunto para
legar 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 como 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 gue la division y agrupamiento  del trabajo en los problemas  dista
mucho de tener la precision de las ciencias exactas; acaso serd mejor considerarla fanio un
arte como una crencia; al igual que una de estas nltimas, se han creado ciertas formas
amplias a las que se puede confiar su orientacion; pero por su condicion 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 o funciones; se puede afirmar qire la
mayor parte de los programas de division de problemas estdn compuestos por estas bases,
pero realmente no se sigue un patron o un modelo ideal que se pueda ajustar a todas las
situaciones; a continnacion emimeramos factores claves de la division o clasificacion de los
problemas o en su caso de los departamentos.

- Aprovechar la especializacion,

- Facilitar el control,

- Aywdar a la coordinacion,

- Asegurarse de la atencion adecuade,

- Reconocer las situaciones locales,

- Reducir los gastos.
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Unee vez detectados los problemas sabemos que los instrumentos que posee unda empresa Som
medios para conseguir los fines deseados, por lo que la funcion administrativa deberd tener
ung organizacion tal que permita ser utilizada como  un instrumento para alcanzar los
objetivos de la empresa; ademds es necesario que la empresa considere la importancia
representada por la organizacion, de tal swerte, que organizar y jerarquizar implica
controlar las diferentes actividades desarrolladas por las dreas de una empresa; finalmente
pademos decir que el éxito de cualquier sistema depende, no 1amo de la técnica que éste

adopte, sino de su organizacion jerdrquica.

La relacion del sistema de produccion 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 himanos son de primordial
importancia, tanto como para la administracién como para el trabajador. La direccion
competente, la adecuada seleccion de personas y la asignacion adecnada del trabajo, la
creacion de condiciones adecuadas de trabajo, el reconocimiento de actitudes, necesidades y
ambiciones humanas, el diestro manejo de los intereses comunes o en conflicto, todos son
elementos de las relaciones humanas que promueven la eficiencia, el espiriti de cooperacion

v la lealtad requerida para el éxito en la direccidn 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 wuna planificacion y wuna organizacion
Jerdrquica de las mismas. Como podemos apreciar, en el drea de fabricacion recae la
responsabilidad de efectuar las operaciones de fabricacion en los tiempos establecidos e
incluso se ven obligados a reponer los tiempos perdidos en los departamentos anteriores por
los cuales la orden de produccion habria pasado con anterioridad. En el diagrama 11.2
realizaremos un ejemplo de una simulacion de actividades realizadas en un drea de
Sabricacion X; la cual arroja las diferentes anomalias - dando origen a la aparicion de
problemas que entorpecen nuestro ciclo de produccion - establecidas en el diagrama; o

anterior nos da como conclusion de este ejercicio que: el darea de pintura no sabe cuantas
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piczas les son entregadas, ademas de que entregan las ordenes de produccion en la misma

tarima en la cual les fueron entregadas.

ENTRADAS

Orden de
trabajo

Lista de
materiales
Concentrado
(quitan la
MPF) esia
lista
describe
catalogos
padre, por
lo cual se
picrde
tiempo en la
brisqueda de
los planos

PROCESO (caja NEGRA)

PROPUESTAS

algunos
COM errores
de disefio o
avisos de
cermbios
no
hberados

Ing.
Aanufaciura

Ruta de
Jahricacidn

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
fodas las piezas vienen en el mismo

concentrado

PROGRAMACION DE OTRAS PARTES
PUNZADORAS PRENSAS
(programa de acuerde  (programa de acuerdo
al calibre) al tamaiio)

ACOMODO DE VARIAS PIEZAS EN
UNA MISMA TARIMA

Muchas veces la tarima o el contfenedor
no es el adecuado para la fransportacion

DOBLADORAS

No se especifican correctamente los dibjos
por fo cual ef operador aplica su
experiencia para corvegir los errcres en los
dibujos

Punteadora o soldadora

ORDEN DIt ESPERA PARA QUE ESTA
ESTE COMPLETA

Caima no se tienen los contenedores
adecnados se amontona el material en un
numero de farimas minino.

signar prioridades
programar en base
MPS

Crear dos listas
{Cu y otras partes)

Conteo apropicde
Tarima apropiada

ldentificar las
partes que van
a pintura con
sus folders

SALIDAS

PINTURA

No saben cudntas
piezas entrega fabrica-
c1on por lo que no
sabe cuantas entrega.

Entregan las
drdenes de
trabajo en una,
en las mismas
tarimas que le
Jireron
entragadas

EJEMPLO. Andlisis de las actividades dadas en una drea de fabricacion (diagrama 11.2)
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La planeacion 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 vinculacion entre los objetivos de la empresa y los
departamentos; es decir, la plancacion 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 fabricacion —recorrido de la
orden de produccion — hemos podido recabar la informacion suficiente para poder realizar
una organizacion jerdrquica de los problemas; es importante mencionar y recalcar que el
enfoque del agrupamiento de una organizacion jerdrquica de los problemas gira en torno a
dos conceptos fundamentales:

1. Ladivision del trabajo en pequeiias unidades de una sola labor,

2. La reintegracion del wabajo en un todo cohesionado, de manera que hago avanzar la

organizacion hacia su mision fundamental,

La organizacion jerdrquica de los problemas establecidos en el inciso 1.4.1 se dardn con
relacion a los diferentes métodos de produccion como. nuevos procesos, ingenieria, sistemas

de inventarios kanban y administracion de las ordenes de produccion.

Nuevos procesos.

El origen de los problemas establecidos en el inciso 1.4.1 nos permite definir la manera en la
cual tendremos que establecer los planes de solucion basdandose en la organizacion
Jerdrquica de la misma; muchos de los problemas mencionados en los capitulos anteriores se
podrdn resolver con la implementacion de nuevos procesos en la fabricacion de las drdenes
definidos en el siguiente tema. Algunos de los problemas se podran resolver con la puesta en
marcha de los nuevos sistemas de produccion, resofviendo asi problemas como:

- Descontrol en la identificacion de las ordenes,

- Descontrol de entregas parciales a ensamble,

- Perdida de informacicn en el transcurso de la orden,

- Varias ordenes en una mismia tarina,



- Las estructuras de las ordenes especiales en algunos de los productos que se encuentren mal,

Coma se explics con anterioridad el problema generando en estos punlos estd relacionado
directamente con los materiales a wtilizar 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 o se complete el liempo ciclo considerado por
servicio al cliente  para que la orden sea entregada al cliente, es facil apreciar este
problema ademds de involucrar al departamento de materiales afecta directamente  las
Jechas de entrega. Veremos mas adelante, como este problema se resolvera con la propuesta

de estandarizacion al nivel de ruevos procesos, administrativos y productivos.

Administracion de las érdenés de produccion.

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

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

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

importante sefialar que parte de la nueva administracion de las ordenes espaciales dejaran

de ser especiales, con la propuesta de un catdlogo de productos el cual debera contener la

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

administracion de las drdenes de produccion resolverd problemas como:

- Entrega de ordenes por parte de validacion incompletas para cubrir el tiempo ciclo
teorico de enfrega,

- Urgencia en programacicn de ordenes(servicio ol cliente promete enlregas previas al
tiempo ciclo tedrico),

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

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

- Reduccion de los tiempos ciclos de entrega por parte de ventas al cliente.
La implementacion de estos nuevos sistemas de administracion se deberd levar 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 Hos
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permitan disefiar y poner en marcha los planes de solucién, cowmo veremos en el siguiente

femcr.

11.3 Proponer los planes de accidn para la solucion de problemas.

Objetivo:
Establecer de manera sencilla y objetiva los caminos de solucion(planes), asi como su puesta
en marcha y seguimiento de los mismos gue nos llevaran a la solucion de los problemas

detectados.

Primero es importante dividir  muestros planes de accion en cuatro puntos fundamentales o
tratar por separado en los ten;as posteriores; queremos recalcar que la priovidad de nuestra
tesis estd enfocada directamente a dos de los cuatro puntos mencionados con anterioridad;
estos puntos los tralaremos con mayor profundidad porque sentimos que Justifican nuestra
propuesta de tesis, y son: la implementacion de nuevos procesos y la admimstracion de las

ordenes especiales de produccion.

Es importante mencionar que la informacion constituye wna base principal para llevar a cabo
los acuerdos tomados; la informacion requerida para tomar un acuerdo es probable que exista
en. Miiltiples lugares, dando como resultado que en todos ellos deba instalarse medios para
transmitir dicha informacion hasta los centros donde se tomardn los planes de accion. Tal vez
los conductos para esta transmision podran seguir o no las vias jerdrquicas, pero lo
importante es fograr llegar o su destino en lno menor brevedad posible, que sea clara, objetiva,
que no se pierda y lo mds importante que sea verdadera; de todos es bien sabido, que la
informacion toma altos valores de importancia dentro de un todo y que su manipulacion se da
basdndose en la conveniencia de su duehio; por lo que la implementacion de una  nieva
administracion de las Ordenes especiales de produccion sera al mismo trempo un camino para
eliminar los vicios de comunicacion 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 o lerribles consecuencias dentro de la organizacion; por lo cwal sy manejo debe
ser desinteresado y buscando alcanzar los objetivos planteados. El hecho de establecer ofros
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.
I1.3.1 Lay Qut (Distribucién de la Planta).

La distribucion de la planta o disposicion del equipo (instalaciones, maquinas, eic.,) y dreas
de trabajo, es un problema que de alguna manera se vuelve ineludible para la mayoria de las
plantas industriales, siendo fuestro caso no una excepeion. La distribucion de planta es un
Sfundamento de la industria, determing la eficiencia y en algunos casos la supervivencia de la
misma empresa; su imporiancia 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 distribucion en una planta implica la ordenacion fisica de los elementos industriales, la
ordenacion 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
wna distribucion de planta serd principalmente el de conseguir una ordenacion — mds
economica, mas segura y satisfactoria de acnerdo al equipo y dreas de trabajo. Lo anterior
lo podemos traducir en 6 factores con los cuales veremos de una forma mds positiva los
objetivos hasicos de la distribucion de planta:

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

- Movimiento del material segun distancias minimas,

- Cirenlacion del trabajo a fravés de la plania,

- Utilizacion efectiva de todo el espacio,

- Satisfaccion y seguridad de los trabajadores,

- Flexibilidad de ordenacion para facilitar cualquier regjuste,

40



La importancia de la distribucion de la planta anteriormente sefialada es tal que en algunas
empresas consideran a esta como el segundo punto en importancia para poder legar a
satisfacer sus planes de mejora; es por ello que de conseguirse los objetivos planteados se
obtendyin reducciones a los riesgos de la salud aumento en la seguridad de lus trabajadores,
elevacion de la moral y la satisfaccién 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 sy trabajo.

Algunos otros factores que se ven incrementados son la produccion pues fendra menos
retrasos el reducir tiempos y movimienfos, ahorro de dreas ocupadas, rediccion del manejo
de los materiales al estar ‘mds cerca de las dreas de trabajo, mayor utilizacion de la

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

El tipo de distribucion de la planta es una consecuencia directa del tipo de movimiento de
materiales, hombres o maquinas, es por ello esencial detectar y especificar el fipo de
movimiento que se tiene en nuestra empresa; el tipo de movimiento que hemos detectado en
la realizacion de este trabajo es el que involucra al material y al frabajador directamente;
esto es, el trabajador se mueve con el material llevando a cabo cierta operacion en cada

mdquina o estacion de trabajo.

Aungize hemos detectado anteriormente la situacion actual de la empresa es conveniente a su
vez establecer los factores que afectan la distribucion 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
arrojardn como  resuliado los diferentes tipos de materiales, maquinas, ansporte y factor

humano.

De acuerdo a lo anterior en cuanto materiales en la empresa se maneja.
- Ldmina galvanizada: que de acuerdo a la orden puede variar en calibre (calibre
812, 14,16, 18), cabe aclarar que es parte medular de la fabricacion pues la presentacion de

los productos se fundamenta en un gabinete(se manefa un inventario de 178,411 Kg./ mes).
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- Cobre: ol igual que los demds materiales, estas barras cobran una gran importancia ya
que son utilizadus en las fases de las subestaciones(se maneja un iveniario de 154,069 Kg.
en el periodo Lnero-Abril).

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

Abril)

De acuerdo a las mdaquinas se utilizan,

- Cizallas: que en realidad proporcionan los cortes de lamina para las punzadoras o las
prensasfen el darea de estudio tenemos solamente una Crzalla).

- Mdquinas punzadoras: que tienen como principal funcion el punzado de la lamina de tal
manera que nos proporcione la forma deseada de acuerdo a las especificaciones de
ingenieria, es importante mencionar que éstas, son mdquinas de control numérico y se
cuenta con un total de tres punzadoras.

- Magquinas dobladoras: que modifican la forma del material de acuerdo a los dngulos
preestablecidos por ingenieria(donde se trabaja con tres dobladoras).

- Maguinas punteadoras ¢ soldadoras: que tienent como principal objetivo el realizar la
unicn de aquellas piezas que no requieran union mecdnica pero que si requicran de una
union que proporcione firmeza;. es importante recalcar que el drea de soldado se utiliza
como apoyo a los demds procesvs, 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 un

total de tres prensas.

Con respecto al transporte.

La realizacion del transporte del material se realiza principalmente en tarimas de madera en
las cuales se deposita fanto el material para transformacion como el material ya
trasformado, cabe sefialar que debido al peso, estas tarimas tienen que ser movidas de una

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

momento en gue la estacion ha dado por terminado su operacion por cada orden de frabajo.
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En cuanto ol factor humano.

En cada estacion trabajo se encuentra un operario que comtnmente ticne el material que
utilizard para seguir con el proceso de una orden y las distancias qiie recorre Son corlas;
tomando en cuenta lo anterior, existen a su vez operarios que se transportan por medio del
mismo montacarsus por lo que estos tltimos solo se limitan a respetar las dreas propias para

la operacion de estos (ransportes.

Una vez analizados los puntos clave es necesario hacer mencion 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 pimto referido a los materiales que se utilizan en la empresa; es
claro gue una gran parte del objetivo de una distribucion de planta esta relacionado con la
adapracion del medio con respecto al material manejado, es por ello que en nuestro caso se
toma mity encuenta que en cada estacion de trabajo exista una drea suficientemente grande
para poder albergar tanto el material que se va a transformar como aquel que ya se ha
ransformado. Cabe resaltar que en las diferentes dreas de frabajo no se manejan stock,

debido a que los materiales deben estar en circulacion entre las diferentes dreas.

Pasando a la maquinaria que se ufiliza, es necesario mencionar gue SoH mdquittas iy
robusias pero ain pese a ello las instalaciones son suficientes y cuentan con un grado de
Sflexibilidad adecuado ya que en cualquier momento se puede hacer cambio de equipos sin qite

ello represente un paro en alguna oira estacion de trabajo.

En cuanio a transporie se tienen montacargas y patines hidraulicos pero de hecho aqui es
donde se localiza wno de los problemas mds importantes porque no se cuenta con la cantidad
suficiente de éstos(se manejan 3 montacargas y 25 patines), debido a que ademas de ser pocos,
éstos son compartidos entres las diferentes dreas; ademds de que los existentes no se
encueniran asignados a las estaciones de trabajo; debido a este motivo muchas de las ordenes
tienen una demora en su recorrido. Una de las formas de transporte cominmente ufilizadas es
ol de hacer nso de tarimas para poder Hevar de un lugar a otro el material que se utiliza, las

tarimays son wtiles pero se puede observar que de alguna  manera se dificulta el acceso af



material (esto se abordard mas adelante en el punto 11.3.2), las tarimas en uso son de madera
y logicamente se rompen no-solo por ef tipo 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 tomay en clientd.

Otro punio critico a considerar es que como se ha mencronado anteriormente las {arimas 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 pequeiias; la disposicion de montacargas y de
patines se vuelve esencial ya que las tarimas se llenan demasiado rdpido y el espacio en planta

se vielve reducido.

La problemdtica con el equipb de transporte.

Los montacargas y/o patines no son exclusivos para mover piezas de estacion de trabajo a
estacion de trabajo por lo cual hay ocasiones en que se ve obligado el wrabajador a hacer
paros para desalojar el material ya procesado y poder seguir almacenando material
procesado en su estacion de trabajo. Este tipo de problemas - anteriormente seftalado - no es
propiamente consectiencia 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 plania, ain cuando en muestro 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 pasillos.

Ventilacion.
La ventilacién en los centros de trabajo es de vital importancia, siendo esio en ocasiones 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 circulocion del aive, sino quie ademas la sola dimension de la planta permite

gue el fljo del aire sea suficicnte; es importante mencionar que la planta solo cuenta con el
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drea de pintura que es la tinica 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 gne actualmente existe agrupa a todas las maquinas comunes con el
fin de poder diferenciar cada drea, por ello se considera fambién el tamafio del material;
dando de esta manera wna razén 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 llena
rapidamente con las tarimas y mesas que se fienen parda 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 tamario del material se dificulta el paso.

Las acciones que consideramos son suficientes para remediar esta situacion, no solo estdn
relacionadas con el manejo de las drdenes que en temas posteriores vamos a abordar y que de
alguna manera corregirdn las demoras en las estaciones de trabajo, una de estas acciones es
la propuesta de implaniar un mievo tipo de tarima que agilizara 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 distribucion de planta pero
tambidn es importante mencionar que de alguna manera se podria implantar otro tipo de
distribucion (como podria ser por células de trabajo)pero debido a que las maquinas son
multifuncionales; es decir, puede fabricar diferentes productos, consideramos gue la
distribucion actual se adapta a las necesidades de fabricacion que exigen los disefios de los
equipos que se producen y es por ello que en los capitulos 11.3.2 Y 11.3.3 respectivamenic
propondremos las soluciones que se abocardn al manejo del material y a la administracion de

las érdenes de frabajo que sin duda perjudican de manera significante a nuestio proceso.
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Distribucion de planta actual y propuesta.

Finalmente se presenta la distribucion de planta (Lay Out) que actualmente se tiene en la
planta (ver diagrama I1.3.1-A) y posteriormente se presenta tnd modificacion a la distribucion
actualver diagrama 11.3.1-B), con esta simple modificacion  se podrd llevar a cabo el facil
desalojo del material procesado del drea de Jfabricacion al drea de ensamble con una mayor
rapidez, la modificacion al Lay Ont actual radica tinicamente en pasar las prensas que se
encuentran junto al horno de pintura al drea donde actualmente existe el drea de producto
terminado y levar esta tltima drea a donde se encuentran las prensas, ya qie de alguna
manera se encontrardn mds préximas al horno de pintura que es el paso peniltimo del
proceso; es decir, paso anterior al drea de ensamble.

11.3.2 Nuevos procesos

Como se ha visto en el inciso anterior (IL3.1) 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 direccion de operaciones de la empresa esté
buscando lo forma de solucionar los problemas que se tiene en el drea de manufaciura que por
consiguiente crea una cadena de demoras en los siguientes procesos, la importancia es por las
ligas entre las dreas de manyfactura y disefio mecanicoseléctrico (ingenieria), siendo esta
iltima 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 drdenes en el manejo de
materiales evitamos el gastar tiempo en reponer estas, y a su vez le quitamos a disefio mecanico
y a disefio eléctrico (ingenieria) el frabajo extra de estar generando de nuevo las ordenes
perdidas. Ahora bien el beneficio que trae la implementacion de una propuesta en el manejo de

materiales beneficia a las ordenes especiales.

Lo anterior lo resuminios a que, la importancia de la implantacion de nievos procesos radica
simplenente, en que se lograra un mejor mancjo de los materiales, evitar danarlos, facil
identificacién, fa 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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Maovimiento del material.

Ya hemos hablodo de los impedimentos para que una orden de trabajo legue a manos del

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

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

escala; teniendo en cuenta lo anterior es necesario remilirse a lus acciones que se levan a

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

1. La materia prima pasa del drea de recibo por medio de montacargas a un darea en donde
se almacena temporalmente(esta wltima se encuenlya muy cercand de las estaciones de
trabajo).

2. Existe personal en piso que se encarga de seleccionar y acomodar la materia prima en
tarimas de madera segiin 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 fres puntos anieriores Sok un resiien general de lo que se hace en el drea de trabajo y es
aqui donde radica uno de los problemas de mayor dimension en nuestro estudio, cuande el
trabajador revisa la orden mirchas de las veces se percata de que el material a utilizar en su
estacion 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 consecnencia la entrega a tiempo de la érdenes de trabajo. Lo anterior no-solo
s consecuencia de la tavima también ¢l traslado de la misma se complica pues los patines
veces no son suficientes. Debido a las grandes repercusiones acarreadas por tarima actial
hemos llegado a la conclusion, que la solucion a los problemas es la propuesta de un nievo

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

Tarima actual.

La tarima que actualmente se utiliza es de madera y ticne las siguientes dimensiones:
- Ancho: 106 ¢m
- Largo: 106 em
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- Altura: 12 cm

- Espesor de los tablones: 1.5 cm

Es my importante seftalar que la estructura de la tarima actual ha sido rebasada por la
capacidad de su uso y gque al ser de madera, la tarima tiende a ceder al peso de los materiales
colocados y como no tiene una union completa entre tablon y tablon se tienen grandes
perdidas de materia prima, rayado de las laminas por algunas piezas, perdidas de las ordenes
de trabajo y todo esto debido a que esias nltimas se caen o vielan 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 observo que las barras de cobre
comimmmente usadas se dejan caer sobre la tarima, por lo que hacemos mencion de que ésta
no tiene una vida muy larga; pues af dejarle caer las barras, la estrictura se van venciendo

Hegando al punto de rotura o fractura. (ver figura 11.3.2-4).

Tarima propuesta.

Como se ha mencionado se considera la implantacion de un diseito de tarima, en primer piunto
vamos a describir la tarima propuesta a la cual llamaremos TM1 para mayor comodidad. La
TM1 serd construida de lamina calibre adecuado y con las dimensiones tales que permita su
Sacil y vapido manejo:

- Ancho: 106 cm.

- Largo: 165 cm.

- Altura total: 72 cn.

- Altura entre divisiones: 30 em.

- Ancho de la papelera de ordenes: 36 cm.

Estas dimensiones estan 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  lay mdximas
especificaciones de los productos estandares actuales. La nueva propuesta fomara las
especificaciones maximas de los productos especiales(los cuales se reducirdn a un catdalogo

estandar);  la tarima propuesta vendrd sustituir a la tarima actual convirtiéndose asi en una
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larima de uso comiing cuenta con tres niveles las cuales se podran ocupar; la estructura estd
totalmente soldada por lo que es imposible cambiar su disefio segin la converencia de la
operacion; lo anterior se justifica simplemente, debido a que la rigidez de la estructura
proporciona una mayor resistesicia a los esfuerzos a que estd sometida la tavima; con el fin de
poder transportarla de una estacion a otra se ha dejado una separacion entre las columnas
gue la soportan, donde el montacargas o patines puede operar. Cada uno de los niveles son
cuadrados. Ademds cuenta con una papelera en la cual se colocan el total de las ordenes en

una forma ordenada. (Ver figura 11.3.2-B)

Caracteristicas de funcionalidad.

A diferencia de las tarimas tradicionales de madera la TM1 fendrd una vida micho mayor con
respecto a la primera, ya quie 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 deberda tener el problema anterior, por otro lado  remediara el
problema que se tiene de que el obrero demore en buscar las piezas porque éstas se podrdn
visualizar sin ningtn problema; se elimina la posibilidad de la perdida de piezas como ocurria
con la tarima de madera, al ignal que algunas piezas pequefias, la orden de trabajo que
acomparia 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 o moniacargas es por ello qie no tiene mayor problema. Por altimo la accidn del patin
o montacargas debilita con el paso del tiempo a la union de las tarimas de madera lo cual e¢s

ndo en la TM1 ya que la union de esta es por medio de una soldadura de arco eléctrico.

Con la implementacion de los nuevos procesos estamos logrando reducir un porcentaje
considerable en los tiempos de fabricacion de las ordenes especiales(ahora estandares)~ como
se verda en el tema siguiente(l1.3.3)~; esto esta relacionado directamente con la miteva
administracion de las ordenes debido a un objetivo  connin, ademds las ordenes dejardn de
pasar por departamentos gue en su momento solo atrasan el flujo de la misma, como se verd

en el siguiente fema.
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Tarima actual (Figura I1.3.2-A).




Tarima propuesta (Figura 11.3.2-B)
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11.3.3 Administracidn de las ordenes de produccidn

Uno de los objetivos que ticne este tema es dejar en claro cual es la finalidad de establecer un
sistema estandar para la fabricacion y ensamble de los equipos de la empresa; es imporlapte
recordar que actnalmente el departamento de servicio a clientes programa en su totalidad las
ordenes especiales en Cenfros controladores de motores (Cem’s); hay que dejar en claro que
estos Tltimos son la base para nuestro estudio, pues de hecho es un producto con madurez que
le permite ser flexible para que en sy momento se genere wha revitalizacion que pueda afianzar
s el uso o venta del producto en el mercado. El establecer la nueva adminisiracion hacia el
objetivo principal que es la estandarizacion nos perimite 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 aquetlos procesos que tienen como caracteristica una
produccion univoca (en un solo sentido), esta a su vez puede proporcionarnos una flexibilidad
dependiendo del producto, a diferencia de olros procesos como puede ser el proceso por lotes
o el intermitente. En la grdfica 11.3.3-4 basada en cuatro ejemplos podemos diferenciar lo

anteriormerte descrito.

Entendiendo la grdfica 11.3.3-A, es fdcil visualizar que un proceso continuo con productos
estandares genera una variedad de ventajas productivas imporianies. Para nuestro caso
particular y habiendo estudiado la situacion de la empresa, podemos observar un drea de

oportunidad con la introduccion de un Centro controlador de motores(Cem s)estandar.

La idea de proponer esie proyecto, no-solo estd basado en el tipo de producto quie se escogio
para desarrollario, sino que uno de los principales motivos fue la oportunidad que nos ofrecio
la empresa debido a la organizacion y esiructura, las cuales con el presente trabajo serdn

reorientadas.
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¢ Qué nos ofrece la estandarizacion de un CCM?,

Uno de lox principales beneficios de esta estandarizacton radica principalmente en uno de los
problemas que actualmente se tienen, "Il tiempo de enfrega hacia el cliente”, este a su vez
obtiene una gran venlaja con las modificaciones que a lo largo de este trabajo han sido
propuestas. La estandarizacion del Cem no-solo se refleja en los catalogous que se ofrecerdn;
sino que ofrece una estandarizacion total; estamos hablando de una estandarizacion de los
procedimientos, de las herramientas, de las actividades; lo anterior nos conlleva a lener un
ahorro de movimientos, disefios, programacion, abastecimientos, etc.; s decir, un ahorro en

los tiempos de fabricacion — objetivo buscado -.

Al tener una estandarizacion en nuestros productos, nuestros modelos se reducirian a un
niimero dado ademas de cubrir en la mayor medida posible las necesidades del cliente, siendo
asi la mayoria de los actividades y operaciones en cada departamento se volverian repetitivas;
es decir, el operador tendria un conocimiento mecdnico de la actividad, el herramental a
atilizar seria el mismo, ele.; lo anterior nos lleva a que en las operaciones de cada
departamento no habrda la necesidad de buscar un nuevo procedimiento para la manufactura
del producto — todo estaria establecido -, por lo tanfo habria un ahorro de tiempo en cada
departamento; ademds departamentos como Validacion (disefio mecanico y eléctrico) tenderia
a desaparecer como un departamento obligado al paso de las érdenes jpor qué?, Porque
dentro del catdlogos de productos se incluye su disefio mecdnico y eléctrico. De lo anterior
concluimos que el mapeo de la orden seria mucho pids corto, por lo que tendriamos un ahorro
de tiempos durante la manyfactura de la orden ahora estandar; es importante mencionar que
para legar a esta estandarizacion se ticne gue desarroliar los “Paquetes™ que vamos a
ofrecer a nuestro cliente, la tarea se Sacibitard  ya que de hecho se aprovechardn las
estructuras que se tienen en el sistema para podernos apoyar y a partir de estas proponer los
catdlogos padres que serdn los ofrecidos al mercado, la oferta de estos catdlogos se hard
bascndose 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 qué
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 seguird y de hecho no
podemaos borrar de la memoria del cliente, que le estamos ofreciendo productos especiales. El
objetivo de este proyecto radica en marcar la pauntda para ahsorber totalmente la demanda de

los equipos especiales sin descuidarlos.

Sint duda el beneficio llegard a los equipos especiales, puesto que la carga de trabajo ya no
serd la misma que la actual, las dreas de disefio eléctrico y de disefio mecdnico tendran
mucho menor trabajo debido a que las drdenes estandares suplantaran esta demanda. Areas
como calidad tendra problemas en menor escala o simplemente no los tendrdn con respecto a
este tipo de oOrdenes, porquie en diseflo mecdnico y eléctrico podra haber mucho mas
dedicacion a las especificaciones del cliente; tal vez se presenie una confusion en esta wltima
parte, ya que de hecho se ha hecho mencion de dreas como disefio mecdnico y disefio eléctrico
desaparecerdn y en efecto asi serd pero esto solo para la administracion de las ordenes
estandarizadas ya que de hecho para las drdenes 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 Grdenes especiales realizaremos una
tabla comparativa 11.3.3-B, donde se podrad ejemplificar claramente los fiempos deseados para
cada de las ordenes que se fabrican en planta (estddares-especiales); de lo anterior podemos
mencionar que los tiempos ciclos reales para las ordenes especiales serd de 15 dias y para las

ordenes estandares serd de 10 dias).

Servicio o clientes Fabrica Embargue estiandares

11‘2 \3 |4 ‘5 \6 \7 \8 l9 \10‘11 ‘12(13 \14(15‘ Dias

Servicio a clientes Valida Fabrica Embarque | especiales

Tabla 11.3.3-B.



Antes de poder definir el proceso de nuestro sistema para las ordenes estandares presentamos
el sigriente cuadro de diferencias que nos permitird reafirmar el tipo de proceso al cual nos

ahocaremos para el estudio(Ver cuadros comparativos 1.3, 3-C).

Para nuestro proposito hemos elegido llevar una administracién  por lotes debido a su
Slexibifidad que nos permite de alguna manera seguir irabajando con las ordenes especiales,
que estd representado en la grdfica 1.3.3-4 como un proceso conucido. Ll tipo de proceso
segin el cuadro anterior es el proceso contino por las caracteristicas que en el mismo cuadro

se visnalizan.

En la siguiente grdfica I11.3.3:)  podemos observar las dreas de alcance de huestro proceso,
aunque aqui es importante hacer mencion de que tanto el Cem estandar como el Cem especial
camparten casi en su totalidad los departamentos o excepcién de ingenieria de aplicacion, el
cual solo es requerido por los Cem especiales. Otro punto imporiante es que el tiempo y
actividades dedicados para las 6rdenes especiales por los departamentos  serd mucho menor

debido a la disminucion en la carga de trabajo en comparacion de las érdenes estandares.

Areas de Alcance

Ensamble

E Servicio al Cliente
Ingenieria de Aplicacién
O Ventas

Fabricacidn

Embarques

Grdfica 11.3.3-D



Apectos

Caracteristicas tipicas de la eleccion de un proceso

Cuadroll 3.3-C

Proyecto

Proceso Continuo

Muanufactura
Naturaleza de la
tecnologia del proceso
Flexibilidad del

[ ProCeso

Volumenes de
[produccion

Utilizacion
dominante

Cambios en capacidacd

Tarea clave de
manufactura

Orientada a
| propositos
generales

Alta

Bajo

Mezcla

Mano de obra
Incremento
Cumplir con
especificaciones/

entregas
calendarizadas

A itamente
Dedicada

Inflexibie

LNy Alfo

Planta

Nueva Facilidad

Bajo costo de

| produccion




Caracteristicas tipicas de la eleccion 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 inevatario/ requerida inventarios
Materia Prima

Material en Proceso Alta AMuy Baja
Productos terminados Baja  Alta
Porcentaje total del

costo.!

Aano de obra haja [AMuy baja
Materiales directos [Alta Auy Alta
Sitio/ Costo Admon Bajo 1A lto




Caracteristicas tipicas de la eleccion de un proceso
Cuadroll. 3.3-C

Apectos " Proyecto Proceso Continuo
Infraestructura

Organizacién

apropiada:

Control Descentralizade  Centralizado
Estilo Empresario Burocratico
Perspectiva mds Negocio/personas
importante para la Tecnologia Tecnologia
gerencia

Nivel de especializacion

|para soportar la Alto y Bajo Muy Alto
manifuctura




Caracteristicas tipicas de la eleccidn de un proceso

Cuadroll 3.3-C

Apectos Proyecto Proceso Continuo
Mercadoe y Productos
Tipo de productes Espectal FEstandar
Rango pequeiio
- 10 Estandar
Variedad de productos  Amplio My Angosto
Tamario de drdenes Pequettas MNuy grandes
de clientes
Nivel requerido de Alto Ninguno
cambios por producto
Introduccion de nuevas  JAlto My Bajo
Productos
Que vende la campaiiia  |Capacidad Productos
Cual es el criterio Entrega rapida Precio
por el cual las ordenes Disefio unico
son ganadas capacidad
Criterio de calificacion  {Precio Disefio
entregas en entregas en tiempo
fiempo
conformancia conformancia

en calidad

en calidad




Anteriornente se ha hablado de todo lo que implica la implantacion de la estandarizacion de
nn Cem, hemos observado las ventajas de esta implantacicn asé como las venltajas que se le
presentaran al Cem especial. En nuestro siguiente tema tocaremos uno de los PUHlos que se
visualizaron en la grdfica 11.3.3-A: la filosofia JIT (Justo a Tiempo), que forma parte de

wiestro sistema de administracion.
I1.3. 4 Sistema de inventarios Kanbhan.

Una parte importante de nuestro sistema de produccion es aquel apartado que se refiere al
sistena de inventarios, ya que de hecho es una parte fundamental puesto que en realidad
mucho del éxito que puede tener la aplicacion 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 serdn utilizados para ofrecer un bien o servicio
dependiendo del giro de la entidad. Un sistema de inventarios es aquel que Hos va a pernitiv
mantener, evaluar y controlar todos los materiales que se ven involucrados en la produccion
de un bien o servicio; pueden existir mmchas formas de administrar un inventario dentro de
las cuales tenemos las siguientes, que creemos son de las mds importantes:

- Punto de reorden

- MRP

-  Kanban

Para entrar en materia de inventarios es necesario hacer una remembranza a los sistemas de
inventarios; en el dmbito de los sistemas de produccion es claro que los niveles de inventario
deben ser controlados con el mdximo 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
produccion como en para todas las dreas involucradas incluyendo sistemas, este problema

puede generar que se- afecte determinadamente el desarrollo de una empresa.

El hecho de fener “stocks” (ver glosario) o inventarios sobrados o con Jaltantes genera

repercusiones graves como se verd; la presencia de un stock tiene el efecto de mitigar o




resolver una variedad de problemas de produccion. 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 preparacion puede ser disminuido aumentado los tamafios de
lote y regulando el aumento por medio del empleo de un lote econdmico,

- La existencia de wun stock disponible amortigua  inmediatamente  cualguier unidad
defectuosa que pueda producirse,

- También resulta wtil el inventario cuando los fallos de las mdquinas interrumpen la
produccion,

- El stock puede proteger contra interrupciones en la produccion 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 produccion, es claro que también genera un problema de costos
gue 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
ast como el sistema llamado Justo a Tiempo, es toda una filosofia de produccion qite nos

Heva a tener niveles de competitividad adecuados, dependiendo de la produccion quie 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 estandar con una tarjeia adjunta.
Kanban se considera como un sistema de produccion pull{jalar). Basicamente el Kanban es
nianejada desde las dreas de ensamble, ya que es alli donde se usan los materiales, desde las
lineas de ensamble surge el aviso de los requerimientos de material, por lo tanio inicamente
se solicita lo que se necesita. Por el contrario también se cuenta con un sistema de produccion
pushfempujar) el cual explosiona los requerimiehlos generando ordenes de fabricacion o de
compra con anticipacion; es decir, se compran o se fabrican materiales sin la seguridad de

qiee se Hsen.



Pero dejando a un lade las relaciones del push* y el pull* los propositos de un sistema
Kanban son:

- Reduccion de inventarios,

- Rednecidn de tiempos ciclo,

- Mejora la calidad y la productividad,

- Qrganizacion en el trabajo,

- Reduccion de espacios de almacenaje,

- Auto control de materiales en las dreas de trabgjo.

El sistema Kanban de produccion funciona de tal forma que actia como un anxiliar 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 elemenio importante que integra un Kanban* es el Supermercado*(ver figura 11.3.4-4);
el Supermercado es el lugar donde se encuentran los materiales que se utilizaran cuando su
respectivo Work In Process * se haya terminado, las tarjetas deben colocarse en los

Supermercados.

* Ver glosario.




/

i 7 T _— /
/ Y
& SUPERMERCADO J
TARJETA MATERIAL EN PROCESO BUZON DE TARJETAS

Fignra 11.3.4-A

En la figura anterior (I1.3.4-4) se denota la estructura de uno de los estantes que actualmente
se utilizan en la empresa, asi como los componenies basicos del sistema Kanban, algo que es
importante hacer mencion es que se debe de instruir a los obreros para que unicamente 1men
materiales del Work In Process y no de los Supermercados pues como es claro verlo se estaria

almacenando matevial en un lugar que no tiene esa funcion.

Prosiguiendo con los elementos de un Kanbam, las tarjetas que se retiren de los
Supermercados deberdn ser depositadas en lugares apropiados para ellas; esto es, serdan
depositadas en buzones que se encuentran ubicados en las lineas de ensamble o de fabricacion

segiin sea el caso.

Algo que es clave en el fimcionamiento de un Kanban los llamados movedores de materiales
gue son los responsables directos de surtir el Supermercado y estar atentos con las tarjetas

Kanban para que ésias 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
produccion 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 prefende integrar o evaluar basdandose en cambios, costos, sustituciones, efc.

Este andglisis 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 wutiliza en la empresa con un formato establecido para poder
trabajarlo  en paqueteria de” computo Excell. Ahora, los factores que infegran un andlisis
orden de este tipo son varios: el primero de ellos es el mimero de catdlogo del material, la
descripeion, unidades, tipo (es decir si es de fabricacion, compra, etc) y un andlisis ABC que
determina el uso que cada catdlogo tiene, la ubicacion en el estante, el acumulado y el
porcentaje que nos ayuda a determinar el ABC, la clase que nos indica a que sub-linea de
ensamble pertenece, el costo estdndar, el promedio de consumo mensual, el promedio de
consumo semanal, la desviacion estdndar, el inventario de seguridad, los tiempos ciclo, la
cantidad Kanban, elc. Para tener mas clavo lo anterior tenemos la tabla 11.3.4-B donde se

muestra parte de estos andlisis para una linea de produccion.

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 llamado Kanban electrénico gue es una via que
resulta ser mas eficiente para manejar las tavjetas Kanban, y no es mds que la utilizacion de
un sistema de lectores dpticos conectados a las terminales, de tal forma que el registro de
estas tarjetas para la colocacion de ordenes de compra es mds dgil, desde luego las tarjetas
Kanban contienen en su totalidad las barras que hacen posible que el lector las lea, en ef
sistema se registra la informacion de cada una de las tarjetas de tal forma que podenos tener
un registro historico de la forma en que se ha venido comportando un material, de acuerdo a
los cambios que se hacen en el sistenia, pues se Heva un registro delallado de los movimientos
que se realizan, en cuanto a las compras, esto sin dude beneficia al analista de inventarios. ks

importante hacer mencion de que no-solo se puede dar ingreso a una iarjeta solo por medio



Anilisis de Integracion de Secomat a Kanban

Secomat

Tabla (L.3.4-B
CLASIFICACION. ABC KANBAN FINAL
CAT 3 %CAT | %S s %S 5

A 6 o2a48] 24| 6o 22415]  53% TOTALKB | 835539

B 5 24488 20% 18% 156,661 37% EXIST ACT | 1074891

c 3 4402 12% 3% 12,232 % DIF 239,452

D 11 12816]  44% 10% 26,462 6% s

TOTAL 25 134,550 el 0% | roracsml 4177700 Troa% TOTAL 1NV SECOMAT
AL 190987 1,074,991
134155 3178 261 65 33,539 364 601 283 13
CATALGGO DESCRIPCION uM IS ABC | RANK [ACUMULADO] % | CLASS |[C.STAND| SAMU | 2TOTAL| 2AMU | AWu SAWU | STOVP |S.STOCK| T CICLO | KANBAR] WKB

52436 CAPACITOR MONOBLOCK B0KVAR 480 ] al__ A 1 E WA RS 310 38,360 148 1z ) 330 14 7 25 3 )
52432 CAPACITOR MODULAR 10KVAR 480V U 4 A P 54.297)  40%|BC 578 15,937 33t 28 7 984 27 45 25 80 12
3631911 REGULADOR BGR 230-400V 60Hz U ) 3 69.024] _ B1%IBC 2,661 14727 69 5 1 682 4 7 5 4 10
LCIDWIKIZME ___[CONTACTOR 40KVAR ] al A 1 B0.596]  60%|BC 708 11,571 196 15 ] 7893 14 7 25 43 1%
F2A12 CAPAGITOR MODULAR b SRJAR 2409 0 4 A 5 G5 645] _ 65%|BC 548 & 050 ikF3 g 2 1512 12 21 25 22 14
[3631912 REGULADOR 12GR 230-400V B0HZ U 4 A 3 02.449] " baw%|BC 3,666 5,604 18 z 0 1,451 2 q 25 3 13
52414 CAPACITOR MOMOBLOL 30KVAR 240V U ] 7 104,638] _ 78%1BC 2.612 12,188 58 5 1 3.047 1 17 35 z3 0
52435 CAPACITOR MONOBLOCK 50KVAR 480 U ] 8 108.569] _ 81%]BC 5,620 3.920 18 3 5 583 ) 4 25 6 17
LCIDMKI1ME__ [CONTACTOR PARA CAP y 4 B 3 12455 84%|BC 335 3,885 139 12 3 a7 10 % 25 30 €
LCIDPKTZME __ |CONTACTOR 70 KVAR [ 4 B ) 15121 86%[BC 364 2,666 48 7 z 667 ] 15 25 24 i3
3633084 VENTILADOR COMPACTO,_340 MPH u a8 i 1168371 87%!BC 872 1,816 25 3 1 254 3 4 25 6 12
3631175 FUSIBLETO0 125 A 0 sl ¢ 2 118628 88%|BC % 6091 567 47 12 4% 43 B 15 04 5
51808 CAPACITOR MOMOBLOG Z5KVAR 240V ] 4 ¢ 13 170,288 90%|[BC 2212 1,659 g 1 0 415 1 2 5 3 i€
S070KZ50D12 ____| TRANSE DICONTROL 430-240 260VA U 8l ¢ 14 121339] _ oo%|BC 571 1052 13 1 c 263 2 3 25 4 1
9070K150012__ [TRANS DICONTROL 480-240 150VA 0 el D 15 122915] _ 91%|BC 778 776 12 1 e 154 3 3 P 4 18
3631163 FUSIELE 8T T00 634 ] 5D 16 122.822] __ 92%]|BC 3 707 337 0 5 77 27 4 55 6% 14
3031270 BASE PORTAFUSIBLE 100 v i o 17 132445 _asw|BC 150 G524 768 54 i6 2.408 744 73 15 288 18
LCICFKI1MB __|CONTACTOR PICAPAC U ] ] 18 132,884 99%|BC Z10 438 25 7 i 110 4 3 25 g i
S070A100012__ | TRANSF D/CONTROL 480-240 100A, U CI) 19 133237 adaleC &2 354 28 2 1 28] z 3 5 7 i
3631110 FUSIBLE BT T00 100A ] 4 D 20 133524 100%]BC 36 286 <8 8 z 72 i) 7 15 23 12
3631180 FUSIBLE BT T00 80A ] 7y ) 21 133721 100%]BC 36 167 €6 3 1 43 6 g 15 13 10
3631150 FUSIBLE BT 700G 504 U ] IS 22 133,908 100%]BC 36 188 83 5 1 47 1 19 25 25 19
SOTORSUD1Z TRANSF_DICONTROL 880-230 BOVA ] 9] D %3 124.074]__ 100%|BC 24 765 16 1 ] 4l 1 2 25 3 10
3631160 FUSIBLE Tap 160 A ] 3D 24 734,155 100%]BC % et 77 2 1 20 4 6 15 g 14
3910848 RONDANA SEPARADOR ] I 25 134.155]  100%]BC 59 0 0 0 o 0 0 0 i3 T




Anilisis de Integracién de Secomat 2 Kanhan

Secomat

Tabla IL3.4-B
704 11 7770 835,538 2,388
CATALOGO DESCRIPCION KANBAN FINA WKBF $KANBANF| KB-WP SKB-WP |EXIST.TH /87

52436 CAPACITOR MONCBLOCK B0KVAR 480 31 10 96,419 82 192,638 57
52432 CAPACITOR MODULAR 10KVAR 430V 72 10 41,593 144 83,187 8g
3631911 REGULADOR 4GR 230-400V 80Hz 12 ] 30,735 24 61,470 20
LC1DWK12ME CONTACTOR 40KVAR 27 7 19128 54 28287 66
52412 CAPACITOR MODULAR 6 SKVAR 240V 25 A 16,205 50 32410 50
3631912 REGULADOR 12GR 230-400V 80Hz 5 13 18,325 10 36857 23
o2414 CAPACITOR MOMORBLOC 30KVAR 240V 50 43 130801 1001 261202 156
52435 CAPACITOR MONGBLCCK 50KVAR 480 3 g 7.861 ] 15,722 6
LEIDMKT1ME CONTACTOR PARA CAP 25 9 8385 50 16,772 27
LCADPKYZME CONTACTOR 20 KVAR 15 8 5,454 30 10,808 44
3633084 VENTILADOR COMPACTO 340 MM 5 10 4,359 10 718 4
3631125 FUSIALE TOD 125 A 75 [ 2684 150 363 Lyl
51208 CAPACITOR MOMOBLOC 25KVAR 240V 3 16 5.636 g 13,272 3
S07OK250D12 TRANSF DICONTROL 480-240 250VA 3 13 2512 5] 5824 7
S0TOK150D12 TRANS D/CONTROL 480-240 150VA 3 12 2327 ] 4,654 48
3631163 FUSIBLE BT TOO 834 75 15 2684 150 5369 258
3921270 BASE PORTAFUSIBLE TCO 100 3] 15037 200 30074 482
LCHDFKI 1M CONTACTOR PICAPAC 5 A0 1052 A0 2,404/ 87
S070KI100D12 TRANSF D/ICONTROL 480-240 100VA 5 9 758 10 1517 o
3631110 EUSIELE BT T2 1004 50 25 1,760 100 3679 a3
3631180 FUSIBLE BT T0C 80A 20 15 716 40 1432 173
3631150 FUSIBLE BT TOO 504 20 15 716 40 1432 70
070KS8D12 TRANSF DICCNTROL 480-240 SOVA 5 15 €21 10 1,242 0
3631160 FUSIBLE TOO 160 A 20 36 716 40 1,432 193
2210848 RONDANA SEPARADOR 20 1 45 100 90 100

1,074,991
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del lector optico, si no que la posibilidad de dar ingreso tecleando el codigo siempre se

manliche,

Otro punto de importancia que estd intimamente ligado con el Kanban electronico es el
sistema interno de mamifactura que se tiene en la empresa, el cual permite hacer consultas,
movinientos, compras, requisiciones, costos, efc. Este sistema puede compartir informacion
con el Kanban electronico, de tal forma que existe una retroalimentacion de ambos sistemcas,
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 qie al dia

se realizan en la empresa desde embarques, drdenes de manufactura hasia compras, elc.

Por otro lado y como se habia mencionado anteriormente muchos de los andlisis que se
efectiian 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 finea de produccion en
particular, se puede obtener un sumarizado de un producto en particular, de tal forma que
despuds se pueda explosionar éste y sacar todos aquellos articulos que inlegran ese producito,
ya que el sistema nos indica qué articulos pertenecen a Kanban por medio de una clave qie 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 defermine su consumo, otro de los andlisis que se ¢ eetiian es el de rotacion de

inventario, consistencia de los catalogos, reportes mensuales, elc.

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
mericionado, la empresa no se escapa detener problemas con los inventarios, aun cuando se

tiene wn sistema Kanban electrénico, uno de los principales problemas de generar los
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Hamados “negativos” estos negativos son simplemente catdlogos o partes que por situaciones
como sustituciones, fabricacion de partes en piso, excesos, faltantes, que existen fisicamente
pero que no existen en el sistema y que crean  sitwaciones de las cuales se obtiene una
precision del inventario nuy baja, entendiendo por precision el hecho de que no exista
material de mas o de menos, al realizar lfos andlisis anuales o mensuales. Muchas son las
causas que generan negativos y en realidad son pocas las acciones tangibles que se pueden
lomar para evilar este problema; no obstante se pretende que se realicen los andlisis de
negativos a diario con el fmico 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 rabajo en equipo con los movedores
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 realizacion de conteos ciclicos los
cuales tal vez generen descontento entre la gente de andlisis o la gente de piso, ya que estdn
acostumbrados a hacer uso del sistema para checar su inventario. La implementacion de los
conteos ciclicos complementada con la busqueda de causas en el sistema podrd mejorar la
exactitud del inventario, los conteos tienen como finalidad contar el miimero de materiales en
Kanban segim el sistema y a su vez fisicamente de tal forma que la comprobacion serd

automdtica (ver tabla 11.3.4-C),.

La ayuda que proporcionen los conteos ciclicos y la colaboracién de los analistas usando el
sistema para poder observar el desenvolvimiento de las ordenes de produccion y de

Fabricacion revelard muchas causas que ayudardn 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 vision 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. EI
sistema Kanban es sin duda un sistema que esta orientado a productos estandar, es decir con

wna variabilidad minima en demanda, tal vez pueda ser contradictorio haber mencionado que
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Tabla IL3.4-C
Linea: QD-PACT
Resumen de RESULTADOS INVENTARIO CICLICO

. Diferencia NETA Missing
Fecha [ Cataiogo | escrpcio Std Cost Rank Fisico Perpetuo | Positivo | $Positivos | Negatvos BNegativos | Absolute | $Absolutos $ Unidades | Backfiush]  Exacttug Bisico  PERPETUO
27-Apr-08180401-828]INTERLO 456 86 530 538 - - (8} (365) 8 385 {365) (83 98.51% 24,168 24,533
27-Apr-98|39021-519 TRANSFO| 148 5 a7 27 225 - - (8) (1.189) 8 1,189 (1,189) (8 96.44% 32242 33431
27-Apr-88J80450-634lRECEPTA 85 ag 5,088 5,170 - - 823 (66G) 82 22 (699) (82) 98.41% 43401 44,100
27-Apr-98|80451-6008US TIER 54 8 89 302 311 - - (9) (483) g 483 (493} (9) 57.11% 16,559 17,052
27-Apr-98[LHL36350INT TER | 34413 90 5 5 - - - - . - - - 160.00% 17207 17,207
Total 6,142 6,249 - - (107} (2,748) 107 2,746 {2,253) (98) - 98.29%
1.5hrs TOTAL TOTAL  FISICO

133,576 136322 36,315

Diferencia NETA Missing

Fecha f Cataloga | escnpcio]  Std Cost Rank Fisico Perpetuo | Pesitvo | SPostivos | Negativos $Negativos | Absalute { SAbsolutos $ Unidades | Basiflush| Exactitud Sfsitco  PERPETUO
21-Apr-98 |80451-608|SOPORT 294 1 62 83 25 68 19,999 - - 58 19,999 19,999 88 0.00% 27.351 7,353
21-Apr-9818536SH02|CONTAC | 154426 68 8 8 - - - - - - - - 10G6.00% 123,548 123,549
21-Apr-98180450-520{ CANAL V 53 4 87 532 525 7 374 - - 7 374 374 7 98.67% 28,409 28035

-1 21-Apr-9813103 ENTRELA 136 65 1,934 1,991 - - (57) {775) 57 775 {775) (57} 97.14% 26,302 27.078
21-Apr-98 | KAP36200)INTERRU 633 4 70 34 35 - - (0] (633) 1 533 {633) {1} 97.14% 21,536 22,169
Total 2,601 2,584 75 20,373 (58)] (1,409) 133 21,781 20,373 75 - 94.85% TOTAL TOTAL
2 hrs

227.147 208,183

Diferencia NETA Missing

Fecha | Cataloga | escripcio] | Std Cost Rank Fisico Perpetuo | Positve | $Positivos | Negativos Shegativos | Absoluto | SAbsolutos $ Unidades | Backilush] Exactitud $fisico  PERPETUO
22-3pr-88 IMAL3650 {INT TER | 38567 73 10 10 - - - - - - - - 100.00% 38,667 38,667
22-apr-98 [80451.625]8US VER 3348 74 121 122 - - &) {335) 1 335 (335} (1} 99 18% 40,511 40,846
22-apr-98 [80451-625lBUS VER 3348 ) 63 81 2 670 - - 2 870 870 2 86.72% 21,092 20423
22-apr-98 {FCP340158/INT TER 5303 71 48 49 - - - - - - - - 100.00% 25,885 25985
22-apr-98 180450-8724ENS PTA 481 72 357 371 - - (14) {874 14 574 (674) (14) 96.23% 17175 17,849

Total 600 613 2 870 {15) {1,008) 17 1,678 335 1 - 97.23% TOTAL TOTAL

2 hrs

143430 143,769

Diferencia NETA Missing

Fecha | Cataiogo | escripcio 5td Cost Rank Fisico Perpetuo | Positwo | $Positivos [Negativos §Negat|vos Absoluto | $Absolutos $ Unidades | Backflush| Exactitud Efsico  PERPETUO
23-apr-98 180451-625BUS VER 3349 76 68 65 3 1,005 - - 3 1,005 1,005 3 95.38% 22772 21,787
23-apr-98 180401-6021P1S0 SiLL 358 T 593 599 - - (6} 215) 5 215 (215) {€) 99.00% 21229 21,444
23-apr-98 |80451-609 CUBIERT 2878 78 150 147 3 263 - - 3 863 8953 3 87.96% 43170 42,307
23-apr-58 [80451-611{TAPA VE 18 78 24,084 24.470 - - {376) {684) 378 684 (684) {376) 98.46% 43,851 44,535
23-apr-98 |73383-0004 AISLADO 319 80 1,391 1,386 5 160 - - 5 160 160 5 99.64% 443713 44213

Total 26,296 26,667 11 2,028 {382) {399) 393 2,927 1,653 - - 98.53% TOTAL TOTAL
2 hrs

175,385 174,267

Drferencia NETA Missing

Fecha | Catalogo | escripcio] . Std Gost Rank FIsIco Perpetuo | Postive | $Positivas | Negatvos $ilagativos [ Absolute T SADSOIULOS $ Unidades | Bacldlush]  Exactitud $fisico  PERPETUQ
24-apr-98 {26196.115{AUTOTRA 7387 81 4 4 - - - - - - - - 100.00% 2 855 2,955
24-3pr-98 |83450-594BARRER 433 82 273 279 - - & (260) 6 260 (260 (6) 97.85% 11810 12,070
24-apr-98 JFHP36100[INT TERM| 3708 83 130 132 - - (2} (741) 2 74 (741) (2) 98.48% 48178 48919
24-apr-98 [FHP36070|INTERRU 3832 84 138 139 - - {1) (383) 1 383 (383) (1) 99.28% 52,882 53,265
24-apr-98 |GLJI3B030|INTERRU] 21250 85 131 133 - - 2} (4,750) 2 4.250 (4,250) 2) 98.50% 278,374 282624

Total 676 687 - - (11)| (5.634) 11 5,634 (1,001} {8) - 98.40% TOTAL TOTAL
2hrs

394 158 399,832



PERPETU SPERPETUIO  $T Fisico

36,800

1,062,373 1,073,746

ABSOLUT $ABSOLU SNETO
661 34,766 19,107

19,107

CONTEOS CICLICOS

conteo cichco

Qpp

24-Apr-08

exactitud

abs pzas

2%

98%
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exachtud

abs §

3%
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v

el Kanban solo estd orientado a productos estindar sabiendo que en la empresa muchos de los
productos son de Ordenes 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 cnal esta lidiando la empresa es el manejo del sistema Kanban en todos
sus productos, aungiie no es en si el hecho de que el sistema maneje todos los productos, sino
que se debe hacer una concienciacion de esto  a los departamento para que funcione de
acuerdo con la filosofta 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 administracion, ya que muchas de las decisiones son fomadas en base a las

consecuencias que pieda generar en el sistema.

Para nuestro caso en particular debemos hacer una reordenacion de aquellos departamentos
que estardn imvolucrados en la realizacion de este proyecto que como se ha mencionado
anteriormente tiene por objetivo estandarizar una de las lineas con mas ventas dentro de los
tres principales que existen. El problema definido en pdrrafos anteriores se tiene que priorisar
o jerarquizar estableciendo una delegacion de responsabilidades, que permita agilizar la toma

de decisiones.
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1.4 Definicién de la delegacidn de responsabilidades para cada una de las nuevas y actuales

actividades.

Hay que recordar que la delegacion de las responsabilidades busca eficiencia y ésta solo puede
lograrse cnando el ejecutivo o el subordinado en cualquier nivel se especializa. Es decir,
vealiza repetidamente las mismas actividades o decide sobre los mismos asuntos. Un individio
que cambia continuamente de larea tiene una idea general de como se realizan las cosas, pero
como nunca lega 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, lampoco es conveniente
dividir el trabajo a un punto tal que  pierda su contenido y el que lo realiza no tenga la vision
del conjunto y no sepa ni lo que estd haciendo. El trabajo es uno de los bienes mds preciados
que tiene el hombre y constituye ademds un medio para realizarse, por lo que la aplicacion de

este principio asi como la de los demds, es cuestion de grado y de criterio.

Uno de los problemas fundamentales en una nueva forma de hacer las cosas deniro 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 deberan dar en esia nievd organizacion es la de reconocer la
primicia de las metas que se han planteado anteriormente para tomarlas como base y puder
evaluar el rango de los departamentos divectamente involucrados. Es un hecho que para poder
establecer wna jerarquizacion adecuada de los infereses que se persigiten, se tendrd que estimar

un plan para poder hacer esto y no dejar que la jerarquizacion se desarrolle por cuenia sola.

Sistemas de limites.

os sistenas 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, auditores internos, etc.- varia para diferentes {ipos de sistemas directivos; de lo
amterior se desprenden cuatro Finiites organizcwionales, los cuales los podemos mencionar

caomao.
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- De antoridad: cuando en las empresas alguna gente manda y otra obedece, o cuando
alguien dirige y otros tienen la responsabilidad de ejecutar. wando gerentes y empleados
foman estos roles y actiian como superior y subordinado, ellos se encuentran en el limite de
antoridad.

- De las fareas: 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 demds y después desarvollar estrategias que puedan dar marcha a los infereses en
contiti.

- De identidad: es identificar de manera clara y precisa los valores de cada grupo. Es

identificar que es nuestro y gue no.

Para definir la delegacion de responsabilidades para cada una de las actividades, es necesario
establecer una jerarquizacion de la organizacion la cual estara basada en los siguientes puntos
Sfundamentales que nos podrdan ayudar a ver los alcances que ésta tiene; eslos {OpIcos SOH:

- Elfin que se persigue,

- El proceso,

- Eltipo de empresa,

- La unidad principal de mando,

- Los canales de comunicacion.

La intervelacion 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 importanicia para el buen desarrollo de actividades en la empresa, asi
que de esta forma haremos hincapié en que esta Jerarquizacion permifa una comupicacion
dindmtica y objetiva; es decir, trataremos de establecer una jerarquizacion que permita el libre
flujo de informacion, para que ésta no se desvirtie y nos cause problemas que mds rarde
repercutan en tiempo para el cliente, un ¢ sjemplo claro de esto es sin duda aquel en el cual crer ta
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 confignos.
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La jerarquizacion en una empresda 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 mdaximo las relaciones interdepartamentales.

El andlisis de las actividades mas que de las persondas es un principio basico en el estudio de
las actividades o clasificacion por situaciones, por lo que su determinacion no ha de estar
influida por las personas gue las desarrallan. Es un andlisis de labores, actividades y no de
personas. Esto no quiere decir que la capacidad y las actitudes del indviduo 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 aetividad o labor, se espera que el titular del mismo
leve a cabo las tareas que aquél tiene asignadas o delimitadas. En cierlas ocasiones las
obligaciones, labores, responsabilidades o actividades cambian como consecuencia de
acontecimientos de orden técnico, pero, mas a memdo, 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 fabricacion de una orden de trabajo, es oporiino
mencionar cuales son los problemas que aquejan a éstus; parda poder  establecer
posteriovmente la jerarquizacion de éstos sobre la base de hechos fundamentales en el paso de
la orden de irabajo por las dreas.
Los departamentos que se ven directamente relacionados con una orden de trabajo son:

- Serviciv a Clientes,

- Validacion,

- Disefio eléctrico,

- Diseilo Mecanico,

- Materiales,

- Fabricacion

- Ensamble,

- Embargues.
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El orden anterior refleja una jerarquizacion 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 informacion generada desde el principio no
es el reflejo de lo que realmente se estd 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 fabricacion, en donde se da una relacion entre esia wltima y las
dreas de disefio mecdnico o diseflo 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.

El 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 defegacion de responsabilidades y
de la relacion de los departamentos es precisamente establecer un camino rdpido 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 fomar acciones causando perdida de tiempo. El
correcto flujo de informacion en conjunfo con las nuevas acciones propuestas en la
administracion de las ordenes 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 imporianfe esclarecer que para lograr el fin que se persigie
debemos concientizar a los diversos departamentos y personal involucrados en la enipresa; es
decir, lograr establecer un ambiente de trabajo armonico, responsable propuesto a alcanzar
los mismos objetivos de la empresa. En la figura (IL4-4) podenros ver la combinacion 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
Io misma se cuenta con lus especificaciones completas, asi como con los planaos, diagramas,
listas de partes y materiales, muestras funcionales, efc.; surge la necesidad de realizar otras
actividades téenicas 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: udntas personas se requerirdn 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 realizacion de las actividades productivas?, ;Cudl serd el costo de

mannfactura?, ;Cudles serdn los métodos de produccién mas seguros y convenientes?, eic.

Las respuestas a estas preguntas, Ho 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 iy baja productividad de los insumos utilizados, lo cual
se refleja finalmente en los excesivos costos de produccion y en la mala calidad de los

productos elaborados.

De acuerdo con Buffa (Sistemas de Produccion de Inventarioed. 1983, p.220).

“EI campo de los procesos de produccion abarca desde la tarea completamente
mannal hasta los sistemas hombre - mdquina e incluye los procesos anfomdticos
donde la mano de obra es indirecta o de vigilancia... La naturaleza basica del
procesamiento es la transformacion, o sea gie 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 basica, afiadir o quitar
partes copma acuire e el ensamblado, cambiar la localizacion de la cosa que se
procesa como sucede en las operaciohes de transporte, proporcionar o
modificar sistemas de informacion como ocirre en las operaciones de oficina, o
verificar la correccion de cualquier otro proceso, tal como se hace ca las

operaciones de inspeccion”,
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Delegacion de responsabilidades

TIPO DE EMPRESA

Figura IL4-A .



Como se ha podido apreciar, el éxito de todo proceso de produccion dependera de la correcta
combinacion 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 I1.4-B ¢ proceso de fabricacion de las Grdenes esta compuesto por diversos deparlamentos
gue infervienen directamente en élfvalidacion, diseho eléctrico, disefio mecanico, materiales,
compras, mamgfactura, fabricacion y ensamble). Dentro de ingenieria de aplicacion -
compuesta por validacion, disefio eléctrico y mecanico -, podemos apreciar parie 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 ordenes se hace necesario
eliminar algunas de las actividades que realizaba disefio mecanico y eléctrico como parte del
proceso.

- Validacidn: sus responsabilidades serdn de clasificar las ordenes de trabajo por
complejidad por drea, debe realizar una programacion de acuerdo a la carga de trabajo,
deberd crear una lista de materiales avanzados. Es importante mencionar que Ho
desaparecerdn estos departamentos sino que simplemente dejaran de ser responsables de
algunas de fas actividades del proceso; esto se Jjustifica con la estandarizacion de las
ordenes.

- Servicio al cliente: este departamento dejard de realizar el MPS debido a que los tiempos
estardn totalmente establecidos por lo que no serd necesario realizar un plan maestro de
produccicn, ademas de establecer la comunicacion con el cliente y proporcionarle el
catadlogo de produicios.

- Disefio mecdanicoleléctrico: la responsabilidad de estos departamentos dejard de ser
directa; es decir, sus responsabilidades estardn enfocadas a disefiar elementos o 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 estructira mapics.

- Fabricacion: se encargard de abrir las ordenes —ahora estendares—  por medio del
catdlogo padre, dejard de programar las drdenes especiales, ademds de llevar la mayc;r
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 tamano, por su giro, por sus
ingresos o simplemente por st organizacion. Asi que en este punto nos enfocaremos a realizar

una clasificacion basandose en la estructura organizacional.

En esta seccion se debe inchir un organigrama de la empresa, mediante el cual es posible
tener una idea general acerca del niimero de niveles jerdrquicos existentes, el tramo de control
en cada nivel, los canales formales 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 descripeion necesaria de las actividades
generales que dan lugar a las Sfunciones(Responsabilidades), para que no queden dudas al
respecto, esto se verd mds claramenfe en el diagrama I1.4-B, teniendo a continuacion la
correspondiente explicacion:

- Presidencia de Operaciones México: es la mas alla autoridad en las instalaciones de la
empresa en Meéxico, teniendo que reporiar directamente al corporativo en los Estados
Unidos de Norteameérica.

- Vice Presidencia: tiene como objetivo 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 regirdn las actividades en México, desde nego 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.

- Direccion 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 demandr,

- Direccion de Operaciones: tiene como finalidad asegurar que se Heven de forma correcta
los procesos que intervienen en la fabricacion de los equipos que se ofrecen al cliente.

- Direccion de Recursos Humanos: su mision es Hevar las relaciones humanas hacia los
objetivos de la empresa, asi como la integracion de la misma tanto con los recursos
infernos como exteriios.

_ Direccion Centro Logistico: asegura la comercializacion de los productos.
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Geia., Ingenieria de Mannfactura: asegura el flujo correcto de las ordenes  por
fabricacion.

Geia. Ingenieria de Producto: se hace cargo del desarrollo y mejora de los mievos y
actuales prodirctos.

Geta. Ing de Aplicacion/Productos de Ing.: reporta las actividades que se efectiian en las
dreas principales como pueden ser ensambles, embarques, materiales, etc. Efectiia mejoras
a éstas.

Geia, Servicio al Cliente: proporciona al cliente el estado de avance de sus equipos,
realiza programacion para el flujo de las rdenes.

Jefatura de Ing. de Manufactura: lleva la relacion directa con el flujo de las ordenes en
Sfabricacion y resuelve problemas.

Jefatura de Ing. de Producto: realiza los andlisis de implementacion para mejoras 0 para
H1eVOS productos.

Jefatura de Materiales: asegura que los materiales lleguen a tiempo y también realiza el
andlisis de los inventarios.

Jefatura de Ing. de Aplicacion: asegura se realicen los diseilos eléctricos y mecdnicos.
Jefatura de Piso/CCM: mantiene el control de las Ordenes en esa drea 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 ordenes de

produccion(fabricacion).
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Organigrama general de los departamentos involucrados en el proceso

ll PRESIDENCIA DE OPERACIONES. MEXICO a
Il VICE PRESIDENCIA I
[ | L ]
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Diagrama I1.4-B




La unidad de mando.

En la mayoria de las empresas se tiene la idea tal que “para una accion cualquiera, un
subordinado no debe vecibir ordenes 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 disminuir el nimero de los conflictos al minimo, ya que los antagonismos

constituyen un problema grave para toda la institucion.

cOué ocurre cuando un jefe que no tiene autoridad directa sobre un empleado de menor
Jerarquia le da drdenes 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 a un 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 ordenes de quien no
debe de recibirlas, existe confusion porque se pregunta, ;quién es el jefe a quien me encuentro

subordinado?.

Como todos podemos observar este principio es generalmente violado y lo tinico gque trae
como consecuencia es la ineficiencia; y en esto tenemos que recordar quie 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 funcion a desempeiiar. Si son capaces, debe de tenerse confianza en las
decisiones que ellos adoptan, si son capaces pero les falta experiencia hay qie 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

llegar a dar ordenes, en materias que ya no son de su incumbencia directa.

Puede ser que en ocasiones, en forma temporal y por ausencia del jefe infermedio, el jefe de
mayor jerarquia se dirija a uno de los subordinados para darle instrucciones directas, o
tambicn que por la naturaleza o lo delicado de estas instrucciones  quiera darlas

directamente; pero eso solamente se podrd hacer por excepeion, siempre y cuando se informe
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al jefe intermedio el porqué de esta accidn, 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 serd independiente y para cada una de las personas
involncradas directamente dentro del proceso; cada uno de las personas involucradas tendran
asignadas sus propias responsabilidades las cuales estan enfocadas a lograr los objetivos

establecidos.

Los canales de comunicucion.

Es sumamente importante que un directivo sea un buen comunicador, ya que mediante la
comurcacion hacemos parti&ipes a otros de nuestras ordenes, deseos, ideas, sentimienlos,
COROCIMIeIOS, emuciones, opi}}ione_s', pensamientos, actitudes, etc. Y también por medio de la

comumicacion 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 fodo tipo se realice en todos los niveles. Una persona o
deparfamento, a la que no llega la informacion, o le llega distorsionada, con toda seguridad

no va a laborar eficientemente y eficazmente.

Resumiendo:

- Una comunicacion que no se puede entender, no puede tener autoridad... muchas ordenes
son excesivamente dificiles de entender... hasta que no se inleyprelan o tienen significado.
De aqui que una parte considerable del trabajo administrativo  consista en  la
interpretacion y reinterpretacion  de ordenies, en si aplicacion a circunstancias concretas
que no fueron, o no pudieron ser tomadas en cuenla inicialmente,

- Una comunicacion que, en el conceplto de quien la recibe, es incompaltible con el propdsito
de lo organizacion, tal y como él lo entiende, no puede ser aceptada... el ejemiplo practico
mds comin es el relacionado con los conflictos de érdenes. No es raro que la mayoria de
los directivos 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 ilusion. De otra manera, ¢s probable que no se ejecuten las ordenes, o
que se efecuten inadecnadamente.

- Sise cree que una comunicacion implica una carga que destruye la ventaya de la conexion
con la orgunizacion, no seguird siendo un incentivo para el individuo el contribuir. La
existencia de un incentivo es la unica razon para acepiar cualquier orden reconociendo st
autoridad... Por esta razon, son comunes los caso de dimision en todo  tipo de
OFganizaciones.

- Siuna persona es incapaz de cumplir una orden, evidentemente tiene que desobedecerla, o
mdas bien, ignorarla. Por ejemplo, ordenar a un hombre que haga cosas gue 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
leve a cabo una manera mas eficaz, rapida y que su perdida no se dé durante el recorrido de
la estructira del proceso; debido a que el mapeo de las Grdenes propuesto puede considerarse
ya como un procedimiento estandar se evita una perdida de informacion durante su recorrido.
Es importemte vecalcar que los canales de comunicacion son lHamados: Acis*, Acos® las
mismas drdenes, y los diversos sistemas quie se manejan como: Mapics*, Kanban*, Qrdesp* 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 catalogo padre estandar.

Con el establecimiento del andlisis de la situacién actual y los planes de solucion es Hecesario
Hevar a cabo un segnimienio de la implantacién de las propuestas; pora ello podemos
establecer una simulacion de las nuevas actividades y poder lograr detectar los nuevos
problemas originados por los nievos métodos, solucion a los mismos y/o simplemente cotocer
en qué medida anmentaran los niveles de servicio de la empresa en estudio. Para ello ¢s

mmportante establecer graficas que Hos permitan conocer los cambios en el comportaniento
* Ver glosario.
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de los tiempos de entrega y saber en que medida se alcanzaran lus objetivos planteados al

principio de esta propuesta. Lo anterior lo podremos ver en el signiente capitulo.

CAPITULO [, RESULTADOS
IIL1 Monitoreo y andlisis de resultados.

Como hemos apreciado duranie el desarrollo de nuestra propuesta de tesis, se ha establecido
wn andlisis de la situacién actual asi como el establecimiento de los planes de solucion. Para
coneluir es importante f‘ealizd}‘ un amarre final de los resuliados; es decir, lograr plasmar los
resultados oblenidos de las propuestas establecidas bdsicamente en cuatro aspectos basicos
wratados 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 implantacion de un
proceso. ('omo 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 eleccion de
uno de estos dos procesos requiere del andlisis de los resultados para cada uno de los
aspectos siguientes:

- [Infraestructira,

- Manufactura,

- Mercado y productos.

Infraestructura.

Cuando hablamos de la infraestructira de una organizacion, podemos apreciar de la grdfica
de nuestro marco leorico 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 corporacion, pero, sin
embargo, existe nna centralizacion 1otal, ya que finalmente todas obedecen a las necesidades
del Coorporativo con cede en Francia; ademas de que el estilo de la administracion es de tipo
Burocratico ¢l cual obedece a un organigrama aparentemenie horizontal, pero demasiado

vertical de acuerdo a los objetivos o infereses de la organizacion; nwichas de las actividades




requieren de la autorizacion o del Vo.Ba. de los mandos superiores con la cual lo unico que se
esi propiciando es que se generen vicios o anomalias en el desarrollo de las actividades, en
pocas palabras no existe una independencia de movimiento, de pensamiento o jporqué no? de
toma de decisiones por parte del subalterno. Nos referimos a vicios porque es miy Sacil para el
subalterno desligarse de responsabilidades o estar simplemente a la espera de ordenes y i
oxiste la ausencia momentdnea 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
involncrados. De nuestro tema 114, concluimos que la asignacion de responsabilidades desde
fos mandos inferiores ha permitido que la productividad aumente, gne el ambiente de trabajo
sea mmucho mds relajado, la"perdida de informacion no se de y lo mds importante  que el

obrero 1 subordinado se sienta totalmente ntil, importante y pieza clave para la OFZanIZacion.

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 segtint la visicn de la gerencia, para nuesiro
caso particular es conveniente mencionar que nos encontramos 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 serdn
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 solido en la estructura de esta empresa; desdichadamente la tecnologia
esta ahi aungue no rinde lo suficiente para completar el ciclo. Con nuestra propuesta podemos
aprovechar la fecnologia que se¢ tiene actualmente por un lado haciendo uso de los sistemas de
manufactura existentes y por olro 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 foctor que se presenta cuando existe una mnieva Jorma 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 montacorguista significa el mismo trabajo
manejar fa nueva clase de tarimas que las anteriores. Con respecto al nuevo manejo de

catdalogos la genfe encargada de generar éstos en las dreas de ingenieria es gente que dia a
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dia trabaja directamente en cuestiones de este tipo por {0 que no ha representado gran cambio
el generar dichos catilogos, ademds se cuenta con estructuras ya hechas que facilita su
trabajo. Con lo anterior y refiriéndonos a nuestros cuadros comparativos 11.3.3-C queda

soportado que la especializacion 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 Ordencs estandar seran mucho menores en
comparacién a las drdenes especiales por lo cual nuestros volitmenes de produccion seguirdh
cayendo mds del lado de las drdenes especiales que de las estandar, esto sin dejar de lado
qre actualmente el volumen es grande. En esta etapa la flexibilidad del proceso caerda  en un
rango mas flexible que inflexible, aunque realmenite no durara mucho esta etapa porque se
cuenta con la cantidad suficiente de equipo como para dejar maquinas dedicadas tinica y
exclusivamente para el uso de las ordenes estandar, 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 moniloreo
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 serd casi nula.

Actualmente la planta tiene la infraestructura tecnologica y capacidad necesaria para poder
darle salida al total de las ordenes vy 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 venlaja

que finalmente se reflejard en el bolsillo del cliente.



Mercado y Productos.

Actualmente las drdenes especiales son las que se comercializan al 100% ya qie los Cem's
estandar serdan comercializados por Centro Logistico en un corto tiempo pues se estan
desarrollando - como se menciono anferiormente - las estructuras gue conformardn estos
modelos(catdlogo), en cuanto a la variedad de estos prodicios 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 muevas tecnologias, técnicas o simplemente
necesidades del mercado; lo anterior estd apoyado con la infraestructura en organizacion, en
manufactira y en capacidad con la que se cuenta en la planta. Continuando con los cuadros
11.3.3-C y con el presente monitforeo 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, [BM, Liéctrica
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 implantacion de este
proyecto estamos seguros gue muchos de los clientes eventuales que tienden a comprar con los
otros competidores tendran la oportunidad de cambiar de proveedor jpor qué? es muy simple
de responder........Al tener una estandarizacion de los prodiictos ofrecidps, nos permite reducir
sensiblemente nuestros costos de mamifactura, 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
mnchas de las actividades se reduciran lo cual requerird de menor personal; sin embargao con
la asignacion de responsabilidades propuesta en nuestra 1esis se het logrado un reacomodo del

personal, con lo cual ésta posibilidad de despidos se vuelve remola.

Es importante mencionar que los niveles de los componentes del inventario(maleria prima)se
han logrado llevar al estado deseado planteado en el tema L34 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 administracion de las ordenes y de los
procesos compartan informacion con el Kanban(punto que no se fenia). 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. (omo 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 implementacion 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 si.s'tema: pero sin embargo es necesario realizarlo debido a que los
negativos no son considerado dentro del sistema y que es material que se encuentra ya sea ey
piso o simplemente en proceso como ya se ha explicado en el tema I1.3.4. Por medio de los
conteos ciclicos se puede encontrar una explicacion a los faltantes o sobrantes en la linea

segin sea el caso, elementos claves para la solucion de los problemas.

Existe la actividad de producto la cual nos trae problemas debido a que la actividad se ha
asignado al departamento de embargue;  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 solucion 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 in vrmacion proporcionada los departamentos la

cual nos sirve para poder sustentar nuestras conclusiones.
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II1.2 Deteccion de nuevos problemas.

Del tema anterior Hi.1 podemos establecer que uno de los pocos inconvenientes enconirados
es la resistencia al cambio por parte de la organizacion, como se ha mencionado antes, exisien
nutchos vicios establecidos por los propios mandos superiores y que la propuesta de  un
cambio romperia con los intereses de cada uno de los propios mandos. Hay que mencionar
que los niveles de inveniarios 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 una retencién de los productos por un corto tiempo en embargues; al
establecer los conteos ciclicos parte del personal quién deberia realizar el conteo fisico de los
elementos manifestaron su inconformidad 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 resullados en
Kanban. Algo similar se presenta con la implementacion de la tarima TMI, algunos obreros
siguen utilizando la tarima de madera. Para concluir, la resistencia al cambio — utilizar
mievas técnicas - por parte de los mandos intermedios, subordinados y obreros es en realidad

el gran problema con el gite nos lopamos.

Los problemas anteriormente detectados aparentemente suelen ser Jaciles 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 propuestos van en bien de lu
organizacién y por consecuente para ellos mismos no se alcanzard el fotal del objetivo

planteado - punto que frafaremos a cCoRtinacion -.
1.3 Solucién a nuevos problemas.

Como hemos  apreciado en el tema anterior, nuestros problemas se abocan al ntancjo del
factor humano 'y para resolver estos problemas  de costumbres, aptitud, reglas y/o
convencimiento proponemos pliticas de conscientizacion o convencimiento a fin de lograr
que los obreros estén  iotalmente seguros y convencidos de que los cambios propuestos se

realizan para lograr awmentar la productividad, eficientizar los medios y tiempos requeridos
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B4 TESS 3o orep
S B 1 pmvECy
Hegando con esto a obtener mejores condiciones de trabajo y de vida; sin embargo la
aposicion al cambio de los mandos superiores dependerd unicamente de la disposicion al

cambio o de la ética de cada jefe.
I11.4 Andlisis final.

Como ohservamos 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 eliminacion total de la tarima de madera no se lfendrdan
problemas en cuanto a la adaptacion al uso de la misma pues la otra parte de los obreros que

utilizan de forma regular la tarvima propuesta no reportan problemas de manejo.

Una de las partes mds importantes en la implantacion del presente proyecto es sin duda la
estandarizacion de los catdlogos que se ofrecen al cliente. Como se ha mencionado
anteriormente no se han encontrado problemas de aplicacion ya que se cuenta con un sistema
que concentra las especificaciones de los catdlogos actuales y que de hecho son un pilar
muy importante para las estructiras de los catdlogos estandar. La parte mds importante de
esta estandarizacion es sin duda la comunicacion con los departamentos involucrados para lo
cual se conmvocaron juntas de informacion para hacer del conocimiento de éstos, los alcances
de este proyecto; de alguna forma con estas juntas se trato de imvolucrar 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 intencion de hablar de este sistema fue darle un
seguimiento y poder asegurar  que de alguna manera el anventario no repercule en el
desarrollo de nuestro proyecto pues de hecho es bien sabido que un mal inventario puede

conducir a una empresa a un desequilibrio en sus operaciones inlernas.
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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 permitird a la empresa ser competitivay

afianzarse como lider en el ramo. En este momento es dificil lograr medir los beneficios fotales

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 cardlogo de los Cem’s es amplio y que los productos estan

dentro de los estandares de calidad establecidos. A continuacion presentamos la  figura HI 4

donde plasmamos el objetivo de nuestra tesis y donde resumimos la distribucidn de los tiempos

de fabricacion de las ordenes especiales y estindares.

Especiales

Estandares

o

«

Sigura Il 4

Total del tiempo
disponible.

Lo que tratanos de representar en nmuestro 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 tendrd que dividir para dos fipos de Ordenes,

con lo que estamos reduciendo el tiempo da fabricacion para las ordenes especiales.
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Conclusiones.

En el presente trabajo podemos observar que el sistema administrativo de ordenes especiales
actual no es el adecuado por las razones previamente analizadas. La empresa debe realizar
cambios en su infracstructura, en el manejo de materiales, en el mangjo de las drdenes
especiales, recordando siempre que cualquier cambio debe ser soportado por una
administracion de cambio, la cual tiene como principios educar, enfrentar y divigiv a las
personas para que el cambio sea una realidad y no quede en papel. En el estudio realizado se
pede ver que con cambios pequeiios podemos lograr que las cosas marchen mejor como lo es
en el caso de la tarima que sin duda permite un manejo de materiales mds eficiente con una

mayor fluidez.

Actualmente la empresa no solo tiene problemas a nivel interno como el que se presento en
este trabajo, de hecho han perdido segmentos de mercado, a pesar de ser un Coorporativo con
cnatro 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 propuesia
tiene como fundamento un cambio en la administracién que puede decirse es el cimiento

principal de la satisfaccion del cliente (ver siguiente figura).

SATISFACCTON DEL CLIENTE
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ey u '
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ADMISNISTRACION 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 satisfaccion del cliente, no tratamos tinicamente de tapar los
hoyos y no pavimentarlos, tratamos de que esto repercuta por un liempo indefinido.
Pretendentos generar algo mievo que no sea réparado ya gue lo reparado produce a la larga
fracturas en las columnas que pueden hacer que se venga abajo nuestro objetivo. Dejamos
bien en claro que las acciones que se lleven a cabo con la estandarizacion no solo marcaran
un efecto favorable para los equipo Cem, asi 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,
nosoiros pretendemos que muestro proyecto tenga un efecto similar para ofros procesos que

la empresa genera.
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Glosario.
Aco: Aviso de cambio de ordenes de frabajo.

Amadas: Punzadoras de control mimérico,

Aseguramiento de calidad: Técnicas estadisticas para mantener la produccion en un rango
previamente establecido.

Benchmarking: Proceso de comparacion y medida, contra otras organizaciones en cnalguier
parte del mundo. Brisqueda de las mejores practicas que nos llevan a un mdximo desemperio de
UnQ organizacion.

Calmecac: (Calidad Mexicana Certificada A.C.) Casa certificadora de ISO9000.

CCM: Centro Controlador de Motores.

Cem’s: Centro controlador de molores estandar.

Colegio Visidn: Entrenamiento a empleados para ensefiarles la mision, la vision y las politicas de
la empresa.

Dobladoras: Mdeuinas que sirven para doblar laminas y cobres.

IS09000: (International Standard Organization)Norma Internacional que asegura, que los
sistemas de calidad de la empresa se encuentren al 100% en control.

JIT: Filosofta japonesa para controlar un sistema productivo (Justo a tiempo).

Kanban: Torjeta que se usa para reabastercer el material (sistema de para el manejo de
mventarios).

Mapeo: Es ¢l seguimiento fisico de las actividades involucradas en la mavufactura de wna orden
de trabajo.

MP: Materia prima.

MPS: (Master Production Schedule) Programacion Maesira.

ORDESP: Sistema o software que controla las drdenes especiales de produccion.

Pec: Sistema interno de software gue controla los materiales manufacturados.

Prensas: Mdaquinas estampadoras pava transformar la ldmine.

Pull: Jalar.

Push: Empujar.

SCADI: Solicitud de cambio al disefio de ingenieria.

Scrap: Desperdicio (refiriéndose al sobrante del material laminas, cobre, elc. yA
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Sistema Mapics: Sofiware de manufactura que sirve para controlar los datos de la empresa
(pedidos, compras, requisiciones, elc.).

Sistemas de administracion C2Q: Técnicas internas de la empresa para lograr el aseguramiento
de la calidad.

Smac: (Solicitud de mejoramiento accion correctiva de una orden de trabajo)Reportes internos
donde se anotan fallas de calidad en las piezas.

Supermercado: Lugar donde s¢ encuentran los materiales que se utilizaran.

TMI: 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

(Puede estandarizarse la oferta de un equipo
especial como un Centro de Control de Motores?

...Por Supuestoc que Si

En hemos hecho un esfuerzo por
responder a esta necesidad del mercado actual.

Basados en la creciente demanda de equipos para
Centros de Control de Motores Modelo 6, hemos incluido
en nuestra oferia estdndar, 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 Esta seccion incluye kit de acoplamiento y Zapatas
Principales Superiores de 600 Amps.

Una puerta ciega de 6.

No incluye puertas o tapas ciegas de 127,

« & & & » & 9

SECCION VACIA Cat. No, MEVACIA:

¢  Seccién idética a la anterior pero con 6 entrepafios para
alojar hasta 6 combinaciones de 12" de altura,

e Incluye kit de acoplamiento.

¢ No incluye medios de acometida ni tapas ciegas.

Secciones Verticales Vaciay con " PUERTAS O TAPAS CIEGAS Cat. No. M6TAPA12:
Zapatas Principales
o Tapa ciega para cubrir los espacios no utilizados por
unidades.
e Cuando se¢ ordena una unidad arrancadora se incluird
su propia puerta o tapa.



Secciones y Unidades M6 Estandarizadas

UNIDAD DERIVADA 100A (No. Cat. M6BF100)

» Unidades sencillas (no duales)

« Interruptor FA Instalado de fibica.
» 18KA de C.1. a 440 Volts CA.

¢ 25KA de C.L a220 Volis CA.
12 de altura.,

COMBINACIONES ARRAMNCADCRAS A TENSION
PLENA NO REVERSIBLE (TPNR):

Tamario |

s 240VCA: 2,3,5y7.5 H.P (2M6BA2, ZM6BA3,
2MGBAS y 2MGBA7.5).
e 440VCA: 5,7.5Y 10 HP (M6BAS, M6BA7.5 y

M6BA10).
Tamafic 2
e 240VCA: 10Y 15H.P. 2MGBAL0y 2M6BA1S). ' Unidad Derivada 100 A.
440VCA: 15,20 Y 25 HP (MGBA 15, MGBA20 y
MGBA2S).

Accesorios estandar de las combinaciones:

» Contactores NEMA Square D tipo S a T.P.N.R.

e Relevador de Sobrecarga Square D tipo aleacitn
fusible.

o Interruptor Square D marco FA de 22 KA C.L

e Transformador de control de 100 VA para
combinacion tamaiio | (S50VA std + 50 VA
adicionales) con proteccion de fusibles en ptimario
y secundario.

s Transformador de control de 100 VA(std} para
combinacién tamafio 2 con proteccién de fusibles
en primario y secundario.

e Botones de 22nun Telemecanique de Arranque-
Negro y Paro-Rojo.

e Lamparas Piloto 22mm Telemecanique Roja-
Dentro y Verde-Fucra.

e Alambrado Clase 1 Tipo B-D (Solo Tablillas de
Control).

« 12" de altura.

Combinacion Arrancadora




Secciones y Unidades M6 Estandarizadas

MODO DE SELECCION
» Los Catalogos corresponden a equipos bién definidos por lo que su seleccitn es directa:

SECCIONES

No. de Catalogo Descripcion
MZAP800 Seccion con Zapatas Principales 600 Ay Puerta 67
MBVACIA Seccidn Vacia con 6 entreparios de 12°

UNIDADES A TPNR
220 VCA

No. de Catalogo

Descripcion

2MBBAZ Combinacién 12" a TPNR ?-’t 2HP 220VCA
2ZMBA3 Combinacién 12" a TPNR T-1 3HP 220 VCA
2MBAS Combinacion 12" a TPNR T-1 56 HP 220 VCA
2MBBAT7.5 Combinacion 127 2 TPNR T-1 7.5 HP 220 VCA
2ZMBA10 Combinacion 12" a TPNR T-2 10 HP 220 VCA
2MBBA15 Combinacion 12" a TPNR T-2 15 HP 220 VCA

UNIDADES A TPNR
440 VCA

No. de Catalogo

Descripcidn

MEBAS

Combinacion 127 a TPNR T-1 5 HP 440 VCA

MBBA7.5 Combinacion 127 a TPNR T-1,7.5 HP 440 VCA
MEBA10 Combinacién 12° a TPNR T-1 10 HP 440 VCA
MEBA15 Combinacion 120 a TPNR T-2 15 HP 440 VCA
MBBAZ0 Combinacion 12° a TPNR T-2 20 HP 440 VCA
MEBAZS Combinacion 12° a TPNR T-2 25 HP 440 VCA

UN!DAD DERIVADA
ALIMENTADORA

No. de Catalogo

Descripcion

MBBF100 interruptor Termomagnético Derivado 100 Amps marco FA.
PUERTA O TAPA

No. de Catalogo Descripeion
METAPAYZ Puerta o Tapa Clega de 12°

VENTAJAS DE LA OFERTA

Catalogos estandarizados para solicitud directa a ventas, sin necesidad de previa

cotizacion.

Respuesta Inmediata a las demandas del mercado de Unidades Arrancadoras mayorimenie

solicitadas.

Comercializacion a través de nuestra dmplia red de distribuidores participantes en todo el

pais.

Homogenizacién de las Condiciones Comerciales con equipo estandar.

Empaque individualizado para su alimacenamiento y conservacion. ‘
Transformador de 100 VA en ambas unidades T-1 y T-2Z para mayor flexibilidad de
alimentacién de los equipos de control.




acciones y Unidades CCM M6 Estandarizadas

Seccidon Vacia
No. Cat. M6VACIA

Seccion con Zapatas
600A
No. Cat. M6ZAP600
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espacio 127 espacio 127 N
P ! QEICINAS GENERALES MEXICO
{ = MEXICO D.F.
1 A - . » Calz 5. Ropo Gomez Ho. 11214
cspacio 12 CcSpacio 12 f Cot. Guadalupe de! Meral
e . L _i_ G.P. 09360 Mdxico, D F.
» - | Tels 6-8630-00/ 6-28-52-00
6 i 6 | Faxone-24-00
el P ] e
! | | -~
2( 207 OFICINAS GENURALES
, QFICINAS REGIONALES MEXICO CENTROARETNICA
R _ — e
: mAGUASCALIENTES,AGS. mHERMOSILLO, SON, A QUERETARO, QAO. » SAM JOSE, COSTA I'ICA

Prolongacién Dabas No 102 int-1
Fracc. Las Fuenies

C.P. 20239 Aguascalientes, Ags,
Tzl 91{49) 16-00-85

Fax 91{49) 16-00-85

A Ch. JUAREZ CHIH.
Av, Insurgentes Mo, 2590 esq.
ignacio Ramirez,
Col. Ex-tupodromo
C.P, 32330 Cd Judrez Chih,
Tels. 91(16) 11-00-32 /7 11-00-33
Fax 93(16) 16-13-95

= COATZACOALCOS, VER.
Ay Cuauhtémoc No, 617 Centro
C P 96400 Coatzacoalces, Ver
Tels ©1(921) 3-03-3572-28-72
Fax 91(921) 2.29-01

™ CULIACAN, SIN.
Paseo Nifios Héraes
Neo. 598 Qte,
Desp. 201 Col. Centro
C.P. BOOQO Culiacdn, Sin.

Coahuila No, 173

Zona Centro

C.P. 83000 Hermosille, Son
Tels. 91(62) 12-45-55 7 12.31-87
Fax 91(62) 12-32-59

LEON, GTO.
Goutevard Campestre No. 403
1er. piso Col. Jardines del Moral
C.P. 37160 Leon, Gto.
Tels 91{47) 73-34-60 } 73-34.94
Fax 91(47)73-34-96

®MERIDA, YUC.
Pasen Montejo No. 442-105
Col. tzimna
C.P. 97100 Mérida, Yue
Tels, 01(59) 26-17-23 / 26-19-67
Fax 91(99) 26-18-43

n MONTERREY, N.L.
Av. Madero No. 1627 Pte.
Esq, América
C P. 64000 Monterrey, N.L.
Tels. §1{83) 72-97-39 / 72-98-45

Bivd. Berpardo Quintana No. 512
Altes Col. Arboledas

C.P. 76140 Querétaro, Qro.

Tels. 91(42)14-11-10/14-11.53
Fax 81(42)14-10-94

RTAMPICO, TAMPS,
Av. Hidalgo No. 6102
Fracc. Flamboyanes
C.P, 89330 Tampice, Tamps.
Tels. 91(12) 28-42-55/ 28-43-15
Fax 91{12) 28-25-35

#TLIUANA, B.CN.
Calie Sacramenle No 200-8B
Fracc. Jardines de San Catlos
C.P 22446 Tywana, BC N
Tels, 91(66) 22-10-14 / 22-10-15
Fax 91(66} 81-27-87

mTLAXCALA, TLAX,
Kin. 17.5 Via Corla Santa Ana
Chiautempan, Puebila
C.P, 90860 Acuamanala, Tlax,
Tels. 91{249) 7-93-13/7-97-20

t 5 Km. Qeste da Embajada
Americana

Pavas, San Jose Coslu Rica
Apdo 4123-1000

Tel. 98(506) 232-G0-55

Fax 98(5006} 232-04-28

QFICINAS REGIONALES
CENTROAMERICA

EL SALVADOR

Parque Residencial Aftarnira,
Edilicia B

4° piso, Sule 7y B

San Satvador, El Salvartor
P.C, Box 636 San Sakvador
Tel (503) 73-02-89

Fax (503) 73-03-55
HONDURAS

Distribuidora Industrial S. de R.L.
de C.V.

3ra. Avemda, SE 18y 18 Calle
Barrio Las Palinas

San Pedro Sula, Horleras

‘;els.g&a‘\ }%‘-’}):32;32; 7'. {13-93-67 Fax 94(83) 729474 Fax 34(249) 7-97-19 Tel. {504) 53-33-25
. W 91E g NUEVO LAREDQO, TAMPS. W TORREON, COAH. Fax (504) 57-20-80
. mGUADALAJARA, JAL. Maclovia Herrera No, 3440 Bivd. General Pedra = PJ\.NA’MA
; Av Parque de las Estrellas No. Fracc. Ojo Caliente Rodriguez Triana Elécirico

2761

Got. Jardinas del Bosquae

C P. 44520 Guadalajara, Jal

Tels. 91(3} 6-47-35-54
6-47-69-24

C.P. 88040

Nugva Lareds, Tamps.

Tels. 91(871) 3-00-10 f 2-99-58
Fax 91(871) 2-99-58

Mg, 747 locat 30, Jumbo Plaza
G.p. 27250 Tortedn, Goah.

Tols. 91{17) 20-38-83/ 20-11-35
Fax 91(17) 20-32-88

Fax 91{3) 6-47-10-28

Via Transismica Unicemeo 1000
Apdo. 6-3016

Ei Dorado, Panaind

Tels. (507) 29-21-79/29-22 [¢1¢]
Fax {507} 29-21-7¢




PRONOQOSTICOS DEL CCM ESTANDAR | i i '= : . ; ’ 1
PARA VENTA A TRAVES DE CENTRO LOGISTICO | ! ! : \ L -
N ] M —
: A S I R S BN S
CATALOGO | DESCRIPCION . ENE ' FEB | MAR | ABR | MAY ; JUN ' Jut | AGD SEP  0OCT . NOV . DIC PCM  PCA stack
E | ; j : i ‘ ! i é i inicial
M5ZAePS00  Seccidn con zapatas 600A y Puerta & 0 | 8 5 1 6 6 | B + B 5 7 ! 10 7, 6 7 8% i1
MEVACIA ‘Seccion vacia con & espacios dé 12° 59 | 45 26 ‘} 35 | 35 | 32 | 33 30 | 42 @ 54 ! oM P35 1 28 469 82
| '; ': 5 : | a i- | I
Totalsections] 69 | 53 | 350 | 42 | 42 | 38 59 | 36 | 50 | 64 | 48 | 42 | 48 552 97
P I I N N U
2M5BA2 icombinacion 127 TPNR 7-1 2HP 220V P10 | 8 4 6§ | 6 5 6 s 1 7 1 g1 7 18l 7 78 14
ZMSBAD Combinacion 12" TENR 71 3HP 220 | 3 3 2 2 3 2 2 2 2 1 2 1 3 2 1 2 42 27 5
2MEBAS comblinacion 12" TPNR T-1 SHP 220V 2 2 1 1 2 1 1 9 r3 2 2 1 2120 3
MEBA7S  {Combinacidn 127 TPNR T-1 7.5HP 220V 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11 10 2
|
Total 220V T-1{ 17 | 13 8 10 | 10 9 10 9 12 | 16 | 12 | 10 | 11 | 137 24
i
) )
MBRAS combinacion 12" TPNR T-1 SHP 440V 6 | 74 42 5g | 58 53 54 50 69 | 89 | 67 | 58 | 83! 7N 135
MBBA7.S combinacién 12° TPNR T-1 7.5HP 440V 33| 26 15 20 | 20 18 19 17 24 31 23 | 20 | 22| 267 a7
MBBA10 Ccombinacidn 12* TPNR T-1 10HP 440V 24 | 19 1 15 | 15 13 14 12 17 22 | 17 | 15 | 16 | 193 34
i
Total 440V T-1| 154 | 118 | 68 o3 | 93 | 85 | 87 | 80 | 441 | 143 [ 106 | 93 | 103 | 1231 215
Total T1| 171 1 132 | 75 | 103 104 | 95 | o7 | 28 | 123 | 158 | 118 | 103 | 114 | 1368 239
2MEBA10 cornbinacion 12° TPNR T-2 40HP 220V 3 2 1 2 2 2 2 1 2 3 2 2 20 22 4
2MBEBA1S combinacion 127 TPNR T-2 15HP 220V 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 4 1 1 2
Total 220V T-2] 4 3 2 3 3 2 2 2 3 4 5 3 3 34 6
i
M5BA1S5 combinacién 12" TPNR T-2 15HP 440V 12 | 10 5 8 8 7 7 8 9 12 ) 8 g | 100 17
MEBA20 combinacién 12° TPNR T-2 20HP 440V 4 3 2 3 3 2 3 2 3 a 3 S 3 ] 36 8
MEBA25 combinacion 12° TPNR T-2 25HP 440V 33 § 25 14 20 ] 20 18 | 18 17 2 | 3 23 | 20 | 2 263 46
Total 440V T-2| 50 | 38 22 50 | 30 | 28 | 28 | 26 |36 | 46 | 34 | 30 | 33 358 70
Total 12| 54 | 42 24 3 ¢ 33 | 30 § 31 1 28 | 39 | 50 | 37 | 33§ 36 432 76
“-IMEBFI00 - |SHileta ITM derivado de 1004 Cozeliarrl o101 ot 2 a3 42 e 217 16747147015 180 32
METAPA1Z  {Tapaclega de 12 156 | 121 69 94 | o5 86 | =8 81 | 112 | 145 | 108 | 94 | 104 | 1249 219,
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Hoia de Registro de Conteo Ciclicoy Atributos del Kanban

lnventario Ciclico del dia: Linea: GerantelLider: huditor:
Catilogo: UM: Dascripcion:
Costo Std.: pesos, Clase (ABCD}: - RANK:
Ublzacion= N
" ITEM TYPE= -

Ho. de Tarletas Kanban=

Cantldad de cada Tarfeta=

Cantidad Fislca Supermercado=

cantldad Fislca \WWIP en rack=

Cantldad Fislca en Linea=

Cantldad Fislca en Subensambles=

cant. Eislea en P.Term.{O.M. no cerradal=
SCRAP=

Ccantldad Fisica Total=

T

No. de TarJetas Kanban{tebrico)=
Cantldad de cada Tarjeta{fedrlco)=
Canlidad de Supermercade(tedrico)=

Cantldad Perpetue Tolal=

\fa{or §=

it T

A
. . CAUSAS:. .

. Diferencla=

ATRIBUTOS DEL KANBAN -

. , "

CONCEPTOS

L QERERALED 5 - % ., o KESPOHIADLES
Aotorial Ordeonade FPRODUCCION
= apecla Suflelenta HG MARUF,
Supsimercado Jdentficado SRODLCCION
Fca go Proceso Identdlcnda

PRODUCCION
APLICABLEJ CUAHDO NAY IATLER 34, . S

Cantads Correcta en S.M. PROQUCCION

Farjeta Kanban Exbstents PRODUCCION

Datos Compistos y Correctos en TKB C. DE NV

Fontenedor Correclo FPRODUCCION
APLCABLES CUANDD HOHN BATLER 2.1, -
Tareia Registrada (FROS23/942) FPPROOUCTION
Diden de Compla o Man. en Froceso ¢ DE WYL
irasjeta Kanban Exntents FRODUCCION
Datos completos y correctos en TKB C.OE INV.

PUNTOS
1; CUMPLE

0: NO CUMPLE
A . B . -

PUHTOS PURTOS EVALUATION
OJTERIDOS UDITADOS

{AVB X 100)

(a)

(b)

[c=a xb)

ACCICNES:




AVISO DE CAMBIO EN INGENIERIA

2 2 AVISO Ci97394
HOJA DE No. s
CLAVE DISPOSICION DE MAT. PARTES Yi0 ENSAMBLES
PARTIDA DEL No DE CATALOGO DESCRIPCION Usos PROC. | cop.pe POR POR EN £N FABA OBSERVACIONES
CAMBIO CAMBI | COMPRAR| FABRIT. | ALWMATING CACTION

6 L 21427-20161 TORMILLO FORMADOR CCM L ! * * * *
7 L 85028G01V08 CONTACTOR CCM X ] ® ® * *
8 L LC1D2510R6 CONTACTOR MAG. ccm X | * » * *
9 L LC1D5013R6 CONTACTOR MAG. cCcM X 1 * * * *
10 L LB1LCO3ME3 MODULO DE PROT. CCM X I * * * *
1 L LR2D3355 RELEVADOR CCM X | * * * *
12 L LB1LDO3M5ES MODULO DE PAGTEC CCM X i * * * *
13 L 2040C22G1 CLIB PARA COMBINA CcCM L ! * *

14 L 7245111201 BISAGRA " CCM M ! * *

15 L 2771D2G1 ENS. DE-MORZADA CCM M | * * * *
16 L 277103X1 cLp cCcMm L ] * * * *
17 L 2771D33X1 CONTACTO DE DEDO CCM M ! * * * *
18 L 2771X1 2ZAPATA EICONT. CCM X ] * * * *
19 L 3040029X1 TORNILLO PERILLA CCmM M ! * * * *
20 L 7345101401 PROTECTCR cCcw L | * * *
21 L 7345110901 SOPORTE CCM L | * * * *
22 L 7345111101 PESNO BISAGRA CCM L 1 * * * *
23 L 7343112001 TORNILLO CABEZA C. CCM L J * * *

CONMENTARIOS;

INGENIERIA GE PRODUCTO CDT

Fhodoh
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AVISO DE CAMBIO EN INGENIERIA

~

AVISO
HOJA 1 DE 2 No Cl197394

CAMEBIO DE DISERO EN PLANTA [7] CAMBIO DE DISERO EN MEXICO PRODUCTOS (S) AFECTADO (S) FECHA DE EFECTIVIDAD T
) exrrancena DISTRIBUCION DE COPIAS
[] EMISION OF NUEVOS PRODUCTOS B CAMEIO DE PROCEDENCIA i

CORRECCION A ESTRUCTURAS [C] AGTUALIZATION BE A.M.P. CM6&
3 e erooUCTOS O PARTES

DESCRIPCION DEL CAMBIO N

o ELABORO FECHA

o . A

8 SE CORRIGE EL ITEM CLAS DE LOS SIG. CATALOGGS N/A / N/A Ricardo I P, DB-10-87
(@]

s} C

< S APRDB FECHA

o / cos 6/10/97
A

< " g A
o CLAVE " DISPOSICION DE MATERIALES, PARTES Y/Q ENSAMBLES f/

% PARTIDA| DEL No. DE CATALOGO DESCRIPCION uso PROC. cob. DE POR POR EN l EN FABRI QB8SERVACIONES
w CAMBIO —- CAMEID | COMPRAR] FABRIC, ALMACEN CACION
o
Z 1 L 24301-12070 NATURAL NYLON BLIND CCM L i * ® * *

2 L 21427-20241 TORNILLO FORMADOR CCM X i * * ¥ *
3 L 23701-00280 RONDANA DE PRESION CCM L ! * * * *
& L 22720-28481 TORNILLC CABEZA C. CCM X ] * ¥ * *
51 L 21401-20200 TORNILLO 1/4 CCM X | * # ¥ *

i COMENTARIOS: FIRMA FECHA CODIGC DE DISPOSICIONES
'é CLAVES DE PROCEDENC!A | CLAVES DE TiIPO DE CAMBIO PARA MATERIALES, PARTES
E; NO APLICA 6/10/97 ¥/0 ENSAMBLE
g A, MILWAKEE, WIS,

- B. CEDAR RAPIDS, [OWAI &l SUST. DE No DE CATALOGE.
/ C. FLORENCE (C.W.} b) CAMBIO DE MATERIA PRIMA,

a g FIR FECHA D. LEXINGTON, KY. ¢ PROGRAMA INTEGRAGION.

24 E. ASHEVILLE, N N. 4] BAJA Ko DE GATALOGO. t. CANCELAR
£5% @K [J " \ ARCE F. COLUMBIA, MIS. of ALTA No DE CATALDGO. o PNICIAR PLDIDG COMPAA

w
gz 2 7/< f7 G- PERU, IND. fi REDUCCION DE COSICS. 3. COMPLETAR PEDIDO CUMRILA
z i H. STARKSTORM ALE. ) CAMEIO DE CANTIDAD ANELLAE
L A L GALWAY. BL ?\; AN OF me-m 4. CANGILARQ T MANUFACIULA
N M * MODIFICACKDY (EWTeN g " o .
E. 2 [ A FECHA 5. HUNTINGTON, IND. 4 ALTA DE DIELIO. 5 MCIARO T, MA?.\}T::\LEUE.:I‘\ -
é a K. APER, ESP. 7 BAJA OF DIELIO 8 C[}MPLET:\H‘(‘}.T.MA.iUFa‘\‘(.l\;!..‘\
=] —(! No APL!CA 6[1 0[97 L. COMPRA LOCAL, k) ESPEGFICACION 7. RECII?IR EN CCPtDlCE('{N ACTUAL
2 o N M. MANUFACTURA EN PLANTA - 8. CONSUMIR EXISTENCIA.
) ’ AL LINGOLN, MEB . I} BTRO. 9. TRASPASAR EXUSTLNCIA.
y i P‘OXFORDrOHIC.) 10 RETRAGAJAR {SLGUN iINGTRUC
0 FIRMAS FECHA D' RALE‘GH’ on ) CIONES
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